THE: \ne_prog\PGM\Schulter.h

BLK FOAM 0.1 Z X+0 Y+ Z-40
BLK FOAM 0.2 X+200 Y+80 Z+0
TOOL CALL 10 Z 52000
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TNC:n kayttoelementit

TNC:n kayttoelementit

Kayttoelementit kuvaruudulla

Nappain Toiminto
—~. Kuvaruudun naytonosituksen
) valinta
~ Kuvaruudun nayton vaihto kone- ja
2 ohjelmointikayttotapojen valilla

Ohjelmanappaimet: Kuvaruudun
toiminnon valinta

a E B Ohjelmanappéinpalkin vaihto

Konekayttotavat

Nappain Toiminto

@ Kasikaytto

@ Elektroninen kasipyora

- Paikoitus kasin sisaansyottaen

Ohjelman yksittaislauseajo

Jatkuva ohjelmanajo

Ohjelmointikayttotavat

Nappain Toiminto

Ohjelmointi

Ohjelman testaus

Ohjelmien/tiedostojen hallinta,
TNC-toiminnot

Néappain Toiminto

PGM Ohjelmien/tiedostojen valinta ja
MGT poisto
, ulkoinen tiedonsiirto

PGM Ohjelmakutsun maéarittely,
CALL nollapiste- ja pistetaulukoiden
valinta

MOD-toiminnon valinta

Ohjetekstien nayttd NC-
virheilmoituksilla, TNCguide-
ohjeiden kutsu

HELP

Kaikkien esiintyvien
virheilmoitusten nayttd

Taskulaskimen esilleotto
CALC

Navigointinappaimet

Nappain Toiminto
Kirkaskentan siirto
4 -
GOTO Lauseiden, tyokiertojen ja
| parametritoimintojen suora valinta

Syottoarvon ja
karan kierrosluvun potentiometri

Syottoarvo Karan kierrosluku

100 100
suiOMm wi%im
D’WWF'G Qs%
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Tyokierrot, aliohjelmat ja

ohjelmanosatoistot
Nappain Toiminto
— Kosketusjarjestelmén tydkiertojen
GeEs maarittely

Erikoistoiminnot

Néappain

SPEC
FCT

Toiminto

Erikoistoimintojen nayttd

R P Tyokiertojen maarittely ja kutsu
DEF CALL

Seuraavan kohdan valinta
lomakkeessa

™ ™R Aliohjelmien ja
SET Y ohjelmanosatoistojen sisdansyottd

ja kutsu

Ohjelmakeskeytyksen sisdansyottd
STOP .

ohjelmassa

Tyokalujen maarittelyt

Nappain Toiminto
TOOL Tybkalutietojen méérittely
i ohjelmassa

Dialogkentta tai nayttopainike
eteen/taakse

Koordinaattiakseleiden ja numeroiden
sisaansyotto, editointi

Nappain

X[V

Toiminto

Koordinaattiakseleiden valinta tai
sisdansyottd ohjelmaan

TOOL TyoOkalutietojen kutsu
CALL

Rataliikkeiden ohjelmointi

Nappain Toiminto
APPR Muotoon ajo/muodon jattd
DEP

a a Numerot

-1

Desimaalipiste/etumerkin vaihto

Pl

Napakoordinaattien sisdansyottd/
inkrementaaliarvot

Q-parametriohjelmointi/Q-parametritila

Hetkellisaseman,
taskulaskinarvojen vastaanotto

Vapaa muodon ohjelmointi FK

-1

m=
320

Dialogikysymyksen ohitus ja
sanojen poisto

Suora

ENT

Sisdansyoton vahvistus ja dialogin
jatkaminen

Ympyrakeskipiste/Napapiste
napakoordinaatteja varten

Lauseen sulkeminen, sisadnsyoton
paattaminen

Ympyrarata keskipisteen ympari

SIHEMESES

Lukuarvon sisddnsyotdn peruutus
tai TNC:n virheilmoituksen poisto

Ympyréarata sateen avulla

CR_,

(iy Ympyr“é]r?ta tangentiaalisella
litynnalla

CHE, RND, Viiste/nurkan pyoristys

e o:
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Perusteita
Tata kasikirjaa koskevia tietoja

Tata kasikirjaa koskevia tietoja
Alla on luettelo tassa kasikirjassa kaytettavista ohjesymboleista.

Tamaéa symboli ilmoittaa sinulle, ettd esiteltavaan
toimintoon liittyy erityisesti huomioitavia ohjeita.

Tama symboli ilmoittaa sinulle, etta esiteltavaan
toimintoon liittyy yksi tai useampi seuraavista
vaaroista:

® Vaara tyokappaleelle
Vaara kiinnittimelle
Vaara tydkalulle
Vaara koneelle
Vaara kayttajalle

tilanteeseen, jonka jattaminen huomiotta voi

g Tama symboli viittaa mahdolliseen vaaralliseen
aiheuttaa vahaisen tai lievan loukkaantumisen.

Tama symboli ilmoittaa sinulle, etta esiteltava

? toiminto on mukautettava koneeseen sen valmistajan
toimesta. Sen vuoksi toiminto voi vaikuttaa eri tavoin
eri koneissa.

H Tamaéa symboli ilmoittaa sinulle, etta jossakin toisessa
kayttdjan kasikirjassa on tata toimintoa koskevia
tarkempia ohjeita.

Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

Pyrimme jatkuvasti parantamaan dokumentaatiotamme. Auta meita
|dytamaan parannuskohteet ilmoittamalla niistéd sahkopostitse
osoitteeseen: tnc-userdoc @heidenhain.de.
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tassa kasikirjassa esitellaan toiminnot, jotka ovat kaytettavissa
seuraavissa ja sitd uudemmissa TNC-ohjauksen NC-
ohjelmistoversioissa.

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 620 734980-02
TNC 620 E 734981-02

TNC 620 Ohjelmointiasema

Kirjaintunnus E tarkoittaa TNC:n vientiversiota. Vientiversioita
koskee seuraava rajoitus:

® Suoraviivaiset liikkeet samanaikaisesti enintdaan neljalla akselilla

Koneen valmistaja sovittaa TNC:sséa kaytettavat tehoarvot
koneparametrien avulla erikseen kutakin konetta varten. Nain ollen
tama kasikirja sisaltda myos sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat
koske kaikkia TNC-versioita.

Tallaisia TNC-toimintoja, jotka eivat ole kaytettdvissa kaikissa
koneissa, ovat esimerkiksi seuraavat:

m Tydkalun mittaus TT-jarjestelmalla

Ota yhteys koneen valmistajaan, mikali haluat tarkempia tietoja
koneellasi ohjattavista yksittaisista toiminnoista.

Monet koneiden valmistajat ja HEIDENHAIN tarjoavat asiakkailleen
TNC:n ohjelmointikursseja. Niihin osallistuminen on suositeltavaa,
jotta TNC-toimintojen kdyttdminen olisi aina mahdollisimman
tehokasta.

H Tyokiertojen ohjelmoinnin kayttajan kasikirja:
Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketustyokierrot
ja koneistustyokierrot) on kuvattu tydkiertojen
ohjelmoinnin kayttajan kasikirjassa. Kaanny
HEIDENHAINin puoleen, kun tarvitset tata kayttajan
kasikirjaa. Tunnus: 679295-xx
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Ohjelmaoptiot

TNC 620 sisaltaa erilaisia ohjelmavarusteita eli optioita, jotka koneen valmistaja voi vapauttaa kayttajan kayttoon.
Kukin optio on vapautettavissa erikseen ja sisaltaa talldin seuraavat suorituskelpoiset toiminnot:

Laiteoptiot
m 1. Lisdakseli neljalle akselille ja karalle

m 2. Lisaakseli viidelle akselille ja karalle

Ohjelmisto-optio 1 (Optionumero #08)
Pyoropoytakoneistus = Muotojen ohjelmointi lieridn vaipalla
m  Syodttéarvo yksikdssd mm/min

Koordinaattimuunnokset m  Koneistustason kaantd
. Ympyréa kolmella akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa
Interpolaatio u : .
(tilakaari)
Ohjelmisto-optio 2 (Optionumero #09)
3D-koneistus m  Erityisen rekyyliton liikeohjaus

m  3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

m  Kaantopaan asetuksen muuttaminenelektronisen kasipydran
avulla ohjelmanajon aikana; tydkalun karjen asema pysyy
muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point Management)

m  Tyokalun pitaminen kohtisuorassa muodolla

m  TyoOkalun sadekorjaus kohtisuoraan liike- ja tydkalusuunnan
suhteen

Interpolaatio m  Suora viidelld akselilla (vientilupa vaaditaan)

Ohjelmisto-optio Kosketustoiminto (Optionumero #17)
Kosketusjarjestelman tyokierrot m  TyOkappaleen vinon asennon kompensointi kasikaytolla
m  TyOkappaleen vinon asennon kompensointi automaattikaytolla
m  Peruspisteen asetus kasikaytolla
m Peruspisteen asetus automaattikaytolla
m  TyOkappaleiden automaattinen mittaus

m  TyoOkalujen automaattinen mittaus

HEIDENHAIN DNC (Optionumero #18)
m  Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien
kautta
Ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (Optionumero #19)

Vapaa muodon ohjelmointi FK = Ohjelmointi kayttden HEIDENHAIN-selvakielitekstia ja graafista
tukea tydkappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-sdantdjen mukaan
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (Optionumero #19)

Koneistustyokierrot m  Syvanreidnporaus, kalvinta, valjennys, upotus, keskiointi
(tyokierrot 201 - 205, 208, 240, 241)

m  Sisa- ja ulkokierteiden jyrsinta (tyokierrot 262 - 265, 267)

m  Suorakulmaisten ja kaarevien taskujen ja kaulojen silitys
(tydkierrot 212 - 215, 251 - 257)

m Tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsinta (tyokierrot 230 - 232)
m  Suorat urat ja kaarevat urat (tyokierrot 210, 211,253, 254)
m  Pistokuviot kaarilla ja suorilla (tyokierrot 220, 221)

= Muotorailo, muototasku - myds muodonmukainen (tyokierrot 20
-25)

m Lisaksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajatydkiertoja
(koneen valmistajan erityisesti laatimia tyokiertoja).
Ohjelmisto-optio Edistykselliset grafiikkatoiminnot (Optionumero #20)
Testaus- ja koneistusgrafiikka m  Syvakuvaus
m Esitys 3 tasossa

m  3D-kuvaus

Ohjelmisto-optio 3 (Optionumero #21)

Tyokalukorjaus m  M120: Sadekorjattu muoto enintdan 99 lauseen
etukateislaskennalla (LOOK AHEAD)
3D-koneistus = M118: Késipyorapaikoituksen paalletallennus ohjelmanajon aikana

Ohjelmisto-optio Paletinhallinta (Optionumero #22)

m Paletinhallinta

Nayttoaskel (Optionumero #23)
Sisaansyottotarkkuus ja m Lineaariakseleilla jopa 0,01 um

nayttoaskel = Kulma-akseleilla jopa 0,00001°

Ohjelmisto-optio Lisadialogikielet (Optionumero #41)

Lisadialogikielet = slovenia
® norja
= slovakia
= latvia
m korea
m  eesti
m turkki

m romania

= liettua

Ohjelmisto-optio DXF-konvertteri (Optionumero #42)

Muoto-ohjelmien ja m  Tuettu DXFF-muoto: AC1009 (AutoCAD R12)
koneistusasemien poiminta DXF-
tiedoista. Muotojaksojen pominta L _
selvakielidialogiohjelmista. =  Kéteva peruspisteen asetus

= Muotojaksojen graafinen valinta selvakielidialogiohjelmista

= Muodot ja pistekuviot
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Ohjelmisto-optio KinematicsOpt (Optionumero #48)

Kosketusjarjestelman m  Aktiivisen kinematiikan tallennus/uudelleenperustaminen
tyokierrot koneen kinematiikan

automaattista testaus ja . . . L
optimointia varten m  Aktiivisen kinematiikan optimointi

m Aktiivisen kinematiikan testaus

Ohjelmaoptio Cross Talk Compensation, CTC (Optionumero #141)

Akselikytkentojen kompensaatio m  Dynaamisen asemanpoikkeaman maaritys akselikiihdytysten
avulla

m  TCP:n kompensaatio

Ohjelmisto-optio Position Adaptive Control, PAC (Optionumero #142)

Saatoparametrien mukautus m  Saatoparametrien mukautus akseliasetusten mukaan
tyoskentelytilassa

m  Saatoparametrien mukautus akselin nopeuden tai kiihtyvyyden
mukaan
Ohjelmisto-optio Load Adaptive Control LAC (Optionumero #143)
Saatoparametrien dynaaminen m  TyOkappaleen massan ja kitkavoimien automaattinen maaritys

mukautus m  Adaptiivisen esiohjauksen parametri mukautetaan jatkuvasti

tyokappaleen todelliseen massaan koneistuksen aikana

Ohjelmisto-optio Active Chatter Control ACC (Optionumero #145)

Taysautomaattinen tarinanvaimennustoiminto koneistuksen aikana
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Kehitystila (paivitystoiminnot)

Ohjelmisto-optioiden lisdksi FCLtoiminnolla (Feature Content Level)
(engl. kehitystilan késite) hallitaan tarkeita jatkokehitysvaiheita.
FCL:n alaiset toiminnot eivat ole kadytettavissasi, mikali TNC-
ohjauksesi sisaltaa ohjelmistopaivityksen.

Kun hankit uuden koneen, kaikki paivitystoiminnot
ovat kaytettavissasi ilman lisékustannuksia.

Nama toiminnot merkitaan kasikirjassa merkinnalla FCLn, jossa n
tarkoittaa juoksevaa kehitysvaiheen numeroa.

Halutessasi voit vapauttaa FCl-toiminnot pysyvésti kayttoosi
hankkimalla sité varten salasanan (avainluku). Ota tarvittaessa
yhteys koneen valmistajaan tai HEIDENHAIN-edustajaan.

Tarkoitettu kayttoalue

TNC tayttaa eurooppalaisen direktiivin EN 55022 luokan A
vaatimukset ja se tarkoitettu paaasiassa teollisuuden kayttoon.

Oikeudellinen ohje

Tama tuote avoimen lahteen ohjelmistoa. Lisatietoja on ohjauksen
kohdassa

» Ohjelman tallennuksen ja editoinnin kayttotapa

» MOD-toiminnot

» Ohjelmanappéin LISENSSI-OHJEET
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot

Uudet toiminnot 73498x-02

DXF-tiedostot voidaan nyt avata suoraan TNC:ssa, josta muodot ja
pistekuviot voidaan poimia ("Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DX
tiedostoista tai selvakielimuodoista’, Sivu 229).

Aktiivinen tydkaluakselin suunta voidaan nyt asettaa ja aktivoida
kasipyoran paallekkaisohjauksen aikana virtuaaliseksi tyokaluakselin
suunnaksi ("Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
ohjelmanajon aikana: M118 (ohjelmisto-optio Sekalaiset toiminnot)",
Sivu 346).

Taulukoiden kirjoittaminen ja lukeminen on mahdollista vapaasti
maariteltavilla taulukoilla ("Vapaasti maariteltavat taulukot',

Sivu 370).

Uusi kosketustydkierto 484 langattoman kosketusjarjestelman TT
449 kalibrointia varten (katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa).
Uudet kasipyorat HR 520 ja HR 550 FS ovat tuettuja ("Akseleiden
ajo elektronisilla kasipyorilld", Sivu 432).

Uusi koneistustydkierto 225 Kaiverrus (katso tyokierto-ohjelmoinnin
kayttdjan kasikirjaa).

Uusi ohjelmisto-optio Aktiivinen tarindnvaimennus ACC ("Aktiivinen
tarinanvaimennus ACC (ohjelmisto-optio)", Sivu 357).

Uusi manuaalinen kosketustyokierto "Keskiakseli

peruspisteeksi' ("Keskiakseli peruspisteeksi ", Sivu 475).

Uusi toiminto nurkan pyoristykseen ("Nurkkien pyoristys: M 197",
Sivu 352).

Ulkoinen paasy TNC:hen voidaan nyt estdd MOD-toiminnolla
("Ulkoinen kayttéoikeus").
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Muuttuneet toiminnot 73498x-02

Tyokaluntaulukossa on merkkien suurin sallittu lukumaara kentissa
NAME ja DOC nostettu arvosta 16 arvoon 32 ("Tyokalutietojen
sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 154).

Tyokalutaulukkoa on tdydennetty sarakkeilla ACC ("Tyokalutietojen
sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 154).

Manuaalisten kosketustyokiertojen paikoitusominaisuuksia on
parannettu ("3D-kosketusjarjestelman kaytto (ohjelmisto-optio
Kosketustoiminnot)', Sivu 456).

Tyokierroissa voidaan toiminnolla PREDEF nyt vastaanotttaa
etukateen maaritelty arvo tyokiertoparametrille (katso tydkierto-
ohjelmoinnin kayttajan kéasikirjaa).

KinematicsOpt-tydkierroilla kdytetaan nyt uutta optimointialgoritmia
(katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa).

Tyokierrossa 257 Ympyrakaulan jyrsinta on nyt kaytdssa yksi
parametri, jonka avulla voidaan maaritella muotoon saapumisen
toiminto kaulaan (katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa).

Tyokierrossa 256 Suorakulmakaula on nyt kdytdssa yksi parametri,
jonka avulla voidaan maaritella muotoon saapumisen toiminto
kaulaan (katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa).

Manuaalisella kosketustydkierrolla "Peruskaantd" voidaan nyt
tydkappaleen vinoa asemaa korjata pyoropoytaa kaantamalla
("Tyokappaleen vinon asennon kompensointi pdydan kaannon
avulla", Sivu 469)
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.1 Yleiskuvaus

1.1 Yleiskuvaus

Taman kappaleen tarkoituksena auttaa TNC:n uusia kayttajia
perehtymaan nopeasti TNC:n tarkeimpiin kayttétoimenpiteisiin.
Kutakin aihetta koskevat lisatiedot 10ytyvat siihen liittyvasta
kuvauksesta, johon kulloinkin viitataan.

Tama kappale kasittelee seuraavia teemoja:
Koneen kytkenta paalle

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi
Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus
Tyokalujen asetus

Tybkappaleen asetus

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.2 Koneen kytkenta paalle
Virtakatkoksen kuittaus ja ajo referenssipisteeseen

Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja.
3B Katso koneen kayttoohjekirjaal

» Kytke koneen ja TNC:n virransyotto paalle: TNC kdynnistaa
kayttojarjestelman. Tama vaihe voi kestdad muutamia minuutteja.
Sen jalkeen TNC nayttda kuvaruudun otsikkorivilla virtakatkoksen
dialogia.

» Paina CE-ndppaéinta: TNC kaantaa PLC-ohjelman.
» Kytke ohjausjannite paalle: TNC testaa
hataseiskytkimen

toiminnan ja vaihtaa referenssipisteeseen ajon
kayttotavalle.
» Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan
@ esimaaritellyssa jarjestyksessa: Paina jokaista
akselia varten erikseen ulkoista KAYNTIIN-
painiketta. Jos koneessa on absoluuttinen pituus-

ja kulma-anturi, referenssipisteisiin ajoa ei tapahdu.

TNC on nyt toimintavalmis ja asettuneena kayttotavalle Kasikaytto.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m Referenssipisteiden yliajo: katso "Paallekytkentd”, Sivu 428
B Kayttotavat: katso "Ohjelmointi”, Sivu 69
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmia voidaan laatia vain ohjelmointikayttotavalla:

_@ » Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Ohjelmointi

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m Kayttotavat: katso "Ohjelmointi”, Sivu 69

TNC:n tarkeimmat kayttoelementit

Toiminnot dialogiohjausta varten Nappain

Sisdansyoton vahvistus ja seuraavan o

dialogikysymyksen aktivointi

Dialogikysymyksen ohitus NO.
|ewr |

Dialogin lopetus ennenaikaisesti @

Dialogin lopetus, Isisdansyoton hylkdys E

Kuvaruudun ohjelmanappaimet, joilla valitset
toimintoja voimassa olevan kayttdtilan mukaan

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Ohjelmien laadinta ja muutos: katso "Ohjelman muokkaus”,
Sivu 94

m Nappainten yleiskuvaus: katso "TNC:n kayttéelementit", Sivu 2
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Uuden ohjelman avaus/Tiedostonhallinta

e » Paina ndppaintd PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan. TNC:n tiedostonhallinta
on rakenteeltaan samanlainen kuin PC:n
tiedostonhallinta ja Windowsin resurssienhallinta.
Tiedostonhallinnan avulla hallitset TNC:n
kiintolevylla olevia tietoja.

» Valitse nuolindppainten avulla kansio, jossa haluat
avata uuden tiedoston.

» Anna haluamasi tiedostonimi tiedostopaatteella .H:
Sen jalkeen TNC avaa automaattisesti ohjelman ja
kysyy uuden ohjelman mittayksikon.

» \Valitse mittayksikkd: Paina ohjelmanappainta MM
tai TUUMA: TNC kéynnistda automaattisesti aihion
maarittelyn (katso "Aihion maarittely”, Sivu 49)

TNC luo automaattisesti ohjelman ensimmaisen ja viimeisen
lauseen. Naita lauseita et voi endad mydhemmin muuttaa.
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m Tiedostonhallinta: katso "Tydskentely tiedostonhallinnalla®,
Sivu 102

® Uuden ohjelman laadinta: katso "Ohjelman avaus ja
sisdansyottd”, Sivu 89
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi 1.3

Aihion maarittely

Kun olet avannut uuden ohjelman, TNC kaynnistaa heti dialogin e TSR

aihion maarittelyn sisaansydttdoa varten. Aihioksi maaritelladn aina L PRI EeRtareaival eve W 2
neljakas antamalla sille MIN- ja MAX-pisteet kulloinkin valittuna

olevan peruspisteeseen suhteen. RN

[
& END PGM 1 MM 1l

Sen jalkeen kun olet valinnut uuden ohjelman, TNC ohjaa sinut

automaattisesti aihion maarittelyn 1api ja kysyy tarvittavat aihion
t|edot o -4

> Koneistustaso grafiikassa: XY?: Aktiivisen karan akselin J
sisdansyottd. Z on esiasetettu, vahvista nappaimella ENT. e
» Aihio madrittely: Minimi X: Sy&ta aihion pienin X-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimella ENT ‘ ‘ ’ ‘ ‘
> Aihio maarittely: Minimi Y: Sy6té aihion pienin Y-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. O, vahvista ndppaimellda ENT z‘
» Aihio madrittely: Minimi Z: Sy6ta aihion pienin Z-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. -40, vahvista ndppaimelld ENT Y
» Aihio maarittely: Maksimi X: Sy6té aihion suurin X-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 100, vahvista nappaimella ENT

» Aihio maarittely: Maksimi Y: Syota aihion suurin Y-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 100, vahvista nappaimella ENT

» Aihio madrittely: Maksimi Z: Sy6té aihion suurin Z-koordinaatti 100
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimella ENT: TNC VIN
paattaa dialogin -40 0

NC-esimerkkilauseet

0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 END PGM NEU MM

MAX

100

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
®m Ajhion maarittely: Sivu 90
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Ohjelman rakenne

Koneistusohjelmien tulisi aina olla rakenteeltaan samanlaisia.
Se parantaa niiden yleisluettavuutta, nopeuttaa ohjelmointia ja
vahentaa virheiden mahdollisuuksia.

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa, tavanomaisissa
muotokoneistuksissa

1 Tydkalun kutsu, tyokaluakselin maarittely

2 Tyokalun irtiajo

3 Esipaikoitus muodon aloituspisteen laheisyyteen koneistustasossa
4 Esipaikoitus tyokappaleen ylapuolelle tai tiettyyn syvyyteen
tyokaluakselilla, tarvittaessa karan/jdahdytysnesteen kytkenta
paélle

Muotoon ajo

Muodon koneistus

Muodon jattod

Tyokalun irtiajo, ohjelman lopetus

0 N O o

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
B Muoto-ohjelmointi: katso "Tyokalun liikkeet", Sivu 178

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa tyokierto-
ohjelmissa

Tyokalun kutsu, tyokaluakselin maarittely

Tyokalun irtiajo

Koneistusaseman maarittely

Koneistustydkierron maarittely

Tybkierron kutsu, karan/jadhdytysnesteen paallekytkenta
Tyokalun irtiajo, ohjelman lopetus

oD ok N -

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® Tyokierron ohjelmointi: Katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa.
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Ohjelmarakenne muodon
ohjelmoinnissa

0 BEGIN PGM BSPCONT MM
1BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Ohjelmarakenne tyokiertojen
ohjelmoinnissa

0 BEGIN PGM BSBCYC MM
1BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5 PATTERN DEF POS1( X... Y... Z...
6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 L Z+250 RO FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM



Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Yksinkertaisen muodon ohjelmointi

Kuvassa oikealla esitettdva muoto on ensin jyrsittdva ympari 5 mm
syvyyteen. Aihion maarittelyn olet luonut jo valmiiksi. Kun olet
avannut dialogin toimintondppéaimelld, syota sisaan kaikki TNC:n
otsikkorivilla pyytamat tiedot.

TOOL >
CALL
[ (I;/, ] >

APPR >
DEP

Tyokalun kutsu: Maarittele tyokalutiedot. Vahvista
kukin sisaansyottd nappaimella ENT, dlaka unohda
tyokaluakselia.

Tyokalun irtiajo: Paina oranssia akselinappainta
Z ajaaksesi tyokaluakselin irti, ja sy6ta arvo
tavoiteasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT.

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
ENT-nappaimella: Ei sadekorjauksen aktivointia.

Syottoarvo F=? vahvistetaan nappaimella ENT: Ajo
pikaliikkeella (FMAX).

Lisatoiminto M? vahvistetaan painamalla END:
TNC tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.

Tybkalun paikoitus koneistustasossa: Paina
oranssia akselindppainta X ja syota sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. -20

Paina oranssia akselindppainta Y ja syota arvo
tavoiteasemaa varten, esim. -20. Vahvista ENT-
nappaimella.

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
nappaimellda ENT: Ei sddekorjauksen aktivointia.

Syottoarvo F=? vahvistetaan nappaimella ENT: Ajo
pikaliikkeella (FMAX).

Lisatoiminto M? vahvistetaan painamalla END:
TNC tallentaa sisaansyotetyn liikelauseen.

Tyokalun ajo syvyyteen: Paina oranssia
akselindppainta Y ja sydta arvo tavoiteasemaa
varten, esim. -5. Vahvista nappaimella ENT.
Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
nappaimella ENT: Ei sddekorjauksen aktivointia.
Syottoarvo F=? Sy6ta sisaan paikoitussyottoarvo,
esim. 3000 mm/min, vahvista nappaimella ENT.
Lisatoiminto M ? Karan ja jadhdytysnesteen
paéllekytkentd, esim. M13, vahvista nappaimella
END: TNC tallentaa sisadnsyotetyn liikelauseen.
Muotoon ajo: Paina nappainta APPR/DEP: TNC
antaa naytdlle ohjelmanappainpalkin muotoon ajon
ja muodosta poistumisen toiminnoilla.
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620

1.3
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Muotoon ajon toiminnon APPR CT valinta: Syota
muodon aloituspisteen 1 koordinaatit X ja Y, esim.
5/5, vahvista nappaimella ENT.

Keskipistekulma? Sy6ta sisdanajokulma, esim.
90°, vahvista nappaimella ENT.

Ympyran sade? Syota sisdénajosade, esim. 8 mm,
vahvista nappadimella ENT.

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan

ohjelmanappaimelld RL: Sadekorjauksen aktivointi
ohjelmoidun muodon vasemmalle puolelle

Syottoarvo F=? Syota sisdan koneistussyottdarvo,
esim. 700 mm/min, vahvista nappaimella END.

Muodon koneistus, ajo muotopisteeseen
Sisdansyottona riittavat vain muuttuneet tiedot,
syota siis vain Y-koordinaatti 95 ja vahvista
maarittelyt nappaimellda END.

Ajo muotopisteeseen 2: Syota sisaan
X-koordinaatti 95 ja vahvista sisdansyotot
nappéaimella END.

Viisteen maarittely muotopisteessa 2: Syota sisaan
viisteen leveys 10 mm, tallenna nappaimella END
speichern

Ajo muotopisteeseen 4: Sydta sisdan
Y-koordinaatti 5 ja vahvista sisdansydtot
nappaimella END.

Viisteen maarittely muotopisteessa 4: Syota sisaan
viisteen leveys 20 mm, tallenna nappaimella END
speichern

Ajo muotopisteeseen 1: Sydta sisdan
X-koordinaatti 5 ja vahvista sisaansyotot
nappaimella END.

Muodon jattod

Ulosajotoiminnon DEP CT valinta

Keskipistekulma? Sy6té ulosajokulma, esim. 90°,
vahvista nappaimella ENT.

Ympyran sade? Syota ulosajosade, esim. 8 mm,
vahvista nappaimella ENT.

Syottoarvo F=? Sy6ta sisaan paikoitussyottdarvo,
esim. 3000 mm/min, vahvista nappaimella ENT.
Lisatoiminto M ? Jadhdytysnesteen
paéllekytkentd, esim. M9, vahvista nappaimella
END: TNC tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

» Syota sisaan Tyokalun irtiajo: Paina oranssia
akselindppainta Z ajaaksesi tydkaluakselin irti,
ja sydta arvo tavoiteasemaa varten, esim. 250.
Vahvista nappaimelld ENT.

» Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
nappaimellda ENT: Ei sddekorjauksen aktivointia.

» Syottoarvo F=? vahvistetaan nappaimella ENT: Ajo
pikaliikkeella (FMAX).

» LISATOIMINTO M ? SYOTA SISAAN M2 ohjelman
loppua varten, vahvista nappaimelld END: TNC
tallentaa sisdansyotetyn liikkelauseen.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Taydellinen esimerkki NC-lauseilla: katso "Esimerkki:
Karteesinen suora liike ja viiste", Sivu 201

® Uuden ohjelman laadinta: katso "Ohjelman avaus ja
sisdansyottd”, Sivu 89

B Muotoon ajo/muodon jattd: katso " Muotoon ajo ja muodon
jatteé", Sivu 184

B Muotojen ohjelmointi: katso "Ratatoimintojen yleiskuvaus',
Sivu 192

®m  Ohjelmoitavat sydttotavat: katso "Tyokalun liikkeiden ohjelmointi
selvakielidialogissa-ohjelmoinnilla”, Sivu 91

m Tyokalun sadekorjaus: katso "Tydkalun sadekorjaus”, Sivu 174

m | jsdtoiminnot M: katso "Ohjelmanajon valvonnan, karan ja
jadhdytysnesteen lisdtoiminnot *, Sivu 335
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Tyokierto-ohjelman laadinta

Kuvassa oikealla esitetyt reiat (syvyys 20 mm) tulee tydstaa vi
standarditydkierron avulla. Aihion maarittelyn olet luonut jo
valmiiksi. 100
TooLl » TyOkalun kutsu: Maarittele tyOkalutiedot. Vahvista 90 © ©
CALL kukin sisadnsyottd nédppéaimelld ENT, ALAKA
UNOHDA TYOKALUAKSELIA.
L > Ty'o'_kalun irj[iajo: Paina or_an_ss_ia.akselinéppéinté
Z ajaaksesi tyokaluakselin irti, ja sy6ta arvo
tavoiteasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT.
» Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
ENT-nappaimella: Ei sadekorjauksen aktivointia. 10 \C O
> Syottoarvo F=? vahvistetaan ndppéimelld ENT: Ajo *'@
pikaliikkeella (FMAX). "0 20 80 90100

» Lisatoiminto M? vahvistetaan painamalla END:
TNC tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.

<V

ol . SRTeTmoTntl
» Tyokiertovalikon kutsu et ML
DEF B S g
> PoraustySkiertojen néytto
KIERRE
200 » Standardiporaustydkierron 200 valinta: TNC Serpe e
%2 kaynnistaa dialogin tyokierron maarittelya varten. R Mt
Sy6ta sisaan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit e
vaihe vaiheelta ja paata jokainen sisaansyotto B R Rl
painamalla ndppaintd ENT. TNC nayttaa = dah g
oikeanpuoleisessa ruudussa liséksi grafiikkaa, LA
jossa esitellaan kukin tydkiertoparametri. ’ ‘ ‘ ‘ stanoasos
— > Erikoistoimintojen valikon kutsu
FCT
HuoTO » Pistekoneistuksen toimintojen naytto
+ PISTE
KONEISTUS
PRTTERN » Kuviomaarittelyn valinta
DEF
PIsTE » Pistesydton valinta: Syota neljan pisteen
* koordinaatit, vahvista kukin ndppaimelld ENT. Kun

olet sy6ttéanyt sisdan neljannen pisteen, tallenna
lause nappaimelld END.

- > Tydkiertokutsun méérittelyvalikon néyttd
CALL
cveLE » Maaritellyn kuvion poraustydkierron toteutus:
CALL
EE] » Syottoarvo F=? vahvistetaan nappaimella ENT: Ajo

pikaliikkeellda (FMAX).

» Lisatoiminto M ? Karan ja jadhdytysnesteen
paéllekytkenta, esim. M13, vahvista nappaimella
END: TNC tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Syota sisaan Tyokalun irtiajo: Paina oranssia
akselinappainta Z ajaaksesi tydkaluakselin irti,
ja sydta arvo tavoiteasemaa varten, esim. 250.
Vahvista nappaimella ENT.

Sdadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
nappaimellda ENT: Ei sddekorjauksen aktivointia.
Syottoarvo F=? vahvistetaan nappaimella ENT: Ajo
pikaliikkeella (FMAX).

Lisatoiminto M ? Syota sisaan M2 ohjelman
loppua varten, vahvista nappaimella END: TNC
tallentaa sisdansyotetyn liikkelauseen.

NC-esimerkkilauseet

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Uuden ohjelman laadinta: katso "Ohjelman avaus ja
sisdansyottd”, Sivu 89

®m Tyokierron ohjelmointi: Katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa.
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620

1.4 Ensimmaisen osan graafinen testaus (ohjelmisto-optio
Edistykselliset grafiikkatoiminnot)

1.4 Ensimmaisen osan graafinen testaus
(ohjelmisto-optio Edistykselliset
grafiikkatoiminnot)

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmia voidaan testata vain ohjelman testauksen kayttotavalla: AromTE [OHJELMAN TESTAUS
. .- . .. . 113.H
'E> » Paina kayttétavan painiketta: TNC vaihtaa .
kayttotavalle Ohjelman testaus RTET -

2
3

s

E CYCL DEF 4.0 TASKUN JYRSINTA
7 2

£ S-10

CYCL DEF 4.1 ETAIS:
CYCL DEF 4 v
8 CYcL DEF 4

aaaaaaa

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m TNC:n kayttdtavat: katso "Kayttotavat’, Sivu 69
B Ohjelman testaus: katso "Ohjelman testaus', Sivu 504

26 CYCL DEF 3.4 X+15

28 CYCL DEF 3.5 F888

28 L Xx+10 V+10 R@ FMAX

30 L z+2 Ro FMAX Mas

31 GYCL DEF 2.2 URAN JYRSINTA

L

ALoITA

RESET
ALOITA +

¥KS. LAUSE
=

Tyokalutaulukoiden valinta ohjelman testausta varten

Tama vaihe on suoritettava vain, et ole vield aktivoinut
tyokalutaulukkoa ohjelman testauksen kayttotavalla.

— » Paina ndppainta PGM MGT: TNC avaa
MGT tiedostonhallinnan.
UALTTSE » Paina ohjelmanappaintd VALITSE TYYPPI: TNC
T@éz nayttaa ohjelmanappainvalikon naytettavan
tiedostotyypin valintaa varten.
» Paina ohjelmanappaintd NAYTA KAIKKI:
(5% TNC nayttaa kaikkia tallennettuja tiedostoja

oikeanpuoleisessa ikkunassa.
» Kirkankentan siirto vasemmalle hakemistoihin

» Kirkaskentan siirto hakemistoon TNC:\
Kirkankentan siirto oikealle tiedostoihin

» Kirkaskentan siirto tiedostoon TOOL.T (aktiivinen
tyokalutaulukko), vahvistus nappaimella ENT:
TOOL.T sisaltaa tilan S ja siksi se on aktiivinen
ohjelman testausta varten.

Paina nappainta END: Tiedostonhallinnan lopetus

-1 ]-1¢
v

v

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Tyokalunhallinta: katso "TyOkalutietojen sisaansydttd taulukkoon”,
Sivu 154

® Ohjelman testaus: katso "Ohjelman testaus", Sivu 504
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Ensimmaisen osan graafinen testaus (ohjelmisto-optio
Edistykselliset grafiikkatoiminnot)

Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella

— » Paina ndppaintd PGM MGT: TNC avaa
MGT tiedostonhallinnan.

VITMETSET » Paina ohjelmanappaintda EDELLISET TIEDOSTOT:
i TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa on viimeksi
valittuja tiedostoja.
» Valitse nuolindppainten avulla se ohjelma, jonka
haluat testata, vahvista ndppaimella ENT.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Ohjelman valinta: katso "Tydskentely tiedostonhallinnalla”,
Sivu 102

Naytonosituksen ja nakyman valinta

—~ » Paina ndytonosituksen valinnan nappainta:

\, TNC néayttaa kaytettavissa olevat vaihtoehdot
ohjelmanappainpalkissa.

OHJELMA » Paina ohjelmanéappaintd OHJELMA + GRAFIIKKA:

o TNC esittaa naytdon vasemmanpuoleisessa osassa

ohjelmaa ja oikeanpuoleisessa osassa aihiota.
» \Valitse haluamasi nakyma ohjelmanappaimen

avulla
» Syvakuvauksen nayttod
[ ]
= » Nayton esitys 3 tasossa
L[]
— » 3D-kuvauksen naytto
—

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m  Grafiikkatoiminnot: katso "Grafiikka(ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)’, Sivu 494

® Ohjelmatestin toteutus: katso "Ohjelman testaus', Sivu 504
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620

1.4 Ensimmaisen osan graafinen testaus (ohjelmisto-optio
Edistykselliset grafiikkatoiminnot)

Ohjelmatestin kdaynnistys

-

== » Paina ohjelmanappaintd NOLLAA + KAYNNISTA:
ALoITA TNC simuloi aktiivisen ohjelman, ohjelmoituun

keskeytykseen tai ohjelman loppuun saakka.
» Simuloinnin ollessa kdynnissa voit vaihtaa

nakymaa ohjelmanéppainten avulla.

SEIS

ohjelmatestin.

ALOITA

ohjelmatestin keskeytyksen jalkeen.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

» Paina ohjelmanappaintd SEIS: TNC keskeyttaa

» Paina ohjelmanappaintd ALOITA: TNC aloittaa

® Ohjelmatestin toteutus: katso "Ohjelman testaus', Sivu 504

m  Grafiikkatoiminnot: katso "Grafiikka(ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)’, Sivu 494

® Testausnopeuden asetus: katso "Nopeus Ohjelman testauksen

asetus", Sivu 495
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1.5 Tyokalujen asetus

Oikean kayttotavan valinta

TyOkalut asetetaan kayttotavalla Kasikaytto:

» Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Kasikaytto

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m TNC:n kayttdtavat: katso "Kayttotavat', Sivu 69

Tyokalujen valmistelu ja mittaus
» Tarvittavien tyokalujen kiinnitys kuhunkin kiinnitysistukkaan

» Mittaus ulkoisella tyokalun esiasetuslaitteella: Mittaa tyokalut,
merkitse muistiin pituus ja sade tai siirra tiedot suoraan siirto-
ohjelman kautta koneelle.

» Mittaus koneella: Lataa tyokalut tydkalunvaihtajaan Sivu 61
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.5 Tyokalujen asetus

Tyokalutaulukko TOOL.T

Tyokalutaulukkoon TOOL.T (kiintea tallennus juureen TNC:\TABLE\) LU= LI SR OTTR T
tallennetaan tyokalutiedot kuten pituus ja sade sekd muut
tydkalukohtaiset tiedot, joita TNC tarvitsee erilaisten toimintojen D wmeems s o o
suorittamista varten. : o : 0 [ 0 I
Syottadksesi tyokalutiedot tydkalutaulukkoon TOOL.T toimi o = : - =
seuraavasti: - Y
TYOKALU- > Tyt')kalutaulukon néyttt'): TNC nayttaa g EEE EE E E

TAULUKK . - m 15 [ED) 100 15 °

Y E W tyokalutaulukon taulukkoesityksessa. i o3z oo = P lamn
—— ) . i o £

corTor » Tydkalutaulukon muuttaminen: Aseta 2 = s | e

. - A A A e 2as 120 %= ol @
er [onl ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen PAALLA. e e w)
> Valitse ylOs tai alas osoittavien nuolindppainten b O O e || G

avulla se tydkalun numero, jonka haluat muuttaa.

» Valitse oikealle tai vasemmalle osoittavien
nuolindppainten avulla ne tyokalutiedot, jotka
haluat muuttaa.

» Poistu tyokalutaulukosta: Paina ndppainta END

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m TNC:n kayttdtavat: katso "Kayttotavat', Sivu 69

B Tyoskentely tydkalutaulukon avulla: katso "Tydkalutietojen
sisdansyottd taulukkoon', Sivu 154
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Tyokalujen asetus 1.5

Paikkataulukko TOOL PTCH

] o TYOKALUPAIKAN EDITOINTI Tearue
Katso koneen kayttoohjekirjaal
e
- = e ¢
= o i |
Paikkataulukossa TOOL_PTCH (kiinte4 tallennus juureen
TNC:\TABLE\) méaritelldan, mitka tyokalut on varastoitu i g 11
tydkalumakasiiniin. e —
Syottaaksesi tiedot paikkataulukkoon TOOL_RTCH toimi FEEC T | B
seuraavasti: i o Bl o i || Lere
o Tau
TYGKALU- » Tyokalutaulukon naytto: TNC nayttaa
TAULUKK . - .
L tydkalutaulukon taulukkoesityksessa.
I » Paikkataulukon nayttd: TNC nayttaa paikkataulukon
TALILUKKO taulukkoesityksessa.
» Paikkataulukon muuttaminen: Aseta o
ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen PAALLA.
» \Valitse ylOs tai alas osoittavien nuolindppainten
avulla se paikkanumero, jonka haluat muuttaa.
» \Valitse oikealle tai vasemmalle osoittavien
nuolindppainten avulla ne tiedot, jotka haluat
muuttaa.
» Poistu paikkataulukosta: Paina ndppaintd END.
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m TNC:n kayttdtavat: katso "Kayttotavat’, Sivu 69
m Tydskentely paikkataulukon avulla: katso "Paikkataulukko
tyokalunvaihtajaa varten”, Sivu 163
61
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.6 Tyokappaleen asetus

1.6 Tyokappaleen asetus

Oikean kayttotavan valinta
Tyokalut asetetaan kayttotavalla Kasikaytto tai Sahkoinen
kasipyora.
» Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Kasikadytto

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m Kasikayttd: katso "Koneen akseleiden ajo", Sivu 431

Tyokappaleen kiinnitys

Kiinnita tydkappale kiinnittimen avulla koneen pdytaan. Jos
sinulla on koneessasi 3D-kosketusjarjestelma, tyokappaleiden
akselikohtaista suuntausta ei tarvitse tehda.

Jos 3D-kosketusjarjestelmaa ei ole kaytdssa, taytyy tyokappale
suunnata niin, ettd se on samansuuntainen koneen akseleiden
kanssa.
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Tyokappaleen asetus

Peruskdaannon asetus 3D-jarjestelmalla
(ohjelmisto-optio Kosketustoiminto)
» 3D-kosketusjarjestelman vaihto: Suorita MDI-kdyttotavalla TOOL

CALL-lause maarittelemalla tyokaluakseli ja valitse sen jalkeen
uudelleen kayttotavaksi Kasikaytto.

KOSKETUS-
TOIMINTO

A7

KOSKETUS

[

ASETA
PERUS-
PISTE

>

Kosketustoimintojen valinta: TNC
nayttaa kaytettavissa olevat toiminnot
ohjelmanappainpalkissa.

Aseta peruspiste esim. tydkappaleen nurkkaan.

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
tyGkappaleen reunan ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle.

Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

Paina NC-kaynnistyspainiketta: Kosketus-
jarjestelma ajaa maariteltyyn suuntaan, kunnes se
koskettaa tyokappaleeseen ja siirtyy sen jalkeen
automaattisesti taas takaisin aloituspisteeseen.

Esipaikoita kosketus-jarjestelma
akselisuuntanappaimilla ensimmaisen
tydkappaleen reunan toisen kosketuspisteen
laheisyyteen.

Paina NC-kaynnistyspainiketta: Kosketus-
jarjestelma ajaa maariteltyyn suuntaan, kunnes se
koskettaa tydkappaleeseen ja siirtyy sen jalkeen
automaattisesti taas takaisin aloituspisteeseen.

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilld toisen tydkappaleen
reunan ensimmaisen kosketuspisteen
laheisyyteen.

Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

Paina NC-kaynnistyspainiketta: Kosketus-
jarjestelma ajaa maariteltyyn suuntaan, kunnes se
koskettaa tyokappaleeseen ja siirtyy sen jalkeen
automaattisesti taas takaisin aloituspisteeseen.

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilla toisen tyokappaleen
reunan toisen kosketuspisteen laheisyyteen.
Paina NC-kaynnistyspainiketta:
Kosketusjarjestelma ajaa maariteltyyn suuntaan,
kunnes se koskettaa tyokappaleeseen ja

siirtyy sen jalkeen automaattisesti taas takaisin
aloituspisteeseen.

Sen jalkeen TNC nayttaad maaritetyn nurkkapisteen
koordinaatit.

Asetus 0: Paina PERUSP OHJELMANAPPAIMEN
ASETUS.

Poistu valikosta painamalla ohjelmanappainta
LOPPU.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Peruspisteen asetus: katso "Peruskaannon asetus 3D-
jarjestelmalla (ohjelmisto-optio Kosketustoiminnot)', Sivu 471
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.7 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.7 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmat voidaan toteuttaa joko yksittdislauseajon kayttotavalla tai ATTOET RE LRI
jatkuvan ohjelmanajon kayttotavalla:
» Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Yksittaislauseajo, TNC késittelee
ohjelman lause lauseelta. Jokainen lause on
vahvistettava NC-kaynnistyspainikkeella.
» Paina kayttotapandppainta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Jatkuva lauseajo, TNC késittelee . =
ohjelman lause lauseelta NC-kdynnistyksesta B 70.000 €  '+o.008 Fritn >

ohjelman keskeyttdmiseen tai loppuun saakka.

ASET. 1 & 1 kK2 T s@2Zs 2000 W @an/nin  Our 100 M 5/5

ALKUUN LoPPULN st stuu ESILAUSE-

AJ0

TYOKALUN
KAYTTO

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m TNC:n kayttotavat: katso "Kayttotavat', Sivu 69
®  Ohjelman suoritus: katso "Ohjelmanajo”, Sivu 507

Valitse ohjelma, jonka haluat suorittaa

— » Paina ndppéintd PGM MGT: TNC avaa
MGT tiedostonhallinnan.
ITMETSET » Paina ohjelmanappaintd EDELLISET TIEDOSTOT:

TIEDOSTOT

TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa on viimeksi
valittuja tiedostoja.

» Tarvittaessa valitse nuolindppainten avulla se
ohjelma, jonka haluat testata, vahvista nappaimella
ENT.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Tiedostonhallinta: katso "Tyoskentely tiedostonhallinnalla®,
Sivu 102

Ohjelman kaynnistys

» Paina NC-kaynnistyspainiketta: TNC toteuttaa
aktiivisen ohjelman.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
B Ohjelman suoritus: katso "Ohjelmanajo”, Sivu 507

64 TNC 620 | Kayttajan kasikija HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014






Johdanto
2.1 TNC 620

2.1 TNC 620

HEIDENHAIN TNC -ohjaukset ovat verstaskayttoon tarkoitettuja
rataohjauksia, joilla ohjelmoidaan tavanomaisia jyrsinta- ja
poraustehtavia helposti ymmarrettavan selvakielidialogin avulla
suoraan koneelle. Ne on suunniteltu kaytettavaksi jyrsin- ja
porakoneissa seka koneistuskeskuksissa enintaan 18 akselilla.
Lisdksi voit ohjelmoida karan kulma-aseman asetuksia.

Kayttdpaneeli ja ndyttdalueen ositus on suunniteltu niin, etta voit
paasta kaikkiin toimintoihin nopeasti ja yksinkertaisesti.

Ohjelmointi: HEIDENHAIN dialogi ja DIN/ISO

Ohjelmien laatiminen on yksinkertaista kayttajaystavallisella
HEIDENHAIN-selvéakielidialogilla. Ohjelmointigrafiikka esittaa
yksittdiset koneistusvaiheet ohjelman sisaansydton aikana. Mikali
sinulla ei ole kaytettdvanasi NC-saantdjen mukaista kappaleen
piirustusta, voit kayttad apunasi vapaata muodon ohjelmointia FK.
Tyokappaleen koneistuksen graafinen simulointi on mahdollista
seka ohjelman testauksen ettd ohjelmanajon aikana.

Lisaksi voit ohjelmoida TNC-ohjauksia myds DIN/ISO- tai DNC-
kaytolla.
Ohjelmaa voidaan syottaa sisaan ja testata myds silloin, kun

toisella ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tyokappaleen
koneistusta.

Yhteensopivuus

HEIDENHAIN-rataohjauksilla (versiosta TNC 150 B lahtien) laaditut
koneistusohjelmat ovat ehdollisesti toteutuskelpoisia TNC 620 -
ohjauksessa. Jos NC-lauseet siséltavat kelvottomia elementteja,
TNC merkitsee ne tiedoston avaamisen yhteydessd ERROR-
lauseiksi.

Sivu b66. Huomioi tassa yhteydessa myds
iTNC 530 -ohjauksen ja TNC 640 -ohjauksen eroja
esittelevat tarkemmat kuvaukset. TNC 620

E> katso "Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530",
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Kuvaruutu ja kayttokentta 2.2

2.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Nayttoruutu

TNC toimitetaan kompaktiversiona tai erilliselld nayttoruudulla ja
kayttopaneelilla varustettuna versiona. Molemmat TNC-versiot
toimitetaan 15 tuuman LCD-tasonaytolla.

1 Otsikkorivi

Kun TNC on kytketty paalle, kuvaruudun otsikkorivilld ndytetaan
valittua kdyttétapaa: vasemmalla konekéayttotapa ja oikealla
ohjelmointikdyttdtapa. Otsikkorivin suuremmassa kentdsséa on
se kayttdtapa, jolle monitori on kytkettyna: siihen ilmestyvat
dialogikysymykset ja tekstiviestit (Poikkeus: Kun TNC nayttaa
vain grafiikkaa).

2 Ohjelmanappaimet

Alarivillda TNC nayttdd muita ohjelmanappainpalkin toimintoja.
Nama toiminnot voit valita niiden alla olevien nappainten avulla.
Heti ohjelmanappainpalkin ylapuolella olevassa kapeassa
palkissa naytetaan niiden ohjelmanappainpalkkien lukumaéaraa,
jotka voit valita vieressa olevien mustien nuolindppainten
avulla. Voimassa olevaa ohjelmanéappainpalkkia naytetaan
kirkkaana.

Ohjelmanappainten valintapainikkeet
Ohjelmanappainpalkin vaihto
Nayttdalueen osituksen asettaminen

Nayton vaihtonappain kone- ja ohjelmointikdyttdtapoja varten

N oo a0 A~ W

Ohjelmanappainten valintandppaimet koneen valmistajan
luomia ohjelmanappaimia varten

8 Ohjelmanéappainpalkki koneen valmistajan ohjelmanappainten
vaihtoa varten

9 USB-liitdnta
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Johdanto
2.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Nayttoaueen osituksen asetus

Kayttaja valitsee nayttokuvan osituksen: nain TNC voi esim.
ohjelmointikayttotavalla esittéd samanaikaisesti vasemmassa
nayttdikkunassa ohjelmaa ja oikeassa nayttoikkunassa esim.
ohjelmointigrafiikkaa. Vaihtoehtoisesti voidaan oikeassa
nayttoikkunassa esittda ohjelmankulkua tai yksinomaan ohjelmaa
yhdessaé isossa nayttdikkunassa. TNC:n nayttama ikkuna riippuu
valitusta kayttdtavasta.

Nayttoalueen osituksen asetus:

—~ » Paina nayttokuvan vaihtonappainta:
1\ Ohjelmanappainpalkki esittdd mahdolliset
nayttokuvan ositukset, katso "Kayttdétavat', sivu 62
OHJELMA » Valitse nayttéalueen ositus ohjelmanappaimella
GRRF;IKKR
Kayttopaneeli

TNC 620 toimitetaan integroidulla kayttdpaneelilla. Vaihtoehtoisesti
TNC 620 on saatavissa myos erillisella nayttéruudulla seka
kayttopaneelilla ja aakkosnappaimistolla varustettuna versiona.

1 Aakkosndppaimistd tekstien ja tiedostonimien sisdansyottda
seka DIN/ISO-ohjelmointia varten

N
|

Tiedostonhallinta
Taskulaskin

= MOD-toiminnot
® OHJE-toiminto

Ohjelmointikayttotavat

Konekayttotavat

Ohjelmointidialogin avaus
Navigointindppaimet ja hyppyosoitus GOTO
Lukuarvojen sisaansyotto ja akselin valinta

Hipaisupaneeli

© 0 N oo g »~» W

Hiiren toimintonappaimet

10 Koneen kayttopaneeli (katso koneen kayttoohjekirjaa)

Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi
ohjekirjan ensimmaiselle taittosivulle.

Monet konevalmistajat eivat kayta HEIDENHAIN-
, standardikayttopaneelia. Katso koneen
B kayttdohjekirjaa!
Ulkoiset nappaimet, kuten esim. NC-
kdynnistysnappain tai NC-pysaytysnappain, esitellaan
koneen kasikirjassa.
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Kayttotavat 2.3

2.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

Koneen asetukset tehdaan kasikayttotavalla. Talla kayttotavalla RO
voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai

Ohielmointi

askelsyotolla, asettaa peruspisteet ja kadntda koneistustasoa. "B
) N e . . . +50.000 Ubersicht |pam|LBL |eve |m|Pos|TooL |TT| * = .
Elektronisen kasipyoran kayttotapa tukee koneen akseleiden o T oEm o sm e g
manuaalista sydttoa elektronisen kasipydran HR avulla. B LT [ e L i ———— —
C +0.800 |0t cooce ortan voasee [T/l [l
Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten (valitaan S — ——
edella esitetylla tavalla) i Y
Ikkuna Ohjelmandppiin  |°. . . ... .. e Suwseer | B G
Paikoi m e ©% XLCNml1 P1 -T1 &
alkoltusasemat BSEr D @% YCNml 13:33 =)
T e Tie Jua | acpaean. ‘ <= ‘ -
VLEISKUUA |  ASEMA TYOKALY | wuteos TILA = =

Vasen: paikoitusasemat, oikea: tilan nayttd AsEMA

+
TILA

Paikoitus kasin sisaansyottaen

Talla kayttotavalla voidaan ohjelmoida yksinkertaisia syottoliikkeita, TS (S LT ‘
esim. tason jyrsinta4 tai esipaikoitusta varten.

Unersicnt EEHIEENIENERIEOSIEE
Ohiel w e svitdal . 3L st xsece a seeme | g
jelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten 2 e PR —
5 cveL DEF 13.0 ORIENTOINTI TE s S0 =)
i
- - - 7 L 2Z+200 R@ FMAX O K L 252000 s
Ikkuna Ohjelmanippiin Ic i BTAE raoese D-TA 0 6600
] PP R DM 10006 DRron so.a0 v
% TomL caut a0 2 saave J
11 FN 17: SYSWRITE ID 60 NR1 =+5 Hs L]
jelma oy / v
Svovigas. svorromsuo
OHJELMA VS LBL
PR v g e o e
POR— PGM cALL © eo:00:07
Aevives Pors et
v ohiel iea: i AVHE o vt 13138 =
asen: onhjeima, oikea: lilan nayto AT +50.000 Y +51.328 2z _ -18.800 & &
: B +0.800 C +0.800
TILA F1o0% @
A
AsET. 1 ® 1 K& T s[Zs zee0 & omn/nin  our toex M s/g |90 °"'§
e | vme | ovme [ | o, = | =
wersawn | ssenn | rvokes | SO | o = | 5

Ohjelmointi

Koneistusohjelmat luodaan talla kayttdtavalla. Vapaa muodon ez
ohjelmointi, erilaiset tyokierrot ja Q-parametritoiminto antavat

Ohjelmointi
EX4.h

o —BEGIN PGH Exa Mn

ohjelmointiin monipuolista tukea ja lisdmahdollisuuksia. Haluttaessa LR R
ohjelmointigrafiikka voi nayttaa ohjelmoidut liikkeet. ;

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten o Feroe” cocrs cov-iz

Ikkuna Ohjelmanappain  [§E& .

Ohjelma

OHJELMA 23 ¢ xi15 vso DR

[

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmankulku OHJELMA B A o, [l ]

+

T | v || om = e
SELAUS t l ETSI ALOITA YKS . LAUSE.
Aozt

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmointigrafiikka oHJELMA

&
GRAFIIKKA
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Johdanto
2.3 Kayttotavat

Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen kayttotavalla TNC simuloi ohjelmia ja
ohjelmanosia, minkéa avulla voidaan 16ytaa mahdolliset ristiriitaiset,
virheelliset tai vaarat sisdansyottdtiedot seka tyoskentelytilan
puutteet. Simulaatiota tuetaan graafisesti erilaisilla kuvauksilla.
(Ohjelmisto-optio Edistykselliset grafiikkatoiminnot)

Ohjelmanappéimet nayttdalueen ositusta varten: katso "Jatkuva
ohjelmanajo ja yksittadislauseajo”, Sivu 70.

Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

Jatkussa ohjelmanajossa TNC ohjaa ohjelman suoritusta ohjelman
loppuun saakka tai manuaaliseen tai ohjelmoituun keskeytykseen
saakka. Keskeytyksen jalkeen voit jatkaa ohjelmanajoa uudelleen.
Yksittaislauseajossa jokainen lause aloitetaan erikseen painamalla
ulkoista kaynnistyspainiketta.

Ohjelmanappéaimet nayttéalueen ositusta varten

‘AUTOMAATTINEN
OHJ . KULKU

OHJELMAN TESTRUS
113.H

31 GYCL DEF 3.0 URAN JYRSINTA

I
|
|
oy
T

F_mAx

= =]

ALoITA
¥KS . LAUSE

ALOITA

El
RESET

ALOITA

AUTOMARTTINEN OHJELMANKULKU

18 CYCL DEF 5.4 SADE1S

our 1e0% M 5/8

TYOKALUN
KAYTTO

Ohielmointi

TYOKALU-
TRULUKKO
T 4u

Ikkuna Ohjelmanappain S
Ohjelma R T — T
OHJELMA
ASET. 1 & 1 K T siZs zeed E omn/nin
Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmankulku onseLe TV T
SELAUS
Vasen: ohjelma, oikea: tila OHJELMA
TILA
vasen: Ohjelma, oikea: Grafiikka (ohjelmisto- OHJELMA
optio Edistykselliset grafiikktoiminnot) e
Grafiikka (ohjelmisto-optio Edistykselliset
- - - - - GRAFIIKKA
ohjelmointitoiminnot)

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositukseen ositukseen
palettitaulukoilla(Ohjelmisto-optio Paletin hallinta)

Ikkuna Ohjelmanappain
Palettitaulukko
PALETTI
Vasen: ohjelma, oikea: palettitaulukko oRJELMA
PRL;TTI
Vasen: palettitaulukko, oikea: tila PALETTL
TILA

70
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2.4 Tilan naytot

"Yleinen" tilan naytto

Yleinen tilanayttdé kuvaruudun alaosassa kertoo sinulle koneen
hetkellisen tilan. Se ilmestyy automaattisesti

® yksittaislauseajon ja jatkuvan ohjelmanajon kayttotavoilla, mikali
nayttda ei ole valittu yksinomaan , grafiikalle” ja

B paikoitettaessa kasin sisdansyottaen.

Kasikaytolla ja elektronisella kasipyorakaytolla tilanayttd esitetaan
suuressa ikkunassa.

Tilanayton informaatio

Merkitys

Paikoitusnayttd: hetkellis- ja asetusaseman tai
loppumatkan koordinaatit

Symboli
oLo

Tilan naytot 2.

4

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU Tearaue
stat.H

17 L s Ubsrsicht | PeH| LaL | ove M Pos|TooL|TT[¢>

19 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN RFASEL X +50.100 C +0.000
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 v +51.328

21 STop

22 CALL LBL 15 REPS S5 2 000

23 PLANE RESET STAY A +2.000

24 LeL © B +0.000

25 END PGM STAT1 MM
+0.00000

5 lelceses
3

+25.00000

=

i -

Koneen akselit; TNC nayttaa apuakselit pienilla
kirjaimilla. Koneen valmistaja maarittelee
akseleiden jarjestyksen ja lukumaaran. Katso
koneen kayttoohjekirjaa

X|Y|Z

@g Aktiivisen peruspisteen numero
esiasetustaulukosta. Kun peruspiste on asetettu
kasikaytolla, TNC nayttda symbolin takana tekstia
MAN

FSM Syottdarvon nayttd tuumayksikdsséa vastaa
kymmenetta osaa vaikuttavasta arvosta.
Kierrosluku S, syottéarvo F ja vaikuttava

lisdtoiminto M

Akseli on lukittu

Akselia voidaan ajaa kasipyoralla

Akseleita lilkkutetaan huomioimalla peruskaantd

||£| Akseleita voidaan liikuttaa kdannetyssa
ENL] koneistustasossa
;;3” Toiminto M128 tai TOIMINTO TCPM on aktiivinen
Ei aktiivista ohjelmaa
e
m Ohjelma on kaynnistynyt
1
— Ohjelma on pysahtynyt
ol
Ohjelma on lopetettu
pe J p
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Johdanto
2.4 Tilan naytot

Taydentavat tilan naytot

Lisatilanaytot antavat yksityiskohtaista informaatiota ohjelman
kulusta. Sen voi kutsua kaikilla kayttotavoilla lukuunottamatta
ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapaa.

Lisatilanadyttojen asetus paalle

—~ » Ota esiin nayttdalueen osituksen
A\, ohjelmanappainpalkki
OHJELMA » Nayttokuvauksen valinta lisatilanaytolla: TNC
rrin nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa

tilalomaketta YLEISKUVAUS

Valitse lisatilanaytot

» Vaihda ohjelmannappainpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappain ilmestyy

T— » Valitse lisatilanayttd suoraan ohjelmanappaimella,
ASENA esim. asemat ja koordinaatit, tai
— » valitse haluamasi nayttd vaihtonappaimilla

Seuraavaksi kuvataan kaytettavissa olevat tilanaytot, jotka voit valita
suoraan ohjelmanappainten tai vaihto-ohjelmanappaimen avulla.

Huomaa, etté jotkut seuraavaksi kuvattavista

tilanaytdista ovat kaytettavissa vain, jos vastaava
3B ohjelmaoptio on vapautettu TNC:lI3.
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Yleiskuvaus

Tilalomake Yleiskuvaus nayttaa paallekytkennéan jalkeen TNC:t4, jos
nayton ositukseksi on valittu OHJELMA+TILA (tai ASEMA+ TILA).
Yleiskuvauslomakkeeseen on koottu tarkeimmat tilainformaatiot,

jotka |oydat jaoteltuna vastaavasta detaljilomakkeesta.

Ohjelma-
nappain

Merkitys

Paikoitusnaytot

Tilan naytot 2.4

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU Tearue

stat.H

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 R@ FMAX

19 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395
21 STop

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL 0

25 END PGM STAT1 MM

Ubersicnt | pen| LaL ove || pos| Too [ TT| >
RFASEL se.100 A +0.000

T [ s D1e
L +60.0000 R +5.0000
DL-TAB +0.0000  DR-TAB  +0.0000
DL-PGM  +0.2500  DR-PGM +0.1000

x +50. [

v +51.329 B +0.000

2z -15e.000 C +0.000 =
s

=

i

s
[

=
<l
l

nile CEN— s
X +48.8622 £
» v +133.0883 ® xv
&
a LeL ss
LaL REP

0% XINm1 P1 -T1

PGM CALL TNC:\nc_prog\PGH | (& 00:00: 01

Aktives PGM:

TILAN ,
SYEEISKIvA +5aax.vi:msl;gi +48.673 Z -18.255 ::ax%‘
B +0.800 C +0.000
Tyokalutiedot S | -0
Aktiiviset M-toiminnot rereien =3
Aktiiviset koordinaattimuunnokset
Aktiivinen aliohjelma
Aktiivinen ohjelmanosatoisto
Kutsulla PGM CALL kutsuttu ohjelma
Todellinen koneistusaika
Aktiivisen padohjelman nimi
Yleiset ohjelmatiedot (Kohta PGM)
Ohielma- Merkitys AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU oR e T
nappain Sk e e i

Suoravalinta
ei
mahdollinen

Aktiivisen paaohjelman nimi

Ympyran keskipiste CC (Napa)

Odotusajan laskin

Koneistusaika, jos ohjelma simuloidaan
kokonaan ohjelman testauksen kayttotavalla

Hetkellinen koneistusaika yksikosséa %

Hetkellinen kellonaika

Kutsuttu ohjelma
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18 L Ix-0.1 Re FMAX
19 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395
21 sTop

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL 0
25 END PGM STAT1 MM

Aktives PGM:

Flx sm.esaa  [H]
v a0 [05]asis0ses
Actueils Uhrasit: 13:38:28

Aufgerufene Programme
PGM 1: TNC:\NC_Prog\PGM\STAT1.H
PGH 2

pon 3 SO
PGM 4: e
Pon 5 =
Pon 6: o
Pon ¢
Pon o
Pon 8¢

% xiNal PL T1 Pon 10:

0% vinal 13:38 s (]
+50.459 Y +48.673 2 -18.255| &
B +0.000 C +0.000

Fioex
& Wy
aser. @ ® 1 K T siZs zseo F cenrninflio s teoxly = F °"‘2

KASI- R Re SISAINEN

reTREN
KavTTO ko sexs

73



Johdanto

2.4 Tilan naytot

Ohjelmanosatoisto/aliohjelma (Kohde LBL)

Ohjelma-
nappain
Suoravalinta

ei
mahdollinen

Merkitys

Aktiiviset ohjelmanosatoistot lauseen
numerolla, tunnusnumerolla (Label) ja
ohjelmoitujen/viela suoritettavien toistojen
lukumaara

Aktiiviset aliohjelman numerot seka niiden
lauseiden numerot, joissa aliohjelmat on
kutsuttu seka kutsuttu Label-numero

Standardityokiertojen tiedot (Kohde CYC)

Ohjelma-
nappain
Suoravalinta

ei
mahdollinen

Merkitys

Aktiivinen koneistustyokierto

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU Gtk
stat.H
17 L 15 Ubersicnt [PeH LBL |ovo|n|pos| TooL |TT[¢>
18 L Ix-0.1 Re Unterprogramme M
15 GyoL DEF 11.0 MITTAKERROIN e R e Neme g
20 CvcL DEF 1111 5oL 6.555 N
Bisree —_
22 CALL LBL 15 REPS -~
25 PLANE RESET STAY
24 Lot o s
25 END Pon STATL MM
W
UWiederholungen -
SatzoNr. | LBL-NE./Nane rep - =
S
=)
e 4

0% XINm1 P1 -T1

0% VINml 13:38

74

Aktiiviset arvot tyokierrossa 32 Toleranssi

5100% %L
+508.459 Y +48.673 2 =118.. 255 oy B
B +8.8080 C +0.00808
F1o0%
@
aser. @® 1 K T s@Zs zsee F ounsain]  [our 1% W EA ol
KASI- Sl SISAINEN
METRIEN
KAYTTO LTaTA SEIS
AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU O
stat.H
17 LBL 15 Ubersicht |PeM|LBL cvC|M|POS|ToOL|TT[>
18 L Ix-0.1 Re FMAX
15 GYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN [55927 B
20 CveL DEF 1101 SCL 0.8895 A5
2Zyklus 32 TOLERANZ AKTIIVI C—
22 CALL LBL 15 REPS T =l
23 PLANE RESET STAY oo hanE s
W |
T It
=y
4.
ex XINm1 PL -T1
ex viNm1 13:38 s100x %l.
+50.458 |Y +48.673 2 =19, 255 i
B +0.0600 C +0.000
F100x
@
pser. Bl® 1 T s2Zs 2560 F own/nin  our 10ex M SA °"‘§
KASI- B SISAINEN
METRIEN
KEOTTE b seIs
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Aktiiviset lisatoiminnot M (Kohde M)

Ohjelma-
nappain
Suoravalinta

ei
mahdollinen

Merkitys

Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen lista

Tilan naytot

24

Koneen valmistajan sovittamien aktiivisten
M-toimintojen lista

Asemat ja koordinaatit (Kohde POS)

Ohjelma-
nappain

TILA
RASEMA

Merkitys

Paikoitusnaytdn tyyppi, esim. oloasema

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU Gtk
stat.H
17 L 15 Upsrsicnt | Per|LaL|cve n|pos|TooL [TT[¢>

18 L Ix-0.1 R@ FMAX
19 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395
21 STop

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL 0

25 END PGM STAT1 MM

M110 E
CE
L -l
CE Les
= Ty

0% XINm1 P1 -T1

0% VINml 13:38

s100% %
+508.459 Y +48.673 2 -10.255 | & &
B +0.808 C +0.008
Fio0x
&
pser. @® 1 K T SEZs zses £ omamin  our 1eex M S/ °"‘g
KAST- :;::::"“ SISAINEN
KAYTTO : LISTA =
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU Tearhus
stat.H
17 LBL 15 Ubersicht |PeM|LBL |cve M POs|TooL|TT[>

Koneistustason kaantdkulma

Peruskaantokulma

18 L Ix-0.1 RO FMAX
19 CYCL DEF 11.8 MITTAKERROIN
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9595
21 STop

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL @

25 END PGM STAT1 MM

RFASEL X +50.100 C +0.000 it =]
v +51.328 ‘
z  -150.000

A +0.000

B +0.000

A +0.00000

5 1elooen

¢ +25.00000

[osrundarenuns +0.00008
Akt ius Kineat ik
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0% XINml P1 -T1

©% viNm1 13:38

s1ee% %
+50.459 Y +48.673 2 -10.255
B +0.008 C +0.000 &
& W
pser. Bl® 1 T s2Zs 2560 F uazein  [oor 1005 HEA °"‘§
KASI- Q-PARA- SISAINEN
o
ot s
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Johdanto

24 Til

an naytot

Tyokalujen tiedot (Kohde TOOL)

Ohjelma-
nappain

TILA
TYOKALU

Merkitys

Voimassa olevan tyokalun naytto:

B Nayttd T: Tyokalun numero ja nimi

® Nayttoé RT: Sisartydkalun numero ja nimi

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMAN
TESTAUS

Tydkaluakseli

stat.H

17: LBL. | Ubersicht |PeM|LBL |cve |M|Pos TooL [TT >

18 L Ix-0.1 RO

18 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN T: s Do "
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8385 noc:

21 s10P o

STo
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LEL 0

25 END PGM STAT1 MM

Tydkalun pituus ja sade

Tyovara (Delta-arvo) tydkalutaulukosta (TAB) ja
ty6kalumuistista TOOL CALL (PGM)

L +60.0000
+5.0000
+0.0000

Kestoaika, maksimikestoaika (TIME 1) ja
maksimikestoaika kutsulla TOOL CALL (TIME 2)

Ohjelmoidun ja sisartydkalun nayttd

Tyokalun mittaus kosketusjarjestelmalla (Kohde TT)

o

4

Ohjelma-
nappain
Suoravalinta

ei
mahdollinen

TNC nayttaa kohteen TT vain, jos tdma toiminto on
aktiivinen koneessasi.

Merkitys

Mitattavan tyokalun numero

oL or oRz
TAB  +0.0000  +0.0000  +0.0000 8
PGM  +0.2500  +0.1000  +0.0500 "
CwmTmE e Tinee 11
e:08 W
Ts
RT
@x xinml P1 -T1
@x viNml 13:35 atoox %
+50.459 Y +48.673 2 -10.255|& &
B +8.8060 C +0.00808
F100%
2
aser. Bl® 1 K T s2Zs 2500 F omaznin  Our 100% WS °"‘2
KASI- gl SISAINEN
METRIEN
KAYTTO are SETS
AUTOMRATTINEN OHJELMANKULKU ORJELHAN
stat.H
17 LBL 15 Ubersicht | pan| LBL |cve m[pos|TooL TT 4>
18 L Ix-0.1 RO FMAX
18 GYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN THS 10 =
ze cvcL DEF 11.1 ScL e.3sss ooc: el
E1stop —
22 GALL LBL 15 REPS N e
23 PLANE RESET STAY HAX
2a LaL o o s
25 END PGM STAT1 i
¥ <
T [ It
A ¢
i)
@x xiNm1 PL -T1
@x vinml 13:35 sioex 1
+50.459 Y +48.673 2 -18.255 z
B +0.000 C +0.000
F100% @
@
aseT. @Bl @ 1 K T sz zsee F enn/nin  our 10ex M 58 °"‘§
KASI- B SISAINEN
METRIEN

KAYTTS

LIsTA

SEIS

Nayttd, mitataanko tydkalun sade vai pituus

MIN- ja MAX-arvo yksittaisteran mittauksessa
ja mittaustulos pydrivalla tyokalulla (DYN)

76

Tydkalun teran numero ja siihen liittyva
mittausarvo. Mittausarvon takana oleva tahti
ilmoittaa, etta tydkalutaulukon toleranssi on
alitettu
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Koordinaattimuunnokset (Kohde TRANS)

Ohjelma-
nappain

TILA
KOORD .
MUUNNOS

Merkitys

Aktiviisen nollapistetaulukon nimi

Tilan naytot 2.4

Aktiivisen nollapisteen numero (#), aktiivisen
nollapisteen numeron aktiivisen rivin
kommentti (DOC) tyokierrosta 7

Aktiivinen nollapisteen siirto (Tyokierto 7); TNC
nayttaa aktiivisen nollapistesiirron enintaan
kahdeksalla akselilla

Peilatut akselit (Tyokierto 8)

Aktiivinen peruskaanto

Aktiivinen kaantdkulma (Tyokierto 10)

Aktiivinen mittakerroin / mittakertoimet
(Tyokierrot 11 / 26); TNC nayttaa aktiivisen
mittakertoimen enintdan kuudella akselilla

Keskijatkeen keskipiste

Katso koordinaattimuunnoksia tyokiertojen kasikirjasta.

Q-parametrin naytto (valilehti QPARA)

Ohjelma-
nappain

Q-PARAM .
TILA

Merkitys

Maariteltyjen Q-parametrien todellisten
arvojen naytto

Maériteltyjen merkkijonoparametrien
merkkijonojen nayttd
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AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU Gtk
stat.H
17 L 15 P | LBL | ove | 1| Pos | TooL | 7T TRANS [¢F
16 L Ix-8.1 RO FMAX
18 GYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN Nullpunkt-Tab. : "B
20 CVCL DEF 11.1 SCL 0.8895 “ noc: oLl
T —— e
22 CALL LAL 15 REPS X +as.g572 —
23 PLANE RESET STAY v +133.0883
% Ll :
25 END PG STAT1 MM
B v +0.00000
T
= e
X o.assse0 iRy
v o.gs8s00
z o.assse0
@x xinml PL -T1
@x vinml 13:35 swoox []
+50.459 Y +48.673 2 —10 . 255]||CRE
B +8.8080 C +0.00808
F100%
)
pser. @® 1 K T SEZs zses £ omamin  our 1eex M S/ °"‘g
KASI- Sl SISAINEN
METRIEN
KavTTO R se1s
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU Gtk
stat.H
aas Pa|LBL | ove|n|Pos | TooL 1T | TRANS GPARAC
19 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN RrasASREAT "
20 CYcL DEF 11.1 SCL 0.3385 LN
—
22 CALL LAL 15 REPS
s

23 PLANE RESET STAY
24 LEL 0
25 END PGM STAT1 MM
W

o

I

=0
sl

lo

string-Paraneter

0% XINm1 P1 -T1

0% VINml 13:38

?é‘aax %L

oFF]  on

F1eex
&

+508.459 Y +48.673 2 =118.. 255
B +8.8080 C +0.00808
aser. @& 1 K T s@Zs zsee F onn/nin  our 10ex M /8
T ‘ 0-PARA-
METRIEN
KAYTTO LzeTa

[oFF]  on
El

SISAINEN
sEIS
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Johdanto
2.5 Ilkkunanhallinta

2.5 Ikkunanhallinta

Koneen valmistaja perustaa ikkunanhallinnan
toimintoympariston ja toimintaominaisuudet. Katso
3B koneen kayttdohjekirjaa!

TNC:lld on kaytettdvissd Window-Manager Xfce. Xfce on UNIX-
pohjaisen kayttdjarjestelman standardisovellus, jonka avulla voi
kasitella graafista kayttoliittymaa. lkkunanhallinnan avulla ovat
seuraavat toiminnot mahdollisia:

® Tehtavapalkin naytto erilaisten sovellusten (kayttajaliitannat)
valista vaihtoa varten.

B |isatyopdydan hallinta, jossa voidaan suorittaa koneen
valmistajan erikoissovelluksia.

m Kohdennuksen ohjaus NC-ohjelmiston sovellusten ja koneen
valmistajan sovellusten valilla.

m Paallekkaisikkunan (ponnahdusikkunan) kokoa ja sijaintia
voidaan muuttaa. Myos paallekkaisikkunan sulkeminen,
uudelleenperustaminen ja minimointi on mahdollista.

TNC antaa naytdn vasempaan ylakulmaan tdhden,

E> jos virheen syyna on Windows-hallinnan sovellus
tai itse Window-hallinta. Vaihda tassa tapauksessa
Windows-hallintaan ja poista ongelma, katso
tarvittaessa sanakirjaa.
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Tehtavapalkki

Tehtéavapalkin avulla valitaan erilaisia tydalueita hiirta kdyttden. TNC

asettaa kayttdon seuraavat tydalueet:

®m Tydalue 1: Aktiivinen koneen kayttotapa

B TyGalue 2: Aktiivinen ohjelmointikdyttétapa

m Tydalue 3: Koneen valmistajan sovellukset (valinnaisesti
kaytettavissa)

Sen lisaksi voit tehtadvapalkin kautta valita my®s muita sovelluksia,
jotka olet kdynnistanyt samanaikaisesti TNC-ohjauksen kanssa
(esim. vaihto PDF-esikatseluun tai TNCguide-toimintoon).

Vihrean HEIDENHAIN-symbolin avulla voit hiiren painikkeella
avata valikon, jossa voit katsella tietoja, tehda asetuksia tai avata
sovelluksia. Kaytettavissa ovat seuraavat toiminnot:

® Tietoja Xfce: Tietoja toiminnolle Window-Manger Xfce

®m Tietoja HeROS: Tietoja TNC:n kayttojarjestelmalle

B NC-ohjaus: TNC-ohjelmiston kaynnistys ja pysaytys. Sallittu vain
diagnoositarkoituksia varten

B Web-selain: Mozilla Firefoxin kdynnistys

® Diagnostics: Kayttd sallittu vain valtuutetuille ammattimiehille
diagnoosisovellusten kdynnistamista varten

m Settings: Erilaisten asetusten konfigurointi
B Date/Time: Paivayksen ja kellonajan asetus

B Language: Jarjestelmadialogin kielen asetus. TNC korvaa
taman asetuksen kaynnistyksen yhteydessa koneparametrin
7230 mukaisella kielen asetuksella

® Network: Verkkoasetus

® Reset WM-Conf: Windows-hallintaohjelman perusasetuksen
uudelleenperustaminen. Nollaa tarvittaessa myds asetukset,
jotka koneen valmistaja on suorittanut

B Screensaver: Naytonsaastajan asetukset, joita on
kaytettavissa useampia
B Shares: Verkkoyhteyksien konfigurointi
B Tools: Vain valtuutettujen kayttajien kayttoon. Tools-
toiminnossa kaytettavat sovellukset voidaan kéynnistaa suoraan
asiaankuuluvasta tiedostotyypista TNC:n tiedostonhallinnassa
katso "Tiedostonvallinta: perusteet’, Sivu 99
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Johdanto
2.6 Turvaohjelmisto SELinux

2.6 Turvaohjelmisto SELinux

SELinux on Linux-pohjaisen kayttojarjestelman laajennus.

SELinux on MAC-ohjaukseen (Mandatory Access Control)
perustuva lisaturvaohjelma, joka suojaa jarjestelmaa ei-toivottujen
prosessien tai toimintojen toteutusta vastaan seka viruksia ja muita
haittaohjelmia vastaan.

MAC tarkoittaa sita, etta kaikki toimenpiteet on valtuutettava
erikseen, muuten TNC ei suorita niitd. Ohjelma toimii Linuxin
normaalien kayttorajoitusten tdydentavana suojauksena. Se
sallitaan vain, jos SELinuxin standarditoiminnot ja kayttovalvonta
mahdollistaa tiettyjen prosessien ja toimenpiteiden toteuttamisen.

TNC:n SELinux-asennus on valmisteltu niin, etta
E> vain sellaiset ohjelmat voidaan suorittaa, jotka
on asennettu HEIDENHAINin NC-ohjelmiston
kanssa. Muita ohjelmia ei voida suorittaa
standardiasennuksen kanssa.

SELinuxin kayttooikeutta HEROS 5 -ymparistdssa saadelldan
seuraavasti:

m TNC suorittaa vain sellaiset sovellukset, jotka on asennettu
HEIDENHAINin NC-ohjelmiston kanssa.

®m  Ohjelmiston turvallisuuteen liittyvia tiedostoja (SELinuxin
jarjestelmatiedostot, HEROS b5 -kdynnistystiedostot, jne.) saa
muuttaa vain sita varten nimenomaisesti valittujen ohjelmien
avulla.

® Muissa ohjelmissa laadittuja tiedostoja ei padsaantdisesti saa
suorittaa.

m Uusien tiedostojen suorittaminen on sallittu vain kahden
toimenpiteen avulla:

® Ohjelmistopaivityksen kaynnistys HEIDENHAINiIn
ohjelmistopaéivitys voi vaihtaa ja muuttaa
jarjestelmatiedostoja.

®m SELinux-konfiguraation kaynnistys Yleensa koneen valmistaja

suojaa SELinuxin konfiguraation salasanan avulla, katso
koneen kasikirja.

HEIDENHAIN suosittelee paasaantoisesti SELinuxin
aktivointia, koska se antaa lisasuojan ulkopuolista
paasya vastaan.
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Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma ja elektroniset kasipyorat 2.7
HEIDENHAINilta

2.7 Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma
ja elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat (ohjelmisto-optio
Kosketustoiminnot)

HEIDENHAINIn erilaisten 3D-kosketusjarjestelmien avulla voit:
® Suunnata tyokappaleet automaattisesti

B Asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

m Toteuttaa tydkappaleen mittauksia ohjelmanajon aikana

B Mitata ja tarkastaa tyokaluja

Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketustydkierrot
ja koneistustyokierrot) on kuvattu tydkiertojen
ohjelmoinnin kayttajan kasikirjassa. Kaanny
HEIDENHAINiIn puoleen, kun tarvitset tata kayttajan
kasikirjaa. Tunnus: 679295-xx

Kytkevat kosketusjarjestelmat TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 ja
TS 740

Nama kosketusjarjestelmat soveltuvat erityisen hyvin
automaattiseen tydkappaleen suuntaukseen, peruspisteen
asetukseen ja tyokappaleen mittaukseen. TS 220 valittaa
kytkentasignaalin kaapelin avulla ja on siksi kohtuuhintainen
vaihtoehto tilapaisiin digitointitarpeisiin.

Erityisesti tydkalunvaihtajalla varustettuihin koneisiin soveltuvat
kosketusjarjestelmat TS 640 (katso kuvaa) ja pienempi TS 440,
joissa kytkentasignaali siirretdan ilman kaapelia infrapunasateen
avulla.

Toimintaperiaate: HEDENHAINIn kytkeytyvissa
kosketusjarjestelmissa kosketusvarren taittuminen rekisterdidaan
kulumattoman optisen kytkimen avulla. Muodostettu signaali
voidaan tallentaa muistiin jarjestelman paikoitusaseman
hetkellisarvoksi.

Kosketusjarjestelma TT 140 tyokalumittauksiin

TT 140 on kytkeytyva 3D-kosketusjarjestelma, jolla voidaan mitata
ja tarkastaa tyokaluja. TNC:sséa on kadytettavissa 3 tydkiertoa, joiden
avulla voidaan maarittéa tyokalun sade ja pituus niin paikallaan
olevalla kuin pydrivélla karalla. Erittéin tukeva rakenne ja hyva
suojaus takaavat, ettd TT 140 ei ole herkka jaahdytysnesteille

ja lastuille. Kytkentasignaali muodostetaan kulumattomalla
optisella kytkimella, joka on osoittautunut erittain luotettavaksi ja
kayttovarmaksi.
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Johdanto

2.7 Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma ja elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

Elektroniset kasipyorat HR

Elektroniset kasipyorat yksinkertaistavat olennaisesti akseleiden
tarkkoja manuaalisia paikoitustoimenpiteita. Liikepituus yhta
kasipyoran kierrosta kohti on valittavissa suurelta alueelta.
Kiinteiden kasipyorien HR130 ja HR 150 lisaksi HEIDENHAIN
tarjoaa siirrettdvaa kasipyoraa HR 410.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.1 Perusteet

3.1 Perusteet

Mittauslaitteet ja referenssimerkit

Koneen kullakin akselilla on liikkeen mittauslaitteita, jotka
maarittdvat koneen poydan tai tyokalun aseman. Lineaariakseleilla
on yleensa pituusmittauslaitteet, kun taas pyoropdydilla ja
kaantoakseleilla on kulmamittauslaitteet.

Kun koneen akseli liikkkuu, mittauslaite muodostaa sen mukaisen
sahkdisen signaalin, josta TNC laskee koneen akselille tarkan
hetkellisaseman.

Virtakatkoksen sattuessa jarjestelma menettaa koneen luistin
todellisen aseman ja lasketun hetkellisaseman vélisen yhteyden.
Taman yhteyden perustamiseksi uudelleen inkrementaalisissa
pituusmittauslaitteissa on referenssimerkkeja. Kun luisti ajetaan
referenssimerkin yli, TNC saa sitd koskevan signaalin ja tunnistaa
sen perusteella koneen kiintedn peruspisteen, Nain TNC voi
perustaa uudelleen hetkellisen paikoitusaseman ja koneen
luistin todellisaseman vélisen yhteyden. Valimatkakoodatuin
referenssimerkein varustetuissa pituusmittausjarjestelmissa
koneen akseleita tarvitsee ajaa vain enintaan 20 mm ja
kulmamittausjarjestelmisséa enintaan 20°.

Absoluuttisissa mittauslaitteissa absoluttinen paikoitusarvo
siirretdan ohjaukseen heti laitteen paéllekytkennan jalkeen. Néain
hetkellisaseman ja koneen luistin todellisaseman vélinen yhteys
tulee perustettua uudelleen ilman koneen akseleiden liikkeita heti
paéllekytkennan jalkeen.

Perusjarjestelma

Perusjarjestelmassa maaritellaan yksiselitteisesti tasossa tai tila-
avaruudessa sijaitsevat asemat. Aseman maarittely perustuu aina
kiinteaksi asetettuun pisteeseen ja se esitetdan koordinaattien
avulla.

Suorakulmaisessa jarjestelméassa (karteesinen jarjestelma) on
kolme liikesuuntaa, jotka maaritetdan akseleina X, Y ja Z. Akselit
ovat kohtisuorassa toistensa suhteen ja leikkaavat toisensa
yhdessaé pisteessé, joka on nollapiste. Koordinaattiarvo maérittelee
etaisyyden nollapisteesta tiettyyn akselin maaradmaan suuntaan.
Né&in voidaan mika tahansa asema esittaa tasossa kahden
koordinaatin avulla ja tila-avaruudessa kolmen koordinaatin avulla.

Nollapisteeseen perustuvat koordinaatit ovat absoluuttisia
koordinaatteja. Koordinaatiston muuhun mielivaltaiseen
pisteeseen (peruspiste) perustuvat koordinaatit ovat suhteellisia
koordinaattiarvoja. Suhteellisia koordinaattiarvoja kutsutaan myds
inkrementaalisiksi koordinaattiarvoiksi.

X (2Y)

z
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Perusteet 3.1

Jyrsinkoneiden perusjarjestelma

Kun tyokappale koneistetaan jyrsinkoneessa, se tapahtuu yleensa
perustuen suorakulmaiseen koordinaatistoon. Kuva oikealla
esittaa, kuinka koneen akselit on jarjestelty suorakulmaisessa
koordinaatistossa. Hyvana muistiapuna toimii oikean kaden
kolmisormisaanto: Kun keskisormi osoittaa tydkaluakselin suuntaa
tyokappaleesta tyokaluun péin, niin sen suunta on Z+, peukalon
suunta talldin on X+ ja etusormen suunta Y+.

TNC 620 voi ohjata valinnaisesti enintdan 18 akselia. Pdaakseleiden
X, Y ja Z liséksi on samansuuntaiset lisaakselit U, V ja W.
Kiertoakselit merkitaan osoitteilla A, B ja C. Alin kuva oikealla
esittaa lisaakseleiden ja kiertoakseleiden jarjestelya paaakseleiden
suhteen.

Akseleiden merkinnat jyrsinkoneissa

Jyrsinkoneesi akseleiden X, Y ja Z nimitykset ovat tyokaluakseli,
paaakseli (1. akseli) ja sivuakseli (2. akseli). Tyokaluakselin jarjestely
poikkeaa paa- ja sivuakseleiden jarjestelysta.

Tyokaluakseli Paaakselit Sivuakseli
X Y z
Y z X
z X Y
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.1 Perusteet

Polaariset koordinaatit

Jos valmistuspiirustus on mitoitettu suorakulmaisen koordinaatiston vi
mukaisesti, niin myds koneistusohjelma laaditaan suorakulmaisten
koordinaattien avulla. Kun tydkappaleessa on kaarevia linjoja P e

tai kulmamittoja, on usein yksinkertaisempaa maaritella ) PR N
paikoitusasemat polaarisisten koordinaattien eli napakoordinaattien / PA;

avulla. i PA; AR\

Vastoin kuin suorakulmaisilla koordinaateilla X, Y ja Z, polaarisilla PR PA,
koordinaateilla voidaan kuvata vain tasossa olevia asemia. 10 ¥ 0°
Polaaristen koordinaattien nollapisteena on napapiste eli Pol CC (CC N
= circle centre; engl. ympyrakeskipiste). Tasossa sijaitseva asema
maaritellddn nain yksiselitteisesti seuraavien muuttujien avulla:

®  Polaarikoordinaatilla sédde: Etaisyys napapisteestd Pol CC
asemaan

m  Polaarikoordinaatilla kulma: Kulmaperusakselin ja napapisteesta
Pol CC asemaan kulkevan suoran vélinen kulma

>
X

30

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

Napapiste asetetaan suorakulmaisen koordinaatiston kahden
koordinaatin avulla jossakin kolmesta mahdollisesta tasosta.
Nain maaraytyy yksiselitteisesti myods kulmaperusakseli
napakoordinaattikulmaa PA varten.

Polaarikoordinaatit (taso) Kulmaperusakseli
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +7
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Absoluuttiset ja inkrementaaliset tyokappaleen
asemat

Absoluuttiset tyokappaleen asemat

Kun tietyn aseman koordinaatit perustuvat koordinaattien
(alkuperaiseen) nollapisteeseen, niitd kutsutaan absoluuttisiksi
koordinaateiksi. Jokainen tyokappaleella sijaitseva asema
maaritelladn yksiselitteisesti absoluuttisilla koordinaateilla.

Esimerkki 1: Porausereijat absoluuttisilla koordinaateilla:

Reika 1 Reika 2 Reika =
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementaaliset tyokappaleen asemat

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tydkalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan, joka on suhteellinen (kuviteltu) nollapiste.
Nainollen inkrementaaliset koordinaatit maaraavat ohjelmoinnissa
edellisen ja sitéd seuraavan asetusaseman vélisen etaisyysmitan,
jonka verran tyokalun tulee liikkua. Naita mittoja kutsutaan myds
ketjumitoiksi.

Inkrementaaliset mitat merkitddn G91-toiminnon merkinnalla "l"
juuri akseliosoitteen edella.

Esimerkki 2: Porausreijat inkrementaalisilla koordinaateilla

Absoluuttiset koordinaatit reialle 4

X=10mm

Y =10 mm

Reika 5, joka perustuu Reika ©, joka perustuu
reikaan 4 reikaan 5

X'=20 mm X'=20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit

Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan)
ja kulmaperusakseliin.

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tydkalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.1 Perusteet

Peruspisteen valinta

Tyokappaleen piirustus sisaltaa tarkan tydkappaleen

muotoelementin absoluuttiseksi peruspisteeksi (nollapiste), joka y4 ‘
on yleensa tydkappaleen nurkkapiste. Peruspisteen asetuksessa
tyokappale suunnataan ensin koneen akseleiden mukaan ja Y
sitten tyokalu ajetaan kullakin akselilla tunnettuun asemaan

tyOkappaleella. Tassd asemassa TNC:n nayttd asetetaan joko

nollaan tai esimaariteltyyn paikoitusarvoon. Nain tydkappaleelle
perustetaan perusjarjestelma, joka on voimassa TNC:n

nayttoarvoille ja koneistusohjelmalle.

Jos tyGkappaleen piirustuksessa on suhteellisia peruspisteita, kayta
talldin yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten tydkiertoja (katso
koordinaattimuunnokset tydkiertojen kasikirjasta).

Jos tydkappaleen piirustus ei ole mitoitettu NC-sdantdjen
mukaisesti, niin valitse silloin peruspisteeksi jokin sellainen asema
tai tyokappaleen nurkka, josta muut tyokappaleen asemat voidaan
maarittda mahdollisimman yksinkertaisesti.

Peruspisteen voit asettaa katevasti HEIDENHAINin 3D-
kosketusjarjestelmalla. Katso tyokiertojen ohjelmoinnin kasikirjan
kappaletta "Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmilla".

MAX

MIN

Esimerkki
Oikealla oleva tyOkappaleen piirustus esittaa reiat (1 ... 4), joiden vi
mitat perustuvat absoluuttiseen peruspisteeseen koordinaateilla
X=0Y=0. Reiat (5 ... 7) perustuvat suhteelliseen peruspisteeseen S 150
absoluuttisilla koordinaateilla X=450 Y=750. Tydkierrolla 50| :To N\ N\
NOLLAPISTESIIRTO voit siirtda nollapisteen edelleen asemaan ‘;i \/ \/
X=450, Y=750, jotta reikia (5 ... 7) varten ei tarvitsisi tehda S{ e
lisalaskutoimituksia. a =
8 M Jan
20— P Np
P
>
325 450 900
950
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto

3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne HEIDENHAIN-selvakieli-
muodossa

Koneistusohjelma koostuu ohjelmalauseiden sarjasta. Oikealla oleva
kuva esittaa lauseen elementteja.

TNC numeroi koneistusohjelman lauseet nousevassa Block
numerojarjestyksessa.

Ohjelman ensimmainen lause merkitdan koodilla BEGIN PGM, LU '-‘X"lo L) L ) LB ‘
ohjelman nimella ja voimassa olevalla mittayksikolla. ‘ ‘

Sen jalkeiset lauseet sisaltavat tietoja seuraavista yksityiskohdista:

Path functions Words
m Aihio
® Tyokalukutsut Block number
B Ajo varmuusasemaan
m Syottdarvot ja karan kierrosluvut
®m Rataliikkeet, tyokierrot ja muut toiminnot

Ohjelman viimeinen lause merkitdan koodilla END PGM, ohjelman
nimelld ja voimassa olevalla mittayksikolla.

HEIDENHAIN suosittelee, etta ajat aina tydkalun
kutsumisen jalkeen ensin varmuusasemaan, jotta
[ valttaisit tormayksen koneistamisen aikana!

Aihion maarittely: BLK FORM

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritellaan nelisdrmainen
koneistamaton tyokappale. Maaritellaksesi jalkikateen aihion
paina nappaintd SPEC FCT, sitten ohjelmanappéintda OHJELMAN
ESIASETUKSET ja sen jalkeen ohjelmanappaintd BLK FORM.
Tatad maarittelya TNC tarvitsee graafista simulointia varten.
Nelisdrmaisen kappaleen kunkin sivun pituus voi olla enintaan
100 000 mm ja niiden tulee olla akseleiden X, Y ja Z kanssa
samansuuntaisia. Tallainen aihio voidaan asettaa sen kahden
nurkkapisteen avulla.
® MIN-piste: nelion pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; sy6ta sisdan
absoluuttiarvot
B MAX-piste: suurin X-,Y- ja Z-koordinaatti; syota sisdan
absoluuttinen tai inkrementaalinen arvo

Aihion maarittely on valttdmatonta vain silloin, jos
haluat testata sen graafisesti!
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Uuden koneistusohjelman avaaminen

Koneistusohjelma syotetaan sisaan aina kayttotavalla CEE Ohjelmointi

Aihion maarittely: maksimi 2

OHJELMOINTI. Esimerkki ohjelman avaamisesta:

1 BLK FORM @ x40 v+0 2-20
[2_BLK FORM 0.2 X100 v.200

. » Kayttotavan OHJELMOINTI valinta oo S =  szoee
-<>> ek
e » Kutsu tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM
mGT MGT

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:
TIEDOSTONIMI = ALT.H
» Syota sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista

ENT

nappaimells ENT ]

o]

» Valitse mittayksikkd: Paina ohjelmanéappéaintd MM
il tai TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja avaa
dialogin aihion maarittelyd BLK-FORM varten

KONEISTUSTASO GRAFIIKASSA: XY
@ » Syota sisdan kara-akseli, esim. Z

AIHION MAARITTELY: MINIMI

> Syota sisaan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y-ja
Z-koordinaatit, vahvista kukin nappaimella ENT-
nappainta

ENT

AIHION MAARITTELY: MAKSIMI

> Syota sisaan perajalkeen MAX-pisteen X-, Y- ja
Z-koordinaatit, vahvista kukin nappaimella ENT-
nappainta

ENT

Esimerkki: Aihion muodon BLK-FORM naytté NC-ohjelmassa

0 BEGIN PGM NEU MM Ohjelman alku, nimi, mittayksikko
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Kara-akseli, MIN-pistekoordinaatit
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAX-pistekoordinaatit

3 END PGM NEU MM Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd

TNC luo lauseen numerot seka BEGIN- ja END-lauseen
automaattisesti.

Jos et halua maaritella aihiota, keskeyta dialogi
E> kohdassa Koneistustaso grafiikassa: XY painamalla

nappaéinta DEL!

TNC voi esitaa grafiikan vain, jos lyhin sivu

on vahintaan 50 pym ja pisin sivu on enintaan

99 999,999 mm.
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Tyokalun liikkeiden ohjelmointi selvékielidialogissa-
ohjelmoinnilla

Aloita lauseen ohjelmointi dialogindppaimella. Nayton otsikkorivilla
TNC pyytaa tarvittavia tietoja.

Jos sy6té DIN/ISO-toiminnot liitetylla USB-
nappéaimistolla, huomioi, etta isot kirjaimet ovat
aktiivisia.

Paikoituslauseen esimerkki

Le » Lauseen avaaminen
KOORDINAATIT?
> 10 (Syota sisadan X-akselin tavoitekoordinaatti)

> 20 (Syota sisdan y-akselin tavoitekoordinaatti)

» |jatka seuraavaan kysymykseen painamalla ENT-

ENT . e
nappainta

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJ.: ?

> Syota sisdan "Ei sddekorjausta’, jatka seuraavaan

=T kysymykseen painamalla ndppainta ENT.

SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT
» 100 (Syota sisaan rataliikkeen syottdéarvo 100 mm/min)

» |jatka seuraavaan kysymykseen painamalla ENT-

ENT . e
nappainta

LISATOIMINTO M?
» Syota sisdan 3 (Lisatoiminto M3 "Kara paalle').

T » ENT-nappéimellda TNC lopettaa tdman dialogin.

Ohjelmaikkunassa naytetaan riveja:
3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

Ohjelman avaus ja sisaansyotto 3.2
[ Ohjelmointi
LISATOIMINTO M 7
!
:
B
i
9 P
=) fo JiT)
M ‘ M3 4 ‘ HIBS’ HIIS’ HIZB‘ ‘ HIZS‘
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta

3.2

Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Mahdolliset syottoarvon maarittelyt

Syo6ton maarittelyn toiminnot

Liike pikasyotolla, lausekohtainen vaikutus.
Poikkeus: jos maaritelty ennenAPPR-lausetta,

Ohjelmanappain

F MAX

talldin FMAX saa aikaan my0s lahestymisen
apupisteeseen (katso "Tarkeat pisteet muotoon
ajossa ja muodon jatdssa", Sivu 185)

Liike automaattisesti TOOL CALL-lauseessa
lasketulla syottdarvolla

F AUTO

Ajo ohjelmoidulla syottéarvolla (yksikkd mm/
min tai 1/10 tuuma/min). Kiertoakseleilla

TNC tulkitsee syoton asteiksi minuutissa
riippumatta siitd, onko ohjelma kirjoitettu
millimetreissa vai tuumissa.

Kierrossyottdarvon maarittely (yksikkd mm/r
tai tuuma/r). Huomautus: tuumaohjelmoinnissa
FU ei ole yhdisteltavissa M136:n kanssa

FU

Hammassyottdarvon maarittely (yksikkd mm/
hammas tai tuuma/hammas) Tybkappaleen

Fz

hampaiden lukumaéaran on oltava maaritelty
sarakkeessa CUT.

Toiminnot dialogiohjausta varten Nappaéin
Dialogikysymyksen ohitus NO |
|ewr |
Dialogin lopetus ennenaikaisesti E
Dialogin keskeytys ja poisto
O

92
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Hetkellisaseman vastaanotto

TNC mahdollistaa tydkalun hetkellisen aseman vastaanottamisen

ohjelmaan, esim. kun

® ohjelmoidaan liikelauseita

B ohjelmoidaan tyokiertoja

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla

tavalla:

> Sijoita sisdansyottokenttd sen lauseen kohdalle, johon haluat
aseman vastaanottaa.

> Valitse hetkellisaseman vastaanotto: TNC nayttaa
"%' ohjelmanappainpalkissa akseleita, joiden asemat
voit vastaanottaa.
— » Valitse akseli: TNC kirjoittaa valitun akselin
z hetkellisaseman aktiiviseen sisaansyottokenttaan

TNC vastaanottaa koneistustasossa tydkalun
keskipisteen koordinaatit aina myos silloin, kun
tydkalun sadekorjaus on aktiivinen.

TNC vastaanottaa tyokaluakselilla aina tydkalun
karjen koordinaatit, siis tydkalun pituuskorjaus tulee
aina huomioiduksi.

TNC pitaa akselivalinnan ohjelmanappainpalkkia
aktiivisena niin pitkaan, kunnes poistat sen
aktivoinnin painamalla uudelleen nappéinta
~Hetkellisaseman talteenotto”. Tama patee myds
silloin, kun tallennat voimassa olevan lauseen ja
avaat uuden lauseen ratatoimintonappaimella. Jos
valitset uuden lause-elementin maarittelemalla
syottdvaihtoehdon ohjelmanéppéaimella (esim.
sadekorjaus), talléin TNC sulkee myds akselinvalinnan
ohjelmanappainpalkin.

Toiminto , Hetkellisaseman talteenotto” on sallittu
vain, jos koneistustason kdannon toiminto on
aktiivinen.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta

3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Ohjelman muokkaus

E> Voit muokata ohjelmaa vain, kun kasittely ei tapahdu

suoraan TNC:n konekéayttotavalla.

Kun olet luomassa tai muuttamassa koneistusohjelmaa, voit valita
ohjelmassa milla tahansa rivilld olevan lauseen yksittdisen sanan
joko nuolindppainten tai ohjelmanappainten avulla:

Toiminto

Sivujen selaus ylospain

Ohjelmanappain/
Nappaimet

Sivujen selaus alaspain

Hyppy ohjelman alkuun

Hyppy ohjelman loppuun

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen
kuvaruudulla. Nain voit saada naytdlle
enemman ohjelmalauseita, jotka on
ohjelmoitu ennen nykyista lausetta

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen
kuvaruudulla. Nain voit saada naytolle
enemman ohjelmalauseita, jotka on
ohjelmoitu nykyisen lauseen jalkeen

Siirto lause lauseelta

Yksittaisten sanojen valinta

Tietyn lauseen valinta: Paina nappainta
GQOTO, syota sisdan haluamasi lauseen
numero, vahvista nappaimella ENT.
Sy0téa sisaan lausenumeroaskel ja hyppaéa
maaritellyn rivimaaran yli joko ylospain tai
alaspain painamalla ohjelmanappainta N
RIVIA,

94
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Toiminto Ohjelmanappain/
Nappain

Valitun sanan arvon asetus nollaan

Virheellisen arvon poisto

Virheilmoituksen (ei vilkkuva) poisto

80688
Im jm M EW M

Valitun sanan poisto

mz=
30

Valitun lauseen poisto

(=)
m
L

Tydkiertojen ja ohjelmanosien poisto DEL

oF)

Viimeksi muokatun tai poistetun lauseen 23]
o a VIIMEINEN
||Say3 NC-LAUSE

Lauseen lisays haluttuun kohtaan

» \Valitse se lause, jonka jalkeen haluat lisdta uuden lauseen ja
avaa dialogi

Sanojen muuttaminen ja lisays

» \Valitse lauseessa oleva sana ja ylikirjoita sen kohdalle uusi
arvo. Kun olet valinnut sanan, selvakielidialogi on sen aikana
kaytettavissa.

» Paatd muokkaus: Paina nappainta END.

Jos haluat lisata sanan, kayta nuolinappaimia (oikealle tai
vasemmalle), kunnes haluamasi dialogi ilmestyy ja syota sisdan
haluamasi arvo.

Samojen sanojen etsinta eri lauseista

Tata varten aseta ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO asetukseen
POIS.

» \Valitse lauseessa oleva sana: paina nuolinappaimia
niin usein, kunnes haluamasi sana on merkitty.
» Valitse lause nuolindppéinten avulla

Merkintakursori on uuden valitun lauseen saman sanan kohdalla,
kuin ensin valitsemassasi lauseessa

Jos olet aloittanut haun hyvin pitkdssa ohjelmassa,

TNC esittda symbolia jatkonaytolla. Sen lisaksi voit
keskeyttaa haun ohjelmanappaimella.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Mielivaltaisen tekstin etsinta

» Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappaintd ETSI TNC nayttaa
dialogia Etsi teksti:

> SyOta sisdan etsittava teksti
» Etsi teksti: Paina ohjelmanappéaintda SUORITA

Ohjelmanosien merkinta, kopiointi, poisto ja lisays

Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisélla tai toiseen NC- [ STTe oI
ohjelmaan TNC:sséa on kdytettavissa seuraavat toiminnot: Katso alla d4:H
olevaa taulukkoa.

Ohjelmanosien kopiointi tapahtuu seuraavasti:

» Valitse ohjelmanappainpalkki merkintatoiminnoilla

3L x+60
14 RND R7.5
)

» \Valitse kopioitavan ohjelmanosan ensimmainen (viimeinen) lause s

Sl i e 1 3
» Merkitse ensimmainen (vimeinen) lause: Paina CEE
ohjelmanappéaintda LAUSEEN MERKINTA. TNC tallentaa
ensin lauseen numeron ja antaa naytolle ohjelmanappaimen !
MERKINNAN PERUUTUS. . — 4
» Siirrd kursoripalkki kopioitavan tai poistettavan ohjelmanosan reacers [ ‘

viimeisen (ensimmaisen) lauseen kohdalle. TNC esittaa

kaikki merkityt lauseet eri varilla. Halutessasi voit keskeyttaa
merkintatoiminnon milloin tahansa painamalla ohjelmanappainta
MERKINNAN PERUUTUS

» Merkityn ohjelmanosan kopiointi: Paina ohjelmanappainta
KOPIOI LAUSE, merkityn ohjelmanosan poisto: Paina
ohjelmanappainta POISTA LAUSE. TNC tallentaa muistiin
merkityn lauseen

» Valitse nuolindppainten avulla se lause, jonka jalkeen haluat
lisdta kopioidun (poistetun) ohjelmanosan

Lisataksesi kopioidun ohjelmanosan
toiseen ohjelmaan valitse kyseinen ohjelma

tiedostonhallinnalla ja merkitse siina oleva lause,
jonka jalkeen ohjelmanosa halutaan sijoittaa.

» Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanéppainta LISAA
LAUSE

» Merkintatoiminnon lopetus: Paina ohjelmanappainta KESKEYTA
MERKINTA
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Toiminto Ohjelmanappain
Merkintatoiminnon paallekytkenta T
LAUSE
Merkintdtoiminnon poiskytkenta s
KESKEYTH
Merkityn lauseen poisto LAuSEEN
LEIKKAUS
POIS
Muistissa olevan lauseen lisays —
LAUSE
Merkityn lauseen kopiointi i
LAUSE

TNC:n hakutoiminnot

TNC:n hakutoiminnoilla voit etsid haluamasi tekstin ohjelman sisalta

ja tarvittaessa korvata sen uudella tekstilla.

Halutun tekstin etsinta

» Mahd. valitse lause, jossa etsittdva sana on tallennettuna

» Hakutoiminnon valinta: TNC nayttaa hakuikkunan

ETSI . . o e . . . .
ja esittaa ohjelmanappainpalkin, jossa ovat
kaytettavissa olevat hakutoiminnot (katso
hakutoimintojen taulukkoa)
> +40 (syota sisaan etsittava teksti, huomioi isot ja
pienet kirjaimet)
» Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hyppaa seuraavaan
e lauseeseen, joka sisaltas etsittavan tekstin
» Hakutoimenpiteen toisto: TNC hyppaa seuraavaan
ETSI . TR T .
lauseeseen, joka sisaltaa etsittavan tekstin
» Hakutoiminnon lopetus
LOPP
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KASIKAYTTO

Ohjelmointi
14.h

@ BEGIN PGM 14

19 L Zz+100 Ro FMAX
20 END PGM 14 MM

TEKSTIN ETSINTA :
[ABC ETSI

Koruaava teksti: KORVAR

[ _KORVAA KAIKKI
[Etsi eteenpain 5] LopP

PERULTA

NYKYINEN SanA

»

%

G

KORVAA

KORVAR BEEE

LopP. ‘ PERULTA

KOPIOT
NYKYINEN
ARVO

LIItA

ARVO

E

KOPTOITU
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Mielivaltaisen tekstin etsinta/korvaus

E> Etsi/korvaa-toiminto ei ole mahdollinen, jos
B ohjelma on suojattu
B ohjelmaa toteutetaan suoraan TNC:sta
Huomioi toiminnon KORVAA KAIKKIlyhteydessa,
ettet korvaa epahuomiossa sellaisia tekstiosia, joiden

pitaisi sailya ennallaan. Korvatut tektstit menetetaan
peruuttamattomasti.

» Mahd. valitse lause, jossa etsittava sana on tallennettuna

» Hakutoiminnon valinta: TNC nayttaa hakuikkunan
ja esittaa ohjelmanappainpalkin, jossa ovat
kaytettavissa olevat hakutoiminnot

> Syota sisaan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet, vahvista ndppaimelld ENT

» Syota sisadan lisattava teksti, huomioi isot ja pienet

kirjaimet

ETSI

» Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hypp&a seuraavan
etsittavan tekstin kohdalle

ETSI

» Tekstin korvaaminen ja sen jalkeen hyppy
seuraavaan l0ytokohtaan: Paina ohjelmanappainta
KORVAA, tai jos haluat korvata kerralla kaikki
|6ydetyt tekstikohteet: Paina ohjelmanppainta
KORVAA KAIKKI, tai jos et halua korvata tekstia,
vaan siirtya seuraavan loéytdkohtaan: Paina
ohjelmanappainta ETSI.

» Hakutoiminnon lopetus

KORVAR

LOPP
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Tiedostonvallinta: perusteet

3.3 Tiedostonvallinta: perusteet

Tiedostot
TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelmat
HEIDENHAIN-muodossa H
DIN/ISO-muodossa A
Taulukot
tyokaluille T
tydkalunvaihtajille .TCH
paleteille P
nollapisteille .D
pisteille .PNT
esiasetuksile .PR
kosketusjarjestelmille TP
sorvaustyokaluille .TRN
varmuustiedostoille .BAK
sidonnaisille tiedoille (esim. selityksille) .DEP
Tekstit
ASClI-tiedostoina A
poytakirjatiedostoina IXT
aputiedostoina .CHM
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.3 Tiedostonvallinta: perusteet

Kun syotat koneistusohjelman TNC:hen, ensimmainen toimenpide
on antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman kiintolevylle
tiedoston nimen mukaisella nimella. Myds tekstit ja taulukot
tallennetaan tiedostoina.

Jotta voisit 16ytaa ja kasitella tiedostoja nopeasti ja helposti, TNC
kayttaa tiedostonhallintaan erityista tiedostonhallinnan ikkunaa.
Tassa ikkunassa voit kutsua, kopioida, nimetad uudelleen ja poistaa
tiedostoja.

Yksittainen NC-ohjelma voi olla enintdédn 2 Gtavun suuruinen.

Asetuksesta riippuen TNC luo NC-ohjelmien

E> muokkauksen ja tallentamisen jalkeen
varmuustiedoston *.bak. Se voi vaikuttaa kaytossasi
olevaan muistitilaan.

Tiedostojen nimet

Ohjelmilla, taulukoilla ja teksteilla voi viela olla nimilaajennos, joka
erotetaan tiedoston nimesta pisteellda. Tama nimilaajennos ilmaisee
tiedostotyyppia.

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi
PROG20 H

Tiedostonimi ei saa olla enempaa kuin 25 merkkia pitka, muuten
TNC ei pysty ndyttdmaan nimea kokonaan.

TNC:n tiedostonimet ovat seuraavan normin mukaisia: The Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition
(Posix-standardi). Sen mukaan tiedostonimet saavat sisaltaa
seuraavia merkkeja:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

Mitdan muita merkkeja ei saa kayttaa tiedostonimissa tiedonsiirto-
ongelmien valttamiseksi.

Tiedostonimi voi olla enintdan niin pitka, ettd suurin
sallittu osoitepolun pituus 82 ei ylity, katso "Polut”,
Sivu 102.
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Tiedostonvallinta: perusteet 3.3

Ulkoisesti laadittujen tiedostojen nayttaminen TNC:lla

TNC:lle on asennettu joitakin lisatyokaluja, joiden avulla voit ottaa
naytolle seuraavissa taulukoissa naytettavia tiedostoja ja myos
osittain muokata niita.

Tiedostotyypit Tyyppi
PDF-tiedostot pdf
Excel-taulukot xls
csv
Internet-tiedostot html
Tekstitiedostot txt
ini
Grafiikkatiedostot bmp
gif
ipg
png

Lisatietoja esitettyjen tiedostotyyppien nayttda ja muokkausta
varten: katso Sivu 114

Tietojen varmuustallennus

HEIDENHAIN suosittelee, ettd TNC:lla uutena luodut ohjelmat ja
tiedostot varmuuskopioidaan PC:lle saanndllisin valein.

lImaisen tiedonsiirto-ohjelman TNCremo NT avulla HEIDENHAIN
antaa kayttéon menetelman, jolla voidaan luoda TNC:hen
tallennettujen tietojen varmuuskopiot.

Lisdksi tarvitset muistivalineen, johon varmuuskopiot kaikista
konekohtaisista tiedoista (PLC-ohjelma, koneparametri, jne.)
tallennetaan. Kaanny tarvittaessa koneen valmistajan puoleen.

E> Poista aika ajoin tarpeettomat tiedostot, jotta TNC:lla

olisi aina kaytettavissaan riittdvasti kiintolevymuistia
jarjestelmatiedostoja (esim. tyokalutaulukoita) varten.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Hakemistot

Koska kiintolevylle voidaan tallentaa erittain paljon ohjelmia

ja tiedostoja, sijoita yksittdiset tiedostot hakemistoihin
(kansioihin) paremman yleisjarjestyksen aikaansaamiseksi. Naihin
hakemistoihin voit halutessasi luoda lisda hakemistoja, niin
kutsuttuja alahakemistoja. Nappaimella -/+ tai ENT voidaan ottaa
esiin tai piilottaa alahakemistoja.

Polut

Polku maarittelee levyaseman, hakemistojen ja alahakemistojen
mukaisen reitin, jonne tiedosto on tallennettu. Yksittaiset
polkumaarittelyt erotetaan merkilla ,\".

Suurinta sallittua osoitepolun pituutta eli levyaseman,
E> hakemiston, tiedostonimen ja tiedostotunnuksen

yhteenlaskettua merkkipaikkojen lukumaaraa 82 ei

saa ylittaa!

Levyaseman tunnus saa sisaltaa enintaan kahdeksan

isoa kirjainta.

Esimerkki

Levyasemassa TNC:\ on sijoitettuna hakemisto AUFTR1.

Sen jalkeen hakemistossa AUFTR1 on edelleen sijoitettuna
alahakemisto NCPROG ja sinne vield kopioituna koneistusohjelma
PROG1.H . Nain koneistusohjelmalle muodostuu polku:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Oikealla oleva kaavio esittdaa esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.

B=] TNCA

AUFTR1

—{7 NCPROG
[ wzTaB

=F—1] A35K941
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Tyoskentely tiedostonhallinnalla 3.4

Yleiskuvaus: tiedostonhallinnan toiminnot

Toiminto Ohjelma- Sivu
nappain
Yksittaisen tiedoston kopiointi KoPTOT 106
L&
Tietyn tiedostotyypin naytto vALITSE 105
TE@EEI
Uuden tiedoston sijoitus wusT 106
TIEDOSTO
Kymmenen viimeksi valitun VIIMETSET 109

TIEDOSTOT

tiedoston naytto

Tiedoston tai hakemiston poisto PorsTa 110
Tiedoston merkitseminen 111
MERKITSE
Tiedoston nimeaminen uudelleen N 112
Tiedoston suojaus poistoa ja suoJeA 113
muutosta vastaan ]
Tiedostosuojauksen peruutus E@uoi 113
Tyékalutaulukon tuonti TAULUKON 162
VASTARN-
oTTO
Verkkoaseman hallinta 121
VERKKOL .
Editorin valinta e 113
EDITORI
Tiedostojen jarjestely 112

JARJESTA

ominaisuuksien mukaan

Hakemiston kopiointi KoPTOT H. 108

=]
Hakemiston ja kaikkien sen 25 porsta
alahakemistojen poisto &( s
Levyaseman hakemistojen nayttd - ——

D% PUU
Hakemiston nimeaminen uudelleen UUST NINI

(aec]= [xv2]
Uuden hakemiston luonti uusT

HAKEMISTO
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tiedostonhallinnan kutsu

e » Paina ndppéaintd PGM MGT: TNC nayttaa
MGT tiedostonhallinnan ikkunaa (kuva nayttaa
perusasetusta). Jos TNC nayttda jotakin muuta

nayton ositusta, paina ohjelmanappainta IKKUNA.

Vasen kapea ikkuna osoittaa kaytossa olevaa levyasemaa ja
hakemistoa. Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on
tallennettu tai siirretty. Yksi levyasema on TNC:n kiintolevy, muita
levyasemia ovat liitannat (RS232, Ethernet), joihin esim. PC-
tietokone voidaan kytkea. Hakemisto merkitdan aina kansion
symbolilla (vasen) ja hakemiston nimelléd (oikea). Alahakemistot
esitetaan oikealle siirrettyna. Jos kansion symbolin edesséa on
kolmio, sille on olemassa alikansioita, jotka saa esille nappaimella
-/+ tai ENT.

Oikeanpuoleinen levea ikkuna esittaa kaikkia tiedostoja, jotka ovat

tallennettuina valitussa hakemistossa. Kullekin tiedostolle naytetaan

lisda tietoja, jotka on koottu alla olevaan taulukkoon.

Naytto Merkitys

Tiedoston nimi Nimi enintdan 25 merkkia

Tyyppi Tiedoston tyyppi

Tavut Tiedoston koko tavuina

Tila Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu ohjelmoinnin
kayttotavalla

S Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

M Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

ﬂ Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan

i Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan, kun sita parhaillaan kasitelladn

Pdivays Paivays, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

Aika Kellonaika, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

KASIKAYTTO

Ohjelmointi
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©Q table Ex16.H 958+ 12.03 7013 07:53:58
50 tncauide EX16.5L.H 1782 ©z-05-2011 10:15:22
Ex18.1 7% . 05:08:10
Ex18.SL.H 1513+ 02-05-z011 10:15:22
1038 02-05 2011 22
HEBEL.H 1+ ez-es-zo11 2z
koord.h 1585 S + oz-e5-zo11 10:15:22
NEUGL T o 2z
p3g0.p 444 12_03.2013 07:54:14
] FY ANV S S TTEWETEEY
Pl Z687
6675
Rastpiatte.h asa? la1:
Rastplatte.h.bak s3se i18:23
eset.h 335 115:
Schulter.h 3477 :
aT.H 478 011 10:15:22
STATL.H s23 i18:
TCH.h 1372 :
turbine.H 1971
el1.h 10767
zeroshift.d 6557 02-05-2011 10:15:22
51 tiedosto(ad 21.52 Gtauua uapaana r
szuu szuu VALITSE | KopToI uaéxész kkune | vrzverser
NN == [ rzepostor | L OPP
t ¥ ) R JEE e
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Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen valinta

e » Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

Kéytd nuolindppaimia tai ohjelmanappaimia siirtddksesi kursoripalkin
haluamaasi kohtaan nayttoikkunassa:
» Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan

ja painvastoin

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas
sTVU » Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylds ja
alas

SIVU

1. vaihe: Valitse levyasema
» Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa.

vazige » \Valitse levyasema: Paina ohjelmanappainta
VALITSE, tai

» Paina ENT-nappainta

ENT

2. vaihe: Valitse hakemisto.

» Merkitse hakemisto vasemmassa ikkunassa:Oikeanpuoleinen
ikkuna nayttaa automaattisesti kaikki merkityssa hakemistossa
(kirkas taustavari) olevat tiedostot

3. vaihe: Valitse tiedosto

u%:éss » Paina ohjelmanppainta VALITSE TYYPPI

vaTIge » Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanappainta,
tai

KATKicT » kaikkien tiedostojen nayttd: Paina

ohjelmanappainta NAYTA KAIKKI, tai

» Tiedoston merkintad oikeassa ikkunassa

vALITSE » Paina ohjelmanéappaintad VALITSE, tai

ENT

» Paina ENT-nappaéinta

TNC aktivoi valitun tiedoston silla kayttotavalla, joka oli voimassa
tiedostonhallinnan kutsun aikana:
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Uuden hakemiston laadinta

Merkitse vasemmassa ikkunassa se hakemisto, jonka
alihakemistoksi haluat nyt luoda uuden hakemiston

» UUSI (syota sisdan uusi hakemiston nimi)
e Paina nappainta ENT

HAKEMISTON \NEU LUONTI ?
» Vahvista ohjelmanappaimelld KYLLA, tai

KYLL

» Peruuta ohjelmanappaimella El

EI

Uuden tiedoston laadinta
» \Valitse hakemisto, johon haluat uuden tiedoston tallentaa.

» Syota sisaan UUSI (uusi tiedostonimi

=T tiedostotunnuksella) ja paina nappainta ENT , tai

uusT » Avaa uuden tiedoston luonnin dialogi, sy6ta sisdan
TR UUSI (uusi tiedostonimi tiedostotunnuksella) ja
paina nappainta ENT .

ENT

Yksittaisen tiedoston kopiointi

» Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

opior » Paina ohjelmanéappainta KOPIOI:
" Kopiointitoiminnon valinta TNC avaa nayttdikkunan.

» Néappaile kohdetiedoston nimi ja tallenna se
nappadimella ENTtai ohjelmanappaimella OK:
TNC kopioi tiedoston sen hetkiseen tai valittuun
kohdehakemistoon. Alkuperainen tiedosto sailyy
ennallaan, tai

7= » Paina kohdehakemiston valinnan ohjelmanappainta
E valitaksesi kohdehakemiston valinnan
paéllekkaisikkunan ja vahvista nappaimella

ENTtai ohjelmanappaimellda OK: TNC kopioi
tiedoston annetulla nimelld valittuun hakemistoon.
Alkuperainen tiedosto sailyy ennallaan.

OK

TNC esittada jatkonayttoa, jos kopiointi on aloitettu
nappéaimella ENT tai ohjelmanappéaimella OK.
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Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

» \Valitse nayttdalueen ositus kahden samankokoisen ikkunan
muotoon.

» Ota molempiin ikkunoihin hakemistot: Paina ohjelmanappainta
POLKU

Oikea ikkuna

» Siirréd kursoripalkki sen hakemiston kohdalle, jonne haluat
kopioida tiedostot, ja ota ne naytdlle painamalla nappainta ENT

Vasen ikkuna

» \Valitse hakemisto ja ne tiedostot, jotka haluat kopioida, ja ota
tiedostot naytolle nappaimella ENT

» Ota naytdlle tiedostojen merkinnan toiminnot

MERKITSE

» Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka

MERKITSE

TIEDOSTO haluat kopioida, ja merkitse se. Mikali tarpeen,
merkitse lisaa tiedostoja samalla tavoin

kopToT M. » Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon

[ e

Muut merkintdtoiminnot: katso "Tiedostojen merkinta", Sivu 111

Jos olet merkinnyt tiedostoja sekd vasemmassa etta oikeassa
ikkunassa, talléin TNC suorittaa kopioinnin siitd hakemistosta, jossa
kursoripalkki kyseisella hetkella sijaitsee.

Tiedostojen ylikirjoitus

Jos kopioit tiedostoja hakemistoon, jossa on jo saman nimisia
tiedostoja, niin silloin TNC kysyy, haluatko vylikirjoittaa (eli poistaa)
kohdehakemistossa olevat tiedostot:

> Ylikirjoita kaikki tiedostot (kentta "Nykyiset tiedostot" valittu):
Paina ohjelmanappainta KYLLA, tai

» Peru kaikkien tiedostojen ylikrijoitus: Paina ohjelmandppainté
KESKEYTA tai

Jos haluat ylikirjoittaa suojatun tiedoston, sinun taytyy valita se
kentdssa "Suojatut tiedostot" tai keskeyttda toimenpide.
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Taulukon kopiointi

Rivien tuonti taulukkoon

Kun kopioit taulukkoa olemassa olevaan taulukkoon, voit
paallekirjoittaa yksittaisia riveja tai sarakkeita ohjelmanéppaimella
KORVAA KENTAT. Alkuehdot:

m Kohdetaulukon on oltava valmiiksi olemassa
m Kopioitava tiedosto saa siséltaa vain korvattavat rivit
® Taulukoiden tiedostotyypin on oltava samanlainen

Kohdetaulukon rivit korvataan toiminnolla KORVAA
KENTAT. Sijoita varmuuskopio alkuperaiseen
taulukkoon vélttaaksesi tietojen haviamisen.

Esimerkki

Olet mitannut esiasetuslaitteessa kymmenen uuden tydkalun
pituudet ja sateet. Sen jalkeen esiasetuslaite muodostaa
tyokalutaulukon TOOL_Import.T, jossa on 10 rivia (vastaa 10
tyokalua).

» Kopioi tama taulukko ulkoisesta tietovélineesta haluamaasi
hakemistoon

» Jos kopioit timéan tiedoston TNC:n tiedostonhallinnan avulla
olemassa olevan taulukon TOOL.T paalle, TNC kysyy, haluatko
kumota olemassa olevan tyokalutaulukon TOOL.T:

» Jos painat ohjelmanappainta KYLLA, niin TNC ylikirjoittaa
kokonaan voimassa olevan taulukon TOOL.T. Kopioinnin jalkeen
TOOL.T sisaltaa siis 10 rivié.

» Taijos painat ohjelmanappaintd KORVAA KENTAT, niin TNC
ylikirjoittaa 10 rivia tiedostossa TOOL.T. TNC ei muuta muilla
riveilla olevia tietoja.

Rivien poiminta taulukosta

Voit merkitd taulukossa yhden tai useampia riveja ja tallentaa ne
erilliseen taulukkoon.

Avaa taulukko, josta haluat kopioida rivit

Valitse nuolindppainten ensimmainen kopioitava rivi

Paina ohjelmanappainta LISATOIMINNOT

Paina ohjelmanappéaintd MERKITSE

Merkitse tarvittaessa usemapia riveja

Paina ohjelmanappaintd TALLENNA ...

Syo6ta sisaan taulukon nimi, johon valitut rivit tulee tallentaa

vV v v v Vv VvyYy

Hakemiston kopiointi
» Siirrd kursoripalkki oikeassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat kopioida.

» Paina sitten ohjelmanappéaintd KOPIOI: TNC antaa naytdlle
kohdehakemiston valintaikkunan.

» \Valitse kohdehakemisto ja vahvista nappaimella ENT tai
ohjelmanappaimelld OK: TNC kopioi valitun hakemiston ja
alihakemistot valittuun kohdehakemistoon
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Tiedoston valinta viimeisten valittuna olleiden
joukosta

PGM
MGT

VIIMEISET
TIEDOSTOT

» Kutsu tiedostonhallinta.

» 10 viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina
ohjelmanappéaintd EDELLISET TIEDOSTOT

Kayta nuolindppaimia siirtadksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat valita:

OK

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

» Valitse tiedosto: Paina ohjelmanappainta OK, tai

T » Paina ndppainta ENT
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tiedoston poisto

' Varoitus, tietoja voi havita!
Tiedostojen poistoa ei voi enaa peruuttaa!

» Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

PoIsTA » \Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanappainta
POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
tiedoston

» Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta OK tai

» Keskeytd poisto: paina ohjelmanéppainta
KESKEYTA

Hakemiston poisto

' Varoitus, tietoja voi havita!
Tiedostojen poistoa ei voi enaa peruuttaa!

» Siirra kirkaskentta sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa

PoISTA » \Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanappainta
POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
hakemiston kaikilla alahakemistoilla ja tiedostoilla

» Vahvista poisto: Paina ohjelmanappaintd OK tai

> Keskeyta poisto: paina ohjelmanappainta
KESKEYTA
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Tiedostojen merkinta

Merkintatoiminto Ohjelmanappain
Yksittéisen tiedoston merkinté T
TIEDOSTO
Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen MERKITSE
. . KAIKKI
merkinta TIEDOSTOT
Yksittaisen tiedoston merkinnan peruutus I
MERKINTH
Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus PoTSTA
KAIKKI
MERKINNAT
Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi KoPIoz M.
B0

Toimintoja, kuten tiedostojen kopiointi tai poisto, voidaan kayttaa
niin yksittaisille tiedostoille kuin useille tiedostoille samanaikaisesti.
Useampia tiedostoja merkitdan seuraavasti:

» Siirrd kursoripalkki ensimmaisen tiedoston kohdalle

» Ota naytolle merkintatoiminnot: Paina
ohjelmanappéaintd MERKITSE

MERKITSE

——— » Merkitse tiedosto: Paina ohjelmanéappainta
TIEDOSTO MERKITSE TIEDOSTO
1 » Siirrd kursoripalkki seuraavan tiedoston kohdalle.

Jos vain ohjelmanappaimet toimivat, ala navigoi
nuolindppaimilla!

§

T » Merkitse seuraava tiedosto: Paina

TIEDOSTO ohjelmanappaintd MERKITSE TIEDOSTO jne.
KopToz M. » Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Paina
(0 ohjelmanappéintd KOPIOI MERKINTA tai

» Merkityn tiedoston poisto: Paina ohjelmanéappainta
LOPPU poistuaksesi merkintatoiminnosta ja sen
jalkeen ohjelmanappaintad POISTA poistaaksesi
merkityt tiedostot

LOPP

POISTA
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Tiedoston uusi nimi

» Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta

uudelleen
wusT NI » Valitse uudelleennimeamistoiminto
5 » Nappaile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi

muuttaa

» Toteuta uuden nimen maarittely: Paina
ohjelmanappainta OK tai ndppaintaENT

Tiedoston jarjestely
» \Valitse kansio, jossa olevat tiedostot haluat jarjestella

» Valitse ohjelmanappain JARJESTA

» Valitse haluamasti esityskriteerin mukainen
ohjelmanappain

JARJESTA
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Lisatoiminnot

Tiedoston suojaus / Tiedostosuojauksen poisto
» Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat suojata.

LISAA
TOIMINT.

SUoJAR

B

EI SUOJ.

Editorin valinta

>

>

>

Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta
LISA TOIMINNOT

Tiedostosuojauksen aktivointi: Paina
ohjelmanappainta SUOJAA, niin tiedoston tilaksi
tulee P

Tiedostosuojauksen poisto: Paina
ohjelmanappainta EI SUOJ.

> Siirré kirkaskentta oikeanpuoleisessa ikkunassa sen tiedoston
kohdalle, jonka haluat avata

LISAA
TOIMINT.

VALITSE
EDITORI

>

Lisdtoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta
LISA TOIMINNOT

Editorin valitseminen valitun tiedoston avaamista
varten: Paina ohjelmanéappéintd VALITSE EDITORI

Merkitse haluamasi editori

Paina ohjelmanappéintd OK ohjelman avaamista
varten

USB-laitteen yhteenkytkeminen/irrottaminen
» Siirrd kirkaskenttd vasempaan ikkunaan

LISAA
TOIMINT.

i

r

>

>
>
>

>

Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta
LISA TOIMINNQOT

Vaihda ohjelmanappainpalkki
Etsi USB-laite

USB-laitteen poisto: Siirra kirkaskentta USB-
laitteen kohdalle

Poista USB-laite

Lisatietoja: katso "USB-laitteet TNC:Il&", Sivu 122.
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Lisatyokaluja ulkoisten tiedostotyyppien kasittelyyn

Lisatyokalujen avulla voit ottaa TNC:n naytélle tai muokata
ulkoisesti laadittuja tiedostotyyppeja.

Tiedostotyypit Kuvaus
PDF-tiedostot (pdf) Sivu 114
Excel-taulukot (xIs, csv) Sivu 115
Internet-tiedostot (htm, html) Sivu 115
ZIP-arkistot (zip) Sivu 116
Tekstitiedostot (ASCII- Sivu 117
tiedostot, esim. txt, ini)

Grafiikkatiedostot (bmp, gif, Sivu 118
ipg, png)

kautta ohjaukseen, talldin siirrettavan tiedostotyypin
tiedostotunnuksen pdf, xIs, zip, bmp, gif, jpg ja

png tulee olla syotetty bindarimuodossa luetteloon
(valikkopolku Extraa >Konfiguraatio >Tila
TNCremoNT:ssa).

E> Jos siirrat tiedostoja PC:ltd TNCremoNT-ohjelman

PDF-tiedostojen naytto
Jotta PDFtiedostoja voitaisiin avata TNC:ll3, toimi seuraavasti:

» Kutsu tiedostonhallinta. SO e D D |
MGT . . . . onvenient Machinin
G > Valitse hakemisto, johon PDFtiedosto on e i 52 arownalIncroases Operator Cornfor
tallennettu

» Siirrad kirkaskenttd PDFtiedoston kohdalle

» Paina ENT-ndppéinta: TNC avaa PDF-tiedoston
lisatyokalun PDF-katselin avulla omassa
sovelluksessa

Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin tahansa

vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaan ja avata PDF-tiedoston.
Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-kayttoliittymaan myds
napsauttamalla hiiripainikkeella tehtédvapalkin vastaavaa symbolia.
Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen kohdalle, saat
naytolle lyhyen vihjetekstin koskien kyseisen nayttépainikkeen
toimintoa. Lisatietoja PDF-katselimen kaytosta on kohdassa Ohje.

PDF-katselin lopetetaan seuraavin toimenpitein:
> Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Sulje: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan
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Excel-tiedostojen naytto ja muokkaus

Kun haluat avata ja muokata tiedostotunnuksella xls tai csv
varustetun Excel-tiedoston suoraan TNC:ll3, toimi seuraavasti:

» Kutsu tiedostonhallinta.
MGT » Valitse hakemisto, johon Excel-tiedosto on
tallennettu

» Siirrd kirkaskenttd Excel-tiedoston kohdalle

» Paina ENT-nappéintd: TNC avaa Excel-
tiedoston lisatyokalun Gnumeric avulla omassa
sovelluksessa

ENT

Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin tahansa

vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaan ja avata Excel-tiedoston.
Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-kayttoliittymaan myds
napsauttamalla hiiripainikkeella tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen kohdalle, saat
naytolle lyhyen vihjetekstin koskien kyseisen nayttdpainikkeen
toimintoa. Lisatietoja Gnumericin kaytdsta on kohdassa Ohje.

Gnumeric lopetetaan seuraavin toimenpitein:
» Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan

Internet-tiedostojen naytto

Kun haluat avata ja muokata tiedostotunnuksella htm tai html
varustetun Internet-tiedoston suoraan TNC:lla, toimi seuraavasti:

» Kutsu tiedostonhallinta.
MGT » Valitse hakemisto, johon Internet-tiedosto on
tallennettu

» Siirrd kirkaskenttd Internet-tiedoston kohdalle

» Paina ENT-nappéintd: TNC avaa Internet-tiedoston
lisatyokalun Mozilla Firefox avulla omassa
sovelluksessa

ENT

Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin tahansa

vaihtaa takaisin TNC-kayttdliittymaan ja avata PDFtiedoston.
Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-kayttoliittymaan myos
napsauttamalla hiiripainikkeella tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen kohdalle, saat
naytolle lyhyen vihjetekstin koskien kyseisen nayttdpainikkeen

toimintoa. Lisatietoja Mozilla Firefoxin kaytdstd on kohdassa Ohje.

Mozilla Firefox lopetetaan seuraavin toimenpitein:
» Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan
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Tyoskentely ZIP-arkistoilla

Kun haluat avata ja muokata tiedostotunnuksella zip varustetun ZIP-
arkiston suoraan TNC:lla, toimi seuraavasti:

» Kutsu tiedostonhallinta.
MGT » Valitse hakemisto, johon arkistotiedosto on
tallennettu

» Siirrd kirkaskentta arkistotiedoston kohdalle

» Paina ENT-nappéintd: TNC avaa arkistotiedoston
lisatyokalun Xarchiver avulla omassa
sovelluksessa

ENT

Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin tahansa

vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaan ja avata arkistotiedoston.
Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-kayttoliittymaan myds
napsauttamalla hiiripainikkeella tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen kohdalle, saat
naytolle lyhyen vihjetekstin koskien kyseisen nayttdpainikkeen
toimintoa. Lisatietoja Xarchiver-tydkalun kaytosta on kohdassa
Ohje.

pakkaamisen ja avaamisen yhteydessd TNC ei suorita
muunnosta bindadrimuodosta ASCII-muotoon tai
painvastoin. Kun siirto TNC-ohjaukseen tehdaan
toisella ohjelmistoversiolla, TNC ei mahdollisesti
pysty lukemaan tallaisia tiedostoja.

E> Huomaa, ettd NC-ohjelmien ja NC-taulukoiden

Xarchiver lopetetaan seuraavin toimenpitein:
> Valitse valikkokohde Arkisto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan

Archive_Acien_telp
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Tekstitiedostojen naytto ja muokkaus

Kun haluat avata ja muokata tekstitiedoston (ASCllI-tiedostot, esim.
tiedostotunnuksella txt tai ini) suoraan TNC:II3, toimi seuraavasti:

» Kutsu tiedostonhallinta.
MGT » Valitse levyasema ja hakemisto, johon

tekstitiedosto on tallennettu
» Siirrd kirkaskenttd tekstitiedoston kohdalle

» Paina ENT-nappéinta: TNC nayttaa ikkunaa halutun

ENT . .
muokkausohjelman valintaa varten

» Paina ENT-nappainté valitaksesi Mousepad-
sovelluksen. Vaihtoehtoisesti voit avata TXT-
tiedostot myos TNC:n sisdisen tekstieditorin avulla

» TNC avaa tekstitiedoston lisatyokalun Mousepad
avulla omassa sovelluksessa

Jos avaat H- tai |-tiedoston ulkoisessa levyasemassa
E> ja tallennat sen Mousepad-tydkalun avulla TNC-
levyasemaan, ohjelmaa ei muunneta automaattisesti
ohjauksen sisdiseen formaattiin. Nain tallennetut
ohjelmat voit avata tai kasitelld TNC-editorin avulla.

Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin tahansa

vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaan ja avata tekstitiedoston.
Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-kayttoliittymaan myds
napsauttamalla hiiripainikkeella tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

Mousepad-tydkalun sisalla voidaan kayttaa Windowsille tuttuja
lyhytvalintoja, joiden avulla teksteja voidaan muokata nopeasti
(CTRL+C, CTRL+V....).

Mousepad lopetetaan seuraavin toimenpitein:
» Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Grafiikkatiedostojen naytto
Kun haluat avata ja muokata tiedostotunnuksella bmp, gif, jpg

< sisiratt
Do Beabeten prveh Gebess L

tai png varustetun grafiikkatiedoston suoraan TNC:llg, toimi Oew
seuraavasti:
» Kutsu tiedostonhallinta.
MGT » Valitse hakemisto, johon grafiikkatiedosto on
tallennettu

» Siirrd kirkaskentta grafiikkatiedoston kohdalle

» Paina ENT-nappéintd: TNC avaa Excel-tiedoston

ENT - . .
lisatyokalun ristretto avulla omassa sovelluksessa

Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin tahansa

vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaéan ja avata grafiikkatiedoston.
Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-kayttoliittymaan myds
napsauttamalla hiiripainikkeella tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

Lisatietoja ristretto-tyokalun kaytdstd on kohdassa Ohje.
ristretto lopetetaan seuraavin toimenpitein:
» Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan
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Tyoskentely tiedostonhallinnalla 3.4
Tiedonsiirto ulkoiseen tietovalineeseen ja ulkoisesta
tietovilineesta
. L L . oL [t Ohjelmointi
Ennenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, PRT.H
téytyy asettaa tietoliitdinnat, katso "Tietoliitdinnén e
asetus', Sivu 525. =
Kun siirrat tietoja sarjaliitannan kautta,
tiedonsiirtoohjelmistosta riippuen voi esiintya £ «
ongelmia, jotka voidaan selvittaa suorittamalla
tiedonsiirto uudelleen. ISR o =
» Kutsu tiedostonhallinta. Yy T TRy Tre g
el T T[T [ e | orr
TIKUNR » Valitse tiedonsiirron naytén ositus: Paina
ohjelmanappaints IKKUNA. TNC nayttas
kuvaruudun vasemmassa puoliskossa kaikkia
hetkellisessd hakemistossa olevia tiedostoja ja
kuvaruudun oikeassa puoliskossa kaikkia niita
tiedostota, jotka on tallennettu juurihakemistoon
TNC:A.
Kayta nuolindppaimia siirtadksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat siirtaa:
» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylds ja alas
- » Kursoripalkki siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan
ja painvastoin.
119
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Jos haluat kopioida TNC:lta ulkoiseen muistiin, siirra kursoripalkki
vasemmassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston kohdalle.
Jos haluat kopioida ulkoisesta muistista TNC:hen, siirra
kursoripalkki oikeassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston

kohdalle.

g a » Toisen levyaseman tai hakemiston valinta:

IS5 Paina ohjelmanappainta polku, TNC nayttaa
paallekkaisikkunan. Valitse haluamasi tiedosto
paallekkaisikkunassa nuolindppainten avulla ja
paina ENT.

opzor » Yksittaisen tiedoston siirto: Paina
e ohjelmanéppiinta KOPIOI, tai

» useampien tiedostojen siirto: Paina
ohjelmanappaintd MERKITSE (toisessa
ohjelmanappainpalkissa, katso "Tiedostojen
merkintd", sivu 111)

MERKITSE

» Vahvista sisdansy6ttd ohjelmanappaimella OK tai ndppaimella
ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin edistymista,

tal
TKKUNA » Tiedonsiirron lopetus: Siirré kirkaskentta
vasempaan ikkunaan ja paina sen jilkeen

ohjelmanappainta IKKUNA. TNC nayttaa jalleen
tiedostonhallinnan standardi-ikkunaa.

Valitaksesi kaksoisikkunaesityksen yhteydessa toisen

E> hakemiston paina ohjelmanappaintda NAYTA PUU.
Kun painat ohjelmanappainta NAYTA POLKU, TNC
nayttaa valitun hakemiston sisaltdoa!
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TNC verkkoon

E> Ethernet-kortin liittdminen verkkoon, katso "Ethernet-

litdntd ", Sivu 531,

TNC kirjaa muistiin virheilmoitukset verkkokaytén
aikana, katso "Ethernet-liitdnta ", Sivu 531.

Jos TNC on kytketty verkkoon, vasemmassa hakemistoikkunassa
voidaan nayttaa lisédlevyasemaa (katso kuvaa). Kaikki edella kuvatut
toiminnot (levyaseman valinta, tiedostojen kopiointi, jne.) ovat
mahdollisia verkkokaytossa edellyttaen, etta niiden paasyvaltuudet

sallivat sen.

Verkkoaseman yhdistaminen ja irroitus

Tyoskentely tiedostonhallinnalla

3.4

Programming
82093-02-01.H

- » Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppéinta PGM
MGT MGT ja mahdollisesti ohjelmanéappaintd IKKUNA,
jotta kuvaruudulle iimestyy ylla oikealla esitettdvan

mukainen naytto.

VERKKOL .

» Aktivoi verkkoaseman hallinta: Paina

» Verkkoasetusten valinta: Paina ohjelmanappainta
VERKKO (toinen ohjelmanéappéainpalkki).

ohjelmanappéintd VERKKOAS. YHT. PERUST.
(toinen ohjelmanappainpalkki). TNC esittaa
Ikkunassa mahdolliset verkkoasemat, joihin
sinulla on paasy. Seuraavaksi kuvattavilla
ohjelmanappaimilla voit perustaa yhteyden

kuhunkin levyasemaan

Toiminto

Verkkoyhteyden perustaminen, minka jalkeen
TNC nayttada sarakkeessa Mount, kun yhteys
on aktivoitu.

Ohjelmanappain
Yhdista

Verkkoyhteyden lopetus

Erota

Verkkoyhteyden automaattinen perustaminen,

kun TNC kytketaan paalle TNC merkitsee
sarakkeeseen Auto, jos yhteys on perustettu
automaattisesti

Auto

Uuden verkkoyhteyden asetus

Lisaa

Olemassa olevan verkkoyhteyden poisto

Poista

Verkkoyhteyden kopiointi

Kopioi

Verkkoyhteyden muokkaus

Muokkaus

Tila-ikkunan poisto
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

USB-laitteet TNC:lla

Voit erittain helposti tallentaa tiedot USB-laitteeseen tai TNC:hen.
TNC tukee seuraavia USB-tietovalineita:

B | evykeasema tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

® Muistisauvat tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

m Kiintolevyt tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

B CD-ROM-asemat tiedostojarjestelmalla Joliet (ISO9660)

TNC tunnistaa ndma USB-laitteet automaattisesti laitteen
yhteenkytkennan yhteydessa. TNC ei tue muiden
tiedostojarjestelmien (esim. NTFS) mukaisia USB-laitteita.
Yhteenkytkenndssd TNC antaa virheilmoituksen USB: TNC ei tue
laitetta.

laitetta myos silloin, kun liitdt siihen USB-navan.
Tassa tapauksessa kuittaa vain virheilmoitus CE-
nappaimella.

Periaatteessa kaikkien USB-laitteiden pitaisi

olla liitettavisséd TNC:hen ylla mainituilla
tiedostojarjestelmilla. Joissakin tilanteissa voi kdyda
niin, ettd ohjaus ei tunnista USB-laitetta oikein. Kayta
naissa tapauksissa toista USB-laitetta.

E> TNC antaa virheilmoituksen USB: TNC ei tue

Tiedostonhallinnan hakemistopuussa USB-laitteet ovat nahtavissa
omana levyasemana, joten voit kayttaa niita edella olevissa
kappaleissa kuvatuissa toiminnoissa tiedostonhallintaan.

Koneen valmistaja voi antaa USB-laitteelle kiintedn
nimen. Katso koneen kayttéohjekirjaa!

N
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Tyoskentely tiedostonhallinnalla 3.4

Kun haluat irrottaa USB-laitteen, toimi seuraavasti:
» Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM

MGT
Valitse vasen ikkuna nuolinappaimilla

> Valitse irrotettava USB-laite nuolindppaimilla

» Ohjelmanéappainpalkin jatko

v]-]+ e
v

» Valitse lisdtoiminnot

VERKKOL .

» Valitse USB-laitteen poistotoiminto: TNC poistaa
USB-laitteet hakemistopuusta

7
E » Lopeta tiedostonhallinta

Vastaavasti voit yhdistda aiemmin irrotetun USB-laitteen uudelleen
painamalla seuraavaa ohjelmanappainta:

» Valitse USB-laitteen uudelleenyhdistdmisen

Py .
ﬁ toiminto:
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.1 Aakkosnappaimisto

4.1 Aakkosnappaimisto

Kun kaytat TNC 620 -ohjauksen kompaktiversiota (ilman
nappaimistoa), voit syottaa sisaan kirjaimet ja erikoismerkit
kuvaruudun ndppaimistolta tai USB-litannan kautta liitetyltd PC-
nappaimistolta.

Tekstin syottaminen kuvaruudun nappaimistolla

» Paina GOTO-ndppainta, kun haluat syottaa kirjaimia esim.
ohjelman nimia tai hakemiston nimia varten

» TNC avaa ikkunan, jossa lukuarvokentta esitetdan yhdessa
vastaavien kirjainmaarittelyjen kanssa

» Voit siirtda kursorin haluamasi merkin kohdalle painamalla
kyseista nappéaintd mahdollisesti useita kertoja

» Odota, kunnes TNC antaa valitun merkin sisdansydttokenttaan,
ennen kuin syotat seuraavan merkin

» Teksti vastaanotetaan avoimena olevaan dialogikenttaan
ohjelmanappaimelld OK

Ohjelmanappaimelld abc/ABC valitaan isot tai pienet kirjaimet. Jos
koneen valmistaja on maaritellyt kayttoon lisaa erikoismerkkeja,
voit kutsua ja lisata niitd ohjelmanappéaimelld ERIKOISMERKIT.
Yksittdinen merkki poistetaan ohjelmanéppaimelld BACKSPACE.

KASIKAYTTO

Koneparametrit
18@.h

=& nc_prog
=0 table

a
et AEE

CIE T
oK PERUUTA

5 tiedosto(a) 150.97 Gtauua uapaana

RUUTA ‘ ’
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Kommenttien lisays

4.2 Kommenttien lisays

Kaytto

Halutessasi voit lisata koneistusohjelmaan kommentteja, joilla =z Thjeimoinii

selitetadn ohjelmavaiheiden ymmartamista tai annetaan koneen TULKIGT
kayttajalle ohjeita.

E> Jos TNC ei pysty nayttdamaan kommenttia enaa

4.2

BEGIN PGM EX11 MM

kokonaan kuvaruudulla, nayttoon ilmestyy merkki >>

Kommenttilauseen viimeinen merkki ei saa olla
aaltomerkki (~).

03=+@  ;REUNAN ROUHINTAUARA
Q4=+@  ;POHJAN ROUHINTAUARA
05=+0  ;YLAPINNAN KOORDIN. 51
QB=+4Z  ;URRMUUSETAISYYS i

G7=450  7UARMUUSKORKEUS &

08=+@  ;PYORISTYSSADE

Kommentit voidaan lisdta seuraavilla kolmella eri tavalla: 10 o a2 T ~

ALKUUN

o=

LoPPUUN | EDELLINEN

saNA

SEURAAUA
sanA
=

YLIKIRJ.

Kommentit ohkelman laadinnan aikana

>

"

Syo6ta sisdan ohjelmalauseet, sen jalkeen kirjoita ,,;
nappaimistoltd - TNC nayttad kysymysta
Kommentti?

(puolipiste)

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppaintd END

Kommenttien lisays jalkikateen

>
>

Valitse se lause, jolle haluat lisatd kommentin

Valitse nuolinappdimen (oikealle) avulla lauseen viimeinen sana:
Lauseen loppuun ilmestyy puolipiste ja TNC nayttda kysymysta
Kommentti ?

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppaintd END

Kommentti omana lauseena

>
>

>

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisatd kommentin

Avaa ohjelmointidialogi painamalla ndppainta ,,;” (puolipiste)
nappaimistolta

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppaintd END
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.2 Kommenttien lisays

Toiminnot kommenttien muokkauksessa

Toiminto Ohjelmanappain
Hyppy kommenttien alkuun ALKUUN

[
Hyppy kommenttien loppuun LoPPULN

Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan toisistaan EDELLINEN
e - F— SANA
valilyonnilla =

Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan toisistaan SEURAAUA

SANA

valilyonnilla —
Vaihto lisdys- ja ylikirjoitustavan valilla

YLIKIRJ.
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4.3 Ohjelmien selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

TNC mahdollistaa koneistusohjelmien kommentoimisen
ohjelmanselitteiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita
teksteja (maks. 37 merkkia), joilla selvennetdan sitéa seuraavan
ohjelmarivin sisaltda kommentin tai yleiskatsauksen tapaan.

Ohjelmanselitysten avulla pitkdt ja monimutkaiset ohjelmat voidaan
nain esittdd ymmarrettavassa muodossa.

Se helpottaa varsinkin myohempia ohjelmaan tehtavia muutoksia.
Ohjelmanselitykset voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun
kohtaan koneistusohjelmassa. Lisaksi ne voidaan nayttaa

omassa nayttoikkunassaan ja niihin voidaan tehda muutoksia ja
taydennyksia.

Sisdansyotetyt ohjelmaselitykset kasitelladn TNC:n toimesta
erillisessa tiedostossa (paate .SEC.DEP). Talla tavoin navigoiminen
selitysikkunassa voi tapahtua nopeammin.

Kuvausikkunan naytto/aktiivisen ikkunan vaihto

OHJELMA » Ota naytdlle ohjelmankuvausikkuna: Valitse nayton
5EL+RLI5 ositus OHJELMA + KUVAUS

= » Vaihda aktiivinen ikkuna: Paina ohjelmanappainta
TE .. Ikkunan vaihto"

Selityslauseen lisays ohjelmaikkunaan (vasemmalla)
» \Valitse se lause, jonka taakse haluat lisata
ohjelmankuvauslauseen
» Paina ohjelmanappainta LISAA SELITE tai ASCII-
JAKSO nappaimiston nappainta *
> Syota sisdan selitysteksti ndppaimistdlta

» Tarvittaessa muuta selityssyvyytta
ohjelmanappaimella

Lauseiden valinta selitysikkunassa

Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, TNC siirtda
ohjelmaikkunassa olevaa lausenayttéa sen mukana. N&in voi hypéata
suurenkin ohjelmanosan yli vahilla toimenpiteilla.
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4.3
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CERED

KASIKAYTTO

Ohjelmointi

1GB.H

2 BLK FORM 0.2 Xx+100 v+108 Z+8 -
3 + - Machine hole pattern ID 27843KL1 |-
4 TooL GALL 1 z Sasee

S CvCL DEF 282 KIERTEEN JYRSINTA

352410 NIMELLISHALKAISIJA

0239=+41.5 ;KIERTEEN NOUSU

02084500  ;UETAYTYHISSYOTTOARUG

s

ALKULN

=

BEGIN PGH_1GB HH BEGIN PGH
BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+ - h

1z
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- Fin
- orinl

168 HH
ole pattern ID 27843KL1
detinition

ot

hole pattern
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- pecking
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.4 Taskulaskin

4.4 Taskulaskin

Kaytto

TNC:n taskulaskin siséltda tarkeimmaéat matemaattiset

laskutoiminnot.

» Néappaimelld CALC taskulasku tulee esiin tai sulkeutuu takaisin
piiloon

» Laskutoiminnon valinta: lyhyen kaskyn valinta
ohjelmanappaimella tai sisdansyottd aakkosnappaimistolla.

Laskutoiminnot Pikakasky (Nappain)
Lisays +
Vahennys -
Kertolasku *
Jakolasku /
Sulkulauseke ()
Arcus-kosini ARC
Sini SIN
Kosini COS
Tangentti TAN
Arvon potenssi XAY
Neligjuuri SQRT
Kaanteisluku 1/x
Pii (3.14159265359) Pl
Arvon lisdys valimuistin arvoon M+
Arvon tallennus valimuistiin MS
Valimuistin kutsu MR
Valimuistin tyhjennys MC
Luonnollinen logaritmi LN
Logaritmi LOG
Eksponenttitoiminto ex
Etumerkin testaus SGN
Absoluuttiarvon muodostus ABS
Pilkun jalkeisten numeroiden poisto INT
Pilkun jalkeisten numeroiden poisto FRAC
Moduliarvo MOD
Nayton valinta Nayta
Arvon poisto CE
Mittayksikkd MM tai TUUMA

DEG (astetta) tai RAD
(kaarimitta eli radiaani)

Kulman arvojen esitys

DEC (desimaali) tai
HEX (heksadesimaali)

Lukuarvon esitystapa

130 TNC 620 | Kayttajan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014

KASIKAYTTO

Ohjelmointi

EX11.H

BEGIN PGM

EX11 MM

sorT| 1/x| P

7PYORTSTYSSADE
>PYORTMISSUUNTA

‘ ) ‘

vAHUISTA
ARVO

LOPP
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Taskulaskin

Lasketun arvon vastaanotto ohjelmaan
» Valitse nuolinappaimilléa se sana, johon arvo vastaanotetaan

» Nappaimella CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan
haluttu laskenta

» Paina nappéinta "Hetkellisaseman tallennus" tai
ohjelmanappaintd ARVON VASTAANOTTO: TNC vastaanottaa
arvon aktiiviseen sisaansyottokenttaan ja sulkee taskulaskimen.

Voit vastaanottaa arvot myos ohjelmasta
taskulaskimeen. Kun painat ohjelmanappainta

ARVON NOUTO, TNC vastaanottaa arvon aktiivisesta
sisdansyottokentadsta taskulaskimeen.

Laskimen paikan asetus

Ohjelmanappaimelld LISATOIMINNOT saat naytélle asetuksia,
joiden avulla voit siirtaa laskimen paikkaa:

Toiminto Ohjelmanappain
Laskimen siirto nuolen suuntaan '
Laskimen siirtoaskeleen asetus STER

FAST

Laskimen paikoitus keskelle

+

Voit siirtada taskulaskinta myos nappaimiston
nuolindppainten avulla. Jos hiiri on liitetty, voit
sijoittaa taskulaskimen kuvaruudulla my®és hiiren
avulla.

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014

4.4

131



Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.5 Ohjelmointigrafiikka

4.5 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman

Samalla kun laadit ohjelmaa, TNC voi nayttda ohjelmoitua muotoa == Onielmointl
2D-viivagrafiikalla. i Lol

» Vaihda naytdn ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka

oikealla: Paina nédppaintd SPLIT SCREEN ja ohjelmanéappainta e

OHJELMA + GRAFIIKKA

> Aseta ohjelmanéppain AUTOM. PIIRTO R R g e !

PIIRUST.

on asetukseen PAALLE . Samalla kun sydtat sisdan &

ohjelmariveja, TNC nayttaa ohjelmoitua rataliiketta

grafiikkaikkunassa ]

Jos TNC:n ei tule piirtda grafiikkaa ohjelmoinnin edetessa, aseta e e ——— = S e
ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS. ;

AUTOM. PIIRTO PAALLA ei nayta ohjelmanosatoistoja.

Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle
ohjelmalle
» Valitse nuolinappaimilla lause, johon saakka haluat luoda

grafiikan tai paina GOTO ja syota suoraan sisaan haluamasi
lauseen numero

RESET » Grafiikan luonti: Paina ohjelmanéappéaintd NOLLAA

-

+ KAYNTIIN

Lisaa toimintoja:

Toiminto Ohjelmanappain
Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena RESET
Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain ALoITA

YKS.LAUSE

=
Ohjelmointigrafiikan taydellinen luonti tai
tdydentdminen toiminnon RESET + KAYNTIIN
jalkeen.

Ohjelmointigrafiikan keskeytys. Tama
ohjelmanappain ilmestyy vain, kun ohjaus luo
ohjelmointigrafiikkaa.

SEIS
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Ohjelmointigrafiikka

Lauseen numeron naytto ja piilotus

B » Vaihda ohjelmanappainpalkkia: Katso kuvaa

» Lauseen numeron esiinotto: Aseta ohjelmanéppéin

LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen
NAYTA

» Lauseen numeron piilotus: Aseta ohjelmanéppain
LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen
PIILOTA

Grafiikan poisto

B » Vaihda ohjelmanappainpalkkia: Katso kuvaa
R » Poista grafiikka: Paina ohjelmanéappainta POISTA
GRAFIIKKA GRAFIIKKA

Ristikkoviivojen naytto

E » Vaihda ohjelmanappainpalkkia: Katso kuvaa
% > Ristikkoviivojen naytto: Paina ohjelmanappainta
er Lo "NAYTA RISTIKKOVIIVAT".
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4.5 Ohjelmointigrafiikka

Osakuvan suurennus tai pienennys

Voit itse maaritelld haluamasi graafisen nayttdalueen. Valitse E=mmn eI

kehyksen avulla osakuva (nayttdalue), jota haluat suurentaa tai B Hebel . H

pienent&a. L 1

» Valitse osakuvan suurennuksen/pienennyksen b e

ohjelmanappainpalkki (toinen palkki, katso kuvaa) ==
Talloin ovat kéytettavisséa seuraavat toiminnot: 2 B bon vt e 0 L
)

Toiminto Ohjelmanappain i {
Nayttokehyksen esiinotto ja siirto. Siirtddksesi oD 1

kehysta paina ja pida alhaalla vastaavaa |
ohjelmanappainta = ‘ — L

l i e

Kehyksen pienennys — pienentaaksesi paina =

ohjelmanappainta =

Kehyksen suurennus - suurentaaksesi paina

ohjelmanéappainta

NavTh » Ota valittu alue naytolle ohjelmanappaimella
osAKuuA AIHION OSAKUVA.

Ohjelmanappéaimella AIHION PALAUTUS voit palauttaa alkuperaisen
osakuvan nayton.

siirtamalla kehysta hiiren kakkospainikkeella. Voit
suurentaa ja pienentada grafiikkaa myos hiiressa
olevan kiekon avulla.

E> Jos olet liittdnyt hiiren, voit suurentaa aluetta
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Virheilmoitukset

4.6 Virheilmoitukset

Virheen naytto

TNC nayttaa virhettd ennen kaikkea seuraavissa tapauksissa:
® virheelliset sisdaansyotot

B |oogiset virheet ohjelmassa

® toteutuskelvottomat muotoelementit

B s3antOjen vastaiset kosketusjarjstelman sisdansyotot

Esiintynyt virhe ilmoitetaan otsikkorivilla punaisella tekstilla. Tassa
pitkat ja moniriviset virheilmoituksen esitetdaan lyhennettyna. Jos
virhe esiintyy taustakayttotavalla, se naytetaan punaisella yhdessa
sanan , Virhe"” kanssa. Virheen taydellinen kuvaus esitetaan
virheikkunassa.

Jos poikkeuksellisesti esiintyy ,,virhe tiedonkasittelyssa”, TNC
avaa virheikkunan automaattisesti. Tallaista virhetta ei voi poistaa.
Sammuta jarjestelma ja kdynnistd TNC uudelleen.

Virheilmoitusta naytetaan otsikkorivilla niin pitkdan, kunnes
se poistetaan tai se korvautuu uudella prioriteetiltdan
korkeampiarvoisella virheella.

Ohjelmalauseen numeron sisaltavéa virheilmoitus on perdaisin
kyseisesta tai sitd edeltdvasta lauseesta.

Virheikkunan avaus

» Paina nappainta ERR. TNC avaa virheikkunan
m ja nayttaa kaikki vaikuttavia virheilmoituksia
taysimaaraisina.

Virheikkunan sulku
» Paina ohjelmanappainta LOPPU, — tai

LOPP

m » Paina ndppéaintd ERR. TNC sulkee virheikkunan.
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4.6 Virheilmoitukset

Yksityiskohtaiset virheilmoitukset

TNC nayttda mahdollisia virheen syita ja ohjeita virheiden
poistamiseksi:

» Virheikkunan avaus

D » Viheen syita ja poistoa koskevat ohjeet: Paikoita
INFo kirkaskentta virheilmoituksen kohdalle ja
paina ohjelmanappainta LISAINFO. TNC
avaa ikkunan, jossa esitellaan virheen syitéa ja
poistotoimenpiteita.
» Infon lopetus: Paina uudelleen ohjelmanappainta
LISAINFO

Ohjelmanéappain SISAINEN INFO

Ohjelmanéppain SISAINEN INFO antaa virheilmoituksista sellaisia
tietoja, jotka ovat merkityksellisia ainoastaan huollon kannalta.

» Avaa virheikkuna.

TarINEN » Yksityiskohtaista tietoa virheilmoituksista: Paikoita
mFo kirkaskentta virheilmoituksen kohdalle ja paina
ohjelmanappéainta SISAINEN INFO. TNC avaa
ikkunan, jossa on virhetta koskevaa sisaista
informaatiota

» Yksityiskohtien lopetus: Paina uudelleen
ohjelmanappainta SISAINEN INFO.

OHJELMAN TESTRAUS
FK-ohielnointi: Kielletty paikoi

T
402-0008 O

i: Kielletty paikoitusl

[

]

LIsA- SISAINEN

Fo nFo

PROTOK .~
TIEDOSTOT

LIsAA
TOIMINT.

PoISTA
KATKKT

TYOKAPS

El

. ‘ LOPP

136 TNC 620 | Kayttajan kasikija HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014



Virheilmoitukset

Virheen poisto

Virheen poistaminen virheikkunan ulkopuolella

» Poista otsikkorivilla naytettava virhe/ohje: Paina CE-
CE nappainta

Joillakin kayttdtavoilla (esim. editorissa) et voi kayttaa
CE-ndppainta virheen poistamiseen, koska nappain
on maaritetty muita toimintoja varten.

Useiden virheiden poistaminen
» Virheikkunan avaus

» Yksittaisen virheen poisto: Paikoita
kirkaskentta virheilmoituksen kohdalle ja paina
ohjelmanappainta POISTA.

N » Kaikkien virheiden poisto: Paina ohjelmanappainta
KATKKT POISTA KAIKKI.

POISTA

Jos jonkin poistettavan virheen kohdalla ei ole
poistettu virheen syyta, ei virhettdkdan voida poistaa.
Talléin virheilmoitus pysyy voimassa.

Virhepoytakirja

TNC tallentaa esiintyneet virheet ja tarkeat tapahtumat (esim.
jarjestelman kaynnistys) virhepoytakirjaan. Virhepoytakirjan
kapasiteetti on rajattu. Kun virhepdytakirja tulee tayteen, TNC
ottaa kayttédn toisen tiedoston. Jos sekin tayttyy, ensimmainen
virhepoytékirja tyhjennetaan ja aloitetaan kayttdmaan uudelleen,
jne. Jos haluat tarkastella aikaisempaa virhehistoriaa, voit vaihtaa
valilla NYKYINEN TIEDOSTO ja EDELLINEN TIEDOSTO.

» Avaa virheikkuna.

» Paina ohjelmanappainta POYTAKIRJATIEDOSTOT.
e » Virhepdytékirjan avaus: Paina ohjelmanéppéinta

PROTOKOLLA VIRHEPOYTAKIRJA.

S— » Tarvittaessa aseta edellinen lokitiedosto: Paina
TIEDOSTO ohjelmanappaintd EDELLINEN TIEDOSTO.

PR > Tarvittaessa vaihda nykyinen lokitiedosto: Paina
TIEDOSTO ohjelmanappéintda NYKYINEN TIEDOSTO.

Virhelokitiedoston vanhin merkinta naytetaan tiedoston alussa —
uusin merkinta tiedoston lopussa.
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4.6 Virheilmoitukset

Nappailypoytakirja

TNC tallentaa nappaéilytoimenpiteet ja tarkeat tapahtumat (esim.
jarjestelman kaynnistys) nappailypoytakirjaan. Nappailypdytakirjan
kapasiteetti on rajattu. Kun nappailypdytakirja tulee tayteen,
tehdaan vaihto toiseen nappailypdytakirjaan. Jos sekin tayttyy,
ensimmainen nappailypoytékirja tyhjennetaan ja aloitetaan
kayttamaan uudelleen, jne. Jos haluat tarkastella aikaisempaa
nappailyhistoriaa, voit vaihtaa vélilla NYKYINEN TIEDOSTO ja
EDELLINEN TIEDOSTO.

» Paina ohjelmanappéintd POYTAKIRJATIEDOSTOT
VR > Nappailylokitiedoston avaus: Paina

PROTOKOLLA ohjelmanappaintd NAPPAILYPOYTAKIRJA
COELLINEN » Tarvittaessa aseta edellinen lokitiedosto: Paina
TIEDOSTO ohjelmanappéintd EDELLINEN TIEDOSTO

T » Tarvittaessa vaihda nykyinen lokitiedosto: Paina
TIEDOSTO ohjelmanéppaintd NYKYINEN TIEDOSTO

TNC tallentaa jokaisen kayttokentan nappailytoimenpiteen
nappailypoytékirjaan. Vanhin merkinta naytetadan tiedoston alussa —
uusin merkinta tiedoston lopussa.
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Virheilmoitukset 4.6

Nappéaimet ja ohjelmanappaimet lokitiedostojen tarkastelua

varten

Toiminto Ohjelmanappain/
Nappaimet

Hyppy lokitiedoston alkuun ALKULN

Hyppy lokitiedoston loppuun LoppULN

Nykyinen lokitiedosto Ty

Edellinen lokitiedosto e

Rivi eteen/taakse

Takaisin paavalikkoon

Ohjetekstit

Jos tapahtuu kayttévirhe, esim. kielletyn ndppaimen painallus tai
voimassaoloalueen ulkopuolisen arvon sisaansyottd, TNC kertoo
siitd otsikkorivin (vihreélld) ohjetekstilld. TNC poistaa ohjetekstin
seuraavan asianmukaisen sisdansyoton yhteydessa.

Huoltotiedostojen tallennus

Tarvittaessa voit tallentaa muistiin , TNC:n hetkellisen
kayttotilanteen” ja toimittaa sen huoltomekaanikolle
tarkastusta. Talldin tallennetaan ryhma huoltotiedostoja (virhe-
ja nappailylokitiedosto sekd muita tiedostoja, jotka ilmaisevat
koneistuksen ja koneen hetkellista kayttotilannetta).

Jos suoritat toiminnon "Tallenna huoltotiedostot" usein samalla
nimella, aiemmin tallennettuna ollut huoltotiedostojen ryhma
korvataan uusilla tiedostoilla. Kayta sen vuoksi toista tiedostonimea
toiminnon uuden toteutuksen yhteydessa.

Huoltotiedostojen tallennus
» Avaa virheikkuna.

» Paina ohjelmanéppéaintd POYTAKIRJATIEDOSTOT.
TALLENNA » Paina ohjelmanéappaintd HUOLTOTIEDOSTOJEN
ArEar TALLENNUS: TNC avaa ponnahdusikkunan, johon

voidaan sy6ttaa sisaan huoltotiedoston nimi.

» Huoltotiedostojen tallennus: Paina
ohjelmanappainta OK.

0K

TNC 620 | Kayttjan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014 139



Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.6 Virheilmoitukset

TNCguide-ohjejarjestelman kutsuminen

Voit kutsua TNC:n ohjejarjestelméan naytolle ohjelmanéppaimen
avulla. Talla hetkella saat ohjejarjestelmassa samat virheselitykset,
jotka tulevat naytolle myds painamalla nappainta HELP.

kayttoon ohjejarjestelméan, TNC antaa naytolle

3B lisdohjelmandppaimen KONEEN VALMISTAJA, jonka
avulla voit kutsua tata ohjejarjestelmaa. Sen kautta
saat lisaa yksityiskohtaista informaatiota koskien
voimassa olevaa virheilmoitusta.

? Jos myos koneen valmistaja maarittelee

HEIDENHAIN » Ohjeen kutsuminen HEIDENHAIN-
TNCguide . . . .
virheilmoituksille

KONEEN » Jos kaytettavissa, ohjeen kutsuminen
VALMISTRJA « . . . . .
konekohtaisille virheilmoituksille
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4.7

Kaytto

=

Siséaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide sisaltaa kayttajalle
tarkoitettua aineistoa HTML-formaatissa. TNCguide kutsutaan
HELP-nappaimella, jolloin TNC antaa suoraan naytdlle osittain
kayttotilanteeseen liittyvaa informaatiota (sisaltdperusteinen
kutsu). Myds silloin, kun olet muokkaamassa NC-lausetta ja
painat OHJE-nappaéinta, paaset yleensa suoraan siihen kohtaan
dokumentaatiossa, jossa vastaava toiminto on kuvattu. e

=

Ennen kuin voit kdyttdd TNCguide-opasta, sinun tulee
ladata ohjetiedosto HEIDENHAIN-kotisivuilta katso
"Nykyisten ohjetiedostojen lataus", Sivu 146.

Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma
TNCguide

4.7

—
=TT EEE

ThcaUEoE
XX

Xt

Paasaantoisesti TNC yrittda kdynnistaa sen
TNCguide-kieliversion, jonka mukainen dialogikieli
on asennettuna TNC-ohjauksessasi. Jos TNC-
ohjauksesi kieliversion mukaiset tiedostot eivat ole
vield saatavilla, TNC avaa englanninkielisen version.

TNCguide siséltda seuraavat kayttajalle tarkoitetut asiakirjat:

m Selvakielidialogin kayttdjan kasikirja (BHBKlartext.chm)

B Kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirja (BHBtchprobe.chm)
m Tyokiertojen ohjelmoinnin kayttajan kasikirja

(BHBtchprobe.chm)

m Kaikkien NC-virheilmoituksten luettelo (errors.chm)

Lisdksi on vield kaytettavissa kirjatiedosto main.chm, jossa
esitetdan kootusti kaikki saatavilla olevat chm-tiedostot.

3

Valinnaisesti koneen valmistaja voi viela tarjota
konekohtaisia asiakirjoja TNCguide-jarjestelmassa.
Nama asiakirjat ovat talloin saatavilla erillisina kirjoina
tiedostossa main.chm.
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4.7 Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

Tyoskentely TNCguide-jarjestelmalla

TNCguiden kutsuminen

TNCguide voidaan kdynnistaa useilla eri vaihtoehdoilla:

» Nappadimen HELP painallus, jos TNC ei suoraan nayta
virheilmoitusta

» Napsautus hiirelld ohjelmanappaimeen, jos olet ennen sita
napsauttanut nayton oikeassa alakulmassa olevaa ohjesymbolia
» Ohjetiedoston (CHM-tiedosto) avaus tiedostonhallinnan kautta.

TNC voi avata jokaisen halutun CHM-tiedoston, vaikka ne eivat
olisikaan tallennettuna TNC:n kiintolevylla

Jos yksi tai useampi virheilmoitus on paalla, TNC
antaa suoraan ohjeen talle virheilmoitukselle. Jotta
TNCguide voitaisiin kdynnistaa, tdytyy ensin kaikki

virheilmoitukset kuitata.

Kun ohjejarjestelma kutsutaan, TNC kdynnistaa
ohjelmointiasemassa jarjestelman sisaisen
standardiselaimen (yleensa Internet Explorer),
muussa tapauksessa kdynnistetdan HEIDENHAINiIn
mukautta selain.

Monille ohjelmanappaimille on kaytettavissa sisaltdperusteinen
kutsu, jonka avulla paaset suoraan kyseisen ohjelmanappaimen
toimintokuvaukseen. Tama toimii vain hiiren avulla. Toimi sen
jalkeen seuraavasti:

» Valitse ohjelmanappainpalkki, jossa naytetdan haluamaasi
ohjelmanappainta

» Napsauta hiirellad sitd ohjesymbolia, jota TNC nayttaa
heti ohjelmanappainpalkin yldpuolella: Kursori vaihtuu
kysymysmerkiksi.

» Napsauta kysymysmerkilld sitd ohjelmanappainta, jonka
toiminnosta haluat selvityksen: TNC avaa TMCguide-ohjeiston.
Jos valitsemallesi ohjelmanappaimelle ei ole olemassa
sisddnmenokohtaa, TNC avaa kirjatiedoston main.chm,
josta sinun taytyy etsia haluamasi selitys joko tekstihaun tai
manuaalisen navigoinnin avulla

Siséltoperusteinen kutsu on kdytdssa myds silloin, kun muokkaat

suoraan NC-lausetta:

> Valitse haluamasi NC-lause

» Siirrd kursori lauseeseen nuolindppaimilla

» Paina OHJE-ndppainta: TNC kaynnistda ohjejarjestelman ja
nayttaa aktiivisen toiminnon kuvausta (ei koske lisdtoimintoja tai
tyokiertoja, jotka koneen valmistaja on integroinut).

142 TNC 620 | Kayttajan kasikiia HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014



Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

Navigointi TNCguide-jarjestelmassa

Kaikkein yksinkertaisimmin voit navigoida TNCguidessa hiiren
avulla. Vasemmalla puolella nakyy sisaltdhakemisto. Kun

napsautat oikealle osoittavaa kolmiota, naytetaan sen alla olevaa
kappaletta tai kun napsautat suoraan kyseista merkintaa, naytetaan
vastaavaa sivua. KayttOperiaatteet ovat samat kuin Windowsin
resurssinhallinnassa.

Linkitetyt tekstipaikat (ristiviittaukset) esitetdan sinisena ja
alleviivattuna. Napsautus linkkiin avaa vastaavan sivun.
Tietenkin voit kayttdd TNCguidea myds nappdinten ja

ohjelmanappainten avulla. Seuraavassa taulukossa on yleiskuvaus
kaytettavissa olevista nappaintoiminnoista.

Toiminto Ohjelmanappain

® Sjsaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen: A
Yl1a- tai alapuolisen merkinnan valinta

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: Sivun
siirto ylos tai alas, kun tekstia tai grafiikkaa
ei voi nayttaa kokonaan.

® Siséltohakemisto vasemmalla on
aktiivinen: Laajenna siséltohakemistoa. Jos
sisaltdluetteloa ei voi selata enaa avata lisaa,
sitten hyppy oikeanpuoleiseen ikkunaan

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: ei
toimintoa

B Sjsaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen: -
Supista siséltohakemistoa.

B Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: ei
toimintoa

® Sjsdltdhakemisto vasemmalla on aktiivinen:
kursorindppaimella valitun sivun naytto

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: kun
kursori on linkin kohdalla, sitten hyppy
linkitetylle sivulle

m Siséltdhakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Siirtosymbolin vaihto sisaltdhakemiston
nayton, hakusanahakemiston nayton ja
tekstihakutoiminnon valilla seka vaihto
oikeanpuoleiselle kuvaruudun puoliskolle

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: hyppy
takaisin vasempaan ikkunaan

Yla- tai alapuolisen merkinnéan valinta

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:

B Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
siirtyminen seuraavaan linkkiin

Viimeksi naytetyn sivun valinta TAAKSEPAIN
=

Selaus eteenpain, jos olet kayttanyt ETEENPAIN

useamman kerran toimintoa ,,viimeksi =

naytetyn sivun valinta”
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4.7 Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

Toiminto Ohjelmanappain
Yhden sivun selaus taaksepain sTu0
Yhden sivun selaus eteenpain sTuu
Siséltdhakemiston nayttd/piilotus HRKEMISTO
=
Vaihto tayskuvaesityksen ja pienennetyn TKKUNA
esityksen valilla. Pienennetylla esityksella naet | ||
vield osan TNC-liittymasta
Kohdennus vaihtuu sisdisesti TNC-kaytolle, T
jolloin voit kayttaa ohjausta myds TNCguiden TNG-OHJ .

ollessa auki. Kun tdyskuvaesitys on voimassa,
TNC pienentaé ikkunan kokoa automaattisesti
ennen kohdennuksen vaihtamista

TNCguiden lopetus LOPETA

TNC-OHJE

Hakusanahakemisto
Tarkeimmat hakusanat ovat hakusanahakemistossa (symboli
Indeksi) ja voit valita ne suoraan hiiren napsautuksella tai
kursorinappaimen valinnalla.
Vasen puoli on aktiivinen.
» Valitse symboli Indeksi
» Aktivoi sisdansyottokenttd Avainsana
» Syota sisdan etsittava sana, jonka jalkeen
TNC haravoi hakusanahakemiston sydtetyn
tekstin perusteella, jotta voisit 10ytaa hakusanan
nopeammin laaditusta listasta, tai
» Vaihda haluamasi hakusanan tausta kirkkaaksi
nuolindppaimella
» Ota naytdlle valittua hakusanaa koskevat tiedot
ENT-nappaimella

2Rk
-

VoRUARTS
=

sexte

[}

TeauzoE
seEnoEn

==

B ==

Voit syottaa etsittdvan sanan vain USB-liitdnnalla
varustetun nappaimiston kautta.

144 TNC 620 | Kayttajan kasikiia HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014
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Taystekstin haku

Symbolissa Haku voit etsid koko TNCguide-jarjestelmasta tietyn

sanan.

Vasen puoli on aktiivinen.

>

>
>

>

>

Valitse symboli Haku
Aktivoi siséansyottokentta Etsi:

Syo6ta sisdan etsittdva sana, vahvista ENT-
nappaimella: TNC listaa kaikki 10ydetyt kohdat,
joihin sisaltyy tama sana

Vaihda haluamasi kohdan tausta kirkkaaksi
nuolindppaimella

Ota valittu I6ytokohta naytolle ENT-nappaimella

Voit syottaa etsittdvan sanan vain USB-liitdnnélla
varustetun nappaimiston kautta.

Taystekstihaku voidaan suorittaa aina vain yksittaisen
sanan avulla.

Jos aktivoit valinnan Etsi vain otsikot (hiiren
painikkella tai kursorin ja valilydntipalkin avulla),
TNC ei suorita hakua koko tekstista vaan ainostaan
kaikista yleiskatsauksista.
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Nykyisten ohjetiedostojen lataus

TNC-ohjelmistoosi sopivat ohjetiedostot I10ydat HEIDENHAIN-

kotisivuilta www.heidenhain.de kohdasta:

» Dokumentaatio ja informaatio

Kayttdjan dokumentaatio

TNCguide

Valitse haluamasi kieli

TNC-ohjaukset

Mallisarja, esim. TNC 600

Haluttu NC-ohjelmistonumero, esim. TNC 620 (340 59x-01)

Valitse haluamasi kieliversio taulukosta Online-ohjeet

(TNCguide)

Lataa zip-tiedosto koneellesi ja avaa pakkaus

» Siirrd pakkauksesta avatut CHM-tiedostot TNC:n hakemistoon
TNC:\tncguide\fi tai muuhun vastaavaan kielihakemistoon
(katso myds seuraavaa taulukkoa)

vV Vv VvyVvyVyvyy

v

TNC-ohjaukseen, on valikkokohteeseen Muut
>Konfiguraatio >Tila >Siirto binaarimuodossa
syOtettava tiedostotunnus .CHM.

E> Kun siirrat CHM-tiedostoja TNCremoNT:n avulla
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Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

Kieli TNC-hakemisto
Saksa TNC:\tncguide\de
Englanti TNC:\tncguide\en
Tsekki TNC:\tncguide\cs
Ranska TNC:\tncguide\fr
ltalia TNC:\tncguide\it
Espanja TNC:\tncguide\es
Portugiesisch TNC:\tncguide\pt
Ruotsi TNC:\tncguide\sv
Tanska TNC:\tncguide\da
Suomi TNC:\tncguide\fi
Hollanti TNC:\tncguide\nl
Puola TNC:\tncguide\pl
Unkari TNC:\tncguide\hu
Venaja TNC:\tncguide\ru
Kiina (yksinkertaistettu) TNC:\tncguide\zh
kiina (perinteinen) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovenia (Ohjelmaoptio) TNC:\tncguide\sl|
norja TNC:\tncguide\no
slovakia TNC:\tncguide\sk
latvia TNC:\tncguide\lv
korea TNC:\tncguide\kr
eesti TNC:\tncguide\et
turkki TNC:\tncguide\tr
romania TNC:\tncguide\ro
liettua TNC:\tncguide\lt
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

Syottdarvo F on nopeus yksikdssd mm/min (tuuma/min), jolla
tyokalun keskipistetta liikutetaan rataliikkeessa. Suurin sallittu
syottdarvo voi olla erilainen kullakin koneen akselilla, ja se
maaritellddn koneparametrin asetuksella.

Sisaansyotto

Syottdarvo voidaan maaritelld TOOL CALL-lauseessa (tydkalukutsu)
ja jokaisessa paikoituslauseessa (katso "Ohjelmalauseiden laadinta
ratatoimintonappaimilld”, Sivu 182). Millimetriohjelmoinnissa
syottdarvo maaritelladn yksikdssd mm/min, tuumaohjelmoinnissa
erottelutarkkuudesta johtuen yksikdssa 1/10 tuumaa/min.

Pikaliike
Pikaliikkeelle maaritellaan syottdarvo F MAX. Sydttadksesi sisdan

arvon F MAX vastaa dialogipyyntdon Syottoarvo F= ? painamalla
nappainta ENT tai ohjelmanappainta FMAX.

Liikuttaaksesi konetta pikaliikkelld voit ohjelmoida

E> vastaavan lukuarvon, esim. F30000. Taméa
pikaliike vaikuttaa vastoin kuin FMAX siis ei vain
lausekohtaisesti, vaan niin pitkdan kunnes uusi
syottdarvo ohjelmoidaan.

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu syottdarvo on voimassa seuraavaan
lauseeseen, jossa ohjelmoidaan uusi syottdarvo. F MAX vaikuttaa
vain siina lauseessa, jossa se on ohjelmoitu. Lauseen F MAX
jalkeen on taas voimassa viimeksi lukuarvona ohjelmoitu
syottdarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana syottdarvoa voidaan muuntaa syottdarvon
muunnoskytkmillla F
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Tyokalukohtaiset maarittelyt

Karan kierrosluku S

Karan kierrosluku S maéritelldan kierroksina minuutissa (r/min)
TOOL CALL-lauseessa (tyokalukutsu). Vaihtoehtoisesti voit
maaritella lastuamisnopeuden V ¢ yksikéssa m/min.

Ohjelmoitu muutos

Koneistusohjelmassa voit muuttaa karan kierroslukua TOOL CALL-
lauseella, jossa syotetdan sisadn uusi karan kierrosluku:

TOOL >
CALL

>

Tyokalukutsun ohjelmointi: Paina nappéainta TOOL
CALL

Ohita dialogi Tyokalun numero? painamalla
nappaintd NO ENT

Ohita Karan akseli X/Y/Z ?painamalla ndppainta
NO ENT

Syota sisdan dialogissa Karan kierrosluku S= ?
uusi karan kierrosluku, vahvista painamalla
nappainta END tai vaihda lastuamisnopeuden
maarittely ohjelmanéppéimelld VC

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana karan kierroslukua muutetaan karan
kierrosluvun S muunnoskytkimella.
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

5.2 Tyokalutiedot

Tyokalukorjauksen edellytys

Yleensa rataliikkeen koordinaatit ohjelmoidaan niin, kuinka
tyOkappaleen piirustus on mitoitettu. Jotta TNC voi laskea tyokalun
keskipisteen radan, siis tehda myds tyokalukorjauksen, taytyy
jokaiselle tydkalulle asettaa pituus ja sade.

Tyokalutiedot voidaan sydttaa sisédan joko toiminnolla TOOL DEF
suoraan ohjelmassa tai erikseen tyokalutaulukossa. Kun syotat
sisaan tyokalutietoja taulukkoon, on kaytettavissa muitakin
tyokalukohtaisia tietoja. TNC huomioi kaikki maaritellyt tiedot
koneistusohjelman aikana.

Tyokalun numero, Tyokalun nimi

Jokainen tyokalu merkitddn numerolla 0 ... 32767. Kun tyoskentelet
tyokalutaulukoiden avulla, voit liséksi antaa tydkalun nimen.
Tyokalun nimi saa sisaltaa enintaan 32 merkkia.

Tyokaluksi numero 0 on asetettu nollatyokalu, jonka pituus L=0
ja sade R=0. Tydkalutaulukoissa tulee tyokalu TO maaritella
vastaavasti arvoilla L=0 ja R=0.

Tyokalun pituus L

Tyokalun pituus L on syoOtettdva padsaantoisesti

absoluuttisena pituutena tyokalun peruspisteen suhteen.
Moniakselikoneistuksessa TNC tarvitsee tydkalun kokonaispituutta
monissa eri toiminnoissa.

Tyokalun sade

Tyokalun sdde R syOtetdan suoraan sisaan.

!

L1

x Y
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Tyokalutiedot 5.2

Tyokalun pituuksien ja sateiden Delta-arvot

Delta-arvot iimoittavat tyokalujen pituuksien ja sateiden eroja.

Positiivinen Delta-arvo tarkoittaa tyévaraa (DL, DR, DR2>0). (\lo
Koneistettaessa tyovarojen kanssa tydvara maaritellaan <R—l
tyokalukutsun TOOL CALL ohjelmoinnin yhteydessa.
Negatiivinen Delta-arvo tarkoittaa alimittaa (DL, DR, DR2<0).

Alimitta sydtetdan sisaan tyokalutaulukkoon tydkalun kulumisen
johdosta.

6

—
O
)
- A
' o
Y

voidaan maaritella myos Q-parametrin avulla. DL<O ¥ UL~ ]

Delta-arvo annetaan lukuarvona, TOOL CALL -lauseessa arvo | '

Sisdansyottoalue: Delta-arvo voi olla enintdan = 99,999 mm. [

Tyokalutaulukosta otetut Delta-arvot vaikuttavat
tyokalungraafiseen esitykseen. Sen sijaan esitys
tyokappaleen simulaatiossa pysyy ennallaan.

TOOL CALL-lauseen Delta-arvot muuttavat
simulaatiossa tyokappaleen kokoa. Sen sijaan
simuloitu tyékalun koko pysyy ennallaan.

Tyokalutietojen sisaansyottéo ohjelmaan
Koneistusohjelmassa tietyn tyokalun numero, pituus ja sade
asetetaan kertaalleen TOOL DEF -lauseessa:
» Valitse tydkalun méaarittely: Paina ndppéainta TOOL DEF.
ool > Tyokalun numero: Merkitse tyokalu
DEF yksiselitteisesti tyokalun numerolla

» Tyokalun pituus: Pituuden korjausarvo

» Tyokalun sade: Sateen korjausarvo

Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon
suoraan dialogikenttaan: Paina haluamasi akselin

ohjelmanappainta.

Esimerkki
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon

Tyokalutaulukkoon voidaan maéritella enintaan 9999 tyokalua

ja tallentaa niiden tiedot. Huomioi myds editointitoiminnot
mydhemmin tassa kappaleessa. Jotta tyokalulle voitaisiin syottaa
useampia korjaustietoja (tyokalun numeron indeksointi), lisaa rivi ja
laajenna tyokalun nunmeroa pisteen ja lukuarvon 1-9 avulla (esim.
T5.2).

Tyokalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos

B haluat asettaa indeksoituja tyokaluja, kuten esim. useampia
pituuskorjauksia kasittava astepora

B kone on varustettu automaattisella tyokalunvaihtajalla

B haluat jalkirouhia koneistustyokierrolla 22 (katso tydkiertojen
ohjelmoinnin kasikirjaa, tyokierto ROUHINTA)

B haluat tyoskennella koneistustyokierroilla 251 ... 254 (katso
tydkiertojen ohjelmoinnin kasikirjaa, tydkierrot 251 - 254)

Jos luot tai kasittelet lisaa tyokalutaulukoita,
tiedostonimen tulee alkaa kirjaimella.

Taulukoissa voit valita luettelondkyman ja
lomakenakyman valilla nappaimella "Naytdnositus”.

Voit muuttaa tyokalutaulukon nakyman myds silloin,
kun avaat tyokalutaulukon.
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Tyokalutaulukko: Standardit tyokalutiedot

Tyokalutiedot 5.2

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
T Numero, jolla tyokalu kutsutaan ohjelmassa (esim. 5, -
indeksointi: 5.2)
NAME Nimi, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (enintdan 32 Tyokalun nimi?
merkkia, vain isot kirjaimet, ei tyhjia merkkeja)
L Tyokalun pituuden L korjausarvo Tyokalun pituus?
Tyokalun sateen R korjausarvo Tyokalun sade R?
R2 Tyokalun sade R2 pyoristysjyrsimelle (vain Tyokalun sade R2?
kolmiulotteiselle sddekorjaukselle tai koneistuksen
graafiselle esitykselle sadejyrsimella)
DL Tyokalun pituuden Delta-arvo L Tyokalun pituuden tyovara?
DR Tyokalun sateen R Delta-arvo Tyokalun sateen tyovara?
DR2 Tyokalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun sateen tyovara R2?
LCUTS Tydkalun lastuamispituus tyokierrolle 22 Teran pituus tyokaluakselilla?
ANGLE Suurin sallittu tyokalun sisdanpistokulma heiluvassa Maksimi sisaanpistokulma?
tunkeutumisliikkeessa materiaaliin tyokierroilla 22 ja 208
TL Tyokalun eston asetus Tyokaluesto??
(TL: Tool Locked = engl. tyokalu estetty) Kylla = ENT / Ei = NO ENT
RT Sisartydkalun numeron — mikali olemassa — asetus Sisartyokalu?
vaihtotyokaluksi (RT: eli Replacement Tool = engl.
vaihtoty;kalu); katso myos TIME2
TIME1 Tydkalun maksimi kestoaika minuutteina. Tama toiminto Maks. kestoaika?
on konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttoohjeissa.
TIME2 Tyokalun maksimikestoaika kutsulla TOOL CALL Maks. kestoaika kutsulla TOOL
minuuteissa: Jos hetkellinen todellinen kayttdaika ylittaa CALL?
tdaman arvon, TNC asettaa seuraavan TOOL CALL-kutsun
yhteydessa sisartydkalun (katso myos CUR_TIME)
CUR_TIME Tydkalun todellinen kayttdaika minuuteissa: TNC laskee Todellinen kayttoaika?

todellista kdyttdaikaa (CUR_TIME: fir CURrent TIME =
engl. todellinen/kuluva aika) itsendisesti. Kaytettaville
tyokaluille voit tarvittaessa antaa esimaaritellyn
kayttdajan (jo kaytetty)
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Lyh.
TYP

Sisaansyotot

Tyokalutyyppi: Ohjelmanéppain VALITSE TYYPPI (3.
ohjelmanappéinpalkki); TNC antaa naytolle ikkunan, jossa
voit valita tydkalun tyypin. Voit maaritella tyokalutyypit
vastaamaan nayttosuodatusasetuksia niin, etta
taulukossa nakyvat vain valitut tyypit.

Dialogi
Tyokalun tyyppi?

DOC

Kommentti tyokalulle (enintaan 32 merkkia)

Tyokalukommentti?

PLC

Informaatio sille tydkalulle, die joka tulee siirtéd PLC:hen

PLC-tila?

PTYP

Tydkalutyyppi vertailua varten paikkataulukossa

Tyokalutyyppi paikkataulukkoa
varten?

NMAX

Karan kierrosluvun rajoitus talle tyokalulle. Valvonnan
kohteena ovat seka ohjelmoitu arvo (virheilmoitus) etta
kierrosluvun kasvu potentiometrin kautta. Toiminto ei
voimassa: syota sisadan -.

Sisdansyottoalue: 0 ... +999999 minuuttia, toiminto ei
aktiivinen: sisaansyotto -

Maksimikierrosluku [1/min]?

LIFTOFF

Maérittely, tuleeko TNC:n ajaa tyokalu irti positiivisen
tyokaluakselin suuntaan NC-pysaytyksen yhteydesss3,
jotta eliminoidaan vapaapydrinnan jaljet muodolla.

Jos maédritelladn Y, TNC nostaa tydkalun 0.1 mm irti
muodosta, kun tdma toiminto aktivoidaan NC-ohjelmassa
toiminnolla M148, katso "Tydkalun automaattinen irrotus
muodosta NC-pysaytyksessa: M148", Sivu 351

Tyokalun irtiajo Y/N ?

TP_NO

Viittaus kosketusjarjestelman numeroon
kosketusjarjestelman taulukossa

Kosketusjarjestelman numero

T_ANGLE

Tydkalun karkikulma. Tata kaytetaan
keskioporaustyokierrosta (Tyokierto 240), jotta halkaisijan
sisdansyoOttdarvosta voitaisiin laskea keskityssyvyys

Karkikulma?

LAST_USE

Paivamaara ja kellonaika, jolloin TNC on viimeksi tehnyt
vaihdon TOOL CALL -kaskylla

Sisaansyottoalue: Enintdan 16 merkkia, muoto
maaritelty sisaisesti: paivamaara = JJJJ.MM.TT,
kellonaika = hh.mm

LAST_USE

ACC

156

Voimassa olevan tarindnvaimennuksen aktivointi tai
deaktivointi kutakin tydkalua varten (Sivu 357).

Sisaansyottoalue: 0 (ei aktiivinen) ja 1 (aktiivinen)

ACC-tila
1=aktiivinen/0O=ei-aktiivinen
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Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot automaattista tyokalun mittausta

varten

=

Lyh.
CcuT

Tyokiertojen kuvaus automaattisessa tyokalun
mittauksessa: Katso tydkiertojen ohjelmoinnin
kasikirjaa.

Sisdansyotot

Tydkalun terien lukumaara (maks. 20 teraa)

Tyokalutiedot 5.2

Dialogi

Terien lukumara?

LTOL

Tydkalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta
varten. Jos sisdansyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa
tyokalun kayton (Tila L). Sisdansyottdalue: 0 ... 0,9999
mm

Kulumistoleranssi: Pituus?

RTOL

Tydkalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta
varten. Jos sisddnsyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa
tyokalun kayton (Tila L). Sisdansyottdalue: 0 ... 0,9999
mm

Kulumistoleranssi: Sade?

R2TOL

Tyokalun sateen R2 sallittu ero kulumisen tunnistusta
varten. Jos sisdansyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa
tyokalun kayton (Tila L). Sisdansyottdalue: 0 ... 0,9999
mm

Kulumistoleranssi: Sade 2?

DIRECT.

Tyokalun terdn suunta mittaukselle pyorivalla tyokalulla

Teran suunta (M3 = -)?

R_OFFS

Sademittaus: Tydkalun siirtyma mittausneulan

keskipisteen ja tyokalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Ei

sisdansyOtettya arvoa (siirtyma = tydkalun séade)

Tyokalun siirtyma Sade?

L_OFFS

Pituusmitoitus: Tydkalun lisasiirtyma parametrissa
offsetToolAxis (114104) mittausneulan ylareunan ja
tyokalun alareunan valilla. Esiasetus: O

Tyokalukorjaus Pituus?

LBREAK

Sallittu tyokalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa. Jos
sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estaa tydkalun kayton

(Tila L). Sisdansyottoalue: 0 ... 0,9999 mm

Rikkotoleranssi: Pituus?

RBREAK

Tydkalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa. Jos

sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estaa tydkalun kayton

(Tila L). Sisdansyottoalue: 0 ... 0,9999 mm
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukon muokkaus

Ohjelmanajoa varten vaikuttavan tydkalutaulukon tiedostonimi on TGS IR EOETORTe e
TOOL.T ja sen tulee olla tallennettuna hakemistossa TNC:\table.
Arkistoitaville tai ohjelman testausta varten laadittaville e B : O
tyokalutaulukoille annetaan toinen mielivaltainen tiedostonimi 3 = = 2 BT
tunnuksella .T. Ohjelman testauksen ja ohjelmoinnin kayttdtavoilla s o1z = o e —
TNC kayttaa normaalisti tyokalutaulukkoa ,,simtool.t”, joka =z o s 2 o | §7F
mydskin on tallennettu hakemistoon ,table”. Muokkausta varten = o= = = 2
painetaan ohjelman testauksen kayttotavalla ohjelmanappainta = o= 2 s Hl—
TYOKALUTAULUKKO. o oz iee s : =
Tyékalutaulukon TOOL.T avaus: , B mooomon g
» Valitse haluamasi koneen kayttotapa AER A e || oo
TYOKALU- » Valitse tyOkalutaulukko: Paina ohjelmanéppainta

L TYOKALUTAULUKKO

orTor > Aseta ohjelmanappain MUOKKAUS asetukseen

on "PAALLA".

Vain tiettyjen tyokalutyyppien naytto (suodatusasetus)

» Paina ohjelmanappaintda TAULUKKOSUQDATIN (neljas
ohjelmanappainpalkki).

» Valitse haluamasi tyokalutyyppi ohjelmanappéaimella: TNC
nayttaa vain valitun tyyppiset tyokalut

» Suodattimen poistaminen uudelleen: Paina uudelleen valittua
tyokalutyyppia tai valitse toinen tydkalutyyppi

Koneen valmistaja sovittaa suodatintoiminnon

laajuuden koneen mukaan. Katso koneen
3B kayttdohjekirjaa!
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Tyokalutiedot

Tyokalutaulukon sarakkeiden piilotus tai jarjestely

Voit sovittaa tyokalutaulukoiden esitystapaa omien tarpeidesi
mukaan. Sarakkeet, joita ei haluta pitda nakyvissa, voidaan vain
yksikertaisesti piilottaa:

» Paina ohjelmanappaintd SARAKKEIDEN JARJESTELY/PIILOTUS
(neljas ohjelmanéappainpalkki)
» \Valitse haluamasi sarakkeiden nimet nuolinappaimilla.

» Paina ohjelmanappainta PIILOTA SARAKKEET sarakkeiden
poistamiseksi taulukkondkymasta.

Voit myds muuttaa jarjestysta, jonka mukaan taulukon sarakkeet
naytetaan:
» Dialogikentan "Siirrd eteen:" avulla voit muuttaa jarjestysta,

jonka mukaan taulukon sarakkeet naytetaan. Kaytettavissa
sarakkeissa merkitty syote lisdtddn tdman sarakkeen eteen.

Voit navigoida lomakkeessa mahdollisesti liitetyn hiiren avulla tai

TNC-ndppaimimiston kautta. Navigointi TNC-ndppaimistolla:

» Paina navigointindppaimia siirtyakseksi
sisdansyottokenttiin. Sisdansyottokenttien
sisélld voidaan navigoida nuolinappainten avulla.
Laajannettavat valikot avautuvat nappaimella GOTO

Toiminnolla "Sarakkeiden lukumaaran asetus" voit

E> asettaa, kuinka monta saraketta (0 -3) liitetdan
vasemmanpuoleiseen kuvaruudun reunaan. Nama
sarakkeet naytetadn myos silloin, kun navigoit
taulukossa oikealle.
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5.2 Tyokalutiedot

Muun halutun tydkalutaulukon avaus
» Ohjelmoinnin kayttdtavan valinta

» Kutsu tiedostonhallinta.
MGT » Ota naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina

ohjelmanappaintad VALITSE TYYPPI

» Ota néytolle tyypin .T tiedostot: Paina
ohjelmanappainta NAYTA .T

» \Valitse tiedosto tai syota sisaan uusi
tiedostonimi. Vahvista valinta nappaimella ENT tai
ohjelmanappaimella VALITSE

Jos olet avannut tyokalutaulukon editointia varten, niin voit liikuttaa
kirkaskenttaa (kursoripalkkia) taulukon siséalla nuolindppaimilla tai
ohjelmanappaimilld haluamaasi paikkaan. Haluamassasi kohdassa
voit ylikirjoittaa sen hetkisen arvon tai sydttaa sisédn uuden arvon.
Katso muut editointitoiminnot seuraavasta taulukosta.

Jos TNC ei pysty nayttamaan kaikkia kohtia samanaikaisesti,
taulukon ylla olevassa palkissa naytetadn symbolia ">>" tai "<<".
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Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot

Taulukon alun valinta

Tyokalutiedot

Ohjelmanappain

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

LOPPUUN

Edellisen taulukkosivun valinta

SIVU

Seuraavan taulukkosivun valinta

SIVU

Tekstin tai lukuarvon etsinta

ETSI

Hyppy rivin alkuun

RIVIN
ALKUUN
=

Hyppy rivin loppuun

RIVIN
LOPPUUN
=5

Kirkkaan taustakentéan kopiointi

KOPIOI
NYKYINEN
ARVO

Kopioidun kentan sijoitus

LIITA
KOPIOITU
ARVO

Lisattavissa olevien rivien (tydkalujen) lisays
taulukon loppuun

LISAA
LOPPUUN
N RIVIA

Rivin lisdys sisaansyotettavalla tydkalun
numerolla

LISAA
RIVI

Olemassa olevan rivin (tyokalun) poisto

POISTA
RIVI

Tyokalujen jarjestely valittavan sarakkeen
sisalléon mukaan

JARJESTH

Kaikkien porien naytto tyokalutaulukossa

PORA

Kaikkien jyrsinten nayttd tyokalutaulukossa

JYRSIN

Kaikkien kierreporien/kierrejyrsinten naytto
tyokalutaulukossa

KIERRE-/
PORA
JYRSIN

Kaikkien kosketuspaiden nayttd
tyokalutaulukossa

KOSK.-
JARJEST .
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukon lopetus:

» Kutsu tiedostonhallinta ja valitse toisen tyypin tiedosto, esim.
koneistusohjelma

Tyokalutaulukoiden tuonti

Koneen valmistaja voi mukauttaa toiminnon
TAULUKON TUONTI. Katso koneen kayttdohjekirjaal

-

Jos tulostat iTNC 530:n tydkalutaulukon ja luet sen TNC

620-tiedostoon, formaatti ja sisdltd on mukautettava, ennen

kuin tyokalutaulukkoa voidaan kayttda. TNC 620-toiminnossa

tydkalutaulukko voidaan mukauttaa katevasti toiminnolla

TAULUKON TUONTI. TNC muuntaa luetun tyokalutaulukon siséallon

TNC 620:lle sopivaan muotoon ja tallentaa muutokset valittuun

tiedostoon. Huomioi seuraavat toimenpiteet:

» Tallenna iTNC 530:n tyokalutaulukko hakemistoon TNC:\table

» Valitse ohjelmointikayttdtapa

» \Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

» Siirrd kirkaskentta sen tyokalutaulukon kohdalle, jonka haluat

tuoda

Valitse ohjelmanappain LISATOIMINNOT

» Valitse ohjelmanadppain TAULUKON TUONTI: TNC kysyy,
haluatko ylikirjoittaa valitun tydkalutaulukon.

» Eitiedoston korvaamista: Paina ohjelmanappaintd KESKEYTA tai

» Tiedoston korvaus: Paina ohjelmanéappaintda MUKAUTA
TAULUKKOMUQTO

» Avaa muunnettu taulukko ja tarkasta sen sisalto

Tyokalutaulukon sarakkeessa
Nimi sallitaan seuraavat merkit:
"ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#

$&amp;-._". Tuonnin yhteydessa TNC muuntaa
tyokalun nimessa olevan pilkun pisteeksi.

v

TNC vylikirjoittaa valitun tydkalutaulukon toiminnon
TAULUKON TUONTI toteuttamisen yhteydessa.
Samalla TNC muodostaa varmuuskopion
tiedostopaatteella .t.bak. Tallenna varmuuskopio
alkuperaisesta taulukosta ennen tuontia valttadksesi
tietojen haviamisen!

Kappaleessa "Tiedostonhallinta" esitetaan,

kuinka tydkalutaulukot voidaan kopioida TNC:n
tiedostonhallinnan avulla (katso "Taulukon kopiointi",
Sivu 108).

Tyokalutaulukoiden tuonnin yhteydessa iTNC 530 ei
tuo TYYPPI-saraketta.
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Paikkataulukko tyékalunvaihtajaa varten

Koneen valmistaja sovittaa paikkataulukon
toimintoympaériston koneen mukaan. Katso koneen

3B kayttoohjekirjaa!

Automaattista tydkalunvaihtajaa varten tarvitaan paikkataulukko.
Paikkataulukossa hallitaan tyokalunvaihtajan jarjestelya.
Paikkataulukko on hakemistossa TNC:\TABLE. Koneen valmistaja
voi mukauttaa paikkataulukon nimen, polun ja sisallon. Tarvittaessa
voit valita erilaisia ndkymia ohjelmanappainten avulla valikossa
TAULUKKOSUODATIN.

Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla

TVOKALL- » Valitse tyOkalutaulukko: Paina ohjelmanappainta
Y TYOKALUTAULUKKO

Tl » Valitse paikkataulukko: Paina ohjelmanappainta
TAULUKKO PAIKKATAULUKKO

eorTor > Aseta ohjelmanappain MUOKKAUS asetukseen
oN PAALLA, mika ei sinun koneessasi ole valttamatta

tarpeellinen tai mahdollinen:
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5.2 Tyokalutiedot

Valitse paikkataulukko ohjelmoinnin kayttotavalla

» Kutsu tiedostonhallinta.
MGT » Ota naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina

ohjelmanappainta NAYTA KAIKKI
» \Valitse tiedosto tai syota sisaan uusi

tiedostonimi. Vahvista valinta nappaimella ENT tai
ohjelmanappaimelld VALITSE

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
P Tyokalupaikan numero tydkalumakasiinissa -
T Tyokalun numero Tyokalun numero?
RSV Paikkavaraukset hyllymakasiinille Paikka varattu:
Kylla=ENT/Ei =
NOENT
ST Tyokalu on erikoistydkalu (ST: sanasta Special Tool = engl. Erikoistyokalu?
erikoistyokalu); jos erikoistytkalu vie tilaa seka paikan edesta
ettd sen takaa, talloin estetdan vastaava paikka sarakkeessa L
(tila L)
F Tyokalu palautetaan aina samaan paikkaan makasiinissa (F: eli Kiintea paikka?
Fixed = engl. kiinted) Kyllda = ENT / Ei =
NO ENT
L Paikan esto (L: fir Locked = engl. estetty, katso myos Paikka estetty Kylla
saraketta ST) = ENT / Ei = NO ENT
DOC Kommentin nayttd tyokalulle tiedostosta TOOL.T -
PLC Tietoja, jotka tatéa tydkalupaikkaa varten on valitettdva PLC:hen PLC-tila?
P1...P5 Koneen valmistaja on méaritellyn toiminnon. Katso koneen Arvo?
dokumentaatiota.
PTYP Tyokalun tyyppi. Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Tyokalutyyppi
Katso koneen dokumentaatiota. paikkataulukkoa
varten?

LOCKED_ABOVE

Hyllymakasiini: Ylapuolisen paikan esto

Ylapuolisen paikan
esto?

LOCKED_BELOW

Hyllymakasiini: Alapuolisen paikan esto

Alapuolisen paikan
esto?

LOCKED_LEFT

Hyllymakasiini: Vasemmanpuoleisen paikan esto

Vasemmanpuolisen
paikan esto?

LOCKED_RIGHT
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Hyllymakasiini: Oikeanpuoleisen paikan esto

Oikeanpuolisen
paikan esto?
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Paikkataulukon editointitoiminnot

Taulukon alun valinta

Tyokalutiedot

Ohjelmanappain

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

LOPPUUN

Edellisen taulukkosivun valinta

SIVU

Seuraavan taulukkosivun valinta

SIVU

Paikkataulukon uudelleenasetus

PALAUTA
PRIKKA-
TRAULUKKO

Sarakkeen tydkalun numero T uudelleenasetus

PALUU
SARAKE

Hyppy rivin alkuun

RIVIN
ALKUUN
<=

Hyppy rivin loppuun

RIVIN
LOPPUUN
=2

Tyokalunvaihdon simulointi

SIMULOITU
TYOKALUN
VAIHTO

Tyokalun valinta tyokalutaulukosta: TNC antaa
esille tyokalutaulukon sisallon. Tyokalun valinta
nuolindppaimilla, paikkataulukon vastaanotto
ohjelmanappéaimelld OK

VALITSE

Hetkellisen kentan muokkaus

MUOKKAR
NYKYISTA
KENTTHA

Kuvauksen jarjestely

JARJESTA

Koneen valmistaja maarittelee nayttosuodatinten
toiminnon, ominaisuudet ja merkinnat. Katso koneen

3B kayttdohjekirjaa!
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Tyokalutiedot

5.2

Tyokalutietojen kutsuminen

Tyokalukutsu TOOL CALL ohjelmoidaan koneistusohjelmassa
seuraavilla sisaansyotoilla:

> Valitse tydkalun kutsu ndppaimelld TOOL CALL

TOOL
CALL

166

>

Tyokalun numero: Sy6té sisdan tydkalun numero
tai nimi. Tydkalu on asetettu etukdteen TOOL
DEF-lauseessa tai tyokalutaulukossa. Vaihda
nimen sisaansyottdéon ohjelmanappaimella
TYOKALUN NIMI. TNC asettaa tydkalun nimen
automaattisesti lainausmerkeissa. Nimet
perustuvat aktiiviseen tyokalutaulukkoon
TOOL.T tehtyihin sisdansyottoihin. Kutsuaksesi
tydkalun muilla korjausarvoilla sy6ta sisaan
myds tyodkalutaulukossa maaritelty indeksi
desimaalipisteen jalkeen. Ohjelmanappaimen
VALITSE avulla voidaan ottaa esille ikkuna,
jossa voidaan valita tydkalutaulukossa TOOL.T
maaritelty tyokalu suoraan ilman numeron tai
nimen sisaansyottamista.

Karan akselisuunta X/Y/Z: Sy6ta sisaan
tydkaluakseli

Karan kierrosluku S: Syota karan pyorintdnopeus
kierroksina minuutissa. Vaihtoehtoisesti voit
maaritella lastuamisnopeuden V ¢ yksikdssa m/
min. Paina sité varten ohjelmanappainta VC

Syottoarvo F: Syottdarvo [mm/min tai 0,1 tuuma/
min] vaikuttaa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
paikoituslauseen tai maarittelet uuden sydttdarvon
TOOL CALL -lauseessa

Tyokalun pituustyovara DL: Tyokalun pituuden
Delta-arvo

Tyokalun sadetyovara DR: Tydkalun sateen Delta-
arvo

Tyokalun sadetyovara DR2: Tydkalun séteen
Delta-arvo 2
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Tyokalutiedot

Esimerkki: Tyokalukutsu

Kutsutaan tydkalua numero 5 tydkaluakselilla Z karan kierrosluvulla
2500 r/min ja syotténopeudella 350 mm/min. Tyokalun
pituustyovara ja tyokalun sadetydvara 2 ovat 0,2 ja 0,005, tyokalun
sateen alimitta on T mm.

20 TOOL CALL 5.2 7Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05
Kirjain D ennen kirjainta L ja R tarkoittaa Delta-arvoa.

Esivalinta ty6kalutaulukoilla

Jos asetat tyokalutaulukot, niin TOOL DEF -lauseessa tulee eteen
esivalinta seuraavaa asetettavaa tyokalua varten. Sité varten
syota sisaan tyokalun numero tai Q-parametri, tai tyokalun nimi
lainausmerkeissa
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Tyokalunvaihto

Ty6kalun vaihto on koneesta riippuva toiminto. Katso
koneen kayttdohjekirjaa!

N4

Tyokalunvaihtoasema

Tyokalunvaihtoasemaan saapumisen tulee tapahtua
térmaysvapaasti. Lisdtoiminnoilla M91 ja M92 voit sy6ttaad sisdan
koneelle kiintedn tyokalunvaihtoaseman. Jos ohjelmoit ennen
ensimmaistéa tydkalukutsua TOOL CALL O, silloin TNC siirtaa
kiinnitysvarren karan akselilla sellaiseen asemaan, joka riippuu
tyokalun pituudesta.

Manuaalinen tyoékalun vaihto

Ennen manuaalista tyokalun vaihtoa kara pysaytetaan ja tydkalu
ajetaan tyokalunvaihtoasemaan:

» Aja ohjelmoituun tydkalunvaihtoasemaan

» Ohjelmankulun keskeytys, katso "Koneistuksen keskeytys",
Sivu 509

» Vaihda tyokalu

» Ohjelmankulun jatkaminen, katso "Ohjelmanajon jatkaminen
keskeytyksen jalkeen", Sivu 510

Automaattinen tyokalun vaihto
Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyokalukutsulla TOOL CALL vaihtaa TNC tyokalun makasiinista.

Automaattinen tyokalun vaihto kestoajan ylittyessa

M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
kayttdohjekirjaa!

-

Maéritellyn méaaraajan jalkeen TNC voi vaihtaa automaattisesti
sisartydkalun ja jatkaa koneistamista sen avulla. Aktivoi sita varten
lisatoiminto M101. Toiminnon M101 voimassaolo voidaan taas
peruuttaa toiminnolla M102 .
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Tyokalutiedot

Syota tyokalutaulukon sarakkeeseen TIME2 tydkalun kestoaika,
jonka jalkeen koneistamista jatketaan sisartydkalun avulla. TNC
syottaad sarakkeeseen CUR_TIME kulloinkin voimassa olevan
tydkalun kestoajan. Jos todellinen kestoaika ylittaa sarakkeeseen
TIME2 syotetyn arvon, sisartyokalu vaihdetaan tilalle seuraavassa
mahdollisessa ohjelmakohdassa viimeistaan minuutin kuluessa.
Vaihto tapahtuu vasta NC-lauseen paattymisen jalkeen.

TNC suorittaa automaattisen tyokalunvaihdon sopivassa
ohjelmakohdassa. Automaattista tyokalunvaihtoa ei suoriteta:
® koneistustydkierron toteuttamisen aikana

aktiivisen sadekorjauksen aikana (RR/RL)

heti saapumistoiminnon APPR (muotoon ajo) jalkeen

juuri ennen poistumistoimintoa DEP (muodon jatto)

juuri ennen viistettd CHF ja pyoristystd RND tai heti niiden
jalkeen

makrojen toteuttamisen aikana
tyokalunvaihdon suorittamisen aikana

heti kdskyn TOOL CALL tai TOOL DEF jalkeen.
Sl-tydkierron toteuttamisen aikana

' Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Kytke automaattinen tyokalunvaihto pois paalta
koodilla M102, kun tydskentelet erikoistyokaluilla
(esim. laikkajyrsimelld), koska TNC ajaa tydkalun aina
ensin tyokaluakselin suuntaisesti irti tyokappaleesta.

Kestoajan tarkastus tai automaattisen tyokalunvaihdon laskenta
voi pidentaa koneistusaikaa NC-ohjelmasta riippuen. Tahan voidaan
vaikuttaa valinnaisen lausetoleranssin sisaansydttoelementilla BT
(Block Tolerance).

Kun maarittelet toiminnon M101, TNC jatkaa dialogia kysymyksilla
toiminnon BT jalkeen. Tassa maaritellaan NC-lauseiden lukumaara
(1-100), jonka verran automaattista tydkalunvaihtoa saa

viivyttéda. Sen seurauksena muodostuva aikajakso, jonka verran
tyokalunvaihtoa viivytetaan, riippuu NC-lauseiden sisallosta (esim.
syo6ttdarvo, liikepituus). Jos et méaarittele toimintoa BT, TNC
kayttda arvoa 1 tai mahdollisesti koneen valmistajan maarittelemaa
standardiarvoa.
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5.2 Tyokalutiedot

=

Mitd enemman arvo BT suurenee, sitd vahemman
mahdollinen suoritusajan pidennys toiminnolla M101
vaikuttaa. Huomaa, ettd automaattinen tyokalunvaihto
suoritetaan sen my6ta mydhemmin!

Sopivan tulostusarvon laskemiseksi parametrille

BT kaytad kaavaa BT = 10 : NC-lauseiden
keskimaarainen kasittelyaika sekunneissa.
Pyérista epatasalukuinen tulos. Jos laskettu arvo on
suurempi kuin 100, kaytd maksimiarvoa 100.

Jos haluat uudelleenasettaa tydkalun nykyisen
kestoajan (esim. terdpalan vaihtamisen jalkeen) syota
sarakkeeseen CUR_TIME arvoksi 0.

Toiminto M101 ei ole kaytettavissa sorvaustyokaluille
eikad sorvauskaytossa.

NC-lauseiden edellytykset pintanormaalivektoreilla
ja 3D-korjauksella

Sisartydkalun aktiivinen sade (R + DR) ei saa poiketa

alkuperaisen tyokalun sateesta. Delta-arvot (DR) syotetaan

sisdan tyokalutaulukossa tai TOOL CALL-lauseessa. Poikkeamien
esiintyessa TNC nayttaa viestia ja eika vaihda tyokalua. Tama viesti
voidaan mitatéida M-toiminnolla M107 ja aktivoida taas toiminnolla
M108. Katso myds: "Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (ohjelmisto-
optio 2)", Sivu 415.
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Tyokalun kayttotestaus

Tyokalun kayttdtestaus on vapautettava kayttdoon
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen

3B kayttoohjekirjaa!

Tyokalun kayttotestauksen suorittaminen edellyttaa, etta
testattavan selvakieliohjelman tulee olla kokonaan simuloitu
kayttotavallaOhjelman testaus.

Tyokalunkayttotestauksen kayttaminen

Ohjelmanappaimilla TYOKALUN KAYTTO ja TYOKALUN
KAYTTOTESTAUS voidaan ennen ohjelman aloittamista testata,
onko kaytettavalla tydkalulla viela kayttdaikaa jaljella. Talldéin TNC
vertaa tyokalutaulukossa olevia kestoajan hetkellisarvoja tydkalun
kayttotiedoston asetusarvoihin.

Ohjelmanéppaimen TYOKALUN KAYTTOTESTAUS painalluksen
jalkeen TNC néayttaa kayttotestauksen tulosta naytolle ilmestyvassa
ponnahdusikkunassa. Ponnahdusikkuna suljetaan ENT-nappaimella.

TNC tallentaa tyokalun kayttoajat erilliseen tiedostoon, jonka
tiedostonimi on muotoa pgmname.H.T.DEP. Laadittu tytkalun
kayttotiedosto sisaltad seuraavat tiedot:

Sarake Merkitys

TOKEN B TOOL: Tydkalun kayttdaika per TOOL
CALL. Syotot listataan kronologisessa
jarjestyksessa

® TTOTAL: Yhden tydkalun
kokonaiskayttdaika

® STOTAL: Aliohjelman kutsu; sydtot
listataan kronologisessa jarjestyksessa

B TIMETOTAL: NC-ohjelman
kokonaiskoneistusaika merkitaan
sarakkeeseen WTIME. TNC sijoittaa
vastaavan NC-ohjelman hakemistopolun
sarakkeeseen PATH . Sarake TIME
sisaltaa kaikkien TIME-merkintdjen
summan (ilman pikaliikkeita). Kaikki
muut sarakkeet TNC asettaa arvoon 0

B TOOLFILE: TNC tallentaa sarakkeeseen
PATH sen tydkalutaulukon
hakemistopolun, jonka mukaan olet
suorittanut ohjelman testauksen.

Nain TNC voi varsinaisen tyokalun
kayttotestauksen yhteydessa ilmoittaa,
oletko suorittanut ohjelman testauksen
tyodkalutaulukon TOOL.T avulla

Tyodkalun numero (-1: ei viela tyokalu
valittu)

TNR

IDX
NAME
TIME

Tyokaluindeksi

Tyokalun nimi tydkalutaulukosta

Tyokalun kayttoaika sekunneissa
(sydttoaika)
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5.2 Tyokalutiedot

Sarake Merkitys

WTIME Tyokalun kayttoaika sekunneissa
(kokonaisaika tyokalun vaihdosta tydkalun
vaihtoon)

RAD Tyokalun sade R + Tyokalun sateen
tyovara DR tyokalutaulukosta. Yksikkd on
mm

BLOCK Lauseen numero, jossa TOOL CALL-lause
on ohjelmoitu

PATH B TOKEN = TOOL: Aktiivisen paa- tai

aliohjelman hakemistopolku
B TOKEN = STOTAL: Aliohjelman

polkunimi
T Tybékalun numero ja tydkaluindeksi
OVRMAX Koneistuksen aikana suurin esiintynyt

syottdarvo. Ohjelman testauksen aikana
TNC syottaa tahan arvon 100 (%)

OVRMIN Koneistuksen aikana pienin esiintynyt
syottdarvo. Ohjelman testauksen aikana
TNC syottaa tdhan arvon -1

NAMEPROG m  Q: Tyokalun numero ohjelmoidaan
®m 1: Tydkalun nimi ohjelmoidaan

Palettitiedoston tyokalun kayttdtestaus voidaan tehda kahdella eri
tavalla:

m Kursoripalkki on palettitiedostossa palettitietueen kohdalla: TNC
toteuttaa tyokalun kayttotestauksen koko paletille.

m  Kursoripalkki on palettitiedostossa ohjelmasyodtteen kohdalla:
TNC toteuttaa tydkalun kayttotestauksen valitulle ohjelmalle.
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5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

TNC korjaa tyokalun radan korjausarvolla, joka tyokaluakselin
suunnassa vaikuttaa tyokalun pituuteen ja koneistustasossa
tyokalun sateeseen.

Kun koneistusohjelma laaditaan suoraan TNC:lle, tydkalun
sadekorjaus vaikuttaa vain koneistustasossa. Talléin TNC huomioi
enintaan viisi akselia mukaanlukien kiertoakselit.

Tyokalun pituuskorjaus

Tyokalukorjaus pituudelle vaikuttaa heti, kun tydkalu kutsutaan. Se
peruutetaan, mikali kutsutun tydkalun pituudeksi on maaritelty L=0.

' Huomaa térméaysvaara!

Jos positiivisen arvon kasittava pituuskorjaus
o peruutetaan tyokalukutsulla TOOL CALL O, tyokalun
ja tydkappaleen véalinen etaisyys pienenee.

Tyokalukutsun TOOL CALL jalkeen tydkalun
ohjelmoitu likkepituus karan akselilla muuttuu vanhan
ja uuden tydkalun valisen pituuseron verran.

Pituuskorjauksessa huomioidaan Delta-arvot TOOL CALL -lauseesta
etta tyokalutaulukosta.

Korjausarvo =L+ DL TOOL cALL T+ DLTAB ja

L: Tyokalun pituus L saadaan TOOL DEF -lauseesta tai
tyokalutaulukosta

DL 0oL ca:  TyOvara DL pituudelle TOOL CALL O-lauseesta
DL 1a: Ty6vara DL pituudelle tyokalutaulukosta
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5.3 Tyoékalukorjaus

Tyokalun sadekorjaus

Tyokalun liikkeen ohjelmalause sisaltaa:
®m RL tai RR sadekorjaukselle
® RO, jos sadekorjausta ei suoriteta

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan ja sité liikutetaan
suoran lauseessa koneistustasossa koodilla RL tai RR.

E> TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:
®  ohjelmoit paikoituslauseen koodilla RO

B syoritat muodon jaton toiminnolla DEP
B ohjelmoit koodin PGM CALL
® valitset uuden ohjelman kaskylla PGM MGT

Sadekorjauksessa TNC huomioi Delta-arvot sekd TOOL CALL -
lauseesta etté myos tydkalutaulukosta:

Korjausarvo =R+ DRTOOL caLL t+ DRTAB ja

R: Tyokalun sdde R aus TOOL DEF -lauseesta tai
tyokalutaulukosta

DRooL car:  TyGvara DR sateelle TOOL CALL-lauseesta

DR 1ag: Ty6vara DR séateelle saadaan tydkalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: RO

Tyokalun liikkuu koneistustasossa keskipisteen kulkiessa
ohjelmoitua rataa, tai ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Kayttod: poraus, esipaikoitus.
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Rataliikkeet sadekorjauksella: RR ja RL

RR:  Tydkalu liikkuu muodosta oikealla

RL:  Tydkalu liikkuu muodosta vasemmalla

Tyokalun keskipiste on nain tyokalun sateen mukaisella etaisyydella
ohjelmoidusta muodosta. ,Oikealla” ja ,,vasemmalla” tarkoittaa
tydkalun sijaintia liikkesuuntaan nahden pitkin tydkappaleen muotoa.

Katso kuvia.

=

Kahden eri sddekorjauksilla RR ja RL varustetun
ohjelmalauseen valissa on oltava liikelause
koneistustasossa ilman sadekorjausta (siis RO).

TNC aktivoi sddekorjauksen sen lauseen lopussa,
jossa se ensimmaisen kerran ohjelmoidaan.

Sadekorjauksessa RR/RL ja peruutuksessa koodilla
RO ensimmaisen lauseen yhteydessa TNC paikoittaa
tydkalun aina kohtisuorasti ohjelmoituun alku- tai
loppupisteeseen. Paikoita nainollen tydkalu jo ennen
ensimmaista muotopistetta tai vasta viimeisen
muotopisteen jalkeen, jotta muoto ei vahingoitu.

Sadekorjauksen sisdansyotto

Sadekorjaus syotetaan sisdan L-lauseessa. Syota sisdan
tavoitepisteen koordinaatit ja vahvista painamalla ndppainta ENT.

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJ.: ?

RL

RR

ENT

» Tyokalun liike vasemmalla ohjelmoidusta
muodosta: Paina ohjelmanappainta RL tai

» Tydkalun liike oikealla ohjelmoidusta muodosta:
Paina ohjelmanappainta RR tai

> Tydkalun liikke ilman sadekorjausta tai
sadekorjauksen peruutus: Paina nappainta ENT

» Lopeta lause: Paina nappainta END
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.3 Tyoékalukorjaus

Sadekorjaus: nurkan koneistus

m  Ulkonurkat:
Jos olet ohjelmoinut séddekorjauksen, TNC ohjaa tytkalun
ulkonurkkiin liityntakaarta pitkin. Tarvittaessa TNC
pienentaa ulkonurkissa syottdarvoa, esim. suurissa
suunnanvaihtoliikkeissa.

® Sjsanurkat:
Sisanurkissa TNC laskee leikkauspisteen tydkalun radoille,
joilla tyokalun keskipistettad sadekorjattuna ajetaan. Tasta
pisteesta tyokalu jatkaa seuraavaa muotoelementtia pitkin. Nain
tyOkappale ei vahingoitu sisanurkissa. Siitd seuraa, etta tydkalun
sadetta ei saa tietyilla muodoilla valita kuinka suureksi hyvansa.

' Huomaa térmaysvaara!
Als sijoita sisdpuolisen koneistuksen alku- ja
o loppupisteitd muodon nurkkaan, koska muuten

muoto voi vahingoittua.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.1 Tyokalun liikkeet

6.1 Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

Tyokappaleen muoto koostuu yleensa useammista

muotoelementeista kuten suorista ja kaarista. Ratatoiminnoilla
ohjelmoidaan tyokalun liikkeet suorille ja kaarille.

—

Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Jos kaytettavissa ei ole NC-sdantdjen mukaisesti mitoitettua vi

_¢QC

tyGkappaleen piirustusta ja mittamaarittelyt ovat puutteelliset NC-
ohjelman laatimiseksi, voidaan tyokappaleen muoto ohjelmoida
. S e . 80
vapaalla muodon ohjelmoinnilla. TNC laskee maarittelymitat.
Myds FK-ohjelmoinnissa tydkalun liikkeet ohjelmoidaan suorille ja 60 o
kaarille. S
40 <y
— \ =
% X
"o 115

Lisatoiminnot M
TNC:n lisdtoiminnoilla ohjaat
B ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

® koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syOttoa
B tyokalun ratakayttaytymista
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Tyokalun liikkeet

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

Useasti toistuvat koneistusvaiheet ohjelmoidaan vain kerran
aliohjelmana tai ohjelmaosatoistona. Jos jokin ohjelman osa
tulee suorittaa vain tiettyjen ehtojen tayttyessa, voidaan tama
ohjelmajakso sijoittaa aliohjelmaan. Lisdksi koneistusohjelmassa
voidaan kutsua ja suorittaa muita ohjelmia.

Kappaleessa 7 on kuvattu ohjelmointitoimenpiteet aliohjelmille ja
ohjelmanosatoistoille.

Ohjelmointi Q-parametreilla

Koneistusohjelmassa voidaan lukuarvon asemesta maaritella
Q-parametri: Taman Q-parametrin lukuarvo osoitetaan muussa
paikassa. Q-parametrien avulla voidaan myds ohjelmoida
matemaattisia toimintoja, jotka ohjaavat ohjelmanajoa tai kuvaavat
muotoa.

Lisdksi Q-parametriohjelmoinnin avulla voidaan suorittaa
ohjelmanajon aikaisia mittauksia 3D-kosketusjarjestelmalla.

Q-parametrien ohjelmointi on kuvattu kappaleessa 8.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.2 Ratatoimintojen perusteet

6.2 Ratatoimintojen perusteet

Tyokalun liikkeen ohjelmointi koneistukselle

Koneistusohjelman laadinta tapahtuu ohjelmoimalla tyokappaleen
muodon yksittaisten elementtien ratatoiminnot perajalkeen. Talléin
yleensa maaritelldan muotoelementin loppupisteen koordinaatit
piirustuksen mukaisesti. Naiden koordinaattimaarittelyjen,
tyokalutietojen ja sadekorjausten perusteella TNC laskee tydkalun
todellisen likkeradan.

TNC liikuttaa samanaikaisesti kaikkia koneen akseleita, jotka on
ohjelmoitu ratatoiminnon ohjelmalauseessa.

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet

Ohjelmalause sisaltaa yhden koordinaattimaarittelyn: TNC siirtaa
tydkalua ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen liike toteutetaan siirtamalla joko
tyokalua tai koneen poytaa, johon tydkappale on kiinnitetty.
Rataliikkeet ohjelmoidaan ajattelemalla asiaa periaatteellisesti niin,
etta tyokalu liikkuu poydan pysyessa paikallaan.

Esimerkki:

50 L X+100

50 Lausenumero

L Ratatoiminto "Suora’
X+100 Loppupisteen koordinaatit

Tyokalu pysyy samoissa Y- ja Z-koordinaateissa ja liikkuu asemaan
X=100. Katso kuvaa.
Liikkeet paatasoissa

Ohjelmalause sisaltaa kaksi koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tydkalua ohjelmoidussa tasossa.

Esimerkki
L X+70 Y+50

Tyokalu pysyy samassa Z-koordinaattiasemassa ja siirtyy XY-tasossa
asemaan X=70, Y=50. Katso kuvaa.
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Ratatoimintojen perusteet

Kolmiulotteinen liike

Ohjelmalause sisaltaa kolme koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyodkalua tila-avaruudessa ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki
L X+80 Y+0 Z-10

Ympyrat ja ympyrankaaret

Ympyréliikkeissa TNC siirtdd samanaikaisesti kahta koneen akselia:

Tyokalu liikkuu talléin tydkappaleen suhteen ympyrankaaren
mukaista rataa. Ympyréliikkeille voidaan maaritelld ympyran
keskipiste CC.

Ympyrankaarien ratatoiminnoilla ohjelmoidaan ympyra paatasossa.

Paataso maaritellaan tyokalukutsun TOOL CALL avulla asettamalla
kara-akseli:

6.2

Kara-akseli Paataso

V4 XY, myds UV, XY, UY
Y ZX, myds WU, ZU, WX
X YZ, myos VW, YW, VZ

Ympyrét, jotka eivat ole paatason suuntaisia,

E> ohjelmoidaan myds toiminnolla ,Koneistustason
kaanto" (katso tyokiertojen kasikirjaa, tyokierto 19,
KONEISTUSTASO) tai Q-parametreilla (katso "Periaate
ja toiminnan yleiskuvaus', Sivu 264).

Kiertosuunta DR ympyrankaariliikkeissa

Ympyrankaarille ilman tangentiaalista lityntaa toiseen muotoon
maaritelldan kiertosuunta seuraavasti:

Kierto myoétapaivaan: DR-
Kierto vastapaivaan: DR+
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.2 Ratatoimintojen perusteet

Sadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa maaritellaan
ensimmainen muotoelementti. Saddekorjaus ei saa aktivoitua
ympyraradan lauseessa. Ohjelmoi se etukateen suoran liikkeen
lauseessa (katso " Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit’,
Sivu 192) tai muotoonajolauseessa (APPR-lause, katso "
Muotoon ajo ja muodon jatto", Sivu 184).

Esipaikoitus
' Huomaa térméaysvaara!

Paikoita tyokalu koneistusohjelman alussa niin, etta
valtetdan tyokalun tai tydkappaleen vahingot.

Ohjelmalauseiden laadinta ratatoimintonappaimilla

Selvékielidialogi avataan harmailla ratatoimintondppaimilla. Ohjeimointi
TNC pyytaa perajalkeen kaikki tarvittavat tiedot ja sijoittaa S | TSHTOTNINTO N 7
ohjelmalauseen koneistusohjelmaan. 3ok om0 e T e

20 END PGM 14 MM

50 15 5o

M ‘ M9 4 ‘ I‘1193‘ HiiB‘ n1ze‘ ‘ I1128‘
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Ratatoimintojen perusteet

Esimerkki - Suoran ohjelmointi
» Avaa ohjelmointidialogi: esim. suora

KOORDINAATIT?
» Syota sisdan suoran loppupisteen koordinaatit,
esim. X-akselille -20
KOORDINAATIT?
. » Sy0ta sisdan suoran loppupisteen koordinaatit,
Y esim. Y-akselille 30, vahvista nappaimella ENT.
SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJ.: ?

» Séadekorjauksen valinta: Esim. ohjelmandppaimen
RO painalluksella tydkalu liikkuu korjaamatonta
rataa.

RO

SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT

> Syota sisdan 100 (syottdarvo esim. 100 mm/min;
tuumaohjelmoinnissa: sisaansydttd 100 vastaa
syottdarvoa 10 tuuma/min.) ja vahvista nappaimella
ENT, tai

» Siirto pikaliikkeella: Paina ohjelmanappéaintd FMAX,
tai

» Ajo syoéttdarvolla, joka on maaritelty TOOL CALL-
lauseessa: Paina ohjelmanappainta F AUTO.

ENT

F MAX

F RAUTO

LISATOIMINTO M?

» Syota sisaan 3 (lisdtoiminto esim. M3) ja paata
dialogi ndppaimelld ENT

ENT

Koneistusohjelman rivi
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto
Yleiskuvaus: Ratamuodot muotoon ajolle ja muodon
jatolle
Toiminnot APPR (engl. approach = saapuminen) ja DEP (engl. T TR TR
departure = ldhteminen) aktivoidaan nappaimella APPR/DEP. Sen N .0
jalkeen voit valita seuraavat ratamuodot ohjelmanappainten avulla: BBk RO 2 P R 2
Toiminto Ajo Jatto i |
muotoon
Suora tangentiaalisella liitynnalla APPR LT DEP LT . &
b =
Suora kohtisuoraan muotopisteeseen APPR LN DEP LN ;
0 ~0 - gasail
Ympyrarata tangentiaalisella APPR CT oEP o1 V U J | J’D‘ ‘ ‘ A
liitynnalla o
Ympyrarata tangentiaalisella APPR LT DEP LoT
litynmalla muotoon, ajo ja jattd S/ |

muodon ulkopuolisen apupisteen
kautta, joka yhtyy tangentiaalisesti
tulosuoraan

Kierukkamainen muotoon ajo ja muodon jatto

Kierukkamaisessa (ruuvikierre) muotoon ajossa ja muodon
jatdssa tyokalu liikkuu kierukkamaisesti ja liittyy talldin muotoon
tangentiaalista ympyréarataa pitkin. Kayta talléin toimintoja APPR CT

tai DEP CT.
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Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

Tarkeat pisteet muotoon ajossa ja muodon jatossa

® Alkupiste Pg
Tama asema ohjelmoidaan heti APPR-lauseen jalkeen. J’ RL™ -
Ps sijaitsee muodon ulkopuolella ja siihen ajetaan ilman e \‘4‘
sadekorjausta (RO).

B Apupiste Py
Muotoon ajo ja muodon jattd tapahtuu rataliikkeena

B —

apupisteen Py kautta, jonka TNC laskee maariteltyjen APPR- & Py RO
ja DEP-lauseiden perusteella. TNC ajaa hetkellisasemasta PafL Pe L /‘
apupisteeseen PH viimeksi ohjelmoidun syéttdarvon P P, AL —
nopeudella. Jos olet ohjelmoinut FMAX (paikoituspikaliikkeelld) @

saapumistoimintoa edeltavassa paikoituslauseessa, silloin TNC Ps RO

ajaa myos apupisteeseen PH pikaliikkeella.

B Ensimmainen muotopiste P4 ja vimeinen muotopiste Pg
Ensimmainen muotopiste P, ohjelmoidaan APPR-lauseessa ,
viimeinen muotopiste Pg halutulla ratatoiminnolla. Jos APPR-
lause sisaltad myds Z-koordinaatin, TNC ajaa tydkalun ensin
koneistustasossa pisteeseen Py ja siitd edelleen tyokaluakselia
pitkin maariteltyyn syvyyteen.

B | oppupiste Py
Piste Py sijaitsee muodon ulkopuolella ja se maaraytyy DEP-
lauseen maarittelyn mukaan. Jos DEP-lause siséaltda myos
Z-koordinaatin, TNC ajaa tydkalun ensin koneistustasossa
pisteeseen Py ja siitd edelleen tydkaluakselia pitkin maariteltyyn

korkeuteen.
Lyhyt kuvaus Merkitys
APPR engl. APPRoach = Saapuminen
DEP engl. DEParture = Poistuminen
L engl. Line = Suora
C engl. Circle = Ympyra
T Tangentiaalinen (tasainen, sivuava)
N Normaali (kohtisuora)

Paikoitusliikkeessa hetkellisasemasta apupisteeseen
Py TNC ei tarkasta ohjelmoidun muodon

vahingoittumista. Tee tarkastus testausgrafiikalla!

Toimintojen APPR LT, APPR LN ja APPR

CT yhteydessa TNC ajaa hetkellisasemasta
apupisteeseen Py viimeksi ohjelmoidulla
syottdarvolla/pikaliikkeelld. Toiminnon APPR LCT
yhteydessa TNC ajaa apupisteeseen Py kdyttaen
APPR-lauseessa ohjelmoitua sydttdarvoa. Jos
ennen muotoonajolausetta ei ole viela ohjelmoitu
syottdarvoa, TNC antaa virheilmoituksen.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Polaariset koordinaatit

Seuraavia muotoon ajon/muodon jatdn toimintoja varten voidaan
muotopisteet ohjelmoida myds polaarikoordinaateilla:

® APPR LT tulee olemaan APPR PLT
APPR LN tulee olemaan APPR PLN
APPR CT tulee olemaan APPR PCT
APPR LCT tulee olemaan APPR PLCT
DEP LCT tulee olemaan DEP PLCT

Paina sita varten oranssia painiketta P kun olet ensin valinnut
muotoon ajon/muodon jaton toiminnon ohjelmanappaimella.

Sadekorjaus

Sadekorjaus ohjelmoidaan yhdessa ensimmaisen muotopisteen
Pa kanssa APPR-lauseessa. DEP-lause peruuttaa sddekorjauksen
automaattisesti!

Muotoon ajo ilman sadekorjausta: Jos APPR-lauseessa
ohjelmoidaan RO, niin TNC ajaa tydkalun kuin se olisi tydkalu
sateelld R = 0 mm ja sddekorjaus RR Talla tavoin toiminnoilla APPR/
DEP LN ja APPR/DEP CT maaraytyy suunta, jonka mukaan TNC
ajaa tyokalun muotoon ja siité pois. Lisdksi APPR-kéaskyn jalkeisessa
ensimmaisessa liikkelauseessa taytyy ohjelmoida molemmat
koneistustason koordinaatit
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Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella

littynnalla: APPR LT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestéd Ps apupisteeseen v
Py. Siita edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen P, 35
suoraviivaisesti ja tangentiaalisesti muotoon yhtyen. Apupiste Py on

etaisyydellda LEN ensimmaisestd muotopisteesta Pa.
» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

S
20 RR Y&
» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella K o

APPR LT:

muotopisteeseen Py
» Séadekorjaus RR/RL koneistukselle
NC-esimerkkilauseet
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+35 Y+35
10L...

Suoraviivainen muotoon ajo kohtisuorasti

ensimmaiseen muotopisteeseen: APPR LN

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestéd Ps apupisteeseen
Py. Siitd edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen Py
suoraviivaisesti ja kohtisuorasti muotoon liittyen. Apupiste Py on
etaisyydella LEN + tyokalu sade ensimmaisestd muotopisteesta Pa.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappéaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella

APPR LN:
APPR LN » Ensimmaisen muotopisteen P, koordinaatit
\H%D » Pituus: Apupisteen Py etaisyys. Maarittele LEN =]
aina positiivisena! X
» Séadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ajo pisteeseen Ps ilman sadekorjausta

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 P, sadekorjauksella RR

9 L X+20 Y+35 Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

10L... Seuraava muotoelementti
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APPR LT » Ensimmaisen muotopisteen P, koordinaatit
© 3 » LEN: Apupisteen Py etdisyys ensimmaiseen ~—@

20 35 40

Ps ilman sadekorjausta
P, sadekorjauksella. RR, etaisyys Py pisteeseen P,: LEN=15
Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Muotoon ajo ympyriakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: APPR CT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestéd Ps apupisteeseen vi
Py. Siita edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista rataa, joka 35
yhtyy tangentiaalisesti enimmaiseen muotopisteeseen PA.

Ympyrarata pisteesta Py pisteeseen P, asetetaan sateen R f %

ja keskipistekulman CCA avulla. Kiertosuunta ympyraradalla 20

PA
RR

maaraytyy ensimmaisen muotoelementin kulkusuunnan mukaan. CCA=

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella

APPR CT:

% » Ympyraradan sade R

By @\B Py
APPR T » Ensimmaisen muotopisteen P, koordinaatit ¢

180°
N

RO

P ’ 4 44 —PS‘

® Muotoon ajo tydkappaleen sivupintaan, mika
maaritelladn sadekorjauksen avulla: Syota

sisdan positiivinen R.

B Muodon jattd tyokappaleen sivupinnasta: Syota

sisdan negatiivinen R.
» Ympyraradan keskipistekulma CCA

m  CCA maaritellaan aina vain positiivisena.

® Maksimi sisdansyottdarvo 360°
» Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9L X+20 Y+35

10L...

188

Ajo pisteeseen Ps ilman sadekorjausta
PA sadekorjauksella RR, Sade R=10
Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti
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Muotoon ajo ja muodon jatto

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa

tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja tulosuoraan:

APPR LCT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestad Ps apupisteeseen
Py. Siita edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista rataa
ensimmaiseen muotopisteeseen P,. APPR-lauseessa
ohjelmoitu syéttdarvo on voimassa koko matkan, jonka TNC ajaa
|ahestymislauseessa (liike Pg — Py).

Jos olet maaritellyt lahestymislauseessa kaikki kolme paaakselin
koordinaattia X, Y ja Z, niin TNC ajaa ennen APPR-lausetta
maaritellysta asemasta kaikilla kolmella akselilla samanaikaisesti
apupisteeseen PH ja sen jalkeen pisteesta Py pisteeseen P4 vain
koneistustasossa.

Ympyrarata liittyy tangentiaalisesti seka suoraan Ps — Py

ettd ensimmaiseen muotoelementtiin. Nain se maaraytyy
yksiselitteisesti sateen R avulla.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanéappaimella
APPR LCT:

» Ensimmaisen muotopisteen P, koordinaatit

RAPPR LCT

\:V;

» Ympyraradan sade R. Maarittele R positiivisena
» Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L...

Muodon jatté suoraviivaisesti tangentiaalisella

liitynnalla: DEP LT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteesta P

loppupisteeseen Py. Suora sijaitsee viimeisen muotoelementin

jatkeena. Py sijaitsee etaisyydelld LEN pisteesta Pe.

» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen P ja
sadekorjauksen avulla.

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
DEP LT:

» LEN: Syota sisdan loppupisteen Py etdisyys
,_/H@ viimeisesta muotopisteesta Pg

DEP LT

NC-esimerkkilauseet

6.3

23 L Y+20 RRF100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta
P, sddekorjauksella RR, Sade R=10
Ensimmaisen muotoelementin loppupiste
Seuraava muotoelementti
Yi
RR
20 I P
o <« RR
=
~T= Py
N _fo -
X
Viimeinen muotoelementti: Pe sadekorjauksella
Muodon jatto liikepituudella LEN=12,5 mm
Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Suoraviivainen muodon jatto kohtisuorasti viimeisesta
muotopisteesta: DEP LN

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteesta Y
Pe loppupisteeseen Py. Suora lahtee kohtisuorasti viimeisesta
muotopisteesta Pe. Pisteen Py ja pisteen Pg valinen etaisyys on
LEN + tyokalun sade.
» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen P ja 20

sadekorjauksen avulla.
» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella

DEP LN:

] » LEN: Syoté siséédn loppupisteen Py etdisyys

: ' Tarkeaa: annalLEN positiivisena arvona! X

NC-esimerkkilauseet
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Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

Muodon jattéo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: DEP CT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti viimeisestd muotopisteesta P
loppupisteeseen Py. Ympyrarata liittyy tangentiaalisesti vimeiseen
muotoelementtiin.
» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen P ja
sadekorjauksen avulla.
» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
DEP CT:
o o1 » Ympyréradan keskipistekulma CCA
» Ympyraradan séde R
m Tydkalun tulee irtautua tyokappaleesta sille

puolen, joka on asetettu sadekorjauksella:
Maérittele R positiivisena.

m Tyokalun tulee irtautua tyokappaleesta
vastakkaisellepuolen, kuin mika on asetettu
sadekorjauksella: Maarittele R negatiivisena.

NC-esimerkkilauseet

20

YA

<Y

23 L Y+20 RR F100 Viimeinen muotoelementti: Pz sédekorjauksella
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Keskipistekulma=180°,

Ympyraradan sade=8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu

Muodon jatté ympyrakaaren mukaista rataa

tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja tulosuoraan:

DEP LCT

TNC ajaa tyokalun ympyrankaaren mukaista rataa viimeisesta

muotopisteestad Pg apupisteeseen Py. Siitd edelleen jatketaan

suoraviivaisesti loppupisteeseen Py. Viimeisen muotoelementin

ja pisteesta Py pisteeseen Py kulkevan suoran valissé on kaareva

tangentiaalinen liitynta. Nain ympyrarata maaraytyy yksiselitteisesti

sateen R avulla.

» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja
sadekorjauksen avulla.

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
DEP LCT:

bEP LoT » Syota sisdan loppupisteen Py koordinaatit

-
s

» Ympyraradan sade R. Maarittele R positiivisena

NC-esimerkkilauseet

20

Yi

|

10

<Y

23 LY+20 RRF100 Viimeinen muotoelementti: Pe sadekorjauksella
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 Koordinaatit Py, ympyraradan sade = 8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset
koordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Toiminto Ratatoimintonappaiyokalun liike Tarvittavat Sivu
sisaansyotot

Suora L_ Le Suora Suora_n Iop_pupisteen 193
engl.: Line koordinaatit
Viiste: CHF CHE Viiste kahden suoran Viisteen pituus 194
engl.: CHamFer o valissa
Ympyran keskipiste Ei mitéan Ympyrakeskipisteen tai 196
CC, napapisteen koordinaatit
engl.: Circle Center
Ympyrankaari C Ympyrarata Ympyrakeskipisteen 197
engl.: Circle keskipisteen CC ympari koordinaatit,

kaaren loppupisteeseen  kiertosuunta
Ympyrankaari CR CR_, Ympyrarata maaratylla Ympyrakaaren 198
engl.: Circle by & sateelld loppupisteen
Radius koordinaatit, ympyran

sade, kiertosuunta

Ympyrankaari CT P Ympyréarata Ympyraradan 200
engl.: Circle »J tangentiaalisella loppupisteen
Tangential litynnalla edeltavaan koordinaatit

ja seuraavaan

muotoelementtiin
Nurkan pyoristys RND, Ympyrarata Pyéristyssade R 195
RND o tangentiaalisella
engl.: RouNDing of litynnalla edeltavaan
Corner ja seuraavaan

muotoelementtiin
Vapaa muodon Suora tai ympyrarata katso "Ratatoiminnot 215

El

ohjelmointi FK FK F halutulla liitynnalla
edeltavaan
muotoelementtiin
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Suora L
TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran vi
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.
» Suoran loppupisteen koordinaatit, mikali tarpeen 40 -
» Sadekorjaus RL/RR/RO 10 .
N~
» Syottoarvo F **A\_
» Lisatoiminto M = ]
AN
N -
20 —» X
10

60

NC-esimerkkilauseet

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 1Y-10

Hetkellisaseman talteenotto

Voit muodostaa suoran lauseen (L-lauseen) myds nappaimella
"HETKELLISASEMAN TALLENNUS":

» Aja tyOkalu kasikayttdtavalla siihen asemaan, joka otetaan
talteen

» Vaihda nayttd ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotavalle
» Valitse ohjelmalause, jonka jalkeen l:lause lisataan

» Paina nappaintd "HETKELLISASEMAN
"g" TALLENNUS": TNC muodostaa L-lauseen
hetkellisaseman koordinaattien mukaan.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Viisteen lisays kahden suoran valiin

Muodon nurkat, jotka ovat kahden suoran leikkauspisteessa,
voidaan varustaa viisteella.

®  Talldin ohjelmoit ennen CHF -lausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siinad tasossa, jossa viiste toteutetaan.

®m  Sadekorjauksen tulee olla sama ennen CHF-lausetta ja sen
jalkeen.

® Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla

CHE » Viisteosuus: Viisteen pituus, mikali tarpeen:
s » Syottoarvo F (vaikuttaa vain CHF-lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 1Y+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

E> Al aloita muotoa CHF-lauseella.
Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.
Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltaavan

nurkkapisteeseen.

CHF-lauseessa ohjelmoitu sydttdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa CHFlauseessa. Sen jalkeen on taas
ennen CHF -lausetta ohjelmoitu sydttdarvo voimassa.

194
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Nurkan pyoristys RND

Toiminto RND pyoristad muodon nurkan.

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka
littyy tangentiaalisesti sekad edeltdvaan etta seuraavaan
muotoelementtiin.

Pyéristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tydkalulla
Rp& » Pyoristyssade: Kaaren sade, mikéli tarpeen:
> » Syottoarvo F (vaikuttaa vain RND -lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

Seka edeltdvan ettd seuraavan muotoelementin
E> tulee sisaltda koordinaatit siind tasossa, jossa
nurkan pydristys toteutetaan. Jos koneistat muodon
ilman sadekorjausta, silloin taytyy ohjelmoida
koneistustason molemmat koordinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

Ein im RND-lauseessa ohjelmoitu sybttdarvo vaikuttaa
vain kyseisessa RND-lauseessa. Sen jalkeen on taas
ennen RND-lausetta ohjelmoitu syottdarvo voimassa.

RND-lausetta voidaan kayttda myds pehmean
muotoonajon yhteydessa.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Ympyrakeskipiste CC

Ympyrakeskipiste maaritellaan ympyraradalle, jonka ohjelmoit C-

nappaimelld (ympyrarata C),, tai . Sitd varten

B syQOta sisaan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit
koneistustasossa tai

® tallenna viimeksi ohjelmoitu asema tai

® ota koordinaatit vastaan nappaimelld "HETKELLISASEMAN
TALLENNUS"

$cc » Syota sisdan napapisteen suorakulmaiset
koordinaatit tai ota talteen viimeksi ohjelmoitu
asema: Ei koordinaattien sisaansyottoa

NC-esimerkkilauseet
5 CC X+25 Y+25

tai
10 L X+25 Y+25
11 CC

Ohjelmarivit 10 ja 11 eivat perustu kuvaan.

Voimassaolo

Ympyréakeskipiste on voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
ympyrakeskipisteen.

Ympyrakeskipisteen inkrementaalinen maarittely

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti méaaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tydkaluasemaan.

Koodilla CC koordinaattiasema merkitaan ympyran
keskipisteeksi: Tyokalu ei liiku tahan asemaan.

Ympyréakeskipiste on samalla myds napapiste
napakoordinaatteja varten.
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Ympyrarata C keskipisteen ympari CC

Aseta ensin ympyrakeskipiste CC, ennenkuin ohjelmoit
ympyraradan. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu
tydkaluasema on ympyraradan alkupiste.

» Tydkalun ajo ympyraradan alkupisteeseen

» Koordinaattien sisaansyotto ympyran
keskipisteelle

O‘Xc » Syota sisdan ympyrankaaren loppupisteen
koordinaatit, mikali tarpeen:

» Kiertosuunta DR
Syottoarvo F
» Lisatoiminto M

v

TNC ajaa ympyraliikkeet normaalisti aktiivisessa
E> koneistustasossa. Jos ohjelmoit ympyroita, jotka

eivat sijaitse aktiivisessa koneistustasossa, esim.

C Z... X... DR+ tydkaluakselilla Z ja suoritat pydrinnan

samanaikaisesti tdman liikkeen kanssa, talldin TNC

ajaa tilaympyraa, siis yhta ympyraa kolmella akselilla

(ohjelmisto-optio 1).

NC-esimerkkilauseet

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Taysiympyra
Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle.

ympyraradalla.

Sisdansyottotoleranssi: enintdan 0.016 mm
(valittavissa koneparametrilla circleDeviation).

Pienin mahdollinen ympyrankaari, jonka TNC voi
likkua: 0.0016 um.

E> Ympyraliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Ympyrarata CR kiintealla sateella

Tyokalu liikkuu ympyréarataa, jonka sade on R.

CR, » Ympyrékaaren loppupisteen koordinaatit

e » Sade R Huomautus: Etumerkki méaaraa
ympyrakaaren suuruuden!

» Kiertosuunta DR Huomautus: Etumerkki maaraa
koveran ja kuperan kaaren!

» Lisatoiminto M
» Syottoarvo F

Taysiympyra

Taysiympyralle ohjelmoidaan kaksi ympyralausetta peréajalkeen:
Ensimmaisen puolikaaren loppupiste on toisen alkupiste. Toisen
puolikaaren loppupiste on ensimmaisen alkupiste.
Keskipistekulma CCA ja ympyrakaaren sade R

Muodon alku- ja loppupisteet voidaan yhdistaa toisiinsa neljalla eri vi
ympyrakaarella, joilla on samansuuruinen sade

Pienempi ympyrékaari: CCA<180°
Sateen etumerkki on positiivinen R>0 ) DR-

Suurempi ympyrakaari: CCA>180° @_. 5 _
40 A

Sateen etumerkki on negatiivinen R<0 R R

Kiertosuunnalla maarataan, onko kysessa ulkpuolinen (kupera) vai 2
sisapuolinen (kovera) kaari:

Kupera: Kiertosuunta DR- (sddekorjauksella RL) N

<Y

Kovera: Kiertosuunta DR+ (séadekorjauksella RL) ! 0 2o

Ympyrakaaren alku- ja loppupisteen etaisyys ei saa
olla suurempi ympyran halkaisija.
Suurin sallittu sdde on 99,9999 m.

Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

NC-esimerkkilauseet

ai

—

ai

—

ai

—
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Ympyrarata CT tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy vi
tangentiaalisesti sitd ennen ohjelmoituun muotoelementtiin.

Liitynta on ,tangentiaalinen”, jos muotoelementtien
leikkauspisteessa ei ole taitetta tai nurkkaa, siis muotoelementit
yhtyvat toisiinsa.

Muotoelementti, johon ympyrakaari liittyy tangentiaalisesti, 30 e W
ohjelmoidaan suoraan ennen CT -lausetta. Sita varten tarvitaan 25 b §
vahintaan kaksi paikoituslausetta 20
iy > Ympyrélfaaren loppupisteen koordinaatit, mikali
tarpeen: N
» Syottoarvo F qh@
> Lisstoiminto M ' 25 45

NC-esimerkkilauseet

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10LY+0

CT -lauseen ja edeltavan muotoelementin tulee
molempien sisaltda koordinaatit siind tasossa, jossa
ympyrakaari toteutetaan!
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Esimerkki: Karteesinen suora liike ja viiste

10

20
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Esimerkki: Karteesinen ympyrankaariliike

T 1 X

95

2
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Esimerkki: Karteesinen taysiympyra

50

)]
o
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Yleiskuvaus

Polaarikoordinaateilla asetetaan paikoitusasema kulman PA ja

etaisyyden PR avulla maaritellyn napapisteen CC suhteen.

Polaarikoordinaattien kayttdé on hyddyllinen:

® paikoituksissa ympyrakaarelle

® tyOkappaleen piirustuksen kulmamitoituksilla, esim.
reikdympyrat

Ratatoimintojen yleiskuvaus napakoordinaateilla

Toiminto Ratatoimintonappain Tyokalun liike Tarvittavat sisaansyotot Sivu
Suora LP + Suora Polaarisade, Suoran 205
loppupisteen
polaarikulma
Ympyrankaari + Ympyréarata Ympyrén loppupisteen 206
CcP keskipisteen/ napakulma, kiertosuunta
napapisteen
ympari kaaren
loppupisteeseen
Ympyrankaari cTe | + P Ympyrarata Polaarisade, Ympyran 206
CTP »; tangentiaalisella loppupisteen
litynnalla edelliseen polaarikulma
muotoelementtiin
Kierukkalinja Suoraviivaisesti Napasade, Ympyran 207

)" (P

(ruuvikierre) paallekkaiset

ympyraradat

204

loppupisteen napakulma,
Loppupisteen
koordinaatti
tyokaluakselilla
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Rataliikkeet — polaarikoordinaatit 6.5

Polaarikoordinaattien origo: Napa CC

Napapiste CC voidaan asettaa misséa tahansa koneistusohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelya napakoordinaateilla.
Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen ohjelmoinnissa.

&£° » Koordinaatit: Sy6ta sisdan napapisteen

. suorakulmaiset koordinaatit tai ota talteen viimeksi
ohjelmoitu asema: Ei koordinaatteja. Maarittele
napapiste ennen polaaristen koordinaattien
ohjelmointia. Maarittele napapiste vain
suorakulmaisessa koordinaatistossa. Napapiste
on voimassa niin kauan, kunnes uusi napapiste
maaritellaan.

NC-esimerkkilauseet
12 CC X+45 Y+25

Suora LP

Tyokalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

» NapakoordinaattisadePR: Sy6ta sisaan suoran
loppupisteen etaisyys napapisteeseen CC
» Napakoordinaattikulma PA: Suoran loppupisteen
kulma-asema valilla -360° ja +360°

Osoitteen PA etumerkki maaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

®m Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen PR suhteen
vastapaivainen: PA>0

®m Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen PR suhteen
myo6tapéaivainen: PA<Q

NC-esimerkkilauseet

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit

Ympyrarata CP napapisteen CC ympari

Polaarikoordinaattisade PR on samalla ympyrakaaren sade. PR
maaraytyy alkupisteen ja napapisteen CC valisen etaisyyden
perusteella. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu tytkaluasema
on ympyraradan alkupiste.

» Napakoordinaattikulma PA: Ympyraradan
loppupisteen kulma-asema valilla -99999,9999° ja
+99999,9999°

P » Kiertosuunta DR

NC-esimerkkilauseet

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Inkrementaalisilla koordinaateilla maarittele samat
etumerkit suureille DR ja PA.

Ympyrarata CTP tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti edeltavaan muotoelementtiin.

i{i » Napakoordinaattisade PR: Suoran loppupisteen
etdisyys napapisteeseen CC
@ » Napakoordinaattikulma PA: Ympyrédkaaren
loppupisteen kulma-asema

E> Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste!

NC-esimerkkilauseet
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0
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Rataliikkeet — polaarikoordinaatit 6.5

Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata sisaltaa paallekkaisia ympyraratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen liikkkeen. Ympyrarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain
polaarikoordinaateissa.

Kaytto
m Suurihalkaisijaiset siséa- ja ulkokierteet
® \oitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

Ohjelmoinnissa on maariteltava inkrementaalinen kokonaiskulma,
jonka verran tyokalu liikkuu kierukkarataa ja kierukkaliikkeen
kokonaiskorkeus.

Kierteiden lukumaara n:  Kierremaara + Kierteen yliajo alussa ja

lopussa
Kokonaiskorkeus h: Nousu P x Kierteiden lukumaara n
Inkrementaalinen Kierteiden lukumaara x 360° + Kulma
kokonaiskulma IPA: kierteen alussa + Yliajoliikkeen kulma
Alkukoordinaatti Z: Nousu P x (Kierremaara +

Aloituskierteen kulma)

Kierukkaradan muoto

Taulukko esittda tydskentelysuunnan, kiertosuunnan ja
sadekorjauksen keskindisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

Sisakierre Tyoskentelysuunta Kiertosuunta Sadekorjaus
oikeakatinen Z+ DR+ RL
vasenkatinen 7+ DR- RR
oikeakatinen /- DR- RR
vasenkatinen /- DR+ RL
Ulkokierre

oikeakatinen 7+ DR+ RR
vasenkatinen 7+ DR- RL
oikeakatinen Z— DR- RL
vasenkatinen Z— DR+ RR
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Kierukkaradan ohjelmointi

Maérittele kiertosuunta ja inkrementaalinen
kokonaiskulma IPA samalla etumerkilla, muuten Y
tydkalu voi lilkkua vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle IPA voidaan sy6ttaa sisaan arvo

valiltd -99 999,9999° .... +99 999,9999°. 25
» Napakoordinaattikulma:Sy6ta sisaan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka
verran tyokalu liikkuu kierukkaradalla. Kulman
@ maarittelyn jdlkeen valitse tyokaluakseli

akselivalintanappaimella.

» Syota sisdan kierukkaradan inkrementaalisen
korkeudenkoordinaatti

» Kiertosuunta DR
Kierukkarata myotapaivaan: DR-
Kierukkarata vastapaivaan: DR+

» Sadekorjauksen sisdansyottd taulukon mukaan

NC-esimerkkilauseet: kierrereika M6 x 1 mm mit 5 kierteella
12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-
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Rataliikkeet — polaarikoordinaatit 6.5

Esimerkki: Suora liike napakoordinaateilla

™ T

5 50 100
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Esimerkki: Kierukkarata

M64 x 1,6

T T

50 100

N

10 TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014



Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio 6.6
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

6.6 Ratatoiminnot — Vapaa muodon
ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Perusteet

NC-sdannoista poiketen mitoitetut tydkappaleen piirustukset
sisaltavat usein koordinaattimaarittelyja, joita ei pystyta syottamaan
sisdan harmailla dialoginappaimilla. Nain voivat esim.

B tunnetut koordinaatit sijaita muotoelementilla tai sen
|aheisyydessa,

B koordinaattimaarittelyt perustua toiseen muotoelementtiin tai
B suuntamaarittelyt ja muotomaarittelyt olla tunnettuja.

Taman tyyppiset maarittelyt ohjelmoidaan suoraan vapaalla
muodon ohjelmoinnilla FK. TNC laskee muodon tunnettujen
koodinaattimaarittelyjen mukaan ja tukee ohjelmointidialogia

interaktiivisella FK-grafiikalla. Kuva ylla oikealla esittda mitoitusta,
joka voidaan sy6ttaa sisaan helpoiten FK-ohjelmoinnilla.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6

=

212

Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Huomioi seuraavat FK-ohjelmoinnin edellytykset

Vapaalla muodon ohjelmoinnilla voidaan muodostaa
vain koneistustasossa olevia muotoelementteja.

FK-ohjelmoinnin koneistustaso maaritellaan
seuraavan hierarkian mukaan:

® 1. FPOL-lauseessa kuvatun tason avulla

B 2 7/X-tasossa, jos FK-jakso suoritetaan
sorvauskaytolla

®m 3. TOOL CALL-lauseessa maaritellyn
koneistustason avulla (esim. TOOL CALL 1 Z =
X/Y-taso)

® 4. Jos mikdan ei tdsmaa, standarditaso X/Y on
aktiivinen

FK-ohjelmanappainten naytto riippuu karan akselista
BLK FORM -kaskysséa. Jos esimerkiksi maarittelet
BLK FORM -kaskyssé karan akselin Z, TNC nayttaa
vain FK-ohjelmanappéaimet X/Y-tasolle.

Syoté sisaan jokaiselle muotoelementille kaikki
kaytettavissa olevat tiedot. Ohjelmoi jokaisessa
lauseessa myds muuttumattomat maarittelyt:
Ohjelmoimattomat tiedot ovat tuntemattomia tietoja!

Q-parametrit ovat sallittuja kaikissa FK-elementeissa
lukuunottamatta elementteja suhteellisilla vertauksilla
(esim. RX tai RAN), siis elementteja, jotka perustuvat
muihin NC-lauseisiin.

Kun sekoitat ohjelmassa konventionaalisia ja vapaan
muodon ohjelmoinnin lauseita, niin talldin jokainen
FK-jakso on maaritettava yksiselitteisesti.

TNC tarvitsee aina kiintean pisteen, josta

laskenta suoritetaan. Ohjelmoi juuri ennen
FK-jaksoa harmaiden dialogindppainten avulla
sellainen paikoitusasema, joka sisaltad molemmat
koneistustason koordinaatit. Ald ohjelmoi tass3
lauseessa Q-parametria.

Jos FK-jakson ensimmainen lause on FCT- tai
FLT-lause, taytyy sitd ennen ohjelmoida vahintaan
kaksi NC-lausetta harmailla dialogindppaimilla, jotta
likesuunta olisi yksiselitteisesti maaratty.

FK-jakso ei saa alkaa heti LBL-merkin jalkeen.
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio 6.6
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

FK-ohjelmoinnin grafiikka

KASIKAYTTO Ohjelmointi

Jotta grafiikkaa voitaisiin hyddyntaa FK- Hebel.H
ohjelmoinnissa, on sita varten valittava nayttdalueen :

ositus OHJELMA + GRAFIIKKA katso "Ohjelmointi", =
Sivu 69. 3% ;EE DR- RIS CoX+100 ccm“

Z+100 R
X-30_ v+0 R® FMAX
2-5 RO FMAX M3

LeT x-18 v+

ot

s
5
7 APPR
S FPOL  x+100 v+
9 FC DR- R10 CLSD+ CCX+@
1

PDY+0 D15
CLSD- COX+@ CCY+d

Puutteellisilla koordinaattimaarittelyilla ei tydkappaleen muotoa FLsE M A T :
yleensa pystyta maarittelemaan taysin yksiselitteisesti. Talldin TNC
esittad FK-grafiikassa erilaisia vaihtoehtoja, joiden joukosta sinun ]

taytyy valita oikea. FK-grafiikka esittaa tydkappaleen muotoa eri

. . I X I Iiod 2
véreilla: ‘ ’ ‘ e | e
sininen: Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty.
vihrea: Maérittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja;

valitse oikea.

punainen: Maarittelytiedot eivat ole riittdvia muotoelementin
maarittelemiseksi; syota sisaan lisda maarittelytietoja.

Jos tiedot mahdollistavat useampia ratkaisuja ja muotoelementti
naytetaan vihreana, niin valitse silloin oikea muoto seuraavasti:

» Paina ohjelmanappaintd NAYTA RATKAISU niin

RATKATSU monta kertaa, kunnes oikeata muotoelementtia
naytetaan. Kayta zoomaustoimintoa (2.
ohjelmanappainpalkki), jos mahdollisia ratkaisuja
ei pysyta selvasti erottamaan vakiokokoisessa
esityksessa

P > Naytettdva muotoelementti vastaa piirustusta:
RATKATSU Valitse se painamalla ohjelmanéappéaintad VALITSE
RATKAISU
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6

Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Jos et halua heti valita vihreana esitettavaa muotoa, niin paina
ohjelmanappainta LOPETA VALINTA, jolloin FK-dialogi jatkuu
seuraavaan muotoelementtiin.

=

Vihredna naytettava muotoelementti tulee valita
ohjelmanappaimelld VALITSE RATKAISU niin
aikaisessa vaiheessa kuin mahdollista, jotta
myohemmille muotoelementeille esitettavat
vaihtoehdot pystyttaisiin rajoittamaan maaraltaan
kohtuulliseksi.

Koneen valmistaja voi asettaa FK-grafiikalle muitakin
vareja.
PGM CALL -toiminnolla kutsutusta ohjelmasta

poimitut NC-lauseet TNC esittaa viela jollakin muulla
aiemmista poikkeavalla varilla.

Lauseen numeroiden naytto grafiikkaikkunassa
Lauseen numeroiden naytto grafiikkaikkunassa valitaan seuraavasti:

NAYTAZ
POISTA

LRUSE NO.

214

» Aseta ohjelmanéppain LAUSENUM.
NAYTTO PIILOTUS asetukseen NAYTTO
(Ohjelmanappainpalkki 3)
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

FK-dialogin avaus

Kun painat harmaata ratatoimintonappainta FK, sen jalkeen TNC
nayttéa ohjelmanappaimia FK-dialogin avaamiseksi: Katso seuraavaa
taulukkoa. Jos haluat poistaa nama ohjelmanappaimet naytolta,
paina uudelleen nappainta FK.

Avattuasi FK-dialogin jollakin naistad ohjelmanappaimista

TNC nayttda uuden ohjelmanappainpalkin, joiden avulla voit

syoOttaad sisaan tunnettuja koordinaatteja, suuntamaarittelyja ja
muotomaarittelyja.

FK-elementti Ohjelmanappain
Suora tangentiaalisella liitynnalla FLT ],
Suora ilman tangentiaalista liityntaa FL

il
Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla For

\

Ympyrankaari ilman tangentiaalista liityntaa Fo

b

Napapiste FK-ohjelmointia varten

m
T
<]
=

Napapiste FK-ohjelmointia varten

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappéinta FK

FPoL » Dialogin avaus napapisteen maarittelya varten:
Paina ohjelmanppéintd FPOL. TNC nayttaa
aktiivisen koneistustason akseliohjelmanappaimia

» Syota sisdan napakoordinaatit ndiden
ohjelmanéappainten avulla

Napapiste FK-ohjelmointia varten sailyy voimassa niin
pitkaan, kunnes maarittelet uuden FPOL-osoitteen

avulla.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Suorat vapaalla ohjelmoinnilla

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappaintad FK

= » Avaa vapaan suoran dialogi: Paina
=i ohjelmanappéintd FL. TNC nayttas lisaa
ohjelmanappaimia.

» Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla. FK-grafiikka nayttaa
ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan,
kunnes maarittelytiedot ovat riittéavia. Useampia
ratkaisuvaihtoehtoja naytetaan vihreana (katso "FK-
ohjelmoinnin grafiikka", Sivu 213)

Suora tangentiaalisella liitynnalla
Kun suora liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin, sen
ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FLT:

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappéintd FK

» Avaa dialogi: Paina ohjelmanéappaintad FLT

» Syota lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappainten avulla

FLT I
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Ympyraradat vapaalla ohjelmoinnilla

Ympyréarata ilman tangentiaalista liityntaa

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappaintad FK

Fe » Vapaan ympyrankaaren dialogin avaus:

N Paina ohjelmanappaintd FC; TNC nayttda
ohjelmanappaimia ympyraradan suoria
sisdansyottdja tai ympyran keskipisteen
sisdansyottda varten

» Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla: FK-grafiikka nayttaa
ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan,
kunnes maarittelytiedot ovat riittéavia. Useampia
ratkaisuvaihtoehtoja naytetaan vihreana (katso "FK-
ohjelmoinnin grafiikka", Sivu 213)

Ympyrarata tangentiaalisella liitynnalla

Kun ympyrérata liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin,
sen ohjelmointidialogi avataan ohjelmanadppaimelld FCT:

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappéintd FK

» Avaa dialogi: Paina ohjelmanéappéinta FCT

FCT
J » Syota lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappainten avulla
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio

Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Sisaansyottomahdollisuudet
Loppupisteen koordinaatit

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

T

Suorakulmaiset koordinaatit X ja Y

napapisteeseen FPOL

gx
Polaarikoordinaatit perustuen PR ; ipn

NC-esimerkkilauseet

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Muotoelementtien suunta ja pituus

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Suoran pituus

Ympyrakaaren janteen pituus LEN

Tulotangentin nousukulma AN

Suoran nousukulma é}t
LEN@
QNE

Ympyrankaaren patkan keskipistekulma ooa,
L=

Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

TNC maérittelee inkrementaalisena maarittelemasi
nousukulman (IAN) edellisen liikelauseen suunnan
perusteella. Inkrementaalisia nousukulmia sisaltavéat
ohjelmat ja iTNC 530 -ohjauksessa tai vanhemmissa
TNC-ohjauksissa maaritellyt nousukulmat eivat ole
yhteensopivia.

NC-esimerkkilauseet

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45

29 FCT DR- R15 LEN 15

218
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R15
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20
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Y
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Ympyrakeskipiste CC, sade ja kiertosuunta FC-/FCT-lauseessa

Antamiesi maarittelytietojen perusteella TNC laskee vapaasti
ohjelmoitaville ympyraradoille keskipisteen.. Talla tavoin voit FK-
ohjelmoinnin avulla ohjelmoida lauseeseen myos taysiympyran.

Jos haluat maaritellda ympyran keskipisteen polaarikoordinaateilla,
silloin taytyy napapiste maaritellda CC-toiminnon asemesta
toiminnolla FPOL. FPOL pysyy voimassa seuraavaan FPOL-
maarittelylauseeseen saakka ja se maaritelldan suorakulmaisilla
koordinaateilla.

Konventionaalisesti ohjelmoitu tai laskettu ympyran

E> keskipiste ei ole uudessa FK-jaksossa enaa
voimassa napapisteena ja ympyrakeskipisteena: Jos
konventionaalisesti ohjelmoidut napakoordinaatit
perustuvat napapisteeseen, joka on maaritelty sita
ennen ohjelmoidussa CC-lauseessa, niin silloin tdma
napapiste taytyy maaritelld uudelleen FK-jakson
jalkeen CC-lauseessa.

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Keskipiste suorakulmaisessa

koordinaatistossa Qﬂ %Tﬂ

cc

]| B

Keskipiste polaarikoordinaatistossa

Ympyraradan kiertosuunta DR- DR+
A
Ympyraradan sade @n

NC-esimerkkilauseet

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6 Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Suljetut muodot

Ohjelmanappaimella CLSD merkitaan suljetun muodon alku Y
ja loppu. Nain viimeiselle muotoelementille mahdollisten
ratkaisuvaihtoehtojen lukumaara vahenee.

CLSD maaritellaan toisen muotomaarittelyn lisaksi FK-jakson
ensimmaisessa ja vimeisessa lauseessa.

m Muodon alku: CLSD+
Muodon loppu: CLSD-

NC-esimerkkilauseet

220 TNC 620 | Kayttajan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014



Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Apupisteet

Niin vapaille suorille kuin myods vapaille ympyraradoille voidaan

maaritella koordinaatit apupisteeksi, joka sijaitsee muodossa tai sen

l&hella.

Apupisteet muodolla
Apupiste sijaitsee suoralla tai suoran jatkella.

Tunnetut maarittelyt

Ohjelmanappéaimet

Suoran apupisteen P1 tai P2

X-koordinaatti

Suoran apupisteen P1 tai P2

=L || [E
M

Y-koordinaatti

Ympyraradan apupisteen P1, P1X
P2 tai 3 X-koordinaatti

=

P2X . P3X ‘l\

Ympyraradan apupisteen P1, Py
P2 tai P3 Y-koordinaatti

&

Apupisteet muodon vierella
Tunnetut maarittelyt

Suoran vieress olevan apupisteen X-ja Y-
koordinaatit

Ohjelmanappaimet

Apupisteen etaisyys suoralle

PDX E PDY
%

Apupisteen X- ja Y-koordinaatit
ympyraradan lisaksi

Apupisteen etaisyys ympyraradalle

NC-esimerkkilauseet

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Suhteelliset vertaukset

Suhteelliset vertaukset ovat maarittelyja, jotka perustuvat johonkin v
toiseen muotoelementtiin. Suhteellisten vertausten (Relativ)
ohjelmanappaimet ja ohjelmasanat alkavat kirjaimella "R". Oikealla
oleva kuva esittaa mittatietoja, jotka tulee ohjelmoida suhteellisina
vertauksina.

20 8
45
2\ [oo? ﬁ\
200 @
"FPOL ¥

Syo6té suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina
arvoina. Maarittele lisaksi sen muotoelementin 10

lauseen numero, johon vertaus viittaa. R\
Muotoelementti, jonka lauseen numero vertauksessa :Gﬁ
maaritelladn, ei saa olla enempaa kuin 64 10

paikoituslausetta sen lauseen edella, jossa vertaus
ohjelmoidaan.

Jos mydhemmin poistat lauseen, johon on olemassa
vertaus, TNC antaa virheilmoituksen. Muuta
ohjelmaa, ennenkuin poistat tallaisen lauseen.

35

Suhteellinen vertaus lauseessa N: Loppupisteen koordinaatit

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappéaimet
Suorakulmaiset koordinaatit lauseen N

suhteen ] sl
Polaariset koordinaatit - —
lauseen Nsuhteen e =A

NC-esimerkkilauseet

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio 6.6
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Suhteellinen vertaus lauseeseen N: muotoelementin suunta ja
etaisyys

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanéppdin y

Suoran ja toisen muotoelementin tai ympyrén
kaaren tulotangentin ja toisen muotoelementin

valinen kulma

Suora, joka on samansuuntainen toisen
muotoelementin kanssa

Suoran etaisyys yhdensuuntaisesta
muotoelementista

NC-esimerkkilauseet

»
c
=
(=g
13
o
=
1]
=
<
(1
-
Y
c
7]
o
c
n
(13
(13
0
[1°3
(1]
=}
<
<
3
T
<
-
g_:
1]
n
=,
=
@«
o+
(1]
o
o

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappain
Ympyrakeskipisteen suorakulmaiset

koordinaatit lauseen N suhteen

Ympyrakeskipisteen polaariset

koordinaatit lauseen N suhteen

NC-esimerkkilauseet

10 1

223
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6 Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Esimerkki: FK-ohjelmointi 1

N
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio 6.6
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Esimerkki: FK-ohjelmointi 2

30

w
o
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1 Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6 Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Esimerkki: FK-ohjelmointi 3
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio 6.6
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

71 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-
optio)

Kaytto

Halutessasi voit suoraan TNC:ssa avata CAD-jarjestelméssa

luodun DXF-tiedoston, josta voit imuroida muotoja ja tallentaa

ne selvakieliohjelmiksi tai pistetiedostoiksi. Muodon valinnalla
laadittuja selvakieliohjelmia voidaan kasitelld myds vanhemmissa
TNC-ohjauksissa, koska muoto-ohjelmat sisaltavat vain lauseita L ja
CccC/C.

Kun kasittelet DXF-tiedostoja ohjelmoinnin kéyttétavalla, TNC luo
muoto-ohjelmat yleensa tiedostotunnuksella .H ja ja pistetiedostot
tunnuksella .PNT. Kun kasittelet DXFtiedostoja smarT.NC-
kayttdtavalla, TNC luo muoto-ohjelmat yleensa tiedostotunnuksella
.HC ja pistetiedostot tunnuksella .HP. Tallennusdialogissa voit
kuitenkin valita vapaasti tiedostotyypin. Lisaksi voi tallentaa valitun L s e —
muodon tai valitut koneistusasemat my6s TNC:n valimuistiin, josta

voit sen jalkeen lisdtd ne suoraan NC-ohjelmaan.

Kasiteltavat DXFtiedostot on tallennettava TNC:n
kiintolevylle.

Huomioi ennen TNC:hen lukemista, ettd DXF
tiedostonimi ei sisélld tyhjia merkkeja tai kiellettyja
erikoismerkkeja katso "Tiedostojen nimet", Sivu 100.

Avattavan DXF-tiedoston tulee siséltaa vahintaan yksi
kerros.

TNC tukee yleisimmin kaytettdvaa DXFformaattia
R12 (vastaa samaa kuin AC1009).

TNC ei tue bindaristd DXFformaattia. Kun luot
DXF-tiedoston CAD- tai merkkiohjelmasta, muista
tallentaa tiedosto ASCll-formaatissa.

Muodon elementeiksi on valittavissa seuraavat DXF-
elementit:

m | INE (Suora)

®m CIRCLE (Taysiympyra)

m ARC (Osaympyréa)

® POLYLINE (Moniviiva)
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio) 7.1

DXF-tiedoston avaaminen

_@ » Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin
kayttotapa
» Valitse tiedostonhallinta
MGT
VALITSE » \Valitse osoitettavien tiedostotyyppien valinnan
&, ohjelmanappainvalikko: Paina ohjelmanappainta
VALITSE TYYPPI.
NAvTA » Ota néytolle kaikki DXFtiedostot: Paina
ohjelmanappainta NAYTA DXF.
» Valitse hakemisto, johon DXFtiedosto on
tallennettu
‘ » Valitse haluamasi DXFtiedosto, vastaanota
nappéaimellda ENT: TNC kaynnistdad DXFmuuntimen

ja esittaa nayttoruudulla DXF-tiedoston siséaltoa.
Vasemmassa ikkunassa TNC nayttaa tasoja
(Layer), oikeassa ikkunassa piirustusta

Tyoskentely DXF-konvertterilla

DXF-konvertterin kdyttdmiseksi tarvitset ehdottomasti

E> hiiren. Kaikki kdyttdtavat ja toiminnot sekd muotojen
ja koneistusasemien valinnat ovat mahdollisia vain
hiiren avulla.

DXF-konvertteri toimii erillisenad sovelluksena TNC:n kolmannella
tyopoydalla. Voit nain ollen vaihtaa mielesi mukaan edestakaisin
koneen kayttdtapojen, ohjelmointikayttotapojen ja DXFkonvertterin
valilla nayttékuvan vaihtondppaimen avulla. Taméa on hyodyllinen
varsinkin silloin, jos haluat lisatd muotoja tai koneistusasemia
kopioimalla valimuistin kautta selvakieliohjelmaan.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Perusasetukset

Seuraavaksi esiteltavat perusasetukset valitaan otsikkopalkin —
kuvakkeiden avulla. TNC nayttdd monet kuvakkeet vain tietylla me
kayttotavalla.

Asetus Kuvake =
Zoomauksen asetus suurimpaan mahdolliseen =

esitykseen o

Varikaavion vaihto (taustavarin vaihto)

Vaihto 2D- ja 3D-tavan valilla. Aktiivisessa 3D-
tilassa voit kiertaa ja kallistaa nakymaa hiiren
oikealla painikkeella

D _3175267HM_@%P_120+L_57%C

tai tuuma. Tassa mittayksikdssa TNC
myods tulostaa muoto-ohjelman seka
koneistusasemat.

Aseta erottelutarkkuus: Erottelutarkkuus
maarittelee, kuinka monen pilkun jalkeisen
merkkipaikan avulla TNC:n tulee luoda muoto-
ohjelma. Perusasetus: 4 pilkun jalkeista
merkkipaikkaa (vastaa erottelutarkkuutta 0.1
um aktiivisella mittayksikolla MM)

DXFtiedoston mittayksikon asetus mm .

232
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Asetus

DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Kuvake

asetus: toleranssi maarittelee, kuinka

Muodon vastaanoton tavan, toleranssin .

kaukana toisistaan viereiset muotoelementit
saavat olla. Toleranssin avulla voit vertailla
piirustuksen tekemisen yhteydessa syntyneita
epatarkkuuksia. Perusasetus riippuu koko DXF-
tiedoston laajentumisesta

Pisteen vastaanoton tapa ympyrankaarilla ja
osaympyroilla: Tapa maéarittelee, ottaako TNC .
ympyran keskipisteen suoraan talteen hiiren
painalluksella koneistusasemien valinnassa

(PQOIS) vai naytetaanko ensin lisda ympyran

pisteita.

® POIS Ympyran lisapisteitd ei nayteta,
ympyran keskipisteen suora talteenotto, kun
napsautat ympyraa tai osaympyraa

m PAALLA Ympyréan lisapisteiden naytto,
halutun kaaripisteen talteenotto uudella
napsautuksella

Pisteen talteenottotapa: Maarittele,
tuleeko TNC:n nayttaa tyokalun liikerata
koneistusasemien valinnassa.

=

Huomaa, ettéd mittayksikdn asetuksen on oltava
oikein, koska DXF-tiedosto ei sisélla mitaan tahan
littyvaa tietoa.

Jos haluat luoda ohjelmia vanhemmille TNC-
ohjauksille, tulee erottelutarkkuus rajoittaa kolmeen
pilkun jalkeiseen merkkipaikkaan. Lisdksi on
poistettava kommentit, jotka DXF-muunnin tulostaa
mukana muoto-ohjelmassa.

TNC nayttaa aktiivista perusasetusta nayton alarivilla.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Kerroksen asetus

Yleensa DXFtiedostot kasittavat useampia kerroksia (Layer), joiden
avulla suunnittelija jarjestelee piirustuksensa. Kerrosmenetelman
avulla suunnittelija ryhmittelee erityyppiset elementit, esim.
varsinaiset tydkappaleen muodot, apu- ja rakenneviivat, viivoitukset
ja tekstit.

Jotta muodon valinnassa nayttéruudulle tulisi mahdollisimman
vahan paallekkaista informaatiota, voit piilottaa kaikki DXF
tiedostossa olevat paallekkaiset kerrokset.

Kasiteltavan DXFtiedoston tulee sisaltda vahintaan
yksi kerros.

Voit valita muodon my®6s silloin, kun suunnittelija on o
tallentanut sen useampiin kerroksiin.

asetustapa: TNC nayttda vasemmassa ikkunassa
kaikki ne kerrokset, jotka sisaltyvat aktiivisena
olevaan DXFtiedostoon.

» Kerroksen piilottaminen: Valitse haluamasi kerros

hiiren vasemmalla nappaimella ja piilota se
osoittamalla ohjausruutuun.

» Jos ei vield aktiivinen, valitse kerroksen

» Kerroksen esilleottaminen: Valitse haluamasi
kerros hiiren vasemmalla nappaimella ja ota se
esille napsauttamalla ohjausruutuun.
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio) 7.1

Peruspisteen maarittely

DXF-tiedoston piirustuksen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa
kohdassa, etta sita voisi suoraan kayttaa tyokappaleen
nollapisteena. Siksi TNC:ssé on toiminto, jonka avulla piirustuksen
nollapiste voidaan siirtaa jarkevaan paikkaan yksinkertaisesti
osoittamalla elementtia.

Peruspiste voidaan maaritella seuraaviin kohtiin:
m Suoran alku- tai loppupisteeseen tai keskelle
® Ympyrankaaren alku- tai loppupisteeseen ~ ——r

® Kvadrantin littymakohtaan tai tdysiympyran keskelle w e
®m Seuraaviin leikkauspisteisiin:

B suora — suora, myos silloin kun leikkauspiste on kyseisten
suorien jatkeella

B Suora — Ympyréankaari
m Suora — Taysiympyra
B Ympyra — Ympyra (ei valid, onko osa- vai taysympyra)

Jotta peruspiste voitaisiin maaritella, on kaytettava
joko TNC-ndppéaimistdon kosketusmattoa tai USB-
litannalla yhteenliitettya hiirta.

Voit my0s vield muuttaa peruspistettd, kun muoto on
jo valmiiksi valittu. TNC laskee todelliset muototiedot
vasta, kun tallennat valitun muodon muoto-
ohjelmaan.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai

selvakielimuodoista

71

DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Peruspisteen valitseminen yksittaiselle elementille

Ay
A2A

» \Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdtapa
» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella siihen

elementtiin, johon haluat asettaa peruspisteen:
TNC nayttaa téahdella valittavissa olevia
peruspisteita, jotka sijaitsevat valitulla elementilla

Napsauta sita téhted, jonka kohtan haluat valita
peruspisteeksi: TNC asettaa peruspisteen
symbolin valittuun kohtaan. Kayta tarvittaessa
zoomaustoimintoa, jos valittu elementti on liian
pieni.

Peruspisteen valitseminen kahden elementin leikkauspisteeseen

fany
A4

236

» \Valitse peruspisteen maarittelyn kayttétapa
» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella

ensimmaiseen elementtiin (suora, taysiympyra,
ympyrankaari): TNC nayttaa tahdella valittavissa
olevia peruspisteita, jotka sijaitsevat valitulla
elementilla.

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella

toista elementtia (suora, taysiympyra tai
ympyrankaari): TNC asettaa peruspisteen symbolin
leikkauspisteeseen.

TNC laskee toisen elementin leikkauspisteen myos
silloin, kun se sijaitsee elementin jatkeella.

Jos TNC laskee useampia mahdollisia
leikkauspisteita, ohjaus valitsee leikkauspisteeksi
sen, mika on lahimpéana toiseen elementtiin tehtya
hiiren napsautuskohtaa.

Jos TNC ei pysty laskemaan yhtaan leikkauspistetta,
ohjaus kumoaa jo valmiiksi merkityn elementin.
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio) 7.1

Elementti-informaatio

TNC néayttda alavasemmalla, kuinka kaukana valitsemasi peruspiste @
. . N ale ¢ e
on piirustuksen nollapisteesta. _ L

ent info.
ox 0.0000
ov o.0000
o0z .0000

203173267

Muodon valinta ja tallennus

Jotta peruspiste voitaisiin maaritella, on kaytettava
E> joko TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-

litannalla yhteenliitettya hiirta.

Jos et kdyta muoto-ohjelmaa kayttdtavalla ,

on kiertosuunta maariteltava muodon valinnan

yhteydessa niin, ettéd on sama kuin haluttu

koneistussuunta.

Valitse ensimmainen muotoelementti niin, etta

262.5722
221.5758

muotoon ajo voidaan suorittaa térmaysvapaasti. R
Jos muotoelementit ovat tiiviisti Idhekkain toisiaan,
kaytd zoomaustoimintoa. e e e —————
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

71

238

DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

» Valitse muodon valitsemisen tapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja
oikea ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten

» Muotoelementin valinta: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella haluamaasi
muotoelementtiin. TNC esittaa valittua
muotoelementtia sinisella varilla. Samalla TNC
nayttaa valittua elementtia symbolilla (ympyra tai
suora) vasemmassa ikkunassa

» Seuraavam muotoelementin valinta: Napsauta
hiiren vasemmalla painikkeella haluamaasi
muotoelementtiin. TNC esittaa valittua
muotoelementtia siniselld varilla. Jos valitussa
kiertosuunnassa on viela muita yksiselitteisesti
valittavissa olevia muotoelementteja, TNC esittaa
niita vihrealla varilla. Kun napsautat vimeista
vihreda elementtia, tulet ndin vastaanottaneeksi
kaikki muoto-ohjelman elementit. Vasemmassa
ikkunassa TNC esittaa kaikkia valittavissa olevia
muotoelementteja. Edelleen vihrealla merkityt
elementit TNC nayttaa ilman hakasta sarakkeessa
NC. TNC ei tulosta naitad elementteja muoto-
ohjelmaan tallennuksen yhteydessa. Voit
ottaa merkityt elementit myds napsauttamalla
vasemmassa ikkunassa olevaa muoto-ohjelmaa.

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt
valinnat napsauttamalla uudelleen elementtia
oikeanpuoleisessa ikkunassa, kun pidat samalla
CTRL-nappainta painettuna Napsauttamalla
paperikorisymbolia voit peruuttaa kaikkien
valittujen elementtien valinnan

Kun olet valinnut moniviivan, TNC nayttaa
vasemmanpuoleisessa ikkunassa kaksiportaista
tunnusnumeroa. Ensimmainen numero on juokseva
muotoelementin numero, toinen numero on DFX-
tiedostoon perustuva kunkin moniviivan elementin
numero.
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

o » Valitun muotoelementin tallennus TNC:n
i valimuistiin, jotta muoto voitaisiin sen jalkeen lisata

selvakieliohjelmaan, tai

= » Valitun muotoelementin tallennus
[ selvékieliohjelmaan: TNC nayttaa

ponnahdusikkunaa, johon voit syottaa
kohdehakemiston ja sydttaa sisaan haluamasi
tiedostonimen. Perussaatd: DXFtiedoston nimi.
Jos nimi sisaltad DXFliitteita tai tyhjia paikkoja,
TNC korvaa nama kohdat alleviivausmerkilla.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin:
selvakieliohjelma (.H) tai muotokuvaus (.HC)

» Sisaansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman valittuun hakemistoon.

= » Jos haluat valita viela muita muotoja, paina valitun
. elementin valinnan poistokuvaketta ja valitse

seuraava muoto edella kuvatulla tavalla

TNC tulostaa kaksi aihion maarittelya () muoto-

E> ohjelman mukana. Ensimmainen maarittely sisaltaa
koko DXFtiedoston mitat, toinen ja sen myota
seuraava vaikuttava maarittely sulkee valitut
muotoelementit, joten saadaan aikaan optimoitu
aihion koko.

TNC tallentaa vain elementtejd, jotka on myds
todellisesti valittu (siniselld merkityt elementit), siis
pukkimerkilld vasemmassa ikkunassa.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys

Jos valittavat muotoelementit tyssaavat paittain toisiaan vasten,
taytyy vastaava muotoelementti ensin osittaa. Tama toiminto
on automaattisesti kaytettavissa, jos olet muodon valinnan
kayttotavalla.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paittain tyssadva muotoelementti valitaan, se siis tulee
merkityksi sinisella

» Napsauta jakavaa muotoelementtia: TNC nayttaa leikkauspistetta
tahtiympyralla ja valittavissa olevia loppupisteitéd pelkalla tahdella

» Pida nappainta CTRL alhaalla ja napsauta leikkauspisteeseen:
TNC osittaa leikkauspisteessa olevan muotoelementin ja

piilottaa taas pisteet. Tarvittaessa TNC pidentaa tai lyhentaa
paittain tyssadavaa muotoelementtid molempien elementtien
leikkauspisteeseen saakka

» Napsauta uudelleen ositettua muotoelementtia: TNC antaa
uudelleen esille leikkaus- ja loppupisteet.

» Napsauta haluamaasi loppupistettd: TNC merkitsee nyt ositetun
elementin siniseksi

» Valitse seuraava muotoelementti

Jos pidennettdva/lyhennettdva muotoelementti
E> on suora, TNC pidentda/lyhentdd muotoelementin
lineaarisesti. Jos pidennettava/lyhennettava
muotoelementti on kaari, TNC pidentaa/lyhentaa
kaaren ympyramaisesti.
Jotta naita toimintoja voitaisiin kayttaa, taytyy
vahintéaadn kahden muotoelementin olla jo valmiiksi
valittuina, muuten suuntaa ei voi maarittaa
yksiselitteisesti.
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio) 7.1

Elementti-informaatio

TNC nayttda alavasemmalla erilaista tietoja sille muotoelementille,
jonka olet viimeksi valinnut vasemmassa tai oikeassa ikkunassa
hiiren napsautuksella.

m Suorien loppupisteet ja lisdksi harmaalla valilla suorien
alkupisteet

B Ympyra, ympyran keskipiste, ympyran loppupiste ja
kiertosuunta. Lisaksi harmaalla varilla ympyran alkupiste ja sade

ement info.

262.5722
221.5758
0.0000

[Z0-5XV_12751@7MM - _1sL_1xC_1>=1.2000

Koneistusasemien valinta ja tallennus

Jotta koneistusasemat voitaisiin maaritella, on
kaytettava joko TNC-nappaimistdn kosketusmattoa tai
USB-liitannalla yhteenliitettya hiirta.

Jos valittavat asemat ovat hyvin |&hella toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa

Valitse tarvittaessa perusasetus niin, ettd TNC nayttaa
tyokalun radat katso "Perusasetukset’, Sivu 232.

Koneistusasemien valitsemiseen on kaytettdvissa kolme
vaihtoehtoa:

B Yksittaisvalinta: Valitset haluamasi koneistusaseman yhdella
hiiren napsautuksella (katso "Yksittaisvalinta", Sivu 242)

B Porausaseman nopea valinta hiiren alueella: Rajaa hiirta
vetamalla alue, jonka sisalla olevat porausasemat valitaan
("Porausaseman nopea valinta hiiren alueella").

B Porausasemien nopea valinta halkaisijan sisaansyoton avulla:
Syota sisdan poraushalkaisija, jolloin valituksi tulee kaikki
DXFtiedostossa talla talla halkaisijalla olevat porausasemat
("Porausaseman nopea valinta halkaisijan sisédnsyotolla").

TNC 620 | Kayttajan kasikiia HEIDENHAIN-selvékielidialogi | 6/2014 241



Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Yksittaisvalinta

» Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja
oikea ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten.

» Koneistusaseman valitseminen: Napsauta
hiiren vasemmalla painikkeella ensimmaiseen
elementtiin: TNC nayttaa tahdella valittavissa olevia
peruspisteita, jotka sijaitsevat valitulla elementilla.
Napsauta yhta tahtea: TNC ottaa valitun aseman
vasempaan ikkunaan (pistesymbolin nayttd).
Kun napsautat ympréankaarta, TNC ottaa tdman
ympyran keskipisteen suoraan koneistusasemaksi

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt
valinnat napsauttamalla uudelleen elementtia
oikeanpuoleisessa ikkunassa, kun pidat samalla
CTRL-nappainta painettuna (napsauta merkinnan
sisaan)

» Jos haluat méaarittaa koneistusaseman leikkaamalla
toisen elementin, napsauta ensimmaiseen
elementtiin hiiren vasemmanpuoleisella
painikkeella: TNC nayttaa tahdella valittavissa
olevat koneistusasemat.

» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toiseen
elementtiin (suora, tdysiympyra, ympyrankaari):
TNC ottaa elementtien leikkauspisteen vasempaan
ikkunaan (pistesymbolin nayttd).

; > Valitun koneistusaseman tallennus TNC:n

"—4"5 valimuistiin, jotta tama voitaisiin sen jalkeen lisata
selvakieliohjelmaan paikoituslauseena tyokierron
kutsun kanssa, tai

Ly |

= » Valitun koneistusaseman tallennus

5 pistetiedostoon: TNC nayttda ponnahdusikkunaa,
johon voidaan syéttaa kohdehakemisto ja haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXFtiedoston nimi. Jos
nimi sisaltda DXFtiedostoliitteita tai tyhjia paikkoja,
TNC korvaa nama kohdat alleviivausmerkilla.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin:
pistetaulukko (.PNT), kuviogeneraattoritaulukko
(.HP) tai selvakieliohjelma (.H). Kun tallennat
koneistusasemat selvakieliohjelmaan, TNC luo
silloin jokaista koneistusasemaa varten erillisen
lineaarilauseen tyokierron kutsulla (L X... Y...
M99). Taman ohjelman voit siirtaéd myds vanhoihin
TNC-ohjauksiin ja toteuttaa niissa.

» Sisaansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-

ohjelman siihen hakemistoon, johon myos DXF
tiedosto on tallennettu

ENT

» Jos haluat valita vield muita koneistusasemia

s toiseen tiedostoon tallentamista varten: paina
valittujen elementtien valinnan peruutuskuvaketta
ja valitse edella kuvatulla tavalla.
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Porausaseman

o)
A2A

ENT

>

DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio) 7.1

nopea valinta hiiren alueella

Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja
oikea ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten.
Paina nappaimiston Shift-ndppainta ja rajaa hiiren
vasemmanpuoleisen painikkeen avulla alue, jossa
olevien ympyran keskipisteiden asemat TNC:n
tulee vastaanottaa: TNC antaa esille ikkunan, jossa
voit suodattaa porausreikia niiden koon mukaan.

Tee suodatinasetukset katso " ja vahvista
nayttopainikkeella Kayta: TNC ottaa valitut asemat
vasempaan ikkunaan (pistesymbolin nayttd).

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi valitut
elementit rajaamalla hiiren avulla uudelleen
sen alueen, kun samalla pidat CTRL-ndppéinta
painettuna

Valitun koneistusaseman tallennus TNC:n
valimuistiin, jotta tama voitaisiin sen jalkeen lisata
selvékieliohjelmaan paikoituslauseena tydkierron
kutsun kanssa, tai

Valitun koneistusaseman tallennus
pistetiedostoon: TNC nayttdad ponnahdusikkunaa,
johon voidaan sydttaa kohdehakemisto ja haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXFtiedoston nimi. Jos
nimi sisaltda DXFtiedostoliitteita tai tyhjia paikkoja,
TNC korvaa nama kohdat alleviivausmerkilla.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin:
pistetaulukko (.PNT), kuviogeneraattoritaulukko
(.HP) tai selvakieliohjelma (.H). Kun tallennat
koneistusasemat selvakieliohjelmaan, TNC luo
silloin jokaista koneistusasemaa varten erillisen
lineaarilauseen tyokierron kutsulla (L X... Y...
M99). Taman ohjelman voit siirtdéd myds vanhoihin
TNC-ohjauksiin ja toteuttaa niissa.

Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman siihen hakemistoon, johon myos DXF-
tiedosto on tallennettu

Jos haluat valita vield muita koneistusasemia
toiseen tiedostoon tallentamista varten: paina
valittujen elementtien valinnan peruutuskuvaketta
ja valitse edelld kuvatulla tavalla.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Porausaseman nopea valinta halkaisijan sisaansyotolla
> Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa B
- ; OWD 4 e

vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja
oikea ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten.

» Avaa dialogi halkaisijan sisaansyottoa varten: TNC
nayttéa ponnahdusikkunaa, johon voidaan syo6ttaa
haluttu halkaisija.

» Syota sisdan haluamasi halkaisija, vahvista
nappaimelld ENT: TNC etsii DXF-tiedoston lapi
maaritellyn halkaisijan mukaan ja tuo sen jalkeen
naytolle ikkunan, jossa on sydttamaasi halkaisijan
arvoa lahinna oleva halkaisijan arvo. Lisaksi voit
jalkeenpain suodattaa reiat niiden koon mukaan. == e,

» Tarvittaessa tee suodatinasetukset katso " ja
vahvista nayttopainikkeella Kayta: TNC ottaa
valitut asemat vasempaan ikkunaan (pistesymbolin
naytto).

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi valitut
elementit rajaamalla hiiren avulla uudelleen
sen alueen, kun samalla pidat CTRL-ndppéinta

painettuna
= > Valitun koneistusaseman tallennus TNC:n
i valimuistiin, jotta tama voitaisiin sen jalkeen lisata

selvakieliohjelmaan paikoituslauseena tyokierron
kutsun kanssa, tai

=i » Valitun koneistusaseman tallennus

[ pistetiedostoon: TNC nayttda ponnahdusikkunaa,
johon voidaan sydttaa kohdehakemisto ja haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXFtiedoston nimi. Jos
nimi sisaltda DXFtiedostoliitteita tai tyhjia paikkoja,
TNC korvaa ndma kohdat alleviivausmerkilla.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin:
pistetaulukko (.PNT), kuviogeneraattoritaulukko
(.HP) tai selvakieliohjelma (.H). Kun tallennat
koneistusasemat selvakieliohjelmaan, TNC luo
silloin jokaista koneistusasemaa varten erillisen
lineaarilauseen tyokierron kutsulla (L X... Y...
M99). Taman ohjelman voit siirtdaéd myds vanhoihin
TNC-ohjauksiin ja toteuttaa niissa.

» Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-

ohjelman siihen hakemistoon, johon myods DXF-
tiedosto on tallennettu

ENT

= » Jos haluat valita vield muita koneistusasemia

. toiseen tiedostoon tallentamista varten: paina
valittujen elementtien valinnan peruutuskuvaketta
ja valitse edelld kuvatulla tavalla.
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio) 7.1

Filtereinstellungen

Kun olet valinnut porausasemat pikavalinnalla, TNC tuo naytdlle
ponnahdusikkunan, jossa vasemmalla nakyvat pienimmat

ja oikealla suurimmat I6ydetyt poraushalkaisijat. Halkaisijan
nayton alapuolella olevien nayttopainikkeiden avulla voit asettaa
vasemmanpuoleisella alueella pienempia ja oikeanpuoleisella
alueella suurempia halkaisijoita niin, etté saat talteenotettua
haluamasi poraushalkaisijan.

Kaytettavissa ovat seuraavat nayttopainikkeet:

Pienimman halkaisijan suodatinasetus Kuvake
Pienimman |6ydetyn halkaisijan nayttd .
(perusasetus) | <<
Seuraavan pienemman loydetyn halkaisijan

Nayttd <
Seuraavan suuremman ldydetyn halkaisijan

Nayttd >
Suurimman l6ydetyn halkaisijan nayttd. TNC -
asettaa pienimman halkaisijan suodattimen

arvoon, joka on asetettu suurimmalle

halkaisijalle

Suurimman halkaisijan suodatinasetus Kuvake
Pienimman |oydetyn halkaisijan nayttd. TNC

asettaa suurimman halkaisijan suodattimen <<
arvoon, joka on asetettu pienimmalle

halkaisijalle

Seuraavan pienemman loydetyn halkaisijan
nayttd <

Seuraavan suuremman ldydetyn halkaisijan
Nayttd >

Suurimman ldydetyn halkaisijan naytto
(perusasetus)

>3

Valinnalla Kayta matkaoptimointia (perusasetus on

matkaoptimoinnin kayttd) TNC jarjestaa valitut koneistusasemat
niin, etta tarpeettomia tyhjia liikkeitd muodostuu mahdollisimman
vahan. Tyokalun rata voidaan ottaa naytdlle tydkalun radan nayton

kuvakkeella katso "Perusasetukset”, Sivu 232.

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014

|9 TNC : \dumppan \UE ERKZEUGPLATTE . DXF
decHlaPaR & & OWO X @
|za [E2enent

iameter:
5. 500000000000000¢

1<<|_< |EBHBSI <= v1sweter

[ ApP1y Path optimization

Number of positions after filtering: 12
apply

D _3175267MN

@ Gy alFaR
=]

245



Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Elementti-informaatio

TNC nayttda alavasemmalla erilaista tietoja sille muotoelementille,
jonka olet viimeksi valinnut vasemmassa tai oikeassa ikkunassa
hiiren napsautuksella.

Toimenpiteiden peruutus

Voit peruuttaa nelja vimeista toimenpidetta, jotka on suoritettu
koneistusasemien valintatavalla. Tata varten on kaytettavissa
seuraavat kuvakkeet:

Toiminto Kuvake

Peruuta viimeksi suoritettu toimenpide

Toista viimeksi suoritettu toimenpide

Hiiren toiminnot

Voit suurentaa ja pienentaa hiiren avulla seuraavasti:

B Aseta zoomausalue vetamalla hiiren vasemmalla painikkeella.

® Jos kaytdssasi on kiekolla varustettu hiiri, voit pienentaa tai
suurentaa nakymaa kiekkoa kiertamalla. Kokomuutoksen
keskipiste on siind kohdassa, jossa hiiren osoitin on silla
hetkella.

m Kaksoisnapsauttamalla suurennuskuvaketta tai hiiren

oikeanpuoleisella painikkeella saat taas palautettua nayton
takaisin perusasetukseen.

Voit siirtaa naytolla olevaa nakymaa pitdmalla hiiren keskimmaista
painiketta painettuna.

Aktiivisessa 3D-tilassa voit kiertaa ja kallistaa nakymaa pitamalla
hiiren oikeaa painiketta painettuna.
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.1 Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen merkinta

8.1 Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen
merkinta

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa
toistuvasti aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Label-merkki
Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot alkavat koneistusohjelmassa
merkinnalld LBL, lyhenne sanasta LABEL (engl. merkki, tunnus).

LABEL sisaltaa numeron valilta 1 ... 999 tai maarittelemasi nimen.
Kunkin LABEL-numeron tai kunkin LABEL-nimen saa maaritella
ohjelmassa vain kerran nappaimellda LABEL SET. Maariteltavien
Label-nimien lukumaara on rajoitettu vain sisaisen muistin kautta.

Ala kayta Label-numeroa tai Label-nimeéd useita
kertoja!

Label O (LBL 0) merkitsee aliohjelman loppua ja sitd voidaan kayttaa
ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.
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8.2 Aliohjelmat

Tyovaiheet

1

TNC suorittaa koneistusohjelman aliohjelman kutsuun CALL LBL
saakka.

Tassa kohdassa TNC toteuttaa kutsutun aliohjelman sen loppuun
LBL O saakka

Sen jélkeen TNC jatkaa koneistusohjelman toteutusta siita
lauseesta, joka on seuraavana aliohjelmakutsun CALL LBL
jalkeen.

Ohjelmointiohjeet

Yksi paaohjelma voi sisaltaa enintaan 254 aliohjelmaa

Voit kutsua aliohjelmia misséa tahansa jarjestyksessa ja vaikka
kuinka monta kertaa

Aliohjelmassa ei voi kutsua samaa aliohjelmaa

Ohjelmoi aliohjelmat paaohjelman lopussa (koodin M2 tai M30)
siséltavan lauseen jalkeen

Jos aliohjelma on koneistusohjelmassa ennen koodin M2 tai

M30 sisaltavaa lausetta, niin se toteutetaan vahintaan kerran
ilman kutsumistakin

Aliohjelman ohjelmointi
» Alkukohdan merkinta: Paina LBL SET -nédppéinta
SET

» Syota sisadan aliohjelman numero. Kun haluat
kayttda LABEL-nimea: Paina nappainta LBL-NIMI
vaihtaaksesi tekstin sisaansyottoon.

» Merkitse loppu: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisaan Label-numeroksi , 0"
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.2 Aliohjelmat

Aliohjelman kutsu

» Kutsu aliohjelma: Paina nappainta LBL CALL

CALL » Label-Nummer: Sy6ta sisaan kutsuttavan
aliohkelman Label-numero Kun haluat kayttaa
LABELnimea: Paina nappainta LBL-NIMI
vaihtaaksesi tekstin sisaansyottoon. Jos haluat
syOttaad sisaan jonoparametrin tavoitetiedostona:
Paina ohjelmanappaéinta QS, jolloin TNC hyppaéa
sen Label-nimen kohdalle, joka on maaritelty
jonoparametrissa.

» Toistot REP: Ohita dialogi painamalla nappainta
NO ENT. Aseta toistomaara REP vain
ohjelmanosatoistoille

CALL LBL O ei ole sallittu, koska kyseinen kutsu
vastaa aliohjelman loppua.
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Ohjelmanosatoistot 8.3

8.3 Ohjelmanosatoistot

Label LBL

Ohjelmanosatoistot alkavat merkinnalla LBL. Ohjelmanosatoisto
paatetaan koodilla 0 BEGIN PGM ...
CALL LBL n REPn.

. LBL1

RITIX:

CALL LBL 1 REP 2

END PGM ...

Tyovaiheet
1 TNC suorittaa koneistusohjelman ohjelmanosan loppuun (CALL
LBL n REPnR) saakka.

2 Sen jalkeen TNC suorittaa kutsutun LABEL-merkin ja Label-
kutsun CALL LBL n REPn vaélisen ohjelmanosan niin monta
kertaa, kuin toistomaaraksi REP on maaritelty.

3 Sen jalkeen TNC jatkaa taas koneistusohjelman suorittamista

Ohjelmointiohjeet

® Ohjelmanosa voidaan toistaa enintdan 65 534 kertaa perajalkeen

m TNC suorittaa ohjelmanosan aina yhden kerran useammin kuin
toistomaaraksi on ohjelmoitu

Ohjelmanosatoiston ohjelmointi

= » Merkitse alku: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisdan toistettavan ohjelmanosan Label-numero.
Kun haluat kayttad LABEL-nimeé: Paina ndppainta
LBLNIMI vaihtaaksesi tekstin sisdansyottoon.

> Syota sisddn ohjelmanosa
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.3 Ohjelmanosatoistot

Ohjelmanosatoiston kutsu

» Paina LBL SET -nappaéinta

CALL » Aliohjelman/toiston kutsu: Sy5ta sisdan
toistettavan ohjelmanosan Label-numero,
vahvista nappaimella ENT. Kun haluat kayttaa
LABEL-nimea: Paina nappainta " vaihtaaksesi
tekstin sisdansyottdon. Jos haluat syottaa
sisdan jonoparametrin tavoitetiedostona: Paina
ohjelmanappainta QS, jolloin TNC hyppéaa
sen Label-nimen kohdalle, joka on maaritelty
jonoparametrissa.

» Toisto REP: Sydta sisdan toistojen lukumaara,
vahvista nappaimella ENT.
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Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana 8.4

8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Tyovaiheet

Kun haluat ohjelmoida erilaisia ohjelmakutsuja
jonoparametrien yhteydessa, kdyta toimintoa SEL
PGM.

TNC suorittaa koneistusohjelmaa, kunnes toinen ohjelma
kutsutaan koodilla CALL PGM.

Sitten TNC suorittaa kutsutun ohjelman sen loppuun saakka

Sen jalkeen TNC jatkaa (kutsunutta) koneistusohjelmaa siita
lauseesta, joka on seuraavana ohjelmakutsun jalkeen

Ohjelmointiohjeet

Kayttaessasi mielivaltaista ohjelmaa aliohjelmana TNC ei tarvitse
LABEL-merkkia.

Kutsuttu ohjelma ei saa sisaltaa lisatoimintoa M2 tai M30.
Jos olet maaritellyt kutsuttavassa ohjelmassa aliohjelman
Label-kutsulla, voit silloin kayttda koodia M2 tai M30 yhdesséa
hyppytoiminnan FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99 kanssa
maarittelemaan pakollinen hyppy ohjelmanosan vyli.

Kutsuttava ohjelma ei saa sisaltaa kutsuvan ohjelman kutsua
CALL PGM (paattymaton sarja)
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

8.4

Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana

PGM
CALL

OHJELMA

VALIT
OHJEL

SE
MA

=

254

» Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina ndppainta
PGM CALL

» Paina ohjelmanappaintd OHJELMA: TNC
kdynnistaa dialogin kutsuvan ohjelman maarittelya
varten. Sy6ta polun nimi kosketusnappaimiston
avulla (ndppain GOTO) tai

» Paina ohjelmanappéinta VALITSE OHJELMA: TNC
antaa naytdlle ikkunan, jossa voit valita kutsuvan
ohjelman, vahvista nappaimella END.

Jos sydtat sisaan vain ohjelman nimen, taytyy
kutsuttavan ohjelman olla samassa hakemistossa
kuin kutsuva ohjlema.

Jos kutsuttava ohjelma ei ole samassa hakemistossa
kuin kutsuva ohjelma, talldin on sy6tettava

sisdan taydellinen hakemistopolku, esim. TNC:
\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Jos haluat kutsua DIN/ISO-ohjelman, talldin syota
ohjelman nimen peraan tiedostotyyppi .I.

Voit kutsua mielivaltaisen ohjelman myds tydkierron
12 PGM CALL avulla.

Q-parametri vaikuttaa kutsulla PGM CALL
periaatteessa globaalisti. Huomioi talléin, etta
kutsutussa ohjelmassa tehdyt Q-parametrien
muutokset vaikuttavat myos kutsuvassa ohjelmassa.

Huomaa térméaysvaara!

Koordinaattimuunnokset, jotka maarittelet
kutsutussa ohjelmassa, ja joita et nimenomaisesti
uudelleenaseta, pysyvat paasaantoisesti voimassa
myds kutsuvaa ohjelmaa varten.
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8.5 Ketjuttaminen

Ketjutustavat

® Aliohjelmat aliohjelmassa

® Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
®  Aliohjelmien toisto

®m  Ohjelmanosatoistot aliohjelmassa

Ketjutussyvyys

Ketjutussyvyys maaraa, kuinka usein ohjelmanosat tai aliohjelmat
voivat edelleen sisaltada aliohjelmia tai ohjelmanosatoistoja.

®  Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 19

®  Aliohjelmakutsujen suurin sallittu ketjutussyvyys: 19, jossa CYCL
CALL vaikuttaa kuten aliohjelmakutsu.

®  Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein kuin halutaan

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014

Ketjuttaminen

8.5

255



Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.5 Ketjuttaminen

Aliohjelma aliohjelmassa

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseeseen 17 saakka
Aliohjelma UP1 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 39 saakka

Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 62 saakka.
Aliohjelman 2 loppu ja paluu aliohjelmaan, josta se kutsuttiin.
Aliohjelma 1 suoritetaan lauseesta 40 lauseeseen 45 saakka.
Aliohjelman 1 loppu ja paluu takaisin pdadohjelmaan UPGMS.

Padohjelma UPGMS suoritetaan lauseesta 18 lauseeseen 35.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

w N =

IN

o1

N
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Ketjuttaminen 8.5

Ohjelmanosatoistojen toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseeseen 27 saakka
Ohjelmanosa lauseiden 27 ja 20 valilla toistetaan 2 kertaa
Padohjelma REPS suoritetaan lauseesta 28 lauseeseen 35

Ohjelmanosa lauseiden 35 ja 15 valilla toistetaan 1 kerran
(sisaltad ohjelmanosatoiston lauseiden 20 ja 27 valilla)

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 36 lauseeseen 50
(ohjelman loppu)

A O N =

o1
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.5 Ketjuttaminen

Aliohjelman toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseeseen 11 saakka
Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan

—_

N

3 Ohjelmanosa lauseen 12 ja lauseen 10 valilla toistetaan 2 kertaa:
Aliohjelma 2 toistetaan 2 kertaa
4 Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseesta 13 lauseeseen 19;
Ohjelman loppu
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Ohjelmointiesimerkki 8.6

8.6 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Muodon jyrsinta useilla asetuksilla

Ohjelmankulku: Y
Tyokalun esipaikoitus tytkappaleen ylareunaan
Asetussyvyyden inkrementaalinen maarittely
Muotojyrsinta

Asetuksen ja muotojyrsinnan toisto

100

20 50 75 100
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.6 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Reikaryhmat

Ohjelmankulku: Y
. Ajo reikdryhmalle pddohjelmassa
®m Reikdryhman kutsu (Aliohjelma 1)
® Reikdryhman ohjelmointi vain kerran aliohjelmassa 1

T T T T

2
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Ohjelmointiesimerkki 8.6

Esimerkki: Reikaryhma useammilla tyékaluilla

Ohjelmankulku:
m Koneistustyokiertojen ohjelmointi pddohjelmassa
m Koko reikdkuvion kutsu (aliohjelma 1)

. Ajo reikdryhmaan aliohjelmassa 1, reikaryhman kutsu
(aliohjelma 2)

®m Reikdryhman ohjelmointi vain kerran aliohjelmassa 2

X z
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.6 Ohjelmointiesimerkki

N
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Q-parametrien avulla voit muodostaa koneistusohjelman
kokonaiselle osaperheelle. Talldin syotat sisdan lukuarvon asemesta
paikkamuuttujan: Q-parametrin.

Q-parametrit ilmaisevat esimerkiksi
B koordinaattiarvoja

m  Syottdarvot

m kierroslukuja

m tyoOkiertotietoja

Lisdksi Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida muotoja, jotka
ovat maaritettdvissd matemaattisten funktioiden avulla tai tehda
koneistusvaiheiden suorittaminen riippuvaksi jostakin loogisesta
ehdosta. Yhdessa FK-ohjelmoinnin kanssa voit Q-parametrien
avulla muodostaa muotoja, jotka eivat ole mitoitettu NC-saantdjen
mukaisesti.

Q-parametri merkitdan kirjaimella ja numerolla valiltd 0 ja 1999.

Kaytettavissa on erilaisia vaikutustapoja antavia parametreja, katso
seuraavaa taulukkoa:

Merkitys Ryhma

Vapaasti kaytettavat parametrit Q0 ... Q99
edellyttden, ettei voi esiintya

ylilastuamista Sl-tyokierroilla, ovat

yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa

oleville ohjelmille

Parametrit TNC:n erikoistoimintoja varten Q100 ... Q199

Ensisijaisesti tyokiertoja varten kaytettavat Q200 ... Q1199
parametrit ovat yleisesti voimassa kaikille
TNC-muistissa oleville ohjelmille

Ensisijaisesti valmistajan tyokiertoja Q1200 ... Q1399
varten kaytettavat parametrit ovat yleisesti

voimassa kaikille TNC-muistissa oleville

ohjelmille. Mahdollisena vaatimuksena

on koneen valmistajan tai alihankkijan

suorittama mukautus.

Ensisijaisesti kutsuaktiivisia valmistajan Q1400 ... Q1499
tyokiertoja varten kdytettavat parametrit

ovat yleisesti voimassa kaikille TNC-

muistissa oleville ohjelmille

Ensisijaisesti maarittelyaktiivisia Q1500 ... Q1599
valmistajan tyokiertoja varten kaytettavat

parametrit ovat yleisesti voimassa kaikille

TNC-muistissa oleville ohjelmille
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Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Merkitys Ryhma

Vapaasti kaytettavat parametrit, jotka ovat Q1600 ... Q1999
yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa
oleville ohjelmille

Vapaasti kaytettavissa oleva parametri QL, QLO ... QL499
vaikuttaa vain paikallisesti ohjelman siséalla

Vapaasi kaytettavissa oleva parametri QRO ... QR499
QR, jatkuvasti voimassa (remanent =

yleiskayttoinen), myds virtakatkoksen

jalkeen

Lisdksi kaytettavissa on QS-parametri (S tarkoittaa merkkijonoa),
jonka avulla voit kasitelld TNC:ssa my0s tekstia. Periaatteessa QS-
parametrille patee sama alue kuin Q-parametrille (ks. ylla olevaa
taulukkoa).

on varattu sisaisille teksteille.

Paikalliset parametrit QL vaikuttavat vain ohjelman
sisalla eika niitd vastaanoteta ohjelman kutsumisen
yhteydessa tai makroissa.

E> Huomaa, ettéd QS-parametreilla alue QS100 ... QS199

Ohjelmointiohjeet

Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan syottda sisaan sekaisin
ohjelmassa.

Q-parametreille voidaan osoittaa lukuarvoja valiltd -999 999 999 ...
+999 999 999. Sisdansyottdalueen rajoitus on enintaan 15 merkkia,
joista 9 pilkun edella. Siséisesti TNC voi laskea tasoon 10 saakka.

QS-parametreilla voit osoittaa enintdan 254 merkkia.

TNC merkitsee Q- ja QS-parametreille
automaattisesti aina samat tiedot, esim. Q-parametri

Q108 on voimassa olevan tyokalun sade, katso "
Esivaratut Q-parametrit’, Sivu 322.

TNC tallentaa lukuarvot sisdisesti bindariseen
laskumuotoon (standardi IEEE 754). Naita
standardoituja muotoja kayttamalla monia
desimaalilukuja ei voi esittad 100 %:sen tarkasti
binarilukuna (pyoristysvirhe). Huomioi tama
silloin, kun kaytat laskettuja Q-parametrisisaltdja
hyppykaskyissa tai paikoituksissa.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Q-parametritoimintojen kutsuminen

Kun sydtat sisaan koneistusohjelmaa, paina nappainta
"Q" (lukuarvojen ja akselivalintojen kentassa —/+ -nappaimen
alapuolella). Sen jalkeen TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Toimintoryhma Ohjel- Sivu
manappain
Matemaattiset perustoiminnot PERUS 268
LASKUT
Kulmatoiminnot e 270
TOIMINNOT
Ympyralaskennan toiminnot YHPYRAN 271
LASKENTA
Jos/niin-haarautuminen, hyppy 272
HYPPY
Muut toiminnot — 276
TOIMINNOT
Kaavan suora sisdaansyotto 307
KARvVA
Toiminto monimutkaisten e Katso tydkiertojen
muotojen koneistusta varten KaAuA kasikirjaa

Kun maarittelet tai osoitat Q-parametreja,

E> TNC nayttda ohjelmanappaimet Q, QL ja QR.
Nailla ohjelmanappaimilla valitaan ensin haluttu
parametrityyppi ja sydtetaan sen jalkeen sisaan
parametrin numero.

Jos olet liittdnyt USB-ndppéaimiston, voit avata
lomakemaarittelyn dialogin suoraan painamalla
Q-néppainta.
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Osaperheet - Q-parametri lukuarvon asemesta 9.2

9.2 Osaperheet — Q-parametri lukuarvon
asemesta

Kaytto

Q-parametritoiminnolla FN 0: OSOITUS voit osoittaa Q-parametreille
lukuarvoja. Talléin koneistusohjelmassa asetat lukuarvon asemesta
Q-parametrin.

NC-esimerkkilauseet

Osaperheille ohjelmoidaan esim. tunnusomaiset tyokappaleen
mitat Q-parametreina.

Yksittdisen osan koneistuksessa osoitetaan jokaiselle parametrille
vastaava lukuarvo.

Esimerkki: Lierié Q-parametreilla

Lierion sade: R =Q1
Lierion korkeus: H=Q2
Lierid Z1: Q1 =430
Q2 = +10
Ql
Lierid Z2: Q1 =+10
Q2 = +b0

02
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.3 Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

9.3 Muotojen kuvaus matemaattisten

toimintojen avulla

Kaytto

Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida matemaattisia

perustoimintoja koneistusohjelmassa:

» Valitse Q-parametritoiminto: Paina ndppainta Q (lukuarvojen
sisdansyottokentassa, oikealla). Ohjelmanappaintapalkki esittéda

Q-parametritoimintoja.

» Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina ohjelmanappainta
PERUSTOIMINNQOT. TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Yleiskuvaus
Toiminto
FN 0: OSOITUS

esim. FN 0: Q5 = +60
Arvon suora 0soitus

Ohjelma-
nappain

FN 1: LISAYS
esim. FN1: Q1 =-Q2 +-5
Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus

FN 2: VAHENNYS
esim.FN 2: Q1 = +10 - +5
Kahden arvon erotus ja osoitus

FN 3: KERTO
esim.FN 3: Q2 = +3 * +3
Kahden arvon tulo ja osoitus

FN 4: JAKO esim. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 Kahden
arvon osamaara ja osoitus Kielletty: jako arvolla 0!

FN 5: NELIOJUURI esim. FN 5: Q20 = SQRT
4 |_ukuarvon nelidjuuri ja osoitus Kielletty:
negatiivisen arvon neliéjuuril

Merkin ,,=" oikealle puolelle saa syottaa sisaan:
® kaksi lukua

® kaksi Q-parametria

® yhden luvun ja yhden Q-parametrin

Haluttaessa Q-parametri ja lukuarvo voidaan
yhtalaisyysosoituksessa varustaa etumerkilla.

268
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Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla 9.3

Peruslaskutoimitusten ohjelmointi

Esimerkki 1
m > Valitse Q-parametritoiminnot: Paina néppainta Q Ohjelmalauseet TNC:ssa
el _ N 16 FN 0: Q5 = +10
pr—— » Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina . _
ohjelmanappaints PERUSTOIMINNGT s e
e » Valitse Q-parametritoiminto OSOITUS: Paina
X =y ohjelmanappaintd FNO X =Y.

Parametri no. tulokselle?

» Syota sisaan 12 (Q-parametrin numero) ja paina
nappaintd ENT.

ENT

1. arvo tai parametri?

» Syota sisdan 10: osoita lukuarvo 10 parametrille Qb

=N ja vahvista nappaimella ENT.

Esimerkki 2

m » Valitse Q-parametritoiminnot: Paina nappaintd Q
nE » Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
LAskUT ohjelmanappéintd PERUSTOIMINNOT.
e » Q-parametritoiminto KERTO: Paina
X xv ohjelmanappaintad FN3 X * Y

Parametri no. tulokselle?

» Syota sisdan 12 (Q-parametrin numero) ja paina
nappainta ENT.

ENT

1. arvo tai parametri?

» Syota sisdan Q5 ensimmaiseksi arvoksi ja vahvista

=T painamalla ndppainta ENT.

2. arvo tai parametri?

> Syota sisaan 7 toiseksi arvoksi ja vahvista

=NT painamalla ndppainta ENT.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.4 Kulmatoiminnot (trigonometria)

9.4 Kulmatoiminnot (trigonometria)
Maaritelmat

Sini: sina=a/c

Kosini: cosa=b/c

Tangentti: tana=a/b=sina/cosa

Jossa

B C sivy, joka on vastainen suorakulmalle

B 3 sivu, joka on vastainen kulmalle a a
® b kolmas sivu

Tangentista TNC voi maarittaa kulman:
a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Esimerkki:
a=25mm
b =50mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Lisaksi patee:
az+b?2=c2(mita?2=axa)
c=v(a?+b?

Kulmatoimintojen ohjelmointi

Kulmatoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanappainta
KULMA--TOIM. TNC nayttaa alla olevan taulukon mukaisia
ohjelmanappaimia.

Ohjelmointi: Vertaukset , Esimerkki: Peruslaskutoimitusten

ohjelmointi”

Toiminto Ohjelma-
nappain

FN 6: SINI e

esim. FN 6: Q20 = SIN-Q5 SINGO

Asteissa (°) annetun kulman sini ja osoitus

FN 7: KOSINI -

esim. FN 7: Q21 = COS-Q5 i)

Asteissa (°) annetun kulman kosini ja osoitus

FN 8: NELIOSUMMAN JUURI o

z.B.FN 8: Q10 = +5 LEN +4 X LEN v

Pituus kahdesta arvosta ja osoitus

FN 13: KULMA e

esim. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 X Ane v

Kulman maaritys kahden sivun arcustangentin
avulla tai kulman sinin ja kosinin avulla (0 < kulma
< 360°) ja osoitus
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Ympyralaskennat

9.5 Ympyralaskennat

Kaytto

Ympyrélaskennan toiminnoilla TNC voi maarittdd ympyroita kolmen
tai neljan kaarella olevan pisteen, ympyran keskipisteen ja sateen
avulla. Ympyran maaritys neljan pisteen avulla on tarkempi.

Kayttd: Tata toimintoa voidaan kayttaa esim. silloin, kun haluat
ohjelmoitavan kosketustoiminnon avulla maarittaa reijan tai
ympyrakaaren sijainnin ja koon.

Toiminto Ohjelma-
nappain

FN23: YMPYRATIEDOT méaritetaan kolmen Fnzs

kaaripisteen avulla .

esim. FN23: Q20 = CDATA Q30

Kolmen ympyréakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava
tallennettu parametriin Q30 ja seuraavaan viiteen parametriin —
téssa siis parametriin Q35 saakka.

Nain TNC tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin

(X kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin
(Y kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sateen parametriin

Q22.

Toiminto Ohjelma-
nappain

FN 24: YMPYRATIEDOT maéritetaan neljan FNza

kaaripisteen avulla P L

esim. FN24: Q20 = CDATA Q30

Neljan ympyrakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava
tallennettu parametriin Q30 ja seuraavaan seitsemaan parametriin —
téssa siis parametriin Q37 — saakka.

Nain TNC tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin

(X kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin
(Y kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sdteen parametriin
Q22.

E> Huomioi, etta FN 23 ja FN 24 ylikirjoittavat

automaattisesti tulosparametrin lisédksi myds kaksi
seuraavaa parametria.
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.6 Jos/niin-haarautuminen Q-parametrien avulla

9.6 Jos/niin-haarautuminen
Q-parametrien avulla

Kaytto

Jos/niin-haarautumisen yhteydessa TNC vertaa Q-parametria
toiseen Q-parametriin tai lukuarvoon. Jos ehto tayttyy, niin

TNC jatkaa koneistusohjelmaa sen Label-merkinnan kohdalta,
joka on ohjelmoitu ehdon jalkeen (Label katso "Aliohjelmien ja
ohjelmanosatoistojen merkinta", Sivu 248). Jos ehto ei tayty, niin
TNC jatkaa normaaliin tapaan seuraavan lauseen toteutusta.

Jos haluat kutsua toisen ohjelman aliohjelmana, niin ohjelmoi Label-

merkin jalkeen PGM CALL.

Ehdottomat hypyt

Ehdottomat hypyt ovat hyppyja, joiden ehto taytyy aina

(=ehdottomasti), esim
FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Jos/niin-haarojen ohjelmointi

Jos/niin-haarat esitetdan painamalla ohjelmanéappéaintd HYPYT. TNC

nayttédd seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto

FN 9: JOS SAMA, HYPPY

esim.FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25“

Jos molemmat arvot tai parametrit ovat

samat,tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin
kohdalle

Ohjelma-
nappain

FNS
IF X EQ ¥

GOTO

FN 10: JOS ERISUURI, HYPPY

esim.FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Jos arvot tai parametrit ovat erisuuret, tapahtuu
hyppy maaritellyn Label-merkin kohdalle

FN1O
IF X NE ¥
GOTO

FN 11: JOS SUUREMPI, HYPPY

esim.FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

Jos ensimmainen arvo tai parametri on suurempi
kuin toinen arvo tai parametri, tapahtuu hyppy
maaritellyn Label-merkin kohdalle.

FN11
IF X GT ¥
GOTO

FN 12: JOS PIENEMPI, HYPPY

esim.FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME*“
Jos ensimmainen arvo tai parametri on pienempi
kuin toinen arvo tai parametri, tapahtuu hyppy
maaritellyn Label-merkin kohdalle.

272

FN1Z
IF X LT ¥
GOTO
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Jos/niin-haarautuminen Q-parametrien avulla 9.6

Kaytettavat lyhenteet ja kasitteet

IF (engl.): Jos

EQU (engl. equal): Sama

NE (engl. not equal): Ei sama

GT (engl. greater than): Suurempi kuin
LT (engl. less than): Pienempi kuin
GOTO (engl. go to): SIIRRY
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.7 Q-parametrin tarkastus ja muokkaus
9.7 Q-parametrin tarkastus ja muokkaus
Toimenpiteet
Voit tarkastaa ja muuttaa Q-parametreja kaikilla kdyttétavoilla (siis R R E N T RRUTRT ‘ ,,,,,,,,,,,
ohjelmien luonnin, testauksen ja toteutuksen yhteydessa). f?"":é”
> Keskeyté ohjelmanajo (esim. paina ulkoista SEIS-ndppainta tai ég ) "
ohjelmanappainta SISAINEN SEIS ) tai ohjelman testaus - [
o » Q-parametritoimintojen kutsu: Paina §§ iﬁ;
IFo ohjelmanappéintd Q INFO tai ndppéintd Q - U
» TNC listaa kaikk_i parametrit ja_niiden voimassa — R
olevat arvot. Valitse haluamasi parametri . “16.755| &5 &
nuolindppainten tai nappaimen GOTO avulla. 5o reemem e re.0E0 T
» Jos haluat muuttaa arvoa, paina ohjelmanéppainta ERB0 0 D ey ) T S g
HETKELLISEN KENTAN MUOKKAUS, systa sisaan o | e ] ] e

274

uusi arvo ja vahvista se painamalla ndppainta ENT
» Jos et halua muuttaa arvoa, paina silloin

ohjelmanappaintd NYKYINEN ARVO tai paata
dialogi ndppaimellda LOPPU

TNC:n tyOkierroissa tai sisaisesti kayttamat
parametrit ovat kommentteja varten.

Jos haluat tarkastaa tai muuttaa paikallisia, yleisia
tai merkkijonoparametreja, paina ohjelmanéappainta
NAYTA PARAMETRI Q QL QR QS. TNC néayttas
talléin kutakin parametrityyppia: Myos aiemmin
esitellyt toiminnot ovat voimassa.
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Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

Voit ottaa naytolle Q-parametreja lisatilanaytossa myos kasikayton,
kasipyorakayton, yksittaislauseen, jatkuvan lauseajon ja ohjelman
testauksen kayttotavoilla.

> Keskeytd ohjelmanajo (esim. paina ulkoista SEIS-ndppéinta tai
ohjelmanappainta SISAINEN SEIS ) tai ohjelman testaus

—~ » Ota esiin nayttdalueen osituksen
A\ ohjelmanappainpalkki
OHJELMA » Nayttokuvauksen valinta lisatilanaytolla: TNC
. nayttéa oikeassa kuvaruudun puoliskossa
tilalomaketta Yleiskuvaus
—— » Valitse ohjelmanappéin TILA Q-PARAM.
TILA
a-pARA- » Valitse ohjelmanadppain Q-PARAMETRILISTA
METRIEN
LISTA » TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa voit syottaa

sisdan Q-parametrin tai merkkijonoparametrin
haluamallasi alueella. Useampia Q-parametreja
maaritellaan pilkkujen avulla (esim. Q 1,2,3,4).
Nayttoalue maaritelldaan yhdysviivan avulla (esim.
Q 10-14)
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.8 Lisatoiminnot

9.8 Lisatoiminnot

Yleiskuvaus

Lisatoiminnot esitetaan painamalla ohjelmanappainta
ERIKOISTOIM. TNC nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto

FN 14:ERROR
Virheilmoituksen tulostus

Ohjelma-
nappain

FN1g
VIRHE=

Sivu

277

FN 16:F-PRINT
Tekstien ja Q-parametriarvojen
formatoitu tulostus

FN16
F-TULOSTA

281

FN 18:SYS-DATUM READ
Jarjestelmatietojen luku

FN1g8
LUE JdHRJ.
TIEDOT

285

FN 19:PLC
Arvojen siirto PLC:hen

FN18
PLC=

294

FN 20:WAIT FOR
NC:n ja PLC:n synkronointi

FNZ0
0ODOTA
TOIMINTOA

294

FN 29:PLC
Enintdan kahdeksan arvon siirto
PLC:hen

FN28
PLC LIST=

296

FN 37:EXPORT

Paikallisen Q-parametrin tai QS-
parametrin lahetys paikalliseen
ohjelmaan

FN37

EXPORT

296

FN 26: TABOPEN
Vapaasti maariteltavan taulukon avaus

TAULUKKO

373

FN 27:TABWRITE
Kirjoitus vapaasti maariteltavaan
taulukkoon

FN27
KIRJOITA
TAULUKK .

374

FN 28:TABREAD
Luku vapaasti maariteltavasta
taulukosta

276

FN28
LUE TRU-

LUKOSTA

375
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Lisatoiminnot

FN 14: ERROR: Virheilmoituksen tulostus

Toiminnolla FN 14: ERROR voit tulostaa ohjelmaohjattuja viesteja,
jotka koneen valmistaja tai HEIDENHAIN on esiohjelmoinut: Kun
TNC saapuu ohjelmanajossa tai ohjelman testauksessa lauseeseen
FN 14, suoritus keskeytyy ja viesti tulostetaan. Sen jalkeen sinun
taytyy aloittaa ohjelma uudelleen. Katso virheen numerot alla
olevasta taulukosta.

Virhenumeroalue Standardidialogi
0...999 Konekohtainen dialogi
1000 ... 1199 Siséiset virheilmoitukset (katso

taulukkoa oikealla)

NC-esimerkkilause
TNC:n tulee antaa viesti, joka on tallennettu virhenumerolle 254

180 FN 14:ERROR = 254

HEIDENHAIN in esiasettama virheilmoitus

Virheen Teksti

numero

1000 Kara ?

1001 Tybkaluakseli puuttuu

1002 Tyokalun sade liian pieni
1003 Tyokalun sade liian suuri
1004 Alue ylitetty

1005 Vaara aloitusasema

1006 KIERTO ei sallittu

1007 MITTAKERROIN ei sallittu
1008 PEILAUS ei sallittu

1009 Siirto ei sallittu

1010 Syottdarvo puuttuu

1011 Vaara sisaansyottoarvo

1012 Vaara etumerkki

1013 Kulma ei sallittu

1014 Kosketuspistetta ei voi saavuttaa
1015 Liian monta pistetta

1016 Sisdansyottod ristiriitainen
1017 CYCL epataydellinen

1018 Taso vaarin maaritelty

1019 Vaara akseli ohjelmoitu

1020 Vaara kierrosluku

1021 Maarittelematdn sadekorjaus
1022 Pyoristysta ei ole maaritelty
1023 Pyéristyssade lilan suuri
1024 Maarittelematdn ohjelman aloitus
1025 Liian korkea ketjutus
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Virheen Teksti

numero

1026 Kulmaperuste puuttuu

1027 Koneistustydkiertoa ei maaritelty
1028 Uran leveys liian pieni

1029 Tasku liian pieni

1030 Q202 ei maaritelty

1031 Q205 ei maaritelty

1032 Maarittele Q218 suuremmaksi kuin Q219
1033 CYCL 210 ei sallittu

1034 CYCL 211 ei sallittu

1035 Q220 liian suuri

1036 Maarittele Q222 suuremmaksi kuin Q223
1037 Maérittele Q244 suurempi kuin 0
1038 Maarittele Q245 erisuuri kuin Q246
1039 Maarittele kulma-alue < 360°

1040 Maérittele Q223 suuremmaksi kuin Q222
1041 Q214: 0 ei sallittu

1042 Ajosuunta ei maaritelty

1043 Ei aktiivista nollapistetaulukkoa

1044 Sijaintivirhe: 1. akselin keskipiste
1045 Sijaintivirhe: 2. akselin keskipiste
1046 Reika liian pieni

1047 Reika liian suuri

1048 Kaula liian pieni

1049 Kaula liian suuri

1050 Tasku liian pieni: jalkityd 1.A.

1051 Tasku liian pieni: jalkity6 2.A.

1052 Tasku liian suuri: hylky 1.A.

1053 Tasku lilan suuri: hylky 2.A.

1054 Kaula lilan pieni: hylky 1.A.

1055 Kaula liian pieni: hylky 2.A.

1056 Kaula liian suuri: jalkityd 1.A.

1057 Kaula liian suuri: jalkityd 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Virheellinen ylamitta
1059 TCHPROBE 425: Virheellinen alamitta
1060 TCHPROBE 426: Virheellinen ylamitta
1061 TCHPROBE 426: Virheellinen alamitta
1062 TCHPROBE 430: Halkaisija liilan suuri
1063 TCHPROBE 430: Halkaisija liian pieni
1064 Ei mitta-akselia maaritelty

1065 Tyokalun rikkotoleranssi ylitetty
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Virheen Teksti

numero

1066 Maarittele Q247 erisuureksi kuin 0

1067 Maarittele suure Q247 suuremmaksi
kuin 5

1068 Nollapistetaulukko?

1069 Maérittele jyrsintdmenetelma Q351
erisuureksi kuin 0

1070 Pienenna kierteen syvyytta

1071 Suorita kalibrointi

1072 Toleranssi ylitetty

1073 Esilauseajo aktiivinen

1074 SUUNTAUS ei sallittu

1075 3DROT ei sallittu

1076 3DROT aktivointi

1077 Negatiivisen syvyyden sisaansyottd

1078 Q303 maarittelemattd mittaustyokierrossal

1079 Tyokaluakseli ei sallittu

1080 Laskettu arvo virheellinen

1081 Mittauspiste ristiriitainen

1082 Varmuuskorkeus syotetty sisaan vaarin

1083 Sisdantunkeutumistapa ristiriitainen

1084 Koneistustyokierto ei sallittu

1085 Rivi on kirjoitussuojattu

1086 Tybvara suurempi kuin syvyys

1087 Ei karkikulman maarittelya

1088 Tiedot ristiriitaisia

1089 Uran asema 0 ei sallittu

1090 Maérittele asetus erisuureksi kuin 0

1091 Vaihto Q399 ei sallittu

1092 Tybkalua ei maaritelty

1093 Tybékalun numero ei sallittu

1094 Tyokalun nimi ei sallittu

1095 Ohjelmaoptio ei aktiivinen

1096 Palautuskinematiikka ei mahdollinen

1097 Toiminto ei sallittu

1098 Aihion mitat ristiriitaiset

1099 Mittausasema ei ole sallittu

1100 Paasy kinematiikkaan ei mahdollinen

1101 Mittausasema ei liikealueella

1102 Esiasetuskompensaatio ei mahdollinen

1103 Tyokalun sade liian suuri
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9.8 Lisatoiminnot

Virheen Teksti

numero

1104 Sisdanpistotyyppi ei mahdollinen

1105 Sisdanp.kulma vaarin maaritelty

1106 Aukkokulma maarittelematta

1107 Uran leveys liian suuri

1108 Mittakertoimet eivat ole samat

1109 Tyokalutiedot epayhtenaiset
280
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Lisatoiminnot

FN 16: F-PRINT: Tekstien ja Q-parametriarvojen
formatoitu tulostus

Toiminnolla FN 16 voit myds lahettda haluamiasi
viestejd NC-ohjelmasta kuvaruudulle. TNC nayttaa
nama viestit peittoikkunassa.

Toiminnolla FN 16: F-PRINT voidaan tulostaa formatoidusti
Q-parametriarvoja ja teksteja. Kun tulostat arvoja, TNC tallentaa
tiedot tiedostoon, joka on maaritelty FN 16-lauseessa.

Tekstin ja Q-parametriarvojen formatoitua tulostamista varten
luo TNC:n tekstieditorilla tekstitiedosto, jossa asetat formaatin ja
tulostettavat Q-parametrit.

Esimerkki tulostusformaatin maéarittelevalle tekstitiedostolle:
"VAUHTIPYORAN PAINOPISTEEN MITTAUSPOYTAKIRJA";
“PAIVAYS: %2d-%2d-%4d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“KELLONAIKA: %2d:%2d:%2d“,HOUR,MIN,SEC;
“MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA:

“X1 = %9.3LF“, Q31;

“Y1 = %9.3LF“, Q32;

“Z1 = %9.3LF“, Q33;

Tekstitiedostojen luomiseksi aseta seuraavat formatointitoiminnot:
Erikoismerkit Toiminto

........... Tulostusmuoto tekstin ja muuttujien
asetukselle lainausmerkkien valiin

%9.3LF Q-parametrin formaatin asetus: yhteensa
9 merkkipaikkaa (sis. desimaalipisteen), 3
desimaalinpisteen jalkeen, Long, Floating
(desimaaliluku)

%S Tekstimuuttujan formaatti

%d Kokonaislukuformaatti (Integer)

, Erotusmerkki tulostusformaatin ja
parametrin valissa

; Lauseen loppumerkki, paattaa rivin

\n Rivinvaihto
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9.8 Lisatoiminnot

Erilaisten tietojen tulostamiseksi pdytakirjatiedostossa on
kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Avainsana Toiminto

CALL_PATH Tulostaa NC-ohjelman hakemistopolun,
jossa FN16-toiminto sijaitsee. Esimerkki:
"Mittausohjelma: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Sulkee tiedoston, johon tulostat FN16-
toiminnon avulla. Esimerkki: M_CLOSE;

M_APPEND Poytakirja riippuu uudesta tulostuksesta

olemassa olevaan poytékirjaan. Esimerkki:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Poytakirja riippuu uudesta tulostuksesta
olemassa olevaan poytakirjaan, kunnes
maaritelty tiedostojen maksimikoko
kilotavuissa ylittyy. Esimerkki:
M_APPEND_MAX1024;

M_TRUNCATE Kirjoittaa pdytakirjan paalle uudella
tulostuksella. Esimerkki: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Tekstin tulostus vain dialogikielella
ENGLANTI

L_GERMAN Tekstin tulostus vain dialogikielelld SAKSA

L_CZECH Tekstin tulostus vain dialogikielelld TSEKKI

L_FRENCH Tekstin tulostus vain dialogikielella RANSKA

L_ITALIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella ITALIA

L_SPANISH Tekstin tulostus vain dialogikielella
ESPANJA

L_SWEDISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda RUOTSI

L_DANISH Tekstin tulostus vain dialogikielelld TANSKA

L_FINNISH Tekstin tulostus vain dialogikielella SUOMI

L_DUTCH Tekstin tulostus vain dialogikielella
HOLLANTI

L_POLISH Tekstin tulostus vain dialogikielella PUOLA

L_PORTUGUE Tekstin tulostus vain dialogikielella
PORTUGALI

L_HUNGARIA Tekstin tulostus vain dialogikielellda UNKARI

L_SLOVENIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella
SLOVENIA

L_ALL Tekstin tulostus dialogikielesta riippumatta
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Avainsana Toiminto

HOUR Tosiaikaisen kellon tuntimaara

MIN Tosiaikaisen kellon minuuttiméaara

SEC Tosiaikaisen kellon sekuntiméaara

DAY Tosiaikaisen kellon péiva

MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausimaara

STR_MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausilyhennys

YEAR2 Tosiaikaisen kellon kaksinumeroinen
vuosiluku

YEAR4 Tosiaikaisen kellon nelinumeroinen
vuosiluku

Koneistusohjelmassa ohjelmoidaan FN 16: F-PRINT tulostuksen
aktivoimiseksi:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

TNC laatii sitten tiedoston PROT1.TXT:
MITTAUSPOYTAKIRJA VAUHTIPYORAN PAINOPISTE
PAIVAYS: 27112001

KELLONAIKA: 08:56:34

MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA : = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, TNC liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin
jalkeen kohdetiedoston sisalla.

Jos kaytat toimintoa FN 16 ohjelmassa useammin,

TNC tallentaa kaikki tekstit siihen tiedostoon,

jonka olet maaritellyt FN 16-toiminnossa. Tiedosto

tulostetaan vasta, kun TNC on lukenut lauseen END
PGM tai kun olet painanut NC-pysaytyspainiketta tai
sulkenut tiedoston kaskylla M_CLOSE.

Ohjelmoi FN 16 -lauseessa formaattitiedosto ja
poytakirjatiedosto kummatkin nimilaajennoksilla.

Jos annat pdytakirjatiedoston hakupoluksi

vain tiedostonimen, talléin TNC tallentaa
poytakirjatiedoston siihen hakemistoon, jossa NC-
ohjelma on FN 16-toiminnolla.

Kayttdjaparametreissa fn16DefaultPath ja
fn16DefaultPathSim (ohjelman testaus) voit
maaritella vakiopolun poytakirjatiedostojen
maarittelya varten.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.8 Lisatoiminnot

Viestien tulostus kuvaruudulla

Voit kdyttdd myods toimintoa FN 16 viestien tulostamiseksi
NC-ohjelmasta kuvaruudun peittoikkunaan. Nain voit nayttaa
yksinkertaisesti pitkiakin ohjeteksteja ohjelmassa, kun haluat
kayttajan regoivan niihin. Voit tulostaa myds Q-parametrin sisallon,
jos protokollakuvaustiedosto sisaltaa vastaavan osoituksen.

Koska viesti ilmestyy TNC-kuvaruutuun, taytyy protokollatiedoston
nimeksi syottada sisdan vain SCREEN:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Jos viestissa on useampia riveja kuin peittoikkunassa mahtuu
esittdmaan, voit selata peittoikkunaa nuolinappaimilla.
Peittoikkunan sulkeminen: paina nappéainta CE. Sulkeaksesi ikkunan
ohjelmaohjatusti ohjelmoi seuraava NC-lause:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Protokollakuvaustiedoston vaatimuksille patevat
kaikki edella kuvatut ehdot.

Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, TNC liittaad kaikki tekstit jo valmiin tekstin
jalkeen kohdetiedoston sisalla.

Viestien ulkoinen tulostus

Voit kayttaa toimintoa FN 16 myds silloin, kun haluat tallentaa
luodut tiedostot ulkoisesti NC-ohjelmasta toiminnolla FN 16. Tata
varten on kaytettavissa kaksi mahdollisuutta:

Syo6ta kohdepolun nimi taydellisena FN 16-toiminnossa:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

kaikki edella kuvatut ehdot.

Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, TNC liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin
jalkeen kohdetiedoston sisalla.

E> Protokollakuvaustiedoston vaatimuksille patevat
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Lisatoiminnot 9.8

FN 18: SYS-DATUM READ: Jarjestelmatietojen luku

Toiminnolla FN 18: SYS-DATUM READ voit lukea jarjestelmatietoja
ja tallentaa Q-parametreihin. Jarjestelmatietojen valinta tapahtuu
ryhmanumeron (ID-no.), numeron ja mahdollisesti indeksin
perusteella.

Ryhmaén nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys

Ohjelma-Info, 10 3 - Aktiivisen koneistustydkierron numero

103 Q-parametrin Vaikuttaa NC-tyokiertojen sisélla; kyselya
numero varten, josko IDX:n alla méaaritelty Q-
parametri on maaritelty yksiselitteisesti
asiaankuuluvassa CYCLE DEF -kaskyssa.

Jarjestelman 1 - Label, johon hypataan M2/M30-koodilla

hyppyosoitteet, 13 sen sijaan, ettd kaynnisséa oleva ohjelma
lopetetaan. Arvo = 0: M2/M30 vaikuttaa
normaalisti

2 - Label, johon hypataan kaskylla FN14: ERROR
ja reaktiolla NC-CANCEL sen sijaan, etta
ohjelma keskeytetaan virheelld. FN14-kaskylla
ohjelmoitu virheen numero voidaan lukea
kohdassa ID992 NR14. Arvo = 0: FN14
vaikuttaa normaalisti.

3 - Label, johon hypataan sisaisella palvelimen
virheelld (SQL, PLC, CFG) sen sijaan, etta
ohjelma keskeytetaan virheella. Arvo = O:
Palvelimen virhe vaikuttaa normaalisti.

Koneen tila, 20 1 - Voimassaoleva tyokalun numero

- Valmistellun tyokalun numero

- Aktiivinen tyokaluakseli
0=X, 1=Y, 2=7, 6=U, 7=V, 8=W

- Ohjelmoitu kierrosluku

5 - Voimassa oleva karan tila: -1=maarittelematta,
0=M3 voimassa,
1=M4 aktiivinen, 2=M5 M3:n jalkeen, 3=M5
M4:n jalkeen

- Vaihdeporras

- Jaahdytystila: O=pois, 1=paalla

- Voimassaoleva sydttdarvo

10 - Valmistellun tyokalun indeksi

i - Voimassa olevan tyokalun indeksi

Kanavatiedot, 25 1 - Kanavan numero
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Ryhman nimi, ID-no.

Tyokiertoparametri, 30

Numero
1

Indeksi

Merkitys

Aktiivisen koneistustyokierron
varmuusetaisyys

Aktiivisen koneistustyokierron poraussyvyys/
jyrsintasyvyys

Aktiivisen koneistustyokierron asetussyvyys

Aktiivisen koneistustydkierron
syvyysasetussyottoarvo

Ensimmaisen sivun pituus suorakulmataskun
tydkierrossa

Toisen sivun pituus suorakulmataskun
tydkierrossa

Ensimmaisen sivun pituus uran tydkierrossa

Toisen sivun pituus uran tyokierrossa

Sade ympyrataskun tydkierrossa

10

Aktiivisen koneistustyokierron
jyrsintasyottdarvo

M

Aktiivisen koneistustyokierron kiertosuunta

12

Aktiivisen koneistustyokierron odotusaika

13

Kierteen nousu tydkierroissa 17, 18

14

Aktiivisen koneistustydkierron silitystydvara

15

Aktiivisen koneistustydkierron rouhintakulma

21

Kosketuskulma

22

Kosketusliikkeen pituus

Kosketussyottdarvo

Modaalinen tila, 35

Mitoitus:
0 = absoluuttinen (G90)
1 = inkrementaalinen (G91)

Tiedot SQl-taulukoihin, 40

Tuloskoodi viimeiseen SQl-kaskyyn

Tyokalutaulukon tiedot, 50

TKLno.

Tydkalun pituus

TKLno.

Tybkalun sade

TKLno.

Tybkalun sade R2

TKL=no.

Ty6kalun pituuden tyévara DL

TKLno.

Tydkalun sateen tyovara DR

TKLno.

Tyokalun sateen tyovara DR2

TKLno.

Tyokalu estetty (0 tai 1)

TKLno.

Sisartydkalun numero
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Lisatoiminnot 9.8

Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
9 TKL:no. Maksimi kestoaika TIME1
10 TKLno. Maksimi kestoaika TIME2
i TKL:=no. Nykyinen kestoaika CUR. TIME
12 TKL-no. PLC-tila
13 TKL:=no. Maksimi teran pituus LCUTS
14 TKL:=no. Maksimi sisdanpistokulma ANGLE
15 TKl=no. TT. Terien lukumaara CUT
16 TKLno. TT: Pituuden kulumistoleranssi LTOL
17 TKL-no. TT: Sateen kulumistoleranssi RTOL
18 TKL:=no. TT: Kiertosuunta DIRECT
(O=positiivinen/-1=negatiivinen)
19 TKL:=no. TT. Tason siirtyma R-OFFS
20 TKL:no. TT. Pituuden siirtyma [:OFFS
21 TKL:no. TT. Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 TKL-no. TT: Sateen rikkotoleranssi RBREAK
23 TKLno. PLC-arvo
24 TKL:=no. Kosketuspaan keskipistesiirtyma paaakselilla,
CAL-OF1
25 TKL:no. Kosketuspaan keskipistesiirtyma sivuakselilla,
CAL-OF2
26 TKL-no. Karan kulma kalibroinnissa CALL-ANG
27 TKL:=no. Tyokalutyyppi paikkataulukolle
28 TKL:no. Maksimikierrosluku NMAX
Tiedot paikkataulukosta, 51 1 Paikka no. Tyokalun numero
2 Paikka no. Erikoistyokalu: O=ei, 1=kylla
3 Paikka no. Kiintopaikka: O=ei, 1=kylla
4 Paikka no. estetty paikka: O=ei, 1=kylla
5 Paikka no. PLC-tila
Tyokalun paikkanumero 1 TKL:no. Paikka numero
paikkataulukossa, 52
2 TKLno. Tyo6kalumakasiinin numero
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys

Heti TOOL CALL -kutsun 1 - Tyoékalun numero T
jalkeen ohjelmoitu asema,
60

2 - Aktiivinen tyokaluakseli
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W

- Karan kierrosluku S

Ty6kalun pituuden tyévara DL

- Tydkalun sateen tyovara DR

D || bdW
1

- Automaattinen TOOL CALL
1 =Kylla, 0 = Ei

7 - Tybkalun sateen tyovara DR2
8 - Tybkaluindeksi
9 - Voimassaoleva syottdarvo
Heti TOOL DEF -koodin 1 - Tyokalun numero T
jalkeen ohjelmoitu arvo, 61
2 - Pituus
3 - Sade
4 - Indeksi
5 - Ty6kalutiedot ohjelmoitu TOOL DEF -koodilla
1 =Kylla, 0 = Ei
Aktiivinen tyokalukorjaus, 1 1 =ilman Aktiivinen sade
200 tybvaraa
2 = tydvaralla
3 = tydvaralla ja
tydvara
TOOL CALL -
kaskysta
2 1 =ilman Aktiivinen pituus
tyOvaraa
2 = tydvaralla
3 = tydvaralla ja
tydvara
TOOL CALL -
kaskysta
3 1 =ilman Pyoristyssade R2
tyOvaraa

2 = tybvaralla

3 = tydvaralla ja
tybvara

TOOL CALL -
kaskysta
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi

Aktiiviset muunnokset, 210 1 -

Lisatoiminnot

Merkitys

Peruskaanto kasikayttotavalla

9.8

Ohjelmoitu kierto tyokierrolla 10

3 -

Voimassaoleva peilausakseli

0: Peilaus ei voimassa

+1: X-akseli peilattu

+2: Y-akseli peilattu

+4: Z-akseli peilattu

+64: U-akseli peilattu

+128: V-akseli peilattu

+256: W-akseli peilattu

Yhdistelmat = Yksittadisakseleiden summat

Aktiivinen mittakerroin X-akselilla

Aktiivinen mittakerroin Y-akselilla

Aktiivinen mittakerroin Z-akselilla

Aktiivinen mittakerroin U-akselilla

Aktiivinen mittakerroin V-akselilla

Aktiivinen mittakerroin W-akselilla

3D-ROT A-akselilla

3D-ROT B-akselilla

3D-ROT C-akselilla

(o) &2 I &2 B & B I SN IR S I S I S N S
WIN| OO |INWIN|—

Koneistustason k&antd voimassa/ei voimassa

(-1/0) ohjelmanajon kayttotavalla

Koneistustason k&antd voimassa/ei voimassa

(-1/0) késikayttotavalla

Aktiivinen nollapisteen siirto, 2 1
220

X-akseli

Y-akseli

Z-akseli

A-akseli

B-akseli

C-akseli

U-akseli

V-akseli

OO | N[O | W|N

W-akseli
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys

Liikealue, 230 2 1...9 Negatiivinen ohjelmaraja akseleille 1 ... 9

3 1.9 Positiivinen ohjelmaraja akseleille 1 ... 9

5 - Ohjelmarajakytkin péaalle tai pois:
0 = paalle, 1 = pois

Asetusasema REF 1 1 X-akseli
jarjestelmassa, 240

Y-akseli

Z-akseli

A-akseli

B-akseli

C-akseli

U-akseli

V-akseli

W-akseli

OO0 WIN

Hetkellisasema aktiivisessa 1 X-akseli

koordinaatistossa, 270

Y-akseli

Z-akseli

A-akseli

B-akseli

C-akseli

U-akseli

V-akseli

OO | N[O | W|N

W-akseli
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Ryhman nimi, ID-no.

Kytkeva kosketusjarjestelma 50
TS, 350

Numero Indeksi

1

Lisatoiminnot 9.8

Merkitys

Kosketusjarjestelman tyyppi

2 Rivi kosketusjarjestelman taulukossa
51 - Vaikuttava pituus
52 1 Vaikuttava kuulaséde
2 Pyoristyssade
53 1 (Paaakselin) keskipistesiirtyma
2 (Sivuakselin) keskipistesiirtyma
54 - Karan suuntauskulma asteina
(keskipistesiirtyma)
55 1 Pikaliike
2 Mittaussydttdarvo
56 1 Maksimimittausliike
2 Varmuusetaisyys
57 1 Karan suuntaus mahdollinen: O=ei, 1=kylla
2 Karan suuntauskulma
Poytakosketusjarjestelma TT 70 1 Kosketusjarjestelman tyyppi
2 Rivi kosketusjarjestelman taulukossa
71 1 Pasakselin keskipiste (REFjarjestelma)
2 Sivuakselin keskipiste (REFjarjestelma)
3 Ty6kaluakselin keskipiste (REFjarjestelma)
72 - Lautassade
75 1 Pikaliike
2 Mittaussyodttdarvo paikallaan pysyvalla karalla
3 Mittaussydttdarvo pyorivalla karalla
76 1 Maksimimittausliike
2 Varmuusetaisyys pituuden mittausta varten
3 Varmuusetaisyys sateen mittausta varten
77 - Karan kierrosluku
78 - Kosketussuunta
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.8 Lisatoiminnot

Ryhman nimi, ID-no.

Numero Indeksi

Merkitys

Peruspiste 1 1...9 Manuaalisen kosketusjarjestelman
kosketusjarjestelman X, Y Z A, B,C, tydkierron viimeinen peruspiste tai
tyokierrosta, 360 U, V. W) tydkierron 0 viimeinen kosketuspiste ilman
kosketuspaan pituuskorjausta mutta kyllakin
kosketuspaan sadekorjauksella (tydkappaleen
koordinaatisto)
2 1...9 Manuaalisen kosketusjarjestelman
X, Y. Z, A, B,C, tydkierron viimeinen peruspiste tai
U, vV, W) tyokierron 0 viimeinen kosketuspiste ilman
kosketuspaan pituus- ja sadekorjausta
(koneen koordinaatisto)
3 1...9 Kosketusjarjestelman tyokiertojen O ja 1
X, Y.Z A, B,C, mittaustulos ilman kosketuspaan sade- ja
U, V. W) pituuskorjausta
4 1...9 Manuaalisen kosketusjarjestelman tyokierron
X, Y. Z A, B,C, viimeinen peruspiste tai tydkierron O
U, V. W) viimeinen kosketuspiste ilman kosketuspaan
pituus- ja sddekorjausta (tyokappaleen
koordinaatisto)
10 - Karan suuntaus
Arvo aktiivisesta Rivi Sarake Arvojen luku
nollapistetaulukosta
aktiivisessa
koordinaatistossa, 500
Perusmuunnos, 507 Rivi 1.6 Esiasetuksen perusmuunnoksen lukeminen
(X,Y, Z, SPA,
SPB, SPC)
Akselikorjaus, 508 Rivi 1...9 Esiasetuksen akselikorjauksen lukeminen
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Aktiivinen esiasetus, 530 1 - Aktiivisen kosketustydkierron numeron
lukeminen
Nykyisen tyokalun tietojen 1 - Tyokalun pituus L
luku, 950
2 - Tydkalun sade R
3 - Tybkalun sade R2
4 - Tybkalun pituuden tyévara DL
5 - Ty6kalun sateen tyovara DR
6 - Tydkalun sateen tyovara DR2
7 - Tyokalu estetty TL
0 = Ei estetty, 1 = Estetty
8 - Sisartyokalun RT numero
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Ryhman nimi, ID-no.

Numero Indeksi

Lisatoiminnot

Merkitys

9.8

9 - Maksimi kestoaika TIME1
10 - Maksimi kestoaika TIME2
i - Nykyinen kestoaika CUR. TIME
12 - PLC-tila
13 - Maksimi teran pituus LCUTS
14 - Maksimi sisdanpistokulma ANGLE
15 - TT. Terien lukumaara CUT
16 - TT: Pituuden kulumistoleranssi LTOL
17 - TT: Sateen kulumistoleranssi RTOL
18 - TT: Kiertosuunta DIRECT
0 = Positiivinen, =1 = Negatiivinen
19 - TT. Tason siirtyma R-OFFS
20 - TT: Pituuden siirtyma L-OFFS
21 - TT. Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 - TT: Sateen rikkotoleranssi RBREAK
23 - PLC-arvo
24 - Tyokalutyyppi TYP
0 = Jyrsin, 21 = Kosketusjarjestelma
27 - Liittyva rivi kosketusjarjestelman taulukossa
32 - Kéarkikulma
34 - Irtinosto
Kosketusjarjestelman 1 - Muotoon ajon menettely:
tyokierrot, 990 0 = Vakiomenettely
1 = Vaikuttava sade, varmuusetaisyys nolla
2 - 0 = Kosketuspaan valvonta pois
1 = Kosketuspaan valvonta paalle
4 - 0 = Korkeusvarsi ei taipunut
1 = Korkeusvarsi taipunut
Toteutustila, 992 10 - Esilauseajo aktiivinen
1 =Kyllg, 0 = Ei
1 - Hakuvaihe
14 - Edellisen FN14-virheen numero
16 - Todellinen toteutus aktiivinen

1 = Toteutus, 2 = Simulaatio

Esimerkki: Z-akselin aktiivisen mittakertoimen arvon osoitus

parametriin Q25
55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.8 Lisatoiminnot

FN 19: PLC: Arvojen siirto PLC:hen

Toiminnolla FN 19: PLC voit siirtda enintdan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen

Kirjoitustavat ja yksikot: 0,1 um tai 0,0001°
Esimerkki: Lukuarvon 10 (vastaa 1um tai 0,001°) siirto PLC:hen
56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR: NC:n ja PLC:n synkronointi

Tata toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!

Toiminnolla FN 20: WAIT FOR voidaan ohjelmanajon aikana
suorittaa NC:n ja PLC:n keskindinen synkronointi. NC pysayttaa
toteutuksen, kunnes FN 20: WAIT FOR-lauseessa ohjelmoidut
ehdot ovat tayttyneet. Tassa yhteydessa TNC voi tarkastaa
seuraavat PLC-operandit:

PLC- Lyhyt kuvaus Osoitealue
operandi
Merkitsin M 0...4999
Sisdantulo | 0..31,128 ... 152
64 ...126
(ensimmainen PL 401 B)
192 ... 254
(toinen PL 401 B)
Ulostulo (0] 0..30
32..62

(ensimmainen PL 401 B)
64 ... 94 (toinen PL 401 B)

Laskin C 48 ... 79
Ajastin T 0..95

Tavu B 0...4095
Sana w 0...2047
Kaksoissana D 2048 ... 4095
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Lisatoiminnot

TNC 620 -ohjauksessa kaytetaan laajennettua tiedonsiirtoliitantaa
PLC:n ja NC:n valilla. Siind on kyseesséa uusi symbolinen
sovellusohjelmaliitdnta eli engl. Aplication Programmer Interface
(API). Tahanastiset ja tavanomaiset PLC-NC-liitdnnéat ovat
kaytettavissa rinnakkain ja valittavissa tarpeen mukaan. TNC-API-
litdnnan kayttdvalmius riippuu koneen valmistajasta. Syota sisédan
symboliset operandit merkkijonona ja odota ndin maaritellyn tilan
perustamista.

FN 20-lauseessa sallitaan seuraavat ehdot:

Ehto Lyhyt kuvaus
Sama ==

Pienempi kuin <

Suurempi kuin >

Pienempi tai <=

yhtasuuri

Suurempi tai >=

yhtasuuri

Lisdksi on kaytettavissa toiminto FN20: WAIT FOR SYNC. Kayta
toimintoa WAIT FOR SYNC aina vain, jos luet esim. toiminnon FN18
kautta jarjestelmatietoja, jotka vaativat synkronointia tosiaikaan. Sen
jalkeen TNC pysayttaa etukateislaskennan ja suorittaa seuraavan
NC-lauseen vain, jos myds NC-ohjelma on saavuttanut taman
lauseen.

Esimerkki: Ohjelmanajon keskeytys, kunnes merkitsin 4095
asettuu 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

Esimerkki: Ohjelmanajon keskeytys, kunnes PLC asettaa
symbolisen operandin asetukseen 1

32 FN 20: APISPIN[O].NN_SPICONTROLINPOS==

Esimerkki: Sisdisen esilaskennan pidatys, X-akselin hetkellisen
aseman luku

32 FN 20: WAIT FOR SYNC

33 FN 18: SYSREAD Q1 = 1D270 NR1 IDX1
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.8 Lisatoiminnot

FN 29: PLC: Arvojen siirto PLC:hen

Toiminnolla FN 29: PLC voit siirtda enintaan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen.

Kirjoitustavat ja yksikot: 0,1 um tai 0,0001°
Esimerkki: Lukuarvon 10 (vastaa 1um tai 0,001°) siirto PLC:hen
56 FN 29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

FN 37: EXPORT

Toimintoa FN 37: EXPORT tarvitaan silloin, kun haluat luoda
muutamia tyokiertoja ja yhdistaa ne TNC:hen. Q-parametrit 0-99
ovat voimassa tyokierroissa vain paikallisina. Se tarkoittaa, ettd
Q-parametrit vaikuttavat vain siind parametrissa, jossa ne on
maaritelty. Toiminnolla FN 37: EXPORT voit lahettaa paikallisesti
vaikuttavia Q-parametreja toiseen (kutsuvaan) ohjelmaan.

TNC lahettda sen arvon, joka parametrilla on juuri
EXPORT-kaskyn toteutushetkella.

Parametri lahetetdan vain valittdmasti kutsuvaan
ohjelmaan.

Esimerkki: Paikallinen Q-parametri Q25 lahetetaan
56 FN37: EXPORT Q25

Esimerkki: Paikalliset Q-parametrit Q25 ... Q30 lahetetaan
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30
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Taulukkokaytto SQL-kaskylauseiden kanssa

9.9 Taulukkokaytté SQL-kaskylauseiden
kanssa

Johdanto

TNC-ohjauksessa taulukkokayttd ohjelmoidaan SQl-kaskylauseiden
avulla eraanlaisena transaktiona. Transaktio kasittaa useita
SQl:kaskylauseita, jotka varmistavat taulukkomaaritysten
jarjestyksellisen kasittelyn.

Taulukot ovat koneen valmistajan konfiguroimia.
Talldin asetetaan myos nimet ja tunnukset, joita
3B tarvitaan SQl:=kdskylauseissa parametreina.

Kasitteet, joita kdytetddn seuraavassa esittelyssa:

B Taulukko: Taulukko kasittda x saraketta ja y rivia. Ne
tallennetaan TNC:n tiedostonhallintaan osoitettuna
polkumaarittelylla ja tiedostonimella (= taulukkonimi). Polku-
ja tiedostonimimaaritysten sijaan osoitus voidaan tehda
kayttamalla synonyymeja.

m Sarakkeet: Sarakeiden lukumaarat ja merkinnat
asetetaan taulukon konfiguroinnin yhteydessa. Sarakkeen
tunnuksia kaytetaan eri SQl-kaskylauseiden yhteydessa
osoitemaarittelyyn.

® Rivit: Rivien lukumaara voi vaihdella. Halutessasi voit lisata
uusia riveja. Rivien numeroita tai vastaavia ei kayteta. Voit
tosin valita riveja niiden sarakkeiden sisallon mukaan. Rivien
poistaminen onnistuu vain taulukkoeditorissa — ei NC-
ohjelmassa.

® Solu: Yksi sarake yhdella rivilla.
® Taulukkomaarittely: Yhden solun sisalto

®m Result-set: Transaktion aikana valittuja riveja ja sarakkeita
hallitaan Result-setissa. Kasittele Result-settia kuten valimuistia,
joka sailyttaa tilapaisesti valittua rivien ja sarakkeiden sarjaa.
(Result-set = englantia ja tarkoittaa tulossarja).

®  Synonyymi: Talla nimikkeelld merkitdan taulukon nimi, ja sita
kaytetdan polku- ja tiedostonimimaarityksen asemasta. Koneen
valmistaja on asettanut synonyymit konfiguraatiotietoihin.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.9 Taulukkokaytto SQL-kaskylauseiden kanssa

Transaktio

Periaatteessa transaktio tarkoittaa useista tapahtumista koostuva
tapahtumasarja:

B Taulukon (tiedoston) osoitemaaritys, rivin valinta ja siirto Result-
settiin.

® Rivien lukeminen Result-setista, muuttaminen ja/tai uusien
rivien lisdaminen.

®m Toimenpiteen sulkeminen. Muutosten/tdydennysten yhteydessa
rivit vastaanotetaan Result-setista taulukkoon (tiedostoon).

Mutta lisatoimenpiteita tarvitaan, jotta taulukkomaaritykset
voitaisiin kasitellda NC-ohjelmassa ja samalla vélttaa vastaavien
taulukkorivien muuttuminen. Sen perusteella muodostuu
seuraavanlainen transaktion toimintakulku:

1 Jokaista kéasiteltavaa saraketta varten maaritelladn Q-parametri.
Q-parametri osoitetaan sarakkeeseen — siita tulee sidottu (SQL
BIND...

2 Taulukon (tiedoston) osoitemaaritys, rivin valinta ja siirto Result-
settiin. Lisaksi maarittelet, mitkd sarakkeet taytyy ottaa Result-
settiin (SQL SELECT...). Voit lukita valitut rivit. Talldin muita
prosesseja voidaan kyllakin kiinnittaa naille riveille lukemalla
mutta ei taulukkomaarityksia muuttamalla. Valitut rivit kannattaa
lukita vain silloin, kun otetaan esille ja kasitelladn muutoksia
(SQL SELECT ... PAIVITYKSEEN).

3 Rivien lukeminen Result-setista, muuttaminen ja/tai uusien
rivien lisddminen: — Result-setin yhden rivin vastaanotto NC-
ohjelman Q-parametriin (SQL FETCH...) — Q-parametrien
muutosten valmistelu ja siirto Result-setin yhdelle riville (SQL
UPDATE...) — Uuden taulukkorivin valmistelu Q-parametreihin ja
siirto Result-settiin uutena riving (SQL INSERT...)

4  Toimenpiteen sulkeminen. — Taulukkomaarityksia on muutettu/
taydennetty: Tiedot vastaanotetaan Result-setista taulukkoon
(tiedostoon). Ne tallennetaan nyt tiedostoon. Mahdollinen
lukitus peruutetaan, Result-set vapautetaan (SQL COMMIT...).
— Taulukkomaarityksia ei ole muutettu/taydennetty (vain
lukutehtava): Mahdollinen lukitus peruutetaan, Result-set
vapautetaan (SQL ROLLBACK... ILMAN INDEKSIA).

Voit kasitella useampia transaktioita samanaikaisesti.

Sulje aloitettu toimenpide — my6s silloin, kun kaytat

E> sitd vain lukemiseen. Néin varmistat, ettd muutoksia/
taydennyksia ei meneteta, lukitukset peruuntuvat ja
Result-set vapautuu.
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Taulukkokaytto SQL-kaskylauseiden kanssa

Result-set

Valitut rivit Result-setin sisalla numeroidaan kasvavassa
jarjestyksessa alkaen nollasta. Numerointi merkitaan tunnuksella
Indeksi. Luku- ja kirjoitustehtavissa annetaan indeksi, jolla
maaritelladn Result-setin kohderivit.

Rivit kannattaa yleensa jarjestelld Result-setin sisalla. Se on
mahdollista maarittelemalla taulukkosarake, joka sisaltaa
jarjestelykriteerin. Lisaksi voidaan valita nouseva tai laskeva
jarjestys (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Result-settiin otettavat valikoidut rivit osoitetaan maareen HANDLE
avulla. Kaikki sitéd seuraavat SQl-kadskylauseet kayttavat Handle-
maaretta referenssina talle valittujen rivien ja sarakeiden maaralle.

Transaktion paatyttya Handle-maare taas vapautetaan (SQL
COMMIT... tai SQL ROLLBACK...). Sen jalkeen sei ei enda ole
voimassa.

Voit kasitelld samanaikaisesti useampia Result-settejad. SQl-serveri
maarittelee uuden Handle-maareen jokaisen Select-kaskylauseen
yhteydessa.

Q-parametrin sitominen sarakkeelle

NC-ohjelmalla ei ole suoraa saantia Result-setin
taulukkomaarityksiin. Tiedot on siirrettdva Q-parametriin.
Vastaavasti tiedot valmistellaan ensin Q-parametreihin ja siirretadn
sitten vasta Result-setiin.

Késkylauseella SQL BIND ... maaritellaan, mitka taulukkosarakkeet
muodostetaan mihinkin Q-parametreihin. Q-parametrit sidotaan
(kiinnitetaan) sarakkeisiin. Sarakkeet, joita ei ole sidottu Q-
parametreihin, ei huomioida luku-/kirjoitusvaiheissa.

Kun kaskylauseella SQL INSERT... muodostetaan uusi taulukkorivi,
sarakkeet, joita ei ole ,,sidottu” Q-parametriin, varustetaan
oletusarvoilla.
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.9 Taulukkokaytto SQL-kaskylauseiden kanssa

SQlL-kaskylauseiden ohjelmointi

Tamaén toiminnon voit ohjelmoida vain, jos olet

E> syottanyt sisdan avainluvun 555343

SQl:-kaskylauseet ohjelmoidaan ohjelmoinnin kayttdtavalla:

SoL E;()l_

» SQl-toiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta

> Valitse SQl-kadskylause ohjelmanappaimella (katso
yleiskuvaus) tai paina ohjelmanappainta SQL

EXECUTE ja ohjelmoi SQl-kdskylause

Ohjelmanappainten yleiskuvaus

Toiminto Ohjelma-
nappain
SQL EXECUTE ™
Select-kdskylauseen ohjelmointi ExECUTE
SQL BIND "

Q-parametrin sitominen taulukkosarakkeelle
(osoitus)

BIND

SQL FETCH
Taulukkorivin luku Result-setista ja asetus
Q-parametreihin

FETCH

SQL UPDATE
Tietojen asetus Q-parametrista Result-setin
olemassa olevalle taulukkoriville

saL
UPDARTE

SQL INSERT
Tietojen asetus Q-parametrista Result-setin uudelle
taulukkoriville

saL
INSERT

SQL COMMIT
Taulukkorivin siirto Result-setista taulukkoon ja
transaktion lopetus.

SaL
COMMIT

SQL ROLLBACK

® INDEX ei ohjelmoitu: Aiempien muutosten/
taydennysten hylkays ja transaktion lopetus.

® INDEX ohjelmoitu: Indeksoitu rivi pysyy Result-
setissa — kaikki muut rivit poistetaan Result-
setista. Transaktiota ei lopeteta.

300

saL
ROLLBACK
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Taulukkokaytto SQL-kaskylauseiden kanssa 9.9

SQL BIND

SQL BIND sitoo Q-parametrin taulukkosarakkeeseen. SQl-
kaskylauseet Fetch (hae), Update (paivita) ja Insert (liséda) arvioivat
taman sidonnan (osoituksen) Result-setin ja NC-ohjelman vélisen
tiedonsiirron yhteydessa.

SQL BIND ilman taulukon ja sarakkeen nimea poistaa sidoksen. Sidos
paattyy kaikissa tapauksissa viimeistaan NC-ohjelman tai aliohjelman
lopussa.

ja kirjoitusvaiheessa huomioidaan vain ne sarakkeet,
jotka on maaritelty Select-kdskylauseella.

® SQL BIND... on ohjelmoitava ennen Fetch-, Update-
tai Insert-kdskylauseita. Select-kaskylause voidaan
ohjelmoida ilman edeltavaa Bind-kdskylausetta.

E> ® Voit ohjelmoida vaikka kuinka monta sidosta. Luku-

B Jos muodostat Select-kdskylauseeseen sarakkeita,
joille ei ole ohjelmoitu sidosta, on seurauksena virhe
luku- ja kirjoitusvaiheessa (ohjelman keskeytys).

oL » Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon
BIND taulukkosarake on sidottu (osoitettu).

» Tietokanta: Sarakenimi: Maérittele taulukon nimi ja

sarakkeen tunnus — erotettuna ..

Taulukon nimi: Synonyymi tai taulukon polku- ja
tiedostonimen maarittely. Synonyymi syotetaan
suoraan sisdan — polku- ja tiedostonimen maarittely
sijoitetaan heittomerkkien sisaan.

Saraketunnus: Konfiguraatiotiedoissa asetettu
taulukkosarakkeen tunnus
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Q-parametrin sitominen
taulukkosarakkeelle

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Sidontakiinnityksen poisto
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.9 Taulukkokaytto SQL-kaskylauseiden kanssa

SQL SELECT

SQL SELECT valitsee taulukkorivit ja siirtdd ne Result-setiin.

SQl:serveri sijoittaa tiedot rivittdin Result-settiin. Rivit numeroidaan
juoksevassa numerojarjestyksessa alkaen arvosta 0. Tata
rivinumeroa, INDEKSIA, kaytetdan SQl-kaskyjen Fetch (haku) ja
Update (paivitys) yhteydessa.

Toiminnossa SQL SELECT...WHERE... méaaritellddn valintakriteerit.
Nain voidaan rajoittaa siirrettavien rivien lukumaaraa. Jos et kayta tata
optiota, taulukon kaikki rivit ladataan.

Toiminnossa SQL SELECT...ORDER BY... maaritellaan kaikki
jarjestelykriteerit. Se kasittaa rivitunnuksen ja salasanan nousevaa/
laskevaa jarjestysta varten. Jos et kayta tata optiota, rivit maaritellaan
sattumanvaraisessa jarjestyksessa.

Toiminnossa SQL SELCT...FOR UPDATE lukitaan valitut rivit muita
sovellusohjelmia ajatellen. Talléin nama rivit voidaan toki lukea muissa
sovellusohjelmissa, mutta ei muuttaa. Kayta ehdottomasti tata
optiota, kun teet muutoksia taulukkomaarityksiin.

Tyhja Result-set: Jos mitaan valintakriteereja vastaavia riveja ei ole
olemassa, SQl-serveri palauttaa voimassa olevan Handle-maéareen
mutta ei taulukkomaarityksia.

oL » Parametri no. tulokselle: Q-parametri Handle-
EXECUTE maaretta varten. SQl:=serveri antaa Handle-méaareen
talle nykyiselld Select-kaskylauseella valitulle rivi- ja
sarakeryhmalle.
Virhetilanteessa (valintaa ei voitu suorittaa) SQL-
serveri palauttaa arvon 1. 0 tarkoittaa kelvotonta
Handle-maaretta.

» Tietue: SQL-komentoteksti: seuraavilla
elementeilla:

® SELECT Avainsana):
Kun taulukkosarakkeita on useita, siirrettavien
taulukkosarakkeiden erottaminen pilkulla , (katso
esimerkkia). Kaikki tassa maariteltavat sarakkeet
on sidottava Q-parametriin.

® FROM Taulukon nimi:
Synonyymi tai taulukon polku- ja tiedostonimen
maarittely. Synonyymi syotetdan suoraan sisaan
— polku- ja taulukkonimen maarittely sijoitetaan
heittomerkkien sisaan (katso esimerkkia), kun
taulukkosarakkeita on useita, ne erotetaan
toisistaan pilkulla, (katso esimerkkia). Kaikki
tassa maariteltavat sarakkeet on sidottava
Q-parametriin.

Kaikkien taulukkorivien valinta

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Taulukkorivien valinta WHERE-
toiminnolla

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR<20"

Taulukkorivien valinta WHERE-
toiminnolla ja Q-parametrilla

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:"Q11’"

Taulukkonimi maaritelty polku- ja
tiedostonimella

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE MESS_NR<20"
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B Valinnainen:
WHERE Valintakriteerit: Valintakriteeri kasittaa
sarakkeen tunnuksen, ehdon (katso taulukkoa)
ja vertailuarvon. Useammat valintakriteerit
ketjutetaan loogiseen JA- tai TAl-maareeseen.
Vertailuarvo ohjelmoidaan suoraan tai
Q-parametrissa. Q-parametri alustetaan
kaksoispisteelld : ja sijoitetaan lainausmerkkien
sisaan (katso esimerkkia).

B Valinnainen:
ORDER BY Saraketunnus ASC nousevaa
jarjestysta varten tai ORDER BY Saraketunnus
DESC laskevaa jarjestysta varten Jos ei
ohjelmoida ASC eikd DESC, oletusarvoisesti
patee nouseva jarjestys. TNC sijoittaa valitut rivit
maaritellyn sarakkeen jalkeen

® Valinnainen:
FOR UPDATE (Avainsana): Valitut rivit suojataan
muissa prosesseissa yritettavaa kirjoittamista

vastaan.
Ehto Ohjelmointi
yhtasuuri ===
erisuuri = <>
pienempi <
pienempi tai yhtasuuri <=
suurempi >
suurempi tai yhtasuuri >=
Useimpien ehtojen ketjutus:
Looginen JA AND
Looginen TAl OR
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9.9

SQL FETCH

Taulukkokaytto SQL-kaskylauseiden kanssa

SQL FETCH lukee INDEX-maéareella osoitetut rivit Result-setista
ja tallentaa taulukkomaaritykset sidottuihin (osoitettuihin) Q-
parametreihin. Result-set osoitetaan HANDLE-maareella.

SQL FETCH huomioi kaikki rivit, jotka on maaritelty Select-

kaskylauseella.

FETCH

oL » Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQl-

serveri ilmoittaa takaisin tuloksen:

0: ei virhetta tapahtunut

1: virhe tapahtunut (vaara Handle-maare tai Index-
maare liian suuri)

> Tietue: SQL-kdyttotunnus: Q-parametri ja Handle-

maare Result-setin tunnistusta vartens (katso myds
SQL SELECT).

» Tietue: Indeksi SQL-tulokselle: Rivinumero Result-

304

setin sisélla. Taman rivin taulukkomaaritykset
luetaan ja siirretdan sidottuun Q-parametriin. Jos et
maarittele indeksia, ensimmainen rivi (n=0) luetaan.
Rivinumero maaritelldan joko suoraan tai
ohjelmoimalla Q-parametri, joka siséltaa indeksin.

Rivinumero syétetaan Q-parametriin

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Rivinumero ohjelmoidaan suoraan

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL UPDATE siirtaad Q-parametreihin valmistellut tiedot INDEX- Rivinumero ohjelmoidaan suoraan
maareella osoitettuun Result-settiin. Result-setin kyseiset rivit
korvataan kokonaisuudessaan.

SQL UPDATE huomioi kaikki rivit, jotka on méaritelty Select-
kaskylauseella.

oL » Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQl-
UPDATE serveri ilmoittaa takaisin tuloksen:
0: ei virhetta tapahtunut
1: virhe tapahtunut (vaara Handle-maare tai Index-
maare lilan suuri, arvoalue ylitetty/alitettu tai
virheellinen dataformaatti)

» Tietue: SQL-kdyttotunnus: Q-parametri ja Handle-
maare Result-setin tunnistusta vartens (katso myds
SQL SELECT).

> Tietue: Indeksi SQL-tulokselle: Rivinumero
Result-setin sisalla. Q-parametreihin valmistellut
taulukkomaaritykset kirjoitetaan talle riville. Jos
et maarittele indeksia, ensimmainen rivi (n=0)
kirjoitetaan.
Rivinumero maaritellddn joko suoraan tai
ohjelmoimalla Q-parametri, joka sisaltaa indeksin.

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

SQL INSERT
SQL INSERT luo uuden rivin Result-settiin ja siirtda Q-parametreihin Rivinumero syétetaan Q-parametriin
valmistellut tiedot usille riveille. 11 SQL BIND
SQL INSERT huomioi kaikki rivit, jotka on annettu Select- Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
kaskylauseella — taulukkorivit, joita ei ole huomioitu Select- 12 SQL BIND
kaskylauseessa, tulevat maaritellyiksi oletusarvoilla. Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
o » Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQl- 13 SQL BIND
INSERT serveri ilmoittaa takaisin tuloksen: Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
0: ei virhetta tapahtunut 14 SQL BIND
1: virhe tapahtunut (vaara Handle-maare, arvoalue Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"
ylitetty/alitettu tai virheellinen dataformaatti) = =
» Tietue: SQL-kdyttotunnus: Q-parametri ja Handle-
20 SQL Q5

maare Result-setin tunnistusta vartens (katso myds

SQL SELECT). "SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,

MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT siirtda kaikki Result-setisséa olevat rivit takaisin
taulukkoon. Ohjelmoinnilla SELCT...FOR UPDATE asetettu estolukitus
peruutetaan.

Kaskylauseen SQL SELECT yhteydessa asetettu Handle-maare
menettaa vaikutuksensa.

oL » Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQl-
commzT serveri ilmoittaa takaisin tuloksen:
0: ei virhetta tapahtunut
1: virhe tapahtunut (vaarad Handle-maéaare tai samat
syOtteet sarakkeissa, joissa vaaditaan yksiselitteiset
syotteet)
> Tietue: SQL-kadyttotunnus: Q-parametri ja Handle-

maare Result-setin tunnistusta vartens (katso myds
SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Kéaskylauseen SQL ROLLBACK riippuu siitd, onko INDEX ohjelmoitu:

B INDEX ei ole ohjelmoitu: Result-settia ei palautettu taulukkoon
(mahdolliset muutokset/taydennykset menetetaan). Transaktio
lopetetaan — kaskylauseen SQL SELECT yhteydessa asetettu
Handle-maare menettaa vaikutuksensa. Tyypillinen kaytto:
Transaktio lopetetaan vain lukutehtavien yhteydessa.

® INDEX ohjelmoitu: Indeksoitu rivi sailyy ennallaan — kaikki
muut rivit poistetaan Result-setista. Transaktiota ei lopeteta.
Késkylauseella SELCT...FOR UPDATE asetettu estolukitus
sailyy voimassa indeksoiduille riveille — kaikille muille riveille se
peruutetaan.

oL » Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQl-
RoLLBACK serveri ilmoittaa takaisin tuloksen:
0: ei virhetta tapahtunut
1: virhe tapahtunut (vaara Handle-maare)

> Tietue: SQL-kadyttotunnus: Q-parametri ja Handle-

maare Result-setin tunnistusta vartens (katso myds
SQL SELECT).

> Tietue: Indeksi SQL-tulokselle: Rivinumero Result-
setin sisélla. Rivinumero maéaritelldan joko suoraan
tai ohjelmoimalla Q-parametri, joka sisaltaa indeksin.

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.10 Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan sisaansyotto

Ohjelmanappainten avulla voidaan laskutoimituksiin maaritella
useampia matemaattisia kaavoja suoraan koneistusohjelmassa.
Matemaattiset yhdistelytoiminnot esitetaan painamalla
ohjelmanappéintda KAAVA. TNC nayttdd seuraavia ohjelmanappaimia
useiden ohjelmanéppainpalkkien avulla:

Yhdistelytoiminto Ohjel-
manappain

Lisays

esim. Q10 =Q1 + Q5 '

Vahennys

esim. Q25 = Q7 - Q108 )

Kerto

esim. Q12 =5*Q5 ’

Jako

esim. Q25 =Q1/Q2

Avaava sulkumerkki

esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Sulkeva sulkumerkki

esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Arvon neli6 (engl. square)
esim. Q15 =5SQ 5

=1t

Nelidjuuri (engl. square root)
esim. Q22 = SQRT 25

SQRT

Kulman sini
esim. Q44 = SIN 45

SIN

Kulman kosini
esim. Q45 = COS 45

Kulman tangentti
esim. Q46 = TAN 45

Arcussini

Sinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy suhteesta
vastainen kateetti/hypotenuusa

esim. Q10 = ASIN 0,75

Arcuskosini

Kosinin kdanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta viereinen kateetti/hypotenuusa
esim. Q11 = ACOS Q40

Arcustangentti

Tangentin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/viereinen kateetti
esim. Q12 = ATAN Q50

Arvon potenssi

RASIN

RCOS

RATAN

esim. Q15 = 3”3
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Yhdistelytoiminto

Vakio PII (3,14159)
esim. Q15 =PI

Ohjel-
manappain

PI

Luonnollinen logaritmi (LN) luvulle
Kantaluku 2,7183
esim. Q15 =LN Q11

LN

Logaritmi luvulle, kantaluku 10
esim. Q33 = LOG Q22

LOG

Exponenttitoiminto, 2,7183 potenssiin n

esim. Q1 = EXP Q12

Arvon negaatio (kertolasku arvolla -1)

esim. Q2 = NEG Q1

Desimaalipisteen jalkinumeroiden poisto
Kokonaisluvun muodostus
esim. Q3 = INT Q42

Luvun absoluuttiarvo
esim. Q4 = ABS Q22

Desimaalipisteen etunumeroiden poisto
Murtojaannos
esim. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Etumerkin testaus

esim. Q12 = SGN Q50

Kun palautusarvo Q12 = 1, niin Q50 >= 0
Kun palautusarvo Q12 = -1, niin Q50 < 0

Moduliarvon (jakojaannoksen) laskenta
esim. Q12 = 400 % 360 Tulos: Q12 = 40

308

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014



Kaavan suora sisaansyotto 9.10

Laskusaannot
Matemaattisten kaavojen ohjelmoinnissa patevat seuraavat
saannot:

Kerto ennen jakoa

1 Laskutoimenpide 5 * 3 = 15
2 Laskutoimenpide 2 * 10 = 20
3 Laskutoimenpide 15 +20 = 35

tai

1 Laskutoimenpide luvun 10 nelié = 100
2 Laskutoimenpide 3 potenssiin 3 = 27
3 Laskutoimepide 100 - 27 =73

Sulkusaanto

Ositussaanto sulkumerkkilaskennassa
a*b+cl=a*b+a*c
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Sisaansyottoesimerkki
Kulman laskenta arctan-toiminnolla vastakateetin (Q12) ja viereisen
kateetin (Q13) avulla; Tulos osoitetaan parametriin Q25:

» Valitse kaavan sisdansyottd: Paina nappainta Q ja
ohjelmanappainta KAAVA:

KARVA

[QJ » Paina ASClI-nappaimiston Q-ndppainta.

Parametri no. tulokselle?
> Syota sisdan 25 (parametrin numero) ja paina
nappainta ENT .

» Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja valitse arctan-
toiminto.

ENT

» Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja avaa sulku.

Syota sisdan 12 (Q-parametrin numero).

» Valitse jakolasku.

» Syota sisdan 13 (Q-parametrin numero).

» Sulje sulku ja lopeta kaavan sisdansyotto.

]
~ S - =]
=z

v

NC-esimerkkilause
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.1 Merkkijonoparametrit

Merkkijonon kasittelyn toiminnot

Voit laatia erilaisia merkkijonoja kasittelemalla niita (engl. string
= merkkijono) QS-parametrin avulla. Naméa merkkijonot voidaan
tulostaa esimerkiksi toiminnon FN16:F-PRINT avulla, mika
mahdollistaa vaihtelevien pdytakirjojen laatimisen.

Lisdksi merkkijonoparametrille on mahdollista osoittaa merkkijono
(kirjain, numero, erikoismerkki, ohjausmerkki ja valilyonti), jonka
pituus on enintadn 256 merkkia. Osoitetut tai sisdanluetut arvot voit
myds jatkokasitelld ja tarkastaa seuraavaksi kuvattavien toimintojen
avulla. Q-parametriohjelmoinnin tapaan kaytossasi on yhteensa
2000 QS-parametria (katso "Periaate ja toiminnan yleiskuvaus",

Sivu 264).

Q-parametritoimintoihin MERKKIJONOKAAVA ja KAAVA sisaltyy
erilaisia toimintoja, joilla voidaan kéasitella merkkijonoparametreja.

MERKKIJONOKAAVAN toiminnot Ohjelma- Sivu
nappain
Merkkijonoparametrin osoitus 312
Merkkijonoparametrin ketjutus 312
Numeerisen arvon muuttaminen 313

TOCHRR

merkkijonoparametriksi

Osamerkkijonon kopiointi 314
merkkijonoparametrista SRR

Merkkijonotoiminnot KAAVA- Ohjelma- Sivu

toiminnossa nappain

Merkkijonon muuttaminen 315

numeeriseksi arvoksi e

Merkkijonoparametrin testaus 316

INSTR

Merkkijonoparametrin pituuden 317
e e STRLEN

maaritys

Aakkosnumeerisen jarjestyksen 318

vertailu srReent

suoritettavan laskutoimituksen tuloksena aina
merkkijono. Jos kaytat KAAVA-toimintoa, on
suoritettavan laskutoimituksen tuloksena aina
numeerinen arvo.

E> Jos kaytat MERKKIJONOKAAVA-toimintoa, on
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Merkkijonoparametrin osoitus

Ennen kuin kaytat merkkijonomuuttujia, taytyy niihin ensin tehda
osoitus. Sita varten on olemassa kdsky DECLARE STRING.

e » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
FCT erikoistoiminnot

S > Valitse erilaisten selvékielitoimintojen
TG madrittelyvalikko
o » \Valitse jonotoiminto
TOIMINNOT
DECLARE > Valitse toiminto DECLARE STRING
STRING

NC-esimerkkilause
37 DECLARE STRING QS10 = "TYOKAPPALE"

Jonoparametrien ketjutus

Ketjutusoperaattorin (merkkijono | | merkkijono) avulla voit yhdistaa
useampia merkkijonoparametreja toisiinsa.

e » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
FCT erikoistoiminnot

S > Valitse erilaisten selvékielitoimintojen
TOIHINNOT maarittelyvalikko
- » \Valitse jonotoiminto
TOIMINNOT
— > Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA
JooKeRe > Syota sisdan sen merkkijonoparametrin numero,

johon TNC:n tulee tallentaa ketjutettava
merkkijono, vahvista nappaimella ENT

> Syota sisdan sen merkkijonoparametrin
numero, johon ensimmainen osamerkkijono
tallennetaan, vahvista nédppaimelld ENT: TNC
nayttaa ketjutussymbolia | |

» Vahvista nappaimellda ENT

» Syota sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon toinen osamerkkijono tallennetaan, vahvista
nappaimella ENT:

» Toista toimenpiteet, kunnes olet valinnut kaikki
ketjutettavat osamerkkijonot, paata nappaimella
END
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Esimerkk: QS10:een tulee sisallyttaa koko teksti QS12:sta,
QS13:sta ja QS14:sta

37.Q510 = QS12 || QS13 || QS14

Parametrin sisalto:
® QS12: Tyokappale

® QS13: Tila:

® QS14: Hylky

® QS10: Tyokappaleen tila: hylky

Numeerisen arvon muuntaminen
merkkijonoparametriin
Toiminnolla TOCHAR TNC muuntaa numeerisen arvon

merkkijonoparametriksi. Talla tavoin voit ketjuttaa lukuarvoja
merkkijonomuuttujien kanssa.

SPEC >
FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

JONON
TOIMINNOT

MERKKI-
JONOKAAVA

TOCHAR

Ota esiin ohjelmanéappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

Valitse jonotoiminto
Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Valitse toiminto, joka muuntaa numeerisen arvon
merkkijonoparametriksi

Sy6ta sisaan lukuarvo tai haluttu Q-parametri, joka
TNC:n tulee muuntaa, vahvista nappaimella
Halutessasi syota sisaan pilkun jalkeisten
merkkipaikkojen lukumaara, jonka mukaan TNC
tekee muunnoksen, vahvista ndppaimella ENT
Sulje sulkulauseke nappaimella ENT ja paata
sisaansyottd nappaimellda END

Esimerkki: Parametri Q50 muuntelu merkkijonoparametrissa
QS11, kolmen desimaalipaikan kaytto

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Osamerkkijonon kopiointi merkkijonoparametrista

Toiminnolla SUBSTR voit kopioida maariteltdvan alueen
merkkijonoparametrista.

e » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
FCT erikoistoiminnot

S > Valitse erilaisten selvékielitoimintojen
TOIMINNOT maarittelyvalikko
o » \Valitse jonotoiminto
TOIMINNOT
R » Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA
JonoKRRvA > Syotd sisdén sen parametrin numero, johon TNC:n

tulee tallentaa kopioitava merkkisarja, vahvista
nappaimella ENT

» Valitse toiminto, jolla leikkaat osamerkkijonon

» Syota sisdan sen QS-parametrin numero,
josta haluat kopioida osamerkkijonon, vahvista
nappaimella

» Syota sisdan sen paikan numero, josta lahtien
haluat osamerkkijonon kopioida, vahvista
nappaimellda ENT

> Syota sisaan niiden merkkien lukumaara, jotka
haluat kopioida, vahvista ndppaimella ENT

SUBSTR

» Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimellda END

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki
alkaa sisaisesti paikasta O.

Esimerkki: Merkkijonoparametrista QS10 luetaan nelja merkkia
pita merkkijono (LEN2) kolmannesta paikasta (BEG2) alkaen

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Merkkijonon muuttaminen numeeriseksi arvoksi

Toiminto TONUMB muuttaa merkkijonoparametrin numeeriseksi
arvoksi. Muunnettavan arvon tulee sisaltaa vain lukuarvoja.

=

KARVA

TONUMB

Muunnettava QS-parametri saa siséltda vain yhden
lukuarvon, muuten TNC antaa virheilmoituksen.

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syota sisdan sen parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa numeerinen arvo, vahvista
nappaimella ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse toiminto, joka muuttaa
merkkijonoparametrin numeeriseksi arvoksi
Syo6ta sisdan sen QS-parametrin numero, joka
TNC:n tulee muuttaa, vahvista nédppaimella ENT

Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimellda END

Esimerkki: Merkkijonoparametrin QS11 muuttaminen
numeeriseksi parametriksi Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Merkkijonoparametrien testaus

Toiminnolla INSTR voit tarkastaa, onko merkkijonoparametri toisen
merkkijonoparametrin sisalla ja jos on, niin missa.

m » Q-parametritoimintojen valinta

» Valitse toiminto KAAVA

> Syota sisaan sen Q-parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa se kohta, josta etsittava
teksti alkaa, vahvista nappaimella ENT

a » Vaihda ohjelmanappainpalkki

KARVA

» Valitse merkkijonoparametrien testaustoiminto

» Syota sisaan sen QS-parametrin numero,
jossa etsittava teksti on tallennettuna, vahvista
nappaimella ent

INSTR

» Syota sisdan sen QS-parametrin numero, joka
TNC:n etsia lapi, vahvista nappaimella ENT

» Sy0ta sisdan sen paikan numero, josta lahtien
TNC:n tulee etsia osamerkkijonoa, vahvista
nappaimella ENT

» Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisaansyottd nappaimella END

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki
alkaa sisaisesti paikasta O.

Jos TNC ei |0yda etsittavaa osamerkkijonoa,
tulosparametriksi tallentuu etsittavan merkkijonon
pituus (luku alkaa tassa numerolla 1).

Jos etsittdva osamerkkijono esiintyy useammassa
kohdassa, TNC kasittelee ensimmaisen paikan, jossa
osamerkkijono sijaitsee.

Esimerkki: Etsitdaan lapi QS10, josko sielta I6ytyisi parametriin
QS13 tallennettu teksti. Aloita etsinta kolmannesta paikasta

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Merkkijonoparametrin pituuden maaritys

Toiminto STRLEN maarittaa sen tekstin pituuden, joka on
tallennettuna valittavissa olevaan merkkijonoparametriin.

KARVA

STRLEN

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6ta sisdan sen Q-parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa maaritetty merkkijonon
pituus, vahvista nappaimella ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse merkkijonoparametrin tekstin pituuden
maaritystoiminto
Syo6ta sisdan sen QS-parametrin numero, jonka

pituus TNC:n tulee maarittaa, vahvista nappaimella
ENT

Sulje sulkulauseke ndppadimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimellda END

Esimerkki: QS15:n pituuden maaritys
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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9.11 Merkkijonoparametrit

Aakkosnumeerisen jarjestyksen vertailu

Toiminnolla STRCOMP voit vertailla merkkijonoparametrien
akkosnumeerisen jarjestyksen.

B » Q-parametritoimintojen valinta

» Valitse toiminto KAAVA

> Syota sisaan sen Q-parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa vertailun tulos, vahvista
nappaimella ENT

a » Vaihda ohjelmanappainpalkki

KARVA

» Valitse merkkijonoparametrien vertailutoiminto

STRCOMP

» Syota sisaan ensimmaisen QS-parametrin numero,
joka TNC:n tule vertailla, vahvista nappaimella ENT

> Syota sisdan toisen QS-parametrin numero, joka
TNC:n tule vertailla, vahvista nappaimella ENT

» Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimellda END

E> TNC antaa seuraavat tulokset:
® 0: Vertaillut QS-parametrit ovat identtiset
B -1: Ensimmainen QS-parametri on
aakkosjarjestyksessa ennen toista QS-parametria

B +1: Ensimmainen QS-parametri on
aakkosjarjestyksessa toisen QS-parameterin
jalkeen.

Esimerkki: QS12:n ja QS14:n aakkosjarjestyksen vertailu
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Merkkijonoparametrit

Koneparametrien lukeminen

Toiminnolla CFGREAD voidaan TNC:n koneparametreja esittaa
numeerisina arvoina tai merkkijonoina.

Koneparametrin lukemista varten taytyy parametrin nimi,
parametriobjekti ja mahdollisesti ryhman nimi ja indeksi maarittaa
TNC:n konfiguraatioeditorissa.

Tyyppi Merkitys Esimerkki Symboli

Avain KonePara.me.tr.m CH_NC 7
ryhman nimi (jos
olemassa)

Entiteetti qua.m.etrlobjektl CfgGeoCycle £
(nimi, jonka alkaa
'Cfg...")

Maare Koneparametrin displaySpindleErr
nimi

Indeksi I_(on(_aparame_tnn [0] ]
listaindeksi (jos
olemassa)

Jos kayttajaparametreja varten on kaytettavissa
E> konfiguraatioeditori, voit tehda muutoksia olemassa
oleviin parametriasetuksiin. Standardiasetuksen
mukaisesti parametrit naytetaan lyhyella,
selittavalla tekstilla. Jotta todelliset parametrien
jarjestelmanimet voitaisiin nayttaa, paina
naytonosituksen painiketta ja sen jalkeen
ohjelmanappainta JARJESTELMANIMIEN NAYTTO.
Toimi samalla tavalla, kun haluat siirtya edelleen
standardinayttoon.

Ennen kuin voit pyytaa koneparametria toiminnolla CFGREAD, sinun
tulee maaritelld kukin QS-parametri méaareen, entiteetin ja avaimen
avulla.

Seuraavat parametrit kysytaan toiminnon CFGREAD dialogissa:

m KEY_QS: Koneparametrin ryhman nimi (avain)

B TAG_QS: Koneparametrin objektinimi (entiteetti)

B ATR_QS: Koneparametrin nimi (maare)

® |DX: Koneparametrin indeksi
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.11 Merkkijonoparametrit

Koneparametrin merkkijonon lukeminen
Koneparametrin sisallon tallennus merkkijonona QS-parametriin:

SPEC » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
FCT erikoistoiminnot

R > Valitse erilaisten selvékielitoimintojen
TOIMINNOT maanttelyvallkko
Jonon » Valitse jonotoiminto
TOIMINNOT
— » Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA
JONPKERNE > Sydta siséén sen merkkijonoparametrin numero,

johon TNC:n tulee tallentaa koneparametri,
vahvista nappaimella ENT

» Valitse toiminto CFGREAD

» Syota merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle, vahvista nappaimella ENT

» Tarvittaessa sydta sisaan indeksin tai dialogin
numero, ohita dialogi nappaimella NO ENT.

» Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimellda END
Esimerkki: Neljannen akselin askelitunnisteen lukeminen
merkkijonona

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] ... [5]

14 DECLARE STRINGQS11 =™ Merkkijonoparametrin osoitus avainta varten
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Merkkijonoparametrin osoitus entiteettia varten
16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Merkkijonoparametrin osoitus parametrin nimea varten
17 QS1 = Koneparametrin esittdminen

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Merkkijonoparametrit 9.11

Koneparametrin lukuarvon lukeminen
Koneparametrin arvon tallennus numeroarvona QS-parametriin:
» Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6téa sisaan sen Q-parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa koneparametri, vahvista
nappaimella ENT

» Valitse toiminto CFGREAD

» Syota merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle, vahvista ndppaimelld ENT

> Tarvittaessa syota sisdan indeksin tai dialogin
numero, ohita dialogi ndppadimella NO ENT.

» Sulje sulkulauseke nappaimellda ENT ja paata
sisdansyottd nappaimellda END

vy

Esimerkki: Limityskertoimen lukeminen Q-parametrina

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap
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9.12 Esivaratut Q-parametrit

9.12 Esivaratut Q-parametrit

TNC:n Q-parametrit Q100 ... Q199 on varattu arvojen maarittelya
varten. Naihin Q-parametreihin osoitetaan:

® arvoja PLC:sta

B maarittelyja tyokalulle ja karalle

® madarittelyja kayttotilalle

B mittaustuloksia kosketustydkierroista jne.

NC tallentaa esimaaritellyt Q-parametrit Q108, Q114 ja Q115 - Q117
esilla olevan ohjelman kuhunkin mittayksikk&én.

Q100 ja Q199 (QS100 ja QS199) ei saa kayttdd NC-
ohjelmissa laskentaparametreina, muuten voi olla
seurauksena ei-toivottuja vaikutuksia.

E> Esivarattuja Q-parametreja (QS-parametri) valilla

Arvot PLC:sta: Q100 ... Q107

TNC kayttaa parametreja Q100 ... Q107 arvojen siirtdmiseksi
PLC:1td NC-ohjelmaan.

Aktiivinen tyokalun sade: Q108

Aktiivinen tyokalun sateen arvo osoitetaan parametrille Q108. Q108
kasittaa arvot:

B Tyokalun sdde R (tyokalutaulukko tai TOOL DEF-lause)
® Delta-arvo DR tydkalutaulukosta
®m Delta-arvo DR lauseesta TOOL CALL

TNC sailyttaa aktiivisen tydkalun sateen asetuksen
myos virtakatkoksen yli.

Tyokaluakseli: Q109
Parametrin Q109 arvo riippuu voimassa olevasta tydkaluakselista:

Tyokaluakseli Parametriarvo
Ei tyokaluakselia maaritelty Q109 = -1
X-akseli Q109=0
Y-aksel Q109 =1
Z-akseli Q109 =2
U-akseli Q109 =6
V-akseli Q109 =7
W-akseli Q109 =8
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Esivaratut Q-parametrit 9.12

Karan tila: Q110

Parametrin Q110 arvo riippuu viimeksi ohjelmoidusta M-toiminnosta
karaa varten:

M-toiminto Parametriarvo
Karan tilaa ei maaritelty Q110 = -1

M3: Kara PAALLE, mydtapaivaan Q110=0

M4: Kara PAALLE, vastapaivaan Q110 =1

M5 M3:n jalkeen Q110=2

M5 M4:n jalkeen Q110 =3

Jaadhdytysnesteen syotto: Q111

M-toiminto Parametriarvo
M8: Jaahdytys PAALLE QN1 =1
M9: Jaahdytys POIS Q1M =0

Limityskerroin: Q112

TNC osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun jyrsinndsséa
(pocketOverlap).

Mittamaarittelyt ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa toiminnolla PGM CALL parametrin Q113 arvo riippuu
mittamaarittelyista ohjelmassa, jota ensimmaiseksi kutsutaan
toisena ohjelmana.

Paaohjelman mittamaarittelyt Parametriarvo
Metrijarjestelma (mm) QM3 =0
Tuumaijarjestelma (tuuma) Q113 =1

Tyokalun pituus: Q114
Parametrille Q114 osoitetaan hetkellinen tydkalun pituuden arvo.
' TNC sailyttaa aktiivisen tyokalun pituuden asetuksen

myos virtakatkoksen yli.
J
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9.12 Esivaratut Q-parametrit

Kosketuksen jalkeiset koordinaatit ohjelmanajon
aikana
Parametrit Q115 ... Q119 siséaltavat ohjelmoidun mittauksen jalkeen

karan aseman koordinaatit kosketushetken suhteen. Koordinaatit
perustuvat kasikayttdtavalla voimassa olevaan peruspisteeseen.

Naissa koordinaateissa ei huomioida kosketusvarren pituutta eika
kosketuskuulan sadetta.

Koordinaattiakseli Parametriarvo
X-akseli Q115

Y-akseli Q116

Z-akseli Q117

IV. akseli Q118

Riippuu koneesta

V. aksel Q119

Riippuu koneesta

Olo-Aset-ero automaattisessa tyokalun mittauksessa
jarjestelmalla TT 130

Olo/Aset-ero Parametriarvo
Tyokalun pituus Q115
Tyokalun sade Q116

Koneistustason kaanto tyokappaleen kulmalla: TNC:n
laskemat koordinaatit kiertoakseleille

Koordinaatit Parametriarvo
A-akseli Q120
B-akseli Q121
C-akseli Q122
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Kosketusjarjestelman tyokiertojen mittaustulokset
(katso myos tyokiertojen ohjelmoinnin kasikirjaa)

Mitatut hetkellisarvot Parametriarvo
Suoran kulma Q150
Keskipiste paaakselilla Q151
Keskipiste sivuakselilla Q152
Halkaisija Q153
Taskun pituus Q154
Taskun leveys Q155
Pituus tydkierrossa valitulla akselilla Q156
Keskiakselin sijainti Q157
A-akselin kulma Q158
B-akselin kulma Q159
Koordinaatti tyokierrossa valitulla akselilla Q160
Maaritetty poikkeama Parametriarvo
Keskipiste paaakselilla Q161
Keskipiste sivuakselilla Q162
Halkaisija Q163
Taskun pituus Q164
Taskun leveys Q165
Mitattu pituus Q166
Keskiakselin sijainti Q167
Maaritetty tilakulma Parametriarvo
Kierto A-akselin ympari Q170
Kierto B-akselin ympari Q171
Kierto C-akselin ympari Q172
Tyokappaleen laatu Parametriarvo
Hyva Q180
Jalkityo Q181
Hylky Q182
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9.12 Esivaratut Q-parametrit

Tyokalun mittaus BLUN-laserilla Parametriarvo
Varattu Q190

Varattu Q191

Varattu Q192

Varattu Q193

Varattu sisaiseen kayttoon Parametriarvo
Merkitsin tydkiertoja varten Q195
Merkitsin tydkiertoja varten Q196
Merkitsin tyokiertoja varten Q197
(Koneistuskuvat)

Viimeksi aktiivisena olleen Q198
mittaustyokierron numero

Tyokalun mittaus Parametriarvo
kosketusjarjestelmalla TT

Tyokalu toleranssien sisalla Q199 =0,0
Tyokalu kulunut (LTOL/RTOL ylitetty) Q199 =1,0
Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK/RBREAK Q199 = 2,0

ylitetty)
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9.13  Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Ellipsi

Ohjelmankulku

Elliptistd muotoa lahestytdan usean pienen suoran
patkan kautta (maariteltavissa parametrilla Q7).
Mitd enemman laskutoimenpiteitd maaritellaan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee

Jyrsintdsuunta maaritetdan alku- ja loppukulman
perusteella tasossa:

Koneistussuunta myo6tapaivaan:

Alkukulma > Loppukulma

Koneistussuunta vastapaivaan:

Alkukulma < Loppukulma

Tyokalun sadetta ei huomioida
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Ohjelmointiesimerkki 9.13

Esimerkki: Kovera lierio sadejyrsimella

Ohjelmankulku

®  Ohjelma toimii vain sadejyrsimelld, tydkalun pituus
perustuu pallokérjen keskipisteeseen

B | jeriomaistd muotoa lahestytdaan usean pienen suoran
patkan kautta (maariteltavissa parametrilla Q13). Mita v
enemman lastuja maaritellaan, sité tasaisemmaksi 100
muoto tulee

Lierio jyrsitadn pituuslastuilla (tdsséa: Y-akselin
suuntaisesti)

Jyrsintasuunta maaritetaan alku- ja loppukulman
perusteella tila-avaruudessa:

Koneistussuunta myotapaivaan:

Alkukulma > Loppukulma

Koneistussuunta vastapaivaan:

Alkukulma < Loppukulma

Tyokalun sade korjataan automaattisesti

Y

50 100
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Ohjelmointiesimerkki 9.13

Esimerkki: Kupera pallo varsijyrsimella

Ohjelmankulku
®  Ohjelma toimii vain varsijyrsimella

® Pallomuoto koneistetaan monella lyhyelld suoran
patkalla (Z/X-taso, Maéritelladn parametrilla Q14).
Mita pienempi kulma-askel maaritellaan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee
Muotolastujen lukumaara maaraytyy kulma-akselten
mukaan tasossa (parametrilla Q18)
Puolipallo jyrsitaan 3D-lastulla alhaalta ylospain

Tyokalun sade korjataan automaattisesti
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Ohjelmointi: Lisatoiminnot
10.1 Lisatoiminnon M ja SEIS sisaansyotto

10.1 Lisatoiminnon M ja SEIS sisaansyotto

Perusteet

TNC:n lisdtoiminnoilla - kutsutaan myds M-toiminnoiksi - ohjataan
B ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

® koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottda
® tyokalun ratakayttaytymista

Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttoédn myods muita
lisdtoimintoja, joita ei ole kuvattu tdssa kasikirjassa.
3B Katso koneen kayttoohjekirjaal

Voit maaritella paikoituslauseen lopussa enintdan kaksi M-
lisdtoimintoa tai voit sydttaa ne sisédn myos erillisessa lauseessa
TNC nayttaa talloin dialogia: Lisatoiminto M ?

Yleensa dialogissa maaritelldan vain lisdtoiminnon numero.
Joidenkin lisatoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit
maaritella sille parametrin.

Kasikayton ja elektronisen kasipyorakayton kayttotavoilla
lisatoiminto maaritellaan ohjelmanappaimen M avulla.

paikoituslauseen alussa ja toiset lopussa riippuen
siitd, missa jarjestyksessa ne kussakin NC-lauseessa
ovat.

g Huomaa, ettd jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan

Lisatoiminto vaikuttaa siitd lauseesta alkaen, jossa se
kutsutaan.

Jotkut lisatoiminnot vaikuttavat vain siina lauseessa,
jossa ne on ohjelmoitu. Mikali lisatoiminto ei vaikuta
pelkastaan lausekohtaisesti, se taytyy peruuttaa
erilliselld M-toiminnolla tai TNC peruuttaa sen
automaattisesti vasta ohjelman lopussa.

Lisatoiminnon sisaansyotto SEIS-lauseessa

Ohjelmoitu pysaytyslause SEIS keskeyttdaa ohjelmanajon tai
ohjelman testauksen, esim. tytkalun tarkastamista varten. SEIS-
lauseessa voit ohjelmoida my6s lisatoiminnon M:

sro » Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi:
Paina nappainta SEIS.

» Syota sisaan lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet
87 STOP Mé

334 TNC 620 | Kayttajan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2014



Ohjelmanajon valvonnan, karan ja jaadhdytysnesteen lisatoiminnot

10.2 Ohjelmanajon valvonnan, karan ja
jaahdytysnesteen lisatoiminnot
Yleiskuvaus
Koneen valmistaja voi vaikuttaa koneen ohjauksen
kayttdytymiseen seuraavaksi esiteltavien
lisdtoimintojen mukaisesti. Katso koneen
kayttoohjekirjaal
M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa
Mo Ohjelmanajo SEIS n
Kara SEIS
M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS n
mahd. kara SEIS
mahd. jaahdytysneste pois (vaikuttaa
vain ohjelmantestauksessa, koneen
valmistajan asettama toiminto)
M2 Ohjelmanajo SEIS n
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilan ndyton poisto
(riippuu koneparametrista
clearMode)
M3  Kara PAALLE my6tapaivaan n
M4 Kara PAALLE vastapaivaan [
M5 Kara SEIS n
M6  Tydkalunvaihto u
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS
M8  Jaahdytys PAALLE n
M9  Jaahdytys POIS m
M13 Kara PAALLE myd&tépaivaan [
Jadhdytys PAALLE
M14 Kara PAALLE vastapaivaan [
Jadhdytys PAALLE
M30 kuten M2 m
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10.3 Koordinaattimaarittelyjen
lisatoiminnot

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi: M91/M92

Mitta-asteikon nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki maarittelee mitta-asteikon Xy
nollapisteen sijainnin.

X (Z2Y)

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan
® |iikealueen rajojen (ohjelmarajakytkinten) asetuksissa

m akseliliikkeissa konekohtaisiin asemiin (esim.
tyokalunvaihtoasema)

B tyOkappaleen peruspisteen asetuksissa

Koneen valmistaja maaraa koneparametrin avulla kullekin akselille
etaisyyden mitta-asteikon nollapisteesta koneen nollapisteeseen.

Vakiomenettely

TNC perustaa koordinaatit tydokappaleen nollapisteen suhteen,
katso "Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa’,
Sivu 449.

Olosuhde toiminnolla M91 - Koneen nollapiste

Jos paikoituslauseiden koordinaatit tulee perustaa koneen
nollapisteen suhteen, niin maarittele naissa lauseissa M91.

Kun ohjelmoit inkrementaalisia koordinaatteja M91-

E> lauseessa, talldin koordinaatit perustuvat viimeksi
ohjelmoituun M91-asemaan. Jos aktiivisessa
M291-ohjelmassa ei ole ohjelmoitu M91-asemaa,
niin koordinaatit perustuvat voimassaolevaan
tydkaluasemaan.

TNC nayttda koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan
naytolla koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF, katso "Tilan
naytot", Sivu 71.
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Olosuhde toiminnolla M92 - Koneen peruspiste

Koneen nollapisteen liséksi voi koneen valmistaja
? asettaa muitakin koneelle kiinteitd asemia (koneen
. peruspiste).

Koneen valmistaja asettaa kullekin akselille

etaisyyden koneen nollapisteestd koneen

peruspisteeseen. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Jos paikoituslauseiden koordinaattien halutaan perustuvan koneen
peruspisteeseen, maarittele naissa lauseissa M92.

TNC toteuttaa sadekorjauksen myds toiminnoilla M91
ja M92. Tydkalun pituutta ei kuitenkaan huomioida.

Vaikutus

M91 ja M92 vaikuttavat vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M91 tai
M92 on ohjelmoitu.

M91 ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa.

Tyokappaleen peruspiste

Jos koordinaattien halutaan aina perustuvan koneen
nollapisteeseen, niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai
useammalle akselille.

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, TNC ei
enaa anna kasikayttotavalla ndytolle ohjelmandppéaintd ASETA
PERUSPISTE .

Kuva esittaa koordinaatistoa koneen ja tyokappaleen nollapisteella.

M91/M92 ohjelman testauksen kayttotavalla

Jotta M91/M92-liikkeita voitaisiin myos simuloida graafisesti,
taytyy sitd varten aktivoida tydskentelyalueen valvonta ja maaritella
aihion naytto asetetun peruspisteen suhteen, katso "Aihion

esitys tydskentelytilassa (ohjelmisto-optio Edistykselliset
grafiikkatoiminnot)’, Sivu 502.
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Ohjelmointi: Lisatoiminnot
10.3 Koordinaattimaarittelyjen lisatoiminnot

Ajo kdantamattoman koordinaatiston
paikoitusasemiin kaannetyn koneistustason
yhteydessa: M130

Vakiomenettely kdannetylla koneistustasolla

TNC perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kddnnettyyn
koordinaatistoon.

Menettely koodilla M130

Vaikka koneistustason kaantoé on voimassa, TNC perustaa suorien
lauseissa olevat koordinaatit kddntamattomaan koordinaatistoon.

Nainollen TNC paikoittaa (kdannetyn) tydkalun kdantamattoman
jarjestelman ohjelmoituihin koordinaatteihin.

' Huomaa térmaysvaara!
Sen jalkeen seuraavat paikoituslauseet tai

o koneistustyokierros suoritetaan taas kdannetyssa
koordinaattijarjestelméasséa, mika voi aiheuttaa
ongelmia absoluuttisten esipaikoitusten
koneistustydkierroilla.

Toiminto M130 on sallittu vain, jos koneistustason
kaannon toiminto on aktiivinen.
Vaikutus
M130 vaikuttaa lauseittain suoran lauseissa ilman tyokalun
sadekorjausta.
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten 10.4

10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista
varten

Pienten muotoaskelmien koneistus: M97

Vakiomenettely

TNC lisaa ulkonurkkaan liityntdkaaren. Hyvin pienissa
muotoaskelmissa tyokalu kuitenkin vahingoittaisi talléin muotoa.

Néissé kohdissa TNC keskeyttdd ohjelmanajon ja antaa
virheilmoituksen ,, Tyokalun sade liian suuri”.

Menettely koodilla M97

TNC laskee rataleikkauspisteen muotoelementeille — kuten
sisanurkille — ja ajaa tydkalun tdman pisteen kautta.

Ohjelmoi M97 siina lauseessa, jossa ulkonurkka asetetaan.

Toiminnon M97 sijaan kannattaisi mieluummin

E> kayttad merkittavasti tehokkaampaa toimintoa M120
LA, katso "Sadekorjatun muodon etukéateislaskenta
(LOOK AHEAD): M120 (ohjelmisto-optio Sekalaiset
toiminnot)’, Sivu 344!

Vaikutus

M97 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa M97 on
ohjelmoitu.

Muotonurkkia ei koneisteta koodilla M97
taydellisina. Sinun taytyy mahdollisesti jalkikoneistaa
muotonurkka pienemmalla tyokalulla.

NC-esimerkkilauseet
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus: M98

Vakiomenettely

TNC maarittaa sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja ajaa
tyokalun tasta pisteestéd uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, talldin koneistus jaa epataydelliseksi:

Menettely koodilla M98

Lisadtoiminnolla M98 ajaa TNC tydkalun niin, ettd jokainen
muotopiste tulee tosiaan koneistettua:

Vaikutus

M98 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa jossa M98 on
ohjelmoitu.

M98 tulee voimaan lauseen lopussa.
NC-esimerkkilauseet
Ajo peréajalkeen muotopisteisiin 10, 11 ja 12:

10LX...Y...RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...

ol
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten 10.4

Sisaanpistoliikkeiden syoéttéarvokerroin: M103

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun riippumatta liikesuunnasta viimeksi ohjelmoidun
syottdarvon mukaisesti.

Menettely koodilla M103

TNC vahentaa ratasyottonopeutta, kun tyokalu liikkuu
tyokaluakselin negatiiviseen suuntaan. Sisdanpistoliikkeen
syottdarvo FZMAX lasketaan viimeksi ohjelmoidusta syottdarvosta
kertoimella F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisaansyotto

Kun syo6tat sisdan koodin M103 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan kertoimen F

Vaikutus

M103 tulee voimaan lauseen alussa.
M103 peruutus: Ohjelmoi M103 uudelleen ilman kerrointa

M103 vaikuttaa myos aktiivisessa kdannetyssa

E> koneistustasossa. Syottdarvon pienennys vaikuttaa
talldin ajettaessa kdannetyn tydkaluakselin
negatiiviseen suuntaan.

NC-esimerkkilauseet
Sisdanpistoliikkeen sydttéarvo on 20% tasosyotdsta.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Syottoarvo yksikossa millimetri/karan kierros: M136

Vakiomenettely
TNC ajaa tyokalun ohjelmassa maaritellylla syottdarvolla F yksikdssa
mm/min.

Menettely koodilla M136

Tuumaohjelmoinnissa M136 ei ole sallittu yhdessa
uusien syottovaihtoehtojen FU kanssa.

Kun M136 on aktivoituna, kara ei saa olla saatelyn
alaisena.

Koodilla M136 TMC ei aja tyokalua yksikdssd mm/min vaan
ohjelmassa asetetulla syottdarvolla F yksikdssa millimetri/karan
kierros. Jos kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla,
TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti.

Vaikutus

M136 tulee voimaan lauseen alussa.

M136 peruutetaan ohjhelmoimalla M137.
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Syottonopeus ympyrakaarissa: M109/M110/M111

Vakiomenettely

TNC perustaa ohjelmoidun syottdnopeuden tydkalun keskipisteen
rataan.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M109

Siséa- ja ulkopuolisissa koneistuksissa TNC pitaa kaariliikkeen
syottdarvon vakiona tyokalun lastuavan teran suhteen.

' Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Hyvin pienissa ulkonurkissa TNC suurentaa
syottdarvoa niin paljon, ettd tydkalu tai tyokappale
voi vahingoittua. Valtd M109-toimintoa pienissa
ulkonurkissa.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M110

Ympyrékaarissa TNC pitda syottdarvon vakiona lukuunottamatta
sisdpuolista koneistusta. Sydtdn sovitus vaikuttaa ympyréakaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

Jos maarittelet koodin M109 tai M110 ennen
E> koneistustydkierron kutsua numerolla 200 tai
suurempi, syottdarvon sovitus vaikuttaa myos
koneistustydkiertojen sisdpuolisilla ympyrénkaarilla.
Koneistustydkierron lopussa tai sen keskeytyksen
jalkeen lahtdtila palautetaan uudelleen voimaan.

Vaikutus

M109 ja M110 tulevat voimaan lauseen alussa. M109 ja M110
asetaan takaisin koodilla M111.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK
AHEAD): M120 (ohjelmisto-optio Sekalaiset toiminnot)

Vakiomenettely

Jos tydkalun sade on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdaan sadekorjauksella, niin TNC keskeyttaa ohjelmanajon ja
nayttaa virheilmoitusta. M97 (katso "Pienten muotoaskelmien
koneistus: M97", Sivu 339) estaa virheilmoituksen, tosin se saa
aikaan vapaalastuamisjalkia ja siirtaa lisaksi nurkkaa.

Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa.

Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa sadekorjatun muodon takaleikkausten ja YA
ylilastuamisten osalta ja laskee tyokalun radan sen hetkisesta
lauseesta eteenpain. Kohdat, joissa tydkalu vahingoittaisi muotoa,
jatetdan lastuamatta (kuvan tumma alue). Voit kayttda koodia M120
myos digitointitietojen tai ulkoisessa ohjelmointijarjestelmassa PR
laadittujen tietojen varustamiseen sadekorjauksella. Nain ovat -
kompensoitavissa tydkalun teoreettisen sateen vaihtelut.

TNC:n esikasittelemien lauseiden lukumaara (enintdan 99)
maaritellaan koodilla LA (engl. Look Ahead: etukateisluku) koodin
M120 jalkeen. Mita suurempi on TNC:n esikéasittelemien lauseiden

lukumaara, sita hitaammin tapahtuu lauseiden kasittely. @

Sisaansyotto

Kun syotat sisdan koodin M120 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan esikasiteltavien
lauseiden lukumaaran LA.

Vaikutus

M120 on oltava siind NC-lauseessa, joka sisaltdad myds
sadekorjauksen RL tai RR. M120 vaikuttaa lauseesta eteenpain,
kunnes

B peruutat sddekorjauksen koodilla RO

ohjelmoit M120 LAO

ohjelmoit M120 ilman lukumaaraa LA

kutsut toisen ohjelman kutsulla PGM CALL

kaannat koneistustasoa tyokierrolla 19 tai PLANE-toiminnolla

M120 tulee voimaan lauseen alussa.
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Rajoitukset

B Paluu takaisin muotoon ulkoisen/sisdisen pysaytyksen jalkeen
on tehtava vain toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N. Ennen
kuin kaynnistat jatkuvan lauseajon, taytyy M120 poistaa, muuten
TNC antaa virheilmoituksen

®m Kun kaytat ratatoimintoja RND ja CHF saavat lauseet koodin
RND tai CHF edessa ja jaljessa sisaltaa vain koneistustason
koordinaatteja.

®  Kun muotoon ajo tapahtuu tangentiaalisesti liittyen, on
kaytettava toimintoa APPR LCT; APPR LCT -lause saa siséaltaa
vain koneistustason koordinaatteja.

®  Kun muodon jatto tapahtuu tangentiaalisesti erkautuen, on
kaytettava toimintoa DEP LCT, DEP LCT -lause saa sisaltaa vain
koneistustason koordinaatteja.

® M120 ja sddekorjaus on peruutettava ennen seuraavaksi
suoritettavia toimintoja:

Tyokierto 32 Toleranssi
Tyokierto 19 Koneistustaso
PLANE-toiminto

M114

M128

TOIMINTO TCPM
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
ohjelmanajon aikana: M118 (ohjelmisto-optio
Sekalaiset toiminnot)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M118

Koodilla M118 voit suorittaa manuaalisia korjausliikkeitd kasipyoran
avulla ohjelmanajon aikana. Sité varten on ohjelmoitava M118

ja sydtettava sisaan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina
(lineaariakseli tai kiertoakseli).

Sisdansyotto

Kun syotat sisdan koodin M118 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan akselikohtaiset arvot.
Kayta oranssin varisia akselinappaimia tai ASClI-nappaimistda
koordinaattien sisdansyottdmiseksi.

Vaikutus

Kéasipydrapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen M118-
koodin ilman koordinaattimaarittelyja.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtaa kasipyoran
avulla koneistustasossa X/Y £1 mm ja kiertoakselilla B +5°
ohjelmoiduista arvoista:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

M118 vaikuttaa kdannetyssa koordinaatistossa,
E> jos koneistason kaantd manuaalikayttoa

varten aktivoidaan. Jos koneistustason kaantd

manuaalikdyttda varten on aktivoituna, vaikuttaa

alkuperainen koordinaatisto.

M118 vaikuttaa myds kayttotavalla Paikoitus kasin

sisdansyottaen!

Kun M118 on voimassa, ohjelmankeskeytyksen
aikana toiminto MANUAALISIIRTO eiole
kaytettavissa!l
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Virtuaalinen tydkaluakseli VT

Koneen valmistajan on mukautettava TNC tata
toimintoa varten. Katso koneen kayttéohjekirjaa!

N4

Virtuaalisen tydkaluakselin avulla voit ajaa kaantopaalla
varustetuissa koneissa myds vinossa asennossa paikallaan pysyvan
tyokalun suuntaan kasipyoran avulla. Ajaaksesi virtuaalisessa
tyokaluakselisuunnassa valitse kasipyoran naytdsta akseli VT, katso
"Akseleiden ajo elektronisilla kadsipyorilla", Sivu 432. Késipyoran

HR 5xx kautta voit valita virtuaalisen akselin tarvittaessa suoraan
oranssilla akselindppaimelld VI (katso koneen kayttdohjekirjaa).

M118-toiminnon yhteydessa voit toteuttaa paallekkaisen
kasikayttoliikkeen myos kulloinkin aktiivisessa tydkaluakselin
suunnassa. Sita varten taytyy M118-toiminnossa maaritella ainakin
kara-akseli sallitun liikealueen kanssa (esim. M118 Z5b) ja valita
kasipyoran kautta akseli VT.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin suunnassa:
M140

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M140

Toiminnolla M140 MB (move back) voit vetaa tyokalun irti muodosta
maaritellyn matkan tyokaluakselin suuntaisella liikkeella.
Sisdansyotto

Kun maarittelet koodin M140 paikoituslauseessa, TNC pyytaa sen
jalkeen sinua sydttdmaan sisaan tyokalun vetaytymisliikkeen pituus.
Syota sisdan haluamasi likkepituus, jonka verran tydkalun tulee

irtautua muodosta, tai paina ohjelmanéappéaintd MB MAX ajaaksesi
likealueen reunaan saakka.

Lisaksi on ohjelmoitavissa syottdarvo, jolla tydkalu liikkuu
sisdansyotetyn matkan. Jos et syota sisaan mitaan syottdarvoa,
TNC ajaa ohjelmoidun matkan pikaliikkeella.

Vaikutus

M140 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M140 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Lause 250: Tydkalun vetaytyminen 50 mm muodosta
Lause 251: Tyokalun vetaytyminen liikealueen rajalle saakka
250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750

251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

M140 vaikuttaa myds koneistustason kaannon
aikana. Kaantopailla varustetuissa koneissa TNC ajaa
tydkalua talloin kdannetyssa jarjestelmassa.

Koodilla M140 MB MAX voit irtautua vain positiiviseen
suuntaan.

Maérittele ennen koodia M140 paasaantoisesti
tydkalukutsu tydkaluakselilla, muuten liikesuuntaa ei
ole maéaritelty.
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Kosketusjarjestelman valvonnan irrotus: M141

Vakiomenettely

Kosketusvarren ollessa taipuneena TNC antaa virheilmoituksen,
mikali aiot liikuttaa koneen akselia.

Menettely koodilla M141

TNC liikuttaa koneen akseleita my6s silloin, kun
kosketusjarjestelman varsi on taipuneena. Tama toiminto on
tarpeellinen silloin, kun maéarittelet oman mittaustyokierron yhdessa
mittaustyokierron 3 kanssa, jotta kosketusjarjestelma voidaan ajaa
kappaleesta taipumisen jalkeen paikoituslauseella.

' Huomaa térméaysvaara!
Asettaessasi toiminnon M141 varmista, etta ajat
o kosketusjarjestelman irti kappaleesta oikeaan
suuntaan.

M141 vaikuttaa vain suorien lauseiden ajoliikkeissa.

Vaikutus
M141 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M141 tulee voimaan lauseen alussa.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Peruskdaannon poisto: M143

Vakiomenettely

Peruskaanto sailyy voimassa niin pitkadn, kunnes se peruutetaan tai
ylikirjoitetaan uudella arvolla.

Menettely koodilla M143
TNC poistaa ohjelmoidun peruskaannon NC-ohjelmassa.

E> Toiminto M143 ei ole sallittu esilauseajolla.

Vaikutus
M143 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M143 tulee voimaan lauseen alussa.
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148

Vakiomenettely

TNC pysayttaa kaikki liikkeet NC-pysaytyksen yhteydessa Tyokalu
jaa keskeytyskohtaan.

Menettely koodilla M148

Toiminto M 148 on vapautettava koneen valmistajan

? toimesta. Koneen valmistaja maarittelee

B koneparametrissa matkan, joka TNC tulee liikkkua
irtiajossa LIFTOFF .

TNC ajaa tyokalua takaisinpain enintdan 2 mm tyokaluakselin
suunnassa, jos olet maaritellyt tydkalutaulukon sarakkeessa
LIFTOFF aktiviselle tydkalulle asetuksen Ykatso "Tyokalutietojen
sisdansyottd taulukkoon', Sivu 154.

LIFTOFF vaikuttaa seuraavissa tilanteissa:
m Kayttajan laukaisema NC-pysaytys

® Kun ohjelmistosta on annettu NC-pysaytys esim.
kayttdjarjestelman virheen seurauksena

®m Virtakatkoksen yhteydessa

' Huomaa térméaysvaaral

Huomaa, etté ajettaessa takaisin muotoon
varsinkin kaarevilla pinnoilla voi esiintyd muodon
vahingoittumista. Aja tydkalu irti ennen takaisin
muotoon ajoal

Maérittele arvo, jonka mukaan tyokalua nostetaan,
koneparametrissa CfgLiftOff. Halutessasi voit myos
asettaa toiminnon pois paéltd koneparametrissa

CfgLiftOff.
Vaikutus
M148 vaikuttaa niin kauan kunnes se peruutetaan toiminnolla
M149.

M148 tulee voimaan lauseen alussa, M 149 lauseen lopussa.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Nurkkien pyoristys: M197

Vakiomenettely

Aktiivisella sddekorjauksella TNC lisaa ulkonurkkaan lityntédkaaren.
Tama voi aiheuttaa reunojen kulumista.

Menettely koodilla M197

M197-toiminnolla nurkan muoto pitenee tangentiaalisesti ja sen
jalkeen lisataan pieni liityntakaari. Kun ohjelmoit M197-toiminnon
ja painat sen jalkeen ENT-nappéintd, TNC avaa sisadnsyottokentan
DL. DL-osoitteessa maaritelldan pituus, jonka verran TNC pidentaa
muotoelementtia. M 197 pienentad nurkan pyoristyssadetta,
nurkka kuluu véhemman ja tydkalun liike tehdaan siitéd huolimatta
pehmeaésti.

Vaikutus
M197 vaikuttaa lausekohtaisesti ja on voimassa vain ulkonurkissa.

NC-esimerkkilauseet

L X... Y... RL M197 DL0.876
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot

11.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

1.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus
TNC antaa seuraavat tehokkaat erikoistoiminnot kaytettavaksi mita

erilaisimpiin sovelluksiin:

Toiminto

Tarindnvaimennus ACC (ohjelmisto-optio)

Kuvaus
Sivu 357

Tydskentely tekstitiedostojen avulla

Sivu 366

Tyoskentely vapaasti maariteltavilla taulukoilla

Sivu 370

Néppaimen SPEC FCT ja vastaavien ohjelmanappéinten avulla voit
kayttda muita TNC:n erikoistoimintoja. Seuraavissa taulukoissa on

yleiskuvaus kaytettavissa olevista toiminnoista.

Erikoistoimintojen SPEC FCT paavalikko

KASIKAYTTO

Ohjelmointi
14.h

13 L x+60
14 RND R7.5

15 L x+34 v+8@

16 L 45

17 DEP LC
Loz

s +2 R® FMAX
19 L Zz+100 Re FMAX M30
20 END PGM 14 MM

MuoTo KARNNA

OHJELMA-
MAARTTTELY.

OHJELMAN
TOIMINNOT

TYOSTO
RS0

L1sAR
‘ JAKSO ‘Lopp

+ PIS]
KONEISTUS |

e > Valitse erikoistoiminnot

FCT

Toiminto Ohjelma- Kuvaus
nappain

Ohjelmamaarittelyjen asetus T Sivu 355
MAARITTELY

Muoto- ja HuoTo Sivu 3565

pistekoneistustoimintojen e

valikko

PLANE-toiminnon maarittely KanNNA Sivu 381

e

Erilaisten selvakielisten- —— Sivu 356

toimintojen maarittely ToTMINNOT

Selityskohdan maarittely Lisan Sivu 129

JAKSO

Sen jalkeen kun olet painanut ndppaintd SPEC FCT,
E> voit valita GOTO-ndppaimen avulla valintaikkunan
smartSelect. TNC nayttaa struktuurin kuvauksen
kaikilla kaytettavissa olevilla toiminnoilla.
Puuhakemistostruktuurin avulla voit navigoida ja
valita toimintoja nopeasti kursorin tai hiiren avulla.
Oikeanpuoleisessa ikkunassa TNC nayttda Online-
ohjeet kullekin toiminnolle.
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Erikoistoimintojen yleiskuvaus 11.1

Ohjelmamaarittelyjen valikko

T » Ohjelmamaarittelyjen valikon valinta [T TG
MAARITTELY 14.h

Toiminto Ohjelma- Kuvaus P e
nappain By b i

Aihion maarittely - Sivu 89 ot T
FORM 12 b 25 e rHax

19 L z+
20 END PGM 14 MM

Nollapistetaulukon valinta oLLap Katso 1 &

=1

TALILLKKO tyokiertojen
kasikirjaa pema o s
= = = | e
Muoto- ja pistekoneistustoimintojen valikko
WioTo » Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen T
+ PISTE . 14.h
KONEISTUS valikko — -
Toiminto Ohjelma-  Kuvaus e
nappain L e
Muotokuvaksen osoitus R Katso ]
conTouR tyokiertojen S
kasikirjaa IR
Yksinkertaisen muotokaavan CONTOUR Katso
maarittely DEF tyokiertojen | - L g
kasikirjaa e e | = e e
Muotomaarittelyn valinta I Katso
CONTOUR tyokiertojen
kasikirjaa
Monimutkaisen muotokaavan e Katso
maarittely Kaava tyokiertojen
kasikirjaa
Saannollisen koneistuskuvion PRTTERN Katso
maarittely DEF tyokiertojen
kasikirjaa
Pistetiedoston valinta L Katso
koneistusasemilla PATTERN tyokiertojen
kasikirjaa
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot

11.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

Valikko erilaisten selvakielisten-toimintojen

maarittelemiseen

SR » Valitse valikko erilaisten selvakielisten-toimintojen [Femere R TnoTntT
ToTHINNOT maéarittelemiseen Tl

Toiminto Ohjelma- Kuvaus L e
nappéin gi:fié; sOEmED
Kiertoakseleiden Sivu 410 ot T ]
. . . TCPM 17 DEP LCT X+150 Y-5@ RS
paikoittumismenettelyn sl
maarittely R
Tiedostotoimintojen maarittely e Sivu 362
FILE .
k) 50 JiE) %
Maarittele paikoitusmenettely P Sivu 358 SN ’ o | e
yhdensuuntausakseleille U, V, PARAX
W
Koordinaattimuunnosten Sivu 363
T TRANSFORM
maarittely
Jonotoiminnon maérittely onon Sivu 311
TOIMINNOT
Kommenttien lisays o Sivu 127
KOMMENTTI
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Aktiivinen tarinanvaimennus ACC (ohjelmisto-optio)

11.2 Aktiivinen tarindanvaimennus ACC
(ohjelmisto-optio)

Kaytto

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava
koneen valmistajan toimesta.

g Katso koneen kayttoohjekirjaal

Rouhinnassa (tehojyrsinnassa) esiintyy suuria jyrsintavoimia.
Tyokalun pyorimisnopeudesta seka tyostokoneessa syntyvista
resonansseista ja lastuamisarvoista (lastuamisteho jyrsinnassa)
riippuen voi esiintya "tarinaa". Tama tarindinti saa aikaan

suuria rasituksia. Tyokappaleen pinnassa tama tarindinti

nakyy epéatasaisina jalkina. Myos tyokalu kuluu nopeammin

ja epatasasemmin voimakkaan tarindinnin seurauksena,
aarimmaisissa tapauksissa tyokalu voi rikkoutua.

Koneen tarindinnin vaikutusten vahentamiseksi HEIDENHAIN
tarjoaa nyt ACC-toiminnolla (Active Chatter Control) tehokkaan
saatelyvaikutuksen. Taman saatétoiminnon edut tulevat esiin
varsinkin raskaassa lastunpoistossa. ACC mahdollistaa olennaisesti
tehokkaamman lastuamisen. Konetyypista riippuen voidaan
samassa ajassa saavuttaa jopa 25 % suurempi aineenpoisto.
Samanaikaisesti véhenee koneen kuormitus ja tydkalun kestoaika
pitenee.

lastunpoistoa ajatellen ja se on erityisen tehokas
nimenomaan talla kayttdalueella. Jotta ACC
osoittautuisi hyddylliseksi myds normaalissa
rouhintakoneistuksessa, se on kokeiltava yritysten ja
erehdysten kautta.

Kun kaytat ACC-toimintoa, on tyokalutaulukkoon
TOOL.T syotettava vastaavaa tyokalua varten terien
lukumaara CUT.

E> Huomaa, ettd ACC on kehitetty juuri raskasta

ACC aktivointi/deaktivointi

ACC-toiminnon aktivoimiseksi sinun tulee asettaa tydkalutaulukossa
TOOL.T sarake ACC asetukseen 1 vastaavaa tyokalua varten. Muut
asetukset eivat ole tarpeellisia.

ACC-toiminnon deaktivoimiseksi taytyy sarake ACC palauttaa
asetukseen 0.
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.3 Koneistus yhdensuuntaisakseleilla U, V ja W

11.3 Koneistus yhdensuuntaisakseleilla U,
ViaW

Yleiskuvaus

Koneen valmistajan on konfiguroitava zA
kone sita varten, jos haluat kayttaa
3B yhdensuuntaisakselitoimintoja.

Paaakseleiden X, Y ja Z lisdksi on samansuuntaiset lisdakselit U,
V ja W. Paaakselit ja yhdensuuntaisakselit on maaritelty kiinteasti
keskenaan.

Paaakselit Yhdensuuntaisakseli Pyoéroakseli
X U A
Y Vv B
z W C

TNC:ssa voidaan kayttda seuraavia toimintoja koneistamiseen
yhdensuuntaisakseleiden U, V ja W kanssa:

Toiminto Merkitys Ohjel- Sivu
manappain
PARAXCOMP Maarittely, kuinka T 360

TNC:n tulee kayttaytya PARAXCOMP
yhdensuuntaisakseleiden
paikoituksessa

PARAXMODE Maarittely, milla P—— 360
akseleilla TNC:n tulee PARAXMODE
suorittaa koneistus

TNC:n kdynnistymisen jalkeen on paasaantdisesti
voimassa standardikonfiguraatio.

TNC uudelleenasettaa yhdensuuntaisakselitoiminnot
seuraavilla toiminnoil