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TNC:n kayttoelementit

TNC:n kayttoelementit

Kayttoelementit kuvaruudulla

Nappain Toiminto

Kuvaruudun naytdnosituksen
valinta

Kuvaruudun nayton vaihto kone- ja
ohjelmointikayttotapojen valilla

D Ohjelmanappaimet: Kuvaruudun

toiminnon valinta

@ @ @ Ohjelmanappainpalkin vaihto

Aakkosnappaimisto
Nappain Toiminto

@ @ Tiedostonimet, kommentit

DIN/ISO-ohjelmointi

Konekayttotavat

Toiminto

Kasikaytto

Elektroninen kasipyora

Paikoitus kasin sisaansyottaen

Ohjelman yksittaislauseajo

Jatkuva ohjelmanajo
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Ohjelmointikayttotavat

Néappain Toiminto
Ohjelmointi
Ohjelman testaus

Ohjelmien ja tiedostojen hallinta,
TNC-toiminnot

Néappain Toiminto

PaM Ohjelmien tai tiedostojen valinta ja
poisto, ulkoinen tiedonsiirto

rom Ohjelmakutsun maérittely,
nollapiste- ja pistetaulukoiden
valinta

MOD-toiminnon valinta

HELP Ohjetekstien nayttd NC-
virheilmoituksilla, TNCguide-
ohjeiden kutsu

Kaikkien esiintyvien
virheilmoitusten nayttd

cALC Taskulaskimen esilleotto

Navigointinappaimet

Néappain Toiminto

Paikoita kursori
Lauseiden, tyokiertojen ja

parametritoimintojen suora valinta

Syottoarvon ja
karan kierrosluvun potentiometri

Syéttéarvo Karan kierrosluku
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Tyokierrot, aliohjelmat ja

ohjelmanosatoistot

Nappain Toiminto

Kosketusjarjestelman tydkiertojen
maarittely

Tyokiertojen maérittely ja kutsu
DEF CALL

Aliohjelmien ja
SET CALL

ohjelmanosatoistojen sisaansyottod

ja kutsu
Ohjelmakeskeytyksen sisdansyottd
ohjelmassa

Tyokalujen maarittelyt

Nappain Toiminto
Tyokalutietojen maarittely
ohjelmassa
Tyokalutietojen kutsu
CALL

Rataliikkeiden ohjelmointi

Toiminto

2
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Muotoon ajo/muodon jattd

O
m|
|

Erikoistoiminnot

Néappain Toiminto

Erikoistoimintojen nayttd

Seuraavan kohdan valinta
lomakkeessa

Ei =T Dialogikentta tai nayttdpainike

- . eteen/taakse

Koordinaattiakseleiden ja numeroiden
sisaansyotto, editointi

Nappain Toiminto

Koordinaattiakseleiden valinta tai

sisdansyottd ohjelmaan

n n Numerot

Desimaalipiste/etumerkin vaihto

]

Napakoordinaattien sisdansyottd/
inkrementaaliarvot

Pl

Q-parametriohjelmointi/
Q-parametritila

Hetkellisaseman,
taskulaskinarvojen vastaanotto

Vapaa muodon ohjelmointi FK

| @ 8

Dialogikysymyksen ohitus ja
sanojen poisto

mz
25

Suora

=
-
D\D b

Sisdansyoton vahvistus ja dialogin
jatkaminen

3
+

Ympyrakeskipiste/Napapiste
napakoordinaatteja varten

END Lauseen sulkeminen, sisdaansyoton
paattaminen

Ympyrarata keskipisteen ympari

N

CE Lukuarvon sisédénsyoton peruutus
tai TNC:n virheilmoituksen poisto

cnp Ympyrarata sateen avulla
e Ympyrérata tangentiaalisella

liitynnalla

o ¢ D o Viiste/nurkan pydristys
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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.

Tamaéa symboli ilmoittaa sinulle, ettd esiteltavaan
toimintoon liittyy yksi tai useampi seuraavista
o vaaroista:

= Vaara tyokappaleelle
Vaara kiinnittimelle
Vaara tydkalulle
Vaara koneelle
Vaara kayttajalle

Tamaéa symboli viittaa mahdolliseen vaaralliseen
tilanteeseen, jonka jattdminen huomiotta voi
aiheuttaa loukkaantumisen.

Tama symboli ilmoittaa sinulle, etta esiteltava
toiminto on mukautettava koneeseen sen valmistajan
toimesta. Sen vuoksi toiminto voi vaikuttaa eri tavoin
eri koneissa.

Tama symboli ilmoittaa sinulle, etta jossakin toisessa
kayttajan kasikirjassa on tata toimintoa koskevia
tarkempia ohjeita.

T

Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

Pyrimme jatkuvasti parantamaan dokumentaatiotamme. Auta meita
|6ytamaan parannuskohteet ilmoittamalla niista 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 640 340590/-06
TNC 640 E 340591-06
TNC 640 Ohjelmointiasema 340595-06

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

B Suoraviivaiset liikkeet samanaikaisesti enintaan neljalla akselilla
Koneen valmistaja sovittaa TNC:sséa kaytettavat tehoarvot
koneparametrien avulla erikseen kutakin konetta varten. N&in ollen

tama kasikirja sisaltda myos sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat
koske kaikkia TNC-versioita.

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

B Tyokalun mittaus TT-jarjestelmalla

Lisatietoja koneesi todellisista varusteista saat koneen valmistajalta.
Monet koneiden valmistajat ja HEIDENHAIN tarjoavat asiakkailleen

TNC:n ohjelmointikursseja. Suosittelemme osallistumista naille
kursseille TNC-toimintojen tehokkaan oppimisen kannalta.

Kayttajan kasikirja Tyokiertojen ohjelmointi:
Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketustydkierrot
ja koneistustyokierrot) on kuvattu tydkiertojen
ohjelmoinnin kayttajan kasikirjassa. Jos tarvitset
tata kayttajan kasikirjaa, ota yhteys HEIDENHAIN-
edustajaan. Tunnus: 892905-xx
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Ohjelmaoptiot
TNC 640 sisaltaa erilaisia ohjelmavarusteita eli optioita, jotka koneen valmistaja voi vapauttaa kayttajan kayttoon.
Kukin optio on vapautettavissa erikseen ja sisaltaa talldin seuraavat suorituskelpoiset toiminnot:

Lisaakseli (option #0 ... optio #7)

Lisaakseli Lisasaatopiiri 1 ... 8

Advanced Function Set 1 (optio #8)

Laajennettujen toimintojen ryhma  Pyoropoytakoneistus:

1 L .
B Muodot lierion vaipalla

B Syottdarvo yksikdssd mm/min

Koordinaattimuunnokset:

Koneistustason kaanto

Interpolaatio

Ympyréa kolmella akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa (tilakaari)

Advanced Function Set 2 (optio #9)

Laajennettujen toimintojen ryhma  3D-koneistus:

2 ®  Erityisen rekyyliton liikeohjaus

B 3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

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

B Tyokalun pitaminen kohtisuorassa muodolla
B Tyokalun sadekorjaus kohtisuoraan liike- ja tydkalusuunnan suhteen

Interpolaatio
Suora viidella akselilla (vientilupa vaaditaan)
HEIDENHAIN DNC (optio #18)

Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien kautta

Nayttoaskel (optio #23)
Nayttoaskel Sisaansyottoyksikko:
B Lineaariakseleilla jopa 0,01um
B Kulma-akseleilla jopa 0,00001°
Dynamic Collision Monitoring — DCM (optio #40)

Dynaaminen tormaysvalvonta ® Koneen valmistajan méaarittelemat valvottavat kohteet
B Varoitus manuaalikaytolla
B Ohjelman keskeytys automaattikaytolla
® Valvonta myds viidelle akseliliikkeelle
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DXF-konvertteri (optio #42)
DXF-konvertteri

TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tuettu DXF-muoto: AC1009 (AutoCAD R12)

Muotojen ja pistekuvioiden vastaanotto

Kateva peruspisteen asetus

Muotojaksojen graafinen valinta selvakielidialogiohjelmista

Adaptive Feed Control — AFC (optio #45)

Adaptiivinen syotonsaato

KinematicsOpt (optio #48)

Koneen kinematiikan optimointi

Jyrsintasorvaus (optio #50)

Jyrsinta-/sorvauskaytto

® Karan todellisen tehon maaritys opettelulastun avulla

B Rajojen maarittely, jonka sisalla automaattinen syottéarvon saatd
sijaitsee

B Taysautomaattinen syoton saatd suorituksen aikana

Aktiivisen kinematiikan tallennus/uudelleenperustaminen
m  Aktiivisen kinematiikan testaus
B Aktiivisen kinematiikan optimointi

Toiminnot:

B Jyrsinta- ja sorvauskayton vaihtokytkenta
® Vakiolastuamisnopeus

® Nirkon sadekorjaus

® Sorvaustyokierrot

Extended Tool Management (optio #93)

Laajennetut tyokalunhallinta

Python-pohjainen

Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (optio #96)

Interpoloiva kara

Spindle Synchronism (optio #131)

Karan synkronointikaytto

Interpolaatiosorvaus:

m Tydkierto 880: Hammaspyoran vierintajyrsinta
. Tyokierto 291: Interpolaatiosorvaus, kytkenta
B Tyokierto 292: Interpolaatiosorvaus, muodon silitys

Jyrsinta- ja sorvauskaran kayttd synkronoidusti

Remote Desktop Manager (optio #133)

Ulkoisen tietokoneyksikon
etakaytto

Synchronizing Functions (optio #135)

Synkronointitoiminnot

B Windows erillisessa tietokoneyksikossa
B Liitynnat TNC:n kayttoliittymaan

Tosiaikainen kytkentatoiminto (Real Time Coupling - RTC):
Akseleiden kytkenta
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Visual Setup Control - VSC (optio #136)

Kiinnitystilan kamerapohjainen m Kiinnitystilan kuvaus HEIDENHAIN-kamerajarjestelmalla

tarkastus = Tydalueen ohjeellisen ja todellisen tilan optinen vertailu

Cross Talk Compensation — CTC (optio #141)

Akselikytkentdjen kompensaatio ® Dynaamisen asemanpoikkeaman maaritys akselikiihdytysten avulla
B TCP-kompensaatio (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (optio #142)

Adaptiivinen asemansaato B Saatoparametrien mukautus akseliasetusten mukaan
tyoskentelytilassa

® Saatoparametrien mukautus akselin nopeuden tai kiihtyvyyden
mukaan

Load Adaptive Control — LAC (optio #143)

Adaptiivinen kuormansaato ® Tyokappaleen massan ja kitkavoimien automaattinen maaritys
B Saatoparametrien mukautus tydkappaleen todellisen mitan mukaan

Active Chatter Control - ACC (optio #145)

Aktiivinen tarinanvaimennus Taysautomaattinen tarindnvaimennustoiminto koneistuksen aikana

Active Vibration Damping — AVD (optio #146)

Aktiivinen varahtelynvaimennus Koneen varahtelyjen vaimennus tyokappaleen ylapinnan parantamiseksi
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Kehitystila (paivitystoiminnot)

Ohjelmisto-optioiden lisdksi FCLtoiminnolla (Feature Content Level)
(engl. kehitystilan kéasite) hallitaan tarkeita jatkokehitysvaiheita. Kun
hankit TNC-ohjaukseen uuden ohjelmistopaivityksen, FCLtoiminnot
eivat ole kaytettavissasi automaattisesti.

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

Péaivitystoiminnot merkitaan kasikirjassa lyhenteellaFCL n. n
tarkoittaa kehitystilan juoksevaa numeroa.

Halutessasi voit vapauttaa FCL-toiminnot pysyvasti kayttdosi
hankkimalla sita 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 padasiassa teollisuuden kayttoon.

Oikeudellinen ohje

Tama tuote avoimen lahteen ohjelmistoa. Lisatietoja on ohjauksen
kohdassa

» Ohjelman tallennuksen ja editoinnin kayttdtapa
» MOD-toiminnot
» Ohjelmanéppain LISENSSI-OHJEET
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Perusteita

TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot
Uudet toiminnot 34059x-02

12

DXF-tiedostot voidaan nyt avata suoraan TNC:ss3, josta muodot
ja pistekuviot voidaan poimia, katso "Ohjelmointi: Tietojen
talteenotto CAD-tiedostoista", Sivu 261

Aktiivinen tydkaluakselin suunta voidaan nyt asettaa ja

aktivoida kasipyoran paallekkaisohjauksen aikana virtuaaliseksi
tyokaluakselin suunnaksi, katso "Kasipydrapaikoituksen
paallekkaistallennus ohjelmanajon aikana: M118 ", Sivu 373

Koneen valmistaja voi nyt toteuttaa tormaysvalvonnan

missa tahansa maariteltavissa olevilla koneen alueilla, katso
"Dynaaminen térmaysvalvonta (optio #40)", Sivu 385
Taulukoiden kirjoittaminen ja lukeminen on mahdollista vapaasti
maariteltavilla taulukoilla, katso "Vapaasti maariteltavat taulukot",
Sivu 414

Kaytettavissd on automaattisen syotonsadadon AFC (Adaptive
Feed Control) toiminto, katso "Adaptiivinen sydtonsaatd AFC
(optio #45)", Sivu 395

Uusi kosketustyokierto 484 langattoman kosketusjarjestelman
TT 449 kalibrointia varten, katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa
Uudet kasipyorat HR 520 ja HR 550 FS ovat tuettuja, katso
'Akseleiden ajo elektronisilla kasipydrilla", Sivu 498

Uusi koneistustyokierto 225 Kaiverrus,

katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

Uusi ohjelmisto-optio Aktiivinen tarindnvaimennus ACC, katso
"Aktiivinen tarinanvaimennus ACC (optio #145)", Sivu 407

Uusi manuaalinen kosketustyokierto "Keskiakseli
peruspisteeksi’, katso "Keskiakseli peruspisteeksi *, Sivu 548
Uusi toiminto nurkan pyoristykseen, katso "Nurkkien pyoristys:
M197", Sivu 380

Ulkoinen paasy TNC:hen voidaan nyt estad MOD-toiminnolla,
katso "Ulkoinen kayttdoikeus", Sivu 607
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Muutetut toiminnot 34059x-02

Tyokalutaulukossa on merkkien suurin sallittu lukumaara
kentissd NAME ja DOC nostettu arvosta 16 arvoon 32, katso
"Tyokalutietojen sisdansyottod taulukkoon”, Sivu 180

Tyokalutaulukkoa on tdydennetty sarakkeillan AFC ja ACC, katso
"Tyokalutietojen sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 180

Manuaalisten kosketustyokiertojen paikoitusominaisuuksia on
parannettu, katso "3D-kosketusjarjestelman kaytto ', Sivu 524

Tyokierroissa voidaan toiminnolla PREDEF nyt vastaanotttaa
etukateen maaritelty arvo tyokiertoparametrille,

katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

Tilan nayttda on laajennettu AFC-valilehdelld, katso "Taydentavat
tilan naytot", Sivu 82

Sorvaustoimintoa FUNCTION TURNDATA SPIN on tdydennetty
maksimikierrosluvun sisaansyéttomahdollisuudella, katso
"Kierrosluvun ohjelmointi”, Sivu 470

KinematicsOpt-tyokierroilla kaytetaan

nyt uutta optimointialgoritmia,

katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

Tyokierrossa 257 Ympyrakaula on nyt kdytdssa yksi parametri,
jonka avulla voidaan maaritellda muotoon saapumisen toiminto
kaulaan, katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

Tyokierrossa 256 Suorakulmakaula on nyt

kaytossa yksi parametri, jonka avulla voidaan

maaritelld muotoon saapumisen toiminto kaulaan,

katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa
Manuaalisella kosketustydkierrolla "Peruskaantd" voidaan nyt
tydkappaleen vinoa asemaa korjata pydropoytaa kaantamalla,
katso "Tydkappaleen vinon asennon kompensointi pdydan
kaannon avulla®, Sivu 540
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot 34059x-04

® Uusi erikoiskayttotapa IRTIAJO, katso "Irtiajo virtakatkoksen
jalkeen", Sivu 593

®  Uusi simulointigrafiikka, katso "Grafiikka *, Sivu 572

B Uusi MOD-toiminto "Tyokalukayttétiedosto" koneasetusten
ryhman sisalla, katso "Tyokalukayttdtiedosto”, Sivu 609

®  Uusi MOD-toiminto "Jarjestelméajan asetus"
jarjestelmaasetusten ryhman siséalla, katso "Jarjestelmaajan
asetus", Sivu 611

B Uusi MOD-ryhma "Grafiikka-asetukset" katso "Grafiikka-
asetukset", Sivu 606

B Adaptiivisen syotonsaadon AFC uuden syntaksin avulla voit
aloittaa tai paattaa uuden opettelulastun, katso "Opettelulastun
suorittaminen”, Sivu 399

B Uuden lastuamistietojen laskimen avulla voit laskea karan
kierrosluvun ja syottdarvon, katso "Lastuamistietojen laskin",
Sivu 1565

® Toiminnossa FUNCTION TURNDATA voidaan nyt méaaritella

myds tyodkalukorjauksen vaikutustapoja, katso "Tyokalukorjaus
ohjelmassa", Sivu 476

®  Aktiivinen tarinanvaimennustoiminto ACC voidaan nyt aktivoida
ja deaktivoida ohjelmandppaimen avulla, katso "ACC aktivointi/
deaktivointi", Sivu 408

® Hyppykédskyjen yhteydessé johdetaan uudet Jos/niin-
haarautumiset, katso "Jos/niin-haarojen ohjelmointi’, Sivu 311

m Koneistustyokierron 225 Kaiverrus merkkisarjaa
on laajennettu umlaut- ja halkaisijamerkeilla,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

m  Uusi koneistustyokierto 275 Pydrrejyrsinta,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

®m  Uusi koneistustyokierto 233 Tasojyrsinta,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

B Poraustyokiertoihin 200, 203 ja 205 on lisatty parametri
Q395 SYVYYSPERUSTE, jolla arvioidaan T-ANGLE,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kdyttajan kasikirjaa

® Uusi kosketustyokierto 4 3D-MITTAUS,
katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Muutetut toiminnot 34059x-04

® SorvaustyoOkalutaulukkoa on tdydennetty sarakkeella NIMET,
katso "Tydkalutiedot", Sivu 477

B Yhdessa NC-lauseessa sallitaan nyt enintdan nelja M-toimintoa,
katso "Perusteet”, Sivu 360

B Taskulaskimeen on lisatty uusia ohjelmanappaimia arvojen
vastaanottamista varten, katso "Kayttd", Sivu 152

® Taskulaskimeen on lisatty uusia ohjelmanappaimia arvojen
vastaanottamista varten, katso "Paikoitusnayton valinta”,
Sivu 612

® Tyokiertoa 241 YKSISARMAINEN SYVANREIANPORAUS
on laajennettu useammilla sisdansyottoparametreilla,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kdyttajan kasikirjaa

B Tyokiertoa 404 on laajennettu useammilla
parametreilla Q305 NRO TAULUKOSSA,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

B Kierteen jyrsinnan tydkiertoihin 26x on lisatty aloitussyottdarvo,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

B Tyokierrossa 205 Yleissyvaporaus voidaan nyt maaritella
vetaytymisliikkeen syottéarvo parametrin Q208 avulla,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot 34059x-05

® Tydkalunhallintaa on tadydennetty sarakkeella PITCH, katso
"Tyokalutietojen sisdansyottod taulukkoon”, Sivu 180

B Sorvaustyokalutaulukkoa on tdydennetty sarakkeilla YL ja DYL,
katso "Tydkalutiedot”, Sivu 477

B Tyokalunhallinnassa voidaan nyt lisdta useampia riveja taulukon
loppuun, katso "Tydkaluhallinnan muokkaus", Sivu 204

B Ohjelman testausta varten voidaan valita haluttu
sorvastyokalutaulukko (katso "Ohjelman testaus", Sivu 584

B Ohjelmat tiedostotunnuksilla .HU ja .HC voidaan valita ja tydstaa
kaikilla kayttdtavoilla.

B Toiminnot VALITSE OHJELMA ja VALITUN OHJELMAN KUTSU
on lisatty, katso "Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana”,
Sivu 289

® Uusi toiminto FEED DWELL toistuvien odotusaikojen
ohjelmointiin, katso "Odotusaika FUNCTION FEED DWELL",
Sivu 421

B |auseen alussa ohjaus kirjoittaa automaattisesti isot kirjaimet,
katso "Ratatoimintojen ohjelmointi", Sivu 228

® Die D18-toimintoja on laajennettu, katso "D18 -
Jarjestelmatietojen luku®, Sivu 323

® Toiminto DCM voidaan aktivoida ja deaktivoida NC-ohjelmasta,
katso "Térmaysvalvonnan aktivointi ja kayttd", Sivu 389

® Turvaohjelmistolla SELinux voidaan estaa USB-tietovélineita,
katso "Turvaohjelmisto SELinux", Sivu 96

m Sl-tyokierron paikoitukseen vaikuttava koneparametri
posAfterContPocket (nro 201007) on lisatty, katso
"Konekohtaiset kdyttajdparametrit’, Sivu 636

® MOD-valikossa voidaan maaritella suojavyohykkeita, katso
"Liikerajojen syottd", Sivu 609

B Kirjoitussuojaus esiasetustulukoiden yksittaisia riveja
varten on mahdollinen, katso "Peruspisteen tallennus
esiasetustaulukkoon', Sivu 515

®  Uusi manuaalinen kosketustoiminto tasojen suuntaukseen,katso
"3D-peruskddnnon maaritys’, Sivu 541

® Uusi toiminto koneistustason suuntaukseen ilman
kiertoakseleita, katso "Koneistustason kaantd ilman
kiertoakseleita", Sivu 447

m CAD-tiedostojen avaus ilman optiota #42 mahdollinen, katso
"CAD-Viewer", Sivu 263

®  Uusi ohjelmisto-optio #96 Advanced Spindle Interpolation, katso
"Ohjelmaoptiot”’, Sivu 8

B Uusi ohjelmisto-optio #131 Spindle Sychronism,katso
"Ohjelmaoptiot”, Sivu 8
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Muutetut toiminnot 34059x-05

B Tyokalun valinnan yhteydessa ohjaus nayttaa
ponnahdusikkunassa myds sorvaustyokalutaulukon sarakkeet
XL ja ZL, katso "Tydkalukutsu", Sivu 475

® DOC-sarakkeen sisdansyottoaluetta paikkataulukossa on
laajennettu 32 merkkia, katso "Paikkataulukko tyokalunvaihtajaa
varten", Sivu 188

B Kaskyt D15, D31 ja D32 edeltavista ohjauksista eivat enaa saa
aikaan ERROR-lausetta tuonnin yhteydessa. Kun NC-ohjelma
simuloidaan tai suoritetaan nailla kaskyilla, ohjaus keskeyttaa
NC-ohjelman tdsséa yhteydessa tuettavalla virheilmoituksella
vaihtoehtoisen toteutustavan |0ytamiseksi.

B Lisadtoiminnot M104, M105, M112, M114, M124, M134,
M142, M150, M200 - M204 edeltédvista ohjauksista eivat
enaa saa aikaan ERROR-lausetta tuonnin yhteydessa. Kun
NC-ohjelma simuloidaan tai suoritetaan nailla lisdtoiminnoilla,
ohjaus keskeyttad NC-ohjelman téssa yhteydesséa
tuettavalla virheilmoituksella vaihtoehtoisen toteutustavan
l6ytamiseksi,katso "Vertailu: Kayttajatoiminnot", Sivu 676

®  Suurin sallittu tiedoston koko D16 Ftulostuksella tulostettavien
tiedostojen koko on suurennettu 4 ktavusta 20 ktavuun.

B Esiasetustaulukko Preset.PR on kirjoitussuojattu ohjelmoinnin
kayttotavalla,katso "Peruspisteen tallennus esiasetustaulukkoon”,
Sivu 515

B Q-parametriluettelon sisdansyottdalue tilanayton QPARA-
valilehden maarittelya varten kasittda 132 sisaansyottdkohtaa,
katso "Q-parametrin naytto (valilehti QPARA)", Sivu 87

B Kosketusjarjestelman manuaalinen kalibrointi vahemmilla
esipaikoituksilla, katso "3D-kosketusjarjestelman kalibrointi ",
Sivu 532

B Paikoitusnaytdssd huomioidaan T-lauseessa ohjelmoitu tydvara
DL, joka on valittavissa tyokappaleen tai tyokalun tyovaraksi,
katso "Tydkalun pituuksien ja sateiden Delta-arvot", Sivu 179

B Yksittaislausekaytolla ohjaus kasittelee pistekuviotyokierroilla
ja G79 PAT jokaisen pisteen erikseen, katso "Ohjelmanajo’,
Sivu 587

® QOhjauksen alkulataus uudelleen ei ole enaa mahdol_ljnen
nappaimella END, vaan ohjelmanappaimellda UUSI KAYNNISTYS,
katso "Poiskytkentad", Sivu 496

B Kasikaytolla ohjaus nayttaa ratasyottdarvoa, katso "Karan
kierrosluku S, syottoarvo F ja lisdtoiminto M", Sivu 508

B Kasikaytolla tapahtuvan kdannon deaktivointi on mahdollista vain
3D-ROT-valikon kautta, katso "Manuaalisen k&dnndn aktivointi",
Sivu bbb

®m Koneparametrin maxLineGeoSearch(nro 105408)
maksimiarvoksi on nostettu 100000, katso "Konekohtaiset
kayttajaparametrit”, Sivu 636

B Ohjelmisto-optioiden #8, #9 ja #21 nimet ovat muuttuneet, katso
"Ohjelmaoptiot”, Sivu 8
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Uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot 34059x-05

B Uusi tyokierto G880 VIER.JYRS. HAMP. LKM (optio #96, optio
#131)

B Uusi tyokierto G292 IPO-SORV. MUOTO (optio #96)
= Uusi tydkierto G291 IPO-SORV. KYTKENTA (optio #96)

® Uusi tyokierto G239 MAARITA KUORMITUS LAC-toiminto varten
(Load Adapt. Control) Sdatoparametrien kuormituksesta riippuva
mukautus (optio #143)

B Tyokierto G270 MUOTORAILOTIEDOT on lisatty

B Tyokierto G139 LIERIOEVAIPPAMUOTO on lisatty (optio #1)

m Koneistustyokierron G225 KAIVERRUS merkkisarjaa on
laajennettu merkeilld CE, R, @ ja jarjestelmaajalla

® Tyokiertoja G252-G254 on laajennettu valinnaisella parametrilla
Q439

® Tyokiertoa G122 AVARRUS on laajennettu valinnaisilla
parametreilla Q401, Q404

® Tyokiertoa G484 KALIBROI IR TT on laajennettu valinnaisella
parametrilla Q536

® Tyokiertoja G841 SIMPLE REC. TURNG., RADIAL DIR., G842
ENH.REC.TURNNG, RAD., G851 SIMPLE REC TURNG, AX, G852
ENH.REC.TURNING, AX. on laajennettu sisdanpiston syottorvolla
Q488

B Epakeskinen sorvaus tyokierrolla G800 ADJUST XZ SYSTEM on
mahdollinen optiolla #50
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Uudet toiminnot 34059x-06

B Manuaaliset kosketustoiminnot sijoitetaan esiasetustaulukon
riville, jota ei ole viela olemassa katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon"”, Sivu 531

B Manuaaliset kosketustoiminnot voidaan kirjoittaa
salasanasuojatulle riville, katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon”, Sivu 531

B Tyokalutaulukkoa on tadydennetty sarakkeella AFC-LOAD.
Tassa taulukossa voidaan maaritella tydkaluriippuvaisia
saatoreferenssitehoja adaptiiviselle syotonsaadolle AFC,
jotka olet kertaalleen maarittanyt opettelulastun avulla, katso
"Tyokalutietojen sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 180

B Sorvaustyokalutaulukkoa on tdydennetty sarakkeella
KINEMATIIKKA, katso "TyOkalutietojen sisdansyottd taulukkoon”,
Sivu 180

m Tyokalutietojen tuonnissa CSV-tiedosto ei saa siséaltaa
ylimaaraisia ohjaukselle tuntemattomia taulukkoriveja. Tuonnin
yhteydessa annetaan ilmoitus tuntemattomista sarakkeista
ja neuvotaan olemaan vastaanottamatta naita arvoja, katso
"“Tydkalutietojen tuonti ja vienti", Sivu 209

® Uusi toiminto FUNCTION S-PULSE sykkivan kierrosluvun
ohjelmointiin, katso "Sykkiva kierrosluku FUNCTION S-PULSE",
Sivu 420

® Tiedostonhallinnassa voidaan kayttda nopeaa tiedostohakua
alkukirjaimen sisaansyotolla, katso "Levyasemien, hakemistojen
ja tiedostojen valinta”, Sivu 123

B Ohjelmaselityksissa voidaan selityslausetta muokata
selitysikkunassa, katso "Maaritelma, kayttomahdollisuus",
Sivu 151

® Die D18-toimintoja on laajennettu, katso "D18 -
Jarjestelmatietojen luku", Sivu 323

B Ohjaus kasittelee eri tavalla NC-ohjelman keskyttamisen ja
pysayttamisen. Keskeytetyssa tilassa ohjaus tarjoaa monia
valikayton mahdollisuuksia, katso "Koneistuksen keskeytys",
Sivu 589

. Koneen valmistaja voi konfiguroida sorvauskaran (optio #50)
valinnaisena akselina kasipyoralla, katso "Liikutettavan akselin
valinta", Sivu 503

m Koneistustason toiminnolla voidaan valita animoitu ohje, katso
"Yleiskuvaus", Sivu 426

B Ohjelmisto-optio #42 DXFkonvertteri muodostaa nyt myos CR-
ympyran, katso "Perusasetukset”, Sivu 266

®  Uusi ohjelmisto-optio #136 Visual Setup Control
(kamerapohjainen kiinnitystilanteen tarkastus), katso
"Ohjelmaoptiot”, Sivu 8,katso "Kamerapohjaisen
kiinnitystilanteen tarkastus VSC (optio #136)", Sivu 558.
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Tyokalutaulukoiden editoinnissa tai tydkalun hallinnassa estetaan
vain todellinen taulukkorivi, katso "Tyokalutaulukon muokkaus",
Sivu 184

Tyokalutaulukoiden tuonnin yhteydessa ei olemassa
olevat tyokalutyypit tuodaan maarittelemattémina, katso
"Tydkalutaulukon tuonti”, Sivu 187

Tyokalutietoja ei voi poistaa niista tyokaluista, jotka ovat
viela tallennettuna paikkataulukossa. katso "Tyokalutaulukon
muokkaus", Sivu 184

Kaikissa manuaalisissa kosketustoiminnoissa on mahdollista
tehda reikien ja kaulojen aloituskulman nopeampi valinta
ohjelmanappainten avulla (akselisuuntaiset kosketussuunnat),
katso "Kosketusjarjestelman tyokiertojen toiminnot", Sivu 526

Kosketuksen yhteydesséa naytetaan 1. pisteen hetkellisarvon
tallennuksen jalkeen 2. pistetta varten akselisuunnan
ohjelmanappainta.

Kaikissa manuaalisissa kosketustoiminnoissa paaakselin suunta
tarjotaan esiasetuksena.

Manuaalisissa kosketustyokierroissa voidaan kayttaa nappaimia
END ja HETKELLISASEMAN TALLENNUS.

Kasikaytolld muutetaan ratasydton nayttoa, katso "Karan
kierrosluku S, syottéarvo F ja lisdtoiminto M", Sivu 508

Tiedostonhallinnassa naytetaan lisaksi kursorin asemassa olevia
ohjelmia ja hakemistoja omassa kentassa todellisen polkunadyton
alapuolella.

Lauseen muokkaus ei enadéa saa aikaan sita, etta lausemerkinta
poistetaan. Jos lausetta muokataan aktiivisella lausemerkinnalla
ja sitten syntaksihaulla valitaan toinen lause, merkintaa
laajennetaan uuteen valittuun lauseeseen. katso "Ohjelmanosien
merkinta, kopiointi, leikkaus ja sijoitus", Sivu 114

Nayttoruudun osituksella OHJELMA + SELAUS selityslauseita
on mahdollista muokata selitysikkunassa, "Maaritelma,
kayttdmahdollisuus'

Toiminto APPR CT ja DEP CT mahdollistaa saapumisen
kierukkaan ja poistumisen kierukasta. Tama liike suoritetaan
kierukkana samansuuntaisella nousulla, katso "Yleiskuvaus:
Ratamuodot muotoon ajolle ja muodon jatolle”, Sivu 220

Toiminnot APPR LT, APPR LCT, DEP LT ja DEP LCT paikoittavat
kaikki kolme lausetta samanaikaisesti apupisteeseen, katso
"Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella liitynnalla: APPR
LT", Sivu 223, katso "Muotoon ajo ympyrdakaaren mukaista
rataa tangentiaalisella liitynnalld muotoon ja tulosuoraan: APPR
LCT", Sivu 225

Liikerajojen sy0tettyjen arvojen voimassaolo tarkastetaan, katso
"Liikerajojen syottd", Sivu 609

Ohjaus asettaa akselikulman laskennan yhteydessa koodilla
M138 valitun akselin arvoon 0, katso "Kaantoakseleiden
peruutus: M138", Sivu 455

Esiasetustaulukon sarakkeiden SPA, SPB ja SPC
sisdansyottdalueita on laajennettu arvoon 999,9999, katso
"Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla”, Sivu 514
Kaanto on sallittu myos yhdessa peilauksen kanssa, katso
"PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)", Sivu 425
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® Myos silloin, kun 3D-ROT-dialogi on aktiviinen kasikayttotavalla,
PLANE RESET toimii perusmuunnon ollessa voimassa, katso
"Manuaalisen kdannon aktivointi”, Sivu 555

® Syo6ttdarvon potentiometri vahentaa vain ohjelmoitua
syottdarvoa, ei enaa ohjauksen laskemaa sydttdarvoa, katso
"Syottdarvo F', Sivu 176

® DXFkonvertteri tulostaa toiminnon FUNCTION MODE TURN tai
FUNCTION MODE MILL kommenttina

Uudet ja muutetut tyékiertotoiminnot 34059x-06

. Uusi tyokierto 258 MONIKULMAKAULA,

® Uudet tydkierrot 600 ja 601 kamerapohjaiseen
kosketustyokiertojen tarkastukseen (optio #136)

m Tyokiertoa 291 INTERPOLAATIOSORVAUS, LINKITYS (optio
#96) on laajennettu parametrilla Q561

m Tyokiertoja 421, 422 ja 427 on laajennettu parametreilla Q498 ja
Q531

B Tyokierrolla 247: PERUSPISTEEN ASETUS voidaan vastaavan
parametrin yhteydessa valita peruspisteen numero
esiasetustaulukosta

m Tyokierrolla 200 ja 203 on mukautetaan ylla olevan odotusajan
menettely

m Tyokierto 205 toteuttaa koordinaatin ylapinnan lastunpoiston

m Sl-tyokierroilla huomioidaan nyt M110-koodi sisépuolisesti
korjatuissa ympyrankaarissa, kun se on aktiivinen koneistuksen
aikana
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 640
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.
. Katso koneen kayttoohjekirjaal

» Kytke koneen ja TNC:n virransyottd paalle: TNC kaynnistaa
kayttojarjestelman. Tama vaihe voi kestdd muutamia minuutteja.
Sen jalkeen TNC nayttaa kuvaruudun otsikkorivilla virtakatkoksen

dialogia.
» Paina CE-ndppaintd: TNC kdantaa PLC-ohjelman.
» Kytke ohjausjannite paalle: TNC testaa
hataseiskytkimen toiminnan ja vaihtaa
referenssipisteeseen ajon kayttétavalle.
=) » Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan
1

esimaaritellyssa jarjestyksessa: Paina jokaista
akselia varten erikseen ulkoista NC-KAYNNISTYS-
painiketta. Jos koneessa on absoluuttinen pituus-
ja kulma-anturi, referenssipisteisiin ajoa ei tapahdu.

TI}'IC on nyt 't.oimintavalmis ja asettuneena kayttotavalle
KASIKAYTTO.
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® Referenssipisteiden yliajo
Lisatietoja: Paallekytkenta, Sivu 494
B Kayttdtavat
Lisatietoja: Ohjelmointi, Sivu 78
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta
Ohjelmia voidaan laatia vain ohjelmointikayttotavalla:

» Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Ohjelmointi

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
B Kayttotavat

Lisatietoja: Ohjelmointi, Sivu 78
TNC:n tarkeimmat kayttoelementit

Nappain Toiminnot dialogiohjausta varten

Sisdansyotdn vahvistus ja seuraavan
dialogikysymyksen aktivointi

ENT

Dialogikysymyksen ohitus

23|
ER)

Dialogin lopetus ennenaikaisesti

m
oz
o

DEL Dialogin lopetus, Isisdansyotdon hylkdys

Kuvaruudun ohjelmanéappéaimet, joilla valitset
toimintoja voimassa olevan kayttotilan mukaan

i

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

E Ohjelmien laadinta ja muutos
Lisatietoja: Ohjelman muokkaus, Sivu 112

® Nappainten yleiskuvaus
Lisatietoja: TNC:n kayttdelementit, Sivu 2
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 640
1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Uuden ohjelman avaus / Tiedostonhallinta

» Paina ohjelmanappaintd PGM MGT: TNC avaa @t @ =
tiedostonhallinnan. TNC:n tiedostonhallinta E o
on rakenteeltaan samanlainen kuin PC:n o T
tiedostonhallinta ja Windowsin resurssienhallinta. WL WS
Tiedostonhallinnan avulla hallitset TNC:n B s Siiieiovies
sisdisessa muistissa olevia tietoja. e n o cammmmen
» Valitse nuolindppainten avulla kansio, johon haluat i ]
luoda uuden tiedoston. R
» Anna haluamallesi tiedostonimelle paate .1 = e
enT » Vahvista ndppéaimellda ENT: TNC kysyy uuden
ohjelman mittayksikkoa. R A N
] Erk| B R E e i

» Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanappainta MM
d tai TUUMA.

TNC luo automaattisesti ohjelman ensimmaisen ja vimeisen
lauseen. Naita lauseita et voi enaa mydhemmin muuttaa.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Tiedostonhallinta
Lisatietoja: Tydskentely tiedostonhallinnan avulla, Sivu 120

B Uuden ohjelman laadinta
Lisatietoja: Ohjelman avaus ja sisaansyotto, Sivu 105
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi 1.3

Aihion maarittely

Kun olet avannut uuden ohjelman, voit maaritella aihion. Aihioksi
maaritellaadn neljakas esimerkiksi antamalla sille MIN- ja MAX-
pisteet kulloinkin valittuna olevan peruspisteeseen suhteen.

Sen jélkeen kun olet valinnut uuden aihiolomakkeen, TNC ohjaa
sinut automaattisesti aihion maarittelyn lapi ja kysyy tarvittavat
aihion tiedot:

» Karan akseli Z - taso XY: Aktiivisen karan akselin sisdansyotto.
G17 on esiasetettu, vahvista ndppaimelld ENT.

» Aihio madrittely: Minimi X: Sy6ta aihion pienin X-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimella ENT

» Aihio madrittely: Minimi Y: Sy6ta aihion pienin Y-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimella ENT

» Aihio madrittely: Minimi Z: Sy6ta aihion pienin Z-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. -40, vahvista nappaimella ENT

» Aihio madrittely: Maksimi X: Syota aihion suurin X-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 100, vahvista ndppaimellda ENT

» Aihio madrittely: Maksimi Y: Sy6té aihion suurin Y-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 100, vahvista ndppaimellda ENT

» Aihio maarittely: Maksimi Z: Syota aihion suurin Z-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimella ENT: TNC
paattaa dialogin

NC-esimerkkilauseet

%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEU G71 *

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Ajhion maarittely
Lisatietoja: Uuden koneistusohjelman avaaminen, Sivu 109
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 640
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
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Muoto-ohjelmointi
Lisatietoja: Tyokalun liikkkeen ohjelmointi koneistukselle,
Sivu 214

0 N O o

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa tyokierto-
ohjelmissa

Tyokalun kutsu, tydkaluakselin maarittely

Tyokalun irtiajo

Koneistustyokierron maarittely

Koneistusasemaan ajo

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Tyokierto-ohjelmointi

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

o Ok W N -

Ohjelmarakenne muodon
ohjelmoinnissa

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *

N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *
N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 GOO Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Ohjelmarakenne tyodkiertojen
ohjelmoinnissa

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

Né60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Yksinkertaisen muodon ohjelmointi

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.

> Tydkalun kutsu: Maarittele tyokalutiedot. Vahvista
kukin sisdansyottd nappaimella ENT, alaka unohda
tyokaluakselia G17.

» Paina ndppainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran liikketta varten

» Vaihda vasemmalle osoittavalla nuolinappaimella G-
toimintojen sisaansydttdalueelle

a0 » Valitse ohjelmanéappéain GO0 pikaliiketta varten

» Valitse ohjelmanéappain G90 absoluuttiset

G0 mittamaarittelyja varten

» Tyokalun paikoitus koneistustasossa: Paina
oranssia akselindppainta Z ja sy6ta sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT.

» Ei saddekorjauksen aktivointia: Paina
ohjelmanappainta G40

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

» Paina ndppdainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran liikettd varten

G40

» Vaihda vasemmalle osoittavalla nuolindappaimella G-
toimintojen sisaansyottoalueelle

» Valitse ohjelmanéappain GO0 pikaliiketta varten

GO®
» Tydkalun paikoitus koneistustasossa: Paina
oranssia akselindppainta X ja sydta sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. -20
» Paina oranssia akselindppainta Y ja syota
sisdan tavoiteaseman arvo, esim. -20. Vahvista
nappaimella ENT.
» Ei saddekorjauksen aktivointia: Paina
g ohjelmanappainta G40

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

» Paina ndppainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran liikketta varten

» Vaihda vasemmalle osoittavalla nuolinappaimella G-
toimintojen sisaansyottdalueelle

500 » Valitse ohjelmanéappéain GO0 pikaliiketta varten
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 640
1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

» Tyokalun ajo maariteltyyn syvyyteen: Paina
oranssia akselindppainta Z, ja syota sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. -5. Vahvista ndppaimella
ENT.

» Ei sddekorjauksen aktivointia: Paina
ohjelmanappainta G40

G40

» Lisatoiminto M ? Karan ja jaahdytysnesteen
paallekytkenta, esim. M13, vahvista nappaimella
END: TNC tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.

» Paina ndppainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran pikaliiketta varten.

» Syotd muodon aloituspisteen 1 koordinaatit X ja Y,
esim. 5/5, vahvista nappaimella ENT.

» Eisadekorjauksen aktivointi vasemmalle: Paina
ohjelmanappainta G41

» Syottoarvo F=? Sy6ta sisdan koneistussyottdarvo,
esim. 700 mm/min, vahvista nappaimella END.

Syota 26 ajaaksesi muotoon: PYORISTYSSADE ?
sisdanajokaarelle, maarittelyjen tallennus
nappaimella END.

Muodon koneistus, ajo muotopisteeseen
Sisaansyottona riittavat vain muuttuneet tiedot,
syOta siis vain Y-koordinaatti 95 ja vahvista
maarittelyt ndppaimella END.

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

Viisteen G24 maarittely muotopisteeseen
VIISTEEN LEIKKAUS ? Sy6ta 10 mm, tallenna
nappaimella END.

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

5 [

N

v

N

Viisteen G24 maarittely muotopisteeseen
VIISTEEN LEIKKAUS ? Syota 20 mm, tallenna
nappaimella END.

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

» Syota 27 poistuaksesi muodosta:
PYORISTYSSADE ? ulosajokaarelle.

Sy6ta muodon aloituspisteen 1 koordinaatit X ja Y,
esim. -20/-20, vahvista nappaimella ENT.

» Eisadekorjauksen aktivointia: Paina
ohjelmanappainta G40

v

N

5 =
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

» Paina nappainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran likkettd varten

» Valitse ohjelmanappéain GO0 pikaliiketta varten
» Tydkalun irtiajo: Paina oranssia akselindppainta
Z ajaaksesi tyokaluakselin irti, ja sydta arvo

saapumisasemaa varten, esim. 250. Vahvista
napaimellla ENT.

» Ei sddekorjauksen aktivointia: Paina
ohjelmanappainta G40

> LISATOIMINTO M ? Syota sisdan M2 ohjelman
loppua varten, vahvista nappaimella END: TNC
tallentaa sisaansyotetyn liikelauseen.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Taydellinen esimerkki NC-lauseilla
Lisatietoja: Esimerkki: Karteesinen suora liike ja viiste,
Sivu 237

® Uuden ohjelman laadinta
Lisatietoja: Ohjelman avaus ja sisaansyottd, Sivu 105
B Muotoon ajo/muodon jattd
Lisatietoja: Muotoon ajo ja muodon jattd, Sivu 217
®  Muotojen ohjelmointi
Lisatietoja: Ratatoimintojen yleiskuvaus, Sivu 228
B Tyokalun sadekorjaus
Lisatietoja: Tyokalun sadekorjaus , Sivu 199
B Lisatoiminnot M
Lisatietoja: Ohjelmanajon valvonnan, karan ja jadhdytysnesteen
lisdtoiminnot , Sivu 362
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 640

1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Tyokierto-ohjelman laadinta

Kuvassa oikealla esitetyt reiat (syvyys 20 mm) tulee tydstaa
standarditydkierron avulla. Aihion maarittelyn olet luonut jo

valmiiksi.

TOOL
CALL

GOo

CYCL
DEF

PORRAUS,
KIERRE

200

)

62

>

Tyokalun kutsu: Maarittele tyokalutiedot. Vahvista
kukin sisdansyottd nappaimella ENT, alaka unohda
tyokaluakselia.

Paina nappainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran liikettd varten

Vaihda vasemmalle osoittavalla nuolindppaimella G-
toimintojen sisaansyottdalueelle

Valitse ohjelmanappain GOO pikaliikettd varten

Valitse ohjelmanappain G90 absoluuttiset
mittamaarittelyja varten

Tyokalun paikoitus koneistustasossa: Paina
oranssia akselindppainta Z ja syota sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT

Ei sadekorjauksen aktivointia: Paina
ohjelmanappainta G40

Lisatoiminto M ? Karan ja jadhdytysnesteen
paallekytkenta, esim. M13, vahvista nappaimella
END: TNC tallentaa sisddnsyotetyn liikelauseen.

Tyokiertovalikon kutsu

Poraustyokiertojen nayttd

Standardiporaustyokierron 200 valinta: TNC
kéynnistaa dialogin tyokierron maarittelya varten.
Syota sisaan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit
vaihe vaiheelta ja paata jokainen sisaansyottd
painamalla ndppaintd ENT. TNC nayttaa
oikeanpuoleisessa ruudussa lisaksi grafiikkaa,
jossa esitellaan kukin tyokiertoparametri.

Syota sisdan 0 ajaaksesi ensimmaiseen
porausasemaan: Sydta sisaan
porausasemankoordinaatit, kutsu tydkierto
koodilla M99.

Syota sisdan 0 ajaaksesi seuraavaan
porausasemaan: Sydta sisdan kunkin
porausasemankoordinaatit, kutsu tyokierto
koodilla M99.

Syota sisaan0 tyokalun irtoajoa varten: Paina
oranssia akselindppainta Z, ja syota sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. 250. Vahvista
nappéaimella ENT

Lisatoiminto M ? Sy6ta sisédn M2 ohjelman loppua
varten, vahvista nappaimella END: TNC tallentaa
sisaansyotetyn liikelauseen.

Yi

100
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Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Uuden ohjelman laadinta
Lisatietoja: Ohjelman avaus ja sisaansyotto, Sivu 105

m Tyokierto-ohjelmointi
Katso lisatietoja tydkierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirjasta
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 640
1.4 Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus

1.4 Ensimmaisen kappaleen graafinen
testaus

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmia voidaan testata vain kdyttotavalla Ohjelman testaus: ‘ Bocon Testans

) » Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Ohjelman testaus

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
B TNC:n kayttotavat
Lisatietoja: Kayttotavat, Sivu 77

B Ohjelman testaus
Lisatietoja: Ohjelman testaus, Sivu 584

sssss

Tyokalutaulukoiden valinta ohjelman testausta
varten

Tama vaihe on suoritettava vain, et ole vield aktivoinut
tyOkalutaulukkoa kayttétavalla Ohjelman testaus.

» Paina ndppéainta PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.

UALTTSE » Paina ohjelmanappaintd VALITSE TYYPPI: TNC

T9¥PPT nayttaa ohjelmanappainvalikon naytettavan
tiedostotyypin valintaa varten.

» Paina ohjelmanappaintd OLET.ARVO: TNC nayttaa
kaikkia tallennettuja tiedostoja oikeanpuoleisessa
ikkunassa.

OLET.ARVO

» Kursorin siirto vasemmalle hakemistoihin
» Kursorin siirto hakemistoon TNC:\table\
Kursorin siirto oikealle tiedostoihin

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

Enp » Paina ndppéaintd END: Tiedostonhallinnan lopetus

- -
v

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® Tyokalunhallinta

Lisatietoja: Tyokalutietojen sisdansyotto taulukkoon, Sivu 180
B Ohjelman testaus

Lisatietoja: Ohjelman testaus, Sivu 584
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Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus

Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella

» Paina ndppéinta PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.
UIIMETSET » Paina ohjelmanappaintd VIIMEISET TIEDOSTOT:

TIEDOSTOT

TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa on viimeksi
valittuja tiedostoja.

» Valitse nuolindppainten avulla se ohjelma, jonka
haluat testata, vahvista ndppaimelld ENT.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Ohjelman valinta
Lisatietoja: Tydskentely tiedostonhallinnan avulla, Sivu 120

Naytonosituksen ja nakyman valinta

@ » Paina naytonosituksen valinnan nappainta:
TNC nayttaa kaytettavissa olevat vaihtoehdot
ohjelmanappainpalkissa.

OHJELMA » Paina ohjelmanappainta OHJELMA + GRAFIIKKA:

GRAFTIIK TNC esittda naytdon vasemmanpuoleisessa osassa
ohjelmaa ja oikeanpuoleisessa osassa aihiota.

TNC mahdollistaa seuraavat nakymat:

Ohjelmanappadimet Toiminto

NAvTA Tilavuusnakyma
ER

NAvTA Tilavuusnakyma ja tyokalun liikkeet

LIEN

NAYTA Tyokalun liikkeet
"l

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m  Grafiikkatoiminnot:
Lisatietoja: Grafiikka , Sivu 572

B Ohjelmatestin toteutus
Lisatietoja: Ohjelman testaus, Sivu 584
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 640

1.4

Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus

Ohjelmatestin kdaynnistys

RESET
+
ALOITA

SEIS

ALOITA

» Paina ohjelmanappaintad NOLLAA + KAYNNISTA:
TNC simuloi aktiivisen ohjelman, ohjelmoituun
keskeytykseen tai ohjelman loppuun saakka.

» Simuloinnin ollessa kaynnissa voit vaihtaa
nakymaa ohjelmanappainten avulla.

» Paina ohjelmanappainta SEIS: TNC keskeyttaa
ohjelmatestin.

» Paina ohjelmanappaintd ALOITA: TNC aloittaa
ohjelmatestin keskeytyksen jalkeen.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Ohjelmatestin toteutus
Lisatietoja: Ohjelman testaus, Sivu 584
B Grafiikkatoiminnot:
Lisatietoja: Grafiikka , Sivu 572
B Simulointinopeuden asetus
Lisatietoja: Nopeus Ohjelman testauksen asetus, Sivu 573
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1.5 Tyokalujen asetus

Oikean kayttotavan valinta

TyOkalut asetetaan kayttotavalla Kasikaytto:

f » Paina kéyttéta\{gn pginike_t:na: TNC vaihtaa
kayttotavalle KASIKAYTTO

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® TNC:n kayttotavat
Lisatietoja: Kayttotavat, Sivu 77

Tyokalujen valmistelu ja mittaus

» Tarvittavien tyokalujen kiinnitys kuhunkin kiinnitysistukkaan

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

» Mittaus koneella: Lataa tyokalut tyokalunvaihtajaan
Lisatietoja: Paikkataulukko TOOL_PTCH, Sivu 69
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 640
1.5 Tyokalujen asetus

Tyokalutaulukko TOOL.T

Tyokalutaulukkoon TOOL.T (kiinted tallennus juureen TNC:\table [ETYORALU AL RGN EGTTORNTE = EJowELIAY TESTALS

\) tallennetaan tyokalutiedot, kuten pituus ja séde sekd muut —
tyokalukohtaiset tiedot, joita TNC tarvitsee erilaisten toimintojen I S S (!
suorittamista varten. s
Syottaaksesi tyokalutiedot tydkalutaulukkoon TOOL.T toimi o z Z —— P
seuraavasti: — — |n,
ATIT » Tyokalutaulukon nayttd: TNC nayttaa . -
TAULUKKO . . " Ll
- tyOkalutaulukon taulukkoesityksessa. e mow e =
19038 100 1" v [ @
. . 20 D40 100 BFE  on
T » Tyokalutaulukon muuttaminen: Aseta o 17— Ci——
e ohjelmanéppéain EDITOI asetukseen PAALLA. ot e
> Valitse ylOs tai alas osoittavien nuolindppéinten R . qmumn s —=
avulla se tydkalun numero, jonka haluat muuttaa. S N e Ty i

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

» Poistu tydkalutaulukosta: Paina ndppainta END.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B TNC:n kayttdtavat
Lisatietoja: Kayttotavat, Sivu 77

m Tydskentely tyokalutaulukon avulla
Lisatietoja: Tyokalutietojen sisdansyotto taulukkoon, Sivu 180
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Paikkataulukko TOOL PTCH

Paikkataulukon toimintatapa on koneesta
riippuvainen. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

-

Paikkataulukossa TOOL_PTCH (kiintea tallennus juureen
TNC:\table\)) maaritelldaan, mitka tyokalut on varastoitu
tyokalumakasiiniin.

Syottadksesi tiedot paikkataulukkoon TOOL_PTCH toimi
seuraavasti:

TVOKALL- > Tyokalutaulukon nayttd: TNC nayttaa

TRUKKe tyokalutaulukon taulukkoesityksessa.

N » Paikkataulukon nayttd: TNC nayttaa paikkataulukon
TAULUKKO taulukkoesityksessé.

» Paikkataulukon muuttaminen: Aseta L
ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen PAALLA.

» Valitse ylds tai alas osoittavien nuolinappéainten
avulla se paikkanumero, jonka haluat muuttaa.

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

» Poistu paikkataulukosta: Paina nappaintad END.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B TNC:n kayttotavat
Lisatietoja: Kayttotavat, Sivu 77

m Tydskentely paikkataulukon avulla
Lisatietoja: Paikkataulukko tyokalunvaihtajaa varten, Sivu 188
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 640
1.6 Tyokappaleen asetus

1.6 Tyokappaleen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tyokalut asetetaan kayttotavalla KASIKAYTTO tai SAHKOINEN
KASIPYORA

» Paina kéyttéta\{gn p.a'inike.t'.ta: TNC vaihtaa
kayttotavalle KASIKAYTTO

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Kayttstapa KASIKAYTTO
Lisatietoja: Koneen akseleiden ajo, Sivu 497

Tyokappaleen kiinnitys

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

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla
Lisatietoja: Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla ,
Sivu 543

B Peruspisteen asetus iiman 3D-kosketusjarjestelmaa
Lisatietoja: Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmas,
Sivu 522

Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

» 3D-kosketusjarjestelméan vaihto: Suorita kdyttotavalla Paikoitus
kasin sisdansyottaen yksi TOOL CALL-lause maarittelemalla
tyokaluakseli ja valitse sen jalkeen uudelleen kayttotavaksi
Kasikaytto.

KOSKETUS- > Kosketustoimintojen valinta: TNC

TOIMINTO . e n P n . .
= nayttaa kaytettavissa olevat toiminnot
ohjelmanappainpalkissa.
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KOSKETUS

A

ASETA
PERUS-
PISTE

Aseta peruspiste esim. tydkappaleen nurkkaan.

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
tyokappaleen reunan ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle.

Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

Paina NC-KAYNNISTYS-painiketta:
Kosketusjarjestelma ajaa maariteltyyn suuntaan,
kunnes se koskettaa tyokappaleeseen ja

siirtyy sen jalkeen automaattisesti taas takaisin
aloituspisteeseen.

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilla ensimmaisen
tydkappaleen reunan toisen kosketuspisteen
lahelle.

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

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilla toisen tytkappaleen
reunan ensimmaisen kosketuspisteen lahelle.

Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

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

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilla toisen tydkappaleen
reunan toisen kosketuspisteen lahelle.

Paina NC-kaynnistyspainiketta:
Kosketusjarjestelma ajaa maariteltyyn suuntaan,
kunnes se koskettaa tydkappaleeseen ja

siirtyy sen jalkeen automaattisesti taas takaisin
aloituspisteeseen.

Sen jalkeen TNC nayttaa maaritetyn nurkkapisteen
koordinaatit.

Asetus 0: Paina ohjelmanappaintdPERUSP..
ASETUS.

Poistu valikosta painamalla ohjelmanappainta
LOPPU.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Peruspisteen asetus
Lisatietoja: Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla,

Sivu b43
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 640
1.7 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.7 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta
Ohjelmat voidaan toteuttaa joko kayttotavalla OHJELMANKULKU
YKSITTAISLAUSE tai AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU:

» Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtag
kayttotavalle OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE,
TNC késittelee ohjelman lause lauseelta.
Jokainen lause on vahvistettava NC-KAYNNISTYS-
painikkeella.

» Paina kayttétapanappaintd: TNC vaihtaa
kayttotavalle AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU,
TNC késittelee ohjelman lause lauseelta NC-
kdynnistyksesta ohjelman keskeyttdmiseen tai
loppuun saakka.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B TNC:n kayttotavat
Lisatietoja: Kayttotavat, Sivu 77

B Ohjelman suoritus
Lisatietoja: Ohjelmanajo, Sivu 587

Valitse ohjelma, jonka haluat suorittaa

» Paina nadppéinta PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.

UTINETSET » Paina ohjelmanappaintd VIIMEISET TIEDOSTOT:
i TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa on viimeksi
valittuja tiedostoja.

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Tiedostonhallinta
Lisatietoja: Tydskentely tiedostonhallinnan avulla, Sivu 120

Ohjelman kaynnistys

» Paina NC-KAYNNISTYS-painiketta: TNC toteuttaa

tol aktiivisen ohjelman.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Ohjelman suoritus
Lisatietoja: Ohjelmanajo, Sivu 587
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Johdanto
2.1 TNC 640

2.1 TNC 640

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.

Sisdanrakennetulle kiintolevylle voit tallentaa mielivaltaisen maaran
ohjelmia my0s silloin, jos olet laatinut ne ulkoisesti toisessa
laitteessa. Nopeita laskutoimituksia varten voit milloin tahansa
kutsua naytolle taskulaskimen.

Kayttépaneeli ja ndyttdalueen ositus on suunniteltu niin, ettd voit
paasta kaikkiin toimintoihin nopeasti ja yksinkertaisesti.

HEIDENHAIN-selvakieliteksti ja DIN/ISO-koodi

Ohjelmien laatiminen on yksinkertaista kayttajaystavallisella
HEIDENHAIN-selvakielidialogilla. Ohjelmointigrafiikka esittaa
yksittaiset koneistusvaiheet ohjelman sisaansy6ton aikana. Mikali
sinulla ei ole kdytettavanasi NC-sdantdjen mukaista kappaleen
piirustusta, voit kayttda apunasi vapaata muodon ohjelmointia FK.
Tyokappaleen koneistuksen graafinen simulointi on mahdollista
seka ohjelman testauksen ettd ohjelmanajon aikana.

Lisdksi voit ohjelmoida TNC-ohjaukset myds DIN/ISO-standardien
mukaisesti tai DNC-kaytolla.

Ohjelmaa voidaan syottaa sisaan ja testata myos silloin, kun
toisella ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tyokappaleen
koneistusta.

Yhteensopivuus

HEIDENHAIN-rataohjauksilla (versiosta TNC 150 B léhtien)
laaditut koneistusohjelmat ovat ehdollisesti toteutuskelpoisia
TNC 640-ohjauksessa. Jos NC-lauseet siséaltavat kelvottomia
elementteja, TNC merkitsee ne tiedoston avaamisen yhteydessa
virheilmoituksella tai ERROR-lauseiksi.

Huomioi tdssa yhteydessa tarkemmat kuvaukset

E> eroista ohjauksilla iTNC 530 ja TNC 640.
Lisatietoja: Toimintovertailussa TNC 640 ja
iTNC 530, Sivu 663
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Kuvaruutu ja kayttokentta 2.2

2.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Nayttoruutu
TNC toimitetaan 19 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 ndppainten
avulla. Heti ohjelmanappainpalkin ylapuolella olevassa
kapeassa palkissa naytetaan niiden ohjelmanappainpalkkien
lukumaaraa, jotka voit valita ulkopuolelle jarjesteltyjen
ohjelmanéappainten vaihtonappainten avulla. Voimassa olevaa
ohjelmanéappainpalkkia naytetaan kirkkaana.

Ohjelmanappaéinten valintapainikkeet

Ohjelmanappéinten vaihtonappain

Nayttdalueen osituksen asettaminen

Naytdn vaihtonappain kone- ja ohjelmointikayttdtapoja varten

Ohjelmanappainten valintandppaimet koneen valmistajan
luomia ohjelmandppaimia varten

N o G~ W

8 Ohjelmanappainten vaihtonappaimet koneen valmistajan
luomia ohjelmanappaimia varten

Naytonosituksen asetus

Kayttaja valitsee nayttokuvan osituksen: nain TNC voi esim.
kayttotavalla Ohjelmointi esittdd samanaikaisesti vasemmassa
nayttdikkunassa ohjelmaa ja oikeassa nayttdikkunassa esim.
ohjelmointigrafiikkaa. Vaihtoehtoisesti voidaan oikeassa
nayttdikkunassa esittda ohjelmaselitysta tai yksinomaan ohjelmaa
yhdessé isossa nayttdikkunassa. TNC:n nayttama ikkuna riippuu
valitusta kdyttétavasta.

Naytonosituksen asetus:

@ » Paina nayttokuvan vaihtonappainta:
Ohjelmanappéinpalkki esittdd mahdolliset
nayttékuvan ositukset
Lisatietoja: Kayttotavat, Sivu 77

OHJELMA » Nayttdalueen osituksen valinta ohjelmanappaimella

-
GRAFIIKKA
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Johdanto

2.2

Kuvaruutu ja kayttokentta

Kayttopaneeli

TNC 640 toimitetaan integroidulla kdyttopaneelilla. Kuva ylla oikealla

esittaa kayttopaneelin kayttoelementteja:

1 Aakkosnéppaimistotekstin ja tiedostonimien sisdansyottoa seka

DIN/ISO-ohjelmointia varten
2 = Tiedostonhallinta

® Taskulaskin
5 MOD-toiminnot
B OHJE-toiminto

W 00 N O G A~ W

Ohjelmointikayttotavat

Konekayttotavat

Ohjelmointidialogin avaus
Navigointindppaimet ja hyppyosoitus GOTO
Luvun sisdansyotto ja akselivalinta
Hipaisupaneeli

Hiiripainikkeet

10 USB-liitanta

Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi
ohjekirjan ensimmaiselle taittosivulle.

o

-

76

Monet konevalmistajat eivat kaytd HEIDENHAIN-
standardikayttopaneelia. Katso koneen
kayttdohjekirjaa!

Ulkoiset nappaimet, kuten esim. NC-KAYNTIIN tai
NC-SEIS, esitelladn koneen kasikirjassa.
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2.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

Koneen asetukset tehdaan kayttotavalla Kasikaytto. Talla

kayttdtavalla voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai

askelsyotolla, asettaa peruspisteet ja kdantaa koneistustaso.

Kayttotapa Elektroninen kasipyora tukee koneen akseleiden
manuaalista syottda elektronisen kasipyoran HR avulla.

Ohjelmanappaimet nayttoéalueen ositusta varten (valitaan
edella esitetylla tavalla)

Ohjelmanappain

RASEMA

Ikkuna

Paikoitusasemat

AsENA Vasen: paikoitusasemat, oikea: tilan naytto
TILAR
AsSEMAN Vasen: paikoitusasemat, oikea:

KINET+IIKI<R térméyskappale

Paikoitus kasin sisaansyottaen

Talla kayttotavalla voidaan ohjelmoida yksinkertaisia syottoliikkeita,

esim. tason jyrsintaa tai esipaikoitusta varten.

Ohjelmanappéaimet nayttéalueen ositusta varten

Kayttotavat 2.3
ayttotava :
Iﬁmsmvrm e BJOHJELMAN TESTAUS e
) KASTKAYTTO
u
— |
)
Asomanayiio TIA: ASET.___ [viewwow PO LBL CYG  POS TO0L T TANIS QPAR AFC
y mesELX 40000 PR
+0.000 2 39000
+2.000 - T
o L esoonoe . w0000
A +0.000 OL-TAB  +0.0000 DA-TAB  +0.0000 s
e e i r-%z
31008
» o %
B o
o pro—
o ner f"-lil;‘
o cat
At P sTa £1003 fmy)
& iy
@ o
o T4 B
ovs 1oos s
0% X[Nm;
0% Y[Nm] S1 11:45 !
TILAN TIA TIA ‘:.: Q-PARAM — -
QPAIKOHUS KASIKAYTOLLA fn BJOHTELMAN TESTAUS | '
7. PAIKOITUS KASIKAYTOLLA |
u
4
%$MDI G71 * s L
N99999999 %$MDI G71 * v

Ohjelmanappéin lkkuna
Ohjelma
OHJELMA
OHJELMA Vasen: ohjelma, oikea: tilan nayttd
TILA
ASENAN Vasen: Ohjelma, oikea: térmayskappale
KINETIIKKA
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Johdanto

2.3 Kayttotavat

Ohjelmointi

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

ohjelmointiin monipuolista tukea ja lisamahdollisuuksia. Haluttaessa

ohjelmointigrafiikka voi ndyttaa ohjelmoidut liikkeet.

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten

Ohjelmanappain

OHJELMA

Ikkuna
Ohjelma

OHJELMA
+
SELAUS

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmaselitykset

Inso Go1 Ga1 xv5 va30 Fas0
In3o G26 Rz

[M100 1415 3030 G02 X+5.645 Y35.a85
IN110 GOG +55,505 Y059, 488"

1120 G02 x+58.995 Y+30.025 Rez0"
[N130 03 X+19.732 ¥+21.191 Re75"

w
Ino99asass 530031 611

1
i

BJonjelmointi
& Ohjelmointi

==

=

=)

OHJELMA
+
GRAFIIKKA

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmointigrafiikka

Ohjelman testaus

Kayttotavalla Ohjelman testaus TNC simuloi ohjelmia ja
ohjelmanosia, minka avulla voidaan 16ytaa mahdolliset ristiriitaiset,
virheelliset tai vaarat sisdansyottdtiedot seka tydskentelytilan
puutteet. Simulointi esitetdan graafisesti eri kuvakulmista.

Ohjelmanappéaimet nayttéalueen ositusta varten

Ohjelmanappain

Ikkunan

78

Ohjelma
OHJELMA
OHJELMA Vasen: ohjelma, oikea: tilan nayttd
TILA
OHJELMA Vasen: ohjelma, oikea: grafiikka
GRAFIIKKA
Grafiikka
GRAFIIKKR

eor |

Alo1TA

°
Reser

AtorTA

[>H

THC: \ne_prog\3803_i &

IN10 630 G17 X+0 Ve 2-40"
120 G31 G30 X410 Ye100 Zen

Int0 5 G17 S500 F100°

Inso Goo G4a Gsn zes0

In6o X-30 ¥e30 w3"

Inro z-20-

N80 GO1 Ga1 Xvs ¥e30 F250

Inoo Gee Rz

[N100 115 3430 Goz x+6.645 Ye35.435
IN110 GOG xe55,505 Y59, 488"

[1120 G0z X+50.995 Y+30.025 Rez20"
1190 G03 %019.732 ¥+21,191 Re75"
In140 602 x+5 ea0

Inosoas G2z e+

139993 GOO 640 X-30

Inossas zeso w2

IH99999335 %3003_1 671

views FuRTHER

Bl | o |

HIELMAN TESTAUS

OHJELWAN TESTAUS.

00:01:12 WA

()

Reser

Ao1TA

G
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Kayttotavat 2.3

Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

Kayttotavalla AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU TNC Ohjaa Ohjelman [EXAUTOMAATTINEN OHIELUANKULKU
suoritusta ohjelman loppuun saakka tai manuaaliseen tai

ohjelmoituun keskeytykseen saakka. Keskeytyksen jalkeen voit
jatkaa ohjelmanajoa uudelleen.

Kéyttdtavalla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE jokainen lause
aloitetaan erikseen painamalla ulkoista NC-KAYNNISTYS-painiketta.
Pistekuviotydkierroilla ja toiminnolla CYCL CALL PAT ohjaus
pysahtyy jokaisen pisteen jalkeen.

prog333. 1

TH: vn
3335

o ves 2-25°
@150 o100 200"

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten

+0.000
+0.000

Ohjelmanappain lkkuna

hjelm — AT ' =
OHJELMA O Je a | ‘ = u)) il ‘ ‘ IYE&W
OHELMA Vasen: ohjelma, oikea: tilan nayttd
TILA
oHJELMA Vasen: ohjelma, oikea: grafiikka
GRAFIIKKA
Grafiikka
GRAFIIKKR
AsEnAN Vasen: Ohjelma, oikea: tormayskappale
KINETIIKKA
Tormaysobjekti
KINEMAT .

Ohjelmanappéin lkkuna

Palettitaulukko

PALETTI

OHJELMA Vasen: ohjelma, oikea: palettitaulukko

PFILETTI

PALETTT Vasen: palettitaulukko, oikea: tilan nayttd
TI+LFI

PALETTI Vasen: palettitaulukko, oikea: grafiikka

-
GRAFIIKKA
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Johdanto
2.4 Tilan naytot

2.4 Tilan naytot

Yleinen tilan naytto

Yleinen tilanayttdé kuvaruudun alaosassa kertoo sinulle koneen
hetkellisen tilan.

Se ilmestyy automaattisesti kayttdtavoilla
B Ohjelman yksittaislauseajo

® Jatkuva ohjelmanajo

B Paikoitus kasin sisaansyottdaen

Jos naytén ositus GRAFIIKKA on valittu, tilan nayttdéa
ei ndyteta.

Kayttdtavoilla Kasikaytto ja Elektroninen kasipyorakaytto
tilanayttd esitetdan suuressa ikkunassa.

Tilanayton informaatio

Symboli Merkitys

oLo Paikoitusnayttd: hetkellis- ja asetusaseman tai

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

loppumatkan koordinaatit
X]Y|Z

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

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

Akseli on lukittu

Akseleita likkutetaan huomioimalla peruskaanto.

@ Akselia voidaan ajaa kasipyoralla

m Akseleita liikkutetaan huomioimalla
3D-peruskaanto.
||£| Akseleita voidaan liikuttaa kdannetyssa
Ny koneistustasossa
;r(-:n Toiminto M128 on aktiivinen
80

EAUTOMAATTI NEN OHJELMANKULKU
2 AUTONAATTINEN OHJ. KULKU

X [x 0. 000] | +0.000.
I +0.000 +0.000;

THORALUN ‘
KAYTTO

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015



Symboli Merkitys
L Ei aktiivista ohjelmaa
153
) Ohjelma on kaynnistynyt
—+ Ohjelma on pysahtynyt
1ol

e

Ohjelma on pysahtynyt
Lisatietoja: Koneistuksen keskeytys, Sivu 589

Ohjelma on lopetettu

X

- Sorvauskayttd on aktivoitu

o, Toiminto Dynaaminen térmaéaysvalvonta DCM on
g aktiivinen (optio #40)

. Toiminto Adaptiivinen sydton sdatd AFC on

kU aktiivinen (optio #45)

ACC Aktiivinen tarinanvaimennus ACC on aktiivinen

(optio #145)
CTC Toiminto Adaptiivinen sydton saatd AFC on

aktiivinen (optio #141)
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Johdanto
2.4 Tilan naytot

Taydentavat tilan naytot

Lisatilanaytot antavat yksityiskohtaista informaatiota ohjelman
kulusta. Sen voi kutsua kaikilla kayttotavoilla lukuunottamatta
kayttotapaa Ohjelmointi.

Lisatilanadyttojen asetus paalle

O » Ota esiin nayttdalueen osituksen
ohjelmanappainpalkki

OHJELMA » Nayttokuvauksen valinta lisatilanaytolla: TNC

+

TILA nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa
tilalomaketta YLEISKUVAUS

Valitse lisatilanaytot

@ » Vaihda ohjelmannéappéinpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanadppaimet ilmestyvat.

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

Seuraavaksi kuvataan kaytettavissa olevat tilanaytét, jotka
voit valita suoraan ohjelmanappainten tai ohjelmanappainten
vaihtonappainten avulla.

Huomaa, etté jotkut seuraavaksi kuvattavista

tilanaytdista ovat kaytettavissa vain, jos vastaava
3B ohjelmaoptio on vapautettu TNC:lIa.
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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 tdrkeimmat tilainformaatiot,

jotka 16ydat jaoteltuna vastaavasta detaljilomakkeesta.

Ohjelmanappain

TILAN
YLEISKUVA

Merkitys

Paikoitusnaytot

Tydkalutiedot

Aktiiviset M-toiminnot

Aktiiviset koordinaattimuunnokset

Aktiivinen aliohjelma

Aktiivinen ohjelmanosatoisto

Kutsulla PGM CALL kutsuttu ohjelma

Todellinen koneistusaika

Aktiivisen paaohjelman nimi

Yleiset ohjelmatiedot (PGM-valilehti)

Ohjelmanappain

Suoravalinta ei
mahdollinen

Merkitys

Aktiivisen padohjelman nimi

Ympyran keskipiste CC (Napa)

Odotusajan laskin

Koneistusaika, jos ohjelma simuloidaan

kokonaan kayttdtavalla Ohjelman testaus.

Hetkellinen koneistusaika yksikossa %

Hetkellinen kellonaika

Kutsuttu ohjelma
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EAUTOMAM’TINEN OHJE LMANKULKU
2 AUTONAATTINEN OHY. KULKU

THG: n_pro0\ceno\DI_15011_Geseni_casting. 1
51 Geseni casting
20 630 617 xv0 Yoo 220" I c oo
5o a3t x2150 ve0o 200 i
a0 T “MILL 074 ROV 617 1800 F4s0
NS0 FUNCTION AFC CUT BEGIN TIMES DISTS® Lo IR a
. 490,000 12,0000
[wee cee z-5 TAB  40.0000  DR.TAS 0000,
[ureiaNs 13 L+ PGM M 0000
Inso cor xes veso car
Iso Gz ra- e w
100 co1 xe15 veso =
it cot ast xer20: i "
[N120 GOZ GI0 Xe145 YeBO Te135 JeBO® g »
a
o
o ner
B o +0.000
v | +0.000 +0.000
4 +210.000
Tita: aser. @0 T Bs oo Womnimin_Jove oo Jus
TILAN TIA TIA TILA o-PARAL
| rooro |
viemans | aso | oo | weess | T

2.4

| 1’
Y
BE)  2ar
g i
g

m
w4

EAUTOMAM’TINEN OHJE LMANKULKU
2 AUTONAATTINEN OHY. KULKU

THG: \nc_prog\demo\DIN I50\1_Gesenx casting. i
1 Gosenk_casting. i

In20 630 617 X0 veo 2-20° @]
30 631 xe150 vetun 20" ¥

[NS0_FUNCTION AFC CUT BEGIN TIMES DISTS:

Hotkellinen kellonaika: 10:53:20
Inco oo z-5 Kutsutut onjelnat
In70 Gos L1 P 1

IH80 Gov xe5 YeBO Ga1 pon 2

Inso Gee R3* sy

IH100 Go1 Xe15 vesn

In110 Got a1 xer20 sonds

[H120 G02 G30 K135 Yo80 Ta135 TeB0" pou s

In120 cot e pon 6

In140 G2s Rz P

150 Go1 xe130 vas 5

16 Gon xen

1170 G03 X050 ve12 R3O e

Inis Got x5 P 10

Inz10 G27 m10
220 Go1 x-20 ¥s00 G0

T
v

B [x T ~o-ooo] | +0.000

v | +0.000 +0.000.

' H
:

In40 T -uILL_D74_ROUGH" G17 $1800 Fa00 [t9] o2i00:02

4 +210.000
Ta1a: AseT. @ Tz B o Gomimin Joviioos Jus
TILAN TILA TIA ur T a-PARAN.
| roomo |
viersovn | ascw | T | mass | T

£t

Z
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Johdanto
2.4 Tilan naytot

Ohjelmanosatoisto/aliohjelma (Kohde LBL)

Ohjelmanéppain  Merkitys | S A i —

Suoravalinta ei Aktiiviset ohjelmanosatoistot lauseen s 0 0 L [ e D

mahdollinen numerolla, tunnusnumerolla (Label) ja i i i T

ohjelmoitujen/viela suoritettavien toistojen potlot U o

Inso Gee R3* Tosstot —

lukumaara I e, leomms e |

[H120 G02 G30 K135 Yo80 Ta135 TeB0"

In120 o1 veso+
In140 G2s Rz

Aktiiviset aliohjelmat seka niiden lauseiden B e |
numerot, joissa aliohjelmat on kutsuttu seka pos a2

In210 Ga7 R10 -

kutsuttu Label-numero pazs o0 x-20 von ot P
B [x B soooo] - | 205000 ’ el
v | +0.000 Bl +0.000. 3

4 +210.000
Tila: AsET. |0 T Bs 100 Womminin v tox __usin
TILn 1A I oL LEZT | - ‘ —p
xooso
e e o o B =

Standardityokiertojen tiedot (CYC-valilehti)

Ohjelmanappain  Merkitys B

TH: \n \deno\DIN 18011 Gosenk casting. i
|1 Gosenk_casting 1

Suoravalinta ei Aktiivinen koneistustyokierto e

N30 G31 x+150 ve108 740

mahdollinen R Crotim s o
Bis0 Goo G90 x5 vais zerui ]

In6o Goo z-5
In70 com L1

Aktiiviset arvot tyokierrossa 32 Toleranssi farjuncs wen —

In100 G0t xe15 vesn®
IN110 Go1 G31 Xe120° |

IH120 G02 690 Xe145 Yor 14135 Jep0:
130 o1 ¥es0
In140 Gas r2o

150 o1 xe 130 ves©
In1s0 Go1 xe 100

IN170 G03 X+50 ve12 Re30®

@ 7
o xm PoTe ) 2

oy e s L o

B [x [ 000] - | +0..000; el e

[V} +0.000 +0.000,

b +210.000
Tila: ASET. | @0 i Bs s Womminin  Jove i00s i 5i8

TN TILA I e G | - ‘ -
PSS Sec N e ) e E™™E
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Tilan naytot 2.4

Aktiiviset lisatoiminnot M (Kohde M)

Ohjelmanéppéin  Merkitys [ e e Eomelmonnt
.
T — 7 |

Suoravalinta ei Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen s 0 0 L
mahdollinen lista Jo Tour o e Siass Took,

Koneen valmistajan sovittamien aktiivisten B e e

IH100 Go1 Xe15 vesn

M-toimintojen lista i — |

In120 o1 veso+
In140 G2s Rz

2t car nio —
w220 G0t .20 vesu et siom []
v

o v e s Lo Z‘gn@
B: @mn. +0.000 gzl

+0.000 +0.000
4 +210.000
Tita: aser. @0 T Bs oo Womninin_Jovr o0 Jusis
T P ma [ | erma. | - -
e e o o EREE]

Asemat ja koordinaatit (Kohde POS)

Ohjelmanappain  Merkitys B B

.
T — [ |

_— Paikoitusnayton tyyppi, esim. oloasema e |

v s

In30 Gar xe150 ver00 zv0
140 T "MILL D24 RouGH" G17 51800 F400"
ASEMA 50 FURCTION AFC CUT BEGIN TIWES DISTS

In6o Goo z-5
In70 com L1
In60 Gor X5 Yr80 G4

Koneistustason kaantdkulma forlen

110 Go1 Gs1 xerze
IH120 G02 690 Xe145 Yor 14135 Jep0:

130 o1 ¥es0

Peruskaantokulma L i !

In1s0 Go1 xe 100

IN170 G03 X+50 ve12 Re30®

Akt. kinematiikka b

o e s L nﬂv‘@

B [x [ 000] - | +0..000; - |

+0..000 +0.000,
et +210.000
Tila: ASET. @0 D Bs o Womninin Jovr to0x__ Jusis
[ T T TIA K"“ Q- PARAM. ” = - |
PSS Sec N e ) e EREE

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015 85



Johdanto

2.4 Tilan naytot

Tyokalujen tiedot (Kohde TOOL)

Ohjelmanappain

TILA

TYOKALU

Merkitys
Voimassa olevan tyokalun naytto:

B Nayttd T: Tyokalun numero ja nimi
® Nayttd RT: Sisartydkalun numero ja nimi

Tyokaluakseli

Tydkalun pituudet ja tydkalun sateet

Tydvara (Delta-arvo) tyokalutaulukosta (TAB)
ja tydkalumuistista TOOL CALL (PGM)

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

Ohjelmoidun ja sisartydkalun nayttd

Tyokalun mittaus kosketusjarjestelmalla (Kohde TT)

aktiivinen koneessasi.

? TNC néayttaa kohteen TT vain, jos tdma toiminto on

.

Ohjelmanappain

Suoravalinta ei
mahdollinen

Merkitys

Mitattavan tydkalun numero

Nayttd, mitataanko tydkalun sade vai pituus

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

EAUTOMAM’TINEN OHJE LMANKULKU
2 AUTONAATTINEN OHY. KULKU

1 Gosenk casting. i P P T —
Iz 630 617 x+0 ven z.70- o0e

130 631 Xe150 Vo100 200

40 T -uILL_bza_RovGH G17 1800 Fa00 T
Ins0_FucTIon AFC cuT coin Tiues orsTs- =5[] »
s Goo oo xpevass peruis |

:

12,0000
. B

o o0 -5 W eooum o

o Gsn L1 o on onz vy

RS Q1 XAl veR0; @A ™ 400000 +0.0000 +0.0000 &

a0 a2t R+

bt R v 0,000 o.0000 a.0000

N6 Gor 61 k1200 cun. Toue Tiues Tiuez
1120 Go2 G30 X+145 Y480 1135 Jes0" B on
136 a1 vese =

w140 625 Azo

e o e
o o
B [x 6000 - | +0.000 @
v | +0.000 +0.000

4 +210.000
Tila: AsET. |0 T Bs oo Womninin_Jovr o0 Jusis
TILAN TIA | TIA TILA o-PARAL | d =
xoono
e e o o EREE]

EAUTOMAATTIMEN OHJELMANKULKU
2 AUTOMAATTINEN OW3. KULKU

-

R AT T T S —
: [

In6o Goo 2.5 b gl

70 ass L1 i

100 Go1 x+15 ves0
In110 Go1 Gs1 xerz0
IN120 G02 G30 K145 Vo8 14135 380"

In19o G2a m10
200 Go vaso-

In210 G27 R10

I220 Go1 x-20 ve90 G0

e

T
o v 3 L

B x| +0.000]~ | +0.000

[V} +0.000 [ +0.000,

:

4 +210.000
Tila: ASET. 0 e B WomiminJoviioos  Jusis
TILAN TIA TIA I 0-PARAN. —

| s =
wawos | Tt = =

86

Tyokalun terdn numero ja siihen liittyva
mittausarvo. Mittausarvon takana oleva tahti
ilmoittaa, etta tyokalutaulukon toleranssi on
alitettu.
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Tilan naytot 2.4

Koordinaattimuunnokset (TRANS-valilehti)

Ohielmanéppéin Merkitys I_Q?UTOMAATTINEN OHIE LMANKUL KU w}POhjolﬂminti

TiLa Aktiivisen nollapistetaulukon nimi er——— o . —
KOORD. e Y s
MUUNNOS = &
R oy
Aktiivisen nollapisteen numero (#), L i s i I
aktiivisen nollapisteen numeron aktiivisen sy e T |
.. . vy e uiso o1 xi130 ves & fal
rivin kommentti (DOC) tyokierrosta G53 o o |
Aktiivinen nollapisteen siirto (tyokierto G54); AL , —
TNC néayttaa aktiivisen nollapistesiirron sl =
enintdan 8 akselilla. B o] o.000
+0. 000 Gl +0.000.
. . - 4 +210.000
Pellatut aksellt (Tyoklerto 628) Tita: AseT. o Tz B 0o Womninin v 100s wsis
. . M| e i | R =
Aktiivinen peruskaanto

Aktiivinen kaantdkulma (Tyokierto G73)

Aktiivinen mittakerroin / mittakertoimet
(Tyokierrot G72); TNC nayttaa aktiivisen
mittakertoimen enintaan kuudella akselilla

Keskijatkeen keskipiste
Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
Q-parametrin naytto (valilehti QPARA)

Ohielmanappain Merkitys I_Q?UTOMAATTINEN DHI/JELMANKULKU w}ﬂon:omxnu

e Maériteltyjen Q-parametrien todellisten mre——— e S
S arvojen naytté b G e
e i o
Maériteltyjen merkkijonoparametrien e
merkkijonojen nayttd e |
Paina ohjelmanappéaintd Q-PARAMETRIEN e =
N [T ) @® Y
LISTA. TNC avaa nayttoikkunan. Méérittele B -
jokaista parametrityyppia (Q, QL, QR, QS) varten B mecoom oo e
parametrinumerot, joita haluat valvoa. Yksittiset Q- b e
parametrit erotellaan toisistaan pilkulla, perdkkain e [ [ [ e sl

seuraavat Q-parametrit yhdistetaan yhdysviivan
avulla, esim. 1,3,200-208. Sisdansyottoalue
parametrityyppia kohti on 132 merkkia.

Valilehden QPARA néaytto siséltda aina kahdeksan
pilkun jalkeistda merkkipaikkaa. Tuloksen

Q1 = COS 89.999 ohjaus nayttda esimerkiksi
muodossa 0.00001745. Ohjaus nayttaa erittain
suuret tai erittéin pienen arvot eksponentiaalisella
kirjoitustavalla. Tuloksen Q1 = COS 89.999 * 0.001
ohjaus nayttda muodossa +1.74532925e-08, jossa
e-08 vastaa kerrointa 10%.
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Johdanto
2.4 Tilan naytot

Adaptiivinen syotonsaatoé AFC (valilehti AFC, optio #45)

Enuwunnrn NEN OHJELMANKULKU
3 LKy

E> TNC néyttaa kohteen AFC vain, jos tdmé toiminto on rere———————ay "

-1 Gosenk_casting.i =1 arc-t1a £1 axtazv

aktiivinen koneessasi. = — |

In7o Gom L1 oo
INo0 Gov x5 vi80 Ga1+

[H100 Go1 x015 ¥e00
IHi10 o1 @31 Ket20®

1120 G02 G30 X135 YoE0 Ta135 JeB0”
130 61 ¥s0°

In140 G2s Rz

Ohjelmanappain Merkitys B e e

Suoravalinta ei  Tyokalun numero ja nimi (numero ja nimi) passcoryet
mahdollinen e

IH250 T -Ne_SPOT_ORTLL D16™ 617 53000 F300-
Inzco o200 PoravS: 300 []

Lastun numero e —
T . . . . ‘3 [x_=Zoe2s] . | +0.000. @
Syotténopeuden potentiometrin hetkellinen kerroin yk ] = R | +0.000 .
&S Z -5.000

Tila: AsET. |0 T Bs 100 Wommimin e tox ___usin

Hetkellinen karan kuormitus yksikdsséa % x|

Kara referenssikuormitus

Karan hetkellinen kierrosluku

Kierrosluvun hetkellinen poikkeama

Todellinen koneistusaika

Viivadiagrammi, jossa naytetaan karan
todellista kuormitusta ja TNC:n kdskemaa
syOttdarvon muunnosarvoa
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Ikkunanhallinta

2.5 Ikkunanhallinta

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

TNC:lla on kaytettavissa Window-Manager Xfce. Xfce on UNIX-
pohjaisen kayttojarjestelman standardisovellus, jonka avulla voi
kasitelld graafista kayttoliittymaa. Ikkunanhallinnan avulla ovat
seuraavat toiminnot mahdollisia:

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

B Lisatyopdydan hallinta, jossa voidaan suorittaa koneen
valmistajan erikoissovelluksia.

. 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.

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

E> TNC antaa naytdon vasempaan ylakulmaan tdhden,
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Johdanto
2.5 Ikkunanhallinta

Tehtavapalkki

Tehtéavapalkin avulla valitaan erilaisia tydalueita hiirta kdyttden. TNC [0 T
asettaa kayttdon seuraavat tydalueet: O — e &
= Tydalue 1: Aktiivinen koneen kayttdtapa - fanl o
B Tydalue 2: Aktiivinen ohjelmointikayttotapa i 4

® Tydalue 3: Koneen valmistajan sovellukset (valinnaisesti f I
kaytettavissa)

Sen lisdksi voit tehtavapalkin kautta valita myds muita sovelluksia, |
jotka olet kdynnistanyt samanaikaisesti TNC-ohjauksen kanssa.
Vaihda kuten esim.PDF-katselimeen tai TNCguide-oppaaseen.

Vihredn HEIDENHAIN-symbolin avulla voit hiiren painikkeella
avata valikon, jossa voit katsella tietoja, tehda asetuksia tai avata ~ |ee

;;;;;

sovelluksia. Kaytettdvissa ovat seuraavat toiminnot: EFE
B Tietoja HeROS: Tietoja TNC:n kayttojarjestelmalle

nnnnn

B NC-ohjaus: TNC-ohjelmiston kadynnistys ja pysaytys. Sallittu vain
diagnoositarkoituksia varten
B Web-selain: Web-selaimen kaynnistys

® Remote Desktop Manager (optio #133): Ulkoisen
tietokoneyksikon etakayttod

B Diagnostics: Kayttd sallittu vain valtuutetuille ammattimiehille
diagnoosisovellusten kdynnistamista varten

m Settings: Erilaisten asetusten konfigurointi
® Date/Time: Paivayksen ja kellonajan asetukset

® Firewall: Palomuurin asetukset
Lisatietoja: Palomuuri, Sivu 627

® Language: Jarjestelman dialogikielen asetus. TNC korvaa
tdman asetuksen kaynnistyksen yhteydessa koneparametrin
CfgDisplayLanguage (nro 101300) mukaisella kielen
asetuksella.

B Network: Ohjauksen verkkoasetukset
B Screensaver: Naytonsaastajan asetukset

B SELinux: Linux-pohjaisen kayttdjarjestelman laajennuksen
asetukset

® Shares: Asetukset ulkoista tiedonsiirtoa varten

B VNC: Asetukset ulkoista ohjelmistoa varten, joka on
ohjauksessa esim. huoltotdita varten (Virtual Network
Computing)

B WindowManagerConfig: Kaytto sallittu vain valtuutetuille
ammattimiehille Windows-hallinnan asetuksia varten

B Tools: Vain valtuutettujen kayttajien kayttoon. Tools-
toiminnossa kaytettavat sovellukset voidaan kdynnistaa suoraan
asiaankuuluvasta tiedostotyypistd TNC:n tiedostonhallinnassa
Lisatietoja: Tiedostonhallinta: Perusteet, Sivu 117
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Remote Desktop Manager (optio #133)

2.6 Remote Desktop Manager (optio
#133)

Johdanto

Remote Desktop Manager mahdollistaa ulkoisen tietokoneyksikdn
tietojen naytdn TNC-nayttéruudulla Ethernetin kautta ja siina olevien
toimintojen kayttdmisen TNC:n avulla. Lisaksi ohjelmia voidaan
kaynnistaa kohdennetusti HeROSin alaisuudessa tai nayttaa
ulkoisen palvelimen Web-sivuja.

Kaytettavissa ovat seuraavat yhteysmahdollisuudet:

E Windows Terminal Server (RDP): Esittda etakdytettdvan
Windows-tietokoneen tydpdydan ohjauksella.

B Windows Terminal Server (RemoteFX): Esittda etdkaytettavan
Windows-tietokoneen tydpdydan ohjauksen naytolla.

B VNC: Yhteys ulkoiseen tietokoneeseen (esim. HEIDENHAIN-
IPC). Esittaa etdkaytettavan Windows- tai Unix-tietokoneen
tyopdydan ohjauksen naytdlla.

® Switch-off/restart of a computer: Tarkoitettu vain valtuutetun
ammattihenkilon kayttéon.

= World Wide Web: Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilon
kayttoon.

® SSH: Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilon kayttéon.
® XDMCP: Vain valtuutetun ammattihenkilén kayttoon.

m User-defined connection: Tarkoitettu vain valtuutetun
ammattihenkildn kayttoon.

HEIDENHAIN takaa HeROS 5:n ja IPC 6341:n

E> valisen yhteyden toimivuuden. HEIDENHAIN ei
takaa kaikkien muiden yhdistelmien tai ulkoisten
laiteyhteyksien toimivuutta.
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Johdanto
2.6 Remote Desktop Manager (optio #133)

Yhteyden konfigurointi - Windows Terminal Service

Ulkoisen tietokoneen konfigurointi

Yhteys Windows Terminal Service -palveluun ei
vaadi mitadn muita lisdohjelmistoja ulkoisessa
tietokoneessasi.

Konfiguroi ulkoinen tietokone seuraavalla tavalla, esim.
kayttojarjestelmassa Windows 7:

» Paina Windowsin kaynnistyspainiketta ja valitse tehtavapalkin
avulla valikkokohta Ohjauspaneeli

Valitse valikkokohta Jéarjestelma
Valitse valikkokohta Jéarjestelman lisdasetukset
Valitse valilehti Etakaytto

Aktivoi alueella Etatuki toiminto Salli etatukiyhteys taman
tietokoneen kanssa

vV vyvyy

» Aktivoi alueella Etatyopoyta toiminto Salli yhteys niihin
tietokoneisiin, joissa haluttu etatyopoydan versio
suoritetaan

» Vahvista asetukset painamalla OK.

TNC:n konfigurointi

Ulkoisen tietokoneen kayttojarjestelmasta ja
sen kayttamasta protokollasta riippuen valitse
joko Windows Terminal Service (RDP) tai
Windows Terminal Service (RemoteFX).

Konfiguroi TNC seuraavalla tavalla:

» Paina vihreda HEIDENHAIN-painiketta ja valitse tehtavapalkista
valikkokohta Remote Desktop Manager

» Valitse Uusi yhteys ikkunassa Remote Desktop Manager

» Valitse valikkokohta Windows Terminal Service (RDP) tai
Windows Terminal Service (RemoteFX)

» Madrittele haluamasi yhteystiedot ikkunassa Muokkaa yhteytta
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Remote Desktop Manager (optio #133) 2.6
Asetus Merkitys Sisaansyotto
Yhteysnimi Yhteyden nimi ikkunassa Remote Desktop Manager Pakollinen
Uusi kaynnistys yhteyden Toimenpiteet yhteyden katketessa: Pakollinen
padttymisen jalkeen ® Kaynnista aina uudelleen
m Al ikina kdynnista uudelleen
®  Aina virheen jalkeen
m Kysely virheen jalkeen
Automaattinen kaynnistys Yhteyden perustaminen automaattisesti ohjauksen kaynnistymisen Pakollinen
sisaankirjauksessa yhteydessa
Lisda suosikkeihin Yhteyden kuvake tehtdvapalkissa: Pakollinen
m Kaksoisnapsauta hiiren vasenta painiketta: ohjaus kdynnistaa
yhteyden.
= Napsauta hiiren vasenta painiketta: ohjaus vaihtaa yhteytta
vastaavaan tyopoytaan.
® Napsauta hiiren oikeaa painiketta: ohjaus nayttaa yhteyden
valikkoa.
Siirra seuraavaan tyotasoon Tyopoydan numero yhteyttd varten, jossa tyopoydat O ja 1 on varattu  Pakollinen
(Workspace) NC-ohjelmistoa varten.
USB-massamuistin vapautus  Sallii pdasyn liitettyyn USB-massamuistiin Pakollinen
Tietokone Ulkoisen tietokoneen isantanimi tai IP-osoite Pakollinen
Kayttajanimi Kéyttéjan nimi Pakollinen
Salasana Kayttajan salasana Pakollinen
Windows-toimialue Ulkoisen tietokoneen toimialueen nimi Pakollinen
Taysnayttotila tai kayttdajan  Suuri yhteysikkuna Pakollinen
madrittelema ikkunakoko
Sisdansyotot alueelle Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilon kayttéon. Valinnainen
Laajennetut toiminnot
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Johdanto
2.6

Remote Desktop Manager (optio #133)

Yhteyden konfigurointi - VNC

Ulkoisen tietokoneen konfigurointi

=

VNC-yhteys vaatii VNC-lisdpalvelimen ulkoista
tietokonettasi varten.

Asenna ja konfiguroi VNC-palvelin, esim. TightVNC-
palvelin, ennen TNC:n konfigurointia.

TNC:n konfigurointi

Konfiguroi TNC seuraavalla tavalla:
> Valitse tehtdvapalkista valikkokohta Remote Desktop Manager
» Valitse Uusi yhteys ikkunassa Remote Desktop Manager

» Valitse valikkokohta VNC

» Maérittele haluamasi yhteystiedot ikkunassa Muokkaa yhteytta

Asetus Merkitys Sisaansyotto
Yhteysnimi Yhteyden nimi ikkunassa Remote Desktop Manager Pakollinen
Uusi kaynnistys yhteyden Toimenpiteet yhteyden katketessa: Pakollinen
padttymisen jalkeen ® K&dynnista aina uudelleen
m Al ikina kdynnista uudelleen
® Aina virheen jalkeen
B Kysely virheen jalkeen
Automaattinen kaynnistys Yhteyden perustaminen automaattisesti ohjauksen kdynnistymisen Pakollinen
sisaankirjauksessa yhteydessa
Lisaa suosikkeihin Yhteyden kuvake tehtdvapalkissa: Pakollinen
m Kaksoisnapsauta hiiren vasenta painiketta: ohjaus kdynnistaa
yhteyden.
® Napsauta hiiren vasenta painiketta: ohjaus vaihtaa yhteytta
vastaavaan tydpdytaan.
® Napsauta hiiren oikeaa painiketta: ohjaus nayttaa yhteyden
valikkoa.
Siirra seuraavaan tyotasoon Tyopoydén numero yhteyttd varten, jossa tyopoydat O ja 1 on varattu  Pakollinen
(Workspace) NC-ohjelmistoa varten.
USB-massamuistin vapautus  Sallii pdasyn liitettyyn USB-massamuistiin Pakollinen
Tietokone Ulkoisen tietokoneen isantanimi tai IP-osoite Pakollinen
Salasana Aktivoi vain yhteydessa asiakaspalvelun kanssa Pakollinen
Taysnayttotila tai kayttdajan  Suuri yhteysikkuna Pakollinen
maarittelema ikkunakoko
Salli lisdyhteydet (share) Paasy VNC-palvelimelle sallittu myds muiden VNC-yhteyksien kautta  Pakollinen
Vain katselu (view only) Ulkoista tietokonetta ei voi kayttaa nayttotilassa. Pakollinen
Sisdansyotot alueelle Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilon kayttdon. Valinnainen

Laajennetut toiminnot

94

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015



Remote Desktop Manager (optio #133)

Grafiikan kaynnistys ja tadydentaminen

Sen jalkeen kun yhteys on konfiguroitu, sitd naytetdan symbolina
Remote Desktop Managerin ikkunassa. Kun yhteyden symbolia
napsautetaan hiiren oikealla painikkeella, avautuu valikko, jossa
voidaan kaynnistaa ja lopettaa naytto.

Nappaimistdlla olevan oikeanpuoleisen DIADUR-painikkeen
avulla vaihdetaan tyopoytaan 3 ja takaisin TNC-kayttoliittymaan.
Vastaavaan tyOpoytaan voidaan vaihtaa myds tehtavapalkin kautta.

Kun ulkoisen yhteyden tai ulkoisen tietokoneen tydpdyta on
aktiivinen, kaikki hiiren avulla ja nappaimiston kautta tehdyt
sisdansyoOtot siirretdan sinne.

Kaikki yhteydet lopetetaan automaattisesti, kun kayttojarjestelma
HeROS b5 lopetetaan. Huomaa kuitenkin, ettéd tdssa paatetaan vain
se yhteys, jota ulkoinen tietokone tai ulkoinen jarjestelma ei lopeta
automaattisesti.
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Johdanto
2.7 Turvaohjelmisto SELinux

2.7 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 b -ymparistdssa saadelldan
seuraavasti:

® TNC suorittaa vain sellaiset sovellukset, jotka on asennettu
HEIDENHAINiIn NC-ohjelmiston kanssa.

®  Ohjelmiston turvallisuuteen liittyvia tiedostoja (SELinuxin
jarjestelmatiedostot, HEROS 5 -kdynnistystiedostot, jne.) saa
muuttaa vain sita varten nimenomaisesti valittujen ohjelmien
avulla.

B Muissa ohjelmissa laadittuja tiedostoja ei paasaantoisesti saa
suorittaa.

B USB-tietovélineet voidaan peruuttaa.
m  Uusien tiedostojen suorittaminen on sallittu vain kahden
toimenpiteen avulla:

B Ohjelmistopaivityksen kaynnistys HEIDENHAINin
ohjelmistopaéivitys voi vaihtaa ja muuttaa
jarjestelmatiedostoja.

®m SElinux-konfiguraation kdynnistys Yleensa koneen valmistaja

suojaa SELinuxin konfiguraation salasanan avulla, katso
koneen kasikirja.

HEIDENHAIN suosittelee paasaantoisesti SELinuxin
aktivointia, koska se antaa lisasuojan ulkopuolista
paasya vastaan.

96 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015



Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma ja elektroniset kasipyorat 2.8

2.8 Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma
ja elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat

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

B Asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

®  Mittauksen tydkappaleella ohjelmanajon aikana

= Mitata ja tarkastaa tyokaluja

H Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketustyokierrot
ja koneistustydkierrot) on kuvattu tyokiertojen
ohjelmoinnin kayttajan kasikirjassa. Jos tarvitset
tata kayttajan kasikirjaa, ota yhteys HEIDENHAIN-
edustajaan. Tunnus: 892905-xx

Kytkevat kosketusjarjestelmat TS 220, TS 440, TS 444, TS 640
jaTS 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 kytkentésignaali 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:ssé on kadytettdvissa kolme tydkiertoa,
joiden avulla voidaan maarittaa tydkalun sade ja pituus niin
paikallaan olevalla kuin pydrivalla karalla. Erittain 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
kayttdvarmaksi.
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Johdanto

2.8 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 640 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 v
mukaisesti, niin myds koneistusohjelma laaditaan suorakulmaisten
koordinaattien avulla. Kun tydkappaleessa on kaarevia linjoja

tai kulmamittoja, on usein yksinkertaisempaa maaritella
paikoitusasemat polaarisisten koordinaattien eli napakoordinaattien
avulla.

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

asemaan

0°

>V

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

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

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

Polaarikoordinaatit (taso) Kulmaperusakseli
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
102
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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 juuri
akseliosoitteen edella.

Esimerkki 2: Porausreijat inkrementaalisilla koordinaateilla

Absoluuttiset koordinaatit reialle 4

X'=10 mm

Y =10 mm

Reika 5, joka perustuu Reika ©, joka perustuu
reikdan 4 reikdan 5

G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =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 piirustus maarittelee suhteellisen peruspisteen,
niin silloin vain kaytat yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten
tyokiertoja.

Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

MAX

MIN

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

Peruspisteen voit asettaa katevasti HEIDENHAINin 3D-
kosketusjarjestelmalla.

Lisatietoja: Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla,

Sivu 543
Esimerkki
Oikealla oleva tyOkappaleen piirustus esittaa reiat (1 ... 4), joiden Yi
mitat perustuvat absoluuttiseen peruspisteeseen koordinaateilla
X=0Y=0. Reijat (5—7) perustuvat suhteelliseen peruspisteeseen &+ 150
absoluuttisilla koordinaateilla X=450 Y=750. Tydkierrolla 50 :To /4 /R
NOLLAPISTEEN SIIRTO voit siirtda nollapisteen valiaikaisesti ‘;l \/ \/
asemaan X=450, Y=750, jolloin porausreijat (5—7) voidaan 5 e
ohjelmoida ilman lisélaskutoimituksia. E =
320 2N 0
ANV Y
+P
Z
325 450 900
950
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Ohjelman

3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne DIN/ISO-muodossa

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

TNC numeroi koneistusohjelman lauseet automaattisesti
koneparametrin blockincrement (105409) mukaisesti.
Koneparametri blocklncrement (105409) maaraa lauseiden
numeroiden askelvalin.

Ohjelman ensimmainen lause merkitdan koodilla %, ohjelman
nimelld ja voimassa olevalla mittayksikolla.

Sen jalkeiset lauseet sisaltavat tietoja seuraavista yksityiskohdista:
Aihio

Tyokalukutsut

Ajo varmuusasemaan

Syottdarvot ja karan kierrosluvut

Rataliikkeet, tyokierrot ja muut toiminnot

Ohjelman viimeinen lause merkitaan koodilla N99999999, ohjelman
nimelld ja voimassa olevalla mittayksikolla.

HEIDENHAIN suosittelee, etta ajat aina tydkalun
kutsumisen jalkeen ensin varmuusasemaan, jotta
(] valttaisit tormayksen koneistamisen aikana!
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Aihion maarittely: G30/G31

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritellaan
koneistamaton tyokappale. Maaritellaksesi jalkikateen

aihion paina nappaintd SPEC FCT, sitten ohjelmanéappainta
OHJELMAMAARITTELY ja sen jalkeen ohjelmanappaintd BLK FORM.
Tata maarittelya TNC tarvitsee graafista simulointia varten.

Aihion maarittely on valttdmatonta vain silloin, jos
haluat testata sen graafisestil

TNC pystyy esittamaan erilaisia aihion muotoja:

Ohjelmanappain Toiminto
3 Suorakulmaisen aihion maarittely
, Lieridmaisen aihion maarittely
=
~ Pyoérintasymmetrisen aihion
&)
‘& maarittely mielivaltaisella muodolla

Suorakulmainen aihio

Nelisarmaisen kappaleen kunkin sivun tulee olla akseleiden X, Y ja Z

kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio voidaan asettaa sen kahden

nurkkapisteen avulla:

® MIN-piste G30: nelién pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; sydta sisdan
absoluuttiarvot

B MAX-piste G31: suurin X-,Y- ja Z-koordinaatti; syota sisaan
absoluuttinen tai inkrementaalinen arvo

Esimerkki: Aihion muodon BLK FORM naytto NC-ohjelmassa

%NEU G71 * Ohjelman alku, nimi, mittayksikko
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Kara-akseli, MIN-pistekoordinaatit
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * MAX-pistekoordinaatit

N99999999 %NEU G71 * Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto 3.2

Lieriomainen aihio

Lieriomainen aihio asetetaan lierion mittojen avulla:
B Pydrintaakseli X, Y tai Z

B R: Lieridn sade (positiivisella etumerkillad)

L: Lieridn pituus (positiivisella etumerkillad)

DIST: Siirto pydrintdakselin suunnassa

RI: Onton lierion sisapuolinen sade

Parametrit DIST ja Rl ovat valinnaisia eika niita
tarvitse ohjelmoida.

Esimerkki: Aihion muodon BLK FORM CYLINDER naytté NC-
ohjelmassa

Ohjelman alku, nimi, mittayksikko

Karan akseli, sade, pituus, etéisyys, sisasade

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikko

Pyorintasymmetrinen aihio mielivaltaisella muodolla

Pyérintasymmetrisen aihion muoto maaritellaan aliohjelmassa.
Kayta tassa yhteydessa osoitetta X, Y tai Z pyorintdakselina.

Aihion maarittelyssa viitataan muodon kuvaukseen.
® DIM_D, DIM_R: Pyérintdsymmetrisen aihion halkaisija tai sade.
m | BL: Aliohjelma muodon kuvauksella

Muodon kuvaus saa sisaltaa negatiivisia arvoja pyorintaakselilla,
mutta vain positiivisia arvoja paaakselilla. Muodon tulee olla suljettu,
ts. muodon alku ja loppu ovat samassa pisteessa.

Aliohjelman maarittely voidaan tehda numeron,
nimen tai QS-parametrin avulla.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Esimerkki: Aihion muodon BLK FORM ROTATION naytté NC-
ohjelmassa

-—
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Uuden koneistusohjelman avaaminen

Koneistusohjelma sy6tetdan sisédn aina kayttotavalla Ohjelmointi.
Esimerkki ohjelman avaamisesta:

> Kayttdtavan Ohjelmointi valinta
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT.

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:
TIEDOSTONIMI = NEU.I

EnT > Syo6ta sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista
nappaimella ENT

» Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanappéaintad MM
b tai TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja avaa
dialogin aihion maarittelya BLK-FORM varten
» Suorakulmaisen aihion valinta: Paina
’dﬂ suorakulmaisen aihion ohjelmanappainta.

KONEISTUSTASO GRAFIIKASSA: XY
» Syota kara-akseli, esim. G17

G17

AIHION MAARITTELY: MINIMI
ENT > Syota sisaan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y- ja Z-
koordinaatit, vahvista kukin ENT-nappéaimella.

AIHION MAARITTELY: MAKSIMI
ENT > SyoOta sisaan perajalkeen MAX-pisteen X-, Y- ja Z-
koordinaatit, vahvista kukin ENT-nappaimella

Esimerkki: Aihion muodon BLK-FORM néaytté6 NC-ohjelmassa

%NEU G71 * Ohjelman alku, nimi, mittayksikko
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Kara-akseli, MIN-pistekoordinaatit
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * MAX-pistekoordinaatit

N99999999 %NEU G71 * Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd

TNC luo automaattisesti ohjelman ensimmaisen ja viimeisen
lauseen.

Jos et halua maaritelld aihiota, keskeyta dialogi
kohdassa Koneistustaso grafiikassa: XY painamalla
DEL-nappainta!
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Tyokalun liikkeiden ohjelmointi DIN/ISO-
ohjelmoinnilla

Lauseen ohjelmoimiseksi paina SPEC FCT -ndppainta.
Valitse ohjelmanappain OHJELMATOIMINNOT ja sen jalkeen

DIN/ISO-ohjelmanappainta. Voit kayttda myds harmaita
ratatoimintonappaimia vastaavan G-koodin valitsemiseksi.

nappaimistolla, huomioi, etta isot kirjaimet ovat
aktiivisia.

E> Jos sy6ta DIN/ISO-toiminnot liitetylla USB-

Paikoituslauseen esimerkki

» Sydya §isééh 1 ja paina ENT-ndppainta lauseen
avaamiseksi

KOORDINAATIT?

» 10 (Syota sisdan X-akselin tavoitekoordinaatti)
» 20 (Syota sisdan Y-akselin tavoitekoordinaatti)
ENT > jatka seuraavaan kysymykseen painamalla

nappainta ENT

JYRSINTAMAARITYSPISTEEN RATA

> Syota 40 ja vahvista nappaimellda ENT tyokalun
sadekorjauksen toteuttamiseksi, tai

» siirra ohjelmoitua muotoa vasemmalle tai oikealle:

C valitse G41 tai G42 kayttamallad ohjelmanappaimia.

G42

SYOTTOARVO F=?
» 100 (syota syottoarvo talle rataliikkeelle 100 mm/min )

ent > jatka seuraavaan kysymykseen painamalla
néappainta ENT

LISATOIMINTO M?
> Syota sisadan 3 (Lisatoiminto M3 "Kara paalle").
Eno » Nappadimelld END TNC lopettaa tdman dialogin.

Ohjelmaikkunassa naytetaan riveja:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Hetkellisaseman vastaanotto

TNC mahdollistaa tydkalun hetkellisen aseman vastaanottamisen
ohjelmaan, esim. kun

B ohjelmoidaan liikelauseita

B ohjelmoidaan tyokiertoja

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla
tavalla:

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

> Valitse hetkellisaseman vastaanotto: TNC nayttaa
ohjelmanappainpalkissa akseleita, joiden asemat
voit vastaanottaa.

e » Valitse akseli: TNC kirjoittaa valitun akselin
z hetkellisaseman aktiiviseen sisdansyottokenttaan

TNC vastaanottaa koneistustasossa tyokalun
keskipisteen koordinaatit aina my®os silloin, kun
tydkalun sadekorjaus on aktiivinen.

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

TNC pitaa akselivalinnan ohjelmanéappainpalkkia
aktiivisena niin pitkaan, kunnes poistat sen
aktivoinnin painamalla uudelleen nappainta
"Hetkellisaseman talteenotto". Tama patee

myos silloin, kun tallennat voimassa olevan

lauseen ja avaat uuden lauseen ratatoimintojen
nappaimellanappaimella. Jos valitset uuden lause-
elementin maarittelemalla syottdvaihtoehdon
ohjelmanappaimella (esim. sddekorjaus), talldin TNC
sulkee myos akselinvalinnan ohjelmanéappainpalkin.

Toiminto ,, Hetkellisaseman talteenotto” on sallittu
vain, jos koneistustason kdannon toiminto on
aktiivinen.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

3.2

111



Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Ohjelman muokkaus

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 ohjelmanéappainten avulla:

Ohjelmanappain/ Toiminto
Nappaimet

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen
kuvaruudulla. Nain voit saada naytolle
enemman NC-lauseita, 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

EO00AS

G010 Tietyn lauseen valinta: Paina ndppainta
GOTO, syota sisaan haluamasi lauseen
numero, vahvista nappaimella ENT. Tai:
Paina GOTO-nappainta, syota sisaan
lausenumeroaskel ja hyppaa maaritellyn
rivimaaran yli joko yldspain tai alaspain
painamalla ohjelman&ppainta N RIVIA.
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Ohjelmanappain/ Toiminto

Nappain
® Valitun sanan arvon asetus nollaan
= Virheellisen arvon poisto
® Poistettavan virheilmoituksen poisto
5| Valitun sanan poisto
= Valitun lauseen poisto
m Tyokiertojen ja ohjelmanosien poisto
LitTA Viimeksi muokatun tai poistetun lauseen
lisays

Lauseen lisays haluttuun kohtaan

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

Sanojen muuttaminen ja lisdys

» 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 lisaté sanan, kdyta nuolinappaimia (oikealle tai
vasemmalle), kunnes haluamasi dialogi ilmestyy ja sy6ta sisaan
haluamasi arvo.
Samojen sanojen etsinta eri lauseista
> Valitse lauseessa oleva sana: paina nuolinappaimia
niin usein, kunnes haluamasi sana on merkitty.
» Valitse lause nuolinappainten avulla
® Nuoli alas: haku eteenpain
B Nuoli ylds: haku taaksepain

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

Jos olet aloittanut haun hyvin pitkassa ohjelmassa,

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

Ohjelmanosien merkinta, kopiointi, leikkaus ja sijoitus

Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisélla tai toiseen NC- [t Qoo =
ohjelmaan TNC:ssé on kdytettavissa seuraavat toiminnot:
Ohjelmanappéin Toiminto
b Merkintadtoiminnon paallekytkenta
LAUSE )
T Merkintatoiminnon poiskytkenta
KESKEYTA Al
LAUSEEN I\/Ierkityn lauseen leikkaus
LEIKKAUS 7
POIS bl
. . . . 7] = LT
i Muistissa olevan lauseen lisays | e
LAUSE
e Merkityn lauseen kopiointi
LAUSE

Ohjelmanosien kopiointi tapahtuu seuraavasti:
> Valitse ohjelmanéappainpalkki merkintatoiminnoilla
» Valitse kopioitavan ohjelmanosan ensimmainen lause

» Merkitse ensimmainen lause: Paina ohjelmanéappéintd VALITSE
LAUSE. TNC tallentaa ensin kirkaskentalla merkityn lauseen
numeron ja antaa naytolle ohjelmanappaimen MERKITSE
KESKEYTA.

» Siirrd kursoripalkki kopioitavan tai poistettavan ohjelmanosan
viimeisen lauseen kohdalle. TNC esittaa kaikki merkityt lauseet
eri varilla. Halutessasi voit keskeyttda merkintatoiminnon milloin
tahansa painamalla ohjelmanappaintd MERKITSE KESKEYTA.

» Merkityn ohjelmanosan kopiointi: Paina ohjelmanappainta
KOPIOI LAUSE, merkityn ohjelmanosan leikkaus: Paina
ohjelmanappainta CUT LEIKKAA LAUSE. TNC tallentaa muistiin
merkityn lauseen.

» Valitse nuolindppainten avulla se lause, jonka jalkeen haluat
lisata kopioidun (leikatun) ohjelmanosan.

Lisataksesi kopioidun ohjelmanosan

toiseen ohjelmaan valitse kyseinen ohjelma
tiedostonhallinnalla ja merkitse siina oleva lause,
jonka jalkeen ohjelmanosa halutaan sijoittaa.

» Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanappainta LISAA
LAUSE.

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

TNC:n hakutoiminnot

TNC:n hakutoiminnoilla voit etsid haluamasi tekstin ohjelman sisalta
ja tarvittaessa korvata sen uudella tekstilla.
Halutun tekstin etsinta

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

Syo6ta sisaan etsittava teksti: esim.: TOOL
» Eteenpain tai taaksepain haun valinta

» Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hyppéaa seuraavaan
lauseeseen, joka sisaltaa etsittavan tekstin

ETSI

ETSI

» Hakutoimenpiteen toisto: TNC hyppéa seuraavaan
lauseeseen, joka sisaltaa etsittavan tekstin

ETSI

v

Hakutoiminnon lopetus
LOPP
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Mielivaltaisen tekstin etsinta ja korvaus

Etsi ja korvaa -toiminto ei ole mahdollinen, jos
E> ® ohjelma on suojattu
B ohjelmaa toteutetaan suoraan TNC:sta
Huomioi toiminnon KORVAA KAIKKIyhteydessa,
ettet korvaa epahuomiossa sellaisia tekstiosia, joiden
pitaisi sailya ennallaan. Korvatut tektstit menetetaan
peruuttamattomasti.

» Valitse lause, jossa etsittdva sana on tallennettuna.

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

» Paina ohjelmanappaintd NYKYINEN SANA: TNC
ottaa vastaan nykyisen lauseen ensimmaisen
sanan. Paina uudelleen ohjelmanéappéainta halutun
sanan vastaanottamiseksi.

» Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hyppéa seuraavan
etsittavan tekstin kohdalle

ETSI

ETSI

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

KORVAR

» Hakutoiminnon lopetus
LOPP
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3.3 Tiedostonhallinta: Perusteet
Tiedostot

TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelmat

HEIDENHAIN-muodossa H

DIN/ISO-muodossa A

Yhteensopivat ohjelmat

HEIDENHAIN-yksikkdohjelmat .HU
HEIDENHAIN-muoto-ohjelmat .HC
Taulukot
tyokaluille T
tydkalunvaihtaijille .TCH
nollapisteille .D
pisteille PNT
peruspisteille .PR
kosketusjarjestelmille TP
varmuustiedostoille .BAK
sidonnaisille tiedoille (esim. selostuksille) .DEP
vapaasti maariteltaville taulukoille .TAB
paleteille P
sorvaustyokaluille .TRN
Tekstit
ASCllI-tiedostoina A
poytakirjatiedostoina IXT
aputiedostoina .CHM
CAD-tiedot
ASClI-tiedostoina .DXF
AGES
.STEP

Kun syotat koneistusohjelman TNC-ohjaukseen, ensimmainen
toimenpide on antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman
sisdiseen muistiin nimen mukaan. Myds tekstit ja taulukot
tallennetaan tiedostoina.

Jotta voisit 10ytaa ja kasitella tiedostoja nopeasti ja helposti, TNC
kayttaa tiedostonhallintaan erityista tiedostonhallinnan ikkunaa.
Tassa ikkunassa voit kutsua, kopioida, nimeta uudelleen ja poistaa
tiedostoja.

TNC:n avulla voit hallita |ahes mielivaltaisen maaran tiedostoja.
Kaytettavissa oleva muistitila on vahintaan 21 Gtavua. Yksittdinen
NC-ohjelma voi olla enintdan 2 Gtavun suuruinen.

muokkauksen ja tallentamisen jalkeen
varmuustiedoston *.bak. Se voi vaikuttaa kdytossasi
olevaan muistitilaan.

E> Asetuksesta riippuen TNC luo NC-ohjelmien

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

3.3

117



Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.3 Tiedostonhallinta: Perusteet

Tiedostojen nimet

Ohjelmilla, taulukoilla ja teksteilld voi vielé olla nimipaéate, joka
erotetaan tiedoston nimesta pisteella. Tama nimipaate ilmaisee
tiedostotyyppia.

Tiedoston nimi Tiedostotyyppi
PROG20 A

Tiedostonimi ei saa olla enempaa kuin 24 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._-

Mitaan muita merkkeja ei saa kayttaa tiedostonimissa tiedonsiirto-
ongelmien vélttdmiseksi. Taulukon nimien on alettava kirjaimella

Tiedostonimi voi olla enintdan niin pitka, etta suurin
sallittu osoitepolun pituus 255 ei ylity.

Lisatietoja: Polut, Sivu 120
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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 xIs
csv
Internet-tiedostot html
Tekstitiedostot txt
ini
Grafiikkatiedostot bmp
gif
jpg
png

Lisatietoja: Lisatyokaluja ulkoisten tiedostotyyppien kasittelyyn,
Sivu 133

Tietojen varmuustallennus

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

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

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

Jos haluat varmuuskopioida kaikki sisdisessa
E> muistissa olevat tiedostot, se vie aikaa

muutaman tunnin. Suorita varmistustoimenpiteet

mahdollisuuksien mukaan ydaikaan.

Poista aika ajoin tarpeettomat tiedostot, jotta

TNC:lla olisi aina kaytettdvissaan riittdvasti muistia
jarjestelmatiedostoja (esim. tydkalutaulukoita) varten.

Kayttoolosuhteista riippuen (esim. tarindinti)
kiintolevy kestéaa 3 - 5 vuotta. HEIDENHAIN

suosittelee siksi kiintolevyn testauttamista 3-5
vuoden jalkeen.
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan
avulla
Hakemistot

Koska sisdiseen muistiin 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 voit ottaa esiin
tai piilottaa alahakemistoja.

Polut

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

E> Suurinta sallittua osoitepolun pituutta eli levyaseman,

hakemiston, tiedostonimen ja tiedostotunnuksen
yhteenlaskettua merkkipaikkojen lukumaaraa 255 ei
saa ylittaa!

Esimerkki

Levyasemaan TNC sijoitetaan hakemisto AUFTR1. Sen jalkeen
hakemistoon AUFTR1 sijoitetaan alahakemisto NCPROG, jonne
kopioidaan koneistusohjelma PROG1.H. Nain koneistusohjelmalle
muodostuu polku:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.I

Oikealla oleva kaavio esittaa esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.

B=]TNCA

AUFTR1

—{7 NCPROG
[ wzTaB

=F—{] A35K941
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Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Ohjelmanappain Toiminto Sivu
kopzor Yksittdisen tiedoston 125
" kopiointi
UALITSE Tietyn tiedostotyypin 123
TYYPPT naytto
usT Uuden tiedoston sijoitus 125
TIEDOSTO
UITMETSET Kymmenen viimeksi 128
TIEDOSTOT . . . n
valitun tiedoston naytto
PozSTA Tiedoston poisto 129
Tiedoston merkitseminen 130
MERKITSE
st Nz Tiedoston nimeaminen 131
= uudelleen
suoJAn Tiedoston suojaus poistoa 132
B ¥l ja muutosta vastaan
ET su0J. Tiedostosuojauksen 132
peruutus
TAULUKON Ty('jkalutaulukon tuonti 187
ot iTNC 530 -ohjaukseen
TAULUKKO- Taulukkomuodon 419
MUODON
SOVITUS mukautus
Verkkoaseman hallinta 143
VERKKOL .
Ao Editorin valinta 132
EDITORI
Tiedostojen jarjestely 131
JARJESTH . . .
ominaisuuksien mukaan
KopTOZ H. Hakemiston kopiointi 128

C =]

£2{m)
B0 POISTA
Sl
= KAIK
=

Hakemiston ja kaikkien sen
alahakemistojen poisto

O PUU

BD

E PAIVIT
=

HO

Hakemistojen paivitys

UUSI NIMI

[nac]=xvz]

Hakemiston nimeaminen
uudelleen

uusI
HAKEMISTO

Uuden hakemiston luonti
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Tiedostonhallinnan kutsu

» Paina ndppaintd PGM MGT: nayttaa @A
tiedostonhallinnan ikkunaa (katso kuvaa ylla
oikealla. Jos TNC nayttaa jotakin muuta nayton
ositusta, paina ohjelmanappainta IKKUNA)

Vasen kapea ikkuna osoittaa kaytdssa olevaa levyasemaa ja
hakemistoa. Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on
tallennettu tai siirretty. Yksi levyasema on TNC:n sisdinen muisti,
muita levyasemia ovat liitdnnat (RS232, Ethernet), joihin esim.
PC-tietokone voidaan kytkead. Hakemisto merkitdan aina kansion
symbolilla (vasen) ja hakemiston nimella (oikea). Alahakemistot
esitetdan oikealle siirrettyna. Jos alahakemistoja on saatavilla, ne E :
voidaan ottaa naytolle tai piilottaa ndppaimella -/+. T e el

|||||
12671K
6557

vImuesser
TrEppsTOT

Blonjelnointi o
o o it

LOPP

EEOIR:
Oikeanpuoleinen levea ikkuna esittaa kaikkia tiedostoja, jotka ovat
tallennettuina valitussa hakemistossa. Kullekin tiedostolle naytetaan
liséa tietoja, jotka on koottu alla olevaan taulukkoon.

Naytto Merkitys

Tiedoston nimi Tiedostonimi (maks. 25 merkkia) ja
tiedostotyyppi

Tavu Tiedoston koko tavuina

Tila Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu ohjelmoinnin

kayttotavalla

S Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

M Ohjelma on valittu ohjelmanajon
kayttotavalla

+ Ohjelma ei kasita naytettavia sidonnaisia
tiedostoja tiedostotunnuksella DEP esim.
kaytettdessa tyokalun kayttdtarkastusta.

i 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

Sidonnaisten tiedostojen ndyttamiseksi aseta
koneparametri dependentFiles (nro 122101)
asetukseen MANUAALI.
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Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen valinta
» Tiedostonhallinnan kutsu

Kayta nuolindppaimia tai ohjelmanappaimia siirtddksesi kursoripalkin
haluamaasi kohtaan nayttéikkunassa:
» Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan

ja painvastoin

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

sTou » Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivuttain ylos ja alas

SIVU

{

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

UALTTSE » Valitse levyasema: Paina ohjelmanappainta
iy VALITSE, tai
ENT » Paina nappaintd ENT
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2. vaihe: Valitse hakemisto.

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

3. vaihe: Valitse tiedosto

VALITSE » Paina ohjelmanppaintd VALITSE TYYPPI

NavTa » Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanéappainta,

. tai

KAZKKT > kaikkien tiedostojen nayttd: Paina
ohjelmanappainta KAIKKI, tai

— > Kayta villia korttia, esim. 4*.h kaikkien

SUODATIN tiedostotyypin .h ja numerolla 4 alkavien

tiedostojen nayttd

» Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa
ALTTSE » Paina ohjelmanappainta VALITSE, tai

» Paina ENT-painiketta

ENT

TNC aktivoi valitun tiedoston silla kdyttotavalla, joka oli voimassa
tiedostonhallinnan kutsun aikana.

Jos syotat tiedostonhallinnassa hakemasi tiedoston

E> alkukirjaimen, kursori hyppaa automaattisesti
ensimmaisen vastaavan kirjaimen mukaisen
ohjelman kohdalle.
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Uuden hakemiston laadinta

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

uust » Paina ohjelmanappainta UUSI HAKEMISTO
> Syota sisdan hakemiston nimi

ENT » Paina ndppaintd ENT

v

Vahvista ohjelmanappéaimella OK, tai

OK

» keskeytéd ohjelmanappaimella PERUUTA.

PERUUTR

Uuden tiedoston laadinta

» Valitse vasemmassa ikkunassa hakemisto, johon haluat uuden
tiedoston tallentaa.

» Paikoita kursori oikeaan ikkunaan.
uust » Paina ohjelmanappaintad UUSI TIEDOSTO.

TIEDOSTO

> SyoOta sisaan tiedoston nimi ja tiedostotunnus.

Nt » Paina nappéainta ENT

Yksittaisen tiedoston kopiointi

» Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida.

P10z » Paina ohjelmanappainta KOPIOI:
) Kopiointitoiminnon valinta TNC avaa nayttdikkunan.

Tiedoston kopiointi nykyiseen hakemistoon

> Syota sisaan kohdetiedoston nimi

» Vastaanota nappaimella ENTtai
ohjelmanappaimelld OK: TNC kopioi tiedoston
maariteltyyn hakemistoon. Alkuperainen tiedosto
sailyy ennallaan.

OK

Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

] e » Paina ohjelmanappainta KOHDEHAKEMISTO
D': maaritellaksesi nayttdikkunaan kohdehakemiston.

» Vastaanota nappaimella ENTtai
ohjelmanappaimelld OK: TNC kopioi tiedoston
annetulla nimella valittuun hakemistoon.
Alkuperainen tiedosto sailyy ennallaan.

OK

TNC esittaa jatkonayttda, jos kopiointi on aloitettu
nappaimella ENT tai ohjelmanappéaimella OK.
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Tiedostojen kopiointi toiseen hakemistoon

> Valitse nayttdalueen ositus kahden samankokoisen ikkunan
muotoon.

Oikea ikkuna

» Paina ohjelmanappainta NAYTA PUU.

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

Vasen ikkuna
» Paina ohjelmanappéintd NAYTA PUU.

» Valitse hakemistot ja ne tiedostot, jotka haluqt kopioida, ja ota
tiedostot naytdlle ohjelmanappaimella NAYTA TIEDOSTOT.

» Ota naytolle tiedostojen merkinnan toiminnot

MERKITSE

R » Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka

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

KoPTOT » Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon

[ S
e

Lisatietoja: Tiedostojen merkinta, Sivu 130

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

Tiedostojen ylikirjoitus

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

» Ylikirjoita kaikki tiedostot (kenttd Olemassaolevat tiedostot
valittu): Paina ohjelmanappainta OK, tai

» Peru tiedostojen korvaus: Paina ohjelmanappaintda PERUUTA

Jos haluat ylikirjoittaa suojatun tiedoston, sinun taytyy valita se
kentassa Suojatut tiedostot tai keskeyttaa toimenpide.
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Taulukon kopiointi

Rivien tuonti taulukkoon

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

m Kohdetiedoston on oltava valmiiksi olemassa.
m Kopioitava tiedosto saa siséltaa vain korvattavat rivit
B Taulukoiden tiedostotyypin on oltava samanlainen.

KENTAT. Sijoita varmuuskopio alkuperéiseen
[ ) taulukkoon valttadksesi tietojen haviamisen.

' Kohdetaulukon rivit korvataan toiminnolla KORVAA

Esimerkki

Olet mitannut esiasetuslaitteessa kymmenen uuden tydkalun
pituudet ja sateet. Sen jalkeen esiasetuslaite muodostaa
tyokalutaulukon TOOL_Import.T, jossa on 10 rivig, siis 10 tydkalua.

» Kopioi tdma taulukko ulkoisesta tietovalineestd haluamaasi
hakemistoon

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

» Jos painat ohjelmanappaintd KYLLA, niin TNC vylikirjoittaa
kokonaan voimassa olevan taulukon TOOL.T. Kopioinnin jalkeen
TOOL.T sisaltaa siis 10 rivia.

» Tai jos 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 nuolinappainten ensimmainen kopioitava rivi

Paina ohjelmanappainta LISATOIMINNOT

Paina ohjelmanappéaintd MERKITSE

Merkitse tarvittaessa usemapia riveja

Paina ohjelmanappéaintd TALLENNA ...

Syoté sisaan taulukon nimi, johon valitut rivit tulee tallentaa.

vV v Vv Vv vVvYyy
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Hakemiston kopiointi

» Siirra kursoripalkki oikeassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat kopioida.

» Paina sitten ohjelmanappaintd KOPIOI: TNC antaa naytolle
kohdehakemiston valintaikkunan.

» Valitse kohdehakemisto ja vahvista ndppaimella ENT tai

ohjelmanappaimelld OK: TNC kopioi valitun hakemiston ja
alihakemistot valittuun kohdehakemistoon

Tiedoston valinta viimeisten valittuna olleiden

joukosta

PGM
MGT

VIIMEISET
TIEDOSTOT

Kayta nuolindppaimia siirtddksesi kursoripalkin sen tiedoston
kohdalle, jonka haluat valita:

OK

ENT

=

128

» Tiedostonhallinnan kutsu @ Bovsieie =

NG \nc_prog\deno’
NTE MERKKIPATVANARRA  AIKA

@ 26-11-2014 08:47:07
aco 21-11-2014 07:28:38
N2 139 e 21112014 0201480

1258 o

» 10 viimeksi valitun tiedoston nayttd: Paina
ohjelmanappéintad VIIMEISET TIEDOSTOT.

11-2014 02:14:50
11-2014 02114350
' o

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

POTSTA

250 211
2451 211 o
1971 21-11-2014 02:14:50
229 21-11-2014 02:14:50

> Valitse tiedosto: Paina ohjelmanappainta OK, tai

» Paina nappaintd ENT

Ohjelmanappaimellda KOPIOI NYKYINEN ARVO voit
kopioida merkityn tiedoston polun. Voit kayttaa
kopioitua polkua uudelleen esim. ohjelmakutsun
yhteydessa nappaimen PGM CALL avulla.
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Tiedoston poisto

' Varoitus, tietoja voi havita!

Tiedostojen poistoa ei voi enaa peruuttaa!
[

» Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

PorSTA » Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanéppéinta
POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin tiedoston.

» Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta OK tai
> Keskeyta poisto: paina ohjelmanappaintda PERUUTA

Hakemiston poisto

' Varoitus, tietoja voi havita!

Tiedostojen poistoa ei voi enda peruuttaa!
L

» Siirra kursoripalkki sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa

i pozsta » Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanéppéintéa
K“IK POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa

hakemiston kaikilla alahakemistoilla ja tiedostoilla
» Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta OK tai
» Keskeyta poisto: paina ohjelmanappainta PERUUTA
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Tiedostojen merkinta

Ohjelmanappéain Merkintatoiminnot

MERKITSE
TIEDOSTO

Yksittaisen tiedoston merkinta

MERKITSE
KAIKKTI
TIEDOSTOT

Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen
merkinta

POISTA
MERKINTH

Yksittaisen tiedoston merkinnan peruutus

POISTA
KAIKKI
MERKINNAT

Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus

KOPIOI M.

OO=

Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi

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

» Siirrd kursoripalkki ensimmaisen tiedoston kohdalle

MERKITSE

MERKITSE
TIEDOSTO

MERKITSE
TIEDOSTO

KOPIOI
y 0N
=)

POISTA

130

>

Ota naytolle merkintatoiminnot: Paina
ohjelmanappaintd MERKITSE.

Merkitse tiedosto: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE TIEDOSTO.

Siirrd kursoripalkki seuraavan tiedoston kohdalle.

Merkitse seuraava tiedosto: Paina
ohjelmanappaintd MERKITSE TIEDOSTO jne.

Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Paina
ohjelmanappainta KOPIOI, tai

Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Poistu
aktiivisesta ohjelmanappainpalkista

Paina ohjelmanappéintd POISTA merkittyjen
tiedostojen poistamiseksi.
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Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla 3.4

Tiedoston uusi nimi

» Siirrd kursori sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta

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

muuttaa.

» Toteuta uuden nimen maérittely: Paina
ohjelmanappainta OK tai nappaintaENT.

Tiedoston jarjestely
» Valitse kansio, jossa olevat tiedostot haluat jarjestella
> Valitse ohjelmanappéin JARJESTA.

» Valitse haluamasti esityskriteerin mukainen
ohjelmanappain

JARJESTA
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Lisatoiminnot

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

e > Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta
ToIMINT. LISAA TOIMINT..
stoJnR » Tiedostosuojauksen aktivointi: Paina
i ohjelmanappaintd SUOJAA, niin tiedostoon liitetaan
ﬂ suojaussymboli.
EI suoJ. » Tiedostosuojauksen poisto: Paina
ohjelmanappainta El SUOJ..

Editorin valinta
» Siirrd kursori oikeanpuoleisessa ikkunassa sen tiedoston
kohdalle, jonka haluat avata.
e > Lis%i.t_qimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta
TOIMINT. LISAA TOIMINT..

e » Editorin valitseminen valitun tiedoston avaamista
EDITORT varten: Paina ohjelmanappéintd VALITSE EDITORI

» Merkitse haluamasi editori

» Paina ohjelmanappaintd OK ohjelman avaamista
varten.

USB-laitteen yhteenkytkeminen/irrottaminen
» Siirrd kursori vasempaan ikkunaan.

— > Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta
TOTNMINT. LISAA TOIMINT..

» Vaihda ohjelmanéappéainpalkki
» Etsi USB-laite

.

» USB-laitteen poisto: Siirra kursori
hakemistopuussa USB-laitteen kohdalle.

» Poista USB-laite

7

Lisatietoja: USB-laitteet TNC:ll4, Sivu 144
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Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Lisatyokaluja ulkoisten tiedostotyyppien kasittelyyn

Lisatyokalujen avulla voit ottaa TNC:n naytélle tai muokata

ulkoisesti laadittuja tiedostotyyppeja.

Tiedostotyypit Kuvaus
PDF-tiedostot (pdf) Sivu 134
Excel-taulukot (xIs, csv) Sivu 135
Internet-tiedostot (htm, html) Sivu 136
ZIP-arkistot (zip) Sivu 137
Tekstitiedostot (ASClI-tiedostot, esim. Sivu 138
txt, ini)

Videotiedostot Sivu 138
Grafiikkatiedostot (bmp, gif, jpg, png) Sivu 139

kautta ohjaukseen, talldin siirrettavan tiedostotyypin

E> Jos siirrat tiedostoja PC:lta TNCremo-ohjelman

tiedostotunnuksen pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg ja
png tulee olla syotetty bindarimuodossa luetteloon
(valikkopolku Extraa >Konfiguraatio >Tila

TNCremoNT:ssé).
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

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

» Tiedostonhallinnan kutsu
» Valitse hakemisto, johon PDFtiedosto on
tallennettu

» Siirrd kursori PDFtiedoston kohdalle

» Paina ENT-ndppéinta: TNC avaa PDF-tiedoston
lisatyokalun asiakirjan katseluohjelman avulla
omassa sovelluksessa.

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

Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen
kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin

koskien kyseisen nayttdpainikkeen toimintoa.
Lisatietoja asiakirjan katseluohjelman kaytosta on
kohdassaOhje.

E> Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin

Asiakirjan katseluohjelma lopetetaan seuraavin toimenpitein:
» Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Sulje: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.

Jos et kayta hiirtd, sulje asiakirjan katseluohjelma seuraavasti:

@ » Paina ohjelmanadppainten vaihtonappainta:
Asiakirjan katsleuohjelma avaa pudotusvalikon
Tiedosto.

» Valitse valikkokohde Sulje ja vahvista ndppaimella

ENT: TNC palaa takaisin tiedostonhallintaan.

Ven_Go_Help

Fie Bt ven Go_t
B 70 G mxE & QS E

Convenient Machining
—The HR 520 Handwheel Increases Operator Comfort
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Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla 3.4

Excel-tiedostojen naytto ja muokkaus

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

» Tiedostonhallinnan kutsu
» Valitse hakemisto, johon Excel-tiedosto on
tallennettu
» Siirrd kursori Excel-tiedoston kohdalle
ENT » Paina ENT: TNC avaa Excel-tiedoston Gnumeric-

lisatydkalun avulla omassa sovelluksessa.

Excel-tiedoston. Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-
kayttoliittymaan myds napsauttamalla hiiripainikkeella
tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen
kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin koskien
kyseisen nayttopainikkeen toimintoa. Lisatietoja
Gnumeric-tyokalun kdytosta on kohdassaOhje.

Nappéinyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin
tahansa vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaan ja avata

Gnumeric lopetetaan seuraavin toimenpitein:
» Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Sulje: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.

Jos et kayta hiirta, sulje Gnumeric-tydkalu seuraavasti:

@ » Paina ohjelmanappainten vaihtonappainta:
Gnumeric-tyokalu avaa pudotusvalikon Tiedosto.

» Valitse valikkokohde Sulje ja vahvista nappaimella
ENT: TNC palaa takaisin tiedostonhallintaan.
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Internet-tiedostojen naytto

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

» Tiedostonhallinnan kutsu
» Valitse hakemisto, johon Internet-tiedosto on
tallennettu.
» Siirrd kursori Internet-tiedoston kohdalle
ENT » Paina ENT: TNC avaa Excel-tiedoston

Web Browser-lisatyokalun avulla omassa
sovelluksessa.

PDFtiedoston. Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-
kayttoliittymaan myds napsauttamalla hiiripainikkeella
tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen
kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin koskien
kyseisen nayttopainikkeen toimintoa. Lisatietoja Web
Browserin kédytdsta on kohdassaOhje.

Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin i
tahansa vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaan ja avata

Web Browser lopetetaan seuraavin toimenpitein:

» Valitse valikkokohde File hiiripainikkeella.

» Valitse valikkokohde Quit: TNC palaa takaisin tiedostonhallintaan
Jos et kayta hiirta, sulje Web Browser seuraavasti:

@ » Paina ohjelmanappainten vaihtonappainta: Web
Browser avaa pudotusvalikon File.

» Valitse valikkokohde Quit ja vahvista nappaimella
ENT: TNC palaa takaisin tiedostonhallintaan.
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Tyoskentely ZIP-arkistoilla

Kun haluat avata tiedostotunnuksellazip varustetun ZIP-arkiston

suoraan TNC:lla, toimi seuraavasti:

PGM
MGT

ENT

=
=

Xarchiver lopetetaan seuraavin toimenpitein:

>

Tiedostonhallinnan kutsu

Valitse hakemisto, johon arkistotiedosto on

tallennettu.

Siirrd kursori arkistotiedoston kohdalle

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

Nappéinyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin
tahansa vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaan ja avata E=em
arkistotiedoston. Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-
kayttoliittymaan myds napsauttamalla hiiripainikkeella
tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Archive_Acien_telp

3.4

Sl et a8 33O

e T e [Pemisios] verson 05| g Compese S e

Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen
kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin koskien
kyseisen nayttopainikkeen toimintoa. Lisatietoja
Xarchiver-tydkalun kdytosta on kohdassaOhje.

Huomaa, ettd NC-ohjelmien ja NC-taulukoiden
pakkaamisen ja avaamisen yhteydessa TNC ei suorita
muunnosta bindadrimuodosta ASCII-muotoon tai
painvastoin. Kun siirto TNC-ohjaukseen tehdaan
toisella ohjelmistoversiolla, TNC ei mahdollisesti
pysty lukemaan téllaisia tiedostoja.

» Valitse valikkokohde Arkisto hiiripainikkeella.

» Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.
Jos et kdyta hiirta, sulje Xarchiver seuraavasti:

» Paina ohjelmanadppainten vaihtonappainta:
Xarchiver avaa pudotusvalikon Arkisto.

>

» Valitse valikkokohde Lopeta ja vahvista
nappéaimellda ENT: TNC palaa takaisin

tiedostonhallintaan.
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Tekstitiedostojen nayttoé ja muokkaus

Kun haluat avata ja muokata tekstitiedoston (ASCllI-tiedostot, esim.
tiedostotunnuksella txt), kayta sisaista tekstieditoria: Toimi talloin
seuraavasti:

» Tiedostonhallinnan kutsu

Valitse levyasema ja hakemisto, johon
tekstitiedosto on tallennettu

» Siirrd kursori tekstitiedoston kohdalle.

» Paina ENT: TNC avaa tekstitiedoston sisdisen
tekstieditorin avulla.

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

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.

E> Vaihtoehtoisesti voit avata ASClI-tiedostot myos

Leafpad avataan seuraavin toimenpitein:

> Valitse tehtavapalkin sisélla oleva HEIDENHAIN-kuvakkeen
valikko.

» Valitse pudotusvalikosta kohdat Tools ja Leafpad.

Leafpad lopetetaan seuraavin toimenpitein:

» Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.

Videotiedostojen naytto
? Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava

koneen valmistajan toimesta.
< Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Jotta videotiedostoja voitaisiin avata TNC:II3, toimi seuraavasti:

» Tiedostonhallinnan kutsu
» Valitse hakemisto, johon videotiedosto on
tallennettu.

Siirrd kursori videotiedoston kohdalle.

ENT » Paina ENT: TNC avaa videotiedoston omassa
sovelluksessa.
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Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla 3.4

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

Datel_Bearbeten_prsict Gehezu e

tai png varustetun grafiikkatiedoston suoraan TNC:llg, toimi CIRE
seuraavasti:
» Tiedostonhallinnan kutsu

Valitse hakemisto, johon grafiikkatiedosto on

tallennettu.

» Siirrd kursori videotiedoston kohdalle.

» Paina ENT: TNC avaa Excel-tiedoston ristretto-
lisatyokalun avulla omassa sovelluksessa.

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

Lisatietoja ristretto-tydkalun kaytosta on
kohdassaOhje.

E> Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin

ristretto lopetetaan seuraavin toimenpitein:
» Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.

Jos et kayta hiirtd, sulje ristretto-lisatyokalu seuraavasti:

> » Paina ohjelmanappainten vaihtonappainta:
ristretto-tyokalu avaa pudotusvalikon Tiedosto.

> Valitse valikkokohde Lopeta ja vahvista

nappadimella ENT: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.
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ITC:n lisatyokalut
Seuraavan lisdtyokalun avulla voit tehda erilaisia asetuksia litetyn
ITC:.n kosketusnaytolla.

ITC on teollisuuskayttoon tarkoitettu PC-tietokone ilman
muistivalineita ja sen vuoksi ilman omaa kayttojarjestelmaa. Nama
ominaisuudet erottavat ITC:n IPC:sta.

ITC-tietokoneita on monissa suurkonekaytdissa, esim. varsinaisen
ohjauksen klooneina.

Koneen valmistaja maarittelee ja konfiguroi liitettyjen
ITC- ja IPC-tietokoneiden toiminnot.

-
Lisatyokalu Kaytto
ITC Calibration 4-pistekalibrointi
ITC Gestures Vierasohjauksen konfiguraatio
ITC Touchscreen Liikeherkkyyden valinta
Configuration

ITC-tietokoneiden lisatyokalut antavat ohjauksen
tehtavapalkin vain liitettyja ITC-tietokoneita varten.

ITC Calibration

ITC Calibration -lisatytkalun avulla voit tdsmayttaa naytettavan
hiiren osoittimen sijainnin sormesi varsinaiseen liikekohtaan.

ITC Calibration -lisdtytkalun kalibrointia suositellaan seuraavissa
tapauksissa:

B kosketusnayton vaihtamisen jalkeen

B kosketusnaytdn asennon muutoksen jalkeen (parallaksivirhe
muuttuneen katselukulman vuoksi)

Kalibrointi kasittda seuraavat vaiheet:
» Kaynnista ohjauksen lisatydkalu tehtavapalkin avulla.

> ITC avaa kalibrointitason, jossa on nelja kosketuspistetta
nayttoruudun neljassa nurkassa.

» Liiku perdjalkeen neljaan naytettyyn kosketuspisteeseen.
> |TC sulkee kalibrointitason onnistuneen kalibroinnin jalkeen.

ITC Gestures

ITC Gestures -lisatydkalun avulla koneen valmistaja konfiguroi
kosketusnayton vierasohjauksen.

Tatd toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!
L
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ITC Touchscreen Configuration

ITC Touchscreen Configuration -lisédtydkalun avulla koneen
valmistaja konfiguroi kosketusnayton liikeherkkyyden.

ITC tarjoaa lisdksi seuraavat valintamahdollisuudet:
= Normal Sensitivity (Cfg 0) (Normaali herkkyys)
® High Sensitivity (Cfg 1) (Korkea herkkyys)

E Low Sensitivity (Cfg 2) (Matala herkkyys)

Kayta yleensa asetusta Normal Sensitivity (Cfg 0) (Normaali
herkkyys). Jos talla asetuksella esiintyy kayton yhteydessa
vaikeuksia, valitse asetus High Sensitivity (Cfg 1) (Korkea
herkkyys).

Jos ITC:n nayttéruutua ei ole suojattu roiskevedell3,

E> valitse asetus Low Sensitivity (Cfg 2) (Matala
herkkyys). Nain véltetaan, ettei ITC tulkitse
vesipisaroita liikkeiksi.

Kalibrointi kasittda seuraavat vaiheet:

» Kaynnista ohjauksen lisatydkalu tehtavapalkin avulla.

ITC avaa ponnahdusikkunan, jossa on kolme valintapistetta.
Liikeherkkyyden valinta

Paina nayttdpainiketta OK.

>
>
>
> |ITC sulkee ponnahdusikkunan.
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Tiedonsiirto ulkoiseen tietovalineeseen tai
ulkoisesta tietovalineesta.

taytyy asettaa tietoliitannat.

Lisatietoja: Tietoliitannan asetus, Sivu 615
Kun siirrat tietoja sarjaliitannan kautta,
tiedonsiirtoohjelmistosta riippuen voi esiintya

ongelmia, jotka voidaan selvittda suorittamalla
tiedonsiirto uudelleen.

E> Ennenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin,

» Tiedostonhallinnan kutsu
IKKUNA > Valitse tiedonsiirron nayton ositus: Paina
ohjelmanappaints IKKUNA.

Kayta nuolinappaimia siirtdaksesi kursoripalkin sen tiedoston
kohdalle, jonka haluat siirtaa:

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas.
» Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan

ikkunaan ja painvastoin.

Jos haluat kopioida TNC:Ita 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.

N » Valitse toinen levyasema tai hakemisto: Paina
PUU ohjelmanappaintd NAYTA PUU.
» Valitse haluamasi hakemisto nuolindppainten
avulla.
T » Valitse haluamasi tiedosto: Paina ohjelmanappainta
TIEDOSTOT NAYTA TIEDOSTOT.
kopTor » Valitse haluamasi tiedosto nuolinappéinten avulla.
I > Yksittéisen tiedoston siirto: Paina

ohjelmanappainta KOPIOI.

» Vahvista sisdansyottod ohjelmanappaimelld OK tai ndappaimella
ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittdd kopioinnin
edistymista, tai

TKKUNA » Lopeta tiedonsiirto: Paina ohjelmanappainta
IKKUNA. TNC nayttas jalleen tiedostonhallinnan

standardi-ikkunaa.
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Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla 3.4

TNC verkkoon

Ilnnunl operation Brrogramming

E> Ethernet-kortti on liitettdva verkkoon.
Lisatietoja: Ethernet-liitdnta , Sivu 621

TNC kirjaa muistiin virheilmoitukset verkkokayton
aikana.

Lisatietoja: Ethernet-liitdnta , Sivu 621

Jos TNC on kytketty verkkoon, vasemmassa hakemistoikkunassa
voidaan nayttaa lisdlevyasemaa. Kaikki edellad kuvatut toiminnot
(levyaseman valinta, tiedostojen kopiointi, jne.) ovat mahdollisia
verkkokaytdssa edellyttaen, ettd niiden paasyvaltuudet sallivat sen.

Verkkoaseman yhdistaminen ja irroitus
» Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT

» \Verkkoasetusten valinta: Paina ohjelmanappainta
VERKKOL. (toinen ohjelmanappainpalkki).

VERKKOL .

» Aktivoi verkkoaseman hallinta: Paina
ohjelmanéppéintd MAARITA VERKKOYHTEYS.
TNC esittaa lkkunassa mahdolliset verkkoasemat,
joihin sinulla on paasy. Seuraavaksi kuvattavilla
ohjelmanappaimilla voit perustaa yhteyden
kuhunkin levyasemaan

Ohjelmanappain Toiminto

Yhdista Perusta verkkoyhteyws, minka jalkeen
TNC nayttada sarakkeessa Mount, kun
yhteys on aktivoitu.

Erota Tiedostonyhteyden lopetus

Autom Verkkoyhteyden automaattinen
perustaminen, kun TNC kytketaan paalle.
TNC merkitsee sarakkeeseen Auto, jos
vhteys on perustettu automaattisesti

Lisaa Uuden verkkoyhteyden asetus

Poista Olemassa olevan verkkoyhteyden poisto
Kopioi Verkkoyhteyden kopiointi

Edit Verkkoyhteyden muokkaus

Tyhjennys Tilaikkunan poisto
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

USB-laitteet TNC:lla

' Varoitus, tietoja voi havita!
Kayta USB-liitdntaa vain tiedonsiirtoon ja
o tallennukseen, ala ohjelmien kasittelyyn ja
toteutukseen.

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

B | evykeasema tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

B Muistisauvat tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

m Kiintolevyt tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

® CD-ROM-asemat tiedostojarjestelmalla Joliet (ISO9660)
TNC tunnistaa nama 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.

Jos saat virheilmoituksen USB-tietovalineen
littdmisen yhteydessa, tarkasta SELinux-
turvaohjelmiston asetus.

Lisatietoja: Turvaohjelmisto SELinux, Sivu 96

TNC antaa virheilmoituksen USB: TNC ei tue
laitetta myos silloin, kun liitat siihen USB-navan.
Tassa tapauksessa kuittaa vain virheilmoitus CE-
nappaimella.

Periaatteessa kaikkien USB-laitteiden pitaisi

olla liitettdvissa TNC:hen ylla mainituilla
tiedostojarjestelmilla. Joissakin tilanteissa voi kayda
niin, etta ohjaus ei tunnista USB-laitetta oikein. Kayta
naisséa tapauksissa toista USB-laitetta.

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!

-
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Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Poista USB-laite
Kun haluat irrottaa USB-laitteen, toimi seuraavasti:

PGM
MGT

-

LISAA

TOIMINT.

%}@

» Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppainta PGM MGT

» Valitse vasen ikkuna nuolindppaimilla

> Valitse irrotettava USB-laite nuolinappaimilla.

» Jatka ohjelmanéappéinpalkkia

» Valitse lisatoiminnot

» Jatka ohjelmanéappéinpalkkia

» Valitse USB-laitteen poistotoiminto: TNC poistaa
USB-laitteet hakemistopuusta ja ilmoittaa USB-
laite voidaan nyt poistaa.

» Poista USB-laite
» Tiedostonhallinnan lopetus

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

=z

» Valitse USB-laitteen uudelleenyhdistamisen
toiminto:
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.1 Kommenttien lisays

4.1 Kommenttien lisays

Kaytto

Halutessasi voit lisata koneistusohjelmaan kommentteja, joilla
selitetadn ohjelmavaiheiden ymmartamista tai annetaan koneen
kayttajalle ohjeita.

Koneparametrista lineBreak (nro 105404) riippuen

E> TNC nayttda kommentteja. Jos TNC ei pysty
nayttamaan kommenttia enaa kokonaan kuvaruudulla,
nayttoon ilmestyy merkki >>

Kommenttilauseen viimeinen merkki ei saa olla
aaltomerkki (~).

Kommentit voidaan lisdta seuraavilla tavoilla:

Kommentit ohkelman laadinnan aikana

> Syota sisaan tiedot ohjelmalausetta varten, paina sen jalkeen
aakkosnappaimistdn nappainta ; (puolipiste) — TNC nayttaa
kysymystd Kommentti?

» Kirjoita kommentti ja pdata lause painamalla nappainta END

Kommenttien lisays jalkikateen
» Valitse se lause, jolle haluat lisatd kommentin

> Syota sisdan ohjelmalauseet, sen jalkeen kirjoita ; (puolipiste)
nappadimistoltd - TNC nayttda kysymystd Kommentti?

» Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla nappainta END

Kommentti omana lauseena

» Valitse se lause, jonka taakse haluat lisatd kommentin

» Avaa ohjelmointidialogi painamalla ndppainta ; (puolipiste)
aakkosnappaimistolla.

» Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppaintd END
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Toiminnot kommenttien muokkauksessa

Ohjelmanappéin Toiminto

ALKUUN Hyppy kommenttien alkuun
H«
LopPULN Hyppy kommenttien loppuun
EDELLINEN Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan
— toisistaan valilyonnilla
SEURRAYA Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan
=L toisistaan valilyénnilla
Vaihto lisdystilan ja ylikirjoitustilan valilla
YLIKIRJ.
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.2 NC-ohjelmien esittely

4.2 NC-ohjelmien esittely

Syntaksien korostus

TNC esittda syntaksielementit erivarisind niiden merkityksen

e
mukaan. Ohjelmat ovat paremmin luettavissa ja tarkasteltavissa :
varikorostusten avulla.
Syntaksielementtien varikorostukset
Kaytto Vari
Vakiovari Musta o
Kommenttien esitys Vihrea :
Lukuarvojen esitys Sininen ¥ T e
- 3 v | +0.000 +0.000.
Lausenumero Lila o
Vierityspalkit

Ohjelmaikkunan oikeassa reunassa olevan vierityspalkin avulla
(kuvapalkissa) voit siirrella ndyton sisaltéa hiiren avulla. Sen lisaksi
voit muuttaa vierityspalkin kokoa ja asentoa seka tarkastella
ohjelman pituutta ja kursorin asemaa.
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Ohjelmien selitykset 4.3

4.3 Ohjelmien selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

TNC mahdollistaa koneistusohjelmien kommentoimisen

selityslauseiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita teksteja
(maks. 252 merkkia), joilla selvennetdan sitda seuraavan ohjelmarivin [T s
sisaltéd kommentin tai yleiskatsauksen tapaan.

Ohjelmanselityslauseiden avulla pitkat ja monimutkaiset ohjelmat
voidaan nain esittaa ymmarrettavassa muodossa.

Se helpottaa varsinkin myohempia ohjelmaan tehtavia muutoksia.
Ohjelmanselityslauseet voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun
kohtaan koneistusohjelmassa.

Lisdksi selityslauseet voidaan nayttda omassa nayttoikkunassaan
ja niihin voidaan tehdd muutoksia ja tdydennyksia. Kayta sitd varten
vastaavaa ndyténositusta. o E

Blonjeimointy
2 onjelmoint

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

Selitysikkunan naytto/aktiivisen ikkunan vaihto

OHJELMA » Ota naytolle ohjelmanselitysikkuna: Valitse nayton
5EL+RLI5 ositus OHJELMA + SELITE.

= » Aktiivisen ikkunan vaihto: Paina ohjelmanappainta
TE VAIHDA IKKUNA.

Ohjelmanselityslauseen lisaaminen
ohjelmaikkunassa

» Valitse se lause, jonka taakse haluat lisata
ohjelmanselityslauseen.

spec » Paina nappainta SPEC FCT.
OHJEL- » Paina ohjelmanappaintd OHJELMOINNIN OHJEET.
Lzsan > Paina ohjelmanappéinta LISAA JAKSO.
JAKSO > Syota sisaan selitysteksti.
Tarvittaessa muuta selityssyvyytta
ohjelmanappaimella.

Voit lisata selityslauseita myods ndppainyhdistelmalla
Shift + 8.

Lauseiden valinta selitysikkunassa

Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, TNC siirtda
ohjelmaikkunassa olevaa lausenayttéa sen mukana. Nain voi hypata
suurenkin ohjelmanosan yli vahilla toimenpiteilla.
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu

4.4 Taskulaskin

4.4 Taskulaskin

Kaytto

TNC:n taskulaskin sisaltaa tarkeimmat matemaattiset

laskutoiminnot.

» Nappéaimella CALC taskulasku tulee esiin tai sulkeutuu takaisin

piiloon

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

Blonjeimoints
3 onfelnointt

Tietokonetoiminto Pikakasky
(Ohjelmanappain)
Lisays +
Vahennys -
Kertolasku . Lot | o
Jakolasku /
Sulkulauseke ()
Arcus-kosini ARC
Sini SIN
Kosini COS
Tangentti TAN
Arvon potenssi XAY
Neliojuuri SQRT
Kaanteisluku 1/x
Pii (3.14159265359) P
Arvon lisays valimuistin arvoon M+
Arvon tallennus valimuistiin MS
Valimuistin kutsu MR
Valimuistin tyhjennys MC
Luonnollinen logaritmi LN
Logaritmi LOG
Eksponenttitoiminto eNx
Etumerkin testaus SGN
Absoluuttiarvon muodostus ABS
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Tietokonetoiminto Pikakasky
(Ohjelmanappain)

Pilkun jalkeisten numeroiden poisto INT

Pilkun jalkeisten numeroiden poisto FRAC

Moduliarvo MOD

Nayton valinta Nayta

Arvon poisto CE

Mittayksikkd MM tai TUUMA

Kulman arvon esitys kaarimittana RAD

(standardi: kulman arvo asteissa)

Lukuarvon esitystavan valinta

DEC (desimaali) tai HEX
(heksadesimaali)

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

» Nappéaimella CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan

haluttu laskenta

» Paina nappainta "Hetkellisaseman tallennus" tai
ohjelmanappaintd VAHVISTA ARVO: TNC vastaanottaa arvon
aktiiviseen sisdansyottdkenttaan ja sulkee taskulaskimen.

Voit vastaanottaa arvot myos ohjelmasta

E> taskulaskimeen. Kun painat ohjelmanappainta
NYKYISEN ARVON NOUTO tai ndppaintda GOTO, TNC
vastaanottaa arvon aktiivisesta sisaansyottokentasta

taskulaskimeen.

Taskulaskin pysyy aktiivisena myds kayttdétavan
vaihdon jalkeen. Sulje taskulaskin painamalla

ohjelmanappainta END.
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.4 Taskulaskin

Taskulaskimen toiminnot

Ohjelmanappéin Toiminto

Hetkellisen akseliaseman arvon vastaanotto
ohjearvoksi tai referenssiarvoksi
taskulaskimeen.

AKS . ARVOT

NYKVISTEN Lukuarvon vastaanotto aktiivisesta
ARVOJEN T n n . . .

NoUTO sisadnsyottokentasta taskulaskimeen.
UAHVISTA Lukuarvon vastaanotto taskulaskimesta

ARVO

aktiiviseen sisdansyottokenttaan.

KoPTOT Lukuarvon kopiointi taskulaskimesta
NYKYINEN

ARVO

LizTA Kopioiden lukuarvon lisdys taskulaskimeen
KOPIOITU

ARVO
LasTuAMIS- Lastuamistietojen laskimen avaus

TIETOJEN
LASKIN

Voit siirtda taskulaskinta myos nappaimiston
nuolindppainten avulla. Jos hiiri on liitetty, voit

sijoittaa taskulaskimen kuvaruudulla my®és hiiren
avulla.
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Lastuamistietojen laskin 4.5

Blonjeimointy
2 onfelnointi

4.5 Lastuamistietojen laskin

Kaytto

Uuden lastuamistietojen laskimen avulla voit laskea karan @t
kierrosluvun ja syottdarvon koneistusprosessia varten. Lasketut T —
arvot voidaan sen jalkeen vastaanottaa NC-ohjelmaan avatussa e
syottdarvon tai kierrosluvun dialogissa. o o

lastuamistietojen laskentaa sorvauskaytolla, koska

g Lastuamistietojen laskimella ei voi toteuttaa
syotto- ja kierroslukutiedot eroavat toisistaan

10 Ger Ao
220 Go1 X-20 ¥e00 Gaor
1230 638 Lo

1240 Goo 24100 w9

G200 PORAUS

sorvauksessa ja jyrsinnassa. Sorvauksessa

sydttdarvo maaritellddn useimmiten yhta
karan kierrosta kohti (mm/r) (M136), mutta I
lastuamistietojen laskin laskee sydttéarvon kuitenkin )
aina yhta minuuttia kohti (mm/min). Lisaksi e

lastuamistietojen laskimessa sade perustuu aina

-

1250 T "HC_SPOT_DRILL D16* 17 53000 F300*
T

Kie

rrosluby
TR: o000 mm

wve:000  mimin

systtsarve
28

P —

ziatn

@F2: 0000 mn/hannas

oroor et ]
- | |

SyottBarvo: F = 150 mm

win

=
svorToany
®

TALLewws | wouto

WrrisTen
ARvOTEN

0206

amm

TASKY
wasin

LOPP

tydkaluun, sorvauksessa perusteeksi tarvitaan
kuitenkin tyokappaleen halkaisijaa.

Avaa lastuamistietojen laskin painamalla ohjelmanappainta
LASTUAMISTIETOJEN LASKIN. TNC nayttaa tatd ohjelmanappaints,

jos

avaat taskulaskimen (ndppéain CALC).

avaat kierroslukumaarittelyn dialogikentan T-lauseessa.

avaat dialogikentan liikelauseessa tai tyokierrossa

syotat sisaan syottdarvon kasikaytolla (ohjelmanappain F)
syotat sisaan karan kierrosluvun késikaytolla (ohjelmanappain S)

Lastuamistietojen laskin nayttaa erilaisia sisdansyottokenttia
riippuen siita, lasketko kierrosluvun tai syottéarvon:

Ikkuna kierrosluvun laskentaa varten:

Kirjaintunnus Merkitys

R: Tybkalun sade (mm)

VC: Lastuamisnopeus (m/min)

S= Karan kierroslukun tulos (r/min)
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.5 Lastuamistietojen laskin

Ikkuna syéttoarvon laskentaa varten:

Kirjaintunnus Merkitys

S: Karan kierrosluku (r/min)

Z: Tybkalun hampaiden lukumaara (n)

FZ: Syottdarvo per hammas (mm/
hammas)

FU: Syottd per kierros (mm/r)

F= Syéttdarvon tulos (mm/min)

vastaanottaa ne sen jalkeen automaattisesti
likelauseissa ja tyokierroissa. Valitse sita varten
syOttdarvon sisaansydton yhteydessa liikelauseissa
tai tyokierroissa ohjelmanappéain F AUTO. TNC
kayttaa sen jalkeen T-lauseessa maariteltya
syottdarvoa. Jos syottdarvoa taytyy sen jalkeen
muuttaa, se tarvitsee vain korjataT-lauseessa.

E> Voit laskea syottdarvon myds T-lauseessa ja

Lastuamistietojen laskimen toiminnot:

Ohjelmanappéin Toiminto

b s Kierrosluvun vastaanotto lastuamistietojen
U/MIN .
4= laskimen lomakkeesta avattuna olevaan
dialogikenttaan
w Syottéarvon vastaanotto lastuamistietojen
MM/MIN .
—e— laskimen lomakkeesta avattuna olevaan
dialogikenttaan
@ e Lastuamisnopeuden vastaanotto
M/MIN . . . .
4= lastuamistietojen laskimen lomakkeesta
avattuna olevaan dialogikenttaan
& rz Hammaskohtaisen syottdarvon vastaanotto
MM/ZAHN . . . .
= lastuamistietojen laskimen lomakkeesta
avattuna olevaan dialogikenttaan
@ Fu Kierroskohtaisen syottbarvon vastaanotto
MsU . . - .
o lastuamistietojen laskimen lomakkeesta
avattuna olevaan dialogikenttaan
TYOKALUN Tybkalun séteen vastaanotto
e lastuamistietojen laskimen lomakkeeseen
5 Kierrosluvun vastaanotto avattuna olevasta
KIERROSL . . . - - . . . .
VRST.0TTO dialogikentasta lastuamistietojen laskimen
lomakkeeseen
" Syottéarvon vastaanotto avattuna olevasta
SYOTTORRV. - . . . - . . .
TALLENNUS dialogikentasta lastuamistietojen laskimen
lomakkeeseen
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Ohjelmanappéain Toiminto

Lastuamistietojen laskin

SYOTTOARY .
TALLENNUS

@ Kierroskohtaisen syottdarvon vastaanotto
SYOTTOARY. . . - -
TALLENNUS avattuna olevasta dialogikentasta
lastuamistietojen laskimen lomakkeeseen
@ Hammaskohtaisen syottdarvon vastaanotto

avattuna olevasta dialogikentasta
lastuamistietojen laskimen lomakkeeseen

NYKYISTEN
ARVOJEN
NOUTO

Arvon vastaanotto avattuna olevasta
dialogikentasta lastuamistietojen laskimen
lomakkeeseen

TASKU-
LASKIN

Vaihto seuraavaan taskulaskimeen

}

Lastuamistietojen laskimen siirto nuolen
suuntaan

INCH

Tuumamittojen kayttd lastuamistietojen
laskimessa

LOPP

Lastuamistietojen laskimen lopetus

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

4.5

157



Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.6 Ohjelmointigrafiikka

4.6 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman

Samalla kun laadit ohjelmaa, TNC voi nayttda ohjelmoitua muotoa
2D-viivagrafiikalla.

B KASIKAYTTO |BJonjelmoints =
3 onjeinointt

» Vaihda nayttokuvan ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka

oikealla: Paina nayttéruudun vaihtonappainta ja ohjelmanappainta
OHJELMA + GRAFIIKKA.

AuTON. > Aseta ohjelmandppéin AUTOM. PIIRUST. ¥
Bl o asetukseen PAALLE. Samalla kun sydtét sisdan L
ohjelmariveja, TNC nayttda ohjelmoitua rataliiketta
grafiikkaikkunassa. »

Jos et halua grafiikkaa suoritettavan mukana, aseta ohjelmanappain
AUTOM. PIIRUST. asetukseen POIS.

|:> Jos AUTOM. PIIRTO on asetuksessaPAALLA, ohjaus

ei huomioi 2D-voovgrafiikan laadinnassa seuraavia
toimintoja:

B Ohjelmanosatoistot

B Hyppyosoitukset

5 M-toiminnot, kuten M2 tai M30
® Tyokiertokutsut

Kayta automaattisia merkkeja yksinomaan muoto-
ohjelmoinnin avulla.
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Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle

ohjelmalle

» Valitse nuolindppaimilla lause, johon saakka haluat luoda
grafiikan tai paina GOTO ja sydta suoraan sisdan haluamasi

lauseen numero.

-

Lisaa toimintoja:

RESET » Grafiikan luonti: Paina ohjelmanappainta
UUD.ASET. + KAYNNIST..

Ohjelmanappéain Toiminto

RESET
+
ALOITA

Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena

ALOITA
YKS.LAUSE

Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain

ALOITA

Ohjelmointigrafiikan tadydellinen luonti tai
taydentéminen toiminnon UUD.ASET. +
KAYNNIST. jalkeen.

SEIS

Pysayta ohjelmointigrafiikka. Tama
ohjelmanappain ilmestyy vain, kun TNC luo
ohjelmointigrafiikkaa.

Syvéakuvauksen valinta

Valitse hakemisto

< (M)A

Valitse sivukuvaus

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

Ohjelmointigrafiikka

4.6

159



Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.6 Ohjelmointigrafiikka

Lauseen numeron naytto ja piilotus

@ » Vaihda ohjelmanéappéainpalkki
Louse o > Lauseen numeron nayttd: LAUSE NRO NAYTTO
e PIILOTUS asetukseen NAYTA.

» Lauseen numeron piilotus: LAUSE NRO NAYTTO
PIILOTUS asetukseen PIILOTA.

Grafiikan poisto
@ » Vaihda ohjelmanéappéinpalkki

o > Poista grafiikka: Paina ohjelmanéppaintd POISTA
GRAFIIKKA GRAF"KKA

Ristikkoviivojen naytto

@ » Vaihda ohjelmanappéinpalkki
% > Ri.gtiklioviivojen naytto: Paina ohjelmanappainta
er Loy NAYTA RISTIKKOVIIVAT.
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Osakuvan suurennus tai pienennys

Voit itse maaritelld haluamasi graafisen nayttdalueen.
» Vaihda ohjelmanéappéinpalkki

Talloin ovat kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Ohjelmanappéain Toiminto

Ohjelmointigrafiikka

4.6

Siirtdaksesi leikkauksen kehysta paina
vastaavaa ohjelmanéappainta.
l -
= Pienentaaksesi leikkausta paina vastaavaa
L ohjelmanappainta.
Suurentaaksesi leikkausta paina vastaavaa
ohjelmanéappainta.

Ohjelmanappaimella AIHION PALAUTUS voit palauttaa alkuperaisen

osakuvan nayton.

Voit muuttaa grafiikkaa myos hiiren avulla. Kaytettavissa ovat

seuraavat toiminnot:

» Esitetyn mallin siirto: Pida hiiren keskipainiketta tai kiekkoa
alhaalla ja liikuta hiirtd. Kun pidat samalla Shift-ndppainta
painettuna, voit siirtdd mallia vain vaakasuoraan tai pystysuoraan.

» Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: valitse alue painamalla
hiiren vasenta painiketta. Sen jalkeen paastat hiiren vasemman
painikkeen irti, TNC suurentaa nakymaa.

» Haluamasi alueen nopeaa suurentamista tai pienentamista
varten: kierra hiiren kiekkoa eteenpain tai taaksepain.
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4.7 Virheilmoitukset

Virheen naytto

TNC nayttaa virhettd ennen kaikkea seuraavissa tapauksissa:
B virheelliset sisdansyotot

B |oogiset virheet ohjelmassa

B toteutuskelvottomat muotoelementit

B s3antdjen vastaiset kosketusjarjstelman sisdansyotot

Esiintynyt virhe ilmoitetaan otsikkorivilla punaisella tekstilla. Tassa
pitkat ja moniriviset virheilmoituksen esitetdan lyhennettyna.
Virheen taydellinen kuvaus esitetéan virheikkunassa.

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

Virheilmoitusta ndytetdan otsikkorivilld niin pitkdan, kunnes
se poistetaan tai se korvautuu uudella prioriteetiltdan
korkeampiarvoisella virheella.

Ohjelmalauseen numeron sisaltava virheilmoitus on peraisin
kyseisesta tai sita edeltdvasta lauseesta.

Virheikkunan avaus

- » Paina ndppéaintd ERR. TNC avaa virheikkunan
ja nayttaa kaikki vaikuttavia virheilmoituksia
taysimaaraisina.

Virheikkunan sulku
» Paina ohjelmanappainta LOPPU, — tai

LOPP

- » Paina ndppéaintda ERR. TNC sulkee virheikkunan
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TNC nayttda mahdollisia virheen syita ja ohjeita virheiden
poistamiseksi:

» Virheikkunan avaus

e » Virheen syyta ja poistamista koskevat tiedot:

INFO Paikoita kursoripalkki virheilmoituksen kohdalle
ja paina ohjelmanéppainta LISAINFO. TNC avaa
ikkunan, jossa esitetadn virheen syyta ja poistoa
koskevat tiedot.

> Infqp lopetus: Paina uudelleen ohjelmanappainta
LISAINFO uudelleen.

Ohjelmanéappain SISAINEN INFO

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

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

» Yksityiskohtien Iopetq;: Paina uudelleen
ohjelmanappéinta SISAINEN INFO.
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Virheen poisto

Virheen poistaminen virheikkunan ulkopuolella

» Poista otsikkorivilla naytettava virhe tai ohje: Paina
CE-nappainta.

Joillakin kayttotavoilla et voi kdyttaa CE-nappainta
virheen poistamiseen, koska nappain on maaritetty
muita toimintoja varten.

Virheen poisto
» Virheikkunan avaus

> Yksittdisen virheen poisto: Paikoita
kirkaskenttad virheilmoituksen kohdalle ja paina
ohjelmanappainta POISTA.

F— » 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 virhepoytakirja tulee tayteen, TNC
ottaa kayttédn toisen tiedoston. Jos sekin tayttyy, ensimmainen
virhepoytékirja tyhjennetaan ja aloitetaan kayttdmaan uudelleen,
jne. Jos haluat tarkastella aikaisempaa historiaa, voit vaihtaa valilla
NYKYINEN TIEDOSTO ja EDELLINEN TIEDOSTO.

» Avaa virheikkuna.

» Paina ohjelmanéppaintd POYTAKIRJATIEDOSTOT.
—— > Virhepdytakirjan avaus: Paina ohjelmanappainta

PROTOKOLLA VIRHEPOYTAKIRJA.

e, » Tarvittaessa aseta edellinen virhepoytékirja: Paina
TIEDOSTO ohjelmanappaintd EDELLINEN TIEDOSTO.

P » Tarvittaessa aseta nykyinen virhepdytékirja: Paina
TIEDOSTO ohjelmanappaintd NYKYINEN TIEDOSTO.

Virhepdytakirjan vanhin merkinta naytetaan tiedoston alussa — uusin
merkinta tiedoston lopussa.
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Nappailypoytakirja

TNC tallentaa esiintyneet virheet 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 valilla NYKYINEN TIEDOSTO ja
EDELLINEN TIEDOSTO.

PROTOK .-
TIEDOSTOT

NAPPHIN-
PROTOKOLLA

EDELLINEN
TIEDOSTO

NYKYINEN
TIEDOSTO

» Paina ohjelmanappéinta POYTAKIRJATIEDOSTOT.

> Nﬁppé]lypby@ékifj.an avaus: Paina ohjelmanéappainta
NAPPAILYPOYTAKIRJA.

» Tarvittaessa aseta edellinen nappailypoytakirja:
Paina ohjelmanappéaintd EDELLINEN TIEDOSTO.

» Tarvittaessa aseta nykyinen nappailypoytakirja:
Paina ohjelmanéappéaintd NYKYINEN TIEDOSTO.

TNC tallentaa jokaisen kayttokentan nappailytoimenpiteen
nappailypoytakirjaan. Vanhin merkinta naytetaan tiedoston alussa —
uusin merkinta tiedoston lopussa.

Nappaimet ja ohjelmanappaimet poytakirjan tarkastelua

varten

Ohjelmanappéin/ Toiminto

Nappaimet

ALKUUN

Hyppy nappailypoytakirjan alkuun

LOPPUUN

Hyppy ndppailypdytakirjan loppuun

ETSI

Tekstin etsinta

NYKYINEN
TIEDOSTO

Nykyinen nappailypdytakirja

EDELLINEN
TIEDOSTO

Edellinen nappailypdytakirja

Rivi eteen/taakse

7

===

Takaisin paavalikkoon
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Ohjetekstit

Jos tapahtuu kayttovirhe, esim. kielletyn nappaimen painallus tai
voimassaoloalueen ulkopuolisen arvon sisdansyottd, TNC kertoo
siitd otsikkorivin (vihrealld) ohjetekstillda. TNC poistaa ohjetekstin
seuraavan asianmukaisen sisdansyoton yhteydessa.

Huoltotiedostojen tallennus

Tarvittaessa voit tallentaa muistiin "TNC:n hetkellisen
kayttotilanteen" ja toimittaa sen huoltomekaanikolle tarkastusta.
Talloin tallennetaan ryhma huoltotiedostoja (virhe- ja
nappailypoytakirja seka muita tiedostoja, jotka ilmaisevat
koneistuksen ja koneen hetkellistd kayttotilannetta).

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

Huoltotiedostojen tallennus
» Avaa virheikkuna.

» Paina ohjelmanappéaintd PROTOK.TIEDOSTOT.
TALLENNA » Paina ohjelmanappaintd HUOLTOTIEDOSTOJEN
o TALLENNUS: TNC avaa ponnahdusikkunan,

johon voidaan sydttaa sisaan tiedoston nimi ja
kokonainen polku.

» Huoltotiedostojen tallennus: Paina
ohjelmanappainta OK.

OK

TNCguide-ohjejarjestelman kutsuminen

Voit kutsua TNC:n ohjejarjestelman naytolle ohjelmanappaimen
avulla. Talla hetkella saat ohjejarjestelmassa samat virheselitykset,
jotka tulevat naytdlle myds painamalla ndppainta HELP.

Jos myo6s koneen valmistaja maarittelee
? kayttoon ohjejarjestelméan, TNC antaa naytolle
<33 lisaohjelmandppaimen KONEEN VALMISTAJA, jonka
avulla voit kutsua tata ohjejarjestelmaa. Sen kautta
saat lisda yksityiskohtaista informaatiota koskien
voimassa olevaa virheilmoitusta.

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

KONEEN » Jos kaytettavissa, ohjeen kutsuminen
VALMISTAJA . . . . .
konekohtaisille virheilmoituksille
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4.8 Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma
TNCguide

Kaytto

Ennen kuin voit kdyttdd TNCguide-opasta, sinun tulee
ladata ohjetiedosto HEIDENHAIN-kotisivuilta.

Lisatietoja: Nykyisten ohjetiedostojen lataus,
Sivu 172

Sisaltdperusteinen ohjejarjestelméa TNCguide siséaltaa kayttajalle
tarkoitettua aineistoa HTML-formaatissa. TNCguide kutsutaan
HELP-ndppaimella, jolloin TNC antaa suoraan naytdlle osittain
kayttotilanteeseen liittyvaa informaatiota (siséltoperusteinen
kutsu). Myds silloin, kun olet muokkaamassa NC-lausetta ja
painat OHJE-nappaintd, padset yleenséa suoraan siihen kohtaan
dokumentaatiossa, jossa vastaava toiminto on kuvattu.

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

E> Paasaantoisesti TNC yrittdd kdynnistaa sen

TNCguide siséltaa seuraavat kayttajalle tarkoitetut asiakirjat:

m Kayttajan kasikirja Selvakieliohjelmointi (BHBKIlartext.chm)

B Kayttajan kasikirja DIN/ISO (BHBIso.chm)

® Benutzerhandbuch Zyklenprogrammierung (BHBtchprobe.chm)
m Kaikkien NC-virheilmoitusten luettelo (errors.chm)

Lisaksi on viela kaytettavissa kirjatiedosto main.chm, jossa
esitetdan kootusti kaikki saatavilla olevat CHM-tiedostot.

Valinnaisesti koneen valmistaja voi viela tarjota
konekohtaisia asiakirjoja TNCguide-jarjestelméassa.

3B Nama asiakirjat ovat talldin saatavilla erillisina kirjoina
tiedostossa main.chm.
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Tyoskentely TNCguide-jarjestelmalla

TNCguiden kutsuminen

TNCguide voidaan kdynnistaa useilla eri vaihtoehdoilla:

» Nappéaimen HELP painallus, jos TNC ei suoraan nayta
virheilmoitusta

» Napsautus hiirella ohjelmanappadimeen, 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 sisdiseen muistiin.

antaa suoraan ohjeen talle virheilmoitukselle. Jotta
TNCguide voitaisiin kdynnistaa, taytyy ensin kaikki

E> Jos yksi tai useampi virheilmoitus on paallad, TNC

virheilmoitukset kuitata.

Kun ohjejarjestelma kutsutaan, TNC kaynnistaa
ohjelmointiasemassa jarjestelman sisaisen
standardiselaimen.

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

» Valitse ohjelmanéappainpalkki, jossa naytetdan haluamaasi
ohjelmanappainta

» Napsauta hiirella sitd ohjesymbolia, jota TNC nayttaa
heti ohjelmanappainpalkin ylapuolella: Hiiriosoitin vaihtuu
kysymysmerkiksi.

» Napsauta kysymysmerkilla sité ohjelmanappainta, jonka
toiminnosta haluat selvityksen: TNC avaa TMCguide-ohjeiston.
Jos valitsemallesi ohjelmanappaimelle ei ole olemassa
sisdéanmenokohtaa, TNC avaa kirjatiedoston main.chm. Voit
etsia haluamasi selityksen joko tekstihaun tai manuaalisen
navigoinnin avulla.

Siséltoperusteinen kutsu on kdytdssa myds silloin, kun muokkaat
suoraan NC-lausetta:

» Valitse haluamasi NC-lause
» Merkitse haluamasi sana.

» Paina nappaintd OHJE: TNC nayttaa ohjejarjestelmaa ja aktiivisen
toiminnon kuvausta. Tama ei koske koneen valmistajan
toteuttamia lisdtoimintoja tai tyokiertoja.
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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.

Ohjelmanappain

..

Toiminto

Sisaltohakemisto vasemmalla on
aktiivinen: Yla- tai alapuolisen merkinnan
valinta

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:

Sivun siirto ylos tai alas, kun tekstia tai
grafiikkaa ei voi nayttaa kokonaan.

]

Sisdltohakemisto vasemmalla on
aktiivinen: Laajenna sisaltéhakemistoa.
Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: ei
toimintoa

g

Sisaltbhakemisto vasemmalla on
aktiivinen: Supista sisaltohakemistoa.
Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: ei
toimintoa

ENT

Sisaltohakemisto vasemmalla on
aktiivinen: kursorindppaimella valitun
sivun naytto

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: kun

kursori on linkin kohdalla, sitten hyppy
linkitetylle sivulle

Siséltdhakemisto vasemmalla

on aktiivinen: Siirtosymbolin

vaihto sisaltohakemiston nayton,
hakusanahakemiston nayton ja
tekstihakutoiminnon vaélilla seké vaihto
oikeanpuoleiselle kuvaruudun puoliskolle

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
hyppy takaisin vasempaan ikkunaan

0 6

Sisaltdhakemisto vasemmalla on
aktiivinen: Yla- tai alapuolisen merkinnan
valinta

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
siirtyminen seuraavaan linkkiin

TRAKSEPAIN Viimeksi naytetyn sivun valinta
<=

ETEENPAIN Selaus eteenpain, jos olet kayttanyt
= useamman kerran toimintoa ,,viimeksi

naytetyn sivun valinta”
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Ohjelmanappéain Toiminto

sTou Yhden sivun selaus taaksepain
sTou Yhden sivun selaus eteenpain
HAKENTSTO Sisaltéhakemiston nayttd/piilotus
=
TKKUNA Vaihto tayskuvaesityksen ja pienennetyn
________ esityksen valilla. Pienennetylla esityksella
naet vield osan TNC-liittymasta
vazroa Kohdennus vaihtuu sisaisesti TNC-
kaytolle, jolloin voit kdyttda ohjausta myos

TNCguiden ollessa auki. Kun tadyskuvaesitys
on voimassa, TNC pienentaa ikkunan kokoa
automaattisesti ennen kohdennuksen

vaihtamista

TNCguiden lopetus
LOPP

Hakusanahakemisto

Tarkeimmat hakusanat ovat hakusanahakemistossa (symboli
Indeksi) ja voit valita ne suoraan hiiren napsautuksella tai

nuolinappaimen valinnalla.
Vasen puoli on aktiivinen.
> Valitse symboli Indeksi

» Aktivoi sisadnsyottokentta Avainsana

> Syota sisdan etsittdva sana, jonka jalkeen
TNC haravoi hakusanahakemiston sydtetyn
tekstin perusteella, jotta voisit |[0ytdd hakusanan
nopeammin laaditusta listasta, tai

» Vaihda haluamasi hakusanan tausta kirkkaaksi

nuolindppaimella.

» Ota naytolle valittua hakusanaa koskevat tiedot

nappaimella ENT.

170
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Taystekstihaku

Symbolissa Haku voit etsid koko TNCguide-jarjestelmasta tietyn
sanan.

Vasen puoli on aktiivinen.

» Valitse symboli Haku
> Aktivoi sisdaansyottokentta Etsi:
> Syota sisdan etsittava sana, vahvista ENT-

nappaimella: TNC listaa kaikki 10ydetyt kohdat,
joihin sisaltyy tama sana.

» Vaihda haluamasi kohdan tausta kirkkaaksi
nuolinappaimella

v

Ota valittu I6ytokohta naytolle ENT-nappaimella

Taystekstihaku voidaan suorittaa aina vain yksittaisen
sanan avulla.

Jos aktivoit valinnan Etsi vain otsikot (hiiren
painikkeilla tai valitsemalla ja sen valilyontipalkin
avulla), TNC ei suorita hakua koko tekstista vaan
ainoastaan kaikista yleiskatsauksista.
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Nykyisten ohjetiedostojen lataus
TNC-ohjelmistoosi sopivat ohjetiedostot I10ydat HEIDENHAIN-
kotisivuilta www.heidenhain.de kohdasta:

» Dokumentaatio ja informaatio

Kayttdjadokumentaatio

TNCguide

Valitse haluamasi kieli

TNC-ohjaukset

Mallisarja, esim. TNC 600

Haluttu NC-ohjelmistonumero, esim. TNC 640 (34059x-06)

Valitse haluamasi kieliversio taulukosta Online-ohjeet
(TNCguide)
ZIP-tiedoston lataus koneelle ja pakkauksen avaaminen

» Siirrd pakkauksesta avatut CHM-tiedostot TNC:n hakemistoon
TNC:\tncguide\de tai muuhun vastaavaan kielihakemistoon.

vV v vy VviVvYVwyy

v

Kun siirrat CHM-tiedostoja TNCremon avulla

E> TNC-ohjaukseen, on valikkokohteeseen Muut
>Konfiguraatio >Tila >Siirto binaarimuodossa
syOtettava tiedostotunnus .CHM.
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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 TNC:\tncguide\sl
norja TNC:\tncguide\no
slovakia TNC:\tncguide\sk
korea TNC:\tncguide\kr
turkki TNC:\tncguide\tr
romania TNC:\tncguide\ro
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

Syottdarvo F on nopeus, jolla tydkalun keskipistetta liikutetaan
rataliikkeesséa. Suurin sallittu sydttdarvo voi olla erilainen kullakin
koneen akselilla, ja se maaritelladn koneparametrin asetuksella.

Sisaansyotto

Syottdarvo voidaan maaritelld T-lauseessa (tydkalukutsu) ja
jokaisessa paikoituslauseessa.

Lisatietoja: Tyokalun liikkeiden ohjelmointi DIN/ISO-ohjelmoinnilla,
Sivu 110

Millimetriohjelmoinnissa sybttdarvo F maaritelladn yksikdssa mm/
min, tuumaohjelmoinnissa erottelutarkkuudesta johtuen yksikdssa
1/10 tuumaa/min.

Pikaliike
Pikaliikkeelle maaritellaan syottdarvo G0O.

vastaavan lukuarvon, esim. GO1 F30000. Tama
pikaliike vaikuttaa vastoin kuin GOO ei vain
lausekohtaisesti, vaan niin pitkaan, kunnes
ohjelmoidaan uusi syottdarvo.

E> Liikuttaaksesi konetta pikaliikkelld voit ohjelmoida

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu sydttdarvo on voimassa seuraavaan
lauseeseen, jossa ohjelmoidaan uusi syottdarvo. GO0 vaikuttaa vain
siind lauseessa, jossa se on ohjelmoitu. Lauseen GOO jalkeen on
taas voimassa viimeksi lukuarvona ohjelmoitu syo6ttdarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana syottdarvoa voidaan muuntaa syottdarvon
potentiometrilla

Syoéttdarvon potentiometri vahentaa vain ohjelmoitua syottdarvoa,
ei ohjauksen laskemaa syo6ttoarvoa.
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Tyokalukohtaiset maarittelyt

Karan kierrosluku S

Karan kierrosluku S maaritelldan kierroksina minuutissa (r/min)T-
lauseessa (tydkalukutsu). Vaihtoehtoisesti voit maaritella
lastuamisnopeuden Vc yksikdssa metria per minuutti (m/min).
Ohjelmoitu muutos

Koneistusohjelmassa voit muuttaa karan kierroslukua T-lauseella,
jossa syOtetdan sisaan uusi karan kierrosluku:

» Karan kierrosluvun ohjelmointi: Paina
aakkosndppaimistdn nappainta S

> Syota sisaan uusi karan kierrosluku

Muutos ohjelmanajon aikana

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

5.2 Tyokalutiedot

Tyokalukorjauksen edellytys

Yleensa rataliikkeiden 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 sisdan joko toiminnolla G99
suoraan ohjelmassa tai erikseen tyokalutaulukossa. Kun syotat
sisaan tyokalutietoja taulukkoon, on kaytettavissa muitakin
tyokalukohtaisia tietoja. TNC huomioi kaikki maaritellyt tiedot
koneistusohjelman aikana.

Tyokalun numero, tyokalu nimi

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

Sallitut merkit: #, $, %, & -0123456789@AB
CDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Kielletty merkki: <vélilyonti> 1" " () * + 1, <=>7?
[/1N abcdefghljklmnopqgrstuvwxyz
{1}~

Tyokaluksi numero 0 on asetettu nollatydkalu, jonka pituus L=0 ja
sade R=0. Tyokalu TO on maariteltdva tyokalutaulukossa vastaavilla
arvoilla L=0 ja R=0.

Tyokalun pituus L

Tyokalun pituus L on syotettava paasaantdisesti

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

Tyokalun sade R
Tyokalun sdde R syOtetdan suoraan sisaan.

L1

L3

x Y
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Tyokalun pituuksien ja sateiden Delta-arvot
Delta-arvot iimoittavat tyokalujen pituuksien ja sateiden eroja.

Positiivinen Delta-arvo tarkoittaa tyovaraa (DL, DR, DR2>0).
Koneistettaessa tyovarojen kanssa tydvara maaritellaan
tyokalukutsun T ohjelmoinnin yhteydessa.

Negatiivinen Delta-arvo tarkoittaa alimittaa (DL, DR, DR2<0).
Alimitta sydtetdan sisaan tyokalutaulukkoon tydkalun kulumisen
johdosta.

Delta-arvo annetaan lukuarvona, T -lauseessa arvo voidaan
maaritelld myds Q-parametrin avulla.

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

Tyokalutaulukosta otetut Delta-arvot vaikuttavat
vahennyssimulaation graafiseen esitykseen.

T -lauseen Delta-arvot vaikuttavat simulaatiossa
koneparametrin progToolCallDL (nro 124501).

Tyokalutietojen sisaansyotté ohjelmaan

Koneen valmistaja maarittelee G99-toiminnon
laajuuden. Katso koneen kayttoohjekirjaa!

N

Koneistusohjelmassa tietyn tydkalun numero, pituus ja sade
asetetaan kertaalleen G99-lauseessa:

> Valitse tydkalun maarittely: Paina nappainta TOOL DEF.

» Tyokalun numero: Merkitse tydkalu
yksiselitteisesti tydkalun numerolla

» Tyokalun pituus: Pituuden korjausarvo
» Tyokalun sade: Sateen korjausarvo

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

ohjelmanappainta.

Esimerkki
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon

Tyokalutaulukkoon voidaan maaritella enintaan 32 767 tydkalua

ja tallentaa niiden tiedot. Huomioi myds editointitoiminnot
mydhemmin tassa kappaleessa. Jotta tyokalulle voitaisiin syottaa
useampia korjaustietoja (tyokalun numeron indeksointi), lisaa

rivi ja laajenna tyokalun numeroa pisteen ja lukuarvon 1-9 avulla
(esim. T 5.2).

Tyokalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos

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

B Kun kone on varustettu automaattisella tydkalunvaihtajalla.

® Kun haluat tyéskennelld koneistustyokierroilla G122 Jéalkirouhinta
Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

® Kun haluat tyéskennelld koneistustyokierroilla 251-254
Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirja

Kun luot tai kasittelet lisaa tydkalutaulukoita,
tiedostonimen tulee alkaa kirjaimella.

Taulukoissa voit valita luettelondkyman ja
lomakenakyman valilla ndytdénosituksen nappaimella.

Voit muuttaa tydkalutaulukon nakyman myds silloin,
kun avaat tyokalutaulukon.

Tyokalutaulukko: standardityokalutiedot
Lyh. Sisdaansyotot

T Numero, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (esim. b,
indeksointi: 5.2).

Dialogi

NAME Nimi, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (enintdan 32
merkkia, vain isot kirjaimet, ei tyhjia merkkeja)

Tyokalun nimi?

L Tyokalun pituuden L korjausarvo Tyokalun pituus?
R Tyokalun sateen R korjausarvo Tyokalun sade?
R2 Tyokalun sade R2 pyéristysjyrsimelle (vain Tyokalun sade 2?

kolmiulotteiselle sadekorjaukselle tai koneistuksen
graafiselle esitykselle sadejyrsimella)

DL Tyokalun pituuden L Delta-arvo Tyokalun pituuden ylimitta?
DR Tyokalun sateen R Delta-arvo Tyokalun sateen ylimitta?
DR2 Tyokalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun sateen ylimitta 2?
TL Tyokalun eston asetus Tyokaluesto?

(TL: Tool Locked = engl. tyokalu estetty) Kylla = ENT / Ei = NO ENT
RT Sisartyokalun numeron — mikali olemassa — asetus Sisartyokalu?

vaihtotyokaluksi (RT: eli Replacement Tool = engl.
vaihtotyokalu)

Tyhja kentta tai sisdansyottd 0 tarkoittaa, etta
sisartyOkalua ei ole maaritelty.

180 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015



Lyh.
TIME1

Sisaansyotot

Tyokalun maksimi kestoaika minuutteina. Tamé toiminto
on konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttdohjeissa.

Tyokalutiedot 5.2

Dialogi

Maksimi kestoaika?

TIME2

Tyokalun maksimikestoaika kutsulla TOOL CALL
minuuteissa: Jos hetkellinen todellinen kayttdaika ylittaa
taman arvon, TNC asettaa seuraavan TOOL CALL-kutsun
yhteydessa sisartyokalun.

Maks. kestoaika TOOL CALL -
kutsulla?

CUR_TIME

Tyokalun todellinen kayttdaika minuuteissa: TNC laskee
todellista kdyttdaikaa (CUR_TIME: fir CURrent TIME =
engl. todellinen/kuluva aika) itsendisesti. Kaytettaville
tyokaluille voit tarvittaessa antaa esimaaritellyn kayttdajan
(jo kaytetty)

Todellinen kayttoaika?

TYP

Tyokalutyyppi: Paina nappainta ENT kentan
muokkaamiseksi; ndppain GOTO avaa ikkunan, jossa
voit valita tydkalun tyypin. Voit maaritella tyokalutyypit

vastaamaan nayttdsuodatusasetuksia niin, ettd taulukossa

nakyvat vain valitut tyypit.

Tyokalun tyyppi?

DOC

Kommentti tyokalulle (enintadan 32 merkkia)

Tyokalukommentti?

PLC-

Informaatio sille tyokalulle, die joka tulee siirtda PLC:hen

PLC-tila?

LCUTS

Tyokalun teranpituustyokierrolle 22

Teran pituus tyokaluakselilla?

ANGLE

Suurin sallittu tydkalun sisdanpistokulma heiluvassa
tunkeutumisliikkeessa materiaaliin tyokierroilla 22 ja 208

Maksimi sisaanpistokulma?

NMAX

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

Sisaansyottoalue: 0 ... +999 999, toiminto ei aktiivinen:
sisdansyotto -

Maksimikierrosluku [1/min]?

LIFTOFF

Maarittely, tuleeko TNC:n ajaa tyokalu irti positiivisen
tyOkaluakselin suuntaan NC-pysaytyksen yhteydessa,
jotta eliminoidaan vapaapydrinnan jaljet muodolla.
Jos maaritelladn Y, TNC nostaa tyokalun 0.1 mm irti
muodosta, kun tdma toiminto aktivoidaan.

Lisatietoja: Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-

pysaytyksessa: M148, Sivu 379

Irrotus sallittu?
Kylla=ENT/Ei = NOENT

TP_NO

Viittaus kosketusjarjestelman numeroon
kosketusjarjestelman taulukossa

Kosketusjarjestelman numero

T-ANGLE

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

Karkikulma

PITCH

Tyokalun kierteen nousu. Kaytetaan kierteen porauksen
(tyokierto 2086, tyokierto 207 ja 209) tyokierroissa.
Positiivinen etumerkki vastaa oikeakatistéa kierretta.

Tyokalun kierteen nousu?

AFC

Saatdasetus adaptiivista sydttdarvon ohjausta varten,
jonka olet asettanut taulukon AFC.TAB sarakkeessa
NAME. Ota saatomenetelma esiin ohjelmanappéaimellla
VALITSE ja vastaanota ohjelmanappaimellaOK (ota
tyokalunhallinnassa esiin GOTO-ndppaimella ja vastaanota
ohjelmanappaimella VALITSE).

Sisaansyottoalue: Enintaan 10 merkkia
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5.2 Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

AFC-LOAD Syo6té sisdan tydkalukohtainen saatéreferenssiteho Referenssiteho AFC:lle [%]
adaptiivista sy6tonohjausta AFC varten. Kun olet
maaritellyt tydkalukohtaisen saatéreferenssitehon
sarakkeen AFC-LOAD avulla, ohjaus ei toteuta enaa
opettelulastua. Ohjaus kayttaa maariteltya arvo heti
saatelyyn. Tyokalukohtaisen saatoreferenssitehon arvo
maaritellaan kerran etukateen opettelulastun avulla. Alle
2 % arvoilla adaptiivinen sydton saato ei ole mahdollista.

LAST_USE Paivamaara ja kellonaika, jolloin TNC on viimeksi tehnyt Edell. tyok.kutsun pvm/klo
vaihdon TOOL CALL -kaskylla

PTYP Tyokalutyyppi vertailua varten paikkataulukossa Tyokalutyyppi paikkataulukkoa
Koneen valmistaja on maéritellyn toiminnon. Katso varten?
koneen dokumentaatiota.

ACC Voimassa olevan tarindnvaimennuksen aktivointi tai ACC Aktiivinen?
deaktivointi kutakin tyokalua varten (Sivu 407). Kylla=ENT/Ei = NOENT

Sisaansyottoalue: N (ei aktiivinen) ja Y (aktiivinen)

KINEMATIC Ota tyokalukannattimen kinematiikka esiin Tyokalunpitimen kinematiikka
ohjelmanappaimellad VALITSE ja vastaanota tiedostonimi
ja polku ohjelmanappaimella OK (ota tydkalunhallinnassa
esiin GOTO-nappéaimella ja vastaanota ohjelmanappaimella
VALITSE).
Lisatietoja: Parametroidun tydkalunpitimen osoitus,
Sivu 394
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Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot automaattista tyokalun
mittausta varten

=

Tyokiertojen kuvaus automaattista tydkalun mittausta
varten:

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

Tyokalutiedot 5.2

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

CuUT Tyokalun terien lukumaéara (maks. 99 teraa) Terien lukumara?

LTOL Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta Kulumistoleranssi: Pituus?
varten. Jos sisdansyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa
tyokalun kayton (Tila L). Sisdansyottdalue: 0 - 0,9999 mm

RTOL Tyokalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta Kulumistoleranssi: Sade?
varten. Jos siséansyotetty arvo ylitetaan, TNC estaa
tyOkalun kayton (Tila L). Sisaansyottdalue: 0 - 0,9999 mm

R2TOL Tyokalun sateen R2 sallittu ero kulumisen tunnistusta Kulumistoleranssi: sade 2?
varten. Jos sisdansyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa
tyokalun kayton (Tila L). Sisdansyottdalue: 0 - 0,9999 mm

DIRECT Tyokalun teréan suunta mittaukselle pyorivalla tydkalulla Teran suunta?

Kylla=ENT/Ei = NOENT

R-OFFS Pituusmittaus: Tydkalun siirtyma mittausneulan Tyokalusiirtyma: Sade?
keskipisteen ja tydkalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Ei
sisdansyOtettya arvoa (siirtyma = tydkalun sade)

L-OFFS Sateen mitoitus: Tydkalun lisdsiirtyma parametrissa Tyokalusiirtyma: Pituus?
offsetToolAxis mittausneulan ylareunan ja tydkalun
alareunan valilla. Esiasetus: O

LBREAK Sallittu tydkalun pituuden L ero kulumistunnistuksessa. Rikkotoleranssi: Pituus?
Jos sisdansyodtetty arvo ylitetdan, TNC estaa tyokalun
kayton (Tila L). Sisdansydttoalue: 0 - 3,2767 mm

RBREAK Tyokalun sateen R sallittu ero kulumistunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Sade?

sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estaa tyokalun kayton
(Tila L). Sisdansyottoalue: 0 - 0,9999 mm
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukon muokkaus

Ohjelmanajoa varten vaikuttavan tydkalutaulukon tiedostonimi on
TOOL.T ja sen tulee olla tallennettuna hakemistossa TNC:\table.

Tyokalutaulukot, jotka halutaan arkistoida tai joita halutaan kayttaa
ohjelman testauksessa, nimetaan jollakin muulla tiedostonimella

ja tunnuksella .T. Kayttotavoilla Ohjelman testaus ja ohjelmointi
TNC kayttaa normaalisti tyokalutaulukkoa TOOL.T. Muokkausta
varten painetaan kayttdtavalla Ohjelman testaus ohjelmanéppéinta
TYOKALUTAULUKKO.

Tyokalutaulukon TOOL.T avaus:
» Valitse haluamasi koneen kayttotapa

TVOKALL- > Vali_t.se tydkalutaulukko: Paina ohjelmanappainta
FhE TYOKALUTAULUKKO

S » Aseta ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen
B o PAALLA.

Kun muokkaat tyokalutaulukkoa, valittu

E> tyokalutaulukko on estetty. Jos tata tyokalua
tarvitaan toteutettavaa NC-ohjelmaa varten, TNC
nayttaa ilmoituksen: Tyokalutaulukko lukittu.

Vain tiettyjen tyokalutyyppien naytto (suodatusasetus)

» Paina ohjelmanappainta TAULUKKOSUODATIN.

» Valitse haluamasi tyokalutyyppi ohjelmanappaimella: TNC
nayttaa vain valitun tyyppiset tydkalut

» Poista taas suodatin: Paina ohjelmanappaintad KAIKKI.

Koneen valmistaja sovittaa suodatintoiminnon
laajuuden koneen mukaan. Katso koneen
<383 kayttdohjekirjaa!

Tyokalutaulukon sarakkeiden piilotus tai jarjestely

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

» Paina ohjelmanapp&inta SARAKKEIDEN JARJESTELY/PIILOTUS
(neljas ohjelmanappainpalkki)

» Valitse haluamasi sarakkeiden nimet nuolinappaimilla.

» Paina ohjelmanadppainta HIDE COLUMN sarakkeiden
poistamiseksi taulukkonakymasta.

Voit myds muuttaa jarjestysta, jonka mukaan taulukon sarakkeet

naytetaan:

» Dialogikentan Siirra eteen; avulla voit muuttaa jarjestysta,
jonka mukaan taulukon sarakkeet ndytetaan. Naytettavissa
sarakkeissa merkitty syote lisatdan taman sarakkeen eteen.

Voit navigoida lomakkeessa mahdollisesti liitetyn hiiren avulla tai
TNC-nappéaimiston kautta. Navigointi TNC-nappaimistolla:
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Tyokalutiedot

» Paina navigointinappaimia siirtyakseksi
sisdansyottokenttiin. Sisaansyottdkenttien
sisélld voidaan navigoida nuolindppainten avulla.
Laajannettavat valikot avautuvat nappaimella
GOTO.

Toiminnolla Sarakkeiden lukumaaran asetus voit

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

Muun halutun tyokalutaulukon avaus
» Kayttotavan Ohjelmointi valinta
» Tiedostonhallinnan kutsu
» Valitse tiedosto tai sydta sisdan uusi

tiedostonimi. Vahvista valinta nappaimellad ENT tai
ohjelmanappaimelld VALITSE.VALITSE

Jos olet avannut tyokalutaulukon editointia varten, niin voit
liikuttaa kursoripalkkia taulukon sisalla nuolindppaimilla tai
ohjelmanappaimilla haluamaasi paikkaan. Haluamassasi kohdassa
voit ylikirjoittaa sen hetkisen arvon tai syottaa sisaan uuden arvon.
Katso muut toiminnot seuraavasta taulukosta.

Ohjelmanappain Tyokalutaulukon muokkaustoiminnot

ALKULN Taulukon alun valinta

Loppuln Taulukon lopun valinta
sTuu Edellisen taulukkosivun valinta
sTU0 Seuraavan taulukkosivun valinta

Tekstin tai lukuarvon etsinta

ETSI

RIVIN Hyppy rivin alkuun
RALKUUN
L]
RIVIN Hyppy rivin loppuun
LOPPUUN
=
KoPTOT Kirkkaan taustakentan kopiointi
NYKYINEN
ARVO
LrrTA Kopioidun kentén sijoitus
KOPIOITU
ARVO
L1soa Lisattavissa olevien rivien (tydkalujen) lisays
LOPPUUN
N RIVIA taulukon loppuun
e Rivin lisays sisdansyotettavalla tyokalun
RTUT numerolla
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5.2 Tyokalutiedot

Ohjelmanappéain Tyokalutaulukon muokkaustoiminnot

e Olemassa olevan rivin (tydkalun) poisto
RIVI

Tyokalujen jarjestely valittavan sarakkeen
sisallén mukaan

JARJESTA

Kaikkien porien naytto tyokalutaulukossa

PORA

Kaikkien jyrsinten nayttd tyokalutaulukossa

JYRSIN

KIERRE-~ Kaikkien kierreporien/kierrejyrsinten naytto
svRsTN tyokalutaulukossa

e Kaikkien kosketuspaiden nayttd

JHRJEST. tyokalutaulukossa

Muun halutun tyokalutaulukon lopetus

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

Sorvaustyokalujen tyokalutaulukko

Sorvaustydkalujen hallinnassa huomioidaan muita geometrisia
kuvauksia samalla tavoin kuin jyrsinta- ja poraustyokaluilla. Jotta
teran sadekorjaus voitaisiin toteuttaa, teran sade on maariteltava.
TNC tarjoaa tdhan sorvaustyokalujen erikoista tydkalunhallintaa.

Lisatietoja: Tyokalutiedot, Sivu 477
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Tyokalutiedot

Tyokalutaulukon tuonti

Koneen valmistaja voi mukauttaa toiminnon
TAULUKON TUONTI. Katso koneen kayttéohjekirjaa!

-

Jos tulostat iTNC 530:n tydkalutaulukon ja luet sen TNC 640-
tiedostoon, formaatti ja sisaltd on mukautettava, ennen kuin
tyokalutaulukkoa voidaan kayttaa. TNC 640:sséa tyokalutaulukko
voidaan mukauttaa katevasti toiminnollaTAULUKON VASTAANOTTO.
TNC muuntaa luetun tydkalutaulukon siséllon TNC 640-tiedostolle
sopivaan muotoon ja tallentaa muutokset valittuun tiedostoon.
Huomioi seuraavat toimenpiteet:

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

> > Valitse kayttotapa Ohjelmointi
» Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppainta PGM MGT
» Siirrd kursori sen tyokalutaulukon kohdalle, jonka

haluat tuoda

— » Paina ohjelmanappainta LISAA TOIMINT.
@ » Vaihda ohjelmanéappainpalkkia

TAULUKON » Valitse ohjelmanéppadin TAULUKON

iy VASTAANOTTO: TNC kysyy, haluatko ylikirjoittaa

valitun tyokalutaulukon.

» Eitiedoston korvaamista: Paina ohjelmanappaintd PERUUTA tai
> Peru tiedostojen korvaus: Paina ohjelmanappaintd KESKEYTA.
» Avaa muunnettu taulukko ja tarkasta sen sisaltd.

Tyokalutaulukon Nimi-sarakkeessa sallitaan seuraavat
E> merkit: #$ % & ,-.0123456789@ABCDEF

GHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_

Tuonnin yhteydessd TNC muuntaa tydkalun nimessa

olevan pilkun pisteeksi.

TNC vylikirjoittaa valitun tydkalutaulukon toiminnon
TAULUKON TUONTI toteuttamisen yhteydessa.
Tallenna varmuuskopio alkuperaisesta taulukosta
ennen tuontia valttadksesi tietojen haviamisen!

Kappaleessa Tiedostonhallinta esitetaan,

kuinka tydkalutaulukot voidaan kopioida TNC:n
tiedostonhallinnan avulla.

Lisatietoja: Taulukon kopiointi, Sivu 127
Tyokalutaulukoiden tuonnin yhteydessa iTNC

530 tuo kaikki kaytettavissa olevat tyokalutyypit
vastaavalla tyokalutyypilla. Tyokalutyypit, jotka eivat
ole kaytettavissa, tuodaan tyypilld Maarittelematon.
Tarkasta tyokalutaulukko tuonnin jalkeen.
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5.2 Tyokalutiedot

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 siséllén. Tarvittaessa
voit valita erilaisia ndkymia ohjelmanappainten avulla valikossa
TAULUKKOSUODATIN.

Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla
TYOKALU-

> Vali.t.se tydkalutaulukko: Paina ohjelmanéppainta
TEi TYOKALUTAULUKKO

» Valitse paikkataulukko: Paina ohjelmanappainta
PAIKKATAULUKKO

PRIKKA-
TAULUKKO

» Aseta ohjelmanappain MUOKKAUS asetukseen
PAALLA, mika ei sinun koneessasi ole vélttamatta
tarpeellinen tai mahdollinen:

EDITOI

ET ] on

188

108 1o
119 1903

121 2ioa2
122 22044
123 2304s
124 2404
125 25050

TYORALUN NUMERD 7

A | Loreuu

rQTVOKALUPAIKAN EDITOINTI
) AUTOMAATTINEN OHJ.KULKUb TYOKALUPAIKAN EDITOINTL

THAME RSV ST F L Doc

s s AIvIN AvIN
uuuuuuuuuuuuu

o EJOHIELMAN TESTAUS

THOKALL
TULHO

LOPP

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015



Tyokalutiedot 5.2

Valitse paikkataulukko ohjelmoinnin kayttotavalla.
» Tiedostonhallinnan kutsu
» Ota naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina
ohjelmanappaintd NAYTA KAIKKI

» Valitse tiedosto tai sy6ta sisdan uusi
tiedostonimi. Vahvista valinta ndppaimella ENT tai
ohjelmanappaimelld VALITSE

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
P Tydkalupaikan 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 erikoistyOkalu vie tilaa seka paikan edesta
ettd sen takaa, talldin estetaan vastaava paikka sarakkeessa L
(tila L)
F Tydkalu palautetaan aina samaan paikkaan makasiinissa (F: eli Kiinted paikka? Kylla
Fixed = engl. kiinted) = ENT / Ei = NO ENT
L Paikan esto (L: tarkoittaa Locked = engl. estetty, lukittu) Paikka estetty Kylla
= ENT / Ei = NO ENT
DOC Kommentin naytto tyokalulle tiedostosta TOOL.T -
PLC Tietoja, jotka tata tydkalupaikkaa varten on valitettava PLC:hen PLC-tila?
P1...P5 Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen Arvo?
dokumentaatiota.
PTYP Tydkalun 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

Hyllymakasiini: Oikeanpuoleisen paikan esto
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Ohjelmanappain Paikkataulukoiden editointitoiminnot

ALKUUN Taulukon alun valinta

LoppUN Taulukon lopun valinta

sTwu Edellisen taulukkosivun valinta

sTOU Seuraavan taulukkosivun valinta
PALAUTA Paikkataulukon uudelleenasetus
PRIKKA-
TAULUKKO

PALUL Sarakkeen tyokalun numero T
SARAKE

T uudelleenasetus

RIVIN Hyppy rivin alkuun

ALKUUN

=

RIVIN Hyppy rivin Ioppuun

LOPPUUN

—
SIMULOITU Ty(')'kalunvaihdon simulointi
TYOKALUN

VAIHTO

Tyokalun valinta tyokalutaulukosta: TNC
VALITSE . . T
antaa esille tyokalutaulukon sisallon.

Tyokalun valinta nuolinappaimilla,
paikkataulukon vastaanotto
ohjelmanappaimelld OK

HUOKKAR Hetkellisen kentan muokkaus
NYKYISTA
KENTTAA

Kuvauksen jarjestely

JARJESTA

Koneen valmistaja maarittelee nayttosuodatinten
toiminnon, ominaisuudet ja merkinnat. Katso koneen
. kayttdohjekirjaa!
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Tyokalutietojen kutsuminen

Tyokalukutsu T ohjelmoidaan koneistusohjelmassa seuraavilla

sisaansyotailla:

» Valitse tydkalun kutsu nappaimella TOOL CALL.

» Tyokalun numero: Sy6ta sisaan tyokalun
numero tai nimi. Tydkalu on asetettu etukateen
G99-lauseessa tai tyokalutaulukossa.
Ohjelmanappaimelld TYOKALUN NIMI voit
syOttaad sisaan nimen, ohjelmanappaimella QS
syotetdan sisdan jonoparametri. TNC asettaa
tydkalun nimen automaattisesti lainausmerkeissa.
Jonoparametrille on osoitettava etukateen
tydkalun nimi. Nimi perustuu aktiivisen
tyokalutaulukon TOOL.T sisdansyottoon.
Kutsuaksesi tyokalun muilla korjausarvoilla sy6ta
sisdan myos tyokalutaulukossa 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 sisdan

tydkaluakseli

» Karan kierrosluku S: Karan pyorintanopeus
S suoraan kierroksina minuutissa (r/min).
Vaihtoehtoisesti voit maaritella myds
lastuamisnopeuden Vc yksikdssa metria
per minuutti (m/min). Paina sita varten
ohjelmanappainta VC

» Syottoarvo F: sy6ta syottdarvo F yksikossa
millimetria per minuutti (mm/min). Syéttéarvo
vaikuttaa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
paikoituslauseen tai maarittelet uuden sybttdarvon
T-lauseessa.

» Tyokalun pituustyovara DL: Tyokalun pituuden
Delta-arvo

» Tyokalun sadetyovara DR: Tyokalun sateen Delta-
arvo

» Tyokalun sadetyovara DR2: Tyokalun sateen
Delta-arvo 2
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Jos avaat ponnahdusikkunan tyokalun valintaa varten,
E> TNC merkitsee kaikki tytkalumakasiinissa olevat
tyokalut vihreana.
Voit etsia ponnahdusikkunassa myos tyokalun. Paina
sita varten GOTO-nappainta tai ohjelmanappainta
ETSI ja syota tydkalun numero ja tydkalun nimi.
Ohjelmanappaimelld OK voit vastaanottaa tydkalun
dialogiin.

Esimerkki: Tyokalukutsu

Kutsutaan tydkalua numero 5 tyokaluakselilla Z ja karan
kierrosluvulla 2500 r/min. Tyovara tyokalun pituudelle ja tydkalun
sateelle 2 on 0,2 ja 0,05 mm, tydkalun sateen alimitta on T mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1
D ennen osoitteita L, R ja R2 on Delta-arvoja varten.

Tyokalujen esivalinta
Tyokalujen esivalinta koodilla G51 on koneesta
riippuva toiminto. Katso koneen kayttdohjekirjaal

N

Jos asetat tydkalutaulukot, niin G51 -lauseessa tulee eteen
esivalinta seuraavaa asetettavaa tyokalua varten. Sita varten
syota sisaan tydkalun numero tai Q-parametri, tai tyokalun nimi
lainausmerkeisséa
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Tyokalunvaihto

Automaattinen tyokalun vaihto

Ty6kalun vaihto on koneesta riippuva toiminto. Katso
koneen kayttoohjekirjaa!

N

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyokalukutsulla T vaihtaa TNC tyékalun makasiinista.

Automaattinen tyokalun vaihto kestoajan ylittyessa

M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

-

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

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 jélkeen.

TNC suorittaa automaattisen tyokalunvaihdon sopivassa
ohjelmakohdassa. Automaattista tydkalunvaihtoa ei suoriteta:

B koneistustyokierron toteuttamisen aikana

aktiivinen sadekorjaus (G41/G42) on aktiivinen

heti saapumistoiminnon APPR (muotoon ajo) jalkeen

juuri ennen poistumistoimintoa DEP (muodon jattd)

juuri ennen viistetta G24 ja pyoristysta G25 tai heti niiden
jalkeen.

makrojen toteuttamisen aikana
tydkalunvaihdon suorittamisen aikana
heti T-lauseen tai G99 -koodin jéalkeen.
Sl-tyokierron toteuttamisen aikana

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

5.2

193



Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Kytke automaattinen tyokalunvaihto pois paalta
koodilla M102, kun tyoskentelet erikoistyokaluilla
(esim. laikkajyrsimelld), koska TNC ajaa tyokalun aina
ensin tyokaluakselin suuntaisesti irti tydkappaleesta.

Kestoajan tarkastus tai automaattisen tyokalunvaihdon laskenta
voi pidentda koneistusaikaa NC-ohjelmasta riippuen. Tahéan voidaan
vaikuttaa valinnaisen lausetoleranssin sisaénsyottoelementilla BT
(Block Tolerance).

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

viivyttda. Sen seurauksena muodostuva aikajakso, jonka verran
tyokalunvaihtoa viivytetaan, riippuu NC-lauseiden sisalldsta (esim.
syottoarvo, liikepituus). Jos et maarittele toimintoa BT, TNC
kayttaa arvoa 1 tai mahdollisesti koneen valmistajan maarittelemaa
standardiarvoa.

Mita enemman arvo BT suurenee, sita vahemman

E> mahdollinen suoritusajan pidennys toiminnolla M101
vaikuttaa. Huomaa, ettd automaattinen tyokalunvaihto
suoritetaan sen myo6ta mydhemmin!

Sopivan tulostusarvon laskemiseksi parametrille

BT kaytéd kaavaa BT = 10 : NC-lauseiden
keskimaarainen kasittelyaika sekunneissa.
Pyorista epatasalukuinen tulos. Jos laskettu arvo on
suurempi kuin 100, kdyta maksimiarvoa 100.

Jos haluat uudelleenasettaa tyokalun nykyisen
kestoajan (esim. terdpalan vaihtamisen jalkeen),
syoOta sarakkeeseen CUR_TIME arvoksi O.

Toiminto M101 ei ole kaytettavissa sorvaustyokaluille
eika sorvauskaytossa.

NC-lauseiden edellytykset pintanormaalivektoreilla
ja 3D-korjauksella

Sisartydkalun aktiivinen sade (R + DR) ei saa poiketa

alkuperaisen tydkalun sateesta. Delta-arvot (DR) sydtetdan sisaan
tyOkalutaulukossa tai Tlauseessa. Poikkeamien esiintyessa TNC
nayttaa viestia ja eika vaihda tydkalua. Tama viesti voidaan mitatdida
M-toiminnolla M107 ja aktivoida taas toiminnolla M108.
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Tyokalun kayttotestaus

5

-

=

Tyokalun kayttdtestauksen suorittaminen edellyttaa, etta tydkalun
kayttotiedostot luodaan.
Lisatietoja: Tyokalukayttotiedosto, Sivu 609

Testattavan NC-ohjelman tulee olla kokonaan simuloitu kayttétavalla
Ohjelman testaus tai ne tulee kasitella kayttdtavoilla Jatkuva
ohjelmanajo/Yksittdislauseajo

Tyokalun kayttdtestaus on vapautettava kayttdoon
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

Toiminto ei ole kaytettavissa sorvaustyokaluille eika
sorvauskaytossa.

Tyokalun kayttétestauksen kaytto

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

Ohjelmanappaimen TYOKALUKAYTTOTESTI painalluksen jalkeen
TNC nayttaa kayttdtestauksen tulosta naytdlle ilmestyvassa
ponnahdusikkunassa. Ponnahdusikkuna suljetaan ENT-nappaimella.

TNC tallentaa tyokalun kayttoajat erilliseen tiedostoon, jonka
tiedostonimi on muotoa pgmname.l. T.DEP. Tama tiedosto on
nakyvissa, jos koneparametri dependentFiles (nro 122101) on
asetuksessa MANUAALI. Laadittu tydkalun kayttdtiedosto siséltaa
seuraavat tiedot:

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

Tyokalutiedot

5.2

o BJEDITOINTI TAULUKON

Tz:01

"2
=.
g
N20 631 G9O X+100 Y+100 Z+0* §
N40 T5 G17 S500 F100*
NS0 GOO G40 G9O Z+50°
N6O X-30 Y+30 M3*
-
N70 Z-20° & l;lT
NEO GO1 G41 X+5 Y+30 F250° Lt
Neo G26 R2* Tyoxalun kayttotastaus o 11
NT00 I+15 J+30 GO2 X+6.( ’7 i
N110 GO6 X+55.505 Y+69. ke =
N120 GOZ X+58.895 Y+30.( o rein—
N130 GOS8 X+19.732 ¥+21. 15t nvro e~ |
N140 GO2 X+5 Y+30°
Nessss G27 R2* e
0% X[Nm] (oEE]
0% Y[Nm] S1 12:01
X x| 0 +0.000.
3 +0.000 Bl +0.000.
-8.000
AT 5 Bs 200 5



Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Sarake Merkitys

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

B TTOTAL: Yhden tydkalun
kokonaiskayttoaika

B STOTAL: Aliohjelman kutsu. Syétot
listataan kronologisessa jarjestyksessa

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

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

Né&in TNC voi varsinaisen tydkalun
kayttotestauksen yhteydessa iimoittaa,
oletko suorittanut ohjelman testauksen
tyokalutaulukon TOOL.T avulla

TNR Tyokalun numero (-1: ei vielad tyokalu valittu)

IDX Tyokaluindeksi

NAME Valitse tyOkalu tydkalutaulukosta

TIME Tyokalun kayttoaika sekunneissa (syottdaika
ilman pikaliikkeita)

WTIME Tyokalun kéyttdaika sekunneissa
(kokonaisaika tydkalun vaihdosta tyokalun
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 tydkaluindeksilla
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Sarake Merkitys

OVRMAX Koneistuksen aikana suurin esiintynyt
syottdarvo. Ohjelman testauksen aikana
TNC syo6ttaa tdhan arvon 100 (%)

OVRMIN Koneistuksen aikana pienin esiintynyt
syottdarvo. Ohjelman testauksen aikana
TNC syo6ttaa tahan arvon -1

NAMEPROG B (O: Tydkalun numero ohjelmoidaan
® 1: Tyékalun nimi ohjelmoidaan

Palettitiedoston tyokalun kayttétestaus voidaan tehda kahdella eri
tavalla:

m Kursoripalkki on palettitiedostossa palettitietueen kohdalla: TNC
toteuttaa tyokalun kayttdtestauksen 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 tyékalu kutsutaan.
Se peruutetaan, mikali kutsutun tyokalun pituus L=0 (esim. T 0)

kutsutaan.
' Huomaa térmaysvaara!
Jos positiivisen arvon kasittava pituuskorjaus
o peruutetaan tydkalukutsulla T 0, tydkalun ja

tyGkappaleen valinen etaisyys pienenee.

Tyokalukutsun T jalkeen tydkalun ohjelmoitu
likepituus karan akselilla muuttuu vanhan ja uuden
tydkalun valisen pituuseron verran.

Pituuskorjauksessa huomioidaan Delta-arvot sekéd T -lauseesta etta
tyokalutaulukosta.

Korjausarvo = L + DL 1 _j5use + DL TAB S€K@

L: tyokalun pituus LG99 -lauseesta tai
tyokalutaulukosta.

DL T jause: Tyovara DL pituudelle T-lauseesta

DL 1ag: Tyovara DL pituudelle tydkalutaulukosta
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Tyokalun sadekorjaus

Tyokalun liikkeen ohjelmalause sisaltaa:
B G41 tai G42 sadekorjaukselle

B G40, jos sddekorjausta ei suoriteta

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan ja sité liikutetaan
suoran lauseessa koneistustasossa koodilla G41tai G42.

E> TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:
B ohjelmoit paikoituslauseen koodilla G40

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

Sadekorjauksessa TNC huomioi Delta-arvot seka t -lauseesta ettad
myos tydkalutaulukosta:

Korjausarvo =R+ DRCALLT—Iause + DRTAB seka
R: tyokalun sade RG99 -lauseesta tai tyokalutaulukosta.
DRcAl | Tiause: TyOvara DR sateelle T-lauseesta

DR 1ag: Tyovara DR séateelle saadaan tydkalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: G40

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

Kayttod: poraus, esipaikoitus.
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Ohjelmointi: Tyokalut

5.3 Tyokalukorjaus

Rataliikkeet sadekorjauksella: G42 ja G41

G42: Tydkalu liikkuu muodosta oikealla
G41: Tydkalu liikkuu muodosta vasemmalla

Tyokalun keskipiste on nain tyokalun sateen mukaisella etaisyydella
ohjelmoidusta muodosta. "Oikealla" ja "vasemmalla" tarkoittaa
tyokalun sijaintia liikesuuntaan ndhden pitkin tydkappaleen muotoa.

=

Kahden eri sadekorjauksilla G42 ja G41 varustetun
ohjelmalauseen vélissa on oltava liikelause
koneistustasossa ilman sadekorjausta (siisG40).

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

Sadekorjauksessa G42/G41 ja peruutuksessa
koodilla G40 ensimmaisen lauseen yhteydessa TNC
paikoittaa tydkalun aina kohtisuorasti ohjelmoituun
alku- tai loppupisteeseen. Paikoita nadinollen tyokalu
jO ennen ensimmaista muotopistetta tai vasta
viimeisen muotopisteen jalkeen, jotta muoto ei
vahingoitu.

Sadekorjauksen sisdansyotto

Sadekorjaus syotetaan sisaan G01-lauseessa. Syota sisdan
tavoitepisteen koordinaatit ja vahvista painamalla ndppainta ENT.

G41

G42

G40

END
o

200

» Tyokalun liike vasemmalla ohjelmoidusta
muodosta: valitse G41-toiminto tai

» Tydkalun liike oikealla ohjelmoidusta muodosta:
valitse G42-toiminto tai

» Tyokalun liikke ilman sadekorjausta tai
sadekorjauksen peruutus: valitse G40-toiminto.

» Lopeta lause: Paina nappainta END
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Tyokalukorjaus 5.3

Sadekorjaus: nurkan koneistus

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

B 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 téormaysvaara!
Al3 sijoita sisdpuolisen koneistuksen alku- ja
o loppupisteitda muodon nurkkaan, koska muuten

muoto voi vahingoittua.
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.4 Tyokalunhallinta (optio #93)

5.4 Tyokalunhallinta (optio #93)

Perusteet

@Exnanueu tool management pon:l'-lmn:.nt:. %
ATTINEN OHJ . KUL apanded too] |
u

1 manageaent

voidaan myds deaktivoida kokonaan tai myds osittain.
B oiminnon lagjuuden maarittelee koneen valmistaja.
Katso koneen kayttoohjekirjaal

? Tyokalunhallinta on konekohtainen toiminto, joka

Tyokalunhallinnan avulla koneesi valmistaja voi asettaa kayttoon

erilaisia tydkalun kasittelemiseen liittyviad toimintoja. Esimerkit:

B Yleiskuvauksellinen ja halutessasi mukautettavissa oleva
tydkalutietojen kuvaus lomakkeissa

B Haluttu yksittdisten tyokalutietojen merkintd uudessa
taulukkonakymassa

E Tietojen sekoitettu esitys tydkalutaulukosta ja paikkataulukosta

m Kaikkien tydkalutietojen nopea lajittelumahdollisuus hiiren
napsautuksella

B Graafisten apuvalineiden kayttd, esim. tydkalun tai makasiinin
tilan vérierottelu

m Kaikkien tyokalujen ohjelmakohtaisen varusteluettelon
kayttddnasetus

m Kaikkien tydkalujen ohjelmakohtaisen kayttojarjestyksen
kayttoonasetus

m  Kaikkien tyokaluun kuuluvien tydkalutietojen kopiointi ja lisays
B Tyokalutyypin graafinen asetus taulukkondkymassa ja

yksityiskohtaisessa nakymassa kaytettavissa olevien
tyokalutyyppien parempaa yleiskuvausta varten

Kun muokkaat tyokalutaulukkoa tyékalunhallinnassa,
valittu tydkalu on estetty. Jos tata tyokalua tarvitaan
toteutettavaa NC-ohjelmaa varten, TNC nayttaa
iimoituksen: Tyokalutaulukko lukittu.
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Tyokalunhallinnan kutsu

-

TYOKALU-
TRULUKFO
T

TYOKALUN-
HALLINTRA

Tyokalunhallinnan kutsu voi poiketa seuraavaksi
kuvattavasta tyypista ja tavasta. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

Valitse tyokalutaulukko: Paina ohjelmanappainta
TYOKALUTAULUKKO

Ohjelmanappainpalkin jatko

Valitse TYOKALUNHALLINTA : TNC vaihtaa uuteen
taulukkonakymaan.

Tyokalunhallinnan ndkyma

TNC nayttda uudessa nakymassa kaikkia tyokalutietoja seuraavassa
neljan valilehden avulla:

®m Tyokalut: Tyokalukohtaiset tiedot
B Paikat: Paikkakohtaiset tiedot

® Varusteluluettelo: Luettelo kaikista tyokaluista NC-ohjelmassa,
joka on valittuna ohjelmanajon kayttotavalla (vain jos se on luotu
valmiiksi tyokalukayttétiedostoon)
Lisatietoja: Tyokalun kayttotestaus, Sivu 195

® T-kayttojarjestys: Kayttojarjestysluettelo kaikista
tyokaluista, jotka valitaan ohjelmanajon kayttotavalla
valittuna olevaan ohjelmaan (vain jos se on luotu valmiiksi
tyokalukayttotiedostoon)
Lisatietoja: Tyokalun kayttotestaus, Sivu 195

Tyokalunhallinta (optio #93) 5.4
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.4 Tyokalunhallinta (optio #93)

Tyokaluhallinnan muokkaus

Ty6kalunhallinta on kaytettavissa seké hiiren avulla ettd myds [@geer s oratnaiinte —— o EYOR eRoIE
nappainten ja ohjelmanappainten avulla: a
Ohjelmanappéin Tydkalunhallinnan muokkaustoiminnot 3
e Taulukon alun valinta e
LOPPULN Taulukon lopun valinta
sTU Edellisen taulukkosivun valinta ) @i
stu Seuraavan taulukkosivun valinta - Lore
T Kutsu merkityn tyokalun lomakenakyma.
TrorRE Vaihtoehtoinen toiminto: Paina ndppaintd ENT
= Vililehden jatkaminen
= Tyokalut, Paikat, Varusteluluettelo, T-
kayttojarjestys
Hakutoiminto: Hakutoiminnon avulla voit
e valita etsittavia sarakkeita ja sen jalkeen
hakunimikkeitd joko suoraan luettelosta tai
syottdmalla sisdan hakunimikkeen.
— Tyokalujen tuonti
TUONTI
e OKALUN Tyokalujen vienti
VIENTI
FozsTA Merkittyjen tyokalujen poisto
MERKITTY
TYOKALU
L1san Ueampien rivien lisdys taulukon loppuun
LOPPUUN
N RIVIA
NAKYHAN Taulukkonakyman paivitys
PRAIVITYS
oHa._TvOK Ohjelmoitujen tydkalujen sarakkeen naytto
e (jos valilehti Paikat on aktiivinen)
SARAKKEEN Asetusten maarlttely
= JARJESTA SARAKKEET aktiivinen:
Kun napsautat sarakkeen otsikkoon
hiiren painikkeella, sarakkeen sisaltd
jarjestellaan.
= SIIRRA SARAKE aktiivinen: Saraketta
voidaan siirtaa tutulla veda ja pudota -
toiminnolla
NOLLAUKSEN Manuaalisesti tehtyjen asetusten (sarakkeen
ASETUK- .. e .
SeT siirto) palautus alkuperaiseen tilaan
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Tyokalunhallinta (optio #93)

Voit muokata tydkalutietoja yksinomaan
lomakenakymassa, jonka voit aktivoida kulloinkin

kirkastaustaisena néy.t'ettévélle tyokalulle painamalla
ohjelmanappainta TYOKALULOMAKE tai nappainta
ENT.

Jos kaytat tyokalunhallintaa ilman hiirta, voit aktivoida
ja uudelleen deaktivoida ohjausruudun avulla valitut
toiminnot nappaimella "-/+".

Tyokalunhallinnassa voit tehda hakuja GOTO-
painikkeella tydkalun numeron tai paikan numeron
mukaan.

Voit suorittaa seuraavat toiminnot hiirikayton lisaksi:

B Jarjestelytoiminto: Kun napsautat sarakkeen otsikkoa, TNC
lajittelee tiedot saraketiedon mukaan joka nousevassa tai
laskevassa jarjestyksessa (riippuen aktiivisesta asetuksesta).

® Sarakkeen siirto_ Kun napsautat sarakkeen otsikkoa, voit sen
jalkeen siirtaa saraketta pitamalla hiiripainiketta painettuna, mika
mahdollistaa sarakkeiden jarjestyksen muuttamisen toiveidesi
mukaan. TNC ei tallenna hetkellistd sarakkeiden jarjestysta,
kun poistut tydkalunhallinnasta (riippuen voimassa olevasta
asetuksesta).

B |isatietojen nayttd lomakendkymassa_ TNC nayttda ohjetekstia
silloin, kun ohjelmanappaimella MUOKKAUS PAALLA/POIS on
asetettu PAALLA, likutat kursorin aktiivisen sisdansydttokentan
paalle ja annat olla paikallaan yhden sekunnin ajan.
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.4 Tyokalunhallinta (optio #93)

Aktiivisen lomakenakyman muokkaus
Talldin lomakendkymassa on kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Ohjelmanappéain Lomakendkyman muokkaustoiminnot

TYoKALU Edellisen tyokalun tydkalutietojen valinta
TYoKALU Seuraavan tyokalun tyokalutietojen valinta
INDEKSIN Edellisen tyokaluindeksin valinta (voimassa
R= vain, jos indeksointi on aktiivinen)
TNDEKSTN Seuraavan tyokaluindeksin valinta (voimassa
= vain, jos indeksointi on aktiivinen)
o Hylkad muutokset, jotka olet suorittanut
MULTOKSET lomakkeen kutsumisen jalkeen (Kumoa-
toiminto)
e Rivin lisdys (tyokaluindeksi) (2.
RIVL ohjelmanappainpalkki)
rozeTA Rivin (tydkaluindeksi) poisto (2.
RTVI ohjelmanappainpalkki)
i Valitun tyokalun tyokalutietojen kopiointi
KOPTOINTT (ohjelmanéppaéinpalkki 2)
o Kopioitujen tyokalutietojen lisdys valitulle
LIsAvS tyokalulle (ohjelmanéappainpalkki 2)

Merkittyjen ty6kalutietojen poisto

Talla toiminnolla voit helposti poistaa tydkalutiedot, kun et enaa niita

tarvitse.

Toteuta poisto seuraavalla tavalla:

» Merkitse poistettavat tiedot tyokalunhallinnassa nuolinappéainten
tai hiiren avulla.

» Valitse ohjelmanadppain POISTA MERKITYT TYOKALUT, jolloin
TNC nayttdd ponnahdusikkunaa, jossa esitetdan poistettavat
tyodkalutiedot.

» Aloita poisto ohjelmanappéaimella ALOITA: TNC nayttaa
ponnahdusikkunassa poistotoimenpiteiden tilaa

» Lopeta poisto ohjelmanappéaimella LOPETA tai END-nappaimella

B TNC poistaa kaiki valittujen tydkalujen tiedot.
E> Varmista, ettet enaa tarvitse tyokalutietoja, silla
toimintoa ei voi kumota.
B Tyokalutietoja ei voi poistaa niista tydkaluista,
jotka ovat viela tallennettuna paikkataulukossa.
Poista seuraavaksi tyokalu makasiinista.
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Kaytettavissa olevat tyokalutyypit

Tyokalunhallinta antaa kayttoon erilaisia tyokalutyyppeja
kuvakkeella: Seuraavat tyokalutyypit ovat kaytettdvissa:

Kuvake Tyokalun tyyppi

Maarittelematon,****

Tyokalunhallinta (optio #93)

Jyrsintatyokalu,JYRSIN

Pora,DRILL

Kierretappi, TAP

Keskiopora,CENT

Sorvaustyokalu, TURN

Kosketusjarjestelmd, TCHP

Kalvain,REAM

Kartioupotin,CSINK

Tasopotin(TSINK), TSINK

-
s

Valjennystyokalu,BOR

Takaupotustyokalu,BAKBOR

Kierrejyrsin,GF

Kierrejyrsin upot.viisteella, GSF

Kierrejyrsin yksittdisteralla,EP

& @

Kierrejyrsin kaantoteralla,WSP

'E Reikakierrejyrsin,BGF
e Ympyrikierrejyrsin,ZBGF
cr-H
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.4 Tyokalunhallinta (optio #93)

Kuvake Tyokalun tyyppi

?}"— Rouhintajyrsin (MILL_R),MILL_R

H Silitysjyrsin (MILL_R),MILL_R

EE Rouhinta/viimeistelyjyrsin,MILL_RF

H Taskun silitysjyrsin (MILL_FD),MILL_FD
H Sivun silitysjyrsin (MILL_FS),MILL_FS
@ Otsajyrsin,MILL_FACE
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Tyokalunhallinta (optio #93)

Tyokalutietojen tuonti ja vienti

Tyokalutietojen tuonti

Taman toiminnon avulla voidaan tuoda yksinkertaisella tavalla
tyokalutietoja, jotka on esim. mitattu ulkoisessa esiasetuslaitteessa.
Tuotavan tiedoston on oltava CSV-formaatin (comma separated
value) mukainen. CSV-tiedostoformaatti kuvaa tekstitiedostojen
rakennetta yksinkertaisesti struktiroitujen tietojen vaihtoa varten.
Sen mukaan tuontitiedoston tulee olla seuraavan rakenteen
mukainen:

B Rivi 1: Ensimmaisella rivilla maaritelldadn sarakkeiden nimet,
mihin myéhemmilla riveilla maaritellyt tiedot tulee sijoittaa.
Sarakkeiden nimet erotellaan pilkulla.

B Muut rivit: Kaikki muut rivit sisaltavat tietoja, jotka haluat tuoda
tydkalutaulukkoon. Tietojen jarjestyksen tulee sopia rivilla 1
olevien sarakenimien jarjestykseen. Tiedot erotetaan pilkulla,
desimaaliluvut merkitaan desimaalipisteella.

Toteuta tuonti seuraavalla tavalla:

» Tuotavan tydkalutaulukon kopiointi TNC:n kiintolevylla olevaan
hakemistoon TNC:\system\tooltab

» Laajennetun tydkaluhallinnan aloitus

> Valitse tydkalunhallinnassa ohjelmanappain TYOKALUN TUONTI:
TNC nayttdd ponnahdusikkunan CSV-tiedostoilla, jotka ovat
tallennettuina hakemistossa TNC:\system\tooltab

» Valitse tuotava tiedosto nuolindppaimilla tai hiiren
avulla, vahvista painamalla ENT-ndppéinta: TNC nayttaa
ponnahdusikkunassa CSV-tiedoston sisaltoa

» Kaynnista tuonti ohjelmanappaimella ALOITA.

hakemistossa TNC:\system\tooltab.

®  Kun tuodaan tyokalutietoja tydkaluille, joiden
numerot ovat paikkataulukossa, TNC antaa
virheilmoituksen. Silloin voit padattaa, ohitatko
taman tietueen vai haluatko lisata uuden tyokalun.
TNC lisda uuden tyokalun tyokalutaulukon
ensimmaiselle riville.

E> ® Tuotavan CSV-tiedoston on oltava tallennettuna

B Jos tyOkalutietojen tuonnissa CSV-tiedosto saa
sisaltaa ylimaaraisia ohjaukselle tuntemattomia
taulukkoriveja, tuonnin yhteydessa annetaan
ilmoitus tuntemattomista sarakkeista ja neuvotaan
olemaan vastaanottamatta naita arvoja,

B Katso, ettd sarakkeiden nimet on maaritelty
oikein.
Lisatietoja: Tyokalutietojen sisaansyotto
taulukkoon, Sivu 180

B Voit tuoda taukukkoon haluamasi tyokalutiedot,
tydkalutaulukon kaikissa sarakkeissa ei tarvitse
olla tietueita (tai tietoja).

B Sarakenimien jarjestys voi olla mielivaltainen,
tosin tiedot tulee maaritella niiden mukaisessa
jarjestyksessa.
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.4 Tyokalunhallinta (optio #93)

Esimerkinomainen tuontitiedosto:

T,L,R,DL,DR Rivi 1 sarakenimilla

4,125.995,7.995,0,0 Rivi 2 tyokalutiedoilla
9,25.06,12.01,0,0 Rivi 3 tyokalutiedoilla
28,196.981,35,0,0 Rivi 4 tyokalutiedoilla

Tyokalutietojen vienti

Taman toiminnon avulla voidaan vieda (lahettaa) yksinkertaisella
tavalla tydkalutietoja, jotka luetaan esim. CAM-jarjestelman
tyokalutietopankissa. TNC tallentaa vietavat tiedostot CSV-
formaattiin (comma separated value). CSV-tiedostoformaatti kuvaa
tekstitiedostojen rakennetta yksinkertaisesti struktiroitujen tietojen
vaihtoa varten. Vientitiedoston rakenne on seuraava:

B Rivi 1: Ensimmaiselle riville TNC tallentaa kaikki tydkalutietoja
maarittelevien sarakkeiden nimet. Sarakkeiden nimet erotellaan
pilkulla.

B Muut rivit: Kaikki muut rivit sisaltavat vietavien tyokalujen
tietoja. Tietojen jarjestys sovitetaan rivilla 1 olevien sarakenimien
mukaan. Tiedot erotetaan pilkulla, desimaaliluvut TNC kirjoittaa
desimaalipisteella.

Toteuta vienti seuraavalla tavalla:

» Merkitse vietavat tiedot tydkalunhallinnassa nuolindppainten tai
hiiren avulla.

> Valitse ohjelmanappain TYOKALUN VIENTI, jolloin TNC nayttaa
ponnahdusikkunaa: Sy6ta sisadn CSV-tiedostojen nimet,
vahvista ENT-ndppaimella

» Kaynnista vienti ohjelmanadppéimellda ALOITA: TNC nayttaa
ponnahdusikkunassa vientitoimenpiteiden tilaa

» Lopeta vienti ohjelmandppaimelld LOPETA tai END-ndppaimella

TNC tallentaa vietdvan CSV-tiedoston paasaantodisesti
hakemistoon TNC:\system\tooltab.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.1 Tyokalun liikkeet

6.1 Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

Tydkappaleen muoto koostuu yleensa useammista
muotoelementeista kuten suorista ja kaarista. Ratatoiminnoilla
ohjelmoidaan tyokalun liikkkeet suorille ja kaarille.

Vapaa muodonohjelmointi FK

Jos kéaytettavissa ei ole NC-sdantdjen mukaisesti mitoitettua vi
tyOkappaleen piirustusta ja mittamaarittelyt ovat puutteelliset NC-
ohjelman laatimiseksi, voidaan tyokappaleen muoto ohjelmoida
vapaalla muodon ohjelmoinnilla. TNC laskee maéarittelymitat.

Myds FK-ohjelmoinnissa tydkalun liikkeet ohjelmoidaan suorille ja
kaarille.

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

B koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
Syottoa

B tyokalun ratakayttaytymista
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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.

Lisatietoja: Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot,
Sivu 281

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.

Lisatietoja: Ohjelmointi: Q-parametri, Sivu 301
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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
maaritelladn muotoelementin loppupisteen koordinaatit piirustuksen
mukaisesti. Ndiden koordinaattimaarittelyjen, tyokalutietojen

ja sadekorjausten perusteella TNC laskee tydkalun todellisen
liikeradan.

TNC liikuttaa samanaikaisesti kaikkia koneen akseleita, jotka on
ohjelmoitu ratatoiminnon NC-lauseessa.

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet

NC-lause siséltaa yhden koordinaattimaarittelyn: TNC siirtaa 7 A
tydkalua samanaikaisesti ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen liike toteutetaan siirtamalla joko
tydkalua tai koneen pdytaa, johon tyokappale on kiinnitetty.
Rataliikkeet ohjelmoidaan ajattelemalla asiaa niin, etta tydkalu
likkuu poydan pysyessa paikallaan.

Esimerkki:
N50 GOO X+100 *
N50 Lausenumero
GO0 Ratatoiminto "Suora pikaliikkeella"
X+100 Loppupisteen koordinaatit

Tyokalu pysyy samoissa Y- ja Z-koordinaateissa ja liikkuu asemaan
X=100.

Liikkeet paatasoissa
NC-lause siséltaa kaksi koordinaattimaarittelya: TNC siirtad tyokalua
ohjelmoidussa tasossa.
Esimerkki
N50 GOO X+70 Y+50 *

Tyokalu pysyy samassa Z-koordinaattiasemassa ja siirtyy XY-tasossa 50
asemaan
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Ratatoimintojen perusteet 6.2

Kolmiulotteinen liike

NC-lause siséltdaa kolme koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyodkalua tila-avaruudessa ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki
N50 GO1 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 seké I ja J.

Ympyréankaarien ratatoiminnoilla ohjelmoidaan ympyra paatasossa.

Paataso maaritellaan tyokalukutsun T avulla asettamalla kara-akseli:
Kara-akseli Paataso

(G17) XY, myds UV, XV, UY

(G18) ZX, myds WU, ZU, WX

(G19) YZ, myds VW, YW, VZ

Ympyrat, jotka eivat ole paatason suuntaisia,

E> ohjelmoidaan my&s toiminnolla "Koneistustason
kaanto" tai Q-parametreilla. Lisatietoja: Tyokierto-
ohjelmoinnin kayttdjakasikirjaLisatietoja: Periaate ja
toiminnan yleiskuvaus, Sivu 302

Kiertosuunta DR ympyrankaariliikkeissa

Ympyrankaarille ilman tangentiaalista lityntaa toiseen muotoon
maaritellaan kiertosuunta seuraavasti:

Kierto myotapaivaan: G02/G12
Kierto vastapaivaan: G03/G13
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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.

Lisatietoja: Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit, Sivu 228

Esipaikoitus

' Huomaa térmaysvaara!

Paikoita tydkalu koneistusohjelman alussa niin, etta
] valtetaan tyokalun tai tydkappaleen vahingot.

216
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Muotoon ajo ja muodon jatto

6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Lahtopiste ja loppupiste

Tyokalu ajaa alkupisteesta ensimmaiseen muotopisteeseen.
Alkupisteen vaatimukset:

B Ohjelmoitu ilman sddekorjausta

®  Muotoonajo mahdollinen térmaamatta

B | dhelld ensimmaistd muotopistetta

Esimerkki kuvassa oikealla:
Jos sijoitat alkupisteen tummanharmaalle alueelle, niin muoto
vahingoittuu ajettaessa ensimmaiseen muotopisteeseen.

Esnsimmainen muotopiste

Tyokalun liikke ensimmaiseen muotopisteeseen ohjelmoidaan
sadekorjauksella.

Ajo alkupisteeseen karan akselilla

Ajettaessa alkupisteeseen on tyokalu ajettava karan akselin
suunnassa tyoskentelykorkeudelle. Jos on olemassa tdrmaysvaara,
aja karan akseli erikseen alkupisteeseen.

NC-lauseet
N40 GO0 Z-10 *
N30 GO1 X+20 Y+30 G41 F350*
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Loppupiste

Vaatimuksen loppupisteen valinnalle:

®  Muotoonajo mahdollinen térmaamatta
B | dhelld viimeistd muotopistetta

B Muodon vahingoittumisen eliminointi: Loppupisteen
ihanteellinen sijaintipaikka on viimeisen muotoelementin
koneistuksen tydkalun radan jatkeella.

Esimerkki kuvassa oikealla:
Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle, niin muoto
vahingoittuu ajettaessa loppupisteeseen.

Poistuminen loppupisteesta karan akselin suunnassa:
Poistuttaessa loppupisteesta ohjelmoidaan karan akseli erikseen.

NC-lauseet
N50 GO1 G40 X+60 Y+70 F700*
N60 GO0 Z+250 *

0

————————

-
D 4/

Sy
RN

1§
g

Yhteinen lahto- ja loppupiste

Yhteiselle 1aht6- ja loppupisteelle ei ohjelmoida lainkaan
sadekorjausta.

Muodon vahingoittumisen eliminointi: Alkupisteen ihanteellinen
sijaintipaikka on tyokalun ratojen jatkeilla koneistettaessa
ensimmainen ja viimeinen muotolementti.

Esimerkki kuvassa oikealla:

Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle, niin muoto
vahingoittuu muotoon saapumisen tai poistumisen yhteydessa.
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Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

Tangentiaalinen muotoon ajo ja muodon jatto

Koodilla G26 (kuva keskella oikealla) voit ajaa tangentiaalisesti YA
tydkappaleeseen ja koodilla G27 (kuva alhaalla oikealla) voit poistua
poistua tangentiaalisesti tydkappaleesta. Nain valtat jyrsinterien

jattamat jaljet. T T

()
o t——

@ 4 — - — <ttt —-
D X
vi
(—
: !
; ,*
G41
R\ ®.¢f‘§9 —
@ £ 45 X
G40

Lahto- ja loppupiste
Lahto- ja loppupisteet sijaitsevat ensimmaisen tai viimeisen

muotopisteen lahellad tyokappaleen ulkopuolella ja ohjelmoidaan
ilman sadekorjausta.

Ajo muotoon

» Maarittele koodiG26 sen lauseen jalkeen, jossa ensimmainen
muotopiste on ohjelmoitu: se on ensimmainen lause
sadekorjauksella G41/G42

Muodon jatto

» Maarittele koodi G27 sen lauseen jalkeen, jossa viimeinen
muotopiste on ohjelmoitu: se on viimeinen lause
sadekorjauksella G41/G42

Koodien G26 ja G27 sade on valittava niin, ettd TNC

E> voi toteuttaa kaarevan tyokalun radan alkupisteen
ja ensimmaisen muotopisteen seka viimeisen
muotpisteen ja loppupisteen valilla.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

NC-esimerkkilauseet

Yleiskuvaus: Ratamuodot muotoon ajolle ja muodon
jatolle

Toiminnot APPR (engl. approach = saapuminen) ja DEP (engl.
departure = lahteminen) aktivoidaan aktivoidaan nappaimella

APPR/DEP. Sen jalkeen voit valita seuraavat ratamuodot
ohjelmanappainten avulla:

Muotoon Jatto Toiminto

(saapuminen)

Suora tangentiaalisella litynnalla

Suora kohtisuoraan muotopisteeseen

Ympyrarata tangentiaalisella
litynnalla

Ympyrérata tangentiaalisella
litynmalla muotoon, ajo ja jattd
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 talléin muotoon
tangentiaalista ympyréarataa pitkin. Kayta talléin toimintoja APPR CT
tai DEP CT.
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Muotoon ajo ja muodon jatto

Tarkeat pisteet muotoon ajossa ja muodon jatossa

6.3

®m Alkupiste Pg
Taméa asema ohjelmoidaan heti APPR-lauseen jalkeen.

Pg sijaitsee muodon ulkopuolella ja siihen ajetaan ilman e

sadekorjausta (G40).
B Apupiste Py

Al

a

apupisteen Ppkautta, jonka TNC laskee maariteltyjen APPR-
ja DEP-lauseiden perusteella. TNC ajaa hetkellisasemasta

/
Muotoon ajo ja muodon jattd tapahtuu rataliikkeena l

|
P RL i

P
.$.

nopeudella. Jos olet ohjelmoinut GOO (paikoituspikaliikkeelld)
saapumistoimintoa edeltdvassa paikoituslauseessa, silloin TNC
ajaa myods apupisteeseen Py pikaliikkeella

apupisteeseen Py viimeksi ohjelmoidun sydttdarvon g ,/3 P,RL

B Ensimmainen muotopiste Paja viimeinen muotopiste Pg
Ensimmainen muotopiste Ppohjelmoidaan APPR-lauseessa,
viimeinen muotopiste Pg halutulla ratatoiminnolla. Jos APPR-
lause sisaltdd myds Z-koordinaatin, TNC ajaa tydkalun ensin
koneistustasossa muotopisteeseen Pa.

B |oppupiste Py
Piste Pysijaitsee muodon ulkopuolella ja se maaraytyy DEP-

lauseen maarittelyn mukaan. Jos DEP-lause siséaltaa myos
Z-koordinaatin, TNC ajaa tytkalun ensin koneistustasossa
loppupisteeseen Py.

Lyhyt kuvaus Merkitys

APPR engl. APPRoach = Saapuminen
DEP engl. DEParture = Poistuminen

L engl. Line = Suora

Cc engl. Circle = Ympyréa

T Tangentiaalinen (tasainen, sivuava)
N Normaali (kohtisuora)

Paikoitusliikkeessa hetkellisasemasta apupisteeseen
Py TNC ei tarkasta ohjelmoidun muodon

vahingoittumista. Tee tarkastus testausgrafiikalla!
ToimintojenAPPR LT, APPR LN ja APPR CT

yhteydessa TNC ajaa hetkellisasemasta
apupisteeseen Py viimeksi ohjelmoidulla
syoOttdarvolla/pikaliikkeelld. Toiminnon APPR LCT
yhteydessa TNC ajaa apupisteeseen Py kayttaen

APPR-lauseessa ohjelmoitua syottdarvoa. 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 sadekorjauksen

automaattisestil

Kun ohjelmoit APPR LN tai APPR CT sekéa G40,
ohjaus pysayttaa koneistuksen/simulaation
virheilmoituksella.

Tama menettely poikkeaa ohjauksella iTNC 530!
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Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella

liitynnalla: APPR LT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestd Pg apupisteeseen Y

Py. Siitd edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen Pp 357

suoraviivaisesti ja tangentiaalisesti muotoon yhtyen. Apupiste Py

on etaisyydelld LEN ensimmaisestda muotopisteesta Pa.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LT 101

» Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit

» LEN: Apupisteen Py etdisyys ensimmaiseen
muotopisteeseen Pa 20 35 40

» Séadekorjaus G41/G42 koneistukselle

R0=G40; RL=G41; RR=G42

NC-esimerkkilauseet

Suoraviivainen muotoon ajo kohtisuorasti
ensimmaiseen muotopisteeseen: APPR LN

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella nappaimella APPR DEP ja
ohjelmanappaimelld APPR LN

» Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit

» Pituus: Maarittele apupisteen etaisyys Py. LENLEN
aina positiivisena.
» Séadekorjaus G41/G42 koneistukselle

NC-esimerkkilauseet
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: APPR CT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteesta Pg apupisteeseen
Py. Siitd edelleen jatketaan ympyrékaaren mukaista rataa, joka
yhtyy tangentiaalisesti enimmaiseen muotopisteeseen PA.
Ympyrarata pisteesta Py pisteeseen Py asetetaan sateen R ja

keskipistekulman CCA avulla. Kiertosuunta ympyraradalla maaraytyy
ensimmaisen muotoelementin kulkusuunnan mukaan.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella
APPR CT

APPR CT » Ensimmaisen muotopisteen Pa koordinaatit

Q¥

=
X

» Ympyraradan sade R
= Muotoon ajo tydkappaleen sivupintaan, mika RO=G40; RL=G41; RR=G42
maaritelladn sadekorjauksen avulla: Syota
sisdan positiivinen R
B Muodon jattd tydkappaleen sivupinnasta: Syota
sisdan negatiivinen R.
» Ympyraradan keskipistekulma CCA
B CCA maaritelldaan aina vain positiivisena.
B Maksimi sisaansyottoarvo 360°
» Sadekorjaus G41/G42 koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Ajo pisteeseen PS ilman sadekorjausta
N80 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 G42 F100 PA sédekorjauksella G42, sade R=10
N90 GO1 X+20 Y+35 Ensimmaisen muotoelementin loppupiste
N100 GO1 ... Seuraava muotoelementti
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Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa

tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja tulosuoraan:

APPR LCT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestd Pg apupisteeseen
Py. Siité edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista rataa
ensimmaiseen muotopisteeseen Pa. APPR-lauseessa

ohjelmoitu syéttdarvo on voimassa koko matkan, jonka TNC ajaa
lahestymislauseessa (liike Pg— Pa).

Jos olet maaritellyt lahestymislauseessa kaikki kolme paaakselia X,

Y ja Z, niin TNC ajaa ennen APPR-lausetta maaritellystd asemasta
kaikilla kolmella akselilla samanaikaisesti apupisteeseen PH ja sen
jalkeen pisteesta Py pisteeseen PA vain koneistustasossa. Sen

jalkeen TNC silittda taskun pohjan pisteesta Py pisteeseen P vain
koneistustasossa.

Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3
Yi
35
g
Py (“
20 RR
10 2 | 4/’:" :
. » a4 po
\ )\g/_/‘f F?O
7 N\ “o Py .
'@ | RR ;
! 10 20 40

Ympyréarata yhtyy tangentiaalisesti seka suoraan Pg - Py

ettd ensimmaiseen muotoelementtiin. Nain se maaraytyy
yksiselitteisesti sateen R avulla.

Huomaa, ettd vanhemmat ohjelmat on tarvittaessa
mukautettava.

Ympyrérata liittyy tangentiaalisesti seka suoraan Pg — Py

ettd ensimmaiseen muotoelementtiin. Nain se maaraytyy
yksiselitteisesti sateen R avulla.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LCT

APPR LoT » Ensimmaisen muotopisteen Pa koordinaatit

Y » Ympyrédradan séde R. Méérittele R positiivisena
» Sadekorjaus G41/G42 koneistukselle

NC-esimerkkilauseet
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3
N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100
N90 GO1 X+20 Y+35

N100 GO1 ... Seuraava muotoelementti
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Ajo pisteeseen PS ilman sadekorjausta
PA sadekorjauksella G42, sade R=10

Ensimmaisen muotoelementin loppupiste
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Muodon jatto suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: DEP LT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteesta Pg vi
loppupisteeseen Py. Suora sijaitsee viimeisen muotoelementin

jatkeena. Py sijaitsee etdisyydelld LEN pisteesta Pg. AR
» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen P ja
sadekorjauksen avulla. 20 I Pe
» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanéappaimella © i Rl
DEP LT. i
bEP LT » LEN: Syo6ta sisdén loppupisteen Py etéisyys i
: viimeisestd muotopisteesta Pg N =
X
R0=G40; RL=G41; RR=G42
NC-esimerkkilauseet
N20 GO1 Y+20 G42 F100 Viimeinen muotoelementti: PE séadekorjauksella
N30 DEP LT LEN12.5 F100 Muodon jatto liikepituudella LEN=12,5 mnm
N40 GO0 Z+100 M2 Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
Suoraviivainen muodon jatto kohtisuorasti
viimeisesta muotopisteesta: DEP LN
TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti viimeisestd muotopisteesta vi
Pe loppupisteeseen Py. Suora ldhtee kohtisuorasti viimeisesta ,
muotopisteestd Pg. Pisteen Py ja pisteen Pg vélinen etéisyys on RR&
LEN + tyokalun sade. :(N)
» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pk ja 20 - << P,
sadekorjauksen avulla. ) 7 RR
» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella
DEP LN
DEP LN » LEN: Syotéa sisaan loppupisteen Py etéisyys N -
4 Tarkeaa: annaLEN positiivisena arvona. X
R0=G40; RL=G41; RR=G42
NC-esimerkkilauseet
N20 GO1 Y+20 G42 F100 Viimeinen muotoelementti: PE sadekorjauksella
N30 DEP LN LEN+20 F100 Ajo pois etaisyydelle LEN = 20 mm kohtisuorasti muodosta
N40 GO0 Z+100 M2 Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

Muodon jatté ympyrakaaren mukaista rataa

tangentiaalisella liitynnalla: DEP CT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisestad muotopisteesta Pg

loppupisteeseen PyN. Ympyrarata liittyy tangentiaalisesti vimeiseen

muotoelementtiin.

» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja
sadekorjauksen avulla.

» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella
DEP CT

oEP or » Ympyraradan keskipistekulma CCA
0

» Ympyraradan sade R

m Tyokalun tulee irtautua tyokappaleesta sille
puolen, joka on asetettu sadekorjauksella:
Maérittele R positiivisena.

B Tyokalun tulee irtautua tyokappaleesta
vastakkaiselle puolen, kuin mikad on asetettu
sadekorjauksella: Maarittele R negatiivisena.

NC-esimerkkilauseet
N20 GO1 Y+20 G42 F100
N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100
N40 GO0 Z+100 M2

Muodon jatté ympyrakaaren mukaista rataa

tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja tulosuoraan:

DEP LCT

TNC ajaa tyokalun ympyrankaaren mukaista rataa viimeisesta
muotopisteesta Pg apupisteeseen Py. Siitd edelleen jatketaan

suoraviivaisesti loppupisteeseen Py. Viimeisen muotoelementin

ja pisteesta Py pisteeseen Py kulkevan suoran valisséd 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 ohjelmanéappaimella
DEP LCT

DEP LCT

N0

> Syota sisdan loppupisteen Py koordinaatit

» Ympyraradan sade R. Maarittele R positiivisena

NC-esimerkkilauseet
N20 GO1 Y+20 G42 F100
N30 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
N40 GO0 Z+100 M2
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R0=G40; RL=G41; RR=G42

Viimeinen muotoelementti: PE sadekorjauksella
Keskipistekulma = 180°, Ympyraradan sade = 8 mm

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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R0=G40; RL=G41; RR=G42

Viimeinen muotoelementti: PE sadekorjauksella
Koordinaatit PN, ympyraradan sade = 8 mm

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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6.4

6.4

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Rataliikkeet - suorakulmaiset
koordinaatit

Ratatoimintonappain Toiminto Tyokalun liike Tarvittavat Sivu
sisdansyotot
Suora L Suora Suoran loppupisteen 229
engl.: Line koordinaatit
GO0 ja GO1
o Viiste: CHF Viiste kahden suoran Viisteen pituus 230
engl.: CHamFer valissa
G24
Ympyréan keskipiste Ei mitaan Ympyrakeskipisteen tai 232
CC; napapisteen koordinaatit
engl.: Circle Center
ljaJ
c_p Ympyrankaari C Ympyrarata Ympyrakeskipisteen 233
engl.: Circle keskipisteen CC ympari koordinaatit,
G02 ja GO3 kaaren loppupisteeseen  kiertosuunta
cr Ympyrankaari CR Ympyrarata maaratylla Ympyréakaaren 234
engl.: Circle by sateella loppupisteen
Radius koordinaatit, ympyran
GO5 séde, kiertosuunta
o p Ympyrankaari CT Ympyrarata Ympyraradan 236
engl.: Circle tangentiaalisella loppupisteen
Tangential litynnalla edeltavaan koordinaatit
G06 ja seuraavaan
muotoelementtiin
D o Nurkan pyoristys Ympyrarata Pyoristyssade R 231
RND tangentiaalisella
engl.: RouNDing of litynnalla edeltavaan
Corner ja seuraavaan
G25 muotoelementtiin
Vapaa muodon Suora tai ympyrarata "Ratatoiminnot — Vapaa 250

ohjelmointi FK FK

Ratatoimintojen ohjelmointi

halutulla liitynnalla
edeltavaan
muotoelementtiin

Ratatoiminnot voidaan ohjelmoida kdytannollisesti harmaiden
ratatoimintondppainten avulla. Sen jalkeen TNC kysyy dialogin
edetessa muita tarvittavia tietoja.

=

228

Jos syota DIN/ISO-toiminnot liitetylla USB-
nappaimistolla, huomioi, etta isot kirjaimet ovat

Lauseen alussa ohjaus kirjoittaa automaattisesti isot

muodon ohjelmointi FK
" Sivu 247
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Suora pikaliikkeella GO0 tai Suora syottoarvolla F

Go01
TNC ajga tyokalun suorgviivaisesti hgtkellisasemasta suoran vi
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.
» Paina ndppainta L ohjelmalauseen avaamiseksi 40 -
suoran pikaliiketta varten © .
» Vaihda vasemmalle osoittavalla nuolindppaimella G- \M\
toimintojen sisaansyottdalueelle ° )
» Valitse ohjelmanéappain GO0 pikaliiketta varten ]
» Suoran loppupisteen koordinaatit, mikali tarpeen
> Sadekorjaus G40/G41/G42 > -
» Syottoarvo F 10 20— X
» Lisatoiminto M 60
Pikaliike

Voit avata suoran pikaliikelauseen (GO0-lause) myds L-nappaimella:

» Paina ndppainta L ohjelmalauseen avaamiseksi suoran
pikaliiketta varten

» Vaihda vasemmalle osoittavalla nuolindppaimella G-toimintojen
sisdansyottdalueelle

» Valitse ohjelmanappéain GO0 pikaliiketta varten
NC-esimerkkilauseet

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *

N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Hetkellisaseman talteenotto

Voit muodostaa suoran lauseen (GO1 -lause) myds nappaimella
"HETKELLISASEMAN TALLENNUS":

> Aja tyokalu kasikayttotavalla siihen asemaan, joka otetaan
talteen

» Vaihda nayttd ohjelmoinnin kayttotavalle
» Valitse ohjelmalause, jonka jalkeen suoran lause lisataan

» Paina nappainta :

- Pai appaintd HETKELLISASEMAN TALLENNUS
TNC muodostaa suoran 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, Y A
voidaan varustaa viisteella.

koordinaatit siinad tasossa, jossa viiste toteutetaan.

®  Talldin ohjelmoit ennen G24 -lausetta ja sen jalkeen molemmat
-
® Sadekorjauksen tulee olla sama ennen G24-lausetta ja sen ol = -
jalkeen. 30 -

® Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla
> Viisteosuus: Viisteen pituus, mikali tarpeen:
» Syottoarvo F (vaikuttaa vain G24-lauseessa)

Ja\\
NC-esimerkkilauseet \\?

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 * !
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

E> Al aloita muotoa G24-lauseella.
Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.
Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltaavan
nurkkapisteeseen.

40

G24 -lauseessa ohjelmoitu syottdarvo vaikuttaa
vain kyseisessa CHF-lauseessa. Sen jalkeen on taas
ennen G24 -lausetta ohjelmoitu syottdarvo voimassa.

230
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Nurkan pyoristys G25

Toiminto G25 pyoristdd muodon nurkan.

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka
littyy tangentiaalisesti sekad edeltdvaan etta seuraavaan
muotoelementtiin.

Pyéristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tydkalulla
» Pyoristyssade: Kaaren sade, mikali tarpeen:
» Syottoarvo F (vaikuttaa vain G25 -lauseessa)

NC-esimerkkilauseet
N50 GO1 X+10 Y+40 G41 F300 M3*
N60 GO1 X+40 Y+25*
N70 G25 R5 F100*
N80 GO1 X+10 Y+5*

Sekéa edeltavan ettd seuraavan muotoelementin
E> tulee sisaltaa koordinaatit siind tasossa, jossa
nurkan pyoristys toteutetaan. Jos koneistat muodon
ilman sadekorjausta, silloin taytyy ohjelmoida
koneistustason molemmat koordinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

Ein im G25-lauseessa ohjelmoitu syottdarvo vaikuttaa
vain kyseisessa G25-lauseessa. Sen jalkeen on

taas ennen RNDG25-lausetta ohjelmoitu syottdarvo
voimassa.

G25-lausetta voidaan kayttéad myds pehmeéan
muotoonajon yhteydessa.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Ympyrakeskipiste I, J
Ympyrakeskipiste maaritelldan ympyraradalle, joka ohjelmoidaan
toiminnoilla G02, GO3 tai GO5. Sita varten

B syQOta sisaan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit
koneistustasossa tai

B tallenna viimeksi ohjelmoitu asema tai

B (Ota koordinaatit vastaan nappaimella HETKELLISASEMAN
TALLENNUS

» Ympyran keskipisteen ohjelmointi: Paina ndppéainta
SPEC FCT.

Valitse ohjelmanadppain OHJELMATOIMINNOT.
Valitse ohjelmanappain DIN/ISO.

Valitse ohjelmanéappain | tai J.

Syo6ta sisdan napapisteen suorakulmaiset
koordinaatit tai ota talteen viimeksi ohjelmoitu
asema: G29 sisdaansyottoa

vV v.vy

NC-esimerkkilauseet
N50 1+25 J+25 *

tai
N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Ohjelmarivit 10 ja 20 eivat perustu kuvaan.

Voimassaolo

Ympyrakeskipiste on voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
ympyrakeskipisteen.

Ympyrakeskipisteen inkrementaalinen maarittely

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti méaaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tydkaluasemaan.

Osoitteilla | ja J 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 I, J, ennenkuin ohjelmoit Y A
ympyraradan. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu
tydkaluasema on ympyraradan alkupiste.

Kiertosuunta
® Vastapaivaan: G02
® Vastapaivaan: GO3

B |lman suunnan maarittelyd: GO5 TNC ajaa ympyradradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

» Tydkalun ajo ympyraradan alkupisteeseen
» Koordinaattien sisaansyotto ympyran

keskipisteelle

> Syota sisdan ympyrankaaren loppupisteen
koordinaatit, mikali tarpeen:

» Syottoarvo F
» Lisatoiminto M Y A

koneistustasossa. Jos ohjelmoit ympyroita, jotka
eivat sijaitse aktiivisessa koneistustasossa, esim.G2
Z... X... tyokaluakselilla Z ja suoritat pyérinnan
samanaikaisesti tdman liikkkeen kanssa, talldéin TNC
ajaa tilaympyraa, siis yhta ympyraa kolmella akselilla
(optio #8).

E> TNC ajaa ympyrélikkkeet normaalisti aktiivisessa

NC-esimerkkilauseet
N50 1+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Taysiympyra
Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle.

Ympyraliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava
ympyraradalla.

Suurin sallittu sisdansyoéttotlaranssi on 0.016 mm.
Sisdansyottotoleranssi asetetaan koneparametrissa
circleDeviation (nro 200901).

Pienin mahdollinen ympyrankaari, jonka TNC voi
likkua: 0.016 mm.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Ympyrarata G02/G03/G05 kiintealla sateella

Tyokalu liikkuu ympyrérataa, jonka sade on R.

Kiertosuunta

® Vastapaivaan: GO2

® Vastapaivaan: GO3

B |lman suunnan maarittelyad: GO5 TNC ajaa ympyraradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

» Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit

» Sade R Huomautus: Etumerkki maaraa
ympyrakaaren suuruuden!

» Lisdatoiminto M
» Syottoarvo F

Taysiympyra

Taysiympyralle ohjelmoidaan kaksi ympyralausetta peréajalkeen:
Ensimmaisen puolikaaren loppupiste on toisen alkupiste. Toisen
puolikaaren loppupiste on ensimmaisen alkupiste.
Keskipistekulma CCA ja ympyréakaaren 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

.. . . W
Sateen etumerkki on negatiivinen R<0 >

Kiertosuunnalla maarataan, onko kysessa ulkpuolinen (kupera) vai
sisapuolinen (kovera) kaari:

Kupera: Kiertosuunta G02 (sadekorjauksella G41) N
Kovera: Kiertosuunta GO3 (sadekorjauksella G41) t

<Y

40 70

Ympyrakaaren alku- ja loppupisteen etaisyys ei saa
olla suurempi ympyran halkaisija.

Suurin sallittu séde on 99,9999 m.
Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

NC-esimerkkilauseet

—+

ai

ai

—+

ai

—
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Ympyrarata G06 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 *&
ohjelmoidaan suoraan ennen G06 -lausetta. Sitd varten tarvitaan 25 b §
vahintaan kaksi paikoituslausetta 20

e » Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit, mikali
tarpeen:

1B
» Syottoarvo F

» Lisatoiminto M 25 45

NC-esimerkkilauseet
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO1 Y+0 *

G06 -lauseen ja edeltdvdn muotoelementin tulee
molempien siséltda koordinaatit siina tasossa, jossa
ympyrakaari toteutetaan!
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Esimerkki: Karteesinen suora liike ja viiste
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Esimerkki: Karteesinen ympyrankaariliike

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

N
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Esimerkki: Karteesinen taysiympyra
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Yleiskuvaus

Polaarikoordinaateilla asetetaan paikoitusasema kulman H ja
etaisyyden R avulla maaritellyn napapisteen I, J suhteen.

Polaarikoordinaattien kaytté on hyodyllinen:
B paikoituksissa ympyrakaarelle
B Tyokappaleen piirustukset kulmamitoituksilla, esim. reikdympyrat

Ratatoimintojen yleiskuvaus napakoordinaateilla

Ratatoimintonappain Tyokalun liike Tarvittavat sisdansyotot Sivu
+ @ Suora Polaarl_sade, Suoran_ 241
loppupisteen polaarikulma

+ @ Ympyrarata keskipisteen/ Ympyran loppupisteen 242
napapisteen ympari kaaren napakulma
loppupisteeseen

+ @ Ympyrarata vastaten aktiivista Ympyrankaaren loppupisteen 242
kiertosuuntaa polaarikulma

+ @ Ympyrarata tangentiaalisella Polaarisade, Ympyran 242
litynnalla edelliseen loppupisteen polaarikulma
muotoelementtiin
Suoraviivaisesti paallekkaiset Napasade, Ympyran 243

o)+ [P ]

240

ympyraradat
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Rataliikkeet

Polaarikoordinaattien origo: Napa |, J

Napapiste (I, J) voidaan asettaa missa tahansa koneistusohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelya polaarikoordinaateilla.
Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen ohjelmoinnissa.

SPEC
FCT

» Napapisteen ohjelmointi: Paina nappainta SPEC
FCT.

Valitse ohjelmanappain OHJELMATOIMINNOT
Valitse ohjelmanappain DIN/ISO
Valitse ohjelmanappain | tai J

v vyYvyy

Koordinaatit: Syota sisdan napapisteen
suorakulmaiset koordinaatit tai ota talteen viimeksi
ohjelmoitu asema: G29. Maarittele napapiste
ennen polaaristen koordinaattien ohjelmointia.
Maérittele napapiste vain suorakulmaisessa
koordinaatistossa. Napapiste on voimassa niin
kauan, kunnes uusi napapiste maaritellaan.

NC-esimerkkilauseet
N120 1+45 J+45 *

Suora pikaliikkeella GO0 Suora syottoarvolla F G11

Tyokalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

i3

» NapakoordinaattisadeR: Sy6ta siséddn suoran
loppupisteen etdisyys napapisteeseen CC

» Napakoordinaattikulma H: Suoran loppupisteen
kulma-asema valilla -360° ja +360°

Osoitteen H etumerkki maéaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

®m Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen R suhteen
vastapaivadinen: H>0

® Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen R suhteen
myo6tapaivainen: H<0

NC-esimerkkilauseet
N120 1+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *
N160 G90 H+180 *
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Ympyrarata G12/G13/G15 napapisteen |, J ympari

Polaarikoordinaattisade R on samalla ympyrakaaren sade. R
maaraytyy alkupisteen ja napapisteen |, J valisen etéisyyden
perusteella. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu tytkaluasema
on ympyraradan alkupiste.

Kiertosuunta
B Vastapaivaan: G12
B Vastapaivaan: G13

B |Iman suunnan maarittelyd: G15 TNC ajaa ympyraradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

» Napakoordinaattikulma H: Ympyraradan
loppupisteen kulma-asema valilla -99999,9999° ja
@ +99999,9999°

» Kiertosuunta DR

NC-esimerkkilauseet
N180 1+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

maariteltdva samalla etumerkilla.

Huomioi tama menettely, kun tuot ohjelmia
vanhemmista ohjauksista. Sovita ohjelma tarpeen
mukaan.

E> Inkrementaalisessa sisaansyotossa on DR ja PA

Ympyrarata G16 tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti edeltavaan muotoelementtiin.

e » Napakoordinaattisade R: Suoran loppupisteen
etdisyys napapisteeseen |, J
E » Napakoordinaattikulma H: Ympyrékaaren

loppupisteen kulma-asema

E> Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste!

NC-esimerkkilauseet
N120 [+40 J+35 *
N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *
N150 G16 R+30 H+30 *
N160 GO1 Y+0 *

242 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

Yi

\\
2
25 4
b |7 cc .
1 ]
1 ]
1 1
ey : -
X
25
vi
v
T
B\
35 CC\.J
\ |
X
40



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
® 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 G91 H: kierteen alussa + Yliajoliikkeen kulma
Alkukoordinaatti Z: Nousu P x (Kierremaara +

Aloituskierteen kulma)

Kierukkaradan muoto

Taulukko esittaa tydskentelysuunnan, kiertosuunnan ja
sadekorjauksen keskinaisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

Sisakierre Tyoskentelysuunta Kiertosuunta Sadekorjaus
oikeakatinen 7+ G13 G41
vasenkatinen 7+ G12 G42
oikeakatinen /- G12 G42
vasenkatinen /- G13 G41
Ulkokierre

oikeakatinen Z+ G13 G42
vasenkatinen Z+ G12 G41
oikeakatinen /- G12 G41
vasenkéatinen /- G13 G42
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Kierukkaradan ohjelmointi

Maérittele kiertosuunta ja inkrementaalinen
kokonaiskulma G91 H samalla etumerkilla, muuten Y
tydkalu voi lilkkua vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle G91 H voidaan syo6ttaa sisaan arvo
valiltd -99 999,9999° .... +99 999,9999°. 25

» Napakoordinaattikulma:Syota sisaan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka
verran tyokalu liikkuu kierukkaradalla. Kulman
maarittelyn jédlkeen valitse tyokaluakseli
akselivalintanappaimella.

> Syota sisaan kierukkaradan inkrementaalisen
korkeudenkoordinaatti

» Sadekorjauksen sisdansyottd taulukon mukaan

NC-esimerkkilauseet: kierrereika M6 x 1 mm mit 5 kierteella
N120 [+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Rataliikkeet — polaarikoordinaatit 6.5

Esimerkki: Suora liike napakoordinaateilla
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit

Esimerkki: Kierukkarata

M64 x 1,6

T T

50 100

N
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK 6.6

6.6 Ratatoiminnot — Vapaa muodon
ohjelmointi FK

Perusteet

NC-sdannoista poiketen mitoitetut tydkappaleen piirustukset
sisaltavat usein koordinaattimaarittelyja, joita ei pystyta syottamaan
sisaan harmailla dialoginappaimilla.

Taman tyyppiset maarittelyt ohjelmoidaan suoraan vapaalla muodon
ohjelmoinnilla FK, esim.

B kun tunnetut koordinaatit sijaitsevat muotoelementilla tai sen
|aheisyydessa

B kun suuntamaarittelyt perustuvat toiseen muotoelementtiin

B kun suuntamaarittelyt ja muotomaarittelyt ovat tunnettuja

TNC laskee muodon tunnettujen koodinaattimaarittelyjen mukaan

ja tukee ohjelmointidialogia interaktiivisella FK-grafiikalla. Kuva ylla

oikealla esittda mitoitusta, joka voidaan syottaa sisaan helpoiten FK-

ohjelmoinnilla.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

=

248

Huomioi seuraavat FK-ohjelmoinnin edellytykset

Vapaalla muodon ohjelmoinnilla voidaan muodostaa
vain koneistustasossa olevia muotoelementteja.

FK-ohjelmoinnin koneistustaso maaritellaan
seuraavan hierarkian mukaan:

B 1. FPOL-lauseessa kuvattujen tasojen avulla

B 2. 7/X-tasossa, jos FK-jakso suoritetaan
sorvauskaytolla

® 3. TOOL CALLT-lauseessa maaritellyn
koneistustason avulla (esim. G17 = X/Y-taso)

B 4. Jos mikdan ei tdsmaa, standarditaso X/Y on
aktiivinen

FK-ohjelmanappainten naytto riippuu karan
akselista aihion maarittelyssa. Jos maarittelit aihion
maarittelyssa esimerkiksi karan akselin G17, TNC
nayttaa vain FK-ohjelmanappaimet X/Y-tasolle.

Syoté sisdan 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 siséltda molemmat
koneistustason koordinaatit. Ald ohjelmoi tassa
lauseessa Q-parametria.

Jos FK-jakson ensimmainen lause on FCT- taiFLT-
lause, taytyy sitd ennen ohjelmoida vahintaan
kaksi NC-lausetta harmailla dialogindppaimilla, jotta
likesuunta olisi yksiselitteisesti maaratty.

FK-jakso ei saa alkaa heti L -merkin jalkeen.
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK 6.6

FK-ohjelmoinnin grafiikka

N o [EIASTKAYTTO Blonseinoints =
Jotta grafiikkaa voitaisiin hyédyntaa FK-
ohjelmoinnissa, on sita varten valittava nayttdalueen
ositus OHJELMA + GRAFIIKKA.

Lisatietoja: Ohjelmointi, Sivu 78

HHk

Puutteellisilla koordinaattimaarittelyilla ei tyokappaleen muotoa
yleenséa pystytd maarittelemaan taysin yksiselitteisesti. Talldin TNC |
esittda FK-grafiikassa erilaisia vaihtoehtoja, joiden joukosta sinun :
taytyy valita oikea. FK-grafiikka esittda tyokappaleen muotoa eri

ST

vareilla:

sininen: Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty. \7\\77\\77777\\54 —
Viimeinen FK-elementti esitetdan poistumisliikkeen
jalkeen sinisena yksiselitteisestd maarityksesta
huolimatta, esim. CLSD-.

vihrea: Maarittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja;

valitse oikea.

punainen: Maarittelytiedot eivat ole riittdvia muotoelementin
maarittelemiseksi; syota sisaan lisaa maarittelytietoja.

Jos tiedot mahdollistavat useampia ratkaisuja ja muotoelementti
naytetaan vihreana, niin valitse silloin oikea muoto seuraavasti:

e » Paina ohjelmanappainta NAYTA RATKAISU niin

RATKATSU monta kertaa, kunnes oikeata muotoelementtia
naytetaan. Kayta zoomaustoimintoa (2.
ohjelmanéappainpalkki), jos mahdollisia ratkaisuja
ei pysyta selvasti erottamaan vakiokokoisessa
esityksessa

P » Naytettdva muotoelementti vastaa piirustusta:
RATKATSU Valitse se painamalla ohjelmanappainta VALITSE
RATKAISU

Jos et halua heti valita vihreana esitettavaa muotoa, niin paina
ohjelmanappaintd LOPETA VALINTA, jolloin FK-dialogi jatkuu
seuraavaan muotoelementtiin.

ohjelmanappaimelld VALITSE RATKAISU niin
aikaisessa vaiheessa kuin mahdollista, jotta
mydhemmille muotoelementeille esitettavat
vaihtoehdot pystyttaisiin rajoittamaan maaraltaan
kohtuulliseksi.

Koneen valmistaja voi asettaa FK-grafiikalle muitakin
vareja.

E> Vihredna naytettava muotoelementti tulee valita

Lauseen numeroiden naytto grafiikkaikkunassa
Lauseen numeroiden nayttd grafiikkaikkunassa valitaan seuraavasti:

LausE NRO > A.s.eta thelmanéppéin LAUSENUN'\.. .
NAYTTO PIILOTUS asetukseen NAYTTO

(Ohjelmanappaéinpalkki 3)
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

FK-dialogin avaus

Kun painat harmaata ratatoimintonappainta FK, sen jalkeen

TNC néayttda ohjelmanappéaimia FK-dialogin avaamiseksi: Jos
haluat poistaa nama ohjelmanappaimet naytolta, paina uudelleen
nappainta FK.

Avattuasi FK-dialogin jollakin naista ohjelmanappaimista

TNC nayttda uuden ohjelmanappainpalkin, joiden avulla voit
syOttaa sisaan tunnettuja koordinaatteja, suuntamaarittelyja ja
muotomaarittelyja.

Ohjelmanappéain FK-elementti

FZ

Suora tangentiaalisella liitynnalla

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla

Ympyrankaari ilman tangentiaalista liityntaa

-
-

FroL Napapiste FK-ohjelmointia varten

Napapiste FK-ohjelmointia varten

» Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappéainta FK

FPOL » Dialogin avaus napapisteen maarittelya varten:
Paina ohjelmanppaintd FPOL. TNC nayttaa
aktiivisen koneistustason akseliohjelmanappaimia

> Syota sisdan napakoordinaatit ndiden
ohjelmanappainten avulla

Napapiste FK-ohjelmointia varten sailyy voimassa niin
pitkadn, kunnes maarittelet uuden FPOL-osoitteen
avulla.
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK 6.6

Suorat vapaalla ohjelmoinnilla

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

» Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

FL » Avaa vapaan suoran dialogi: Paina
] ohjelman&ppaints FL. TNC naytta lisaa
ohjelmanappaimia.

> Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla. FK-grafiikka nayttaa
ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan,
kunnes maarittelytiedot ovat riittavia. Useampia
ratkaisuvaihtoehtoja ndytetaan vihreana.
Lisatietoja: FK-ohjelmoinnin grafiikka, Sivu 249

Suora tangentiaalisella liitynnalla

Kun suora liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin, sen
ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella :

» Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

» Avaa dialogi: Paina ohjelmanappainta FLT

> Syodta lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappainten avulla

FLT I
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

Ympyraradat vapaalla ohjelmoinnilla

Ympyréarata ilman tangentiaalista liityntaa

» Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

Fc » Vapaan ympyrankaaren dialogin avaus:

N Paina ohjelmanappainta FC; TNC nayttaa
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 riittavia. Useampia
ratkaisuvaihtoehtoja ndytetaan vihreana.
Lisatietoja: FK-ohjelmoinnin grafiikka, Sivu 249

Ympyrarata tangentiaalisella liitynnalla

Kun ympyrérata liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin,
sen ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FCT:

» Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappéainta FK

For I » Avaa dialogi: Paina ohjelmanappaintd FCT

> Syota lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappainten avulla
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK 6.6

Sisaansyottomahdollisuudet

Loppupisteen koordinaatit

Ohjelmanappaimet Tunnetut maarittelyt Yi
Suorakulmaiset koordinaatit X ja Y N
gx ﬁ R15 .
30 i )
PR Pa Polaarikoordinaatit perustuen 50 i
@ @ napapisteeseen FPOL ,/ 20
<
o
NC-esimerkkilauseet .
N70 FPOL X+20 Y+30 o
N80 FL IX+10 Y+20 G42 F100 *@E\/ - l— ;
N90 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15 g 0
Muotoelementtien suunta ja pituus
Ohjelmanappadimet Tunnetut maarittelyt Yi
Len Suoran pituus /
é N
i : Suoran nousukulma %
/ 0°
LEN@ Ympyrakaaren janteen pituus LEN
= Tulotangentin nousukulma AN @ - -
oy X
Ympyrankaaren patkan keskipistekulma
L Y

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.

' Tyokalun ja tyokappaleen vaara!
L

NC-esimerkkilauseet
N20 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 G41 F200
N30 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
N40 FCT DR- R15 LEN 15
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

Ympyrakeskipiste CC, sade ja kiertosuunta FC-/FCT-lauseessa
Antamiesi maarittelytietojen perusteella TNC laskee vapaasti YA

ohjelmoitaville ympyraradoille keskipisteen.. Talla tavoin voit FK-

ohjelmoinnin avulla ohjelmoida lauseeseen myos taysiympyran.

Jos haluat maaritellda ympyran keskipisteen polaarikoordinaateilla, //Aﬁ
silloin taytyy napapiste maaritellda CC-toiminnon asemesta L’
toiminnolla FPOL. FPOL pysyy voimassa seuraavaan FPOL- R
maarittelylauseeseen saakka ja se maaritelldan suorakulmaisilla Q\/,f\’
koordinaateilla. . FPOL 40°

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.

Konventionaalisesti ohjelmoitu tai laskettu ympyran Q&'y
keskipiste ei ole uudessa FK-jaksossa enaa @?
2

Ohjelmanappéaimet Tunnetut maarittelyt

Keskipiste suorakulmaisessa

Qﬂ @ﬂ koordinaatistossa

%ﬁ & ] Keskipiste polaarikoordinaatistossa

DR- DR+ Ympyraradan kiertosuunta
Y1)
@R Ympyraradan sade

NC-esimerkkilauseet
N10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
N20 FPOL X+20 Y+15
N30 FL AN+40
N40 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK 6.6

Suljetut muodot

Ohjelmanappaimelld CLSD merkitdan suljetun muodon alku Y
ja loppu. Nain viimeiselle muotoelementille mahdollisten
ratkaisuvaihtoehtojen lukumaara vahenee.

CLSD maaritellaén toisen muotomaarittelyn liséksi FK-jakson
ensimmaisessa ja vimeisessa lauseessa.

Muodon alku: CLSD+
Muodon loppu: CLSD-

NC-esimerkkilauseet
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

Apupisteet

Niin vapaille suorille kuin my&ds vapaille ympyraradoille voidaan
maaritella koordinaatit apupisteeksi, joka sijaitsee muodossa tai sen
lahella.

Apupisteet muodolla

Apupiste sijaitsee suoralla tai suoran jatkella. v
Ohjelmanappaimet Tunnetut maarittelyt
: . 60.071

Suoran apupisteen P1 tai P2 X- « 710

pﬁg %]3 koordinaatti > za? . [
7/
70°
@ Suoran apupisteen P1 tai P2 Y- - ‘

EVQ pav koordinaatti L
PIX P2X_— Pax Ympyraradan apupisteen P1, P2 :
j@ M @ tai 3 X-koordinaatti R\ 1
PLY P2y Pay Ympyraradan apupisteen P1, P2 ? 50
F@ @7 @ tai P3 Y-koordinaatti 42.929

Apupisteet muodon vierella

Ohjelmanappaimet Tunnetut maarittelyt

Suoran vieress olevan apupisteen
DX POy X- ja Y-koordinaatit

Apupisteen etaisyys suoralle

allli

Apupisteen X- ja Y-koordinaatit
PoX POV ympyréradan lisaksi

Apupisteen etaisyys
ympyraradalle

Ay

NC-esimerkkilauseet
N10 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
N20 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK

Suhteelliset vertaukset

Suhteelliset vertaukset ovat maarittelyja, jotka perustuvat johonkin
toiseen muotoelementtiin. Suhteellisten vertausten (Relativ)
ohjelmanappaimet ja ohjelmasanat alkavat kirjaimella "R". Oikealla
oleva kuva esittaa mittatietoja, jotka tulee ohjelmoida suhteellisina
vertauksina.

Syo6té suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina
arvoina. Maarittele lisdksi sen muotoelementin
lauseen numero, johon vertaus viittaa.

Muotoelementti, jonka lauseen numero vertauksessa
maaritelladn, ei saa olla enempaa kuin 64
paikoituslausetta sen lauseen edella, jossa vertaus
ohjelmoidaan.

Jos mydhemmin poistat lauseen, johon on olemassa
vertaus, TNC antaa virheilmoituksen. Muuta
ohjelmaa, ennenkuin poistat tallaisen lauseen.

Suhteellinen vertaus lauseessa N: Loppupisteen koordinaatit

Ohjelmanappaimet Tunnetut maarittelyt

i - Suorakulmaiset koordinaatit
= = lauseen N suhteen
Polaariset koordinaatit
e - G- lauseen Nsuhteen

NC-esimerkkilauseet
N10 FPOL X+10 Y+10
N20 FL PR+20 PA+20
N30 FL AN+45
N40 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 20
N50 FL IPR+35 PA+0 RPR 20
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

Suhteellinen vertaus lauseessa N: Muotoelementin suunta ja

etaisyys

Ohjelmanappéin Tunnetut maarittelyt

Suoran ja toisen muotoelementin tai

RAN : n . . .
ympyran kaaren tulotangentin ja toisen
muotoelementin vélinen kulma

PR N2 Suora, joka on samansuuntainen toisen
muotoelementin kanssa

ﬁp Suoran etaisyys yhdensuuntaisesta
muotoelementista

NC-esimerkkilauseet
N10 FL LEN 20 AN+15
N20 FL AN+105 LEN 12.5
N30 FL PAR 10 DP 12.5
N40 FSELECT 2
N50 FL LEN 20 IAN+95
N60 FL IAN+220 RAN 20

Suhteellinen vertaus lauseeseen N: ympyrakeskipiste CC

Ohjelmanappéin Tunnetut maarittelyt

Ympyrakeskipisteen suorakulmaiset

Reoxiiied| | Re¥ sl ) rdinaatit lauseen N suhteen

Ympyrakeskipisteen polaariset koordinaatit

RecPRiN]  (ReePRld 15 seen N suhteen

NC-esimerkkilauseet
N10 FL X+10 Y+10 G41
N20 FL ...
N30 FL X+18 Y+35
N40 FL ...
N50 FL ...
N60 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX10 RCCY30
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK 6.6

Esimerkki: FK-ohjelmointi 1
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
71 Naytonosituksen CAD-Viewer

71 Naytonosituksen CAD-Viewer ja
DXF-konvertteri

Naytonosituksen CAD-Viewer ja DXF-konvertteri

Kun avaat CAD-Viewerinja DXF-konvertrin, sinulla on kaytettavissasi
seuraavat naytonositukset:

Naytonositus

TNG: /nc_prog/pleuel_cono
Maco@
i
"7
Ks
xo B/
o L/
K1t ‘:’:j
®iz 27
®w )
K14 |
X1 |
e 27
®v )
e L)
" 2]
20 [
e B

dx

55

d_DXF_2
Gt

0o (1A
Jin (42 [ oven

2 @ (P 0.001 mm l KM

nnnnnnnn
anfang

Valikkopalkit
Grafiikkaikkuna
Palkkinakyman ikkuna
Elementtitietojen ikkuna
Tilapalkki

o b~ WON =

262 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015



712

Kaytto

CAD-Viewer

CAD-Viewertoiminnon avulla voit avata standardisoituja ‘CAD-
tietoformaatteja TNC:lIa.

TNC nayttda seuraavia tiedostoformaatteja:

tiedostot Tyyppi

Vaihe STP ja .STEP
lges AGS ja .IGES
DXF .DXF

Valinta tehdaan yksinkertaisesti TNC:n tiedostonhallinnan kautta,

aivan kuten NC-ohjelmien valinta. N&in voit tarkastaa epaselvyydet

nopealla ja yksinkertaisella tavalla suoraan mallissa.

Voit sijoittaa peruspisteen mihin tahansa kohtaan mallissa. Taméan
peruspisteen perusteella voit nayttda elementtitietoja, kuten esim.

ympyroiden keskipisteet.
Tata varten on kaytettavissa seuraavat kuvakkeet:

Kuvake

Asetus

Luettelonakymaikkunan esilleotto tai piilotus
grafiikkaikkunan suurentamiseksi

Erilaisten kerrostasojen naytto

Peruspisteen asetus tai asetetun peruspisteen
poisto

Zoomauksen asetus koko grafiikan suurimpaan
mahdolliseen esitykseen

SIRSB SN

Taustavarin vaihto (musta tai valkoinen)

001
0,001

Aseta erottelutarkkuus: Erottelutarkkuus
maarittelee, kuinka monen pilkun jalkeisen
merkkipaikan avulla TNC:n tulee luoda muoto-
ohjelma.

Perusasetus: 4 pilkun jalkeista merkkipaikkaa
mm-yksikoissa ja 5 pilkun jalkeista
merkkipaikkaa tuumamitoissa

Mallin erilaisten perspektiivien vaihto esim. Yla

@] s

Rautalankamallin aktivointi tai varjostusten
aktivointi
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

73 DXF-konvertteri (optio #42)

Kaytto

TNC:ssa voit avata suoraan DXFtiedoston, josta voit

imuroida muotoja ja tallentaa ne selvakielidialogiohjelmiksi

tai pistetiedostoiksi. Muodon valinnalla laadittuja
selvakielidialogiohjelmia voidaan kéasitellda myos vanhemmissa TNC-
ohjauksissa, koska muoto-ohjelmat sisaltavat vain lauseita L ja
CccC/C.

Kun késittelet tiedostoja ohjelmoinnin kayttdtavalla, TNC luo
muoto-ohjelmat yleensa tiedostotunnuksella .H ja ja pistetiedostot
tunnuksella .PNT. Tallennusdialogissa voit valita vapaasti
tiedostotyypin. Kaytd TNC-ohjauksen vélimuistia valitun muodon tai
valittujen koneistusasemien tallentamiseksi suoraan NC-ohjelmaan.

Késiteltavat tiedostot on tallennettava TNC:n
kiintolevylle.

Huomioi ennen TNC-ohjaukseen lukemista, etta
tiedostonimi ei sisélla tyhjia merkkeja tai kiellettyja
erikoismerkkeja .

Lisatietoja: Tiedostojen nimet, Sivu 118

TNC tukee yleisimmin kaytettdvaa DXFformaattia
R12 (vastaa samaa kuin AC1009).

TNC ei tue binaaristd DXFformaattia. Kun luot
DXFtiedoston CAD- tai merkkiohjelmasta, muista
tallentaa tiedosto ASCll-formaatissa.
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DXF-konvertteri (optio #42)

Tyoskentely DXF-konvertterilla

DXF-konvertterin kdyttamiseksi tarvitset

E> ehdottomasti hiiren tai kosketuspaneelin. Kaikki
kayttotavat ja toiminnot sekd muotojen ja
koneistusasemien valinnat ovat mahdollisia vain
hiiren tai kosketuspaneelin avulla.

DXF-konvertteri toimii erillisena sovelluksena TNC:n kolmannella
tyopdydalla. Voit nain ollen vaihtaa mielesi mukaan edestakaisin
koneen kayttdtapojen, ohjelmointikayttotapojen ja DXFkonvertterin
valilla nayttékuvan vaihtondppaimen avulla. Taméa on hyodyllinen
varsinkin silloin, jos haluat lisdtd muotoja tai koneistusasemia
kopioimalla valimuistin kautta selvakieliohjelmaan.

DXF-tiedoston avaaminen

» Kayttotavan Ohjelmointi valinta
» Tiedostonhallinnan valinta
MGT
vALITSE » Valitse osoitettavien tiedostotyyppien valinnan
o, ohjelmanappainvalikko: Paina ohjelmanappainta
VALITSE TYYPPI.
NayTa > Ota naytolle kaikki CAD-tiedostot: Paina
ohjelmanappaintd NAYTA CAD.
» Valitse hakemisto, johon CAD-tiedosto on
tallennettu
» Valitse haluamasi DXFtiedosto

» Vastaanota nappéaimellda ENT: TNC kaynnistaa DXF-
muuntimen ja esittdd nayttéruudulla DXFtiedoston
siséltda. Luettelondkyman ikkunassa TNC nayttaa
tasoja (Layer), oikeassa ikkunassa piirustuksen.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Perusasetukset

Seuraavaksi esiteltavat perusasetukset valitaan otsikkopalkin
kuvakkeiden avulla.

Asetus

Luettelondkymaikkunan esilleotto tai piilotus
grafiikkaikkunan suurentamiseksi

Erilaisten kerrostasojen naytto

Muodon valinta

0S :

Porausasemien valinta

3

Peruspisteen asetus

Zoomauksen asetus koko grafiikan suurimpaan
mahdolliseen esitykseen

Taustavarin vaihto (musta tai valkoinen)

Vaihto 2D- ja 3D-tavan valilla. Aktiivinen
hakemisto esitetaan varillisena.

FaAB e

mim Tiedoston mittayksikdon asetus mm tai tuuma.

inch Tassa mittayksikdssa TNC myds tulostaa
muoto-ohjelman seka koneistusasemat.
Aktiivinen mittayksikko esitetdan punaisena.

0.0 Aseta erottelutarkkuus: Erottelutarkkuus

0.001 maarittelee, kuinka monen pilkun jalkeisen
merkkipaikan avulla TNC:n tulee luoda muoto-
ohjelma. Perusasetus: 4 pilkun jalkeista
merkkipaikkaa mm-yksikoissa ja 5 pilkun
jalkeista merkkipaikkaa tuumamitoissa

Eﬂ Mallin erilaisten perspektiivien vaihto esim. Yla
XY Valitse muoto sorvauskoneistusta varten.
IXa Aktiivinen koneistus esitetdan varillisena.
(Optio #50)
' 3D-piirustuksen rautalankamallin aktivointi
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DXF-konvertteri (optio #42)

TNC nayttda seuraavat kuvakkeet vain tietylld kayttotavalla.

Kuvake Asetus

Muodon vastaanoton tila:
Toleranssi maarittelee, kuinka kaukana

toisistaan viereiset muotoelementit

saavat olla. Toleranssin avulla voit vertailla
piirustuksen tekemisen yhteydessa syntyneita
epatarkkuuksia. Perussaato on asetettu arvoon
0,001 mm.

W Pisteen talteenoton tapa:
Maérittele, tuleeko TNC:n nayttaa tyokalun

liikerata koneistusasemien valinnassa
katkoviivana.

Matkaoptimoinnin tapa:

_}1 TNC huomioi tydkalun liikkeen niin, etta liikkeet
koneistusasemien valilla ovat lyhyita. Palauta
optimointi toistamalla painallus.

Ympyrankaaren tila:

C a CR ) o

or“'P Ympyrankaaritila maarittelee, tulostetaanko
kaari NC-ohjelmassa C-muodossa vai CR-
muodossa esim. lieridvaippainterpolaatiossa.

oikein, koska DXFtiedosto ei sisédlla mitdan tahan
liittyvaa tietoa.

E> Huomaa, ettd mittayksikdn asetuksen on oltava

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
tilapalkissa.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Kerroksen asetus

Yleensa DXFtiedostot kasittavat useampia kerroksia (Layer).
Kerrosmenetelman avulla suunnittelija ryhmittelee erityyppiset
elementit, esim. varsinaiset tyokappaleen muodot, apu- ja
rakenneviivat, viivoitukset ja tekstit.

Jotta muodon valinnassa nayttéruudulle tulisi vahan paallekkaista
informaatiota, voit piilottaa kaikki DXFtiedostossa olevat
paallekkaiset kerrokset.

yksi kerros. TNC siirtaa automaattisesti "anonyymiin"
tasoon ne elementit, joita ei ole maaritelty millekaan
tasolle.

E> Kasiteltdvan DXFtiedoston tulee sisaltaa vahintaan

Voit valita muodon my®6s silloin, kun suunnittelija on

tallentanut viivan useampiin kerroksiin.

: > Valitse kerrostason asetustapa: TNC nayttaa
ﬁ vasemmassa luettelonakymaikkunassa kaikki ne
tasot, jotka sisaltyvat aktiivisena olevaan DXF-
tiedostoon.

» Kerrostason piilottaminen: Valitse haluamasi
kerros hiiren vasemmalla nappaimella ja
piilota se napsauttamalla ohjausruutuun. Kayta
vaihtoehtoisesti valilyontipainiketta.

» Kerrostason esilleotto: Valitse haluamasi
kerrostaso hiiren vasemmalla nappaimella ja
ota esiin napsauttamalla ohjausruutuun. Kayta
vaihtoehtoisesti valilydntipainiketta.
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DXF-konvertteri (optio #42) 7.3

Peruspisteen maarittely

DXF-tiedoston piirustuksen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa e —
kohdassa, etta sita voisi suoraan kayttaa tyokappaleen
nollapisteena. Siksi TNC:ssé on toiminto, jonka avulla piirustuksen
nollapiste voidaan asettaa jarkevaan paikkaan yksinkertaisesti
osoittamalla elementtia.

Peruspiste voidaan maaritella seuraaviin kohtiin:

B Suoralla lukuarvon sisdansy6tolla luettelondkymaikkunassa
Suoran alku- tai loppupiste tai keskikohta

Ympyréankaaren alku-, keski- tai loppupiste

Kvadrantin liittymakohtaan tai taysiympyran keskelle
Seuraaviin leikkauspisteisiin:

B suora — suora, myds silloin kun leikkauspiste on kyseisten
suorien jatkeella

B Suora — Ympyrankaari
B Suyora — Taysiympyra
B Ympyra — Ympyra (ei valid, onko osa- vai taysympyra)

Jotta peruspiste voitaisiin méaaritelld, on kaytettava
joko kosketuspaneelia tai USB-liitdnnalla
yhteenliitettya hiirta.

Voit myos 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 CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Peruspisteen valitseminen yksittaiselle elementille
@ > Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdtapa

» Napsauta hiiren painikkeella haluamaasi
elementtiin: TNC nayttaa tahdella valittavissa olevia
peruspisteita, jotka sijaitsevat valitulla elementilla.

» Napsauta sita tahted, 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

@ > Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdétapa

» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella
ensimmaiseen elementtiin (suora, taysiympyra,
ympyrankaari): TNC ndyttaa tahdella valittavissa
olevia peruspisteita, jotka sijaitsevat valitulla
elementilld. Elementti korostuu varillisena.

» 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.

Jos peruspiste on asetettu, vari vaihtuu kuvakkeessa®
Peruspisteen asetus.

Voit poistaa peruspisteen painamalla kuvaketta B

Elementti-informaatio

TNC nayttaa elementin informaatioikkunassa, kuinka kaukana
valitsemasi peruspiste on piirustuksen nollapisteesta.
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DXF-konvertteri (optio #42) 7.3

Muodon valinta ja tallennus

Jotta peruspiste voitaisiin méaaritelld, on kaytettava
joko TNC-nappaimiston kosketuspaneelia tai USB-
litdnnalla yhteenliitettya hiirta.

Maarittele kiertosuunta muodon valinnan yhteydessa
niin, ettd se tdsmaa halutun koneistussuunnan
kanssa.

Valitse ensimmainen muotoelementti niin, etta
muotoon ajo voidaan suorittaa tormaysvapaasti.

Jos muotoelementit ovat tiiviisti lahekkain toisiaan,
kayta zoomaustoimintoa.

Muodon elementeiksi on valittavissa seuraavat DXFelementit:
® LINE (Suora)

CIRCLE (Taysiympyra)

® ARC (Osaympyra)

POLYLINE (moniviiva)

Ellipsit ja splinit ovat kaytettavissa leikkauspisteité varten mutta
eivat ole valittavissa. Kun valitse ellipsin tai splinin, se esitetaan
punaisena.

Elementti-informaatio

TNC nayttada elementin informaatioikkunassa erilaista
tietoja sille muotoelementille, jonka olet viimeksi valinnut
luettelonakymaikkunassa tai grafiikkaikkunassa hiiren
napsautuksella.

® Taso: Nayttaa, milla kerrostasolla kulloinkin ollaan.

® Tyyppi: Nayttda, mista elementistd on suoraan kyse, esim.
suorasta

B Koordinaatit: Nayttaa elementin alkupisteen, loppupisteen ja
tarvittaessa ympyran keskipisteen ja sateen.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

G| » Valitse koneistusaseman valintatapa:
Grafiikkaikkuna on aktiivinen muodon valintaa
varten.

» Muotoelementin valinta: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella haluamaasi elementtiin.
TNC nayttaa kiertosuuntaa katkoviivalla. Voit
muuttaa kiertosuuntaa asettamalla hiiren yhden
elementin keskipisteen toiselle puolelle. Valitse
elementti hiiren vasemmalla painikkeella. TNC
esittaa valittua muotoelementtia sinisella varilla.
Jos valitussa kiertosuunnassa on viela muita
valittavissa olevia muotoelementteja, TNC esittaa
niita vihrealla varilla.

» Jos valitussa kiertosuunnassa on viela
muita yksiselitteisesti valittavissa olevia
muotoelementteja, TNC esittaa niita vihrealla
varilla. Haarautumisissa valitaan se elementti,
joka kasittaa pienimman kulmaetaisyyden Kun
napsautat vimeista vihreaa elementtia, tulet
nain vastaanottaneeksi kaikki muoto-ohjelman
elementit.

» Vasemmassa luettelondkymaikkunassa
TNC esittaa kaikkia valittavissa olevia
muotoelementteja. Edelleen vihreélld merkityt
elementit TNC nayttaa ilman ruksia sarakkeessa
NC. TNC ei tulosta naitad elementteja muoto-
ohjelmaan tallennuksen yhteydessa. Voit
ottaa merkityt elementit myds napsauttamalla
luettelonakymaikkunassa olevaa muoto-ohjelmaa.

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo tehdyt valinnat
x napsauttamalla uudelleen elementtia
grafiikkaikkunassa, kun pidat samalla CTRL-
nappainté painettuna. Napsauttamalla
paperikorisymbolia voit peruuttaa kaikkien
valittujen elementtien valinnan

selvakieliohjelmaan, tai

» Valitun muotoelementin tallennus
selvékieliohjelmaan: TNC nayttaa
ponnahdusikkunaa, johon voit syottaa
kohdehakemiston ja sy6ttaa sisdan haluamasi
tiedostonimen. Perussaato: DXFtiedoston nimi.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin:
selvékieliohjelma (.H) tai muotokuvaus (.HC)

» Valitun muotoelementin tallennus TNC:n
valimuistiin, jotta muoto voitaisiin sen jalkeen lisata

> Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman valittuun hakemistoon.

ENT
» Jos haluat valita viela muita muotoja, paina valitun
elementin valinnan poistokuvaketta ja valitse
seuraava muoto edellad kuvatulla tavalla
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DXF-konvertteri (optio #42) 7.3

TNC tulostaa kaksi aihion maarittelya (BLK FORM)

E> muoto-ohjelman mukana. Ensimmainen maarittely
siséltda koko DXFtiedoston mitat, toinen ja sen
myoOta seuraava vaikuttava maarittely sulkee valitut
muotoelementit, joten saadaan aikaan optimoitu
aihion koko.

TNC tallentaa vain elementtejd, jotka on myds
todellisesti valittu (sinisellda merkityt elementit), siis
ruksimerkilla luettelonakymaikkunassa.

Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys

Muotoelementtien muuttaminen tapahtuu seuraavasti:

G‘ » Grafiikkaikkuna on aktiivinen muodon valintaa
varten.

» Valitse aloituspiste: Valitse yksi elementti
tai kahden elementin leikkauspiste (Shift-
nappaimella), sen jalkeen ilmestyy punainen tahti,
joka toimii aloituspisteena.

» Seuraavan muotoelementin valinta: Napsauta
hiiren vasemmalla painikkeella haluamaasi
elementtiin. TNC nayttaa kiertosuuntaa
katkoviivalla. Kun valitset elementin, TNC esittaa
valittua muotoelementtia siniselld varilla. Jos et
pysty yhdistdmaan elementteja, TNC nayttaa
valitut elementit harmaana.

» Jos valitussa kiertosuunnassa on viela
muita yksiselitteisesti valittavissa olevia
muotoelementteja, TNC esittaa niita vihrealla
varilld. Haarautumisissa valitaan se elementti,
joka kasittaa pienimman kulmaetaisyyden Kun
napsautat viimeista vihreda elementtia, tulet
nain vastaanottaneeksi kaikki muoto-ohjelman
elementit.

Ensimmaisen muotoelementin kanssa valitset
muodon kiertosuunnan.

Jos pidennettdva/lyhennettdva muotoelementti
on suora, TNC pidentda/lyhentdd muotoelementin
lineaarisesti. Jos pidennettéava/lyhennettava
muotoelementti on kaari, TNC pidentaa/lyhentaa
kaaren ympyramaisesti.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Muodon valinta sorvauskoneistusta varten

DXF-konvertterin ja option #50 avulla voit myds valita muotoja
sorvauskoneistusta varten. Jos optiota #50 ei ole vapautettu,
kuvake nakyy harmaana. Ennen kuin valitset sorvausmuodon,

on valittava peruspiste sorvausmuodon pydrintakeskipisteeseen.
Kun valitset sorvausmuodon, muoto tallennetaan Z- ja X-
koordinaattien kanssa. Lisaksi kaikki X-koordinaattiarvot tulostetaan
sorvausmuodoissa halkaisijan arvoina, ts. X-akselin piirustuksen
mitat kaksinkertaistetaan. Kaikki pyorintakeskipisteen alla olevat
muotoelementit eivat ole valittavissa ja nakyvat harmaana.

Hy » Valitse tila sorvausmuodon valintaa varten:
INa TNC nayttaa vain valittavissa olevat elementit
pyorintakeskipisteen ylapuolella.

» Valitse hiiren vasemmalla painikkeella
haluamasi muotoelementti: TNC esittaa
valitut muotoelementit sinisena ja
nayttaa valitun elementin symbolin avulla
luettelonakymaikkunassa (ympyra tai suora).

sorvauskoneistuksessa kun jyrsintdkoneistuksessa.
Kuvakkeet, jotka eivat ole kaytettavissa
sorvauskoneistusta varten, nakyvat harmaana.

E> Edelld kuvatut kuvakkeet toimivat samalla tavoin

Voit muuttaa sorvausgrafiikkaa myos hiiren avulla. Kaytettavissa
ovat seuraavat toiminnot:

» Esitetyn mallin siirto: Pida hiiren keskipainiketta tai kiekkoa
alhaalla ja likkuta hiirta.

» Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: valitse alue painamalla
hiiren vasenta painiketta. Sen jalkeen paastat hiiren vasemman
painikkeen irti, TNC suurentaa nakymaa.

» Haluamasi alueen nopeaa suurentamista tai pienentamista
varten: kierra hiiren kiekkoa eteenpain tai taaksepain.

» Standardindkyman palauttamiseksi: kaksoisnapsauta hiiren
oikeanpuoleista painiketta.
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DXF-konvertteri (optio #42)

Koneistusasemien valinta ja tallennus

73

Jotta koneistusasemat voitaisiin maaritelld, on
kaytettava joko TNC-ndppaimistdn kosketuspaneelia
tai USB-liitannalla yhteenliitettya hiirta.

Jos valittavat asemat ovat hyvin 1ahella toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa

Valitse tarvittaessa perusasetus niin, ettd TNC nayttaa
tydkalun radat .

Lisatietoja: Perusasetukset, Sivu 266

Koneistusasemien valitsemiseen on kaytettdvissa kolme
vaihtoehtoa:

B Yksittaisvalinta: Valitse haluamasi koneistusaseman yhdella
hiiren napsautuksella.
Lisatietoja: Yksittaisvalinta, Sivu 276

B Porausaseman nopea valinta hiiren alueella: Rajaa hiirta
vetamalla alue, jonka sisalla olevat porausasemat valitaan.
Lisatietoja: Porausaseman nopea valinta hiirialueen avulla,
Sivu 277

B Porausasemien pikavalinta kuvakkeen avulla: Paina kuvaketta ja
TNC nayttaa kaikki olemassa olevat poraushalkaisijat.
Lisatietoja: Porausaseman nopea valinta kuvakkeen avulla,
Sivu 278

Tiedostotyypin valinta

Voit valita seuraavia tiedostotyyppeja:

® Pistetaulukko (.PNT)

B Selvakieliohjelma (.H)

Kun tallennat koneistusasemat selvakieliohjelmaan, TNC luo
silloin jokaista koneistusasemaa varten erillisen lineaarilauseen

tyokierron kutsulla (L X... Y... M99). Taman ohjelman voit siirtaa
myo6s vanhoihin TNC-ohjauksiin ja toteuttaa niissa.

TNC 640 -ohjauksen pistetaulukko (.PTN) ei ole

E> yhteensopiva iTNC 530 -ohjauksen kanssa. Siirto ja
kasittely jossakin muussa ohjaustyypissa saa aikaan
ongelmia ja odottamattomia koneliikkeita.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Yksittaisvalinta

_Fi— » Valitse koneistusaseman valintatapa:
i Grafiikkaikkuna on aktiivinen aseman valintaa
varten.

» Koneistusaseman valinta: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella haluamaasi elementtiin.
TNC esittda elementin oranssina. Kun painat
samanaikaisesti Shift-nappaintd, TNC merkitsee
téhdella ne valittavissa olevat koneistusasemat,
jotka sijaitsevat valitulla elementilld. Kun napsautat
ympyrankaarta, TNC ottaa taman ympyran
keskipisteen suoraan koneistusasemaksi
Kun painat samanaikaisesti Shift-nappainta,

TNC merkitsee tahdella valittavissa olevat

koneistusasemat. TNC ottaa valitun aseman
luettelonakymaikkunaan (pistesymbolin naytto)

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo tehdyt valinnat
x napsauttamalla uudelleen elementtia
grafiikkaikkunassa, kun pidat samalla CTRL-
nappainta painettuna. Vaihtoehtoisesti valitse
elementti luettelondkymaikkunassa ja paina DEL.
Napsauttamalla paperikorisymbolia voit peruuttaa
kaikkien valittujen elementtien valinnan

» Jos haluat maarittaa koneistusaseman leikkaamalla
toisen elementin, napsauta ensimmaiseen
elementtiin hiiren vasemmanpuoleisella
painikkeella: TNC nayttaa tahdelld valittavissa
olevat koneistusasemat.

» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toiseen
elementtiin (suora, tdysiympyra, ympyrankaari):
TNC ottaa elementtien leikkauspisteen
luettelonakymaikkunaan (pistesymbolin ndytto).
Jos useampi leikkauspiste on olemassa, TNC ottaa
hiirta lahimpéané olevan pisteen.

Valitun koneistusaseman tallennus TNC:n
valimuistiin, jotta tama voitaisiin sen jalkeen lisata
selvakieliohjelmaan paikoituslauseena tyodkierron
kutsun kanssa, tai

» Valitun koneistusaseman tallennus
pistetiedostoon: TNC nayttda ponnahdusikkunaa,
johon voidaan sydttaa kohdehakemisto ja haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXFtiedoston nimi.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin.

N » Sisaansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman valittuun hakemistoon.

I =

» Jos haluat valita viela muita muotoasemia, paina
valitun elementin valinnan poistokuvaketta ja
valitse edella kuvatulla tavalla.

x
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DXF-konvertteri (optio #42) 7.3

Porausaseman nopea valinta hiirialueen avulla

_Fi— > Valitse koneistusaseman valintatapa:
i Grafiikkaikkuna on aktiivinen aseman valintaa
varten.

» Koneistusasemien valitsemiseksi: Paina
nappaimiston Shift-ndppainta ja rajaa alue
hiiren vasemmanpuoleisen painikkeen avulla.
TNC ottaa kaikki kokonaan alueen sisdpuolella
olevat taysiympyrat porausasemaksi: TNC
avaa ponnahdusikkunan, jossa voit suodattaa
porausreikia niiden koon mukaan.

» Tee suodatinasetukset ja vahvista
nayttopainikkeella OK: TNC ottaa valitut asemat
vasempaan ikkunaan (pistesymbolin nayttd).
Lisatietoja: Filtereinstellungen, Sivu 279

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo tehdyt valinnat
napsauttamalla uudelleen elementtia
grafiikkaikkunassa, kun pidat samalla CTRL-
nappainté painettuna. Vaihtoehtoisesti valitse
elementti luettelondkymaikkunassa ja paina DEL.
Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi valitut
elementit rajaamalla hiiren avulla uudelleen
sen alueen, kun samalla pidat CTRL-ndppainta
painettuna.

Valitun koneistusaseman tallennus TNC:n
valimuistiin, jotta tama voitaisiin sen jalkeen lisata
selvakieliohjelmaan paikoituslauseena tyokierron
kutsun kanssa, tai

» Valitun koneistusaseman tallennus
pistetiedostoon: TNC ndyttdad ponnahdusikkunaa,
johon voidaan syéttaa kohdehakemisto ja haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXFtiedoston nimi.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin.

N » Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman valittuun hakemistoon.

I =

» Jos haluat valita vield muita muotoasemia, paina
valitun elementin valinnan poistokuvaketta ja
valitse edella kuvatulla tavalla.

x
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Porausaseman nopea valinta kuvakkeen avulla

_Fi— » Valitse koneistusaseman valintatapa:
i Grafiikkaikkuna on aktiivinen aseman valintaa
varten.
» Kuvakkeen valinta: TNC ottaa naytdlle ikkunan,
@ jossa voit suodattaa porausreikia niiden koon
mukaan.

> Tee tarvittaessa suodatinasetukset ja vahvista
nayttopainikkeella OK: TNC ottaa valitut asemat
vasempaan ikkunaan (pistesymbolin nayttd).
Lisatietoja: Filtereinstellungen, Sivu 279

Tarvittaessa voit peruuttaa jo tehdyt valinnat
napsauttamalla uudelleen elementtia

X

grafiikkaikkunassa, kun pidat samalla CTRL-
nappainté painettuna. Vaihtoehtoisesti valitse
elementti luettelondkymaikkunassa ja paina DEL.
Napsauttamalla paperikorisymbolia voit peruuttaa
kaikkien valittujen elementtien valinnan

Valitun koneistusaseman tallennus TNC:n
valimuistiin, jotta tdma voitaisiin sen jalkeen lisata
selvakieliohjelmaan paikoituslauseena tyokierron
kutsun kanssa, tai

» Valitun koneistusaseman tallennus
pistetiedostoon: TNC nayttdd ponnahdusikkunaa,
johon voidaan syéttaa kohdehakemisto ja haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: CAD-tiedoston nimi.
Vaihtoehtoisesti voit myos valita tiedostotyypin.

N Sisaansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman valittuun hakemistoon.

I =

» Jos haluat valita viela muita muotoasemia, paina
valitun elementin valinnan poistokuvaketta ja
valitse edella kuvatulla tavalla.

I
v
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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:

Kuvake

<<

Pienimman halkaisijan suodatinasetus

Pienimman |6ydetyn halkaisijan nayttd
(perusasetus)

DXF-konvertteri (optio #42)

73

Seuraavan pienemman |dydetyn halkaisijan
naytto

Seuraavan suuremman I6ydetyn halkaisijan
naytto

Bl 1| I

>

Kuvake

<<

d

Suurimman Iéydetyn halkaisijan nayttd. TNC
asettaa pienimman halkaisijan suodattimen
arvoon, joka on asetettu suurimmalle
halkaisijalle

Suurimman halkaisijan suodatinasetus

Pienimman |6ydetyn halkaisijan nayttd. TNC
asettaa suurimman halkaisijan suodattimen
arvoon, joka on asetettu pienimmalle
halkaisijalle

Seuraavan pienemman |dydetyn halkaisijan
naytto

| 2

Seuraavan suuremman I0ydetyn halkaisijan
naytto

>34

Suurimman l6ydetyn halkaisijan naytto
(perusasetus)

TyOkalun rata voidaan ottaa naytolle kuvakkeella Tyokalun radan

naytto.

Lisatietoja: Perusasetukset, Sivu 266
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Elementti-informaatio
TNC nayttda elementin informaatioikkunassa erilaista

tietoja sille muotoelementille, jonka olet viimeksi valinnut
luettelonakymaikkunassa tai grafiikkaikkunassa hiiren
napsautuksella.

Voit muuttaa grafiikkaa myds hiiren avulla. Kaytettavissa ovat
seuraavat toiminnot:

» Esitetyn mallin kierto kolmiulotteisena: Pida hiiren painiketta
alhaalla ja liikuta hiirta.

» Esitetyn mallin siirto: Pida hiiren keskipainiketta tai kiekkoa
alhaalla ja likkuta hiirta.

» Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: valitse alue painamalla
hiiren vasenta painiketta. Sen jalkeen paastat hiiren vasemman

painikkeen irti, TNC suurentaa nakymaa.

» Haluamasi alueen nopeaa suurentamista tai pienentamista
varten: kierra hiiren kiekkoa eteenpain tai taaksepain.

» Standardindkyman palauttamiseksi: Paina Shift-nappainta ja
kaksoisnapsauta hiiren oikeanpuoleista painiketta. Jos napsauta
vain hiiren oikeanpuoleista painiketta, tyokalun kulkusuunta
sailyy ennallaan.
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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
merkinnallda G98 L, lyhenne sanasta LABEL (engl. merkki, tunnus).

LABEL sisaltaa numeron valilta 1 ... 65535 tai maarittelemasi
nimen. Kunkin LABEL-numeron tai kunkin LABEL:-nimen saa
maaritelld ohjelmassa vain kerran ndppaimella LABEL SET tai
syottdmalla sisdan G98.

Ala kayta Label-numeroa tai Label-nimeé useita
kertoja!

Label 0 (G98 LO) merkitsee aliohjelman loppua ja sitd voidaan
kayttda ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.
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Aliohjelmat 8.2

8.2 Aliohjelmat

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelman aliohjelman kutsuun Ln,0 %
saakka.

G98 L0 saakka

2 Tassa kohdassa TNC toteuttaa kutsutun aliohjelman sen loppuun : @

3 Sen jalkeen TNC jatkaa koneistusohjelman toteutusta siita
lauseesta, joka on seuraavana aliohjelmakutsun Ln,0 jalkeen.

G98 L1 * <

' GO0 Z+100 M2

@ ®

' G98LO *
1 N99999 % ...

Ohjelmointiohjeet
B Yksi pdaohjelma voi sisaltad mielivaltaisen maaran aliohjelmia.

B Voit kutsua aliohjelmia missa tahansa jarjestyksessa ja vaikka
kuinka monta kertaa

® Aliohjelmassa ei voi kutsua samaa aliohjelmaa

B Ohjelmoi aliohjelmat koodin M2 tai M30 sisaltavan lauseen
jalkeen.

B Jos aliohjelma on koneistusohjelmassa ennen koodin M2 tai
M30 sisaltavaa lausetta, niin se toteutetaan vahintaan kerran
ilman kutsumistakin.
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.2 Aliohjelmat

Aliohjelman ohjelmointi

LBL
SET

» Alkukohdan merkinta: Paina LBL SET -ndppainta

> SyoOta sisaan aliohjelman numero. Kun haluat
kayttaa LABEL-nimea: Paina nappainta LBL-NIMI
vaihtaaksesi tekstin sisaansyottoon.

> Sisallon sisdansyottd

» Merkitse loppu: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisdan Label-numeroksi 0.

Aliohjelman kutsu

LBL
CALL

=

284

» Kutsu aliohjelma: Paina ndppainta LBL CALL

> Syota sisdan kutsuttavan aliohjelman numero. Kun
haluat kayttaa LABEL-nimeéa: Paina nappainta LBL-
NIMI vaihtaaksesi tekstin sisaansyottoon.

L 0 ei ole sallittu, koska kyseinen kutsu vastaa
aliohjelman loppua.
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Ohjelmanosatoistot 8.3

8.3 Ohjelmanosatoistot

Label G98

Ohjelmanosatoistot alkavat merkinnélla G98 L. Ohjelmanosatoisto
paatetaan koodilla
Ln,m.

N99999 % ...

Tyovaiheet
1 Ohjaus suorittaa koneistusohjelman ohjelmanosan (Ln,m)
loppuun saakka.

2 Sen jélkeen TNC suorittaa kutsutun LABEL-merkin ja Label-
kutsun Ln,m vélisen ohjelmanosan niin monta kertaa, kuin
toistomaaraksi m on maaritelty.

3 Sen jalkeen ohjaus jatkaa taas koneistusohjelman suorittamista

Ohjelmointiohjeet
B Ohjelmanosa voidaan toistaa enintdan 65 534 kertaa
perajalkeen.

B TNC suorittaa ohjelmanosan aina yhden kerran useammin kuin
toistomaaraksi on ohjelmoitu, koska ensimmainen toisto alkaa
ensimmaisen koneistuksen jalkeen.
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.3 Ohjelmanosatoistot

Ohjelmanosatoiston ohjelmointi

» Merkitse alku: Paina painiketta LBL SET ja sy6ta
sisaan toistettavan ohjelmanosan Label-numero.
Kun haluat kayttaa LABEL-nimea: Paina nappainta
LBL-NIMI vaihtaaksesi tekstin sisdansyottéon.

» Sy0Otéa sisadn ohjelmanosa

Ohjelmanosatoiston kutsu

» Kutsu ohjelmanosa: Paina nappaintad LBL CALL

> SyoOta sisaan toistettavan ohjelmanosan
ohjelmanosanumero. Kun haluat kayttaa LABEL-
nimea: Paina nappaintd LBL-NAME vaihtaaksesi
tekstin sisdansyottéon.

> Syota sisaan toistojen REP lukumaara, vahvista
nappaimella ENT.
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Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana 8.4

8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Ohjelmanappainten yleiskuvaus

Sen jélkeen kun olet painanut ohjelmanappéaintda PGM CALL, TNC
nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappéin Toiminto

L Ohjelman kutsu koodilla %
KUTSU
NOLLAP .- Nollapistetaulukon valinta koodilla %:TAB:
TAULUKON
VALINTA
PIsTE- Nollapistetaulukon valinta koodilla %:PAT:
TAULUKON
VALINTA
e Muoto-ohjelman valinta koodilla %:CNT:
MUOTO
oy Ohjelman valinta koodilla %:PGM:
OHJELMA
VALTTON Viimeksi valitsin tiedoston kutsu
OHJELMAN . 0, 0,
KUTSU koodilla%<>%

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015 287



Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelmaa, kunnes toinen ohjelma % A G71* % BG71 *
kutsutaan koodilla %. : :

2 Sitten TNC suorittaa kutsutun ohjelman sen loppuun saakka. : @ :

3 Sen jalkeen TNC jatkaa kutsunutta koneistusohjelmaa siita %B

lauseesta, joka on seuraavana ohjelmakutsun jalkeen. : % < :
+N99999 % AG71 * + N99999 % BG71 *

Ohjelmointiohjeet

B Kutsuessasi mielivaltaisen ohjelman aliohjelmana TNC ei
tarvitse mitaan merkkia.

m Kutsuttu ohjelma ei saa sisaltaa lisdtoimintoa M2 tai M30.
Jos olet maaritellyt kutsuttavassa ohjelmassa aliohjelman
Label-kutsulla, silloin taytyy kayttaa koodia M2 tai M30
yhdesséa hyppytoiminnan D09 P01 +0 P02 +0 P03 99 kanssa
maarittelemaan pakollinen hyppy ohjelmanosan vyli.

® Kutsuttava koneistusohjelma ei saa sisaltéda kutsua %
kutsuttavaan koneistusohjelmaan (paattymaton sarja).
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Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana

Huomaa térméaysvaara!

Koordinaattimuunnokset, jotka maarittelet
kutsutussa ohjelmassa, ja joita et nimenomaisesti
uudelleenaseta, pysyvat voimassa myos kutsuvaa
ohjelmaa varten.

Jos syotat sisdan 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 peréaan tiedostotyyppi .I.

Voit kutsua mielivaltaisen ohjelman myds tyokierron
G39 avulla.

Q-parametri vaikuttaa ohkelmakutsulla ja %
periaatteessa globaalisti. Huomioi talloin, etta
kutsutussa ohjelmassa tehdyt Q-parametrien
muutokset vaikuttavat myos kutsuvassa ohjelmassa.

Ohjelman kutsu koodilla

Toiminnolla % kutsutaan haluttu ohjelma aliohjelmana. Ohjaus
toteuttaa kutsuttavan ohjelman siina kohdassa, jonka olet kutsunut

ohjelmassa.

PGM
CALL

OHJELMAN
KUTSU

VALITSE
TIEDOSTO

» Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina nappainta
PGM CALL

» Paina ohjelmanappainta OHJELMA KUTSU: TNC
kéynnistaa dialogin kutsuvan ohjelman maarittelya
varten. Syota polun nimi kosketusnappaimiston
avulla, tai

» Paina ohjelmanappaintd VALITSE TIEDOSTO: TNC
ottaa esille valintaikkunan, jonka avulla voit valita
kutsuvan ohjelman nappéaimella ENT.
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Kutsu koodilla VALITSE OHJLELMA ja KUTSU VALITTU
OHJELMA

Toiminnolla%:PGM: valitaan haluttu ohjelma aliohjelmaksi
ja kutsutaan toisessa ohjelman kohdassa. Ohjaus toteuttaa
kutsuttavan ohjelman siina kohdassa, jonka olet kutsunut
ohjelmassa koodilla%<>%.

Toimintoa %:PGM: voidaan kayttad myds jonoparametrien kanssa,
jolloin ohjelmakutsuja voidaan ohjata muuttuvasti.

Valitse ohjelma seuraavalla tavalla:

» Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina ndppainta
PGM CALL
i » Paina ohjelmanadppaintd VALITSE OHJELMA: TNC
OHJELMA kaynnistaa dialogin kutsuvan ohjelman maarittelya
varten.
i » Paina ohjelmanappaintd VALITSE TIEDOSTO: TNC
TIEDOSTO ottaa esille valintaikkunan, jonka avulla voit valita

kutsuvan ohjelman nappaimella ENT.

Valittu ohjelma kutsutaan seuraavalla tavalla:

» Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina nappainta
PGM CALL
VALTTUN » Paina ohjelmanappainta KUTSU VALITTU
OHJELMA: TNC kutsuu koodilla %<>% viimeksi

valitun ohjelman.
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8.5 Ketjuttaminen

Ketjutustavat

B Aliohjelmakutsut aliohjelmissa

B Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
B Aliohjelmakutsut ohjelmanosatoistoissa

B Ohjelmanosatoistot aliohjelmissa

Ketjutussyvyys

Ketjutussyvyys maaraa, kuinka usein ohjelmanosat tai aliohjelmat
voivat edelleen sisaltada aliohjelmia tai ohjelmanosatoistoja.

B Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 19

®  Aliohjelmakutsujen suurin sallittu ketjutussyvyys: 19, jossa G79
vaikuttaa kuten aliohjelmakutsu.

B Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein kuin halutaan
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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 UP1 suoritetaan lauseesta 40 lauseeseen 45 saakka.
Aliohjelman UP1 loppu ja paluu takaisin pddohjelmaan UPGMS.

Paaohjelma 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.
Paluu lauseeseen 1 ja 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

—

2 Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan
3 Ohjelmanosa lauseen 12 ja lauseen 10 valilld toistetaan 2 kertaa:
Aliohjelma 2 toistetaan 2 kertaa
4 Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseesta 13 lauseeseen 19.
Paluu lauseeseen 1 ja 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

75

30
20

20 50 75 100
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8 Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.6 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Reikaryhmat

Ohjelmankulku:

B Ajo reikdryhmalle paddohjelmassa

® Reikdryhman (aliohjelma 1) kutsu paaohjelmassa

® Reikdryhman ohjelmointi vain kerran aliohjelmassa 1
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Ohjelmointiesimerkki 8.6
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8 Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.6 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Reikaryhma useammilla tyékaluilla

Ohjelmankulku:
Koneistustydkiertojen ohjelmointi padohjelmassa

Taydellisen porauskuvion (aliohjelma 1) kutsu
paaohjelmassa

Reikdryhman (aliohjelma 2) kutsu pdaohjelmassa 1
Reikdryhman ohjelmointi vain kerran aliohjelmassa 2
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Ohjelmointiesimerkki 8.6
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Q-parametrien avulla voit muodostaa NC-ohjelman kokonaiselle
osaperheelle ohjelmoimalla muuttuvan Q-parametrin kiinteiden

lukuarvojen arvojen sijaan.
Kayta Q-parametria esim.:
B koordinaattiarvoja

m Syottdarvot

m kierroslukuja

B TyOkiertotiedot
Q-parametreilla voit myos:

B ohjelmoida muotoja, jotka maaritetadn matemaattisten

toimintojen avulla

B tehda koneistusaskelten toteutuksia loogisista ehdoista riippuen

Q-parametrit merkitdan kirjaimilla ja lukuarvoilla. Tassa
vhteydessa kirjaimet maaraavat Q-parametrityypin ja lukuarvot

Q-parametrialueen.

Katso yksityiskohtaiset tiedot seuraavasta taulukosta:

Q- Q-parametrialue Merkitys
parametrityyppi
Q-parametri: NC-ohjelmat vaikuttavat TNC-muistin kaikkiin ohjelmiin.
0..99 Parametrin kayttajaa varten, mikali mitaan paallekkaisyytta
HEIDENHAIN-SL-tyokiertojen ei esiinny.
100 ... 199 Parametrit TNC:n jarjestelmatietoja varten, jotka luetaan kayttajan
NC-ohjelmissa tai tydkierroissa
200 ... 1199 Parametrit, joita kaytetaan esisijaisesti HEIDENHAIN-tyokiertoja
varten
1200 ... 1399 Ensisijaisesti valmistajan tyOkiertoja varten kaytettavat parametrit,
kun arvot palautetaan kayttajaohjelmaan.
1400 ... 1599 Parametrit, joita kdytetaan ensisijaisesti valmistajan tyokiertoja
varten
1600 ... 1999 Parametreja kayttajalle

QL-parametri:

Parametrit vaikuttavat vain paikallisesti NC-ohjelman sisalla.

0...499 Parametreja kayttajalle
QR-parametri: Parametrit vaikuttavat jatkuvasti (yleisesti) kaikkiin
NC-ohjelmiinTNC-muistissa myos virtakatkoksen yli.
0...499 Parametreja kayttajalle
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Periaate ja toiminnan yleiskuvaus 9.1

Lisaksi kaytettavissa on myos QS-parametri (S tarkoittaa
merkkijonoa), jonka avulla voit kasitelld ohjauksessa myos tekstia.

Q- Q-parametrialue Merkitys
parametrityyppi
QS-parametri: Parametrit vaikuttavat kaikkiin NC-ohjelmiinTNC-muistissa.
0..99 Parametrit kayttajaa varten, mikali mitdan paallekkaisyyksia
HEIDENHAIN-SL-tyokiertojen kanssa ei esiinny.
100 ... 199 Parametrit TNC:n jarjestelmatietoja varten, jotka luetaan kayttajan
NC-ohjelmissa tai tyokierroissa
200 ... 1199 Parametrit, joita kdytetdan esisijaisesti HEIDENHAIN-tyokiertoja
varten
1200 ... 1399 Ensisijaisesti valmistajan tyokiertoja varten kdytettavat parametrit,
kun arvot palautetaan kayttajdohjelmaan.
1400 ... 1599 Parametrit, joita kdytetaan ensisijaisesti valmistajan tydkiertoja
varten
1600 ... 1999 Parametreja kayttajalle

Sovelluksen parhaan mahdollisen turvallisuuden
saat aikaan kayttamalld NC-ohjelmassa yksinomaan

kayttajalle suositeltuja Q-parametrialueita.

Huomioi tassa yhteydessa, etta sovelluksissa
suositellaan kaytettavan HEIDENHAINIn
Q-parametrialueita, mutta niita ei voi taata.
Konevalmistajan tai muun toimittajan toiminnot voivat
kuitenkin saada aikaan paallekkaisyyksia kayttajan
NC-ohjelman kanssa! Huomioi tdsséa yhteydessa
koneen kasikirja ja muun toimittajan dokumentaatio.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Ohjelmointiohjeet

Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan syottda sisaan sekaisin
NC-ohjelmassa.

Q-parametreilla voidaan osoittaa lukuarvoja valiltd —999 999 999
... +999 999 999. Sisdansydttdalueen rajoitus on enintadan 16
merkkid, joista 9 pilkun edelld. Sisdisesti ohjaus voi laskea tasoon
101 saakka.

QS-parametreilla voit osoittaa enintaan 255 merkkia.

Voit uudelleenasettaa Q-parametrit tilaan UNDEFINED. Jos Q-
parametrilla ohjelmoidaan maarittelematdon asema, ohjaus jattaa
huomiotta tdman liikkeen.

TNC merkitsee Q- ja QS-parametreille
automaattisesti aina samat tiedot, esim. Q-parametri

Q108 on voimassa olevan tyokalun sade.
Lisatietoja: Esivaratut Q-parametrit, Sivu 348

TNC tallentaa lukuarvot sisaisesti 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-parametrisiséaltoja
hyppykaskyissa tai paikoituksissa.
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Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Q-parametritoimintojen kutsuminen

Kun syotat sisdan koneistusohjelmaa, paina nappainta Q
(lukuarvojen ja akselivalintojen kentédssa nadppaimen +/- alapuolella).
Sen jalkeen TNC nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappain Toimintoryhma Sivu
T Matemaattiset 307
LASKUT perustoiminnot
o Kulmatoiminnot 309

TOIMINNOT
Jos/niin-haarautuminen, 311
HYPPY
hyppy
i Muut toiminnot 314
TOIMINNOT
Kaavan suora sisdansyottd 333
KARAVA
s Toiminto monimutkaisten Katso

KAAVA

muotojen koneistusta varten  tydkiertojen
ohjelmoinnin
kayttajan
kasikirjaa.

Kun maarittelet tai osoitat Q-parametreja,

TNC nayttda ohjelmanappaimet Q, QL ja QR.
Nailla ohjelmanappaimilla valitaan ensin haluttu
parametrityyppi ja syotetaan sen jalkeen siséan
parametrin numero.

Jos olet liittdnyt USB-nappéaimistdn, voit avata

lomakemaarittelyn dialogin suoraan painamalla Q-
nappainta.
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.2 Osaperheet — Q-parametri lukuarvon asemesta

9.2 Osaperheet — Q-parametri lukuarvon

asemesta

Kaytto

Q-parametritoiminnolla DO: OSOITUS voit osoittaa Q-parametreille
lukuarvoja. Talldin 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: Lierio Q-parametreilla

Lierion sade:
Lierion korkeus:
Lierio Z1:

Lierio Z2:

306

R=0Q1
H=0Q2
Q1 =+30
Q2 = +10
Q1 =+10
Q2 = +50

ol

02
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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 nappéintd Q (lukuarvojen
sisdansyottokentadssa, oikealla). Ohjelmanappaintapalkki esittéda
Q-parametritoimintoja.

» Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina ohjelmanappainta
PERUSTOIMINNOT. TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Yleiskuvaus

Ohjelmanappain Toiminto

= D00: OSOITUS
X = v esim. DOO Q5 PO1 +60 *
Arvon suora 0soitus
= DO1: Lisays
X + v esim. DO1 Q1 P01 -Q2 P02 -5 *

Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus

D02: VAHENNYS

D2

X - v esim. D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Kahden arvon erotus ja osoitus
” D03: KERTO
X x v esim. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *

Kahden arvon tulo ja osoitus

» D04: JAKO esim. D04 Q4 P01 +8 P02
X o v +Q2 * Kahden arvon osamaara ja osoitus
Kielletty: jako arvolla 0!

= DO5: NELIOJUURI esim. D05 Q50 PO1 4
NEL . JUURT * Lukuarvon nelidjuuri ja osoitus Kielletty:
negatiivisen arvon nelidjuuri!

Merkin ,,=" oikealle puolelle saa sydttda sisaan:
® kaksi lukua

B kaksi Q-parametria

B yhden luvun ja yhden Q-parametrin

Q-parametri ja lukuarvo voidaan yhtéalaisyysosoituksessa varustaa
etumerkilla.
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.3

Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

Peruslaskutoimitusten ohjelmointi
Esimerkki 1

PERUS-
LASKUT

> Valitse Q-parametritoiminnot: Paina ndppainta Q NC-lauseet TNC:ssa
N16 DOO Q5 PO1 +10 *
> Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 *

ohjelmanappaintd PERUSTOIMINNOT.

> Valitse Q-parametritoiminto OSOITUS: Paina
ohjelmanappainta DO X=Y.

Parametri no. tulokselle?

ENT

> Syota sisdan 12 (Q-parametrin numero) ja paina
nappaintd ENT.

1. arvo tai parametri?

ENT

> Syo6ta sisdan 10: osoita lukuarvo 10 parametrille Qb
ja vahvista nappaimella ENT.

Esimerkki 2

PERUS-
LASKUT

FNZ
X = ¥

» Valitse Q-parametritoiminnot: Paina nappainta Q

» Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
ohjelmanappainta PERUSTOIMINNOT.

» Valitse Q-parametritoiminto KERTO: Paina
ohjelmanappainta D3 X * Y.

Parametri no. tulokselle?

ENT

» Syota sisdan 12 (Q-parametrin numero) ja paina
nappainta ENT.

1. arvo tai parametri?

ENT

> Syota sisaan Q5 ensimmaiseksi arvoksi ja vahvista
painamalla ndppainta ENT.

2. arvo tai parametri?

ENT

308

» Syota sisdan 7 toiseksi arvoksi ja vahvista
painamalla ndppainta ENT.
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Kulmatoiminnot 9.4

94 Kulmatoiminnot
Maaritelmat

Sini: sina=a/c

Kosini: cosa=b/c

Tangentti: tana=a/b=sina/cosa
Jossa

B C sivu, joka on vastainen suorakulmalle

® asivy, joka on vastainen kulmalle a a
® b kolmas sivu

Tangentista TNC voi maarittda 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=+(a?+b?

Kulmatoimintojen ohjelmointi

Kulmatoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanappainta
KULMATOIMINNOT. TNC néayttaa alla olevan taulukon mukaisia
ohjelmanappaimia.

Ohjelmanappéin Toiminto

" DO06: SINI
SINCO esim. B.D06 QZO PO1 'Q5 *
Asteissa (°) annetun kulman sini ja osoitus
- DO7: KOSINI
€osS00 esim. B.DO7 Q21 PO1 'Q5 *

Asteissa (°) annetun kulman sini ja osoitus
D08: JUURI NELIOSUMMASTA

D8

X LEN v esim. B.D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Kahden arvon erotus ja osoitus
”_ D13: KULMA
X ANG esim. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

Kulman maaritys vastaisen kateetin ja
viereisen kateetin avulla tai kulman sinin ja
kosinin avulla (0 < kulma < 360°) ja osoitus
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.5 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 reian tai
ympyrakaaren sijainnin ja koon.

Ohjelmanappain Toiminto
bz3 FN 23: YMPYRATIEDOT maéritetaan

KRARI 3

PISTEESTA kolmen kaaripisteen avulla
esim. D23 Q20 P01 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.
Ohjelmanappéain Toiminto
D24 FN 24: YMPYRATIEDOT maéritetaan neljan
YR kaaripisteen avulla

esim. D24 Q20 PO1 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, ettd D23 jaD24 ylikirjoittavat automaattisesti

tulosparametrin liséksi myds kaksi seuraavaa
parametria.
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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.

Lisatietoja: Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen merkinta,

Sivu 282

Jos ehto ei tayty, niin TNC jatkaa normaaliin tapaan seuraavan
lauseen toteutusta.

Jos haluat kutsua toisen ohjelman aliohjelmana, niin ohjelmoi Label-
merkin jalkeen %.

Ehdottomat hypyt

Ehdottomat hypyt ovat hyppyja, joiden ehto taytyy aina
(=ehdottomasti), esim.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Jos/niin-haarojen ohjelmointi

Jos/niin-haarat esitetdan painamalla ohjelmanappéaintd HYPYT. TNC
nayttéda seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappéain Toiminto

o D09: JOS SAMA, HYPPY
X Ea esim. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03
“UPCAN25“ *
Jos molemmat arvot tai parametrit ovat
samat, tapahtuu hyppy maéaritellyn Label-
merkin kohdalle.

D10: JOS MAARITELTY, HYPPY
IE X NE esim. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 *
Jos arvot tai parametrit ovat erisuuret,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle.
D11: JOS MAARITELTY, HYPPY
e esim. D11 PO1 +Q1 P02 +10 PO3 5 *

Jos ensimmainen arvo tai parametri on
suurempi kuin toinen arvo tai parametri,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle.
D12: JOS MAARITELTY, HYPPY
L esim. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03

“ANYNAME“ *

Jos ensimmainen arvo tai parametri on
suurempi kuin toinen arvo tai parametri,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin
kohdalle.
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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 kayttotavoilla.

» Tarvittaessa keskeytéd ohjelmanajo (esim. paina nappainta NC-
SEIS ja ohjelmanappaintd SISAINEN SEIS ) ohjelman testaus.

n » Q-parametritoimintojen kutsu: Paina
INFO ohjelmanappainta Q INFO tai nappainta Q.

» TNC listaa kaikki parametrit ja niiden voimassa
olevat arvot. Valitse haluamasi parametri
nuolindppainten tai nappaimen GOTO avulla.

» Jos haluat tarkastaa tai muuttaa
merkkijonoparametreja, paina ohjelmanappainta
MUOKKAA NYKYISTA KENTTAA. Sy6té sisadn uusi
tiedostonimi ja vahvista se painamalla nappainta
ENT.

» Jos et halua muuttaa arvoa, paina silloin
ohjelmanappaintd NAYTTO ARVOT tai paata dialogi
nappaimella LOPPU

parametrit ovat kommentteja varten.

Jos haluat tarkastaa tai muuttaa paikallisia, yleisia
tai merkkijonoparametreja, paina ohjelmanappainta
PARAMETRIN NAYTTO Q QL QR QS. TNC nayttaa
talldin kutakin parametrityyppia: Myos aiemmin
esitellyt toiminnot ovat voimassa.

E> TNC:n tyOkierroissa tai sisdisesti kayttamat
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Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

Voit ottaa naytolle Q-parametreja lisatilanaytossa kaikilla

kayttotavoilla (lukuun ottamatta kayttdtapaa Ohjelmointi).

» Tarvittaessa keskeyta ohjelm'gnajo (esim. paina nappainta NC-
SEIS ja ohjelmanappainta SISAINEN SEIS ) tai ohjelman testaus.

OHJELMA
+
TILA

TILAR

Q-PARAM.

Q-PARA-
METRIEN
LISTA

» Ota esiin ndyttdalueen osituksen
ohjelmanappainpalkki

> Nayttokuvauksen valinta lisatilanaytolla: TNC
nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa
tilalomaketta Yleiskuvaus

» Valitse ohjelmanéappain Q-PARAM. TILA

» Valitse ohjelmanéappain Q-PARAMETRIEN LISTA:
TNC avaa ponnahdusikkunan.

> Maarittele jokaista parametrityyppia (Q, QL,
QR, QS) varten parametrinumerot, joita haluat
valvoa. Yksittiset Q-parametrit erotellaan toisistaan
pilkulla, perékkain seuraavat Q-parametrit
yhdistetdan yhdysviivan avulla, esim. 1,3,200-208.
Sisdansyottdalue parametrityyppid kohti on 132
merkkia.

Valilehden QPARA néaytto siséltda aina kahdeksan
pilkun jalkeista merkkipaikkaa. Tuloksen

Q1 = C0OS89.999 ohjaus nayttaa esimerkiksi
muodossa 0.00001745. Ohjaus nayttaa erittain
suuret tai erittdin pienen arvot eksponentiaalisella
kirjoitustavalla. Tuloksen Q1 = COS 89.999 * 0.001
ohjaus nayttda muodossa +1.74532925e-08, jossa
e-08 vastaa kerrointa 10°¢.
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.8 Lisatoiminnot

9.8 Lisatoiminnot

Yleiskuvaus

Lisédtoiminnot esitetddn painamalla ohjelmanappaintd ERIKOISTOIM.
TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappéin Toiminto

D14
VIRHE=

D14
Virheilmoituksen tulostus

Sivu
315

D16
F-TULOSTR

D16

Tekstien ja Q-parametriarvojen

formatoitu tulostus

319

D18
LUE J&ARJ.
TIEDOT

D18
Jarjestelmatietojen luku

323

PLC=

D19
Arvojen siirto PLC:hen

331

D20
0DOTA
TOIMINTOR

D20
NC:n ja PLC:n synkronointi

331

D28
PLC LIST=

D29
Enintdan kahdeksan arvon
siirto PLC:hen

332

D37
EXPORT

D37

Paikallisen Q-parametrin
tai QS-parametrin lahetys
paikalliseen ohjelmaan

332

D28
TRAULUKON
AVAA

D26
Vapaasti maariteltavan
taulukon avaus

417

D27
TRAULUKON
KIRJOITA

D27
Kirjoitus vapaasti
maariteltavaan taulukkoon

418

D28
TRAULUKON
LUE

314

D28

Luku vapaasti maariteltavasta

taulukosta

419
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D14 - Virheilmoitusten tulostus

Toiminnolla D14 voit tulostaa ohjelmaohjattuja viesteja, jotka
koneen valmistaja tai HEIDENHAIN on esiohjelmoinut: Kun TNC
saapuu ohjelmanajossa tai ohjelman testauksessa lauseeseen D14,
suoritus keskeytyy ja viesti tulostetaan. Sen jalkeen sinun taytyy
aloittaa ohjelma uudelleen.

Virhenumeroalue Standardidialogi
0...999 Konekohtainen dialogi
1000 ... 1199 Siséaiset virheilmoitukset

NC-esimerkkilause
TNC:n tulee antaa viesti, joka on tallennettu virhenumerolle 1000
N180 D14 PO1 1000 *

HEIDENHAIN in esiasettama virheilmoitus

Virheen numero Teksti

1000 Kara ?

1001 Tybkaluakseli puuttuu

1002 Tyokalun sade liian pieni
1003 Tyokalun sade liian suuri
1004 Alue ylitetty

1005 Véara aloitusasema

1006 KIERTO ei sallittu

1007 MITTAKERROIN ei sallittu
1008 PEILAUS ei sallittu

1009 Siirto ei sallittu

1010 Syo6ttdarvo puuttuu

1011 Vaara sisaansyottoarvo

1012 Vaara etumerkki

1013 Kulma ei sallittu

1014 Kosketuspistetta ei voi saavuttaa
1015 Liian monta pistetta

1016 Sisdansyotto ristiriitainen
1017 CYCL epataydellinen

1018 Taso vaarin maaritelty

1019 Vaara akseli ohjelmoitu

1020 Vééra kierrosluku

1021 Maarittelematdn sadekorjaus
1022 Pyoristysta ei ole maaritelty
1023 Pyoristyssade liian suuri
1024 Maarittelematdn ohjelman aloitus

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

Lisatoiminnot

9.8

315



Ohjelmointi: Q-parametri
9.8 Lisatoiminnot

Virheen numero Teksti

1025 Liian korkea ketjutus

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 Maarittele Q244 suurempi kuin O
1038 Maarittele Q245 erisuuri kuin Q246
1039 Maérittele kulma-alue < 360°

1040 Maarittele 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 lilan suuri

1048 Kaula liian pieni

1049 Kaula liian suuri

1050 Tasku liian pieni: jalkityd 1.A.

1051 Tasku liian pieni: jalkityd 2.A.

1052 Tasku lilan suuri: hylky 1.A.

1053 Tasku liian suuri: hylky 2.A.

1054 Kaula liilan pieni: hylky 1.A.

1055 Kaula lilan pieni: hylky 2.A.

1056 Kaula lilan suuri: jalkityd 1.A.

1057 Kaula liian suuri: jalkityo 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Virheellinen ylamitta
1059 TCHPROBE 425: Virheellinen alamitta
1060 TCHPROBE 426: Virheellinen ylamitta
1061 TCHPROBE 426: Virheellinen alamitta
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Virheen numero

Teksti

1062 TCHPROBE 430: Halkaisija lilan suuri

1063 TCHPROBE 430: Halkaisija liian pieni

1064 Ei mitta-akselia maaritelty

1065 Tyokalun rikkotoleranssi ylitetty

1066 Maarittele Q247 erisuureksi kuin 0

1067 Maarittele suure Q247 suuremmaksi kuin 5

1068 Nollapistetaulukko?

1069 Maérittele jyrsintamenetelma 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 Maarittele asetus erisuureksi kuin 0

1091 Vaihto Q399 ei sallittu

1092 Tyokalua ei maaritelty

1093 Ty6kalun numero ei sallittu

1094 Tybkalun nimi ei sallittu

1095 Ohjelmaoptio ei aktiivinen

1096 Palautuskinematiikka ei mahdollinen

1097 Toiminto ei sallittu
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Virheen numero Teksti

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

1104 Sisdanpistotyyppi ei mahdollinen
1105 Sisdanp.kulma vaarin maaritelty
1106 Aukkokulma maarittelematta

1107 Uran leveys lilan suuri

1108 Mittakertoimet eivat ole samat

1109 Tyokalutiedot epayhtenaiset
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Lisatoiminnot

D16 - Tekstien ja Q-parametrin arvojen formatoitu
tulostust

Toiminnolla D16 voit myo6s lahettédd haluamiasi
viesteja NC-ohjelmasta kuvaruudulle. TNC nayttaa
nama viestit peittoikkunassa.

Toiminnolla D16 voidaan tulostaa formatoidusti Q-parametriarvoja ja
teksteja. Kun tulostat arvoja, TNC tallentaa tiedot tiedostoon, joka
on maaritelty D16-lauseessa. Tulostettavan tiedoston maksimikoko
on 20 kilotavua.

Tekstin ja Q-parametriarvojen formatoitua tulostamista varten
luo TNC:n tekstieditorilla tekstitiedosto, jossa asetat formaatin ja
tulostettavat Q-parametrit.

Esimerkki tulostusformaatin maarittelevalle tekstitiedostolle:
"VAUHTIPYORAN PAINOPISTEEN MITTAUSPOYTAKIRJA";
"PAIVASYS: %02d.%02d.%04d",DAY, MONTH,YEAR4;
"KELLONAIKA: %02d:%02d:%02d",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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Ohjelmointi: Q-parametri
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 poytakirjaan. Esimerkki:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX Pdytakirja riippuu uudesta tulostuksesta
olemassa olevaan poytakirjaan, kunnes
maaritelty tiedostojen maksimikoko
kilotavuissa vylittyy. Esimerkki:
M_APPEND_MAX20;

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 dialogikielellda TSEKKI
L_FRENCH Tekstin tulostus vain dialogikielelld RANSKA
L_ITALIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella ITALIA
L_SPANISH Tekstin tulostus vain dialogikielelld ESPANJA
L_SWEDISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda RUOTSI
L_DANISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda TANSKA
L_FINNISH Tekstin tulostus vain dialogikielella SUOMI
L_DUTCH Tekstin tulostus vain dialogikielelld hollanti
L_POLISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda PUOLA
L_PORTUGUE Tekstin tulostus vain dialogikielella
PORTUGALI

L_HUNGARIA Tekstin tulostus vain dialogikielella UNKARI
L_SLOVENIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella

SLOVENIA
L_ALL Tekstin tulostus dialogikielesta riippumatta
HOUR Tosiaikaisen kellon tuntimaara
MIN Tosiaikaisen kellon minuuttimaéara
SEC Tosiaikaisen kellon sekuntimaara
DAY Tosiaikaisen kellon péiva
MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausimaéara
STR_MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausilyhennys
YEAR2 Tosiaikaisen kellon kaksinumeroinen
vuosiluku
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Avainsana Toiminto
YEAR4 Tosiaikaisen kellon nelinumeroinen
vuosiluku

Koneistusohjelmassa ohjelmoidaan D16 tulostuksen
aktivoimiseksi:

N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

TNC laatii sitten tiedoston PROT1.TXT:
MITTAUSPOYTAKIRJA VAUHTIPYORAN PAINOPISTE
PAIVAUS: 15.7.2015

KELLONAIKA: 8:56:34

MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA : = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

kertoja, TNC liittda kaikki tekstit jo valmiin tekstin
jalkeen kohdetiedoston sisalla.

Jos kaytat toimintoa D16 ohjelmassa useammin,
TNC tallentaa kaikki tekstit siihen tiedostoon,
jonka olet maaritellyt D16-toiminnossa. Tiedosto
tulostetaan vasta, kun TNC on lukenut lauseen tai
kun olet painanut nappainta NC-SEIS tai sulkenut
tiedoston kéaskylla .

Ohjelmoi D16-lauseessa formaattitiedosto ja
poytakirjatiedosto kummatkin tiedostotyypin
tunnuksilla.

Jos annat pdytakirjatiedoston hakupoluksi

vain tiedostonimen, talldin TNC tallentaa
poytakirjatiedoston siihen hakemistoon, jossa NC-
ohjelma on D16-toiminnolla.

Koneparametreissa (nro 102202) und (nro 102203)
voit maaritella vakiopolun poytakirjatiedostojen
maarittelya varten.

E> Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita
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9.8 Lisatoiminnot

Viestien tulostus kuvaruudulla

Voit kdyttdd myos toimintoa D16 viestien tulostamiseksi NC-
ohjelmasta kuvaruudun peittoikkunaan. Nain voit nayttaa
yksinkertaisesti pitkiakin ohjeteksteja ohjelmassa, kun haluat
kayttajan reagoivan niihin. Voit tulostaa myos Q-parametrin sisallon,
jos protokollakuvaustiedosto sisaltaa vastaavan osoituksen.

Koska viesti ilmestyy TNC-kuvaruutuun, taytyy protokollatiedoston
nimeksi syottada sisdan vain SCREEN:

N90 D16 PO1 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:

N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

kertoja, TNC liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin
jalkeen kohdetiedoston sisalla.

E> Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita

Viestien ulkoinen tulostus
Toiminnolla D16 voit tallentaa poytakirjatiedostoja myds ulkoisesti.
Syota kohdepolun nimi taydellisend D16-toiminnossa:

N90 D16 PO1 TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, TNC liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin
jalkeen kohdetiedoston sisalla.
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D18 - Jarjestelmatietojen luku

Toiminnolla D18 voit lukea jarjestelmatietoja ja tallentaa Q-

Lisatoiminnot 9.8

parametreihin. Jarjestelmatietojen valinta tapahtuu ryhmanumeron
(ID-nro), numeron ja mahdollisesti indeksin perusteella.

Ryhman nimi, ID-nro Numero Indeksi Merkitys
Ohjelma-Info, 10 3 - Aktiivisen koneistustydkierron numero
103 Q-parametrin- Vaikuttaa NC-tyokiertojen siséalla; kyselya

numero

varten, josko IDX:n alla maaritelty Q-
parametri on maaritelty yksiselitteisesti
asiaankuuluvassa CYCLE DEF -kaskyssa.

Jarjestelman hyppyosoitteet,
13

Label, johon hypataan M2/M30-koodilla
sen sijaan, etta kaynnissa oleva ohjelma
lopetetaan.

Arvo = 0: M2/M30 vaikuttaa normaalisti.

Label, johon hypéataan kaskylla FN14: ERROR
ja reaktiolla NC-CANCEL sen sijaan, etta
ohjelma keskeytetaan virheella. FN14-kaskylla
ohjelmoitu virheen numero voidaan lukea
kohdassa ID992 NR14.

Arvo = 0: FN14 vaikuttaa normaalisti.

Label, johon hypataan sisaisella palvelimen
virheella (SQL, PLC, CFQG) sen sijaan, etta
ohjelma keskeytetaan virheella.

Arvo = 0: Palvelimen virhe vaikuttaa
normaalisti.

Koneen tila, 20

Aktiivinen tydkalunumero

Esivalmisteltu tyokalunumero

Aktiivinen tyokaluakseli
0=X, 1=Y, 2=7, 6=U, 7=V, 8=W

Ohjelmoitu kierrosluku

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 syottdarvo

10

Valmistellun tyokalun indeksi

1

Voimassa olevan tyokalun indeksi

Kanavatiedot, 25

Kanavan numero

Tyokiertoparametri, 30

Aktiivisen koneistustyokierron
varmuusetaisyys

Aktiivisen koneistustyokierron poraussyvyys/
jyrsintasyvyys

Aktiivisen koneistustyokierron asetussyvyys

Aktiivisen koneistustyokierron
syvyysasetussyottdarvo
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Ryhman nimi, ID-nro Numero Indeksi Merkitys

5 - Ensimmaisen sivun pituus suorakulmataskun
tyokierrossa

6 - Toisen sivun pituus suorakulmataskun
tyokierrossa

- Ensimmaisen sivun pituus uran tydkierrossa

- Toisen sivun pituus uran tydkierrossa

- Sade ympyrataskun tydkierrossa

10 - Aktiivisen koneistustyokierron
jyrsintasyéttdarvo
1 - Aktiivisen koneistustyokierron kiertosuunta
12 - Aktiivisen koneistustyokierron odotusaika
13 - Kierteen nousu tydkierroissa 17, 18
14 - Aktiivisen koneistustydkierron silitystydvara
15 - Aktiivisen koneistustyokierron rouhintakulma
21 - Kosketuskulma
22 - Kosketusliikkeen pituus
23 - Kosketussyottdarvo
Modaalinen tila, 35 1 - Mitoitus:
0 = absoluuttinen (G90) 1 = inkrementaalinen
(G91)
Tiedot SQl-taulukoihin, 40 1 - Tuloskoodi viimeiseen SQl:-kaskyyn
Tyokalutaulukon tiedot, 50 1 TKL=no. Tydkalun pituus
2 TKL=no. Tydkalun sade
3 TKl=no. Tyokalun sade R2
4 TKL=no. Tydkalun pituuden tybvara DL
5 TKL-no. Tyokalun sateen tyovara DR
6 TKl=no. Tyokalun sateen tyovara DR2
7 TKl=no. Tyokalu estetty (0 tai 1)
8 TKl=no. Sisartyokalun numero
9 TKL-no. Maksimi kestoaika TIME1
10 TKL=no. Maksimi kestoaika TIME2
" TKl=no. Nykyinen kestoaika CUR. TIME
12 TKL=no. PLC-tila
13 TKl=no. Maksimi teran pituus LCUTS
14 TKL=no. Maksimi sisaanpistokulma ANGLE
15 TKl=no. TT: Terien lukumaara CUT
16 TKL=no. 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

324 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015



Lisatoiminnot 9.8

Ryhman nimi, ID-nro Numero Indeksi Merkitys
20 TKl=no. TT. Pituuden siirtyma [-OFFS
21 TKL:-no. TT. Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 TKL-no. TT. Sateen rikkotoleranssi RBREAK
23 TKl=nro PLC-arvo
25 TKl=nro Kosketuspaan keskipistesiirtyma sivuakselilla
CAL-OF,
26 TKL:nro Karan kulma kalibroinnissa CALL-ANG
27 TKlL=nro Tybkalutyyppi paikkataulukolle
28 TKL-no. Maksimikierrosluku NMAX
32 TKL-no. Karkikulma TANGLE
34 TKL=no. Nosto sallittu LIFTOFF (0=Ei, 1=Kyll&)
35 TKL=no. Sateen kulumistoleranssi R2TOL
37 TKlL=nro Liittyva rivi kosketusjarjestelman taulukossa
38 TKl-nro Viimeisen kayton aikaleima
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
Ty6kalupaikka, 52 1 TKl=nro Paikkanumero P
2 TKL=nro Makasiinin numero
Tybkalupaikka, 56 1 - Valitun tyokalutaulukon rivien lukumaara
- Valitun nollapistetaulukon rivien lukumaéaara
4 - Avatun ja maariteltavissa olevan taulukon
rivien lukumaara
Arvo -1: ei avattuja taulukoita
Heti TOOL CALL -kutsun 1 - Tydkalun numero T
jalkeen ohjelmoitu asema, 60
2 - Aktiivinen tyokaluakseli
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - Karan kierrosluku S
4 - Tydkalun pituuden tyovara DL
5 - Tydkalun sateen tyovara DR
6 - Automaattinen TOOL CALL

1=Kyll4, 0 = Ei

Tybékalun sateen tyovara DR2

Tydkaluindeksi

Voimassaoleva syottdarvo
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Ryhman nimi, ID-nro Numero Indeksi Merkitys
Heti TOOL DEF -koodin 1 - Ty6kalun numero T
jalkeen ohjelmoitu arvo, 61
2 - Pituus
3 - Sade
4 - Indeksi
5 - Tyokalutiedot ohjelmoitu TOOL DEF -koodilla
1 =Kyllg, 0 = Ei
Aktiivinen tydkalukorjaus, 1 1 =ilman Aktiivinen sade
200 tyoOvaraa
2 = tyovaralla
3 = tydvaralla ja
tydvara
TOOL CALL -
kaskysta
2 1 = ilman Aktiivinen pituus
tyGvaraa
2 = tydvaralla
3 = tydvaralla ja
tyGvara
TOOL CALL -
kaskysta
3 1 =ilman Pyoristyssade R2
tybvaraa
2 = tyovaralla
3 = tydvaralla ja
tydvara
TOOL CALL -
kaskysta
Aktiiviset muunnokset, 210 1 - Peruskaanto kasikayttotavalla
- 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 = Yksittdisakseleiden summat
4 1 Aktiivinen mittakerroin X-akselilla
4 2 Aktiivinen mittakerroin Y-akselilla
4 3 Aktiivinen mittakerroin Z-akselilla
4 7 Aktiivinen mittakerroin U-akselilla
4 8 Aktiivinen mittakerroin V-akselilla
4 9 Aktiivinen mittakerroin W-akselilla
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Ryhman nimi, ID-nro Numero Indeksi Merkitys
5 1 3D-ROT A-akselilla
5 2 3D-ROT B-akselilla
5 3 3D-ROT C-akselilla
6 - Koneistustason kaanto voimassa/ei voimassa
(-1/0) ohjelmanajon kayttotavalla
7 - Koneistustason kaantd voimassa/ei voimassa
(-1/0) késikayttotavalla
Aktiivinen nollapisteen siirto, 2 1 X-akseli
220
2 Y-aksel
3 Z-akseli
4 A-akseli
5 B-akseli
6 C-akseli
7 U-akseli
8 V-akseli
9 W-akseli
Liikealue, 230 1. Negatiivinen ohjelmaraja akseleille 1 ... 9

3 1...9 Positiivinen ohjelmaraja akseleille 1 ... 9

- 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

OOl W|IN

W-akseli

—_

Hetkellisasema aktiivisessa 1 X-akseli

koordinaatistossa, 270

Y-akseli

Z-akseli

A-akseli

B-akseli

C-akseli

U-akseli

V-akseli

OO Nl W|N

W-akseli
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.8 Lisatoiminnot

Ryhman nimi, ID-nro Numero Indeksi Merkitys
Sorvauskayton 20 1..3 Koordinaattien vertausperuste:
koordinaattien tulkinta, 310 X, Y, 2) 0 = Halkaisija, -1 = Sade
Kytkeva kosketusjarjestelma 50 1 Kosketusjarjestelmatyyppi
TS, 350
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 Kosketusjarjestelmatyyppi
2 Rivi kosketusjarjestelman taulukossa
71 1 Paaakselin keskipiste (REFjarjestelma)
2 Sivuakselin keskipiste (REF-jarjestelma)
3 Tybkaluakselin keskipiste (REFjarjestelma)
72 - Levyn sade
75 1 Pikaliike
2 Mittaussydttdarvo 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
Peruspiste 1 1...9 Manuaalisen kosketusjarjestelman tyokierron
kosketusjarjestelman X, Y. Z A, B,C, viimeinen peruspiste tai tyokierron 0
tyokierrosta, 360 U, VvV, W) viimeinen kosketuspiste ilman kosketuspaan
pituuskorjausta mutta kyllakin kosketuspaan
sadekorjauksella (tyokappaleen koordinaatisto)
2 1...9 Manuaalisen kosketusjarjestelman
X, Y, Z A, B, C, tyokierron viimeinen peruspiste tai
U, V. W) tyokierron 0 viimeinen kosketuspiste ilman

kosketuspaan pituus- ja sddekorjausta (koneen
koordinaatisto)
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Ryhman nimi, ID-nro

Numero Indeksi

Lisatoiminnot 9.8

Merkitys

3 1...9 Kosketusjarjestelman tydkiertojen 0 ja 1
X, Y. Z, A, B,C, mittaustulos ilman kosketuspaan sade- ja
U, V. W) pituuskorjausta
4 1...9 Manuaalisen kosketusjarjestelméan tyokierron
X, Y. Z A B,C, viimeinen peruspiste tai tydkierron 0
U, VvV, W) viimeinen kosketuspiste ilman kosketuspaan
pituus- ja sadekorjausta (tyokappaleen
koordinaatisto)
10 - Karan suuntaus
1 - Virhetila estetylla virheilmoituksella
0 = Kosketusvaihe onnistui
-1 = Kosketuspistetta ei saavutettu
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 kosketustyokierron numeron
lukeminen
Nykyisen tyokalun tietojen 1 - Tydkalun pituus L
luku, 950
2 - Tyokalun sade R
3 - Tyokalun sade R2
4 - Tydkalun pituuden tyovara DL
5 - Tydkalun sateen tyovara DR
6 - Tyokalun sateen tyovara DR2
7 - Tybkalu estetty TL
0 = Ei estetty, 1 = Estetty
8 - Sisartydkalun RT numero
- Maksimi kestoaika TIME1
10 - Maksimi kestoaika TIME2
11 - Nykyinen kestoaika CUR. TIME
12 - PLC-tila
13 - Maksimi teran pituus LCUTS
14 - Maksimi sisaanpistokulma ANGLE
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.8 Lisatoiminnot

Ryhman nimi, ID-nro Numero Indeksi Merkitys
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 -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
8 - Hetkellinen karan kulma
Toteutustila, 992 10 - Esilauseajo aktiivinen
1 =Kylla, 0 = Ei
M - Hakuvaihe
14 - Edellisen FN14-virheen numero
16 - Todellinen toteutus aktiivinen

1 = Toteutus, 2 = Simulaatio

31 - MDI-sadekorjaus akselisuuntaisilla
liikelauseilla sallittu
0 = ei sallittu, 1 = sallittu

Esimerkki: Z-akselin aktiivisen mittakertoimen arvon osoitus
parametriin Q25

N55 D18 Q25 ID210 NR4 IDX3
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D19 - Arvojen siirto PLC:hen

Tata toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!

Toiminnolla D19 voit siirtda enintdan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen

D20 - NC:n ja PLC:n synkronointi

Tatd toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!
L

Toiminnolla D20 voidaan ohjelmanajon aikana suorittaa NC:n ja
PLC:n keskinainen synkronointi. NC pysayttaa toteutuksen, kunnes
D20-lauseessa ohjelmoidut ehdot ovat tayttyneet.

Kayta toimintoa SYNC aina vain, jos luet esim. toiminnon D18
kautta jarjestelmatietoja, jotka vaativat synkronointia tosiaikaan. Sen
jalkeen TNC pysayttaa etukateislaskennan ja suorittaa seuraavan
NC-lauseen vain, jos myds NC-ohjelma on saavuttanut tdman
lauseen.

Esimerkki: Sisaisen esilaskennan pidatys, X-akselin hetkellisen
aseman luku

N32 D20 SYNC
N33 D18 Q1 ID270 NR1 IDX1
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.8 Lisatoiminnot

D29 - Arvojen siirto PLC:hen

Taté toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!

Toiminnolla D29 voit siirtda enintaan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen.

D37 - EXPORT
Tatd toimintoa saa kayttda vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!
[ )

Toimintoa D37 tarvitaan silloin, kun haluat luoda muutamia
tyokiertoja ja yhdistda ne TNC:hen.
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9.9

Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan sisaansyotto
Ohjelmanappéinten avulla voidaan laskutoimituksiin méaaritella
useampia matemaattisia kaavoja suoraan koneistusohjelmassa.

Matemaattiset yhdistelytoiminnot esitetaan painamalla
ohjelmanappaintd KAAVA. TNC nayttda seuraavia ohjelmanadppaimia
useiden ohjelmanéappainpalkkien avulla:

Ohjelmanappain

Ketjutustoiminto

Lisays
esim. Q10 =Q1 + Q5

Vahennys
esim. Q25 =Q7 - Q108

Kerto
esim. Q12=5*Q5

Jako
esim. Q25 =Q1/Q2

Sulku auki
esim. Q12 =Q1* (Q2 + Q3)

Sulku kiinni

esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

5Q

Arvon neli6 (engl. square)
esim. Q15 =5Q 5

SART

Neliojuuri (engl. square root)
esim. Q22 = SQRT 25

Kulman sini
esim. Q44 = SIN 45

Kulman kosini
esim. Q45 = COS 45

TAN

Kulman tangentti
esim. Q46 = TAN 45

ASIN

Arcussini

Sinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/hypotenuusa
esim. Q10 = ASIN 0,75

ACOS

Arcuskosini

Kosinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta viereinen kateetti/hypotenuusa
esim. Q11 = ACOS Q40

ATAN

Arcustangentti

Tangentin kaanteistoiminto; kulma
maaraytyy suhteesta vastainen kateetti/
viereinen kateetti

esim. Q12 = ATAN Q50

Arvon potenssi
esim. Q15 =3"3
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.9 Kaavan suora sisaansyotto

Ohjelmanappéain Ketjutustoiminto

Vakio PI (3,14159)
esim. Q15 =PI

P

Luonnollinen logaritmi (LN) luvulle
Kantaluku 2,7183
esim. Q15 = LN Q11

Luvun logaritmi, kantaluku 10
esim. Q33 =LOG Q22

LN

Exponentiaalitoiminto, 2,7183 potenssiin
n
esim. Q1 = EXP Q12

Arvon negaatio (kertolasku arvolla -1)
esim. Q2 = NEG Q1

EXP

NEG

Desimaalipisteen jalkinumeroiden poisto
Kokonaisluvun muodostus
esim. Q3 = INT Q42

Absoluuttiarvon muodostus
esim. Q4 = ABS Q22

Desimaalipisteen etunumeroiden poisto
Murtojaadnnos
esim. Q5 = FRAC Q23

Luvun etumerkin testaus

esim. Q12 = SGN Q50

Kun palautusarvo Q12 = 1, niin Q50 >= 0
Kun palautusarvo Q12 = -1, niin Q50 < 0

FRAC

Moduliarvon (jakojaannoksen) laskenta
esim. Q12 =400 % 360 Tulos: Q12 =40
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Kaavan suora sisaansyotto 9.9

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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Ohjelmointi: Q-parametri
9.9 Kaavan suora sisaansyotto

Sisaansyottoesimerkki
Kulman laskenta arctan-toiminnolla vastakateetin (Q12) ja viereisen
kateetin (Q13) avulla; Tulos osoitetaan parametriin Q25:

n > Valitse kaavan sisddnsyottd: Paina ndppainta Q ja
ohjelmanappainta KAAVA tai kdyta pikasisdantuloa

KARVA

@ » Paina Q-nappaintd ASCII-ndppaimessa.

Parametri no. tulokselle?

ENT > SyoOtéa sisddn 25 (parametrin numero) ja paina
nappaintd ENT .

@ » Vaihda ohjelmanéappéinpalkkia ja valitse
arcustangenttitoiminto
ATAN
@ » Vaihda ohjelmanéappainpalkkia ja avaa sulku
n » Syota sisdan 12 (Q-parametrin numero).

» Valitse jakolasku

n > Syo6ta sisaan 13 (Q-parametrin numero).

» Sulje sulku ja lopeta kaavan sisdansyottod

b

END
o

NC-esimerkkilause
N10 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 Merkkijonoparametrit

Merkkijonon kasittelyn toiminnot

Voit laatia erilaisia merkkijonoja kasittelemalla niita (engl. string
= merkkijono) QS-parametrin avulla. Naméa merkkijonot voidaan
tulostaa esimerkiksi toiminnon D16 avulla, mikd mahdollistaa
vaihtelevien pdytakirjojen laatimisen.

Lisdksi merkkijonoparametrille on mahdollista osoittaa merkkijono
(kirjain, numero, erikoismerkki, ohjausmerkki ja valilyonti), jonka
pituus on enintadn 255 merkkia. Osoitetut tai sisdanluetut arvot voit
myds jatkokasitelld ja tarkastaa seuraavaksi kuvattavien toimintojen
avulla. Q-parametriohjelmoinnin tapaan kaytossasi on yhteensa
2000 QS-parametria.

Lisatietoja: Periaate ja toiminnan yleiskuvaus, Sivu 302

Q-parametritoimintoihin MERKKIJONOKAAVA ja KAAVA sisaltyy
erilaisia toimintoja, joilla voidaan kasitella merkkijonoparametreja.

Ohjelmanappain MERKKIJONOKAAVAN toiminnot Sivu
Merkkijonoparametrin osoitus 338
Merkkijonoparametrin ketjutus 338
Numeerisen arvon muuttaminen 339

TOCHAR

merkkijonoparametriksi

Osamerkkijonon kopiointi 340
merkkijonoparametrista

SUBSTR

Ohjelmanappain Merkkijonotoiminnot KAAVA- Sivu

toiminnossa

Merkkijonon muuttaminen 341
TONUMB . . .

numeeriseksi arvoksi

Merkkijonoparametrin testaus 342
INSTR

Merkkijonoparametrin pituuden 343
ST maaritys

Aakkosnumeerisen jarjestyksen 344
STReen vertailu

Jos kaytat MERKKIJONOKAAVA-toimintoa, on

E> suoritettavan laskutoimituksen tuloksena aina
merkkijono. Jos kaytat KAAVA-toimintoa, on
suoritettavan laskutoimituksen tuloksena aina
numeerinen arvo.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.10 Merkkijonoparametrit

Merkkijonoparametrin osoitus

Ennen kuin kaytat merkkijonomuuttujia, taytyy niihin ensin tehda

osoitus. Sita varten on olemassa kdsky DECLARE STRING.

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

R » Toimintovalikon avaus

TOIMINNOT
o » Valitse jonotoiminto

TOIMINNOT

e » Valitse toiminto DECLARE STRING
STRING

NC-esimerkkilause
N30 DECLARE STRING QS10 = "TYOKAPPALE"

Jonoparametrien ketjutus
Ketjutusoperaattorin (merkkijono | | merkkijono) avulla voit yhdistaa
useampia merkkijonoparametreja toisiinsa.

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

R » Toimintovalikon avaus
TOIMINNOT
o » Valitse jonotoiminto
TOIMINNOT
e » Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA
JooKeRe > Sydta sisdan sen merkkijonoparametrin numero,

johon TNC:n tulee tallentaa ketjutettava
merkkijono, vahvista ndppaimelld ENT

> SyoOtéa sisddn sen merkkijonoparametrin
numero, johon ensimmainen osamerkkijono
tallennetaan, vahvista ndppaimelld ENT: TNC
nayttaa ketjutussymbolia | |.

» Vahvista ndppaimelld 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

N37 Q510 =QS12 || Q513 || 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.

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

> SyoOta sisaan lukuarvo tai haluttu Q-parametri, joka
TNC:n tulee muuntaa, vahvista ndppaimelld ENT

» Halutessasi sydta sisaan pilkun jalkeisten

merkkipaikkojen lukumaara, jonka mukaan TNC

tekee muunnoksen, vahvista nappaimella ENT

» Sulje sulkulauseke nappaimella ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END.

Esimerkki: Parametri Q50 muuntelu merkkijonoparametrissa

QS11, kolmen desimaalipaikan kaytto
N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.10 Merkkijonoparametrit

Osamerkkijonon kopiointi merkkijonoparametrista
Toiminnolla SUBSTR voit kopioida maariteltdvan alueen
merkkijonoparametrista.

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

., » Toimintovalikon avaus
TOIMINNOT
o » Valitse jonotoiminto
TOIMINNOT
e » Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA
JorioKRace > Sy6td sisddn sen parametrin numero, johon TNC:n

tulee tallentaa kopioitava merkkisarja, vahvista
nappéaimella ENT.

» Valitse toiminto, jolla leikkaat osamerkkijonon

SUBSTR

> SyoOtéa sisddn sen QS-parametrin numero,
josta haluat kopioida osamerkkijonon, vahvista
nappaimella ENT.

» Sy0Otéa sisddn sen paikan numero, josta lahtien
haluat osamerkkijonon kopioida, vahvista
nappaimella ENT.

> Syota sisdan niiden merkkien lukumaara, jotka
haluat kopioida, vahvista ndppaimelld nappaimella
ENT.

» Sulje sulkulauseke nappaimella ENT ja paata
sisaansyottd nappaimella END.

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki
alkaa sisaisesti paikasta O.

Esimerkki: Merkkijonoparametrista QS10 luetaan nelja merkkia
pita merkkijono (LEN2) kolmannesta paikasta (BEG2) alkaen

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Merkkijonoparametrit

Merkkijonon muuttaminen numeeriseksi arvoksi

Toiminto TONUMB muuttaa merkkijonoparametrin numeeriseksi
arvoksi. Muunnettavan arvon tulee sisaltada vain lukuarvoja.

Muunnettava QS-parametri saa siséltda vain yhden
lukuarvon, muuten TNC antaa virheilmoituksen.

n » Q-parametritoimintojen valinta

> Valitse toiminto KAAVA

Syota sisdan sen parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa numeerinen arvo, vahvista
nappaimella ENT

E » Vaihda ohjelmanéappéainpalkki

KARVA

> Valitse toiminto, joka muuttaa

TONUMB .. . . . .
merkkijonoparametrin numeeriseksi arvoksi

> Syota sisaan sen QS-parametrin numero, joka
TNC:n tulee muuttaa, vahvista ndppaimelld ENT.

» Sulje sulkulauseke nappaimella ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: Merkkijonoparametrin QS11 muuttaminen
numeeriseksi parametriksi Q82

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

9.10

341



Ohjelmointi: Q-parametri
9.10 Merkkijonoparametrit

Merkkijonoparametrien testaus

Toiminnolla INSTR voit tarkastaa, onko merkkijonoparametri toisen
merkkijonoparametrin sisalla ja jos on, niin missa.

n » Q-parametritoimintojen valinta

» Valitse toiminto KAAVA

> Syo6ta sisadn Q-parametrin numero tulosta varten
ja paina nappainta ENT. TNC tallentaa parametriin
sen kohdan, josta etsittava teksti alkaa.

4 » Vaihda ohjelmanéappainpalkki

KARVA

» Valitse merkkijonoparametrien testaustoiminto

INSTR

> Syo6ta sisaan sen QS-parametrin numero,
jossa etsittava teksti on tallennettuna, vahvista
nappaimella ENT.

> Syo6ta sisaan sen QS-parametrin numero, joka
TNC:n etsié lapi, vahvista nappaimelld ENT.

> SyoOta sisaan sen paikan numero, josta lahtien
TNC:n tulee etsid osamerkkijonoa, vahvista
nappaimella ENT

» Sulje sulkulauseke nappaimella ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki
alkaa sisaisesti paikasta O.

Jos TNC ei |6yda etsittavaa osamerkkijonoa,
tulosparametriksi tallentuu etsittavan merkkijonon
pituus (luku alkaa tdssd numerolla 1).

Jos etsittava osamerkkijono esiintyy useammassa
kohdassa, TNC kasittelee ensimmaisen paikan, jossa
osamerkkijono sijaitsee.

Esimerkki: Etsitaan lapi QS10, josko sielta I6ytyisi parametriin

QS13 tallennettu teksti. Aloita etsinta kolmannesta paikasta
N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Merkkijonoparametrin pituuden maaritys

Toiminto STRLEN maarittda sen tekstin pituuden, joka on
tallennettuna valittavissa olevaan merkkijonoparametriin.

KARVA

<

STRLEN

» Q-parametritoimintojen valinta

> Valitse toiminto KAAVA
> Syo6téa sisadn sen Q-parametrin numero, johon

TNC:n tulee tallentaa maaritetty merkkijonon
pituus, vahvista nappaimella ENT.

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse merkkijonoparametrin tekstin pituuden
maaritystoiminto.

Syota sisdan sen QS-parametrin numero, jonka
pituus TNC:n tulee maéarittda, vahvista nappaimella
ENT.

Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END.

Esimerkki: QS15:n pituuden maaritys
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.10 Merkkijonoparametrit

Aakkosnumeerisen jarjestyksen vertailu

Toiminnolla STRCOMP voit vertailla merkkijonoparametrien
akkosnumeerisen jarjestyksen.

n » Q-parametritoimintojen valinta

» Valitse toiminto KAAVA

> Syo6téa sisadn sen Q-parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa vertailun tulos, vahvista
nappaimelld ENT.

4 » Vaihda ohjelmanéappainpalkki

KARVA

» Valitse merkkijonoparametrien vertailutoiminto

STRCOMP

> Syo6ta sisaan ensimmaisen QS-parametrin numero,
joka TNC:n tule vertailla, vahvista ndppaimelld ENT

> Syota sisaan toisen QS-parametrin numero, joka
TNC:n tule vertailla, vahvista nappaimella ENT.

» Sulje sulkulauseke nappaimellda ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END.

E> TNC antaa seuraavat tulokset:
B 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
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 )
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Merkkijonoparametrit

Koneparametrin luku

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:

Symboli Tyyppi Merkitys Esimerkki
Avain Koneparametrin CH_NC
+ —_
ryhman nimi (jos
olemassa)

E] Entiteetti  Parametriobjekti (nimi, CfgGeoCycle
jonka alkaa "Cfg...")

—— Maare Koneparametrin nimi displaySpindleErr
) Indeksi Kon_eparame_trin [0]

listaindeksi (jos

olemassa)

Jos kayttajaparametreja varten on kaytettavissa

E> konfiguraatioeditori, voit tehdd muutoksia olemassa
oleviin parametriasetuksiin. Standardiasetuksen
mukaisesti parametrit naytetaan lyhyella,
selittavalla tekstilla. Jotta todelliset parametrien
jarjestelmanimet voitaisiin nayttaa, paina
naytonosituksen painiketta ja sen jalkeen
ohjelmanappéintd JARJESTELMANIMIEN NAYTTO.
Toimi samalla tavalla, kun haluat siirtya edelleen
standardindkyma.

Ennen kuin voit pyytaa koneparametria toiminnolla CFGREAD, sinun
tulee maaritelld kukin QS-parametri méaareen, entiteetin ja avaimen
avulla.

Seuraavat parametrit kysytdan toiminnon CFGREAD dialogissa:
m KEY_QS: Koneparametrin ryhman nimi (avain)

B TAG_QS: Koneparametrin objektinimi (entiteetti)

B ATR_QS: Koneparametrin nimi (maére)

B |DX: Koneparametrin indeksi
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.10 Merkkijonoparametrit

Koneparametrin merkkijonon lukeminen
Koneparametrin sisallon tallennus merkkijonona QS-parametriin:

n » Paina ndppainta Q

» Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

> Syota sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon TNC:n tulee tallentaa koneparametri,
vahvista nappaimella ENT

» Valitse toiminto CFGREAD.

> Syota merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle, vahvista ndppaimelld ENT

> Tarvittaessa sydta sisaan indeksin tai dialogin
numero, ohita dialogi ndppadimella NO ENT.

» Sulje sulkulauseke néppéimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: Neljannen akselin askelitunnisteen lukeminen
merkkijonona

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] ... [5]
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Merkkijonoparametrit 9.10

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 sydta sisaan indeksin tai dialogin
numero, ohita dialogi ndppadimella NO ENT.

» Sulje sulkulauseke néppéimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

vy

Esimerkki: Limityskertoimen lukeminen Q-parametrina

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.11 Esivaratut Q-parametrit

9.1 Esivaratut Q-parametrit

TNC:n Q-parametrit Q100 ... Q199 on varattu arvojen maarittelya
varten. Naihin Q-parametreihin osoitetaan:

B arvoja PLC:sta

B maarittelyja tyokalulle ja karalle

B maarittelyja kayttotilalle

B mittaustuloksia kosketustydkierroista jne.

NC tallentaa esimaaritellyt Q-parametrit Q108, Q114 ja Q115 - Q117
esilla olevan ohjelman kuhunkin mittayksikkoon.

Esivarattuja Q-parametreja (QS-parametri) valilla

E> Q100 ja Q199 (QS100 ja QS199) ei saa kayttaa NC-
ohjelmissa laskentaparametreina, muuten voi olla
seurauksena ei-toivottuja vaikutuksia.

Arvot PLC:sta: Q100 ... Q107

TNC kayttaa parametreja Q100 ... Q107 arvojen siirtdmiseksi
PLC:Itd NC-ohjelmaan.

Aktiivinen tyokalun sade: Q108

Aktiivinen tydkalun sateen arvo osoitetaan parametrille Q108. Q108
kasittaa arvot:

® Tyokalun sade R (tydkalutaulukko tai G99-lause)
® Delta-arvo DR tydkalutaulukosta
B Delta-arvo DR lauseesta T

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-aksel Q109=0
Y-akseli Q109 =1
Z-akseli Q109 =2
U-akseli Q109 =6
V-akseli Q109 =7
W-akseli Q109 =8
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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, myé&tépaivaan Q110 =0

M4: Kara PAALLE, vastapaivaan QM0 =1

M5 M3:n jalkeen Q110 =2

M5 M4:n jalkeen Q110 =3

Jaadhdytysnesteen syotto: Q111

M-toiminto Parametriarvo
M8: Jaahdytys PAALLE Q11 =1
M9: Jaahdytys POIS Q1M1 =0

Limityskerroin: Q112

TNC osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun
jyrsinnassa.

Mittamaarittelyt ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa toiminnolla PGM CALL parametrin Q113 arvo riippuu
mittamaarittelyista ohjelmassa, jota ensimmaiseksi kutsutaan
toisena ohjelmana.

Paaohjelman mittamaarittelyt Parametriarvo
Metrijarjestelma (mm) Q113 =0
Tuumajarjestelma (tuuma) Q113 =1

Tyokalun pituus: Q114

Parametrille Q114 osoitetaan hetkellinen tydkalun pituuden arvo.

TNC sailyttaa aktiivisen tydkalun pituuden asetuksen
myds virtakatkoksen yli.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.11 Esivaratut Q-parametrit

Kosketuksen jalkeiset koordinaatit ohjelmanajon
aikana

Parametrit Q115 ... Q119 sisaltavat ohjelmoidun mittauksen
jalkeen karan aseman koordinaatit kosketushetken suhteen.

Koordinaatit perustuvat kayttotavalla Kasikaytto voimassa olevaan

peruspisteeseen.

Naissa koordinaateissa ei huomioida kosketusvarren pituutta eika
kosketuskuulan sadetta.

Koordinaattiakseli Parametriarvo
X-akseli Q115

Y-akseli Q116

Z-akseli Q17

IV. aksel Q118

Riippuu koneesta

V. akseli Q119

Riippuu koneesta

Olo-Aset-ero automaattisessa tyokalun
mittauksessa jarjestelmalla TT 130

Olo/Aset-ero Parametriarvo
Tyokalun pituus QM1b
Tyokalun sade Q116

Koneistustason kaanto tyokappaleen kulmalla:
TNC:n laskemat koordinaatit kiertoakseleille

Koordinaatit Parametriarvo
A-akseli Q120
B-akseli Q121
C-akseli Q122
350
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Kosketusjarjestelman tyokiertojen mittaustulokset

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan

kasikirja

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 padakselilla 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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Ohjelmointi: Q-parametri
9.11 Esivaratut Q-parametrit

Tyokalun mittaus BLUN-laserilla Parametriarvo
Varattu Q190
Varattu Q191
Varattu Q192
Varattu Q193
Varattu sisadiseen kayttoon Parametriarvo
Merkitsin tyokiertoja varten Q195
Merkitsin tydkiertoja varten Q196
Merkitsin tyokiertoja varten Q197

(Koneistuskuvat)

Viimeksi aktiivisena olleen Q198
mittaustydkierron numero

Tyoékalun mittaus Parametriarvo
kosketusjarjestelmalla TT

Tyokalu toleranssien sisalla Q199 =0,0
Tyokalu kulunut (LTOL/RTOL ylitetty) Q199 =1,0
Ty6kalu on rikkoutunut (LBREAK/RBREAK Q199 = 2,0
ylitetty)

Kiinnitystilanteen tarkastus: Q601

Parametrin Q601 arvo osoittaa kamerapohjaisen kiinnitystilanteen
tarkastuksen VSC tilaa.

Tila Parametriarvo
Ei virhettad Q601 =1

Virhe Q601 =2
Valvonta-aluetta ei ole maaritelty tai Q601 =3
referenssikuvia on liian vahan.

Sisdinen virhe (ei signaalia, kameravirhe, Q601 =10
jne.)
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Ohjelmointiesimerkki 9.12

9.12 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Ellipsi

Ohjelmankulku Y

Elliptistd muotoa lahestytddn usean pienen suoran
patkan kautta (maariteltavissa parametrilla Q7).
Mitd enemman laskutoimenpiteitd maaritellaan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee

Jyrsintdsuunta maaritetaan alku- ja loppukulman
perusteella tasossa:

Koneistussuunta myo6tapaivaan:

Alkukulma > Loppukulma

Koneistussuunta vastapaivaan:

Alkukulma < Loppukulma

Tyokalun sadetta ei huomioida
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9.12 Ohjelmointiesimerkki
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Ohjelmointiesimerkki 9.12

Esimerkki: Kovera lierio sadejyrsimella

Ohjelmankulku

B Ohjelma toimii vain sadejyrsimella, tydkalun pituus
perustuu pallokarjen keskipisteeseen

B |jeriomaistd muotoa lahestytdan usean pienen suoran
patkan kautta (maariteltavissa parametrilla Q13). Mita
enemman lastuja maaritelldan, sitd tasaisemmaksi 100+
muoto tulee

Lierio jyrsitadn pituuslastuilla (tdssa: Y-akselin

suuntaisesti)

Jyrsintasuunta maaritetaan alku- ja loppukulman

perusteella tila-avaruudessa:

Koneistussuunta myotapaivaan:

Alkukulma > Loppukulma ’ 50 100
Koneistussuunta vastapaivaan:

Alkukulma < Loppukulma

Tydkalun sade korjataan automaattisesti

Y . Y
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Ohjelmointiesimerkki 9.12

Esimerkki: Kupera pallo varsijyrsimella

Ohjelmankulku
B Ohjelma toimii vain varsijyrsimella

B Pallomuoto koneistetaan monella lyhyelld suoran
patkalla (Z/X-taso, Maaritellaan parametrilla Q14).
Mita pienempi kulma-askel maaritelldan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee
Muotolastujen lukumaara maaraytyy kulma-akselten
mukaan tasossa (parametrilla Q18)

Puolipallo jyrsitdan 3D-lastulla alhaalta ylospain

Tydkalun sade korjataan automaattisesti
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Ohjelmointi: Lisatoiminnot"
10.1 Lisatoimintojen M ja STOP maarittely

10.1 Lisatoimintojen M ja STOP maarittely

Perusteet

TNC:n lisdtoiminnoilla - kutsutaan myds M-toiminnoiksi - ohjataan

B ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

B koneen toimintoja, kuten karan pydrintaa ja jadhdytysnesteen
syottoa

B tyokalun ratakayttaytymista

Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttoon myos muita
lisatoimintoja, joita ei ole kuvattu tassa kasikirjassa.
<3 Katso koneen kayttoohjekirjaal

Voit maaritella paikoituslauseen lopussa enintaan nelja M-
lisdtoimintoa tai voit sydttaa ne sisaan myos erillisessa lauseessa.
TNC nayttaa talloin dialogia: Lisatoiminto M ?

Yleensa dialogissa maaritellaédn vain lisdtoiminnon numero.
Joidenkin lisdtoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit
maaritella sille parametrin.

Kayttotavoilla Kasikaytto ja Elektronisen kasipyorakaytto
lisatoiminto maaritelldan ohjelmanappaimen M avulla.
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Lisatoimintojen M ja STOP maarittely 10.1

Lisatoimintojen vaikutus

Huomaa, etta jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan paikoituslauseen
alussa ja toiset lopussa riippuen siitd, missa jarjestyksessa ne
kussakin NC-lauseessa ovat.

Lisatoiminto vaikuttaa siitd lauseesta alkaen, jossa se kutsutaan.
Jotkut lisatoiminnot vaikuttavat vain siind lauseessa, jossa

ne on ohjelmoitu. Mikali lisdtoiminto ei vaikuta pelkastaan
lausekohtaisesti, se taytyy peruuttaa erillisella M-toiminnolla tai
TNC peruuttaa sen automaattisesti vasta ohjelman lopussa.

Jos yhdessa NC-lauseessa on ohjelmoitu useampia
M-toimintoja, niiden toteutusjarjestys maaraytyy
seuraavasti:

B | auseen alussa vaikuttavat M-toiminnot
suoritetaan ennen lauseen lopussa vaikuttavia
toimintoja.

B Jos kaikki M-toiminnot vaikuttavat lauseen
alussa tai lauseen lopussa, toteutus tapahtuu
ohjelmoidussa jarjestyksessa.

Lisatoiminnon sisaansyottéo STOP-lauseessa

Ohjelmoitu pysaytyslause STOP keskeyttda ohjelmanajon tai
ohjelman testauksen, esim. tyokalun tarkastamista varten. STOP-
lauseessa voit ohjelmoida myos lisdtoiminnon M:

sToP » Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi: Paina
nappainta STOP

> Syota sisaan lisatoiminto M

NC-esimerkkilauseet
N87 G38 M6
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10.2 Ohjelmanajon valvonnan, karan ja jaahdytysnesteen lisatoiminnot

10.2

Ohjelmanajon valvonnan, karan ja
jaahdytysnesteen lisatoiminnot

Yleiskuvaus

o

Koneen valmistaja voi vaikuttaa koneen ohjauksen
kayttdytymiseen seuraavaksi esiteltavien

3B lisdtoimintojen mukaisesti. Katso koneen
kayttoohjekirjaal
M Vaikutus Vaikutus lauseen -  alussa lopussa
MO  Ohjelmanajo SEIS n
Kara SEIS
M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS u
mahd. kara SEIS
mahd. jadhdytysneste pois (vaikuttaa
vain ohjelmantestauksessa, koneen
valmistajan asettama toiminto)
M2 Ohjelmanajo SEIS u
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilan ndyton poisto
Toiminnon laajuus riippuu
koneparametrista
clearMode (nro 100901)
M3  Kara PAALLE myotapaivaan
M4  Kara PAALLE vastapaivaan
M5 Kara SEIS n
M6  Tyokalunvaihto u
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS
M8  Jashdytys PAALLE
M9  Jaahdytys POIS m
M13  Kara PAALLE myotapéivaan
Jaahdytys PAALLE
M14  Kara PAALLE vastapéivaan
Jaahdytys PAALLE
M30 kuten M2 u
362
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Lisatoiminnot koordinaattimaarittelyja varten 10.3

10.3 Lisatoiminnot
koordinaattimaarittelyja varten

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi: M91/
M92

Mittasauvan nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki maarittelee mitta-asteikon
nollapisteen sijainnin.

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan
B liikealueen 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 tyokappaleen nollapisteen suhteen.
Lisatietoja: Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa,
Sivu 522

Olosuhde toiminnolla M91 - Koneen nollapiste

Jos paikoituslauseiden koordinaatit tulee perustaa koneen
nollapisteen suhteen, niin maarittele naissa lauseissa M91.

lauseessa, talldin koordinaatit perustuvat viimeksi
ohjelmoituun M91-asemaan. Jos aktiivisessa
M91-ohjelmassa ei ole ohjelmoitu M91-asemaa,
niin koordinaatit perustuvat voimassaolevaan
tydkaluasemaan.

E> Kun ohjelmoit inkrementaalisia koordinaatteja M91-

TNC nayttda koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan
naytolla koordinaattien ndyttd vaihtuu asetukseen REFR

Lisatietoja: Tilan naytot, Sivu 80
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10.3 Lisatoiminnot koordinaattimaarittelyja varten

Menettelytapa toiminnolla M92 - Koneen peruspiste

Koneen nollapisteen liséksi voi koneen valmistaja
? asettaa muitakin koneelle kiinteitd asemia (koneen
B Peruspiste).

Koneen valmistaja asettaa kullekin akselille

etaisyyden koneen nollapisteestd koneen

peruspisteeseen. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Jos paikoituslauseiden koordinaattien halutaan perustuvan koneen
nollapisteeseen, maarittele naissa lauseissa M92.

TNC toteuttaa sadekorjauksen myds toiminnoilla M91
ja M92. Tyokalun pituutta ei kuitenkaan huomioida.

Vaikutus

M91 ja M92 vaikuttavat vain niissa NC-lauseissa, joissa M91 tai
M92 on ohjelmoitu.

M91 ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa.

Tyokappaleen peruspiste

Jos koordinaattien halutaan aina perustuvan koneen zA
nollapisteeseen, niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai
useammalle akselille. Z

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, TNC ei
enaa nayta ohjelmanéappaintd ASETA PERUSPISTE kayttotavalla v Y
KASIKAYTTO.

Kuva esittéad koordinaatistoa koneen ja tyokappaleen nollapisteella. X

M91/M92 ohjelman testauksen kayttotavalla

Jotta M91/M92-liikkeita voitaisiin myds simuloida graafisesti, taytyy
sita varten aktivoida tyoskentelyalueen valvonta ja maaritella aihion
nayttd asetetun peruspisteen suhteen,

Lisatietoja: Aihion esitys tydskentelytilassa , Sivu 582
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Lisatoiminnot koordinaattimaarittelyja varten

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
L 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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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

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. Lisatietoja: Sddekorjatun muodon

etukéateislaskenta (LOOK AHEAD): M120,

Sivu 371
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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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten 10.4

Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus: M98

Vakiomenettely

TNC maarittaa sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja ajaa YA
tyokalun tasta pisteestéd uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, talldin koneistus jaa epataydelliseksi:

ol

Menettely koodilla M98

Lisadtoiminnolla M98 ajaa TNC tydkalun niin, ettd jokainen YA
muotopiste tulee tosiaan koneistettua:

Vaikutus

M98 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa jossa M98 on
ohjelmoitu.

M98 tulee voimaan lauseen lopussa.
NC-esimerkkilauseet
Ajo perajalkeen muotopisteisiin 10, 11 ja 12:
N100 GO1 G41 X ... Y ... F ... *
N110X ... G91Y ... M98 *
N120 X+ ... *
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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
Sisdédnpistoliikkeen syottdarvo on 20% tasosyotosta.
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Syottoarvo yksikossa millimetri/karan kierros: M136

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun ohjelmassa maéritellylla syottdarvolla F yksikossa
mm/min.

Menettely koodilla M136

Tuumaohjelmoinnissa M136 ei ole sallittu yhdessa
uusien sydttdvaihtoehtojen FU kanssa.

Kun M136 on aktivoituna, kara ei saa olla sdatelyn
alaisena.

Koodilla M136 TMC ei aja tyokalua yksikossd mm/min vaan
ohjelmassa asetetulla syottdarvolla F yksikdssa millimetri/karan
kierros. Jos kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla,
TNC sovittaa sydttdarvon automaattisesti.

Vaikutus

M136 tulee voimaan lauseen alussa.

M136 peruutetaan ohjhelmoimalla M137.
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10.4 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

o syottdarvoa niin paljon, ettd tydkalu tai tyokappale
voi vahingoittua. Valtd M109-toimintoa pienissa
ulkonurkissa.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M110

Ympyrékaarissa TNC pitaa syottdarvon vakiona lukuunottamatta
sisdpuolista koneistusta. Syotdn sovitus vaikuttaa ympyrakaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

Jos maarittelet koodin M109 tai M110 ennen
E> koneistustydkierron kutsua numerolla 200 tai
suurempi, syottdarvon sovitus vaikuttaa myos
koneistustyokiertojen sisapuolisilla ympyrankaarilla.
Koneistustyokierron lopussa tai sen keskeytyksen
jalkeen lahtotila palautetaan uudelleen voimaan.

Vaikutus

M109 ja M110 tulevat voimaan lauseen alussa. M109 ja M110
asetaan takaisin koodilla M111.
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK
AHEAD): M120

Vakiomenettely

Jos tydkalun sade on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdaan sadekorjauksella, niin TNC keskeyttaa ohjelmanajon ja
nayttaa virheilmoitusta. M97 estaa virheilmoituksen, tosin se saa
aikaan vapaalastuamisjalkia ja siirtaa lisaksi nurkkaa.

Lisatietoja: Pienten muotoaskelmien koneistus: M97, Sivu 366
Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa.

Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa sadekorjatun muodon takaleikkausten ja
ylilastuamisten osalta ja laskee tyokalun radan sen hetkisesta
lauseesta eteenpain. Kohdat, joissa tydkalu vahingoittaisi muotoa,
jatetaan lastuamatta (kuvan tumma alue). Voit kayttaa koodia M120
myos digitointitietojen tai ulkoisessa ohjelmointijarjestelmassa
laadittujen tietojen varustamiseen sadekorjauksella. Nain ovat
kompensoitavissa tydkalun teoreettisen sateen vaihtelut.

TNC:n esikasittelemien lauseiden lukumaéara (enintdan 99)
maaritellaan koodilla LA (engl. Look Ahead: etukateisluku) koodin
M120 jalkeen. Mita suurempi on TNC:n esikéasittelemien lauseiden
lukumaara, sita hitaammin tapahtuu lauseiden késittely.

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 G41 tai G42. M 120 vaikuttaa lauseesta eteenpain,
kunnes

B peruutat sddekorjauksen koodilla G40

ohjelmoit M120 LAO

ohjelmoit M120 ilman lukumaaraa LA

kutsut toisen ohjelman kutsulla %

kaannat koneistustasoa tyokierrolla G80 tai PLANE-toiminnolla
M120 tulee voimaan lauseen alussa.
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10.4 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 ratatoimintoj G25 ja G24, saavat lauseet koodin
G25 tai G24 edessa ja jaljessa sisaltaa vain koneistustason
koordinaatteja.

B Kun muotoon ajo tapahtuu tangentiaalisesti liittyen, on
kaytettava toimintoa APPR LCT; APPR LCT -lause saa siséaltaa
vain koneistustason koordinaatteja.

B Kun muodon jatto tapahtuu tangentiaalisesti erkautuen, on
kaytettava toimintoa DEP LCT, DEP LCT -lause saa siséaltaa vain
koneistustason koordinaatteja.

B M120 ja sddekorjaus on peruutettava ennen seuraavaksi
suoritettavia toimintoja:

B Tyokierto G60 Toleranssi
Tyokierto G80 Koneistustaso
PLANE-toiminto

M114

M128
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
ohjelmanajon aikana: M118

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M118

Koodilla M118 voit suorittaa manuaalisia korjausliikkeita kasipyoran
avulla ohjelmanajon aikana. Sité varten on ohjelmoitava M118

ja sydtettava sisaan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina
(lineaariakseli tai kiertoakseli).

Késipydran valikayttoétoiminto M118-koodilla ei
ole mahdollinen dynaamisen térmaysvalvonnan

yhteydessa, vain pysaytystilassa (STIB vilkkuu).

M118 dynaamisen toérmaysvalvonnan yhteydessa
ja lisdksi toiminnon TCPM kanssa M128 ei ole
mahdollinen.

Jotta voisit kayttda M118-koodia rajoituksetta, sinun
tulee joko peruuttaa DCM ohjelmanéppaimen
avulla valikossa tai aktivoida kinematiikka ilman
térméaysraameija (CMO)

Huomaa térmaysvaara!

Kun muutat kiertoakselin asemaa kasipyoran
paéllekkaisohjaustoiminnon M118 avulla ja
sen jalkeen toteutat M140-koodin, TNC jattaa

vetaytytymisliikkkeen yhteydessa huomiotta
paalletallennetut arvot.

Nain sorvausakselilla varustetuissa koneissa voi
karanpaassa esiintya ei-toivottuja liikkeita tai tormays.

Sisaansyotto

Kun sydtat sisdan koodin M118 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan akselikohtaiset arvot.
Kayta oranssin varisia akselinappaimia tai ASClI-nappaimistda
koordinaattien sisdansyottamiseksi.

Vaikutus

Kéasipydrapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen M118-
koodin ilman koordinaattimaarittelyja.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.
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NC-esimerkkilauseet

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtéda kasipyoran
avulla koneistustasossa X/Y =1 mm ja kiertoakselilla B +5°
ohjelmoiduista arvoista:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

M118 vaikuttaa kdannetyssa koordinaatistossa,
E> jos koneistason kaantd manuaalikayttoa

varten aktivoidaan. Jos koneistustason kaanto

manuaalikdytt6a varten on aktivoituna, vaikuttaa

alkuperainen koordinaatisto.

M118 vaikuttaa myos kayttotavalla Paikoitus kasin
sisaansyottaen!

Virtuaalinen tydkaluakseli VT

Koneen valmistajan on mukautettava TNC tata
toimintoa varten. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

N

Virtuaalisen tydkaluakselin avulla voit ajaa kaantopaalla
varustetuissa koneissa myos vinossa asennossa paikallaan pysyvan
tydkalun suuntaan kasipyoran avulla. Ajaaksesi virtuaalisessa
tydkaluakselisuunnassa valitse kasipyoran naytdsta akseli VT.

Lisatietoja: Akseleiden ajo elektronisilla kasipyorilld, Sivu 498

Késipydran HR bxx kautta voit valita virtuaalisen akselin
tarvittaessa suoraan oranssilla akselindppaimelld VI (Katso koneen
kayttoohjekirjaa.).

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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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin suunnassa:
M140

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU niin kuin koneistusohjelmassa on
maaritelty.

Menettely koodilla M140

Toiminnolla M140 MB (move back) voit vetaa tyokalun irti muodosta
maaritellyn matkan tyokaluakselin suuntaisella liikkeella.
Sisaansyotto

Kun maarittelet koodin M140 paikoituslauseessa, TNC pyytada sen
jalkeen sinua sydttdmaan sisaan tyokalun vetaytymisliikkeen pituus.
Syota sisdan haluamasi likepituus, jonka verran tydkalun tulee

irtautua muodosta, tai paina ohjelmanappainta MB MAX ajaaksesi
liikealueen reunaan saakka.

Lisdksi on ohjelmoitavissa syottdarvo, jolla tydkalu liikkuu
sisdansyotetyn matkan. Jos et sydta sisdan mitdan syottdarvoa,
TNC ajaa ohjelmoidun matkan pikaliikkeella.

Vaikutus
M140 vaikuttaa vain siind NC-lauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M140 tulee voimaan lauseen alussa.
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NC-esimerkkilauseet
Lause 250: Tydkalun vetaytyminen 50 mm muodosta
Lause 251: Tyokalun vetaytyminen liikealueen rajalle saakka
N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

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.

Huomaa térmaysvaara!

Kun muutat kiertoakselin asemaa kasipyoran
paéllekkaisohjaustoiminnon M118 avulla ja
sen jalkeen toteutat M140-koodin, TNC jattaa

vetaytytymisliikkkeen yhteydessa huomiotta
paalletallennetut arvot.

Nain sorvausakselilla varustetuissa koneissa voi
karanpaassa esiintya ei-toivottuja liikkeita tai tormays.

Huomaa térméaysvaara!
Kun DCM-térmaysvalvonta on aktivoituna, DCM ajaa

tyokalun mahdollisen térmayksen tunnistamiseen
saakka ja jatkaa NC-ohjelman késittelya siita
eteenpain ilman virheilmoitusta. Tama menettely
ei riipu siita, onko tormaysvalvonta poistettu
kaytosta vai ei. Nain voi syntya sellaisia liikkeita,
joita ei ole ohjelmoitu kyseisella tavalla!

E> M140 vaikuttaa myds koneistustason kaannon
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Kosketusjarjestelméan 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 térméaysvaaral
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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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 alkaen siitda NC-lauseesta, jossa M143 on
ohjelmoitu.

M143 tulee voimaan lauseen alussa.

M143 poistaa maarittelyt esiasetustaulukon

E> sarakkeista SPA, SPB ja SPC eiké vastaavien
esiasetusrivien uusi aktivointi palauta poistettua
peruskaantoa.

378 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015



Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten 10.4

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

<3 koneparametrissa matkan, joka TNC tulee liikkkua
irtiajossa LIFTOFF .

TNC ajaa tyokalua takaisinpain enintaan 2 mm tyokaluakselin
suunnassa, jos olet maaritellyt tyokalutaulukon sarakkeessa
LIFTOFF aktiviselle tydkalulle asetuksen Y.

Lisatietoja: Tyokalutietojen sisdansyotto taulukkoon, Sivu 180
LIFTOFF vaikuttaa seuraavissa tilanteissa:
B Kayttajan laukaisema NC-pysaytys

B Kun ohjelmistosta on annettu NC-pysaytys esim.
kayttojarjestelman virheen seurauksena

B Virtakatkoksen yhteydessa

' Huomaa térmaysvaara!
Huomaa, etté ajettaessa takaisin muotoon
o varsinkin kaarevilla pinnoilla voi esiintyd muodon

vahingoittumista. Aja tydkalu irti ennen takaisin
muotoon ajoal

Ma@aérittele arvo, jonka mukaan tyokalua nostetaan,
koneparametrissa CfgLiftOff (nro 201400).
Halutessasi voit myos asettaa toiminnon

yleisesti pois paaltd koneparametrissa CfgLiftOff
(nro 201400).

Vaikutus

M148 vaikuttaa niin kauan kunnes se peruutetaan toiminnolla
M149.

M148 tulee voimaan lauseen alussa, M149 lauseen lopussa.
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Ohjelmointi: Lisatoiminnot"
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

GO1 X... Y... RL M197 DL0.876
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot

11.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

11.1

Erikoistoimintojen yleiskuvaus

TNC antaa seuraavat tehokkaat erikoistoiminnot kaytettavaksi mita
erilaisimpiin sovelluksiin:

Toiminto Kuvaus
Dynaaminen térmaysvalvonta DCM Sivu 385
integroidulla kiinnittimen hallinnalla (optio #40)

Adaptiivinen syotonsaatd AFC (optio #45) Sivu 395
Tarindnvaimennus (optio #145) Sivu 407
Tyéskentely tekstitiedostojen avulla Sivu 410

Tybskentely vapaasti maariteltavilla taulukoilla Sivu 414

Nappaimen SPEC FCT ja vastaavien ohjelmanéppéainten avulla voit
kayttdd muita TNC:n erikoistoimintoja. Seuraavissa taulukoissa on
yleiskuvaus kaytettavissa olevista toiminnoista.

Erikoistoimintojen SPEC FCT paavalikko

SPEC
FCT

> Va||tse erIkOIStOImIﬂﬂOt [@xisIkivrTo BJonjelmointi o !

Ohjelmanappéain Toiminto Kuvaus
S Ohjelmamaarittelyjen asetus Sivu 383
MAARITTELY

MuoTo Muoto- ja Sivu 383
e pistekoneistustoimintojen valikko

KRR PLANE-toiminnon maarittely Sivu 428

om0

o Erilaisten DIN/ISO-toimintojen Sivu 384
TOIMINNOT maar|tte|y

OHJELMA- Sorvaustoimintojen maarittely Sivu 467
TOIMINNOT

SORVAUS

ORJEL- Ohjelmoinnin apuvalineet Sivu 147

MOINNIN
OHJEET

=

382

Sen jalkeen kun olet painanut nappéintd SPEC FCT,
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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Ohjelmamaarittelyjen valikko

OHJEL MR-
MAARITTELY

Erikoistoimintojen yleiskuvaus

» Ohjelmamaérittelyjen valikon valinta

Ohjelmanappain Toiminto Kuvaus
" Aihion maarittely Sivu 106
FORM
LR Nollapistetaulukon Katso tyokiertojen
TAULUKKO valinta ohjelmoinnin
kayttajan
kasikirjaa.
eonal Yleisten Katso tydkiertojen
DEF tyokiertoparametrien ohjelmoinnin
maarittely kayttajan
kasikirjaa.

Muoto- ja pistekoneistustoimintojen valikko

MUOTO
+ PISTE

KONEISTUS

> Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen

valikko

Ohjelmanappain Toiminto

DECLRARE
CONTOUR

Muotokuvaksen osoitus

Kuvaus

Katso tydkiertojen
ohjelmoinnin
kayttajan
kasikirjaa.

SEL
CONTOUR

Muotomaarittelyn
valinta

Katso tyokiertojen
ohjelmoinnin
kayttajan
kasikirjaa.

11.1

[@IxistkAvTTO

THG: \nc_progyas3. 1

\,EOnjelmanu
3 Ohjelnointl

EXTERY

060 5-30 ¥-30°

hso 75

IN70 Go1 Ke15 Y15 641 F350
35

100 Go1 x5

In150 G200 PORAUS
6200-+2
0201=-20

onc|

TAULUKKD

Ties

[@raszkavTTo

[aonjelmomn
3 onfolnointt

120 Ga1 X150 ¥e100 Zv0-
30 15 61z s2000°
IN50 %-30 ¥-30°

Ineo z-5
IN70 G1 Ke15 Y15 G41 FI50°

IN160 600 x+55 veB0 G40 M99
150 Gor 24100 610 N30
93595099 %333 611

DecLARE se T

conToun conTon

se
PATTERN

Ti:58

MUOTO
KARAvVA

Monimutkaisen
muotokaavan maarittely

Katso tyokiertojen
ohjelmoinnin
kayttajan
kasikirjaa.

SEL
PATTERN

Pistetiedoston valinta
koneistusasemilla

Katso tyokiertojen
ohjelmoinnin
kayttajan
kasikirjaa.
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

Valikko erilaisten DIN/ISO-toimintojen
maarittelemiseen

T > Valitse valikko erilaisten DIN/ISO-toimintojen @i e
TOIHINNOT maarittelemiseen T J
Ohjelmanappéin Toiminto Kuvaus R ‘
— Adaptiivisen syoton saadon AFC Sivu 395 i E
AFc maarittely |
i
Jonon Jonotoiminnon maarittely Sivu 337 :
TOIMINNOT :
o Sykkivan kierrosluvun maarittely Sivu 420 R :
SPINDLE LQ VY 58 ) i) I°Fi C
E— Odotusajan maarittely Sivu 421
FEED
o Dynaamisen tormaysvalvonnan Sivu 385
pew DCM maarittely
DIN/ISO-toimintojen maarittely Sivu 409
DIN/ISO
o Kommenttien liséys Sivu 148
KOMMENTTI
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Dynaaminen tormaysvalvonta (optio #40)

11.2 Dynaaminen tormaysvalvonta (optio
#40)

Toiminto

Collision Monitoring) on sovitettava koneen
3B Valmistajan toimesta TNC-ohjaukseen. Katso koneen
kayttdohjekirjaa!

? Dynaaminen térméaysvalvonta DCM (engl.: Dynamic

Koneen valmistaja voi maaritella mielivaltaisia kohteita, joita
TNC valvoo kaikkien koneen liikkeiden yhteydessa. Jos kaksi
térmaysvalvonnan kohdetta alittavat tietyn rajan samanaikaisesti,
TNC antaa virheilmoituksen ja pysayttaa liikkeen.

TNC voi ndyttda maariteltya tormayskappaletta graafisesti kaikkien
konekayttdtapojen aikana.

Lisatietoja: Tormayskappaleen graafinen esitys, Sivu 386

TNC valvoo my0s aktiivista tydkalua torméayksen varalta ja esittda
sen vastaavalla tavalla. Talloin TNC |dhtee aina lieridmaisista
tyokaluista. TNC valvoo myds porrastyokalua tydkalutaulukon
maarittelyn mukaan.

Ohjaus huomioi seuraavat maarittelyt tyokalutaulukosta:
B Tyokalun pituudet

B Tyokalun nirkon sateet

B Tyokalun tyovarat

® Tydkalunpit. kinematiikka

Yleiset voimassa olevat rajoitukset:

B DCM auttaa pienentamaan térméayksen
riskid. TNC ei kuitenkaan huomioi kaikkia
kayttdtapausten sovelluksia.

® TNC ei tunnista kaikkia méaariteltyjen koneen osien
ja tydkalun térmayksia tyokappaleeseen.

® DCM voi suojata térmayksilta vain sellaisia koneen
osia, jotka koneen valmistaja on maaritellyt oikein
mittojen ja suuntauksen osalta seka sijaintinsa
puolesta.

B TNC voi valvoa vain sellaisia tydkaluja, joille olet
maaritellyt positiivisen tyokalun sateen ja
positiivisen tyokalun pituuden.

B TNC huomioi tydkalun tydkaluvarat DL ja DR
tydkalutaulukosta. Tyokalun tydvaroja TOOL CALL-
lauseesta ei huomioida.

m Tietyilla tyokaluilla, esim. mittauspailla,
térmayksen aiheuttava halkaisija voi olla suurempi
kuin tyokalutaulukossa maéritelty arvo.

m  Kosketustyokierron kdynnistyksen jalkeen
TNC ei enaa valvo kosketusvarren pituutta ja
kosketuskuulan halkaisijaa, joten se voi tehda
kosketuksen myos tdrmayskappaleeseen.
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.2 Dynaaminen tormaysvalvonta (optio #40)

Tormayskappaleen graafinen esitys

Valitse térmayskappaleen graafinen esitys seuraavalla tavalla. [ERAUTOUATTINEN oRTE UANKULK e Eonetmointt
» Valitse haluamasi koneen kayttotapa R T
@ » Nayttéruudun vaihtondppaimen painallus
ASEMAN » Halutun ndyténosituksen valinta
KINETIIKKA
OHJELMAN
KINET+IIKKQ
2 [x | __+12.000]x |
KINEMAT . +40.000
+100.000
¥ T 208 Bs 1 (@ ones

Voit sovittaa tdrmaysobjektien esitystapaa tarpeen mukaan
ohjelmanappainten avulla.

Muuta torméayskappaleen graafista esitysta seuraavalla tavalla:
» Tarvittaessa ohjelmanéappainpalkin vaihto
» Paina ohjelmanappainta KINEMAT..

KINEMAT .

» Tormayskappaleen graafisen esityksen
muuttaminen seuraavien toimintojen avulla

Kaytettavissa ovat seuraavat toiminnot:

Ohjelmanappain Toiminto
@ Vaihto rautalankamallin ja tilakuvauksen
valilla
Vaihto varjostetun ja lapinakyvan
s kuvauksen valilla

TL. Kinematiikkakuvauksen muunnosten
TL. yhteydessa esiintyvien koordinaatistojen
esilleotto/piilotus

Toiminnot kiertoa, pyoritysta ja

2
i zoomausta varten

Voit muuttaa tormayspbjektien esitystd myds hiiren avulla.
Kaytettavissa ovat seuraavat toiminnot:

» Esitetyn mallin kierto kolmiulotteisena: Pida hiiren painiketta
alhaalla ja liikuta hiirtd. Kun pidat samalla Shift-ndppainta
painettuna, voit kiertdad mallia vain vaakasuorassa tai
pystysuorassa.

» Esitetyn mallin siirto: Pida hiiren keskipainiketta tai kiekkoa
alhaalla ja liikuta hiirtd. Kun pidat samalla Shift-ndppainta
painettuna, voit siirtad mallia vain vaakasuoraan tai pystysuoraan.

» Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: valitse alue painamalla
hiiren vasenta painiketta. Sen jalkeen paastat hiiren vasemman
painikkeen irti, TNC suurentaa nakymaa.

» Haluamasi alueen nopeaa suurentamista tai pienentamista
varten: kierra hiiren kiekkoa eteenpain tai taaksepain.

» Standardindkyman palauttamiseksi: Paina Shift-ndppainté ja
kaksoisnapsauta hiiren oikeanpuoleista painiketta. Jos napsauta
vain hiiren oikeanpuoleista painiketta, tyokalun kulkusuunta
sailyy ennallaan.
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Dynaaminen tormaysvalvonta (optio #40) 11.2

Tormaysvalvonta kasikayttotavoilla

Kayttotavoilla KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA TNC
pysayttaa likkeen, kun kaksi tormaysvalvonnan kohdetta ovat
|ahempana toisiaan kuin 2 mm. Tasséa tapauksessa TNC nayttaa
virheilmoitusta, jossa mainitaan molemmat térméayksen aiheuttavat
objektit.

Jo ennen tormaysvaroitusta TNC hidastaa liikkeiden syottoarvoa,
jotta varmistetaan akseleiden pysahtyminen ennen tormaysta.

Kun olet valinnut nayttéruudun osituksen niin, etta oikealla esitetaan

tormayskappaleet, TNC esittaa lisdksi tormaavan térmayskappaleen
punaisella varilla.

Kun térmaysvaroitusta naytetaan, koneen liike on
mahdollinen suuntandppaimella tai kasipyoralla,

jos tormayskappaleiden etaisyys suurenee, siis
esimerkiksi vastakkaisen akselisuunnan nappainta
painettaessa.

Liike etaisyyden pienentymiseksi tai samana
pysymiseksi on sallittu vain silloin, jos vikailmoitus on
kuitattu.

Tormaysvalvonnan deaktivointia varten.

Lisatietoja: Torméaysvalvonnan aktivointi ja kaytto,
Sivu 389

Huomioi yleiset voimassa olevat rajoitukset.
Lisatietoja: Toiminto, Sivu 385
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.2 Dynaaminen tormaysvalvonta (optio #40)

Tormaysvalvonta ohjelmanajon kayttotavoilla

Kayttotavoilla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA, OHJELMANKULKU
YKS. LAUSE ja AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU TNC
pysayttaa likkeen ennen NC-lauseen toteutusta, kun kaksi
tdrmaysvalvonnan kohdetta ovat ldhempana toisiaan kuin 5 mm.
Tassa tapauksessa TNC nayttaa virheilmoitusta, jossa mainitaan
molemmat térmayksen aiheuttavat kappaleet.

Kun olet valinnut nayttéruudun osituksen niin, etta oikealla esitetaan
tdrmayskappaleet, TNC esittaa lisdksi tormaavan térmayskappaleen
punaisella varilla.

Rajoitukset ohjelmanajossa:

® Kierteen porauksessa tasausistukan avulla
térmaysvalvonta huomioi vain tasausistukan
perusasetuksen.

B Kasipyoran paallekkaisohjaustoiminto M118-
koodilla on mahdollinen térmaysvalvonnan
yhteydessa vain pysaytystilassa.

B M118 dynaamisen tormaysvalvonnan yhteydessa
ja liséksi toiminnon TCPM tai M128 kanssa ei ole
mahdollinen.

® Toiminnon M140 yhteydessa TNC ajaa tyokalun
mahdollisen térméayksen tunnistamiseen saakka
ja jatkaa NC-ohjelman kasittelya siitd eteenpéin
ilman virheilmoitusta. Tama menettely ei riipu
siita, onko térmaysvalvonta poistettu kaytosta
vai ei. Nain voi syntya sellaisia liikkeitd, joita ei ole
ohjelmoitu kyseisella tavalla!

® TNC ei pysty suorittamaan mitaan
tormaysvalvontaa, jos toiminnot tai tyokierrot
vaativat useamman akselin kytkennan, kuten
esim. epakeskosorvauksessa.

® TNC ei pysty suorittamaan mitaan
tdrmaysvalvontaa, jos vahintaan yksi akseli on
jattokaytolla tai sita ei ole referoitu.

Huomioi sen liséksi yleiset voimassa olevat
rajoitukset.

Lisatietoja: Toiminto, Sivu 385
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Dynaaminen tormaysvalvonta (optio #40) 11.2

Tormaysvalvonnan aktivointi ja kaytto

Joskus térmaysvalvonta voi olla tarpeen deaktivoida tilapaisesti:

® kahden valvottavan objektin valisen etdisyyden pienentamiseksi
B pysaytysten valttamiseksi ohjelmanajon aikana

' Huomaa tormaysvaara!
Kun poistat térmaysvalvonnan aktivoinnin, TNC ei
o anna tormayksen esiintyessa virheilmoitusta.

Sen lisdksi TNC ei estad tdrmaysvalvonnan ollessa
pois paaltd mitaan térmayksen aiheuttavia liikkeita!

Tormaysvalvonnan manuaalinen aktivointi ja peruutus

jatkuvasti
> Valitse kéytttapa KASIKAYTTO tai SAHKOINEN TS = BT =
KASIPYORA. .
“awwuu — -50.000
-50.000
T
. . . X . +0.000
» Tarvittaessa ohjelmanéappainpalkin vaihto a +0.000
. . . - e .o —
ToRmAYs » Paina ohjelmandppainta TORMAYS.
> Valitse kayttdtapa mukautuksen suorittamista S e, M6
varten: g: ::x:} S1 12:58 L]
® Ohjelmanajo: PAIKOITUS KASIKAYTOLLA, - |

OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

® Kasikaytto: KASIKAYTTO ja SAHKOINEN
KASIPYORA
GoTo » Paina GOTO-nédppainta.

H '
v

Valitse tila, jonka tulee koskea valittua kayttotapaa:
B Ei-aktiivinen: Tormaysvalvonnan peruutus
B Aktiivinen: Tormaysvalvonnan aktivointi

» Paina ohjelmanappainta OK.

oK
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot

11.2 Dynaaminen tormaysvalvonta (optio #40)

Tormaysvalvonnan ohjelmaohjattu aktivointi ja peruutus
valiaikaisesti

» Avaa NC-ohjelma kayttdtavalla Ohjelmointi.

» Siirra kursori haluamaasi kohtaan, esim. tyokierron 800 eteen,
epakeskosorvauksen mahdollistamiseksi.

» Paina ndppainta SPEC FCT.
T » Paina ohjelmanappaintd OHJELMATOIMINTO.
> » Vaihda ohjelmanéappéainpalkki
T » Paina ohjelmanappaintd FUNCTION DCM.
FUNCTION > Valitse tila vastaavan ohjelmanappaimen avulla:
255 ® FUNCTION DCM OFF: Tama NC-kasky kytkee
FuNCTION tormaysvalvonnan valiaikaisesti pois paalta.
i Poiskytkentd vaikuttaa ohjelman loppuun

saakka tai seuraavaan FUNCTION DCM ON -
kdskyyn. DCM on edelleen voimassa toisen
NC-ohjelman kutsun yhteydessa.

® TOIMINTO DCM ON: Tama NC-kasky poistaa
FUNCTION DCM OFF -tilan.

Toiminnon FUNCTION DCM avulla méaariteltavat
toiminnot vaikuttavat vain aktiivisessa NC-
ohjelmassa.

Ohjelmanajon paattamisen tai uuden ohjelman
valitsemisen jalkeen vaikuttavat taas asetukset, jotka
olet valinnut kédyttétapoja Ohjelmanajo ja Kasikaytto
avulla ohjelmanappaimilla TORMAYS:

Lisatietoja: Tormaysvalvonnan manuaalinen aktivointi
ja peruutus jatkuvasti, Sivu 389

Symbolit
Tilanaytossa esitetadn térmaysvalvonnan tilan symboleja:

A A 0 [ lone) [B 12:58
KASIKAYTTO o BYonjelmointl
LB B CIEEe T —

Symboli Toiminto
& Toérmaysvalvonta aktiivinen “50-000
- — :
% +0.000
+0.000

Tormaysvalvonta ei ole kdytettavissa.

Tormaysvalvonta ei ole aktiivinen.

T — By
3000 © 300malnin
s W

0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 12:58 e

PERUITA
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Tyokalunpitimen hallinta

1.3 Tyokalunpitimen hallinta

Perusteet

Tyokalunpitimen hallinnan avulla voidaan luoda ja hallita
tyokalunpitimia. Ohjaus huomioi talldin tyokalunpitimen
laskennallisesti.

Suorakulmaisten kulmapaiden tyokalunpidin tukee 3-akselisten
koneiden koneistuksissa tyokaluakseleita X ja Y, koska ohjaus
huomioi kulmapaan mitat.

Yhdessa ohjelmisto-option #8 Advanced Function Set 1 kanssa
voit kdantaa koneistustason vaihdettavan kulmapaan kulmaan ja
tydskennella nain edelleen tydkaluakselilla Z.

Yhdessa ohjelmisto-option #40 Dynamic Collision Monitoring
kanssa voit valvoa kaikkia tyokalunpitimia ja suojautua sita kautta
térmayksilta.

Jotta ohjaus voisi huomioida tyokalunpitimen laskennallisesti,
seuraavat tyovaiheet tulee toteuttaa:

® Tybkalunpidinten mallikappaleiden tallennus
B Tyokalunpidinten mallikappaleiden parametrointi
B Parametroidun tydkalunpitimen osoitus

Tyokalunpidinten mallikappaleiden tallennus

Monet tydkalunpitimet poikkeavat vain mittojen osalta ja
geometrisilta muodoiltaan ne ovat identtiset. Jotta sinun ei tarvitsisi
itse muodostaa kaikkien tyokalunpitimien rakenteita, HEIDENHAIN
tarjoaa valmiita tydkalunpidinten mallikappaleita. Tydkalunpidinten
mallikappaleet on maaritelty geometrisesti maarattyihin mutta
mitoiltaan muuttuviin 3D-malleihin.

Tyokalunpidinten mallikappaleet on tallennettava hakemistopolkuun
TNC:\system\Toolkinematics ja varustettava tiedostotunnuksella
.cft.

Jos tyokalunpidinten mallikappaleet puuttuvat
ohjauksestasi, lataa haluamasi tiedot taalta:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/

Jos tarvitset lisaa tyokalunpidinten mallikappaleita,
ota yhteys koneen valmistajaan tai niitd myyvaan
muuhun yritykseen.

osatiedostoja. Jos osatiedostot ovat epataydellisia,
ohjaus nayttaa virheilmoitusta.

Kayta vain taydellisia tyokalunpidinten
mallikappaleita:

E> Tyokalunpidinten mallikappaleet voivat kasittédd useita
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.3 Tyokalunpitimen hallinta

Tyokalunpidinten mallikappaleiden parametrointi

Ennen kuin ohjaus voi huomioida tyokalunpitimen laskennallisesti,
tyokalunpidinten mallikappaleet on varustettava todellisilla mitoilla.
Tama parametrointi otetaan lisatydkalussa ToolHolderWizard.

Parametroitu tydkalunpidin tallennetaan tiedostotunnuksella .cfx
hakemistopolkuun TNC:\system\Toolkinematics.

Lisatyokalua ToolHolderWizard kaytetddn ensisijaisesti hiiren
avulla. Hiiren avulla voit myods asettaa haluamasi nayttéruudun
osituksen, jossa erotusviivat alueiden Parametri, Apukuva ja 3D-
grafiikka valilla sijoitellaan painamalla hiiren vasenta painiketta ja
vetamalla.

Lisatyokalussa ToolHolderWizard on kaytettavissa seuraavat
mahdollisuudet:

Kuvake Toiminto
E’ Lisatyokalun lopetus
Y Avaa tiedosto

Vaihto rautalankamallin ja tilakuvauksen valilla

Vaihto varjostetun ja lapinakyvan kuvauksen valilla

Muunnosvektorin naytto tai piilotus

Tarkastuspisteiden naytto tai piilotus

Mittauspisteiden nayttd tai piilotus

E.E‘

F'.BC Tormayskohteen nimitysten naytto tai piilotus
+

LY T

+

3D-mallin lahténakyman perustaminen

Jos tydkalunpitimen malli ei sisélla
muunnosvektoreita, nimityksia, testauspisteita ja
mittauspisteita, lisdtyokalu ToolHolderWizard ei

toteuta mitdan toimintoa, kun vastaavaa kuvaketta
painetaan.
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Toimi seuraavalla tavalla tydkalunpitimen mallikappaleiden
parametroimiseksi:

TYOKALU-
TAULUKKO
¥
il
EDITOI
er  [ony

IIHEII

VALITSE

TooL
HOLDER
WIZARRD

>

v

Kayttotavan KASIKAYTTO valinta

Paina ohjelman&ppaintd TYOKALUTAULUKKO.
Paina ohjelmanappéinta EDITOI.

Sijoita kursori sarakkeeseen KINEMATIIKKA.

Paina ohjelmanéappéintd VALITSE.

Paina ohjelmanappéaintd TOOL HOLDER WIZARD.

> Ohjaus avaa lisadtydkalun ToolHolderWizard

ponnahdusikkunassa
Paina kuvaketta AVAA TIEDOSTO.
Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.

Valitse haluamasi tyokalunpitimen mallikappale
esikatseluruudusta.

Paina nayttdpainiketta OK.

TNC avaa valitun tiedoston tyokalunpitimen
mallikappaleen.

Kursori on ensimmaisen parametroidun arvon
kohdalla.

Arvon mukautus

Syo6ta parametroidun tydkalunpitimen nimi
kenttdan Tulostustiedosto.

» Paina nayttopainiketta LUO TIEDOSTO.
» Toimi tarvittaessa ohjauksessa annettavien

opastusten mukaan.
Paina kuvaketta LOPETA.

> Ohjaus sulkee lisatyokalun.
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.3 Tyokalunpitimen hallinta

Parametroidun tyokalunpitimen osoitus

Jotta ohjaus voisi huomioida tyokalunpitimen laskennallisesti,
tyokalunpitimelle on osoitettava tydkalu ja tyokalu on kutsuttava
uudelleen.

Parametroidut tydkalunpitimet voivat kasittaa useita
osatiedostoja. Jos osatiedostot ovat epataydellisia,
ohjaus nayttaa virheilmoitusta.

Kayta vain taydellisia parametroituja
tyokalunpitimia!

Toimi seuraavasti, kun haluat osoittaa parametroidulle
tydkalunpitimelle tyokalun:

> Kayttotavan KASIKAYTTO valinta
» Paina ohjelmanappainta TYOKALUTAULUKKO.
B W
T » Paina ohjelmanappainta EDITOI.
EI
» Sijoita kursori tarvittavan tyokalun sarakkeeseen
KINEMATIIKKA.

» Paina ohjelmanappainta VALITSE.

> Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunan parametroiduilla
tyokalunpitimilla.

VALITSE

» Valitse haluamasi tyokalunpidin
esikatseluruudusta.

» Paina ohjelmanappainta OK.

Ohjaus vastaanottaa valittujen tydkalunpidinten
nimet sarakkeeseen KINEMATIIKKA

END » Tyokalutaulukosta poistuminen

‘@TVOKALU-TAULUKON EDITOINTI
3 KASTKAYTTOp EDTTOINTI TYGKALU-TAUL

TNG: \table\tool
T T-ANGLL

o EJonjelmointi

KINCMATIC

|

i

i
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Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

11.4  Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio
#45)
Kaytto
Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava
koneen valmistajan toimesta.
<>~ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Koneen valmistaja voi erityisesti maaritella, kayttaako
TNC karan tehoa tai muuta vapaavalintaista arvoa
sisdansyottdsuureena syottdarvon saadossa.

Tyokaluille, joiden halkaisija on alle 5 mm, ei ole
jarkevaa kayttaa syottdarvon saatoda. Rajahalkaisija
voi olla myods suurempi, jos karan nimellisteho on
erityisen korkea.

Koneistuksissa, joissa sydttdarvo ja karan pyorinta on

sovitettava keskenaan (esim. kierteen porauksissa), ei
saa kayttaa adaptiivista syoton saatoa.

=

Adaptiivisessa syoton sdadossa TNC ohjaa ratasyottoa
automaattisesti NC-ohjelman toteutuksen aikana riippuen
karan hetkellisesta tehosta. Koneistuslastuun liittyva karan
teho maaritetaan opettelulastun avulla ja TNC tallentaa sen
koneistusohjelmaan liittyvaan tiedostoon. Kunkin koneistusjakson
alussa, joka normaalisti tapahtuu karan paallekytkennan
vhteydessa, TNC saatelee syottdarvoa niin, ettd pysyy
maarittelemiesi rajojen sisalla.
Kun lastuamisolosuhteet eivat muutu, voit maaritella

E> opettelulastulla maaritetyn karan tehon jatkuvaksi
tyokalukohtaiseksi sadatoreferenssitehoksi. Kayta
siihen tydkalutaulukon saraketta AFC-LOAD. Jos olet
maaritellyt sarakkeen arvon manuaalisesti, ohjaus ei
toteuta enaa opettelulastua.

Nain voit valttad negatiiviset vaikutukset tyokaluun,
tyokappaleeseen ja koneeseen, jotka ovat seurausta muuttuvista
lastuamisolosuhteista. Lastuamisolosuhteet voivat muuttua
varsinkin seuraavista syista:

m Tybkalu kuluminen

B vaihtelevat lastuamissyvyydet johtuen valukappaleiden
mittaeroista

m Kovuuspoikkeamat johtuen materiaalin sisédisesta rakenteesta
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.4 Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

Adaptiivisen syoton saadon kdyttdminen tarjoaa seuraavia etuja:
® Koneistusajan optimointi

Syottdarvon saadolla TNC pyrkii pitdmaan ylla aiemmin
opeteltua karan maksimitehoa tai tydkalutaulukossa maariteltya
saatoreferenssitehoa (sarake AFC-LOAD) koko koneistamisen
ajan. Kokonaiskoneistusaika lyhenee, kun sydtténopeutta
suurennetaan koneistusalueen sellaisissa kohdissa, joissa
aineenpoistomaara on pienempi.

® Tybkalunvalvonta

Jos karan teho ylittéa opetellun tai maaritellyn maksimiarvon
(tyokalutaulukon sarake AFC-LOAD), TNC vahentaa
syottdnopeutta niin paljon, etta teho laskee takaisin
referenssitasolle. Jos koneistuksessa ylitetddn karan
maksimiteho ja samalla alitetaan kayttajan maarittelema
minimisyottdarvo, TNC reagoi tdhan kytkeytymalla pois paalta.
Talla tavoin estetddn seurauksena todennékdisesti oleva
jyrsimen rikkoutuminen ja kuluminen.

®m Koneen mekaniisen kdynnin tasautuminen

Koneen ylikuormituksesta johtuvat vahingot voidaan vélttaa
oikea-aikaisella syotdn pienennyksella tai vastaavalla
poiskytkentareaktiolla.
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Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

AFC-perusasetusten maarittely

Taulukossa AFC.TAB, joka taytyy tallentaa hakemistoon TNC:
\table, maéaritelladn saatdasetukset, joiden avulla TNC suorittaa
syoton saadon.

Taman taulukon arvot ovat oletusarvoja, jotka kopioidaan
opettelulastun avulla kuhunkin koneistusohjelmaan liittyvaan
tiedostoon. Nama arvot toimivat saatelyn perusteena.

=

Kun olet maaritellyt tydkalukohtaisen
saatoreferenssitehon tydkalutaulukon
sarakkeen AFC-LOAD avulla, ohjaus luo kullekin
koneistusohjelmalle kuuluvan tiedoston ilman
opettelulastua juuri ennen saadon alkamista.

Tahan taulukkoon maaritelldan seuraavat tiedot:

Sarake
NR

Toiminto

Juokseva rivinumero taulukossa (muuten ei ole
mitdan toimintoa)

AFC

Saatdasetuksen nimi. Tama nimi on kirjoitettava
tyokalutaulukon sarakkeeseen AFC. Se maarittelee
saatdparametrin osoituksen tyokalulle

FMIN

Syottoarvo, jonka mukaan TNC reagoi
ylikuormitukseen. Sydta prosentuaalinen
arvo perustuen ohjelmoituun sydttdarvoon.
Sisdansyottdalue: 50 ... 100 %

FMAX

Maksimisyottd materiaalissa, johon saakka TNC
saa kasvattaa syottdarvoa automaattisesti. Syota
prosentuaalinen arvo perustuen ohjelmoituun
syottdarvoon.

FIDL

Syottdarvo, jolla TNC ajaa silloin, kun tydkalu ei ota
lastua (sy6ttoarvo ilmassa). Syota prosentuaalinen
arvo perustuen ohjelmoituun sydttdarvoon.

FENT

Syottoarvo, jolla TNC:n tulee ajaa silloin, kun tyokalu
tunkeutuu materiaalin sisaan tai vetaytyy siité ulos.
Sydta prosentuaalinen arvo perustuen ohjelmoituun
syottdarvoon. Maksimi sisdansyottéarvo: 100%

OvVLD

Reaktio, jolla TNC toimii ylikuormituksessa:

B M: Koneen valmistajan maaritteleman makron
suoritus

B S: NC-pyséaytys vélittomasti

B F: NC-pysaytys, jos tyokalu on ajettu irti

= E: Vain yhden virheilmoituksen naytto
kuvaruudulla

® - Eireagointia ylikuormitukseen

TNC suorittaa ylikuormitusreaktion, jos saadon

ollessa kaynnissa karan maksimiteho ylittyy

pidemmaksi aikaa kuin 1 sekunti ja samalla kayttajan

maarittelema minimisydttdarvo alittuu. Syota sisaan

haluamasi toiminto ASCII-ndppaimistdn kautta
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.4 Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

Sarake Toiminto

POUT Karan tehoarvo, jolla TNC:n tulee tunnistaa

tyGkappaleen puuttuminen. Sydta prosentuaalinen
arvo perustuen opeteltuun referenssikuormitukseen.
Suositusarvo: 8%

SENS Saatoherkkyys (agressiviteetti). Sisdansyotettavissa

arvo valilta 50 ... 200. 50 vastaa pidattyvaa, 200
erittain agressiivista saatamista. Agressiivinen saato
reagoi nopeasti ja suurella arvon muutoksella, mika
tosin aiheuttaa myos vylilyonteja. Suositusarvo: 100

PLC- Arvo, jonka TNC tulee siirtda PLC:hen

koneistusjakson alussa. Toiminnon mukauttaa
koneen valmistaja, katso koneen kasikirjaa

E> Voit maaritella taulukkoon AFC.TAB haluamasi

maaran saatdasetuksia (riveja).

Jos hakemistossa TNC:\table ei ole taulukkoa
AFC.TAB, niin TNC kayttaa saatelyyn opettelulastulle
tai tyokalukohtaisen saatoreferenssitehon
yhteydessa maariteltya sisaista kiinteaa
saatdasetusta. Suosittelemme kuitenkin
paadsaantdisesti tyoskentelya taulukon AFC.TAB
arvoilla.

Sijoita tiedosto AFC.TAB seuraavasti (tarpeellinen vain, jos
tiedostoa ei vield ole saatavilla):

>

>
>
>

Kayttétavan Ohjelmointi valinta
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT
Valitse hakemisto TNC:\

Avaa uusi tiedosto AFC.TAB, vahvista nappaimella ENT: TNC
antaa esiin taulukkomuotoisen luettelon.

Valitse taulukkomuoto AFC.TAB ja vahvista ndppaimelld ENT:
TNC maérittelee taulukon yleisasetuksilla Standardi.
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Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45) 11.4

Opettelulastun suorittaminen

TNC antaa kayttoon useampia toimintoja, joilla voidaan aloittaa ja
lopettaa opetuslastu.

B FUNCTION AFC CTRL: Toiminto AFC CTRL kaynnistaa
saatokayton siitd kohdasta, jossa tama lause suoritetaan (myos
silloin, jos opetusvaihetta ei ole viela lopetettu).

E FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: TNC
kaynnistaa lastuamissarjan aktiivisella AFC-toiminnolla. Vaihto
opetuslastusta saatokayttoon tapahtuu heti, kun referenssiteho
voidaan maarittaa opetusvaiheen avulla tai jokin maarittelyista
TIME, DIST tai LOAD toteutuu. Parametrilla TIME maaritellaan
opetusvaiheen maksimiaika sekunneissa. DIST maérittelee
maksimipituuden opetuslastua varten. Parametrila LOAD voit
maaritelld suoraan referenssikuorman.

® FUNCTION AFC CUT END: Toiminto AFC CUT END lopettaa AFC-
saatelyn.

Maérittelyt TIME, DIST ja LOAD vaikuttavat
modaalisesti. Ne voidaan palauttaa syottamalla sisaan
0.

Kun olet maaritellyt tyokalukohtaisen
saatoreferenssitehon tydkalutaulukon sarakkeen

AFC-LOAD avulla, ohjaus ei toteuta enaa
opettelulastua. Ohjaus kayttda maariteltya arvo heti
saatelyyn. Tyokalukohtaisen sdatoéreferenssitehon
arvo maaritelladn kerran etukateen opettelulastun
avulla. Jos muutat lastuamisollsuhteita esim.
tyGkappaleen materiaalin muuttuessa, toteuta uusi
opettelulastu.
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.4 Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

AFC:n ohjelmointi

Jotta AFC-toimintoja voitaisiin ohjelmoida opetuslastun
kaynnistamiseksi ja lopettamiseksi, toimi seuraavasti:

» Valitse nappain SPEC FCT kayttétavalla Ohjelmointi.
» Valitse ohjelmanéppdin OHJELMATOIMINNOT

» Valitse ohjelmanappadin FUNCTION AFC

» M-toiminnon valinta

Opetuslastun yhteydessa TNC kopioi ensimmaiseksi jokaista
koneistusjaksoa varten taulukossa AFC.TAB maaritellyt
perusasetukset tiedostoon <name>.I.AFC.DEP. <name> vastaa
NC-ohjelman nime4, jota varten olet suorittanut opetusvaiheen.
Lisdksi TNC rekisteroi opetuslastun aikana esiintyneet karan
maksimitehot ja tallentaa myos nama arvot taulukkoon.

Jokainen tiedoston <name>.l.AFC.DEP rivi vastaa yhta
koneistusjaksoa, jonka kdynnistat koodilla FUNCTION AFC CUT
BEGIN ja lopetat koodilla FUNCTION AFC CUT END. Voit muokata
tiedoston <name>.l.AFC.DEP kaikkia tietoja, jos haluat tehda viela
lisdoptimointeja. Jos olet optimoinut taulukkoon AFC.TAB sydtettyja
arvoja, TNC kirjoittaa tdhden * sdatdasetuksen eteen sarakkeessa
AFC.

Lisatietoja: AFC-perusasetusten maarittely, Sivu 397
Taulukkotietojen AFC.TAB liséksi TNC tallentaa viela seuraavat
lisatiedot tiedostoon <name>.l.AFC.DEP:
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Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45) 11.4

Sarake Toiminto

NR Koneistusjakson numero

TOOL Tyokalun numero tai nimi, jolla koneistusjakso
suoritetaan (ei muokattavissa)

IDX Tyokalun indeksi, jolla koneistusjakso suoritetaan (ei
muokattavissa)

N Tyokalukutsun erotus:
® 0: Tyokalu kutsutaan tyokalun numeron mukaan
® 1: Tyokalu kutsutaan tyokalun nimen mukaan

PREF Karan referenssikuormitus. TNC maarittda arvon
prosentuaalisesti perustuen karan nimellistehoon

ST Koneistusjakson tila:

B L: Seuraavan suorituksen yhteydessa télle
koneistusjaksolle tehdaan opettelulastu, jonka
arvot TNC kirjoittaa tdman rivin valmiiksi
syOtettyjen arvon tilalle.

B C: Opettelulastu on suoritettu onnistuneesti.

Automaattinen sydton saatd voi toteutua
seuraavassa suorituksessa

AFC S&aatdasetuksen nimi

Huomioi seuraavat asiat ennen opettelulastun suorittamista:
B Tarvittaessa mukauta sdatoasetukset taulukkoon AFC.TAB

B Syo6ta haluamasi sdatdasetukset kaikkia tyokaluja varten
tyokalutaulukon TOOL.T sarakkeeseen AFC.

® Valitse opeteltava ohjelma

m  Aktivoi AFC-toiminto ohjelmanappaimella
Lisatietoja: AFC:n aktivointi/deaktivointi, Sivu 404
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.4 Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

ovat konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Voit opetella tydkalulle vaikka kuinka monta
koneistusvaihetta. Tata varten koneen valmistaja joko
maarittelee kayttddn toiminnon tai integroi taman
mahdollisuuden karan paallekytkennan toimintoihin.
Katso koneen kayttoohjekirjaal

? Koneistusjakson aloituksen ja lopetuksen toiminnot
-

ponnahdusikkunassa siihen mennessa maaritettya
karan referenssitehoa.

E> Kun suoritat opettelulastun, TNC nayttaa

Halutessasi voit peruuttaa referenssitehon milloin
tahansa painamalla ohjelmanéappéintd PREF RESET
Sen jalkeen TNC aloittaa opetteluvaiheen uudelleen.

Kun suoritat opettelulastua, TNC asettaa karan
muunnoksen sisdisesti arvoon 100%. Sen jalkeen
karan kierroslukua ei voi enda muuttaa.

Opettelulastun aikana voit muuttaa koneistussyottoa
syottdarvon muunnoksella ja nain vaikuttaa
maaéritettavaan referenssikuormitukseen toivomallasi
tavalla.

Sinun ei tarvitse valttamatta ajaa koko
koneistusvaihetta opettelulastulla. Kun
lastuamisolosuhteet eivat enaa oleellisesti muutu,
voit vaihtaa heti sdatotavalle. Paina ohjelmanéappainta
LOPETA OPETTELU, minka jalkeen tila muuttuu
merkinnasta L merkintaan C.

Tarvittaessa voit toistaa opettelulastun vaikka kuinka
monta kertaa. Vaihda sita varten tila ST manuaalisesti
taas merkintdan L. Opettelulastun toistaminen voi
olla tarpeen silloin, jos sydttdarvo on ohjelmoitu
paljon lilan suureksi ja se taytyy palauttaa jarkevalle
tasolle syottdarvon muunnosasetuksella vield
koneistusvaiheen aikana.

TNC vaihtaa tilan opettelusta (L) sdatoon (C) vain
silloin, jos maéaritetty referenssikuormitus on
suurempi kuin 2 %. Pienemmilla arvoilla adaptiivinen
syoton saatd ei ole mahdollista.
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Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

Toimi seuraavalla tavalla, kun valitset tiedoston <name>.I.AFC.DEP
esim. mahdollista muokkaamista varten:

<

AFC
ASETUKSET

=

> Valitse kayttotavaksi Jatkuva ohjelmanajo
» Ohjelmanappainpalkin vaihto

» Valitse AFC-asetusten taulukko
» Mikali tarpeen, suorita optimointi

Huomaa, etté tiedosto <name>.I.AFC.DEP on estetty
muokkaukselta niin pitkaan, kun suoritat NC-ohjelmaa
<name>.l .

TNC asettaa muokkauseston takaisin vasta sen
jalkeen, kun olet suorittanut yhden seuraavista
toiminnoista:

= MO02
= M30
= N99999999

Liittyvia tiedostoja <name>.l.AFC.DEP voidaan nyt muokata myds
kayttotavalla Ohjelmointi. Mikali tarpeen, voit myos poistaa siitd
koneistusjakson (koko rivi).

=

Jotta voisit muokata tiedostoa <name>.I.AFC.DEP
on tiedostonhallinnassa tehtava tarvittaessa sellaiset
asetukset, ettd TNC voi nayttaa siihen liittyvia
tiedostoja (ohjelmanappain VALITSE TYYPPI).

Lisatietoja: Tiedostot, Sivu 117
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.4 Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

AFC:n aktivointi/deaktivointi

<

AFC

ET
AFC

oN

404

> Valitse kadyttotavaksi Jatkuva ohjelmanajo

rQAUTOMAnTTINEN OHJE LMANKULKU
2 AUTONAATTINEN OHY. KULKU

» Ohjelmanappainpalkin vaihto

» Adaptiivisen sydtdénsaadon aktivointi: Aseta
ohjelmanéppain PAALLE, minka jalkeen TNC
nayttaa paikoitusnayttokentdassa AFC-symbolia
Lisatietoja: Tilan naytot, Sivu 80.

» Adaptiivisen sydtdnsaadon aktivoinnin peruutus:
aseta ohjelmanappain POIS

+0.000
+0.000

-5.000
iz Bs

Tila: ASE

T . | I
sssssssss

HALLINTA|

ol

B

Adaptiivinen syoton saatdo pysyy aktiivisena niin
pitkdan, kunnes se deaktivoidaan uudelleen
ohjelmanappaimen avulla TNC sailyttaa
ohjelmanappaimen asetuksen myos virtakatkoksen
yli.

Kun adaptiivinen syotdn saatd on aktivoituna

sisdisesti arvoon 100%. Sen jalkeen karan
kierroslukua ei voi enaa muuttaa.
Kun adaptiivinen syotdon saatd on aktivoituna

muunnosasetustoiminnon seuraavasti:

® Kun suurennat sydttdarvon muunnosasetusta, se
ei vaikuta saatoon millaan tavalla.

B Jos vahennat sydttdarvon muunnosasetusta
enemman kuin 10% maksimiasetuksen suhteen,
TNC kytkee adaptiivisen sydton saadon pois
paalta. Talléin TNC antaa esiin ikkunan, jossa on
vastaava ohjeteksti

NC-lauseissa, joissa on ohjelmoitu GO0 , adaptiivinen

syOtdn saatd ei ole aktiivinen.

Esilauseajo on mahdollinen sy6ton sdadon ollessa

aktivoituna, TNC huomioi sisédntulokohdan lastun

numeron.

TNC nayttaa lisatilanaytdssa erilaisia tietoja, kun

adaptiivinen sy6ton saatd on aktivoituna.

Lisatietoja: Taydentavat tilan naytot, Sivu 82

Lisaksi TNC esittaa paikoitusnayttdkentassa symbolia

“F
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Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

Poytakirjatiedosto

Opettelulastun aikana TNC tallentaa jokaista koneistusjaksoa varten

erilaisia tietoja tiedostoon <name>.I.AFC2.DEP. <name> vastaa
NC-ohjelman nimea4, jota varten olet suorittanut opetusvaiheen.

Saadon aikana TNC paivittaa tietoja ja suorittaa erilaisia arviointeja.

Tahan taulukkoon tallennetaan seuraavat tiedot:

Sarake Toiminto

NR Koneistusjakson numero

TOOL Tydkalun numero tai nimi, jolla koneistusjakso
suoritetaan

IDX Tyokalun indeksi, jolla koneistusjakso suoritetaan

SNOM Karan nimellinen pyorintanopeus [r/min]

SDIFF Karan pyorintdnopeuden maksimiero %-arvona
nimellisesta (asetetusta) pyorintanopeudesta

CTIME Koneistusaika (tydkalu kosketuksessa)

FAVG Keskimaarainen syotto (tyokalu kosketuksessa)

FMIN Pienin vaikuttava syottdarvokerroin. TNC nayttaa
arvon prosentuaalisesti perustuen ohjelmoituun
syottdarvoon.

PMAX Suurin esiintynyt karan teho koneistuksen aikana.
TNC nayttda arvon prosentuaalisesti perustuen
karan nimellistehoon

PREF Karan referenssikuormitus. TNC nayttaa arvon
prosentuaalisesti perustuen karan nimellistehoon

OVLD Reaktio, jonka TNC on toteuttanut
ylikuormituksessa:

B M: Koneen valmistajan perustama makro on
suoritettu.

® S: Suora NC-pysaytys on suoritettu.

B F: NC-pysaytys on tehty, minka jalkeen tydkalu
on ajanut irti tyokappaleesta.

® E: Naytolle on annettu virheilmoitus.

® - Ylikuormitusreaktiota ei ole suoritettu

BLOCK Lauseen numero, jolla koneistusjakso alkaa

Ohjaus maarittaa saadon aikana nykyisen
koneistusajan seka tuloksena saadun aikasaaston
prosenttiyksikdssa. Ohjaus kirjaa avainsanojen total
ja saved arvioinnin tulokset poytakirjatiedoston
viimeiselle riville. Positiivisella aikataseella myds
prosenttiarvo on positiivinen.
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11.4 Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

Toimi seuraavalla tavalla, kun valitset tiedoston
<name>.|.AFC2.DEP :

> Valitse kayttotavaksi Jatkuva ohjelmanajo
E » Vaihda ohjelmanéappainpalkki
AFc » Valitse AFC-asetusten taulukko
ASETUKSET
TAULUKON > Péytékirjatiedoston néytt'aminen
ARVIOINTI

Tyokalun rikkoutumisen/kulumisen valvonta

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava
koneen valmistajan toimesta.

<> Katso koneen kéyttdohjekirjaal

Rikko- ja kulumisvalvonnan toiminnolla voit toteuttaa lastukohtaisen
tyokalun rikkoutumisen tunnistuksen adaptiivisen syoténsaadon
ollessa aktiivinen.

Koneen valmistajan maarittelemien toimintojen avulla voit
maaritella kulumis- ja rikkotunnistukselle nimellistehoon perustuvia
prosenttiarvoja.

Jos maaritelty karan tehoraja ylitetdan tai alitetaan, TNC toteuttaa
NC-pysaytyksen.

Karan kuormituksen valvonta

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
<3 kayttdohjekirjaa!

Karan kuormitusvalvonnan avulla on mahdollista valvoa karan
kuormitusta yksinkertaisella tavalla, jotta voitaisiin havaita
esimerkiksi karan tehoon liittyvat ylikuormitukset.

Toiminto ei riipu adaptiivisesta syd6tonsaaddosta, se ei ole mydskaan
lastukohtainen tai riippuvainen opettelulastusta. Koneen valmistajan
maarittelemien toimintojen avulla voit méaaritella nimellistehoon
perustuvia karan tehorajan prosenttiarvoja.

Jos maaritelty karan tehoraja ylitetdan tai alitetaan, TNC toteuttaa
NC-pysaytyksen.
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11.5 Aktiivinen tarinanvaimennus ACC
(optio #145)

Kaytto

koneen valmistajan toimesta.
<>~ Katso koneen kayttdohjekirjaal

? Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava

Rouhinnassa (tehojyrsinnassa) esiintyy suuria jyrsintavoimia.
Tyokalun pyoérimisnopeudesta seka tydstdkoneessa syntyvista
resonansseista ja lastuamisarvoista (lastuamisteho jyrsinnassa)
riippuen voi esiintya "tarindad". Tama tarindinti saa aikaan

suuria rasituksia. Tyokappaleen pinnassa tdma tarindinti

nakyy epéatasaisina jalkind. Myos tydkalu kuluu nopeammin

ja epatasasemmin voimakkaan tarinéinnin 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 vahenee koneen kuormitus ja tydkalun kestoaika
pitenee.

Huomaa, ettd ACC on kehitetty juuri raskasta

E> lastunpoistoa ajatellen ja se on erityisen tehokas
nimenomaan talla kayttdalueella. Jotta ACC
osoittautuisi hyodylliseksi myds normaalissa
rouhintakoneistuksessa, se on kokeiltava yritysten ja
erehdysten kautta.

Kun kaytat ACC-toimintoa, on tytkalutaulukkoon
TOOL.T syotettava vastaavaa tydkalua varten terien
lukumaara CUT.
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11.5 Aktiivinen tarinanvaimennus ACC (optio #145)

ACC aktivointi/deaktivointi

ACC-toiminnon aktivoimiseksi sinun tulee asettaa tydkalutaulukossa
TOOL.T sarake ACC asetukseen Y vastaavaa tyokalua varten
(nappain ENT=Y, nappain NO ENT=N).

ACC:n aktivointi/deaktivointi koneen kayttda varten:

> Valitse kayttdtapa AUTOMAATTINEN
OHJELMANKULKU, OHJELMANKULKU
YKSITTAISLAUSE tai PAIKOITUS KASIKAYTOLLA.

@ » Vaihda ohjelmanéappéainpalkki
o » ACC:n aktivointi: Aseta ohjelmanappain PAALLE,
EL minka jalkeen TNC nayttaa paikoitusnayttokentassa
ACC-symbolia
Lisatietoja: Tilan naytot, Sivu 80.
oo » ACC:n aktivoinnin peruutus: aseta ohjelmanappain
on POIS.

Kun ACC-toiminto on voimassa, TNC nayttaa tilan naytdssa
symbolia ace,
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DIN/ISO-toimintojen maarittely

11.6 DIN/ISO-toimintojen maarittely
Yleiskuvaus

Jos USB-nappéaimisto on liitetty, DIN/ISO-toiminnot
voidaan sydttdd myos suoraan USB-ndppaimistén
avulla.

DIN/ISO-ohjelmien laadintaa varten on kaytettavissa TNC-
ohjelmanappaimet seuraavilla toiminnoilla:

Ohjelmanappain Toiminto

DIN/ISO-toimintojen valinta
DIN-/ISO

- Syottéarvo
Tydkalun liikkeet, tyokierrot ja

£ ohjelmatoiminnot
Ympyrakeskipisteen/napapisteen X-

L koordinaatti
Ympyrakeskipisteen/napapisteen Y-

J koordinaatti
Label-kutsu aliohjelmaa varten ja

- ohjelmanosatoisto

y Lisadtoiminto

N Lausenumero

. Tydkalukutsu

i} Napakoordinaattikulma
Ympyrakeskipisteen/napapisteen Z-

E koordinaatti

o Napakoordinaattisdde

s Karan pyoérimisnopeus
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11.7 Tekstitiedostojen luonti

11.7 Tekstitiedostojen luonti

Kaytto

Voit laatia teksteja ja kasitella niitda TNC:n tekstieditorilla. Tyypillinen
kaytto:

m Kokemusperdisten arvojen tallennus

B Tyonkulkujen dokumentointi

® Kaavakokoelmien muodostaminen

Tekstitiedostot ovat tyyppia .A (ASCII). Jos haluat kasitelld muita
tiedostoja, niin ne taytyy ensin muuntaa tyyppiin .A.

Tekstitiedoston avaaminen ja siita poistuminen
> Kayttdtavan Ohjelmointi valinta
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT.

» Ota naytolle tyypin .A tiedostot: Paina perajalkeen
ohjelmanappéaimia VALITSE TYYPPI ja KAIKKI.

» Valitse tiedosto ja avaa ohjelmanappaimella VALITSE tai
nappaimella ENT tai avaa uusi tiedosto: syota sisadn uusi nimi ja
vahvista nappaimella ENT.

Kun haluat poistua tekstieditorista, kutsu tiedostonhallintaa ja
valitse toisen tyyppinen tiedosto, esim. koneistusohjelma.

Ohjelmanappéain Kursorin siirrot

SEURRAYA Kursori sanan verran oikealle
SANA
=3
EDELLINEN Kursori sanan verran vasemmalle
SANA
<=
sTou Kursori seuraavalle nayttosivulle
sTou Kursori edelliselle nayttosivulle
ALKULN Kursori tiedoston alkuun
LoPPULN Kursori tiedoston loppuun
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Tekstin muokkaus

Tekstieditorin ensimmaisen rivin ylapuolella on informaatiopalkki,
joka esittaa tiedoston nimea, sijaintia ja rivitietoa:

Tiedosto:  Tekstitiedoston nimi

Rivi: Kursorin hetkellinen riviasema

Sarake: Kursorin hetkellinen sarakeasema

Teksti lisataan siihen paikkaan, jossa kursori talldin sijaitsee.

Nuolinappaimilld voit siirtda kursorin vapaasti haluamaasi kohtaan
tekstitiedostossa.

Voit katkaista rivit ndppaimella RETURN tai ENT.

Merkkien, sanojen ja rivien poisto ja lisays uudelleen
Tekstieditorin avulla voit poistaa kokonaisia sanoja tai riveja ja lisata
ne uudelleen toiseen paikkaan.

» Siirrd kursori sen sanan tai rivin kohdalle, joka poistetaan ja
siirretaan toiseen paikkaan

» Paina ohjelmanappaintd POISTA SANA tai POISTA RIVI: teksti
poistetaan ja tallennetaan puskurimuistiin.

» Siirra kursori siihen kohtaan, johon teksti halutaan sijoittaa ja
paina ohjelmanappaintd SIJOITA RIVI/SANA

Ohjelmanappéin Toiminto

— Rivien poisto ja vélitallennus

RIVI

PoISTA Sanan poisto ja vélitallennus

SANA

e Merkin poisto ja valitallennus

MERKKI

L1san Rivin tai sanan sijoitus uudelleen poiston
RIVI ~

SANA jalkeen
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11.7 Tekstitiedostojen luonti

Tekstilohkojen kasittely

Voit kopioida, poistaa ja sijoittaa uuteen paikkaan minka tahansa
kokoisia tekstilohkoja: Kaikissa tapauksissa ensin merkitset
haluamasi tekstilohkon:

» Tekstilohkon merkintéa: Siirré kursori sen merkin kohdalle, josta
merkintéa alkaa

e » Paina ohjelmanappaintd MERKITSE LOHKO

i » Siirrd kursori sen merkin kohdalle, johon
tekstilohkon merkinta paattyy. Kun siirrat kursoria
nuolinappaimilld suoraan ylospain tai alaspain,
tulevat sen valiset tekstirivit kokonaan merkityiksi -
merkittya tekstiosaa naytetaan eri varisena.

Kun olet merkinnyt haluamasi tekstilohkon, voit jatkokéasitella tata
tekstid seuraavilla ohjelmanappaimilla:

Ohjelmanappéain Toiminto

LAUSEEN Merkityn lohkon poisto ja valitallennus
LEIKKAUS
POIS
o Merkityn lohkon valitallennus ilman poistoa
LAUSE (kopiointi)

Kun haluat sijoittaa puskurimuistiin vélitallennetun lohkon toiseen
paikkaan, toimi seuraavasti:

» Siirrd kursori siihen kohtaan, johon haluat sijoittaa valitallennetun
tekstilohkon

T » Paina ohjelmanappaintd SIJOITA LOHKO: Teksti
LAUSE sijoitetaan

Voit sijoittaa tekstin eri kohtiin niin kauan, kun teksti on
puskurimuistissa.

Merkityn lohkon siirto toiseen tiedostoon

» Merkitse tekstilohko aiemmin kuvatulla tavalla

Ty » Paina ohjelmanppéintd LIITA TIEDOSTOON. TNC
TIEDOSTO nayttaa dialogia Kohdetiedosto =

> Syota sisdan kohdetiedoston polku ja nimi. TNC
littda merkityn tekstilohkon kohdetiedostoon. Jos
kohdetiedostoa maaritellylld nimella ei ole, niin
TNC kirjoittaa merkityn tekstin uuteen tiedostoon

Toisen tiedoston sijoitus kursorin kohdalle

» Siirrd kursori siihen tekstin kohtaan, johon haluat lisata toisen
tekstitiedoston

Lo » Paina ohjelmanppéinta SIJOITA TIEDOSTOSTA.
TIEDOSTO TNC nayttaa dialogia Tiedoston nimi =

> Sy06téa sisaan sen tiedoston polku ja nimi, jonka
haluat lisata
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Tekstiosien etsinta

Tekstieditorin hakutoiminnolla 16ydat tekstissa olevia sanoja ja
merkkijonoja. TNC:ssa on kaksi eri kdyttdmahdollisuutta.

Hetkellisen tekstin etsinta

Hakutoiminto etsii sanan, joka vastaa kursorin sen hetkisen
sijaintipaikan sanaa:

Siirra kursori haluamasi sanan kohdalle

Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappainta ETSI

Paina ohjelmanappainta ETSI NYKYINEN SANA

Etsi sana: Paina ohjelmanéappainta ETSI

Lopeta etsintatoiminto: Paina ohjelmanappainta LOPETA

vV v vVvyyvyy

Mielivaltaisen tekstin etsinta

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

> SyoOta sisaan etsittava teksti
Etsi teksti: Paina ohjelmanéappaintd ETSI
» Lopeta etsintdtoiminto painamalla ohjelmandppainta LOPETA
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11.8 Vapaasti maariteltavat taulukot

Perusteet

Maériteltaviin taulukoihin voit tallentaa haluamiasi tietoja NC- ORI S @ oy oo Sl
ohjelmista ja lukea niitd. Sita varten ovat kaytettavissa Q-

parametritoiminnot D26 ... D28. ——

Vapaasti maériteltavien taulukoiden muotoa, siis sarakkeita ja niiden ——
ominaisuuksia, voidaan muuttaa rakenne-editorilla. Nain voit luoda
juuri kayttotarpeen mukaisia taulukoita.

Sen lisdksi voit vaihtaa nayttda taulukkoesityksen (vakioasetus) ja
kaavaesityksen valilla.

LOPP

Vapaasti maariteltavan taulukon maarittely

» Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT

» Syo6té sisddn haluamasi tiedostonimet TAB-tunnuksella,
vahvista painamalla ENT: TNC nayttaa ponnahdusikkunan
kiintedtaustaisen taulukkomuodon mukaisesti.

» Valitse taulukkomuoto nuolinappaimilla, esim.EXAMPLE.TAB,
vahvista painamalla ENT: TNC avaa uuden taulukon
esimaaritellyssa muodossa.

» Sovittaaksesi taulukon omiin vaatimuksiisi sinun taytyy muuttaa
taulukkoformaattia
Lisatietoja: Taulukkomuodon muuttaminen, Sivu 415.

Koneen valmistaja voi laatia taulukkopohijia ja
? tallentaa niitd TNC:hen. Kun luot uuden taulukon,
3 NCavaa ponnahdusikkunan, jossa on luetteloitu
kaikki olemassa olevat taulukkopohjat.

Voit tallentaa TNC:hen myos omia taulukkopohjia.

E> Sité varten laaditaan uusi taulukko, muutetaan
taulukkomuotoa ja tallennetaan se hakemistoon
TNC:\system\proto. Kun laadit uuden taulukon, oma
pohjasi tulee myos ehdotuksena taulukkopohjien
valinta-ikkunassa.
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Taulukkomuodon muuttaminen
» Paina ohjelmanappaintd FORMAT EDITOINTI

(ohjelmanappainpalkin vaihto): TNC avaa editointilomakkeen,

jossa taulukkorakennetta esitetdaan. Katso rakennekaskyn
merkitys (otsikkorivien maarittely) seuraavasta taulukosta.

Rakennekasky

Kaytettavat
sarakkeet:

Merkitys

Kaikkien taulukkoon sisaltyvien
sarakkeiden luettelointi

Siirra eteen:

Kaytettavissa sarakkeissa merkitty
syote lisataan taman sarakkeen eteen.

Nimi

Sarakenimi: ndytetaan otsikkorivilld

Saraketyyppi

TEXT: tekstin syottd

SIGN: etumerkki + tai -

BIN: binaariluku

DEC: desimaali, positiivinen,
kokonaisluku (kardinaaliluku)

HEX: heksadesimaaliluku

INT: kokonaisluku

LENGTH: pituus (muunnetaan
tuumaohjelmissa)

FEED: syottdarvo (mm/min tai 0.1
tuuma/min)

IFEED: sy6ttdarvo (mm/min tai tuuma/
min)

FLOAT: liukulukuarvo

BOOL.: tosiarvo

INDEX: indeksi

TSTAMP: paivayksen ja kellonajan
kiinteaksi maaritelty muoto

UPTEXT: tekstin sy6tto isoilla kirjaimilla
PATHNAME: polun nimi

Oletusarvo

Arvo, joka merkitdaan kentan alkuarvoksi
tdhan sarakkeeseen

Leveys

Sarakkeen leveys (merkkien lukumaéra)

Primaariavain

Ensimmainen taulukkosarake

Kielikohtainen
sarakemerkinta

Kielikohtainen dialogi
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Voit navigoida lomakkeessa mahdollisesti litetyn hiiren avulla tai
TNC-ndppéaimiston kautta. Navigointi TNC-nappaimistolla:
» Paina navigointinappaimia siirtyakseksi
sisdansyottokenttiin. Sisaansyottdkenttien
sisélld voidaan navigoida nuolindppainten avulla.
Laajannettavat valikot avautuvat nappaimella
GOTO.

Taulukossa, jossa on jo valmiiksi riveja, et voi muuttaa
taulukon ominaisuuksia Nimi ja Saraketyyppi.

Vasta, kun kaikki rivit on poistettu, voit muuttaa naita

ominaisuuksia. Luo taulukosta tarvittaessa etukateen
varmuuskopio.

Saraketyypin TSTAMP kentasséa voit uudelleenasettaa
kelvottaman arvon, kun painat ndppainta CE ja sen
jalkeen nappainta ENT.

=

Rakenne-editorin lopetus

» Paina ohjelmanappaintd OK. TNC sulkee muokkauslomakkeen
ja vastaanottaa muutokset. !\/qutokset hylataan, jos painat
ohjelmanappaintd KESKEYTA.

Taulukko- ja lomakenakyman valilla

Kaikki taulukot tiedostotunnuksella . TAB voidaan nayttaa luettelona
tai lomakkeena.
» Paina ndytonosituksen asetuksen painiketta.
Valitse sopiva ohjelmanappain luettelonakymalle
tai lomakenakymalle (lomakenakyma:

dialogitekstilla tai ilman)

Lomakenakymassa TNC esittda vasemmassa nayttopuoliskossa
listan rivinumeroista ja niiden sisalldt ensimmaisessa sarakkeessa.

Oikeanpuoleisessa nayttdruudun puoliskossa voit muuttaa tietoja.
» Paina ENT tai nuolindppainta vaihtaaksesi seuraavaan
sisdansyottokenttaan.

» Valitaksesi toisen rivin paina navigointindppainta (kansion
symboli). Nain kursori vaihtaa vasempaan ikkunaan ja voit valita
haluamasi rivin nuolindppéinten avulla. Navigointinappaimilla voit
taas vaihtaa sisaansyottdikkunaan.
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Vapaasti maariteltavat taulukot 11.8

D26 - Vapaasti maariteltavan taulukon avaus

Toiminnolla D26 avataan haluttu maarittelykelpoinen taulukko, johon
aiotaan kirjoittaa tiedot toiminnolla D27 tai josta aiotaan lukea tiedot
toiminnolla D28.

taulukko. Toiminnon D26 sisaltava uusi lause sulkee
automaattisesti avattuna olevan taulukon.

Avattavalla taulukolla tulee olla nimilaajennos .TAB

E> NC-ohjelmassa voi aina olla avattuna vain yksi

Esimerkki: Hakemistossa TNC:\DIR1 tallennettuna olevan
taulukon TAB1.TAB avaus
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D27 - Vapaasti maariteltavan taulukon kuvaus

Toiminnolla D27 kirjoitetaan taulukkoon, jonka olet aiemmin avannut
toiminnolla D26 .

D27-lauseessa voidaan maaritella, ts. kirjoittaa, enintaan

8 sarakkeen nimea. Sarakkeiden nimet on kirjoitettava
lainausmerkkien sisdaan ja ne on erotettava toisistaan pilkulla.
TNC:n kuhunkin sarakkeeseen kirjoittamat arvot maaritellaan Q-
parametreilla.

Huomaa, ettd toiminto D27 kirjoittaa arvot kulloinkin
E> avattuna olevaan taulukkoon myos kayttotavalla
Ohjelman testaus. Toiminnolla D18 ID992 NR16
voit kysya, milla kayttotavalla ohjelma suoritetaan.
Jos toiminto D27 suoritetaan vain kayttdtavoilla
Yksittdislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo, voit
siirtyd hyppyosoituksella vastaavaan ohjelmajaksoon.

Lisatietoja: Jos/niin-haarautuminen Q-parametrien
avulla, Sivu 311
Taulukkokentat voivat olla vain numeerisia kuvauksia.

Jos haluat kirjoittaa yhteen lauseeseen useampia
sarakkeita, on kirjoitettavat suureet tallennettava
perakkaisessa Q-parametrinumeroiden
jarjestyksessa.

Esimerkki

Avattuna olevan taulukon riville 5 kirjoitetaan sarakkeet Sade,
Syvyys ja D. Taulukkoon kirjoitettavat arvot on tallennettava Q-
parametreihin Q5, Q6 ja Q7

N53 Q5 = 3,75
N54 Q6 = -5
N55Q7 =7,5

N56 D27 PO1 5/"SADE,SYVYYS,D" = Q5
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Vapaasti maariteltavat taulukot

D28 - Vapaasti maariteltavan taulukon luku

Toiminnolla D28 luet siitd taulukosta, jonka olet aiemmin avannut
toiminnolla D26.

D28-lauseessa voidaan maaritella, ts. lukea, enintadn 8 sarakkeen
nimea. Sarakkeiden nimet on kirjoitettava lainausmerkkien sisadan
ja ne on erotettava toisistaan pilkulla. Q-parametrin numero,
josta TNC lukee ensimmaisen luettavan arvon, maaritelladn D28-
lauseessa.

voidaan lukea.

Jos haluat lukea lauseeseen useampia sarakkeita,
niin TNC tallentaa luetut arvot perakkaisessa
Q-parametrinumeroiden jarjestyksessa.

E> Vain numeerisia kuvauksia sisaltavia taulukkokenttia

Esimerkki

Avattuna olevan taulukon riviltd 6 luetaan sarakkeiden Sade, Syvyys
ja D arvot. Ensimmainen arvo tallennetaan Q-parametriin Q10
(toinen arvo parametriin Q11, kolmas arvo parametriin Q12).

N56 D28 Q10 = 6/"SADE,SYVYYS,D"

Taulukkomuodon mukautus

Tatd toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!

Ohjelmanappain Toiminto

TAULUKKO- Olemassa olevan taulukon muodon
MUODON . . . .
SOVTTUS mukautus ohjausohjelmistoversion

muutoksen jalkeen
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.9 Sykkiva kierrosluku FUNCTION S-PULSE

11.9 Sykkiva kierrosluku
FUNCTION S-PULSE

Sykkivan kierrosluvun ohjelmointi
Kaytto

? Toiminnon kayttdytyminen riippuu koneesta.
Katso koneen kayttoohjekirjaal

g

Toiminnolla FUNCTION S-PULSE ohjelmoit sykkivan kierrosluvun
koneen ominaisvarahtelyn vattamiseksiesim. sorvattaessa
vakiokierrosluvulla.

Sisdansyottdarvolla P-TIME maaritellaan varahtelyn kestoaika
(jakson pituus), sisdansyottoarvolla SCALE maaritellaan kierrosluvun
muutos prosentteina. Karan kierrosluku vaihtuu sinimuotoisesti
ohjearvon ymparilla.

Toimenpiteet
Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

— > Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
TOTHINNOT maarittelyvalikko.
S > Paina ohjelmanédppaintd FUNCTION SPINDLE.
— > Valitse ohjelmanéppain SPINDLE-PULSE.
Cai > Jaksoajan FTIME maarittely

> Kierroslukumuutoksen maarittely

Ohjaus ei koskaan ylitad ohjelmoitua kierroslukurajaa.
Kierrosluku pidetaan, kunnes toiminnon FUNCTION S-
PULSE sinikayra alittaa taas maksimikierrosluvun.

Sykkivan kierrosluvun palautus

Toiminnolla FUNCTION S-PULSE RESET uudelleenasetat sykkivén
kierrosluvun.

Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

o — > Valitse erilaisten selvakielitoimintojen

TOIHINNOT maarittelyvalikko

R » Paina ohjelmanappaintd FUNCTION SPINDLE.
RESET » Paina ohjelmanappaintd RESET SPINDLE-PULSE.

NC-lause

N30 FUNCTION S-PULSE P-TIME10
SCALE5*

NC-lause
N40 FUNCTION S-PULSE RESET*
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Odotusaika FUNCTION FEED DWELL 11.10

11.10 Odotusaika FUNCTION FEED DWELL

Viiveajan ohjelmointi
Kaytto

? Toiminnon kayttdytyminen riippuu koneesta.
Katso koneen kayttoohjekirjaal

N

Toiminnolla FUNCTION FEED DWELL ohjelmoit toistuvan

viiveajan sekunneissa, esim. lastunkatkon pakottamiseksi
sorvaustyokierrossa . Ohjelmoi FUNCTION FEED DWELL heti ennen
sita koneistusta, jonka haluat suorittaa lastunkatkolla.

Maéritelty viiveaika toiminnosta FUNCTION FEED DWELL ei vaikuta
pikaliikkeessa eika kosketusliikkeilla.

' Tybkappaleen vahingoittuminen!
Ala kéyta toimintoa FUNCTION FEED DWELL
o kierteiden valmistamiseen.

Toimenpiteet

Tee maarittely seuraavasti: NC-lause
» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy N30 FUNCTION FEED DWELL D-
erikoistoiminnot TIMEO.5 F-TIME5*
o — > Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
TOIMINNOT maarittelyvalikko
T » Paina ohjelmanappaintd FUNCTION FEED.
FEED
o » Paina ohjelmanappainta FEED DWELL.
PHELE > Odotuksen jaksoajan D-TIME maarittely

» Odotuksen jaksoajan FTIME maarittely
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.10 Odotusaika FUNCTION FEED DWELL

Viiveajan palautus
NC-lause

E> Uudelleenaseta viiveaika heti latunkatkolla suoritetun N40 FUNCTION FEED DWELL RESET*

koneistuksen jalkeen.

Toiminnolla FUNCTION FEED DWELL RESET uudelleenasetat
toistuvan viiveajan.

Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

P— > Valitse erilaisten selvakielitoimintojen

TOIHINNOT maarittelyvalikko

T » Paina ohjelmanéappaintd FUNCTION FEED.
RESET > Paina ohjelmanéppaintd RESET FEED DWELL.

Voit uudelleenasettaa vivieajan myos sisaansyotolla D-
TIME 0.

TNC uudelleenasettaa toiminnon FUNCTION FEED
DWELL automaattisesti ohjelman lopussa.
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.1 Moniakselikoneistuksen toiminnot

12.1 Moniakselikoneistuksen toiminnot

Tahan kappaleeseen on koottu TNC-toiminnot, jotka riippuvat
moniakselikoneistuksesta:

TNC-toiminto Kuvaus Sivu
PLANE Koneistuksen maarittely kadnnetyssa koneistustasossa 425
M116 Kiertoakseleiden syottdarvo 449
PLANE/M128 Puskujyrsinta 448
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo 450
M94 Kiertoakseleiden sydttdarvon piennenys 451
M128 TNC:n toimintamenettelyn maarittely kiertoakseleiden paikoituksessa 452
M138 Kaantoakseleiden poisvalinta 455
M144 Koneen kinematiikan laskenta 456
424
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

12.2 PLANE-toiminto: koneistustason
kaanto (optio #8)

Johdanto

Koneistustason k&anndn toiminnot on vapautettava
kayttdéon koneen valmistajan toimestal

<> PLANE-toimintoa voidaan kayttada tdydessa
laajuudessa vain niissa koneissa, joissa on vahintaan
kaksi kiertoakselia (poyta ja/tai paa). Poikkeus:
Toimintoa TASO AKSIAALINEN voit kayttdd myos
silloin, jos koneessasi on varusteena tai aktivoituna
vain yksi yksittéinen kiertoakseli.

PLANE-toiminnon (engl. plane = taso) avulla saat kayttodsi
tehokkaan menetelman, jonka avulla voit maaritella kadnnettyja
koneistustasoja eri tavoin.

PLANE-toiminnon parametrimaarittely on jaettu kahteen osaan:

B Tason geometrinen maarittely, joka on erilainen jokaiselle
kaytettavissa olevalle PLANE-toiminnolle

B PLANE-toiminnon paikoitusmenettely, joka on tarkasteltavissa
riippumatta tasomaarittelysta ja samanlainen kaikille PLANE-
toiminnoille
Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus,
Sivu 442.

' Huomaa térmaysvaara!

Jos tydskentelet kdannetyssa jarjestelmassa
L tyokierrolla 28 PEILAUS, on huomioitava seuraavaa:

Jos ohjelmoit peilauksen ennen koneistustason
kaantoa, peilaus vaikuttaa myos kaantddn. Poikkeus:
Kaanto tyokierrolla 19 ja PLANE AXIAL.

Pyoroakselin peilaus tydkierrolla 28 peilaa vain
akseliliikkeet, ei PLANE-toiminnoilla maariteltya
kulmaa! Nain muuttuu akseleiden paikoitus.

Hetkellisaseman tallennuksen toiminto ei ole
mahdollinen kdannetyn koneistustason ollessa
aktiivinen.

Kun PLANE-toimintoa toiminnon M120 ollessa
aktiivinen, TNC peruuttaa automaattisesti
sadekorjauksen ja sen myota myos toiminnon M120.

PLANE-toimintojen uudelleenasetus paasaantoisesti
aina PLANE RESET-toiminnon kanssa. Sisaansyotto
0 kaikissa PLANE-parametreissa ei uudelleenaseta
toimintoa kokonaan.

Jos rajoitat kdantoakseleiden lukumaaraa toiminnolla
M138, koneen kadntdmahdollisuudet voivat rajoittua.
Ohjaus asettaa akselikulman laskennan yhteydessa
valitun akselin arvoon 0.

TNC tukee koneistustason kaantda vain karan
akselilla Z.
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Yleiskuvaus

Kaikki TNC:ssé kaytettavissa olevat PLANE-toiminnot kuvaavat
haluttuja koneistustasoja riippumatta siita, mitka kiertoakselit

koneessasi tosiasiassa ovat. Kaytettavissa ovat seuraavat
mahdollisuudet:

Ohjel-
manappain

SPATIAL

Toiminto

SPATIAL (AVARUUS)

Vaadittava
parametri

Kolme tilakulmaa
SPA, SPB, SPC

Sivu

430

PROJECTED

o
N=x

PROJECTED
(PROJEKTOITU)

Kaksi
projektiokulmaa
PROPR ja PROMIN
seka kiertokulma
ROT

432

EULER

EULER (EULER)

Kolme Eulerkulmaa
eli presessio
(EULPR), nutaatio
(EULNU) ja rotaatio
(EULROT),

433

VECTOR

VECTOR (VEKTORI)

Normaalivektori
tason maarittelya
varten ja
kantavektori
kadannetyn X-akselin
suunnan maarittelya
varten

435

POINTS

POINTS (PISTEET)

Kadnnettavan
tason kolmen
mielivaltaisen
pisteen koordinaatit

437

REL. SPA.

RELATIV
(SUHTEELLINEN)

Yksittainen,
inkrementaalisesti
vaikuttava tilakulma

439

AXIAL

AXIAL

Enintaan kolme
absoluuttista tai
inkrementaalista
akselikulmaa A, B, C

440

RESET

426

RESET

PLANE-toiminnon

(UUDELLEENASETUS) palautus

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

429



PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8) 12.2

Animaation kaynnistys

Selventaaksesi yksittdisten maarittelymahdollisuuksien valisia eroja
jo valmiiksi ennen toiminnon valintaa voit kdynnistaa animaation
ohjelmanappaimen avulla. Ohjaus vaihtaa ohjelmanappaimen
taustan siniseksi ja nayttaa valitun PLANE-toiminnon animoitua
esitysta.

Ohjelmanappain Toiminto

Animaation paallekytkenta

Animaatiotila paalla
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus

12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

PLANE-toiminnon maarittely

SPEC
FCT

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

ohjelmanappainpalkissa kaytettavissa olevat
maarittelyvaihtoehdot.

M-toiminnon valinta

» Halutun toiminnon valinta ohjelmanappaimella: ohjaus jatkaa
dialogia ja pyytaa tarvittavia parametreja.

Toiminnon valinta aktiivisella animaatiolla

» Valitse haluamasi toiminto ohjelmanadppaimella: ohjaus nayttaa
animaatiota.

» Hetkellisesti aktiivisen toiminnon vastaanotto: Paina

ohjelmanappaintd ENT tai paina uudelleen aktiivisen toiminnon
ohjelmanappainta.

Paikoitusnaytot

Heti kun haluttu PLANE-toiminto tulee aktiiviseksi, TNC nayttaa
laskettua tilakulmaa lisatilanaytdssa. Padsaantdisesti TNC laskee
aina sisaisesti tilakulman uudelleen — riippumatta kaytettavasta
PLANE-toiminnosta.

Loppumatkatilassa (OLOET ja REFET) TNC nayttaa sisdankaannon
vhteydessa (tila MOVE tai TURN) kiertoakselille matkaa sen
maariteltyyn (tai laskettuun) loppuasemaan.

428
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

PLANE-toiminnon resetointi

SPEC
FCT

KARNNA
TYOSTO
TRSO

RESET

MOVE

END
m]

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

» PLANE-toiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta
KAANNA TYOSTO TASO: TNC néayttaa
ohjelmanéappainpalkissa kaytettavissa olevat
maarittelyvaihtoehdot

» Peruutustoiminnon valinta: Koska PLANE-toiminto
uudelleenasettuu vain sisaisesti.

> Maarittele, tuleeko TNC:n ajaa automaattisesti
perusasetukseen (MOVE tai TURN) vai ei (STAY).
Lisatietoja: Automaaattinen sisaankaanto:
MOVE/TURN/STAY (sisdansyottd ehdottomasti
tarpeellinen), Sivu 442

> Lopeta sisdansyottd: Paina END-nappainta

Toiminto PLANE RESET uudelleenasettaa kokonaan
aktiivisen PLANE-toiminnon — tai aktiivisen
tyokierron G80 — (kulma = 0 ja toiminto ei-aktiivinen).
Monikertamaarittely ei ole tarpeellinen.

Kaantd peruutetaan kayttotavalla KASIKAYTTO3D ROT-
valikon kautta.

Lisatietoja: Manuaalisen kdanndn aktivointi,
Sivu bbb
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Koneistustason maarittely tilakulman avulla:
PLANE SPATIAL

Kaytto

Tilakulmat maarittelevat koneistustason enintdan kolmella
koordinaatiston kierrolla, ja tata varten on olemassa kaksi
tarkastelutapaa, jotka molemmat johtavat aina samaan tulokseen.

= Kierrot koneen kiintean koordinaatiston ympari: Kierrot
toteutetaan jarjestyksessa ensin koneakselin C ympéri, sitten
koneakselin B ympari, sitten koneakselin A ympari.

m Kierrot kulloinkin kaannetyn koordinaatiston ympari: Kierrot
toteutetaan jarjestyksesséa ensin koneakselin C ympéri, sitten
kierretyn akselin B ympari, sitten kierretyn akselin A ympari.
Tama tarkastelutapa on paasaantodisesti helpompi ymmartaa,
koska koordinaatiston kierrot on yksinkertaisempi hahmottaa
kiertoakselin pysyessa paikallaan..

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Kaikki kolme tilakulmaa SPA, SPB ja SPC on
maariteltdva myos silloin, kun kulma on 0.

Toimintaperiaate vastaa tydkiertoa G80, mikali
maarittelyt tyokierrossa G80 on asetettu koneella
tilakulman maérittelyihin.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten

Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8) 12.2

Sisaansyottoparametri

sPATIAL > Tilakulma A?: Kiertokulma SPA koneen kiintean
X-akselin ympari. Sisdansyottdarvo -359.9999° ...
+359.9999°

» Tilakulma B?: Kiertokulma SPB koneen kiintean
Y-akselin ympari. Sisaansyottoarvo -359.9999° ...
+359.9999°

» Tilakulma C?: Kiertokulma SPC koneen kiintedn
Z-akselin ympéri. Sisaansyottdarvo -359.9999° ...
+359.9999°

> Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

SPATIAL Engl. spatial = tila-avaruus

SPA spatial A: Kierto X-akselin ympéri
SPB spatial B: Kierto Y-akselin ympari
SPC spatial C: Kierto Z-akselin ympari
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Koneistustason maarittely projektiokulman avulla:
PLANE PROJECTED

Kaytto

Projektiokulma maérittelee koneistustason kahden kulman avulla,
jotka voidaan maarittaa 1. koordinaattitason (Z/X tyokaluakselilla) ja
2. koordinaattitason (Y/Z tyokaluakselilla Z) projektiona maariteltyyn
koneistustasoon.

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Voit kayttaa projektiokulmaa vain silloin, jos

kulmamaarittelyt perustuvat oikeakatiseen
neljakkadaseen. Muuten tydkappaleeseen muodostuu
vaaristymia.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten

Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442

Sisdaansyottoparametri

PROJECTED > Proj.kulma 1. koordinaattitasoon?: Kédénnetyn
koneistustason projisoitu kulma koneen kiintean

koordinaatiston ensimmaiseen koordinaattitasoon
(Z/X tyokaluakselilla Z). Sisdansyottéarvo
-89.9999° ... +89.9999°. 0°-akseli on aktiivisen
koneistustason paaakseli (X tyokaluakselilla Z,
positiivinen suunta)

» Proj.kulma 2. koordinaattitasoon?: Projisoitu
kulma koneen kiintean koordinaatiston toiseen
koordinaattitasoon (Y/Z tydkaluakselilla Z).
Sisdansyottdarvo -89.9999° ... +89.9999°. 0°-
akseli on aktiivisen koneistustason sivuakseli (Y
tyokaluakselilla Z)

» Kdannetyn tason ROT-kulma?: Kdédnnetyn
koordinaatiston kierto kdannetyn tydkaluakselin
ympéri (vastaa periaatteeltaan einer rotaatiota
tyokierrossa 10 KIERTO). Kiertokulman avulla voit
yksinkertaisella tavalla maarittad koneistustason
paaakselin suunnan (X tyokaluakselilla Z, Z
tyokaluakselilla Y). Sisdansyottéarvo -360° ...
+360°

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442

NC-lause
N50 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 ..... *
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8) 12.2

Kaytettavat lyhenteet:

PROJECTED Engl. projected = projisoitu
PROPR principle plane: paataso
PROMIN minor plane: sivutaso

ROT Engl. rotation: Kierto

Koneistustason maarittely Euler-kulman avulla:
PLANE EULER

Kaytto

Eulerkulma maéarittelee koneistustason enintédan kolmella kierrolla
kulloinkin kdannetyn koordinaatiston ympari. Kolmen Euler
kulman maaritelméat on keksinyt sveitsilainen matemaatikko Euler.
Siirto koneen koordinaatistoon saa aikaan seuraavat merkitykset:

Presessiokulma: Koordinaatiston kierto Z-akselin ympari
EULPR

Nutaatiokulma: Koordinaatiston kierto presessiokulman
EULNUT verran kierretyn X-akselin ympari
Kiertowinkel: Kaannetyn koneistustason kierto
EULROT kédannetyn Z-akselin ympari

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten
Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442
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12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Sisaansyottoparametri

PROJEGTED » Paakoordinaattitason kiertokulma?: Kiertokulma
EULPR Z-akselin ympari. Huomioi:
B Sisaansyottdarvo -180.0000° ... 180.0000°
B (°-akseli on X-akseli

» Tyokaluakselin kaantokulma?: Koordinaatiston
kaantokulma EULNUT tarkkuuskulmalla kierretyn
X-akselin ympari. Huomioi:
B Sisaansyottdéarvo 0° ... 180.0000°
® (°-akseli on Z-akseli

» Kadnnetyn tason ROT-kulma?: Kierto EULROT
kaannetyn Z-akselin ympari (vastaa periaatteeltaan
rotaatiota tyokierrossa 10 KIERTO). Kiertokulman
avulla voit yksinkertaisella tavalla maarittaa X-
akselin suunnan kaannetyssa koneistustasossa
Huomioi:
B Sisadansyottdéarvo 0° ... 360.0000°
® (0°akseli on X-akseli

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442

NC-lause
N50 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 ..... *
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

EULER Sveitsildinen matemaatikko, joka on kehittanyt

(EULER) nk. Eulerkulman

EULPR Prazessions-Winkel (tarkkuuskulma): Kulma,
joka kuvaa koordinaatiston kiertoa Z-akselin
ympari

EULNU Nutationswinkel (nutaatiokulma): Kulma, joka

kuvaa koordinaatiston kiertoa presessiokulman
verran kierretyn X-akselin ympari

EULROT Rotations-Winkel (kiertokulma): Kulma, joka
kuvaa kaannetyn koneistustason kiertoa
kdadnnetyn Z-akselin ympari

Koneistustason maarittely kahden vektorin avulla:

PLANE VECTOR
Kayttd

Koneistustason maarittelyad kahden normivektorin avulla
voidaan kayttaa silloin, jos CAD-jarjestelma pystyy laskemaan
kddnnetyn koneistustason kantavektorin ja normaalivektorin.
Standardimaarittely ei ole valttamatta tarpeen. TNC laskee
standardiarvon sisaisesti, joten voit sydttaa sisaan arvon valilta
-9.999999 ... +9.999999.

Koneistustason maarittelya varten tarvittava kantavektori
maaritellddn komponenteilla BX, BY ja BZ. Normaalivektori
maaritelladn komponenteilla NX, NY ja NZ.

Huomioi ennen ohjelmointia
Kantavektori maarittelee padakselin suunnan

kaannetyssa koneistustasossa, normaalivektorin
tulee olla kohtisuorassa koneistustason suhteen,
mika siten maaraa sen suunnan.

TNC laskee kulloinkin vaikuttavan normivektorin
sisdisesti sisdansyottamiesi arvojen perusteella.
Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten
Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Sisaansyottoparametri

vECTOR » Kantavektorin X-komponentti?: Kantavektorin B
\‘:‘-& X-komponentti BX. Sisdansyottoalue: -9.9999999 ...
+9.9999999

» Kantavektorin Y-komponentti?: Kantavektorin B
Y-komponentti BY. Sisdansyottdalue: -9.9999999 ...
+9.9999999

» Kantavektorin Z-komponentti?: Kantavektorin B
Z-komponentti BZ. Sisdansyottdalue: -9.9999999 ...
+9.9999999

» Normaalivektorin X-komponentti?:

Normaalivektorin N X-komponentti NX.
Sisdansyottoalue: -9.9999999 ... +9.9999999
» Normaalivektorin Y-komponentti?:
Normaalivektorin N Y-komponentti NY.
Sisdansyottoalue: -9.9999999 ... +9.9999999
» Normaalivektorin Z-komponentti?:
Normaalivektorin N Z-komponentti NZ.
Sisdansyottéalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442

NC-lause
N50 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..*

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

VECTOR Englanniksi vector = vektori

BX, BY, BZ Basisvektor (kantavektori): X-, Y- ja Z-
komponentti

NX, NY, NZ Normalenvektor (normaalivektori): X-, Y- ja Z-
komponentti
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8) 12.2

Koneistustason maarittely kolmen pisteen avulla:
PLANE POINTS

Kaytto

Koneistustaso voidaan maaritelld yksikasitteisesti antamalla kolme
mielivaltaista pistetta P1 ... P3 kyseisella tasolla. Tama voidaan
toteuttaa toiminnolla PLANE POINTS.

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Yhdysviiva pisteesta 1 pisteeseen 2 maaraa

kdannetyn paaakselin suunnan (X tydkaluakselilla Z).

Kéannetyn tyokaluakselin suunta maarataan
kolmannen pisteen sijaintiasemalla pisteen 1 pisteen
2 suhteen. Oikean kaden sdannodn mukaan (peukalo
= X-akseli, etusormi = Y-akseli, keskisormi = Z-
akseli) patee seuraavaa: peukalo (X-akseli) osoittaa
pisteesetd 1 pisteeseen 2, etusormi (Y-akseli)
osoittaa kohtisuoraan kdannetyn Y-akselin suhteen
pisteen 3 suuntaan. Talléin keskisormi osoittaa
kdannetyn tyokaluakselin suuntaan.

Nama kolme pistettéd maarittelevat tason
kaltevuuden. TNC ei muuta voimassa olevan
nollapisteen sijaintia.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten

Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442

P3
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12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Sisaansyottoparametri

POINTS

NC-lause

>

X-koordinaatti 1. tasopisteessa?:

P1X 1. tasopisteessa

Y-koordinaatti 1. tasopisteessa?:

P1Y 1. tasopisteessa

Z-koordinaatti 1. tasopisteessa?:

P1Z 1. tasopisteessa

X-koordinaatti 2. tasopisteessa?:

P2X 2. tasopisteessa

Y-koordinaatti 2. tasopisteessa?:

P2Y 2. tasopisteessa

Z-koordinaatti 2. tasopisteessa?:

P2Z 2. tasopisteessa

X-koordinaatti 3. tasopisteessa?:

P3X 3. tasopisteessa

Y-koordinaatti 3. tasopisteessa?:

P3Y 3. tasopisteessa

Z-koordinaatti 3. tasopisteessa?:

P3Z 3. tasopisteessa

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn

asetus, Sivu 442

X-koordinaatti

Y-koordinaatti

Z-koordinaatti

X-koordinaatti

Y-koordinaatti

Z-koordinaatti

X-koordinaatti

Y-koordinaatti

Z-koordinaatti

N50 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 ..... *

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne
POINTS

438

Merkitys

Englanniksi points = pisteet
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Koneistustason maarittely yksittaisen,
inkrementaalisen tilakulman avulla:
PLANE RELATIVE

Kayttd

Inkrementaalista tilakulmaa kdytetaan silloin, kun jo valmiiksi
kadadnnettya aktiivista koneistustasoa halutaan kaantaa lisakierron
avulla. Esimerkiksi kdannettyyn tasoon tehdaan 45°:een viiste.

=

Huomioi ennen ohjelmointia

Maéritelty kulma vaikuttaa aina aktiivisen
koneistustason suhteen aiva samalla tavoin kuin
toiminto, jolla kyseinen tason k&anto on aktivoitu.

Voit ohjelmoida mielivaltaisen maaraan PLANE
RELATIVE-toimintoja peréajalkeen.

Kun haluat palauttaa takaisin koneistustason, joka

oli voimassa ennen PLANE RELATIVE -toimintoa,
maarittele PLANE RELATIVE uudelleen samalla
kulman arvolla, tosin vastakkaisella etumerkilla.

Jos kaytat PLANE RELATIVE -toimintoa
kaantamattomassa koneistustasossa, kierra vain
kdantdmatdntad tasoa PLANE-toiminnossa maaritellyn
tilakulman verran.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten

Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442

Sisaansyottoparametri

REL. SPA.

» Inkrementaalinen kulma?: Tilakulma, jonka verran
aktiivista koneistustasoa tulee kdantaa viela lisaa.
Akseli, jonka ympari kdanto tehdaan, valitaan

ohjelmanappaimella. Sisdansyottoalue: -359.9999° ...

+359.9999°

> Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne
RELATIV

Merkitys

Englanniksi relative = jnk suhteen
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SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

NC-lause
N50 PLANE RELATIV SPB-45
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Koneistustaso akselikulman avulla: PLANE AXIAL
Kayttd

Toiminto PLANE AXIAL maérittelee seka koneistusatason sijainnin
etta kiertoakselin asetuskoordinaatit. Varsinkin koneilla, joissa on
suorakulmainen kinematiikka ja kinemaattisissa jarjestelmissa,
joissa vain yksi kiertoakseli on aktivoituna, tdma toiminto voidaan
asettaa yksinkertaisesti.

Toimintoa PLANE AKSIAALINEN voit kayttaad myds
? silloin, jos koneessasi on aktivoituna vain yksi
<3 kiertoakseli.

Toimintoa PLANE RELATIV voit kdyttaa toiminnon

PLANE AXIAL jalkeen, jos koneesi mahdollistaa

tilakulmamaarittelyt. Katso koneen kayttoohjekirjaa!

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Syota vain sellainen akselikulma, joka todellakin

on koneessasi mahdollinen, muuten TNC antaa
virheilmoituksen.

Toiminnolla PLANE AXIAL maaritellyt kiertoakselin
koordinaatit ovat voimassa modaaalisesti.
Monikertamaarittelyt rakentuvat siten perakkain,
inkrementaaliset sisdansyotot ovat sallittuja.

Kayta toiminnon PLANE AXIAL
uudelleenasettamiseen toimintoa PLANE RESET.
Uudelleenasetus nollaamalla eli syottamalla arvo 0 ei
deaktivoi toimintoa PLANE AXIAL.

Toiminnoilla SEQ, TABLE ROT ja COORD ROT ei
ole mitaan vaikutusta toiminnon PLANE AXIAL
yhteydessa.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten

Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Sisaansyottoparametri

AXIAL

> Akselikulma A?: Akselikulma, johon A-akseli tulee

kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena
arvona, talldin kulmaa kadannetaan edelleen
kulmamaaran verran A-akselin hetkellisesta
asemasta.

Sisdansyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

Akselikulma B?: Akselikulma, johon B-akseli tulee
kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena
arvona, talléin kulmaa kaannetaan edelleen
kulmamaaran verran B-akselin hetkellisesta
asemasta.

Sisdansyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

Akselikulma C?: Akselikulma, johon C-akseli tulee
kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena
arvona, talldin kulmaa kadannetdan edelleen
kulmamaaran verran A-akselin hetkellisesta
asemasta.

Sisddnsyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus, Sivu 442

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne
AKSIAALINEN

Merkitys

Englantia axial = akselimuotoinen
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus

Yleiskuvaus

Riippumatta siitd mitd PLANE-toimintoa kaytat kddnnetyn
koneistustason maarittelemiseen, paikoitusmenettelya varten on
aina kaytettavissa seuraavat toiminnot:

B Automaattinen sisdankaanto

B Vaihtoehtoisten kdantdmahdollisuuksien valinta (ei toiminnolla
PLANE AXIAL)

® Muunnostavan valinta (ei toiminnolla PLANE AXIAL)

' Huomaa térmaysvaara!
Jos tydskentelet kdannetyssa jarjestelmassa
L tyokierrolla 28 PEILAUS, on huomioitava seuraavaa:

Jos ohjelmoit peilauksen ennen koneistustason
kaantoa, peilaus vaikuttaa myos kaantéon. Poikkeus:
Kaanto tyokierrolla 19 ja PLANE AXIAL.

Pyoroakselin peilaus tydkierrolla 28 peilaa vain
akseliliikkeet, ei PLANE-toiminnoilla maariteltya
kulmaa! Nain muuttuu akseleiden paikoitus.

Automaaattinen sisdankaanto: MOVE/TURN/STAY
(sisadnsyotté ehdottomasti tarpeellinen)

Kun olet sydttanyt sisaan kaikki tasomaarittelyparametrit, on
maariteltava, kuinka kiertoakselit kaannetaan sisaan laskettuihin
akseliarvoihin:

» PLANE-toiminto k&antaa kiertoakselit l:l MOVE
b automaattisesti laskettuihin akseliarvoihin, ja tassa N Q‘}
yhteydessa tyokappaleen ja tyokalun keskindinen E

suhteellinen sijainti ei muutu. TNC toteuttaa
tasausliikkeen lineaariakseleilla.

» PLANE-toiminto kéantaa kiertoakselit
automaattisesti laskettuihin akseliarvoihin, ja tassa
yhteydessa vain kiertoakselit paikoittuvat. TNC ei

TURN

» Kiertoakselit kdannetadan jaliempana tulevassa
erillisessa paikoituslauseessa

STRY

toteuta tasausliikettd lineaariakseleilla. h
+|
it

Kun olet valinnut option MOVE (PLANE-toiminnon automaattinen
sisdankaanto korjausliikkeelld), on maariteltava viela kaksi . -
parametria Kiertopisteen etdisyys tyokalun karkeen und

Syottoarvo? F= maaritellaan.
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8) 12.2

Jos olet valinnut option TURN (PLANE-toiminnon automaattinen
sisaankaanto ilman korjausliikettd), on méaariteltdva vield parametri
Syottoarvo? F= maaritellaan.

kanssa, taytyy kiertoakselit kdantaa sisaan erillisessa
paikoituslauseessa PLANE-toiminnon jalkeen.

E> Jos kéytét PLANE-toimintoa yhdessa koodin STAY

> Kiertopisteen etdisyys tyokalun karjesta (inkrementaalinen):
TNC kéantaa tyokalua (poytaa) tydkalun karjen
ympéri. Parametrin ETAISavulla tallennetaan muistiin
sisdankaantoliikkeen kiertopiste tydkalun karjen hetkellisen
aseman suhteen.

' Huomioi!
B Jos tyokalu on ennen sisdankaantda maaritellyn
o etaisyyden paassa tyOkappaleesta, talloin

tyokalu on myods sisaankaannon jalkeen samassa
suhteellisessa asemassa (kuva keskellad oikealla, 1
= ABST)

B Jos tyokalu ei ole ennen sisédnkaantda
maaritellyn etaisyyden paassa tyokappaleesta,
talléin tyokalu sijaitsee sisdankdannon jalkeen
samassa asemassa alkuperaisen aseman suhteen
(kuva oikealla alhaalla, 1 = ABST)

> Syottoarvo? F=: Ratanopeus, jolla tyokalu kddnnetaan sisdan

> Vetdytymispiste tyokaluakselilla?: Vetdytymismatka MB
vaikuttaa inkrementaalisesti hetkellisesta tyokaluasemasta
aktiiviseen tyokaluakselin suuntaan), johon TNC liikkuu
ennen sisaankaantoliiketta. MB MAX liikuttaa tydkalun juuri
ohjelmaliikerajan eteen
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Kiertoakseleiden sisaankaanto erillisessa lauseessa

Jos haluat kdantaa kiertoakselit sisaan erillisesséa paikoituslauseessa
(optio STAY valittu), toimi seuraavasti:

' Huomaa térmaysvaara!
Esipaikoita tydkalu niin, ettd sisddnkaannon
L yhteydessa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappaleen

(kiinnittimen) keskindista tormaysta.
Ala ohjelmoi PLANE-toiminnon ja paikoituksen vliin
pyoroakselin peilausta, muuten ohjaus paikoittaa

peilattuihin arvoihin, jotka PLANE-toiminto kuitenkin
laskee ilman peilausta.

» Valitse haluamasi PLANE-toiminto, maarittele automaattinen
sisddnkaanto asetuksella STAY. Toteutuksen yhteydessa TNC
laskee koneessa olevien kiertoakseleiden paikoitusarvot ja
asettaa ne jarjestelmaparametreihin Q120 (A-akseli), Q121 (B-
akseli) ja Q122 (C-akseli)

» Paikoituslauseen maarittely TNC:n laskemilla kulman arvoilla

NC-esimerkkilauseet: Koneen C-pyoropoydan ja A-kaantopoydan sisaankaanté tilakulmaan B+45°
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Vaihtoehtoisten kaantomahdollisuuksien valinta: SEQ +/-
(sisaansyotto valinnainen)

Maérittelemiesi koneistustasojen sijaintien perusteella TNC:n taytyy
laskea niihin sopiva koneessa olevien kiertoakseleiden asettelu.
Yleensa aina on olemassa kaksi ratkaisumahdollisuutta.

Valitsimella SEQ valitaan, kumpaa ratkaisumahdollisuutta TNC:n

tulee kayttaa:

®m SEQ+ paikoittaa paaakselin niin, ettd se saa aina positiivisen
kulman. Paaakseli on ensimmainen kiertoakseli tyokalusta
alkaen tai viimeinen kiertoakseli poydasta alkaen (riippuu koneen
konfiguraatiosta).

®m SEQ+ paikoittaa pdaakselin niin, ettd se saa aina negatiivisen
kulman.

Jos valitsimella SEQ valittu ratkaisu ei sijaitse koneen liikealueella,
TNC antaa virheilmoituksen Kulma ei sallittu.

Kaytettdessa toimintoa PLANE AXIS kytkimella SEQ ei
ole vaikutusta.

Jos et maarittele parametria SEQ, TNC maarittaa ratkaisun
seuraavasti:

1 Ensin TNC tarkastaa, ovat molemmat ratkaisuvaihtoehdot
kiertoakseleiden liikealueella

2 Jos ovat, TNC valitsee sen lyhimman reitin mukaisen ratkaisun
3 Jos vain yksi ratkaisu on liikealueella, TNC kayttaa tata ratkaisua

4 Jos kumpikaan ratkaisu ei ole liikealueella, TNC antaa
virheilmoituksen Kulma ei sallittu.
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Esimerkki, kun kone on varustettu C-pyoropoydalla ja A-
kaantopoydalla Ohjelmoitu toiminto: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB

+45 SPC+0
Rajakytkin Alkuasema SEQ Tuloksena oleva
akseliasetus
Ei mitaan A+0, C+0 ei ohjelm. A+45, C+90
Ei mitdan A+0, C+0 + A+45, C+90
Ei mitédan A+0, C+0 - A-45, C-90
Ei mitdan A+0, C-105 ei ohjelm. A-45, C-90
Ei mitaan A+0, C-105 + A+45, C+90
Ei mitdan A+0, C-105 - A-45, C-90
-90 <A< +10 A+0, C+0 ei ohjelm. A-45, C-90
90 <A< +10 A+0, C+0 + Virheilmoitus
Ei mitaan A+0, C-135 + A+45, C+90
Muuntotavan valinta (sisdansyo6tto valinnainen)
Kaantokulmalle, joka kiertaa koordinaatistoa vain tydkaluakselin
ympari, on kdytettavissa toiminto, jonka avulla voit asettaa
muuntotavan:
ROT » COORD ROT maarittelee, ettda PLANE-toiminto
kiertaa vain koordinaatiston maariteltyyn COORD ROT
kaantokulmaan. Kompensaatio tapahtuu
laskennallisesti, pyordakseli ei liiku.
ROT » TABLE ROT maérittelee, ettd PLANE-toiminto
‘Iﬂw kiertaa vain pyordakselin maariteltyyn

kaantokulmaan. Kompensaatio saadaan aikaan
tydkappaleen kierron avulla

Kaytettdessa toimintoa PLANE AXIS toiminnoilla
COORD ROT ja TABLE ROT ei ole mitdan vaikutusta.

COORD ROT aktiivinen vain, jos kaanto tapahtuu
yksinomaan tyokaluakselin ympari, esim. SPC

+45 tyokaluakselilla Z. Mikali toista kdantoakselia
tarvitaan, TABLE ROT on automaattisesti aktiivinen.
Kun kaytat toimintoa TABLE ROT peruskdannon

ja kdantokulman 0 kanssa, TNC kdantaa poydan
peruskdannossa maariteltyyn kulmaan.
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8) 12.2

Koneistustason kaanto ilman kiertoakseleita

koneen valmistajan toimesta. Katso koneen

? Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava
3B kayttoohjekirjaa!

Koneen valmistajan taytyy huomioida tarkka
kulma, esim. asennettu kulmapaa, kinematiikan
kuvauksessa.

Sinun tulee suunnata myos ilman kiertoakseleita ohjelmoitu
koneistustaso kohtisuoraan tydkalun suhteen, esim.
koneistustason sovittamiseksi asennettuun kulmapaahan.

Toiminnolla PLANE SPATIAL ja paikoitusmenettelylla STAY
koneistustaso kdannetdan koneen valmistajan maarittelemaan
kulmaan.

Esimerkki kiintealla tydkalusuunnalla Y asennetusta kulmapaasta:
NC-syntaksi

N10 T 5 G17 S4500*

N20 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-90 SPC+0 STAY*

Kaantokulman on sovittava tarkalleen
tyokalukulmaan, muuten TNC antaa virheilmoituksen.
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.3 Puskujyrsinta kaannetyssa tasossa

12.3  Puskujyrsinta kaannetyssa tasossa
(optio #9)

Toiminto

Yhdessa uusien PLANE-toimintojen ja tydkierron M128 avulla voit
suorittaa kddnnetyssa koneistustasossa puskujyrsinnan. Tata
varten on kaytettavissa kaksi maarittelymahdollisuutta:

® Puskujyrsinta kiertoakselin inkrementaalisella siirtoliikkeella

Puskujyrsinta kdannetyssa tasossa toimii vain, jos
kaytettava tyokalu on pyoristysjyrsin (sadejyrsin).

Puskujyrsinta kiertoakselin inkrementaalisella
siirtoliikkeella

» Tydkalun irtiajo

» Halutun PLANE-toiminnon maéarittely, paikoitusmenettelyn
huomiointi

M128:n aktivointi

Halutun puskukulman inkrementaalinen siirto vastaavalla
akselilla Suora-lauseen avulla

\ A 4

NC-esimerkkilauseet

448
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Lisatoiminnot kiertoakseleita varten

124 Lisatoiminnot kiertoakseleita varten

Syottoarvo yksikossa mm/min kiertoakseleilla A, B,
C: M116 (optio #8)

Vakiomenettely

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syéttdarvon yksikdssa
aste/min (mm-ohjelmilla ja myds tuumaohjelmilla). Ratasyottd
on my®os riippuvainen siita, kuinka etaalla tyokalun keskipiste on
kiertoakselin keskipisteesta.

Mitd suurempi on tama etaisyys, sita suurempi on
ratasyottonopeus.

Syoéttoarvo mm/min kiertoakseleille koodilla M116

kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan

3B toimesta.
M116 vaikuttaa vain pyoro- ja kdantopdoytien
yhteydessa. Toimintoa M116 ei voi kayttaa
kdantopaiden kanssa. Jos kone on varustettu poydan/
paan yhdistelmalla, TNC jattda huomiotta kdantopaan
kiertoakselin.
M116 vaikuttaa myds aktiivisessa kdannetyssa
koneistustasossa ja yhdistelmana M128-toiminnon
kanssa, jos olet valinnut kiertoakselit toiminnolla
M138. Lisatietoja: Kadntdakseleiden peruutus:
M138, Sivu 455M116 vaikuttaa talloin niihin
kiertoakseleihin, jotka on valittu toiminnolla M138.

? Koneen geometria on maariteltava

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun sydttdarvon yksikossa
mm/min (tai 1/10-tuuma/min). Talldin TNC laskee lauseen alussa
syottdarvon kutakin lausetta varten. Kiertoakseleilla syottéarvo
ei muutu suoritettavan lauseen aikana, ei vaikka tyokalu siirtyisi
kiertoakselin keskipisteeseen.

Vaikutus

M116 vaikuttaa koneistustasossa. M116 palautetaan koodilla M117.
Ohjelman lopussa toiminnon M116 voimassaolo joka tapauksessa

paattyy.
M116 tulee voimaan lauseen alussa.
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.4 Lisatoiminnot kiertoakseleita varten

Kiertoakselin matkaoptimoitu ajo: M126

Vakiomenettely

TNC:n toimenpiteet kiertoakseleiden paikoituksessa
ovat konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

N

TNC:n vakiomenettely kiertoakseleiden paikoituksissa, joissa
nayttéarvo on alle 360°, riippuu koneparametrista shortestDistance
(nro 300401). Siihen on maaritelty, ajaako TNC asetusaseman

ja hetkellisaseman valisen eron aina (my06s ilman koodia M126)
paasaantdisesti lyhinta reittia ohjelmoituun asemaan. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Menettely koodilla M126

Koodilla M126 TNC ajaa kiertoakselit, joiden nayttd on rajattu alle
arvon 360°, lyhinta reittia. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
350° 10° +20°

10° 340° -30°
Vaikutus

M126 tulee voimaan lauseen alussa.

asetetaan takaisin koodilla M127; ohjelman lopussa M126 joka
tapauksessa peruuntuu
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Lisatoiminnot kiertoakseleita varten

Kiertoakselin nayton rajaus alle arvon 360°: M194

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun hetkellisesta kulman arvosta ohjelmoituun
kulman arvoon.

Esimerkki:

Todellinen kulman arvo: 538°
Ohjelmoitu kulman arvo: 180°
Todellinen liikkepituus: -368°

Menettely koodilla M94

TNC vahentaa lauseen alussa kulman nayttdarvon pienemmaksi
kuin 360° ja ajaa sen jalkeen ohjelmoituun arvoon. Jos useampia
kiertoakseleita on kaytdssa, toiminnolla M94 vahennetaan kaikkien
kiertoakseleiden naytot. Vaihtoehtoisesti voit syottaa sisaan koodin
M94 jalkeen kiertoakselin. Talléin TNC vahentaa vain kyseisen
akselin nayttdéarvon.

NC-esimerkkilauseet

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys:

N50 M94 *

Vain C-akselin ndyttdarvon vahennys:

N50 M94 C *
Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys ja
sen jalkeinen C-akselin ajo ohjelmoituun arvoon:

N50 GOO C+180 M94 *

Vaikutus

M94 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa M94 on
ohjelmoitu.

M94 tulee voimaan lauseen alussa.
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.4 Lisatoiminnot kiertoakseleita varten

Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM): M128
(optio #9)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kdantodakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin siité aiheutuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille ja vieda
se paikoituslauseeseen.

Menettely M128-koodilla (TCPM = Tool Center Point
Management)

Koneen geometria on maariteltava
kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan

3P loimesta.

Kun ohjatun kaantoakselin asema ohjelmassa muuttuu, tyokalun
karjen asema tydkappaleen suhteen sailyy ennallaan myds
kaantotoimenpiteen aikana.

' Tyokappaleen vaara!

Hirth-hammastuksella varustetut kdantdakselit:

o Muuta kadntoakselin asetusta vasta sen
jalkeen, kun olet vapauttanut tyokalun. Muuten
hammaskytkennan irtoaminen voi aiheuttaa
tydkappaleen muotovirheita.

Koodin M128 jalkeen voit maaritella viela yhden syottdarvon, jolla
TNC toteuttaa lineaariakseleiden kompensointiliikkeet.

Kun haluat muuttaa kdantdakselin asemaa kasipyoralla
ohjelmanajon aikana, kayta toimintoa M128 yhdessa toiminnon
M118 kanssa. Paallekkaistallennus kasipyorapaikoituksessa
tapahtuu aktiivisella M128-toiminnolla 3D-ROT-valikon asetuksen
mukaan kayttotavalla Kasikaytto, aktiivisessa koordinaatistossa tai
koneen kiinteassa koordinaatistossa.

tdrmaysvalvonnan yhteydessa ja lisdksi toiminnon
M118 kanssa ei ole mahdollinen.

E> Toiminto TCPM tai M128 dynaamisen

Ennen paikoitusta koodilla M91- tai M92 -koodilla ja
ennen T-lausetta: M128 peruutus.

Valttaaksesi muodon vahingoittumisen kayta
toimintoa M128 vain sadejyrsimella.

Tybkalun pituuden tulee perustua sadejyrsimen
kuulakeskipisteeseen.

Kun M128 on voimassa, TNC nayttaa tilan naytossa
symbolia TCPM.
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Lisatoiminnot kiertoakseleita varten

M128 kaantopoydilla

Kun M128 on voimassa ja ohjelmoit kdaantopoydan liikkeen, TNC
kiertad koordinaatistoa sen mukana. Jos kdannat esim. C-akselia
90° (paikoituksessa tai nollapistesiirrossa) ja ohjelmoit sen jalkeen
X-akselin liikkkeen, niin TNC toteuttaa taman liikkkeen Y-akselilla.
TNC korjaa my0s asetetun peruspisteen, joka siirtyy kdantopoydan
liikkeen seuraksena.

M128 kolmidimensionaalisella tyokalukorjauksella

M128-koodin ja séddekorjauksen /G41/G42 ollessa voimassa toteutat
kolmidimensionaalisen tydkalukorjauksen, TNC paikoittaa tietyilla
koneen geometrioilla kiertoakselit automaattisesti (Peripheral-
Milling).

Lisatietoja: Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (optio #9), Sivu

Vaikutus

M128 tulee voimaan lauseen alussa, M129 lauseen lopussa. M128
vaikuttaa myods manuaalisilla kayttotavoilla ja sdilyy voimassa
kayttdtavan vaihdon jalkeen. Kompensointiliikkeen syottdarvo pysyy
voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit sen uudelleen tai peruutat
toiminnon M128 koodilla M129.

M128 asetetaan takaisin voimaan koodilla M129. Jos valitset uuden
ohjelman ohjelmanajon kayttotavalla, TNC peruuttaa toiminnon
Mm128.

NC-esimerkkilauseet
Kompensointiliikkeiden toteutus syottdarvolla 1000 mm/min:

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

12.4

453



Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.4 Lisatoiminnot kiertoakseleita varten

Tappijyrsinta ohjaamattomilla pyorinta-akseleilla

Jos koneessasi on ohjaamattomia pydrintaakseleita (nk.
laskentaakseleita), voit yhdessa toiminnon M128 kanssa suorittaa
myds nailla akseleilla maariteltyja koneistuksia.

1 Vie pydrintdakselit manuaalisesti haluttuun asemaan. M128 ei
saa talloin olla aktiivinen.

2 Aktivoi M128: TNC lukee kaikkien kaytettavissa olevien
pyorintaakseleiden hetkellisarvot, laskee niiden perusteella
tydkalun keskipisteelle uuden aseman ja paivittad aseman
naytot.

3 TNC suorittaa tarvittavat korjausliikkeet seuraavassa
paikoituslauseessa

4 Suorita koneistus

5 Ohjelman lopussa palauta M128 koodilla M129 ja siirra
pyorintaakselit takaisin lahtdasemaan

Toimi talldin seuraavasti:

ohjaamattoman pydrintaakselin hetkellisasemaa.
Jos hetkellisasema poikkeaa koneen valmistajan
maaritteleman arvon verran asetusaseman
arvosta, TNC antaa virheilmoituksen ja keskeyttaa
ohjelmanajon.

E> Niin kauan kun M128 on aktiivinen, TNC valvoo
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Lisatoiminnot kiertoakseleita varten 12.4

Kaantoakseleiden peruutus: M138

Vakiomenettely

Toiminnoilla M128 ja koneistustason kdannolla TNC huomioi
ne kiertoakselit, jotka koneen valmistaja on asettanut
koneparametreihin.

Menettely koodilla M138

TNC huomioi ylla mainittujen toimintojen yhteydessa vain ne
kaantoakselit, jotka on maaaritelty koodilla M138.

Jos rajoitat kdantoakseleiden lukumaaraa toiminnolla
M138, koneen kdadntdmahdollisuudet voivat rajoittua.
Ohjaus asettaa akselikulman laskennan yhteydessa
valitun akselin arvoon 0.

Vaikutus

M138 tulee voimaan lauseen alussa.

M138 peruutetaan ohjelmoimalla se uudelleen ilman
kaantdakseleiden maarittelya.
NC-esimerkkilauseet

Ylla mainittujen toimintojen yhteydessa tulee huomioida vain
kaantoakseli C:
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Ohjelmointi: moninkertainen koneistus
12.4 Lisatoiminnot kiertoakseleita varten

Koneen kinematiikan huomiointi HETK/ASET-
asemissa lauseen lopussa: M144 (optio #9)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kdantodakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin siité aiheutuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille ja vieda
se paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M144

TNC huomioi paikoitusndytéssa koneen kinematiikan muuttumisen,
mikéa johtuu esim. sovituskaran vaihdosta. Kun ohjatun
kdantoakselin asema muuttuu, myos tydkalun karjen asema
tyGkappaleen suhteen muuttuu kdantdtoimenpiteen aikana.
Paikoitusndytossa lasketaan ja korjataan sité vastaava siirtyma.

toiminnon M144 voimassaolon aikana.

Paikoitusnaytdt lauseajon ja yksittdislauseen
kayttdtavoilla muuttuvat vasta sen jalkeen, kun
kaantdakselit ovat saavuttaneet loppuasemansa.

E> Paikoitukset koodeilla M91/M92 ovat mahdollisia

Vaikutus

M144 tulee voimaan lauseen alussa. M 144 vaikuttaa yhdessa
koodien M128 kanssa tai koneistustason kaannon kanssa.

M144 peruutetaan ohjelmoimalla M145.

kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan

4P toimesta.
Koneen valmistaja méaarittelee vaikutustavan
automaatti- ja kasikayttotavoilla. Katso koneen
kayttdohjekirjaa!

? Koneen geometria on maariteltava
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Varsijyrsinta: 3D-sadekorjaus M128-koodilla ja sadekorjauksella 12.5

(G41/G42)
12.5  Varsijyrsinta: 3D-sadekorjaus M128-
koodilla ja sadekorjauksella (G41/
G42)
Kaytto
Kehan jyrsinnassa TNC siirtaa tyokalun kohtisuorasti liikkesuunnan
suhteen Delta-arvon maaralla DR (tyokalutaulukko ja T-lause).
Korjaussuunta asetetaan sadekorjauksella G41/G42 (likesuunta Y Z
+).
Jotta TNC voisi saavuttaa esimaaritellyn tydkalun suuntauksen,
taytyy aktivoida toiminto M128 ja sen jalkeen tyokalun sadekorjaus.
Talléin TNC paikoittaa koneen kiertoakselit automaattisesti niin, etta
tyokalu saavuttaa kiertoakselin koordinaattien avulla maaritellyn
tyokalun suuntauksen voimassa olevalla korjauksella. A RR
Lisatietoja: Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan RL
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM): M128 (optio #9), Sivu 452
Tama toiminto on mahdollinen vain koneissa, joille
voidaan maaritella kdantdakselin konfiguraation
3B avaruuskulma. Katso koneen kayttdohjekirjaa.
TNC ei voi paikoittaa kiertoakseleita automaattisesti
kaikissa koneissa.
Katso koneen kayttoohjekirjaal
Huomaa, ettd TNC suorittaa korjauksen maaritellyn
Delta-arvon mukaan. Tyokalutaulukossa maaritellylla
tyokalun sateella R ei ole vaikutusta korjaukseen.
' Huomaa térmaysvaara!
Koneissa, joiden kiertoakselit mahdollistavat
o vain rajatun liikealueen, saattaa automaattisten
paikoitusten yhteydessa tapahtua liikkeita, jotka
vaativat pdydan kiertamista. Huomioi talldin
koneistuspaan tormaysvaara tyokappaleeseen tai
kiinnittimeen.
Tyokalun suuntaus GO1-lauseessa voidaan maaritellda mydhemmin
esitettavalla tavalla.
Esimerkki: Tyokalun suuntauksen maarittely koodilla M128 ja
kiertoakselin koordinaateilla
N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 * Esipaikoitus
N20 M128 * M128:n aktivointi
N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 * Sadekorjauksen aktivointi
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 * Kiertoakselin asetus (tyokalun suuntaus)
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Ohjelmointi: Paletinhallinta
13.1 Paletinhallinta

13.1 Paletinhallinta

Kaytto

Seuraavaksi kuvataan standardi toimintoymparisto.
<> Katso koneen kéyttdohjekirjaal

? Paletinhallinta on koneesta riippuva toiminto.

Palettitaulukot (.P) ovat kaytettavissa paletinvaihtajalla varustetuissa
koneistuskeskuksissa. Tassa yhteydessa palettitaulukot kutsuvat
erilaisia paletteja yhdessa niihin kuuluvilla koneistusohjelmilla ja
aktivoivat kaikki maaritellyt peruspisteet ja nollapistetaulukot.

Voit kdyttaa palettitaulukoita myos ilman paletinvaihtajaa
toteuttaaksesi erilaisilla peruspistgillé maariteltyja NC-ohjelmia
perajalkeen vain painamalla NC-KAYNNISTYS-painiketta.

Jos luot tai hallitset palettitaulukoita, tiedostonimen
tulee alkaa kirjaimella.

Palettitaulukot siséltdvat seuraavat maarittelyt:

® NR: Ohjaus luo méarittelyn automaattisesti uuden
rivin sijoittamisen yhteydessa. Maarittely tarvitaan
sisaansyottokenttaa Palettinumero = varten toiminnossa
ESILAUSEAJO.

B TYPE: Sisadansyottd ehdottomasti tarpeen. Ohjaus erottelee
maarittelyt Paletti PAL, Kiinnitin FIX tai NC-ohjelma PGM. Valitse
maarittely nappaimella ENT ja nuolinappaimilla.

B NAME: Sisdansyottd ehdottomasti tarpeen. Koneen valmistaja
maarittelee tarvittaessa palettien ja kiinnittimien nimet (huomioi
koneen kasikirja). Sind maarittelet ohjelman nimen. Jos
tiedostoja ei ole tallennettu kansioon tai palettitaulukkoon, sinun
tulee antaa taydellinen polku.

B DATUM: Sisdansyottd tarvitaan vain nollapistetaulukoiden
kayton yhteydessa. Jos tiedostoja ei ole tallennettu kansioon
tai palettitaulukkoon, sinun tulee antaa taydellinen polku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa
tyokierrolla 7.

B PRESET: Sisaansyottd tarvitaan vain erilaisten peruspisteiden
kayton yhteydessa. Sy6ta tarvittava esiasetusnumero.

B LOCATION: Sisaansyottd ehdottomasti tarpeen. Maarittely "MA"
tarkoittaa, etta paletti tai koneen kiinnitin on olemassa ja silla
voidaan koneistaa. TNC kasittelee vain tunnuksella "MA" merkityt
paletit ja kiinnittimet. Paina ENT-ndppéintd tunnuksen "MA"
merkitsemiseksi. Voit poistaa merkinnan nappaimelld NO ENT.

B LOCK: Sisdansyottd on valinnainen. Sisdansyo6tolla * voit
sulkea pois koneistuksen palettitaulukon rivit. Kun painat ENT-
nappaintd, merkilld * varustetut rivit tunnistetaan. Voit poistaa
merkinndn nappaimella NO ENT. Voit estaa yksittaisen NC-
ohjelman, kiinnittimen tai koko paletin toteuttamisen. Estetyn
paletin estamattdmia riveja (esim. PGM) ei mydskaan toteuteta.

[EJPATKOETUS KASTRAYT: B3 TAULUKON EDITOINTT
& Ohjelmointir EDITOINTI TAULUKON

quququ

PRESET | LOCATION L0

LOPP
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Paletinhallinta 13.1

OhjelmanappairEditointitoiminto

ALKULN Taulukon alun valinta
LoppUN Taulukon lopun valinta
STOU Edellisen taulukkosivun valinta
sTuu Seuraavan taulukkosivun valinta
o Rivin lisdys taulukon loppuun
RIVI
T Rivin poisto taulukon lopusta
RIVI
L1san Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien
LOPPUUN TN
N RTVIA lukumaara
KopToT Hetkellisarvon kopiointi
NYKYINEN
ARVO
LiT7A Kopioidun arvon liséys
KOPIOITU
ARVO
RIVIN Rivin alun valinta
ALKUUN
<=
RIVIN Rivin lopun valinta
LOPPUUN
=
Tekstin tai lukuarvon etsinta
ETSI
SARAKE- Tarkastuspisteiden lajittelu tai piilotus
JEARJEST ./
PIILOTUS
MUOKKAR Hetkellisen kentdn muokkaus
NYKYISTA
KENTTHA
Lajittelu sarakkeen sisallon mukaan
JARJESTA
. Lisatoiminnot, esim. tallennus
TOIMINT.
Dialogin avaus tiedostopolun avaamista varten
VALITSE
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Ohjelmointi: Paletinhallinta
13.1 Paletinhallinta

Palettitaulukon valinta
» Valitse tiedostonhallinta kayttotavalla Ohjelmointi tai Jatkuva
ohjelmanajo: Paina nappaintd PGM MGT.

» Tyypin .P tiedostojen nayttd: Paina ohjelmanappaimia VALITSE
TYYPPI ja KAIKKI.

> Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai sydta sisdan uuden
paletin nimi

» Vahvista valinta nappaimella ENT

Voit vaihtaa nayttda taulukkokuvauksen ja
lomakekuvauksen valilla kayttamalla nayttdalueen
osituksen nappaimia.

Palettitaulukosta poistuminen

» Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT

» Valitse toinen tiedostotyyppi: Paina ohjelmannappainta
VALITSE TYYPPI ja sitten halutun tiedostotyypin mukaista
ohjelmanappéintd, esim. ZEIGE .1

» Valitse haluamasi tiedosto
Palettitaulukon toteutus

Koneparametrin avulla méaaritelladn, toteutetaanko
palettitaulukko yksittéislauseajolla vain jatkuvalla
ajolla.

» Valitse tiedostonhallinta kayttotavalla AUTOMAATTINEN
OHJELMANKULKU tai OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE:
Paina nappainta PGM MGT.

» Tyypin .P tie'c.iost.c?jen nayttd: Paina ohjelmanappéaimia VALITSE
TYYPPI ja NAYTA .P.

» Valitse palettitaulukko nuolinappaimilla, vahvista nappaimella
ENT.

> Palettitaulukon toteutus: Paina NC-KAYNNISTYS-painiketta
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Paletinhallinta 13.1

Nayttoruudun ositus palettitaulukon toteutuksessa

Jos haluat néhda samanaikaisesti ohjelman sisallon ja EIOE ALy KSTTTATSLASE o CYEBETOMTE AU
palettitaulukon, valitse talldin ndyttdalueen ositukseksi PALETTI i — —
+ OHJELMA. Toteutuksen aikana vasemmassa néyton osassa - Co B
esitetdan ohjelmaa ja oikeassa naytdn osassa palettia. Katsoaksesi |
ohjelman sisaltdéa ennen toteutusta toimi seuraavasti: |=,g@
@
» Palettitaulukon valinta Fa
> Valitse nuolindppaimilla se ohjelma, jota haluat tarkastella i@é
» Paina ohjelmanappaintda AVAA OHJELMA: Talloin TNC nayttaa e
kuvaruudulla valittua ohjelmaa. Nyt voit selata ohjelmaa 2k ==
nuolindppainten avulla ulRed | —r) :
» Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanappaintd END PGM ; e T
PAL I W— T
. il et B | |

[E3onIELwANKULKU VESTTTATSLAUSE
e A Tha LA

THE: \né_prog\PaBo.P.
|E380.¢

_F omm/min Ovii00% M58

a.pams- |

’ a 5
T | 1 | oo
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Ohjelmointi: sorvauskoneistukset
14.1 Sorvaus jyrsinkoneilla (optio #50)

14.1  Sorvaus jyrsinkoneilla (optio #50)

Johdanto

Tietyissa jyrsinkoneen tyypeissa voidaan koneistaa sekéa
jyrsintamenetelmalla ettd sorvausmenetelmalla. Nain tyokappale
voidaan ty0staa koneessa kokonaan ilman uudelleenkiinnityksia,
kun tarvitaan monimutkaisia jyrsinta- ja sorvauskoneistuksia.

Sorvauskoneistus on lastuamismenetelma, jossa tyokappale pyorii
ja saa sita kautta aikaan lastuamisliikkeen. Paikalleen kiinnitetty
tyokalu suorittaa asetus- ja sydttoliikkeen. Sorvauskoneistus jaetaan
tydstdsuunnan ja tehtdvan mukaan esim. pituussorvaukseen,
tasosorvaukseen, pistosorvaukseen ja kierteen sorvaukseen.

H TNC mahdollistaa erilaisia valmistusmenetelmia
vielakin useammilla tyokierroilla.

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

TNC-ohjauksessa voit vaihtaa yksinkertaisesti NC-ohjelman sisalla
jyrsintakaytdn ja sorvauskayton valilla. Sorvauskaytossa pyoropoyta
toimii sorvauskarana ja tyokalua pitava jyrsintakara pysyy paikallaan.
Nain voidaan luoda pyérintdsymmetrisid muotoja. Peruspisteen
(Preset) on talldin oltava sorvauskaran keskipisteessa.

Sorvaustydkalujen hallinnassa huomioidaan muita geometrisia
kuvauksia samalla tavoin kuin jyrsinta- ja poraustyokaluilla.
Esimerkiksi teran séde on maariteltava nirkon sadekorjauksen
suorittamista varten. TNC tarjoaa tdhan sorvaustyokalujen erikoista
tyokalunhallintaa.

Lisatietoja: Tyokalutiedot, Sivu 477

Koneistusta varten on kaytettavissa erilaisia tyokiertoja Niita
voidaan kayttda myds lisaasetetuilla kdantdakseleilla.

Lisatietoja: Aseteltu sorvauskoneistus, Sivu 490

Akseleiden jarjestys on sorvauksessa asetettu niin, etta X-
koordinaatti maarittelee tyokappaleen halkaisijan ja Z-koordinaatti
maarittelee pituusasemat.

Ohjelmointi tapahtuu aina XZ-koordinaattitasossa. Varsinaisia
likkeitd varten kaytettavat koneen akselit riippuvat koneen
kinematiikasta, jonka koneen valmistaja on maaritellyt. Nain
sorvaustoimintoja sisaltavat NC-ohjelmat ovat vaihtokelposia ja
riippumattomia koneen tyypista.
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Perustoiminnot (optio #50)

14.2  Perustoiminnot (optio #50)

Jyrsinta- ja sorvauskayton vaihtokytkenta

Koneen kinematiikan vaihto on koneesta riippuva
toiminto.
-

Koneen valmistajan on mukautettava kone
sorvauskoneistusta ja koneistustavan vaihtamista
varten. Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Kone on vaihdettava asianomaiselle kayttdtavalle jyrsinta- ja
sorvauskoneistuksen vaihtamista varten.

Koneistustavan vaihtamiseen kaytetdan NC-toimintoja
FUNCTION MODE TURN ja FUNCTION MODE MILL.

TNC nayttaa tilan naytdssa vastaavaa symbolia, kun sorvaustapa on

aktivoituna.
Symboli Koneistustapa
n Sorvaustapa aktiivinen: FUNCTION MODE

TURN
Ei symbolia Jyrsintatapa aktiivinen: FUNCTION MODE MILL

Koneistustavan vaihtamisen yhteydessa TNC toteuttaa

makron, joka ottaa kayttdon kunkin koneistustavan edellyttamat
konekohtaiset asetukset. NC-toiminnossa FUNCTION MODE TURN
ja FUNCTION MODE MILL maarittelet koneen kinematiikan, jonka
koneen valmistaja on laatinut ja tallentanut makrossa.

Sorvaustavalla peruspisteen (Preset) on oltava
sorvauskaran keskipisteessa.
o Teran asema on kohdistettava sorvauskaran

keskipisteeseen. Paikoita Y-koordinaatti
sorvauskaytosséa sorvauskaran keskipisteeseen.

Tarkista tyokalukaran suuntaus. Ulkopuolisessa
koneistuksessa teran aseman tulee olla kohdistettuna
sorvauskaran keskipisteeseen. Sisdpuolisessa
koneistuksessa tydkalun aseman tulee olla
kohdistettuna sorvauskaran keskipisteen
vastakkaiselle puolelle.

Tarkasta, etta sorvauskaran pyérintdsuunta sopii
karaan vaihdetulle tydkalulle.

Kun tyostetaan painavia tyokappaleita suurilla
kierrosluvuilla, siitd syntyy suuria fysikaalisia voimia.
Varmista, ettd tydkappale on oikein kiinnitetty, jotta
valtetdan konevahingot ja tapaturmat!
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Ohjelmointi: sorvauskoneistukset
14.2 Perustoiminnot (optio #50)

Sorvaustavalla paikoitusndytdssa nakyy X-akselin
halkaisija-arvot. TNC nayttaa silloin paikoitusndytossa
halkaisijan symbolia.

Sorvauskaytdsséa sorvauskaraa (pyoropoytaa) varten
vaikuttaa karan potentiometri.

Koneistustapaa ei voi vaihtaa silloin, kun
koneistustason kaanto tai TCPM on aktivoituna.

Sorvaustavalla nollapisteen siirron tydkiertoon saakka
mitkdan koordinaattimuunnokset eivat ole sallittuja.

Sorvaustoimintojen maarittelyyn voidaan kayttaa
myos toimintoa smartSelect.

Lisatietoja: Erikoistoimintojen yleiskuvaus, Sivu 382

Koneistustavan maarittely:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

oL > Valitse valikko SORVAUSOHJELMATOIMINNOT
. » Valitse PERUSTOIMINNOT
P—— > Valitse FUNCTION MODE
TURN » Valitse sorvauksen tai jyrsinnan koneistustapa
- » Valitse kinematiikka, joka tulee aktivoida vaihdon

yhteydessa (koneesta rriippuva toiminto). Jos et
halua maaritelld mitdan kinematiikkaa, vahvista
nappaimella NO ENT.

NC-syntaksi

11 FUNCTION MODE TURN "AC_TABLE" ; SORVAUSKAYTON
AKTIVOINTI

12 FUNCTION MODE MILL "B_HEAD" ; JYRSINTAKAYTON AKTIVOINTI
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Perustoiminnot (optio #50) 14.2

Sorvauskayton graafinen esitys

Sorvauskoneistuksia voidaan testata vain kayttdtavalla Ohjelman
testaus: Sen edellytyksena on sorvauskayttdéa varten maaritelty
aihion maarittely ja optio #20.

[KASIKAYTTO

QOHJELMAN TESTAUS =
L oI AN TESTAUS

Jyrsinta-/sorvauskoneistuksia sisaltéavien ohjelmien
simulaatiossa naytetyt koneistusajat eivat vastaa
todellisia koneistusaikoja.

00:01:50  F WAX.

AAAAA

Graafinen esitys ohjelmointikayttotavalla

Voit simuloida graafisesti sorvauskoneistuksia kayttdtavalla
Ohjelmointi viivagrafiikan avulla. Liikkeiden esittdmiseksi
sorvaustavalla ja kdyttotavalla Ohjelmointi vaihda ndyttda
ohjelmanappaimilla.

Lisatietoja: Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle
ohjelmalle, Sivu 159

Akseleiden standardijarjestys on sorvauksessa asetettu niin, etta
X-koordinaatti maarittelee tydkappaleen halkaisijan ja Z-koordinaatti v
maarittelee pituusasemat.

40.000

20.000

Y-arvot on ohjelmoitava suorkulmaisen aihion maarittelyssa myds
silloin, kun sorvaus tapahtuu kaksiulotteisessa tasossa (X- ja Z-
koordinaatit).

0.000

NC-syntaksi
%LT 200 G71 *
N10 G30 G18 X+0 Y-1 Z-50 * Aihion maéarittely koneistuksen graafista simulointia varten
N20 G31 G90 X+87 Y+1 Z+2 *
N30 T301 * Tyokalukutsu
N40 GO0 G40 G90 Z+250 * Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella
N50 FUNCTION MODE TURN * Sorvaustavan aktivointi
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Ohjelmointi: sorvauskoneistukset

14.2 Perustoiminnot (optio #50)

Kierrosluvun ohjelmointi

Voi

Kun tydskentelet vakiolastuamisnopeudella, valittu
vaihdealue rajoittaa mahdollisia pydrintdnopeuksia.
3B Mahdolliset vaihdealueet ovat konekohtaisia.

t toteuttaa sorvauksia seké vakiokierrosluvulla etta

vakiolastuamisnopeudella.
Kun tydskentelet vakiolastuamisnopeudella VCONST:ON,

TN

C muuttaa pyorimisnopeutta sen mukaan, kuinka kaukana

terd on sorvauskaran keskiviivasta. Paikoitusliikkeissa
sorvauskeskiviivan suuntaan TNC nostaa pdydan pyodrimisnopeutta
ja paikoitusliikkeissa sorvauskeskiviivasta poispain se vahentaa
nopeutta.

Koneistettaessa vakiokierrosluvulla VCONST:OFF pydrimisnopeus ei

ole

riippuvainen tydkalun asemasta.

Kayta kierrosluvun maéarittelemiseen toimintoa
FUNCTION TURNDATA SPIN. TNC asettaa tata varten kayttoon
seuraavat maarittelyelementit:

VCONST: Vakiolastuamisnopeus pois/paélle (pakollinen)
VC: Lastuamisnopeus (valinnainen)

S: Kierrosluku, jos mikdan vakiolastuamisnopeus ei ole aktiivinen
(valinnainen)

S MAX: maksimikierosluku vakiolastuamisnopeudella
(valinnainen), palautetaan ohjelmoimalla S MAX 0

B gearrange: sorvauskaran vaihdeporras (valinnainen)
Kierrosluvun maarittely:
» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
OHJELMA- » Valitse valikko SORVAUSOHJELMATOIMINNOT
S » Valitse FUNCTION TURNDATA
T » Valitse TURNDATA SPIN
o > Valitse kierrosluvun maarittely VCONST:

Tyokierto G800 rajoittaa epakeskisessa sorvauksessa
maksimikierroslukua. Ohjelmoi palautusta varten
FUNCTION TURNDATA SPIN SMAXO.

NC-syntaksi

3 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:100

3 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:OFF S550

470

GEARRANGE:2

——— = S[1/min]

Vakiokierrosluvun maarittely

Vakiolastuamisnopeuden maérittely vaihdeportaassa 2
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Perustoiminnot (optio #50) 14.2

Syottonopeus

Sorvauksessa sydttd madritellaan usein yksikdssa mm per
kierros. Talloin TNC liikuttaa tyokalua jokaisella karan kierroksella
maaritellyn arvon verran. Nain muodostuva ratasyottdnopeus
riippuu sorvauskaran kierrosluvusta. Suurilla kierrosluvuilla TNC
kasvattaa syottdbnopeutta, pienilla kierrosluvuilla se pienentaa
syottdnopeutta. Kun lastuamissyvyys pysyy samana, voit tyostaa
vakiosuuruisella lastuamisvoimalla ja saat aikaan vakiosuuruisen
lastun paksuuden.

Normaalisti TNC tulkitsee ohjelmoidun syottdarvon yksikdssa
millimetria per minuutti (mm/min). Kun haluat maaritella
syottoarvon yksikdssa millimetria per kierros (mm/r), on
ohjelmoitava M136. TNC tulkitsee talloin kaikki seuraavat
syottomaarittelyt yksikdssd mm/r, kunnes M136 taas peruutetaan.

M136 vaikuttaa modaalisesti lauseen alussa ja voidaan taas
peruuttaa koodilla M137.

NC-syntaksi
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Ohjelmointi: sorvauskoneistukset
14.3 Epatasapainotoiminnot (optio #50)

14.3 Epatasapainotoiminnot (optio #50)

Epatasapaino sorvauskaytossa

Yleisia tietoja

Koneen valmistajan on mukautettava epatasapainon
? valvontaa ja mittausta varten. Epatasapainotoiminnot
<3 eivat ole tarpeellisia kaikissa konetyypeissa.
Mahdollisesti koneesi ei ole varustettu kaikilla tassa
kuvatuilla tai kaytettavilla lisdtoiminnoilla. Katso
koneen kayttoohjekirjaa!

Tassa kuvatut epatasapainotoiminnot ovat
perustoimintoja, jotka koneen valmistajan on
asetettava ja sovitettava koneeseen. Siksi
toimintojen vaikutus ja laajuus voi poiketa
kuvauksesta. Koneen valmistaja voi myos perustaa

muita epatasapainotoimintoja. Katso koneen
kayttoohjekirjaal

Sorvauksessa tyokalu pysyy paikallaan istukkaan kiinnitetyn
tyokappaleen pydriessa. Tyokappaleen koosta riippuen laitetaan
talldin suuria massoja pyorivaan liikkkeeseen. Tyokappaleen
pyoriessa vaikuttaa ulospain suuntautuva keskipakoisvoima.

Keskipakoisvoima riippuu olennaisesti tydkappaleen
pyorimisnopeudesta, massasta ja epatasapainosta. Epatasapaino
syntyy siita, etté pyorivan kappaleen massa ei ole jakautunut
pyorintasymmetrisesti. Kun massa on pyorivassa liikkkeessa, siita
ulospain vaikuttaa keskipakoisvoima. Jos pyoriva massa ei ole
jakautunut tasaisesti, keskipakoisvoima heilahtelee.

Epéatasapainoon vaikuttaa olennaisesti pyorivan tyokappaleen (esim.
epasymmetrinen pumppukotelo) ja kiinnittimen muoto. Koska naita
ominaisuuksia ei useinkaan voida muuttaa, epatasapaino taytyy
kompensoida kiinnittdmalla tasauspainoja. TNC on sen vuoksi
varustettu tyokierrolla EPATASAP. MITTAUS. Tydkierto maarittaa
esiintyvan epatasapainon ja laskee tasauspainon vaadittavan
massan ja sijoituskohdan.
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Epatasapainotoiminnot (optio #50)

Tybkappaleen pyoriessa muodostuu

A keskipakoisvoimia, jotka epatasapainosta riippuen
voivat aiheuttaa tarinda (resonanssivarahtelya).
Se vaikuttaa negatiivisesti koneistusprosessiin
ja lyhentaa tydkalun kestoikda. Suuret
keskipakoisvoimat voivat vahingoittaa konetta tai
singota tydkappaleen irti kiinnittimesta.
Tarkasta uuden tydkappaleen epéatasapaino
kiinnittdmisen jalkeen. Mikali tarpeen, kompensoi
epatasapaino tasauspainojen avulla.

Koneistuksessa tapahtuvan aineenpoiston myota
tyGkappaleen massajakauma muuttuu. Se voi
vaikuttaa tydkappaleen epatasapainoon. Tarkasta
siksi epatasapaino koneistusvaiheiden valilla.

Huomioi kierrosluvun valinnassa tyékappaleen
massa ja epatasapaino. Ala kayta suuria kierroslukuja
painavilla tai epatasapainoisilla tydkappaleilla.

Epatasapainon valvonta epatasapainon valvontatoiminnolla

Epéatasapainon valvontatoiminto seuraa tyokappaleen
epatasapainoa sorvauskayton aikana. Jos koneen valmistajan
maarittelema epatasapainon maksimiarvo ylitetaan, TNC antaa
virheilmoituksen ja laukaisee Hata-Seis-tilan. Voit my0s itse
asettaa suurimman sallitun epatasapainorajan koneparametriin
limitUnbalanceUsr (nro 120101). Jos nama rajat ylitetddn, TNC
antaa virheilmoituksen. Pdydan pydrintaa ei kuitenkaan lopeteta.
TNC aktivoi epatasapainon valvontatoiminnon automaattisesti, kun
vaihdetaan sorvauskaytdlle. Epatasapainon valvonta on voimassa
niin kauan, kunnes vaihdetaan taas jyrsintakaytolle.
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Ohjelmointi: sorvauskoneistukset

14.3 Epatasapainotoiminnot (optio #50)

Epatasapainon mittauksen tyokierto

Jotta sorvaus tapahtuisi mahdollisimman juohevasti ja turvallisesti,

kiinnitetyn tyokappaleen epatasapaino on tarkastettava ja
kompensoitava tasau§painon avulla. TNC mahdollistaa sité varten
mittaustyokierron EPATASAP. MITTAUS.

Tyokierto EPATASAP. MITTAUS maarittaa esiintyvan epatasapainon
ja laskee vaadittavan tasauspainon massan ja sijoituskohdan.

Epatasapainon maaritys:

[>]

MANUAAL .
TYOKIERR.

SORVAUS

UBALANSE
MALE

» Vaihda ohjelmanéappéainpalkki kasikaytolla.
» Valitse ohjelmandppain MANUAAL. TYOKIERR..
> Valitse ohjelmanappéin SORVAUS.

> Valitse ohjelmanapp&in EPATASAP. MITTAUS.

> Syota sisaan kierrosluku epatasapainon maaritysta

varten.

» Paina NC-kaynnistyspainiketta: Tydkierto
kaynnistaa poydan pyorinnan hitaalla nopeudella
ja kasvattaa kierroslukua tasaisesti maariteltyyn

arvoon saakka. TNC avaa ikkunan, jossa naytetaan

tasauspainon laskettua massaa ja sateittaista
asentoa.

Jos taytyy kayttda muuta sateisasemaa tai muuta tasauspainoa,
voit korvata jommman kumman néista arvoista ja laskea uudelleen
toisen arvon.

=

474

Tarkasta tasauspainon kiinnittdmisen jalkeen
epatasapaino uudella mittausvaiheella.

Osittain saattaa olla tarpeen, ettd kaksi tai useampia
tasauspainoja sijoitetaan eri paikkoihin epatasapainon
saavuttamiseksi.

[@vanual operation onc [ Table editing

Position display MOOE: ACTL

+349.5406

Dam
[ 1 B
1% X[Nm] P& -TO @
98% S-OVR 2 08:30 R —
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Tyokalut sorvauskaytossa (optio #50) 14.4

14.4  Tyokalut sorvauskaytossa (optio #50)

Tyokalukutsu

Sorvaustyokalut kutsutaan samalla tavoin kuin jyrsintédkaytossa,
siis toiminnolla T. Maarittele T -lauseessa vain tyokalun numero tai
tyokalun nimi.

Voit kutsua ja vaihtaa sorvaustydkalut jyrsintakaytolla
sekd myos sorvauskaytolla.

Tyokalun valinta ponnahdusikkunassa

Jos avaat ponnahdusikkunan tyokalun valintaa varten, TNC
merkitsee kaikki tyokalumakasiinissa olevat tyokalut vihreana.

Ohjaus nayttaa tyokalun numeron ja tydkalun nimen liséksi
sorvaustyokalutaulukon sarakkeet ZL ja XL

NC-syntaksi
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Ohjelmointi: sorvauskoneistukset
14.4 Tyokalut sorvauskaytossa (optio #50)

Tyokalukorjaus ohjelmassa

Toiminnolla FUNCTION TURNDATA CORR maéaarittelet
lisékorjausarvoja aktiiviselle tydkalulle. Toiminnolla FUNCTION
TURNDATA CORR voit maaritella Delta-arvot tydkalun pituudelle
X-suunnassa DXL ja Z-suunnassa DZL. Korjausarvot vaikuttavat
lisdavasti sorvaustyokalujen taulukon korjausarvoihin.
FUNCTION TURNDATA CORR vaikuttaa aina aktiiviselle tyokalulle.
Korjaus aktivoidaan edelleen uuden tydkalukutsun T avulla. Kun
poistut ohjelmasta (esim. PGM MGT), TNC uudelleenasettaa
korjausarvot automaattisesti.
Toiminnolla FUNCTION TURNDATA CORR maérittelet
tydkalukorjauksen vaikutustapoja ohjelmanappaéinten avulla.
® FUNCTION TURNDATA CORR-TCS: Tydkalukorjaus vaikuttaa
tydkalun koordinaatistossa.
® FUNCTION TURNDATA CORR-WPL: Tydkalukorjaus vaikuttaa
tydkalun koordinaatistossa.

Tyokalukorjaus FUNCTION TURNDATA CORR-TCS
vaikuttaa aina tyokalun koordinaatistossa, myos
asetellun koneistuksen aikana.

Tyokalukorjauksen maarittely:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
OHJELMA- » Valitse valikko OHJELMATOIMINNOT SORVAUS.
A » Valitse FUNCTION TUNRNDATA
TR » Valitse TURNDATA CORR
NC-syntaksi

21 FUNCTION TURNDATA CORR-TCS:Z/X DZL:0.1 DXL:0.05
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Tyokalut sorvauskaytossa (optio #50) 14.4

Tyokalutiedot

Sorvaustydkalutaulukossa TOOLTURN.TRN méaritellaan [@xesTRavTTo
sorvauskohtaiset tyokalutiedot.

QTAULUKQN EDITOINTI =
2 OnjatnoinLip EDITOINTI TAULLKON

<
@

i

Sarakkeessa T oleva tydkalun numero viittaa sorvaustyokalun
numeroon taulukossa TOOL.T. Geometria-arvot kuten esim. L ja R
taulukosta TOOL.T eivat vaikuta sorvaustydkaluille.

Lisaksi sorvaustyokalut on merkittava tydkalutaulukossa TOOL.T
sorvaustyokaluiksi. Se tehdaan valitsemalla sarakkeessa TYP
tyokalutyypiksi TURN kyseiselle tydkalulle. Jos tarvitset tydkalulle
enemman geometrisia tietoja, voit asettaa talle tydkalulle lisda
indeksoitavia tyokaluja.

ALK [ sw [ st RN || A
T ‘ [} 1 [} v | Loppuon erer LopP
,, - -

Taulukossa TOOLTURN.TRN olevan tyokalun

E> numeron on tdsmattava yhteen taulukossa TOOL.T
olevan sorvaustydkalun kanssa. Kun lisaat tai kopioit
uuden rivin, voit syottaa sisaan vastaavan numeron.

TNC nayttaa taulukkoikkunan alapuolella
dialogitekstin, sisdansyottdyksikon ja
sisdansyottdalueen.

Tyokalutaulukot, jotka halutaan arkistoida tai joita halutaan kayttaa
ohjelman testauksessa, nimetaan jollakin muulla tiedostonimelld ja
tiedostotunnuksella . TRN.

Tyokalutiedot sorvaustyokalutaulukossa
Sisaansyottoparametri Kaytto Sisadnsyotto

T Tyokalun numero: Sen tulee tasmata yhteen -
taulukossa TOOL.T olevan sorvaustydkalun
numeron kanssa.

NAME Tydkalun nimi: TNC vastaanottaa tydkalun nimen 32 merkkia, vain isoja
automaattisesti, kun valitset tyokalutaulukossa kirjaimia, ei valilyonteja
sorvaustydkalutaulukon.

ZL Tyokalun pituuden 1 korjausarvo (Z-suunta) -99999,9999...+99999,9999
XL Tyokalun pituuden 2 korjausarvo (X-suunta) -99999,9999...+99999,9999
YL Tydkalun pituuden 3 korjausarvo (X-suunta) -99999,9999...+99999,9999
DZL Tyokalun pituuden 1 Delta-arvo (Z-suunta), -99999,9999...+99999,9999
lisataén arvoon ZL
DXL Tyokalun pituuden 2 Delta-arvo (X-suunta), -99999,9999...+99999,9999
lisataan arvoon XL
DYL Tyokalun pituuden 3 Delta-arvo (Y-suunta), -99999,9999...+99999,9999
lisataan arvoon YL
RS Nirkon sdde: TNC huomioi sorvaustyokierroissa -99999,9999...+99999,9999
nirkon sateen ja suorittaa nirkon sadekorjauksen,
jos muodot on ohjelmoitu sadekorjauksella RL
tai RR.
TO Tyokalun suuntaus: Tyokalun terdn suunta 1...9
ORI Karan suuntakulma: Jyrsintédkaran -360,0...+360,0
kulma sorvaustydkalun suuntaamiseksi
koneistusasemaan
T-ANGLE Rouhinta- ja silitystydkalujen asetuskulma 0,0000...+179,9999
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Ohjelmointi: sorvauskoneistukset
14.4 Tyokalut sorvauskaytossa (optio #50)

Sisaansyottoparametri Kaytto Sisaansyotto

P-ANGLE Rouhinta- ja silitystydkalujen karkikulma 0,0000...+179,9999
CUTLENGTH Pistotydkalun terén pituus 0,0000...+99999,9999
CUTWIDTH Pistotydkalun leveys 0,0000...+99999,9999
TYPE Sorvaustyokalun tyyppi: Rouhintatydkalu ROUGH, FINISH, THREAD,

ROUGH, silitystyokalu FINISH, kierteitystydkalu RECESS, BUTTON, RECTURN
THREAD, pistotytdkalu RECESS, nappitydkalu
BUTTON, pistotydkalu RECTURN

Ohjaus vboi kuvata sarakkeet DXL ja DZL
kosketusjarjestelman tyokiertojen avulla.

Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

Karan suuntauskulman ORI avulla voit méaarata jyrsintakaran
kulma-asetuksen sorvaustydkalua varten. Suuntaa tydkalun
tera sen mukaan, mika on tyokalun suuntaus TO pydropoydan
keskipisteeseen tai vastakkaiseen suuntaan.

Tyokalu on kiinnitettava oikeaan asetteluasentoon ja
mitattava.

Tarkasta tyokalun suuntaus tyokalun maarittelyn
mukaan.
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Tyokalut sorvauskaytossa (optio #50) 14.4
Sorvausteran tyokalutiedot
Sisdansyottoparametri Kaytto Sisdansyotto
ZL Tyokalun pituus 1 Tarvittava
XL Tybkalun pituus 2 Tarvittava
XL Tyokalun pituus 3 Valinnainen
DZL Kulumiskorjaus ZL Valinnainen
DXL Kulumiskorjaus XL Valinnainen
DYL Kulumiskorjaus YL Valinnainen
RS Nirkon sade Tarvittava
TO Tybkalun suuntaus Tarvittava
ORI Suuntauskulma Tarvittava
T-ANGLE Asetuskulma Tarvittava
P-ANGLE Karkikulma Tarvittava
TYPE Tyokalun tyyppi Tarvittava
Pistoteran tyokalutiedot
Sisadansyottoparametri Kaytto Sisaansyotto
ZL Tyokalun pituus 1 Tarvittava o=
XL Tybkalun pituus 2 Tarvittava
YL Tydkalun pituus 3 Valinnainen | [
DZL Kulumiskorjaus ZL Valinnainen J i
DXL Kulumiskorjaus XL Valinnainen s RE
DYL Kulumiskorjaus YL Valinnainen BT e ffow: = /=] [—eumon
RS Nirkon sade Tarvittava T I
TO Tydkalun suuntaus Tarvittava
ORI Suuntauskulma Tarvittava
CUTWIDTH Pistotydkalun leveys Tarvittava
TYPE Tyokalun tyyppi Tarvittava
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Ohjelmointi: sorvauskoneistukset

14.4 Tyokalut sorvauskaytossa (optio #50)

Pistosorvausteran tyokalutiedot

Sisdansyottoparametri Kaytto Sisdansyotto
ZL Tyokalun pituus 1 Tarvittava o= o=
XL Tyokalun pituus 2 Tarvittava
YL Tydkalun pituus 3 Valinnainen | |
DZL Kulumiskorjaus ZL  Valinnainen i il
DXL Kulumiskorjaus XL Valinnainen s -
DYL Kulumiskorjaus YL Valinnainen WRMBTE=] = 7 [
RS Nirkon sade Tarvittava T AN
TO Ty6kalun suuntaus Tarvittava
ORI Suuntauskulma Tarvittava
CUTLENGTH Pistotyokalun terén Tarvittava
pituus
CUTWIDTH Pistotydkalun leveys Tarvittava
TYPE Tyokalun tyyppi Tarvittava
Nappityokalun tyokalutiedot
Sisadnsyottoparametri Kaytto Sisaansyotto
ZL Tyokalun pituus 1 Tarvittava
XL Tybkalun pituus 2 Tarvittava
YL Tyokalun pituus 3 Valinnainen 2|L -
DZL Kulumiskorjaus ZL Valinnainen ‘_
DXL Kulumiskorjaus XL Valinnainen i
DYL Kulumiskorjaus YL Valinnainen ___“:'L_
RS Nirkon séde Tarvittava
TO Tybkalun suuntaus Tarvittava
ORI Suuntauskulma Tarvittava
T-ANGLE Asetuskulma Tarvittava
P-ANGLE Karkikulma Tarvittava
TYPE Tyokalun tyyppi Tarvittava
480
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Kierteitystyokalun tyokalutiedot

Tyokalut sorvauskaytossa (optio #50)

Sisadnsyottoparametri Kaytto Sisaansyotto

ZL Ty6kalun pituus 1 Tarvittava =
XL Tyokalun pituus 2 Tarvittava

YL Tyokalun pituus 3 Valinnainen

DZL Kulumiskorjaus ZL Valinnainen

DXL Kulumiskorjaus XL Valinnainen

DYL Kulumiskorjaus YL Valinnainen I —
TO Ty6kalun suuntaus Tarvittava

ORI Suuntauskulma Tarvittava

T-ANGLE Asetuskulma Tarvittava
P-ANGLE Karkikulma Tarvittava

TYPE Tyokalun tyyppi Tarvittava

P-ANGLE
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Ohjelmointi: sorvauskoneistukset
14.4 Tyokalut sorvauskaytossa (optio #50)

Nirkon sadekorjaus SRK

Sorvaustydkalujen teran karjessa on pyoristyssade (RS). Nain
ollen kartioiden, viisteiden ja pyoristysten koneistuksessa muoto
vaaristyy, koska ohjelmoitu liikerata perustuu teoreettiseen teran
(nirkon) karkipisteeseen S. SRK eli nirkon sadekorjaus estaa
tallaisten poikkeamien syntymisen.

Sorvaustyokierroilla TNC suorittaa automaattisesti nirkon
sadekorjauksen. Yksittaisissa liikelauseissa ja ohjelmoitujen
tyokalun muotojen sisdpuolella SRK (nirkon sadekorjaus)
aktivoidaan ohjelmoimalla G41 tai G42.

Sorvaustyokierroissa TNC tarkastaa terdn geometrian karkikulman
P-ANGLE ja asetuskulman T-ANGLE avulla. Tyokierrossa TNC
koneistaa muotoelementit vain siina laajuudessa kuin se on
mahdollista kullakin tydkalulla. TNC antaa siten varoituksen, jos
aihioon jaa viela jaanndsmateriaalia.

Neutraalilla terdn asennolla (TO=2;4;6;8)

E> sadekorjauksen suunta ei ole yksiselitteinen. Naissa
tapauksissa SRK on mahdollinen vain tyokiertojen
sisalla.

TNC voi suorittaa nirkon sadekorjauksen myos
asetellun koneistuksen aikana. Talléin patee seuraava
rajoitus: Jos aseteltu koneistus on aktivoitu koodilla
M128, nirkon sadekorjaus ilman tydkiertoa, siis

ilman liikelauseita suuntamaarittelylla G41/G42, ei
ole mahdollista. Kun aktivoit asetellun koneistuksen
koodilla M144, tata rajoitusta ei ole.

482
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14.5

Tarinanvaimennus (optio #50)

Tarinanvaimennus (optio #50)

Uranpistot ja vapaapistot

Jotkut tyokierrot koneistavat muotoja, jotka on maaritelty
aliohjelmassa. Nama muodot ohjelmoidaan ratatoiminnoilla tai FK-
toiminnoilla. Sorvausmuotojen kuvaamista varten on kaytettavissa
lisda erikoismuotoelementteja. Nain voit ohjelmoida vapaapistoja ja
uranpistoja kokonaisina muotoelementteind yhdessa yksittaisessa
NC-lauseessa.

=

Uranpistot ja vapaapistot perustuvat aina aiemmin
maariteltyyn lineaariseen muotoelementtiin.

Saat kayttaa sisdanpisto- ja vapaapistoelementteja
GRV ja UDC vain muotoaliohjelmassa, joka kutsutaan
sorvaustyokierrolla.

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

Vapaapiston ja uranpiston maarittelemiseen on kaytettavissa
erilaisia sisddnsyottomahdollisuuksia. Monet naista
sisdansyottdtavoista ovat ehdottomia (pakollinen sisdansyottd),
toiset voidaan sen sijaan jattaa pois (valinnainen sisdansyotto).
Pakolliset sisddnsyotdt on merkitty sellaisiksi apukuvissa.
Joidenkin elementtien kohdalla voit valita erilaisten
maarittelymahdollisuuksien valilla. Talldin TNC antaa kayttdon
ohjelmanappaimia vastaavilla valintamahdollisuuksilla.

Uranpistojen ja vapaapistojen ohjelmointi:

SPEC
FCT

OHJELMRA-
TOIMINNOT
SORVAUS

URANPISTO/
VRAPARPISTO

GRV

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

» Valitse valikko SORVAUSOHJELMATOIMINNOT

» Valitse URANPISTO/ VAPAAPISTO

» Valitse GRV (urapisto) tai UDC (vapaapisto)
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Ohjelmointi: sorvauskoneistukset
14.5 Tarinanvaimennus (optio #50)

Uranpiston ohjelmointi

Uranpistot ovat pyoreissa kappaleissa olevia syvennyksia, joihin
yleensa sijoitetaan lukitusrenkaita tai tiivisteita tai jotka toimivat
voitelu-urina. Voit ohjelmoida uranpistoja sorvauskappaleen
kehalle tai otsapintaan. Talloin ovat kaytettavissa kaksi erillista
muotoelementtia:

B GRV RADIAL: Uranpisto sorvauskappaleen kehalla ANG_WIDTH
B GRV AXIAL: Uranpisto sorvauskappaleen otsapinnalla
Uranpiston GRV sisdansyottoelementit
Sisaansy6ttoparametri  Kaytto Sisadnsyo6ttd ANGLE
R, \R
CENTER Uranpiston keskipiste Pakollinen - o
R Kummankin sisénurkan ~ Valinnainen
sade
DEPTH / DIAM Pistouran syvyys Pakollinen
(Huomaa etumerkkil) /
Pistouran pohjan
halkaisija
BREADTH Uranpistoleveys Pakollinen i m.‘
ANGLE / ANG_WIDTH Kylkikulma / Valinnainen '
kummankin kyljen DEPTH
avautumiskulma T 1
RND / CHF Muodon alkupistettéd Valinnainen BHEADTH DIAM
lahempana olevan
nurkan pyoristys/viiste
FAR_RND / FAR_CHF Muodon alkupisteesta Valinnainen

kauempana olevan
nurkan pyoristys/viiste

Uranpistosyvyyden etumerkki maaraa uranpiston
koneistussuunnan (sisa-/ulkopuolinen koneistus).
Uranpistosyvyyden etumerkki ulkopuolista
koneistusta varten:

® Kayta negatiivista etumerkkia, kun
muotoelementti etenee Z-koordinaatin
negatiiviseen suuntaan

=

B Kayta positiivista etumerkkia, kun muotoelementti
etenee Z-koordinaatin positiiviseen suuntaan

Uranpistosyvyyden etumerkki siséapuolista
koneistusta varten:

B Kayta positiivista etumerkkia, kun muotoelementti
etenee Z-koordinaatin negatiiviseen suuntaan

B Kayta negatiivista etumerkkia, kun
muotoelementti etenee Z-koordinaatin
positiiviseen suuntaan
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Tarinanvaimennus (optio #50)

Sateittainen uranpisto: syvyys=b5, leveys=10, asema= Z-15
N30 GO1 X+40 Z+0
N40 GO1 Z-30
N50 GRV RADIAL CENTER-15 DEPTH-5 BREADTH10 CHF1 FAR_CHF1
N60 GO1 X+60

Vapaapiston ohjelmointi

Vapaapistoja tarvitaan useimmmiten vastakappaleiden liittdmiseksi

mahdollistamiseksi. Talldin vapaapistourat auttavat vahentamaan

hankausta nurkkakohdissa. Yleensa kierteiden ja kiilaurien

yvhteydessa kaytetaan vapaapistomuotoja. Erilaisten kiilaurien

maarittelemiseen on kaytettavissa erilaisia muotoelementteja:

® UDC TYPE_E: Vapaapisto jatkokasiteltavaa lieriopintaa varten
standardin DIN 509 mukaan

B UDC TYPE_F: Vapaapisto jatkokasiteltdvaa taso- ja lieridpintaa
varten standardin DIN 509 mukaan

B UDC TYPE_H: Vapaapisto voimakkaasti pyoristettya liityntaa
varten standardin DIN 509 mukaan

B UDC TYPE_K: Vapaapisto tasopinnassa ja lieriopinnassa
B UDC TYPE_K: Vapaapisto lieriopinnassa
® UDC THREAD: Kierteen vapaapisto standardin DIN 76 mukaan

TNC tulkitsee vapaapistot aina pituussuuntaisisiksi

muotoelementeiksi. Poikittaiset vapaapistot eivat ole
mahdollisia.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

14.5

485



Ohjelmointi: sorvauskoneistukset
14.5 Tarinanvaimennus (optio #50)

Vapaapisto DIN 509 UDC TYPE _E
Sisaansyottoelementit vapaapistossa DIN 509 UDC TYPE_E

Sisdansyottoparametri Kaytto Sisdansyotto
R Kummankin sisdnurkan Valinnainen
sade
DEPTH Vapaapistosyvyys Valinnainen BREADTH

BREADTH Vapaapistoleveys Valinnainen ANGLE
ANGLE Vapaapistokulma Valinnainen DEPTH *
“R \R
Sateittdinen uranpisto: syvyys=b, leveys=10, asema= Z-15 | '
N30 GO1 X+40 Z+0
N40 GO1 Z-30

N50 UDC TYPE_E R1 DEPTH2 BREADTH15
N60 GO1 X+60

Vapaapisto DIN 509 UDC TYPE _F
Sisaansyottoelementit vapaapistossa DIN 509 UDC TYPE_F

Sisdaansyottoparametri  Kaytto Sisdaansyotto PACEPET
R Kummankin sisénurkan ~ Valinnainen BREADTH
sade
DEPTH Vapaapistosyvyys Valinnainen
BREADTH Vapaapistoleveys Valinnainen
ANGLE Vapaapistokulma Valinnainen DEPTH ]
FACEDEPTH Tasopinnan syvyys Valinnainen R \R
FACEANGLE Tasopinnan Valinnainen '

muotokulma

Vapaapiston kuvio F: syvyys = 2, leveys = 15, tasopinnan
syvyys =1

N30 GO1 X+40 Z+0

N40 GO1 Z-30

N50 UDC TYPE_F R1 DEPTH2 BREADTH15 FACEDEPTH1

N60 L X+60
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Vapaapisto DIN 509 UDC TYPE _H

Tarinanvaimennus (optio #50)

Sisaansyottoelementit vapaapistossa DIN 509 UDC TYPE_H

Sisdansyottoparametri Kaytto

Sisadnsyotto

R Kummankin sisdnurkan Pakollinen
sade

BREADTH Vapaapistoleveys Pakollinen
ANGLE Vapaapistokulma Pakollinen
Vapaapiston kuvio F: syvyys = 2, leveys = 15, tasopinnan
syvyys =1

N30 GO1 X+40 Z+0

N40 GO1 Z-30

N50 UDC TYPE_H R1 BREADTH10 ANGLE10
N60 L X+60

Vapaapisto UDC TYPE_K
Vapaapisto UDC TYPE_K

Sisdansyottoparametri Kaytto

Sisadnsyotto

R Kummankin sisanurkan Pakollinen
sade

DEPTH Vapaapistosyvyys Pakollinen
(akselinsuuntainen)

ROT Kulma pituusakselin Valinnainen
suhteen (oletusarvo:
45°)

ANG_WIDTH Vapaapiston Pakollinen

avautumiskulma

Vapaapiston kuvio F: syvyys = 2, leveys = 15, tasopinnan

syvyys =1
N30 GO1 X+40 Z+0
N40 GO1 Z-30
N50 UDC TYPE_K R1 DEPTH3 ANG_WIDTH30
N60 L X+60

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

BREADTH

ANGLE

14.5

2

DEPTH

ANG-WIDTH

DEPTH

487



Ohjelmointi: sorvauskoneistukset
14.5 Tarinanvaimennus (optio #50)

Vapaapisto UDC TYPE_U
Vapaapisto UDC TYPE_U

Sisdansyottoparametri Kaytto Sisdansyotto
R Kummankin sisdnurkan Pakollinen
sade BREADTH
DEPTH Vapaapistosyvyys Pakollinen
BREADTH Vapaapistoleveys Pakollinen l
RND / CHF Ulkonurkan pydristys/ Pakollinen DEPTH
viiste

Vapaapiston kuvio U: syvyys = 3, leveys = 8
N30 GO1 X+40 Z+0
N40 GO1 Z-30
N50 UDC TYPE_U R1 DEPTH3 BREADTH8 RND1
N60 L X+60

Vapaapisto UDC THREAD
Sisadnsyottoelementit vapaapistossa DIN 76 UDC THREAD

Sisaansyottoparametri Kaytto Sisadnsyotto
PITCH Kierteen nousu Valinnainen
R Kummankin sisanurkan Valinnainen

. BREADTH

sade <————= PITCH

DEPTH Vapaapistosyvyys Valinnainen ANGLE
BREADTH Vapaapistoleveys Valinnainen DEPTH
ANGLE Vapaapistokulma Valinnainen R \R

Vapaapiston kuvio U: syvyys = 3, leveys = 8
N30 GO1 X+40 Z+0
N40 GO1 Z-30
N50 UDC THREAD PITCH2
N60 L X+60
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Tarindanvaimennus (optio #50) 14.5

Aihion jalkiohjaus TURNDATA BLANK

Toiminnolla TURNDATA BLANK on mahdollisuus tydskennelld aihion
jalkiohjauksella. Ohjaus tunnistaa kuvatun muodon ja koneistaa
enaa vain jaljella olevan materiaalin.

Toiminnolla TURNDATA BLANK kutsutaan muotokuvaus, jota TNC

kayttaa jalkiohjattuna aihiona.

Toiminto TURNDATA BLANK maaritelladn seuraavalla tavalla:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

OHJELMA- » Valitse valikko OHJELMATOIMINNOT SORVAUS.
> Valitse FUNCTION TURNDATA
> Valitse TURNDATA BLANK.

i » Valitse haluamasi muodon kutsu.

Voit kutsua muodon kuvauksen seuraavilla tavoilla:

Ohjelmanappain Kutsu

T Muodon kuvaus ulkoisessa ohjelmassa
STe Kutsu tiedostonimen avulla

e Muodon kuvaus ulkoisessa ohjelmassa

<FILE>=QS

Kutsu jonoparametrin avulla

LK Muodon kuvaus aliohjelmassa

LBL NR

Kutsu label-numeron avulla

e Muodon kuvaus aliohjelmassa

LBL NAME

Kutsu label-nimen avulla

e Muodon kuvaus aliohjelmassa

LBL Qs

Kutsu jonoparametrin avulla

Aihion jalkiohjauksen kytkenta pois paalta

Aihion jalkiohjaus kytketdan pois paalté seuraavalla tavalla:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Valitse valikko OHJELMATOIMINNOT SORVAUS.

v

OHJELMA-
TOIMINNOT
SORVAUS

v

Valitse FUNCTION TURNDATA.

FUNCTION
TURNDATRA

v

Valitse TURNDATA BLANK.

TURNDATRA
BLANK

BLANK Valitse BLANK OFF.

OFF

v
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Ohjelmointi: sorvauskoneistukset
14.5 Tarinanvaimennus (optio #50)

Aseteltu sorvauskoneistus

Joskus kaantdakselit on aseteltava tiettyyn kulmaan koneistuksen
mahdollistamiseksi. Nain on tarpeen tehda esim. silloin,

kun muotoelementit on mahdollista koneistaa vain tietyssa
asetteluasennossa tydkalun geometriasta johtuen.

Kaantoakseleiden asettelu saa aikaan siirtyman tyokappaleesta
tyGkappaleeseen. Toiminto M144 huomioi akseleiden asennon

ja kompensoi tdman siirtyman. Tassa yhteydessa toiminto M144
kohdistaa tyokappaleen koordinaatiston Z-suunnan tyokappaleen
keskiakselin suuntaiseksi. Jos aseteltu akseli on kdantdopdyta ja
tyokappale on siten vinossa, TNC suorittaa liikkeet kdannetyssa
tyokappaleen koordinaatistossa. Jos aseteltu akseli on kaantdpaa
(tyokalu on vinossa), tyokappaleen koordinaatistoa ei kdanneta.

Kaantoakselin asettelun jalkeen on tarvittaessa tydkalu
esipaikoitettava uudelleen Y-koordinaatin mukaan ja teréan asento
suunnattava tyokierrolla 800.

Vaihtoehtoisesti toiminnolle M144 voidaan kayttda myos toimintoa
M128. Vaikutus on samanlainen, tosin seuraavalla rajoituksella: TNC
voi suorittaa nirkon sadekorjauksen myos asetellun koneistuksen
aikana. Jos aseteltu koneistus on aktivoitu koodilla M128,

nirkon sadekorjaus ilman tydkiertoa, siis ilman liikelauseita
suuntamaarittelylld G41/G42, ei ole mahdollista. Kun aktivoit
asetellun koneistuksen koodilla M144, tata rajoitusta ei ole.

Kun suoritat sorvaustyokierrot koodilla M144, tyokalun kulma

muuttuu muodon suhteen. TNC huomioi nama muutokset
automaattisesti ja valvoo siten myods koneistusta asetellussa tilassa.

Voit kayttaa pisto- ja kierteitystyokiertoja
maaritellyssa koneistuksessa vain kohtisuoralla
asetuskulmalla (+90°, -90°).

Tyokalukorjaus FUNCTION TURNDATA CORR-TCS
vaikuttaa aina tyokalun koordinaatistossa, myos
asetellun koneistuksen aikana.
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Tarinanvaimennus (optio #50) 14.5
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Kasikaytto ja asetus
15.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

15.1 Paallekytkenta, poiskytkenta
Paallekytkenta

Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja.

<> Katso koneen kéyttdohjekirjaal

Kytke koneen ja TNC:n virransyotto paéalle. Sen jalkeen TNC nayttaa
seuraavaa dialogia:

JARJESTELMAN KAYNNISTYS
» TNC kaynnistyy

VIRTAKATKOS
» TNC-viesti, etta virtakatkos on vaikuttanut - Poista

viesti

PLC-OHJELMAN KAANNOS
» TNC:n PLC-ohjelma kdannetaan automaattisesti
RELEIDEN OHJAUSJANNITE PUUTTUU

» Kytke ohjausjannite paalle. TNC testaa Hata-Seis-
kytkimen toiminnan

KASIKAYTTO
REFERENSSIPISTEIDEN YLIAJO
o » Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan
tal esimaaritellyssa jarjestyksessa: Paina jokaista
akselia varten erikseen ulkoista NC-KAYNNISTYS-
painiketta tai
@ » Aja referenssipisteiden yli haluamassasi
jarjestyksessa: Kutakin akselia varten paina ja
pida alhaalla akselisuuntanappainta, kunnes ajo
referenssipisteen yli on suoritettu

Jos kone on varustettu absoluuttisella
? mittauslaitteella, referenssimerkin yliajo jatetdan
B Pois. TNC on toimintavalmis heti ohjausjannitteen
paéllekytkennan jalkeen.

TNC on nyt toimintavalmis ja asettuneena kayttotavalle Kasikaytto.

Referenssipisteiden yliajo on tehtava vain silloin,
E> jos halutaan liikuttaa koneen akseleita. Jos vain
muokkaat ja testaat ohjelmia, niin silloin heti
ohjauksen paallekytkennan jalkeen valitaan
kayttétapa Ohjelmointi tai Ohjelman testaus.

Referenssipisteiden yliajon voit tarvittaessa
tehda myéhemminkin. Valitse silloin kayttotavalla
Kasikaytto ohjelmanappain REF.PIST. AJO.
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Paallekytkenta, poiskytkenta

Referenssipisteen yliajo kaannetyssa koneistustasossa.

' Huomaa térméaysvaara!
Huomioi, etta valikolla sisddnsyotettyjen kulmien
o arvot vastaavat todellisia kdantéakselin kulmia.

"Koneistustason kaannon" peruutus ennen
referenssipisteen yliajoa. Huomioi talloin, etta
tormaysta ei tapahdu. Aja tarvittaessa tyokalu ennen
sitd vapaaksi.

Jos tdma toiminto oli aktiivinen ohjauksen paallekytkennan,

TNC aktivoi automaattisesti kdannetyn koneistustason. Sen
jalkeen TNC siirtda akseleita kddnnetyssa koneistustasossa,

kun akselisuuntandppainta painetaan. Paikoita tydkalu niin, etta
myohemmaéssaé referenssipisteen yliajossa ei tapahdu tormaysta.

Referenssipisteiden yliajoa varten taytyy koneistustason kaanto
peruuttaa!

Lisatietoja: Manuaalisen k&annon aktivointi, Sivu 555

mittauslaitteilla sinun taytyy vahvistaa
kiertoakseleiden asemat, joita TNC nayttaa sen
jalkeen ponnahdusikkunassa. Naytettava asema
vastaa ennen koneen poiskytkemista viimeksi
voimassa ollutta kiertoakselin asemaa.

E> Kun kaytat tata toimintoa, muilla kuin absoluuttisilla

Jos jokin aiemmin aktiivisena olleista toiminnoista on aktiivinen,
NC-KAYNNISTYS-painikkeella ei ole mitdan toimintoa. TNC antaa
sitd koskevan virheilmoituksen.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

15.1

495



Kasikaytto ja asetus
15.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

Poiskytkenta

? Poiskytkentéd on koneesta riippuva toiminto.
Katso koneen kayttoohjekirjaa!

.

Jotta valtettaisiin tietojen tuhoutuminen poiskytkennén yhteydessa,
TNC:n kayttojarjestelma on lopetettava seuraavasti:

> Kayttdtavan KASIKAYTTO valinta
» Valitse alasajotoiminto.

» Vahvista ohjelmanappaimella SAMMUTA.

» Kun naytolle ilmestyvéassa ikkunassa naytetaan
tekstid Nyt voit sammuttaa ohjauksen, niin silloin
TNC:n virransy6ttd voidaan kytkeé pois paalta.

Varoitus, tietoja voi havita!

Epéasianmukainen TNC:n poiskytkenta voi aiheuttaa
tietojen tuhoutumisen!

Kun painat ohjelmanéppéinta
UUDELLEENKAYNNISTYS, ohjaus kaynnistyy
uudelleen. Niinikdan poistokytkenta
uudelleenkdynnistymisen aikana voi aiheuttaa
tietojen tuhoutumistal
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Koneen akseleiden ajo 15.2

15.2 Koneen akseleiden ajo
Ohje

? Katso koneen kayttoohjekirjaal
Liikkeet akselisuuntanappaimilla riippuvat
<~ kiytettdvasts koneesta.

Akselin ajo akselisuuntanappaimilla
> Kayttotavan KASIKAYTTO valinta

Paina akselisuuntandppainta ja pida alhaalla niin
kauan, kun haluat syottaa akselia, tai

» Akseleiden jatkuva ajo: Pida ulkoista
suuntanéppéip'té painettuna ja paina lyhyesti
ulkoista NC-KAYNNISTYS-painiketta

=l

— » Pysaytys: Paina NC-pysaytys-painiketta.
=l

Molemmilla menetelmilla voit sy6ttdd samanaikaisesti myos
useampia akseleita, sen jalkeen ohjaus nayttaa ratasyottoa.
Akseliliikkeen syottdarvoa muutetaan ohjelmanappaimella F.

Lisatietoja: Karan kierrosluku S, sydttéarvo F ja lisatoiminto M,
Sivu 508

Jos koneella on liiketehtdva meneillaan, ohjaus nayttaa symbolia
STIB (Steuerung in Betrieb = Ohjaus kaytdssa).

Paikoitus askelittain

Askelsyottopaikoituksessa TNC paikoittaa koneen akselin
maarittelemasi askelmitan mukaan. Z4
@ > Valitse kayttdtapa KASIKAYTTO tai SAHKOINEN
KASIPYORA.
@ » Vaihda ohjelmanéappéainpalkki
INKRE- > Valitse paikoitus askeli‘rtain:“thelmanéppéin
ASKELMITTA asetukseen PAALLE > >
ASETUS = @ -
Nt > Syota sisdan haluamasi asetus millimetreissa, v 3 16 X
vahvista ENT-nappaimella.
X+ > Paiqa ak_selisuuntanéppéinté: toista paikoitus niin
usein kuin haluat
Askelasetuksen maksimaalinen sisdansyottdarvo on
10 mm.
497
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Kasikaytto ja asetus
15.2 Koneen akseleiden ajo

Akseleiden ajo elektronisilla kasipyorilla

TNC tukee akseliliikkeitd seuraavilla uusilla elektronisilla kasipyorilla:

® HR 520: Liitantdyhteensopiva kasipyora HR 420:n kanssa
naytolla ja kaapelin kautta tapahtuvalla tiedonsiirrolla

® HR 550 FS: Kasipyora naytolla ja radioyhteyden kautta
tapahtuvalla tiedonsiirrolla

Lisdksi TNC tukee myds kaapelikasipydria HR 410 (ilman nayttd) ja
HR 420 (naytolla).

Varoitus, kayttajan ja kasipyoran
vahingoittumisen vaara!

o Késipydran liittimet saa irrottaa vain valtuutettu
huoltohenkild myos siina tapauksessa, etta se olisi
mahdollista ilman tyokalua!

Kytke kone paalle paasaantdisesti vain kasipyoran
ollessa liitettyna!

Jos haluat kdyttaa konetta ilman liitettya kasipyoraa,
irrota sen johto koneesta ja sulje avoin liitinholkki
hupulla!

Koneen valmistaja on voinut perustaa kayttéon myds
muita toimintoja kasipyorille HR 5xx. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

v

Kasipydra HR 5xx on suositeltava, jos haluat asettaa
kasipyoran paallekkaisohjaustoiminnon virtuaalisessa
akselissa.

Lisatietoja: Virtuaalinen tydkaluakseli VT, Sivu 374

Kannettavat kasipyorat HR 5xx on varustettu naytélla, jossa TNC
nayttaa erilaisia tietoja. Lisaksi kasipyoran ohjelmanappainten avulla
voidaan toteuttaa tarkeitd asetustoimintoja, esim. peruspisteen
asetus tai M-toiminnon sisaansydtto ja toteutus.

Se jalkeen kun ole aktivoinut kasipyoran aktivointindppaimen avulla,
kayttotoimenpiteet kayttopoydalla eivat ole enaa mahdollisia. TNC
nayttaa tata tilaa TNC-ndyttoruutuun ilmestyvan peittoikkunan
avulla.
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12
13
14
15
16
17

18
19

HATA-SEIS-painike

Késipyoranaytto tilandyttda ja toimintojen valintaa varten
Ohjelmanappaimet

Akselinvalintanappaimet on voitu vaihtaa koneen valmistajan
toimesta akselikonfiguraation mukaan

Valtuuspainike

Nuolindppaimet kasipyoran herkkyyden saatoa varten
Késipyoran aktivointindppain

Suuntanadppain, jonka mukaan TNC liikuttaa valittua akselia
Pikaliiketallennus akselisuuntanappaimia varten

Karan paallekytkenta (konekohtainen toiminto, nappain koneen
valmistajan vaihdettavissa)

Nappain "NC-lauseen generointi (konekohtainen toiminto,
nappain koneen valmistajan vaihdettavissa)

Karan poiskytkenta (konekohtainen toiminto, ndppain koneen
valmistajan vaihdettavissa)

CTRL-nappain erikoistoimintoja varten (konekohtainen toiminto,

nappain koneen valmistajan vaihdettavissa)
NC-KAYNNISTYS (konekohtainen toiminto, painike koneen
valmistajan vaihdettavissa)

NC-PYSAYTYS (konekohtainen toiminto, painike koneen
valmistajan vaihdettavissa)

Kasipyora

Karan kierroslukupotentiometri

Esisyottépotentiometri

Kaapelilitanta, puuttuu radiokasipyoralla HR 550 FS
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Kasikaytto ja asetus

15.

2 Koneen akseleiden ajo

Kasipyoranaytto

1

2

10
11
12

13

14

500

Vain radiokasipyoralla HR 550 FS: Naytto, onko kasipyora
telakointiasemassa tai onko radiokasipyoréa aktiivinen

Vain radiokasipyoralla HR 550 FS: Kentan voimakkuuden
nayttd, 6 palkkia = maksimivoimakkuus

Vain radiokasipyoralla HR 550 FS: Akun lataustilan naytto,
kuusi palkkia = maksimivoimakkuus. Lataamisen aikana palkki
kulkee vasemmalta oikealle

IST: Paikoitusnayton tyyppi

Y+129.9788: Valitun akselin asema

*. STIB (ohjaus kaytossa); ohjelmanajo kaynnistynyt tai akseli
likkeessa

SO: Hetkellinen karan kierrosluku

FO: Hetkellinen sydttdarvo, jonka mukaan valittua akselia
kyseisella hetkella ajetaan

E: Virheilmoitus on paalla

3D: Koneistustason kaanndn toiminto on aktiivinen

2D: Peruskaannon toiminto on aktiivinen

RES 5.0: Hetkellinen kasipyoran erottelutarkkuus (resoluutio)
Liikepituus yksikdssé mm/kierros (°/kierros kiertoakseleilla),
jonka verran valittu akseli liikkuu yhdella kdsipyoran kierroksella
STEP ON tai OFF: Paikoitus askelsy6tdlla aktiivinen tai ei
aktiivinen. Toiminnon ollessa aktiivinen TNC nayttaa lisaksi
voimassa olevaa syottdaskelta.

Ohjelmanappéinpalkki: Eri toimintojen valinta, kuvaus
mydhemmissa kappaleissa

53— 2
4— 5

7 8
12—
14—

10

13
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Erikoispiirteet radiokasipyoralla HR 550 FS

=

Mahdollisten hairidvaikutusten vuoksi radioyhteys
ei sisalla kaikkia samoja kayttdominaisuuksia kuin
johdinyhteys. Ennen kuin kaytat radiokasipyoraa,
tarkasta onko koneen ympaéristdssa muiden
radiovastaanottomien aiheuttamia héiridsignaaleja.
Tama tarkastus perustuu olemassa oleviin
radiotaajuuksiin tai -kanaviin ja sitd suositellaan
kaikille teollisille radio-ohjausjarjestelmille.

Jos et kayta kasipyoraa HR 550, laita se aina
tarkoitukseen varattuun kasipyoran sailytyspaikkaan.
Nain varmistat, etta radiokasipydra latautuu sen
takapuolella olevan kosketuskiskon kautta, akku on
aina kayttovalmiina ja suora liitdntayhteys Hata-Seis-
piiriin on varmistettuna.

Radiokasipyora reagoi vikatilanteessa
(radioyhteyden katkos, huono vastaanoton laatu,
kasipyorakomponentin vika) aina Hata-Seis-
toiminnolla.

Huomioi kasipyordn HR 550 FS konfiguraation ohjeet.

Lisatietoja: Vain radiokéasipyoralla HR 550 FS,
Sivu 630

Varoitus, kayttajan ja koneen vahingoittumisen
vaara!

Turvallisuussyistéa radiokasipyoré on kytkettava
pois paalta ja asetettava sailytyspaikkaansa
viimeistaan 120 kayttotunnin jalkeen, jolloin TNC
voi uudelleenkdynnistyksen yhteydessa suorittaa
toimintatestin!

Jos verstaallasi on kaytdssa useampia
radiokasipyorilla varustettuja koneita, on
yhteenkuuluvat kasipyorat ja kasipyorien
sailytyspaikat merkittava niin, ettd niiden keskindinen
yhteenkuuluvuus on yksiselitteisesti tunnistettavissa
(esim. varitarra tai numerointi). Radiokdsipyoran

ja kasipyoran sailytyspaikan merkintdjen tulee olla
selvasti kayttajan nakyvilla!

Testaa ennen jokaista kaytt6a, onko oikea
radiokéasipyora aktiivinen sinun koneellesi!
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Kasikaytto ja asetus
15.2 Koneen akseleiden ajo

Radiokasipyora HR 550 FS on varustettu akulla. Akun latautuminen
alkaa heti, kun kasipyora asetetaan kasipyoran sailytyspaikkaan.

Voit kayttda HR 550 FS -kasipyoraa yhdella akulla jopa 8 tuntia,
ennen kuin se taytyy ladata uudelleen. Kun et kayta sit3,
suosittelemme kasipydran asettamista kasipyoran sailytyspaikkaan.

Heti kun kasipyora on asetettu sailytyspaikkaansa, se kytketyy
sisdisesti kaapelikaytolle. Jos kasipydran lataus on kokonaan
tyhjentynyt, sita voidaan silti kayttaa. Toiminnallisuus on sama kuin
radiokaytossa.

Kun kéasipydran lataus on kokonaan tyhjentynyt,
kestaa noin kolme tuntia, ennen kuin se on taysin

latautunut sailytyspaikassaan.

Puhdista kasipyoran sailytyspaikan ja kasipydran
kontaktit 1 séanndllisesti varmistaaksesi niiden
moitteettoman toiminnan.

Radiosignaalin siirtoalue on mitattava suurpiirteisesti. Jos kay
niin, etta esim. suurilla koneilla liikutaan siirtoalueen rajalle, HR
550 FS varoittaa siitd selvasti tunnistettavalla tarinahalytyksella.
Tassa tapauksessa sinun on mentava taas lahemmas kasipyoran
sailytyspaikkaa, johon radiovastaanotin on integroitu.

Tyokalun ja tyokappaleen vaaral

A Jos radiosignaalin siirtomatka tulee niin pitkaksi,
ettei katkoton kayttd ole enaa mahdollista, TNC
antaa Hata-Seis-signaalin. Tama voi tapahtua myds
koneistuksen aikana. Pida etaisyys kasipyoran
sailytyspaikkaan lyhyena. Kun et kayta kasipyoraa,
laita se kasipyoran sailytyspaikkaan.
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Jos TNC on laukaissut Hata-Seis-tilan, kasipyora on aktivoitava
uudelleen. Toimi talldin seuraavasti:

» Kayttotavan Ohjelmointi valinta
» Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéainta MOD.
» Ohjelmanappéinpalkin jatko
RADIO- » Radiokéasipyoran konfiguraatiovalikon valinta: Paina

KASIPYORAN

ohjelmanéppéintd RADIOKASIPYORAN ASETUS
» Nayttopainikkeen Kaynnista kasipyora avulla
radiokasipyoréa aktivoidaan uudelleen
» Tallenna konfiguraatio ja poistu

konfiguraatiovalikolta: Paina nayttdpainiketta
LOPPU drlicken

Radiokasipyoran kayttdonottoa ja konfiguraatiota varten on MOD-
kayttotavalla kaytettavissa vastaava toiminto.

Lisatietoja: Vain radiokasipyorallda HR 550 FS, Sivu 630

Liikutettavan akselin valinta

Paaakselit X, Y ja Z seka kolme muuta koneen valmistajan
perustettavissa olevaa akselia voidaan aktivoida suoraan
akselinvalintanappainten avulla. Koneen valmistaja voi asettaa
my®ds virtuaalisen VT-akselin toimimaan jollakin vapaana olevista
akselinappaimista. Jos virtuaalinen VT-akseli ei ole toiminnassa
vhdella akselinvalintandappaimella, toimi seuraavasti:

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F1 F1 (AX): TNC nayttaa
kasipydran naytolla kaikki aktiiviset akselit. Kulloinkin voimassa
oleva akseli vilkkuu.

» Valitse haluamasi akseli kasipyoran ohjelmanappaimella F1 (->)
tai F2 (<-) vahvista kasipydran ohjelmanappaimella F3 (OK).

Koneen valmistaja voi konfiguroida sorvauskayton
sorvauskaran (optio #50) valinnaisena akselina.

<> Katso koneen kéyttdohjekirjaal

Kasipyoran herkkyyden asetus

Kasipyoran herkkyys maaraa sen, kuinka pitkan matkan akseli
likkuu yhdella kasipyoran kierroksella. Maariteltdvissa olevat
herkkyysasetukset ovat kiinteita ja valittavissa suoraan kasipyoran
nuolindppainten avulla (vain kun askelmitta ei ole aktiivinen).

Asetettavissa olevat herkkyysarvot:
0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/kierros tai aste/kierros]
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Kasikaytto ja asetus
15.2 Koneen akseleiden ajo

Akseleiden liikuttaminen

» Kasipyoran aktivointi: Paina HR 5xx -laitteella
olevaa kéasipyoranappainta: Voit kayttagd TNC-
ohjausta nyt enaéa vain HRbxx -laitteen kautta, TNC-
nayton ponnahdusikkunassa nakyy ohjeteksti.

» Tarvittaessa valitse haluamasi kayttotapa
ohjelmanappaimellda OPM.

» Tarvittaessa pida valtuuspainiketta painettuna.

Valitse kasipyoralla se akseli, jota haluat liikuttaa.
Valitse lisdakselit tarvittaessa ohjelmandppaimen
avulla

]
v

» SyoOta aktiivista akselia suuntaan + tai

Syoté aktiivista akselia suuntaan -

° 30
v

» Kasipyoran deaktivointi: Paina HR 5xx -laitteella
olevaa kasipyoranappainta: Voit kayttaa TNC-
ohjausta nyt taas kayttdpaneelin kautta

Potentiometrin asetukset

Sen jalkeen kun kasipydra on aktivoitu, koneen kayttokentan
noepudensaadin on edelleen aktiivinen. Kun haluat kayttaa
kasipyoran nopeudensaadinta, toimi seuraavasti:

» Paina HR bxx -laitteen CTRL-ndppéintd seka kasipydranappainta,
minka jalkeen TNC nayttaa kasipyoran naytolla
ohjelmanappainvalikkoa nopeudensaatimen valintaa varten.

» Paina ohjelmanappaintd HW aktivoidaksesi kasipyoran
nopeudensaatimen.

Mikali kasipydran nopeudensaadin on aktivoitu, ennen kasipyoran
peruuttamista on aktivoitava uudelleen koneen kayttokentan
nopeudensaadin. Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina HR 5xx -laitteen CTRL-ndppainta sekéa kasipydranappainta,
minka jalkeen TNC nayttaa kasipydran naytolla
ohjelmanappainvalikkoa nopeudensaatimen valintaa varten.

» Paina ohjelmanappaintd KBD aktivoidaksesi koneen kayttokentan
nopeudensaatimen
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Paikoitus askelsyotolla

Askelsyottopaikoituksessa TNC liikuttaa kulloinkin aktiivista
kasipyoraakselia maarittelemasi askelmitan mukaan:

>
>

Paina kasipyoran ohjelmanéappaéintd F2 (STEP)

Askelsyottopaikoituksen aktivointi: Paina kasipyoran
ohjelmanappainta 3 (ON)

Valitse haluamasi askelmitta painamalla nappainta F1 tai F2.
Kun pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin
askellukua kymmenyksen vaihdon yhteydessa keroimella
kymmenen. CTRL-ndppaimen lisdpainalluksilla askelluku kasvaa
yhdella. Pienin mahdollinen sdatéaskel on 0.0001 mm. Suurin
mahdollinen saatdaskel on 10 mm.

» Vastaanota valittu askelmitta ohjelmandppaimella 4 (OK)

Liikuta aktiivista kasipyordakselia kasipydranappaimelld + tai -
vastaavaan suuntaan.

Lisatoiminnon M sisaansyotto

>
>
>

>

Paina kasipyoran ohjelmanéappaintd F3 (MSF).
Paina kasipyoran ohjelmanappainta F1 (M).

Valitse haluamasi M-toiminnon numero painamalla nappainta F1
tai F2.

Suorita M-lisdtoiminto painamalla NC-KAYNNISTYS-painiketta

Karan kierrosluvun S sisdaansyotto

4
4
4

Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (MSF).

Paina kasipyoran ohjelmanappainta F2 (S).

Valitse haluamasi kierrosluku painamalla nédppainta F1 tai F2.
Kun pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin
askellukua kymmenyksen vaihdon yhteydessa keroimella
kymmenen. CTRL-ndppaimen lisdpainalluksilla askelluku kasvaa
tuhanteen.

Aktivoi uusi kierrosluku S painamalla NC-KAYNNISTYS-painiketta
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Kasikaytto ja asetus
15.2 Koneen akseleiden ajo

Syottéarvon F sisaansyotto

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (MSF).

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (F).

» Valitse haluamasi kierrosluku painamalla nappéinta F1 tai F2.
Kun pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin
askellukua kymmenyksen vaihdon yhteydessa keroimella

kymmenen. CTRL-ndppaimen lisépainalluksilla askelluku kasvaa
tuhanteen.

» Vastaanota uusi syottdarvo F kasipydran ohjelmanappaimella F3
(OK).

Peruspisteen asetus

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (MSF).

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F4 (PRS).

» Tarvittaessa valitse akseli, jonka peruspiste halutaan asettaa

>

Nollaa akseli kéasipyoran ohjelmanéppaimella F3 (OK) tai aseta
haluamasi arvo kasipydran ohjelmanppaimilla F1 ja F2 ja lopuksi
vahvista asetus painamalla kasipyoran ohjelmanappainta F3
(OK). CTRL-n&ppaimen lisapainalluksilla askelluku kasvaa
kymmenella

Kayttotapojen vaihto

Késipydran ohjelmanappaimella F4 (OPM) voit vaihtaa kayttotapaa
kasipyoralta edellyttaen, etta ohjauksen hetkellinen kayttotila sallii
vaihdon.

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F4 (OPM).

» Valitse haluamasi kayttotapa kasipydran ohjelmanappainten
avulla
B MAN: Késikayttd
MDI: Paikoitus kasin sisdansyottaen
SGL: Ohjelman yksittaislauseajo
RUN: Jatkuva ohjelmanajo
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Koneen akseleiden ajo

Kokonaisen liikelauseen luonti

Koneen valmistaja voi maaritella
kasipyoranappaimelle "NC-lauseen generointi"
-

haluamansa toiminnon. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

> Valitse kayttdtapa PAIKOITUS KASIKAYTOLLA.

> Tarvittaessa valitse TNC-nappaimiston nuolindppaimilla se NC-
lause, jonka jalkeen haluat lisata uuden liikelauseen.

» Aktivoi kasipyora

» Paina kasipyorapainiketta ,, NC-lauseen luonti”: TNC lisaa

kokonaisen liikelauseen, joka sisaltaa kaikki MOD-toiminnolla
valitut akseliasemat.

Toiminnot ohjelmanajon kayttotavoilla
Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan suorittaa seuraavia toimintoja:

B Paina NC-KAYNNISTYS-painiketta (kdsipyoran painike NC-
KAYNNISTYS).

® Paina NC-PYSAYTYS-painiketta (kdsipydran painike NC-
PYSAYTYS).

® Kun NC-PYSAYTYS-painiketta on painettu: Sisdinen seis
(kasipydran ohjelmanappaimet MOP ja sitten Seis)

® Kun NC-PYSAYTYS-painiketta on painettu: Aja akseleita
manuaalisesti (kdsipydran ohjelmanappaimet MOP ja sitten MAN)

B Muotoonajo takaisin sen jalkeen, kun akseleita on liikutettu
kasikaytolla ohjelmakeskeytyksen aikana (Kasipyoran
ohjelmanappaimet MOP ja sitten REPO). Kaytto tapahtuu
kasipyoran ohjelmanappainten avulla aivan samalla tavoin kuin
nayttéruudun ohjelmanéappéinten avulla.

Lisatietoja: Paluuajo muotoon, Sivu 598

B Koneistustason kaantotoiminnon paalle/poiskytkenta (Kasipyoran
ohjelmanadppaimet MOP ja sitten 3D)
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Kasikaytto ja asetus
15.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja lisatoiminto M

15.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja
lisatoiminto M

Kaytto

Kayttotavalla Kasikaytto ja Elektr. kasipyora maaritellaan karan
kierrosluku S, syottéarvo F ja lisatoiminto M.

Lisatietoja: Lisdtoimintojen M ja STOP maarittely, Sivu 360

Koneen valmistaja maarittelee, mitkd M-lisatoiminnot
ovat kaytettavissa ja mitka toiminnot koneessa ovat

<3P Olemassa.

Arvojen sisaansyotto

Karan kierrosluku S, lisdtoiminto M

» Sisaansydttod karan kierrosluvun valinnalle:

s Ohjelmanappéin S.

KARAN KIERROSLUKU S=

— > Syétéﬂsiséén 1000 (karan kierrosluku) ja tallenna se
t NC-KAYNNISTYS-painikkeella.

Karan pydrintd maaritellylla kierrosluvulla S kdynnistetadn yhdessa
lisdtoiminnon M kanssa. Lisdtoiminto M syOtetdan sisdan samalla
tavalla.

Syoéttoarvo F

Vahvista syottéarvon F sisaansyottd ndppaimelld ENT.
Syotténopeudelle F patee:

B Jos F=0 sydtetaan sisaan, talloin vaikuttaa pienin syottdnopeus
koneparametrista manualFeed (nro 400304)

B Jos sisdansyottoarvo ylittad koneparametriin maxFeed
(nro 400302) maaritellyn arvon, talldin vaikuittaa koneparametriin
maaritelty arvo.

B F sailyy voimassa myds virtakatkoksen jalkeen
B Ohjaus nayttaa ratasyottdarvoa.

® Kun 3D ROT on aktiivinen, ratasydttdarvoa naytetaan
useampien akseleiden liikkeen yhteydessa.

B Kun 3D ROT ei ole aktiivinen, syottdarvon nayttd pysyy
tyhjana, jos useampi akseli liikkuu samanaikaisesti.
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Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja lisatoiminto M 15.3

Karan kierrosluvun ja syottoarvon muuttaminen
Asetusarvoa voidaan muuttaa karan kierrosluvun S ja
syottonopeuden F muunnoskytkimilla valilla 0% ja 150%.

Syottéarvon potentiometri vahentaa vain ohjelmoitua syottdarvoa,
ei ohjauksen laskemaa syo6ttoarvoa.

Karan kierrosluvun muunnoskytkin vaikuttaa
vain koneissa, jotka on varustettu portaattomalla

3B karakaytolla.

Syottonopeusrajoitusten aktivointi

? Syottdarvon rajoitus riippuu koneestal
Katso koneen kayttoohjekirjaal

4

Kun ohjelman&ppaimen F RAJOITETTU asetus on PAALLA, TNC
rajoittaa akseleiden suurimman sallitun nopeuden turvarajoitettuun
nopeuteen, joka suuruuden koneen valmistaja on maaritellyt.

> Kayttdtavan KASIKAYTTO valinta
E » Vaihda viimeiseen ohjelmanéappainpalkkiin

> Syottorajan kytkentd paalle tai pois
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15.4 Valinnainen turvallisuuskonsepti (Toiminnallinen turvallisuus FS)

15.4 Valinnainen turvallisuuskonsepti
(Toiminnallinen turvallisuus FS)

Yleista

Koneen valmistaja sovittaa HEIDENHAIN-
turvallisuuskonseptin sinun koneeseesi. Katso
3B koneen kayttdohjekirjaa!

Jokainen tyostokoneen kayttaja on alttiina vaaroille. Suojalaitteilla
voidaan toki estaa paasy vaarallisille alueille, toisaalta kayttajan on
joskus tydskenneltava myos ilman suojalaitteita (esim. turvaoven
ollessa auki). Naiden vaarojen minimoimiseksi on viime vuosina
tullut voimaan erilaisia sdannoksia ja maarayksia.

HEIDENHAIN-turvallisuusajattelu, joka on integroitu TNC-
ohjauksiin, vastaa suoritustasoa d standardien EN 13849-1 ja

SIL 2, IEC 61508 mukaisesti ja noudattaa standardin EN 12417
turvallisuusperusteisia kayttdtapoja varmistaen siten laajamittaisen
henkilésuojauksen.

HEIDENHAIN-turvallisuusajattelun perustana on kaksikanavainen
prossessorirakenne, joka kasittaa paatietokoneen MC
(paaprosessointiyksikkd) ja yhden tai useampia kayttdsaatdoyksikoita
CC (ohjausyksikko). Kaikki valvontamekanismit lisdvarmistuksia
ohjausjarjestelmille. Turvaperusteisten jarjestelmatietojen
alaisuudessa toimii vaihtopuolisesti syklinen tietovertailu.
Turvaperusteiset virheet johtavat aina maariteltyjen
pysaytysreaktioiden kautta kaikkien kayttoyksikoiden turvalliseen
pysaytykseen.

TNC laukaisee turvaperusteisten, kaikilla kdyttotavoilla prosessiin
kulkuun vaikuttavien sisdédanmenojen ja ulostulojen (kaksikanavainen)
kautta tiettyja turvallisuustoimintoja ja saa aikaan turvallisia
kayttotiloja.

Tassa luvussa esitellaan yksityiskohtia naille toiminnoille,

jotka ovat kaytettavissd TNC-ohjauksessa toiminnallisina
lisdturvallisuustekijana.
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Valinnainen turvallisuuskonsepti (Toiminnallinen turvallisuus FS) 15.4

Kasitteiden selitykset
Turvaperusteiset kayttotavat

Merkinta Lyhyt kuvaus

SOM_1 Safe operating mode 1: Automaattikaytto,
tuotantokayttd

SOM_2 Safe operating mode 2: Asetuskayttd

SOM_3 Safe operating mode 3: Manuaalinen

valikaytto, vain valtuutettu kayttaja

SOM_4 Safe operating mode 4: Laajennettu
manuaalinen valikaytto, prosessin tarkkailu

Turvallisuustoiminnot

Merkinta Lyhyt kuvaus

SS0, SS1, SS1F, Safe stop: Kayttoyksikon turvallinen

SS2 pysaytys erilaisilla kayttétavoilla.

STO Safe torque off: Energiansyottd moottoriin

on katkennut. Antaa suojan odottamattomia
koneen kayntitoimintoja vastaan

SOS Safe operating Stop: Turvallinen kdyton
pysaytys. Antaa suojan odottamattomia
koneen kayntitoimintoja vastaan

SLS Safety-limited-speed: Turvallinen rajoitettu
nopeus. Estéa, ettei kayttoyksikon
rajoitettua nopeusarvoa ylitetéd turvaoven
ollessa auki
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15.4 Valinnainen turvallisuuskonsepti (Toiminnallinen turvallisuus FS)

Akseliasemien tarkastus

Tama toiminto on mukautettava TNC-ohjaukseen
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
3B kayttoohjekirjaa!

Paallekytkennan jalkeen TNC tarkastaa, onko akselin asema on
tasmalleen sama kuin heti poiskytkennéan jalkeen. Jos poikkeamaa
iimenee, tdma akseli ndytetaan paikoitusnaytdssa punaisella.
Punaisella merkittyja akseleita ei voi enaa liikuttaa oven ollessa auki.

Tallaisissa tapauksissa taytyy vastaavat akselin ajaa
testausasemaan. Toimi talldin seuraavasti:

> Kayttotavan KASIKAYTTO valinta

» Suorita kdynnistystoimenpiteet NC-KAYNNISTYS-painikkeella
ajaaksesi akseleita ndytetyssa jarjestyksessa.

» Kun olet saavuttanut testausaseman, TNC kysyy,
onko testausasemaan ajo tapahtunut oikein: Vahvista
ohjelmanappaimelld OK, jos TNC on suorittanut testausasemaan
ajon oikein ja ohjelmanéappéaimelld LOPP, jos TNC on suorittanut
testausasemaan ajon vaarin.

» Kun olet vahvistanut toimenpiteet ohjelmanéappaimelld OK, sinun
on vahvistettava testausaseman oikeellisuus viela uudelleen
koneen kayttdpaneelin valtuutusnappaimen avulla.

» Toista aiemmin kuvatut toimenpiteet kaikille akseleille, joiden
testausasemaan ajon haluat suorittaa.

' Huomaa térmaysvaara!
Aja akselit testausasemaan niin, ettei térmaysta
o tydkappaleeseen tai kiinnittimeen paase
tapahtumaan! Tarvittaessa esipaikoita akselit
manuaalisesti!

Koneen valmistaja maarittelee testausaseman
sijaintipaikan. Katso koneen kayttoohjekirjaa!
-

Syottonopeusrajoitusten aktivointi

Kun ohjelmanappaimen F RAJOITETTU asetus on PAALLA, TNC
rajoittaa akseleiden suurimman sallitun nopeuden asetettuun,
turvarajoitettuun nopeuteen.

> Kayttotavan KASIKAYTTO valinta
4 » Vaihda viimeiseen ohjelmanappainpalkkiin
B > Syottorajan kytkenta paalle tai pois
RAJOITUS
ET ] on
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Valinnainen turvallisuuskonsepti (Toiminnallinen turvallisuus FS) 15.4

Lisatilanaytot

Toiminnallisen turvallisuuden FS ominaisuuksilla varustettu ohjaus
esittaa yleisten tilan nayttdjen ohella turvallisuustoimintojen
hetkelliseen tilaan perustuvia lisatietoja. TNC nayttaa nama
toiminnot kayttdtilan nayttdjen muodossa tilan naytdille T, S ja F.

Tilan naytto Lyhyt kuvaus

STO Energian syotto karalle tai syottoyksikolle
on keskeytetty

SLS Safety-limited-speed: Turvarajoitettu
nopeus on voimassa.

SOS Safe operating Stop: Turvallinen kayton
pysdytys on voimassa.

STO Safe torque off: Energiansydttd moottoriin
on katkennut.

TNC nayttaa aktiiviset, turvaperusteiset kayttdtavat otsikkorivin
kuvakkeella kayttotapatekstin vieressa:

Kuvake Turvaperusteinen kayttotapa
SOM Kayttotapa SOM_1 aktiivinen
RS

SOM Kayttotapa SOM_2 aktiivinen
2%

SOM Kayttdtapa SOM_3 aktiivinen
3%

SOM Kayttotapa SOM_4 aktiivinen
4™
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15.5 Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

15.5

Ohje

Peruspisteen hallinta
esiasetustaulukon avulla

=

Esiasetustaulukkoja tulee kayttda ehdottomasti, jos

B kone on varustettu kiertoakseleilla (pyoropoyta,
kaantopaa) ja tyoskentelet koneistustason
kaantotoiminnolla

B Kone on varustettu koneistuspaan
vaihtojarjestelmalla

B Qlet tahan saakka tydskennellyt vanhojen TNC-
ohjauksen REF-perusteisilla nollapistetaulukoilla

B haluat koneistaa useita samanlaisia tyOkappaleita,
jotka kiinnitetdan eri suuruisiin vinoasentokulmiin

Esiasetustaulukot saavat sisaltdd mielivaltaisen maaran riveja

(peruspisteitd). Tiedoston koon ja kasittelynopeuden optimoimiseksi
tulee kuitenkin kayttaa vain niin montaa rivia kuin koneistuspisteen

hallintaa varten on tarpeen.
Turvallisuussyista uudet rivit voi syottaa vain esiasetustaulukon

loppuun.
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Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

Peruspisteen tallennus esiasetustaulukkoon

Esiasetustaulukon nimi on PRESET.PR ja se tallennetaan
hakemistoon TNC:\table. PRESET.PR on muokkauskelpoinen

vain kayttotavoilla KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA, kun
ohjelmanappainta VAIHDA ESIASETUS on painettu. Voit avata
esiasetustaulukon PRESET.PR kayttotavalla OHJELMOINTI, mutta et
voi kuitenkaan muokata sita.

Esiasetustaulukon kopiointi toiseen hakemistoon on sallittu
(varmuuskopiota varten). Kirjoitussuojaut rivit ovat paasaantoisesti
kirjoitussuojattuja myos kopioiduissa taulukoissa.

Ala muuta kopioitujen taulukoiden rivien lukumaaraa! Jos haluat
aktivoida taulukon uudelleen, se voi aiheuttaa ongelmia.

Toiseen hakemistoon kopioidun esiasetustaulukon aktivoiminen
uudelleen edellyttda sen kopioimista takaisin hakemistoon TNC:
\table\.

Esiasetustaulukkoon voidaan tallentaa peruspisteitad/peruskaantoja
useammilla eri tavoilla:

® Kosketustoimintojen avulla kdyttdtavalla KASIKAYTTO ja
ELEKTR. KASIPYORA.SAHKOINEN KASIPYORA

. Kosketustydkiertojen 400...402 ja 410...419 avulla
automaattikaytolla
Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirja

B Manuaalinen sisaansyotto

Peruskaannot esiasetustaulukoista kaantavat
koordinaatistoa sen esiasetusarvon verran, joka on
samalla rivilla kuin peruskaanto.

Varmista peruspisteen asetuksessa, etta
kaantoakselin asema tasmaa vastaaviin 3D
RQOT -valikon arvoihin (riippuen koneparametrin
asetuksesta). Tasta seuraa:

B Kun koneistustason kaanto ei ole aktiivinen,
kiertoakselin paikoitusnayton taytyy olla 0°
(tarvittaessa nollaa kiertoakseli)

B Kun koneistustason kdantd on aktiivinen,
kiertoakselin paikoitusnayton ja 3D ROT —valikolla
sisdansyotetyn kulman taytyy tdsmata keskenaan

PLANE RESET ei uudelleenaseta aktiivista 3D-ROT-
kaantoa.

Rivi 0 esiasetustaulukossa on paasaantdisesti
kirjoitussuojattu. TNC tallentaa riville 0 aina sen
peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut
manuaalisesti joko akselinappaimilla tai
ohjelmanappaimilla. Jos manuaalisesti asetettu
peruspiste on aktiivinen, TNC nayttaa tilan naytossa
tekstia PR MAN(0O).
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15.5 Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

Peruspisteen tallennus manuaalisesti esiasetustaulukkoon

Jotta peruspisteet voitaisiin tallentaa esiasetustaulukkoon, toimi
seuraavasti:

> Kayttotavan KASIKAYTTO valinta

X+ Syota tyokalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tyOkappaletta tai paikoita mittakello
vastaavaan asemaan

™
INEIREI
v

ESTASETUS » TNC avaa esiasetustaulukon ja sijoittaa kursorin
TAULUKKO P -
aktiiviselle taulukkoriville

URTHDA > Valitse toiminto esasetuksen sisaansyottoa
ESIASETUS varten: TNC nayttaa kaytettavissa olevat
sisdansyottdévaihtoehdot ohjelmanappainpalkissa.
Sisdansyottdvaihtoehtojen kuvaus

Valitse esiasetustaulukon rivi, jota haluat muuttaa
(rivin numero vastaa esiasetusnumeroa).

H
v

» Tarvittaessa valitse esiasetustaulukon sarake
(akseli), jota haluat muuttaa.

korJAR > Valitse kaytettavissa oleva siséansyottdovaihtoehto.

ESIASETUS

Ohjelmanappain Toiminto

Tyokalun (mittakellon) hetkellisen aseman
"%" tallennus suoraan uudeksi peruspisteeksi:
Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden
peruspisteet, jotka ndytetaan kursorin

avulla.
SvoTA Halutun arvon osoitus tyokalun (mittakellon)
uusI . . .
ESIRASET. hetkelliselle asemalle: Toiminto tallentaa

vain niiden akseleiden peruspisteet, jotka
naytetaan kursorin avulla. Sy6ta haluamasi
arvo ponnahdusikkunaan

KorJAR Valmiiksi taulukkoon tallennetun

SSTRSEEES peruspisteen inkrementaalinen siirto:
Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden
peruspisteet, jotka naytetaan kursorin
avulla. Sy6ta ponnahdusikkunaan haluamasi
korjausarvo etumerkilla varustettuna
Aktiivisella tuumanaytolla: Syota arvo
tuumissa, TNC muuntaa sisdansyottdarvon
sisaisesti millimetreiksi.
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Ohjelmanappain

MUOKKAA
NYKYISTA
KENTTAA

Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

Toiminto

Syota uusi peruspiste (akselikohtaisesti)
suoraan sisaan ilman kinematiikan
laskentaa. Kayta tata toimintoa vain,

kun kone on varustettu pyoropoydalla ja
haluat asettaa peruspisteen pyoropdydan

keskelle syottamalla arvon O suoraan sisaan.

Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden
arvot, jotka naytetaan kursorin avulla.
Syo6téd haluamasi arvo ponnahdusikkunaan.
Aktiivisella tuumanaytolla: Syota arvo
tuumissa, TNC muuntaa sisdansyottdarvon
sisdisesti millimetreiksi.

PERUS-
MUUNTO

SIIRTO

Valitse nayttokuvaukseksi
PERUSMUUNTO/SIIRTO.
Standardikuvauksessa PERUSMUUNTO
naytetaan akseleita X, Y ja Z. Koneesta
riippuen naytetaan viela lisaksi
sarakkeet SPA, SPB ja SPC. Talldin TNC
tallentaa peruskaannon (tyokaluakselin
ollessa Z kayttaa TNC saraketta SPC).
Nayttokuvauksessa SIIRTO naytetaan
korjausarvot esiasetukselle.

TALLENNA
ESIASETUS

Kullakin hetkella aktiivisen peruspisteen
kirjoitus valitulle taulukkoriville: Tama
toiminto tallentaa peruspisteen kaikille
akseleille ja aktivoi kunkin taulukkorivin
automaattisesti. Aktiivisella tuumanaytolla:
Sy06td arvo tuumissa, TNC muuntaa
sisdansyottdarvon sisaisesti millimetreiksi.
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Esiasetustaulukon muokkaus

Ohjelmanappdin Muokkaustoiminnot taulukkotilassa

ALKUUN Taulukon alun valinta
LoppuLN Taulukon lopun valinta
sTou Edellisen taulukkosivun valinta
STOU Seuraavan taulukkosivun valinta
T, Valitse esiasetusmaarittelyjen toiminnot
ESIASETUS
Valinnan Perusmuunto/akselikorjaus nayttd
MUUNTO
SIIRTO
AKTTVOT Esiasetustaulukon hetkellisesti valittuna
ESIASETUS olevan rivin peruspisteen aktivointi
L1san Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien
LOPPUUN seas ae . N .
N RIUTA lukumaara (2. ohjelmanéappainpalkki)
KopToT Kirkastaustaisen kentan kopiointi (2.
NYKYINEN . n .
ARVO ohjelmanappaéinpalkki)
LiT7A Kopioidun kentan sijoitus (2.
KOPIOITU . .- .
ARVO ohjelmanappainpalkki)
RIVI Kulloinkin valittuna olevan rivin
TRAKAISIN
uudelleenasetus: TNC tekee

sisdansyoton kaikkiin sarakkeisiin
(2.ohjelmanappainpalkki)

e Yksittaisen rivin lisdys taulukon loppuun (2.
RTUI ohjelmanéappainpalkki)
Toima Yksittaisen rivin poisto taulukon lopusta (2.
RIVL ohjelmanappainpalkki)
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Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla 15.5

Peruspisteen suojaus ylikirjoitusta vastaan

Rivi 0 esiasetustaulukossa on kirjoitussuojattu. TNC tallentaa
viimeksi manuaalisesti asetetun peruspisteen riville 0.

Voit suojata lisda esiasetustaulukon riveja ylikirjoitusta vastaan
LOCKED-sarakkeen avulla. Kirjoitussuojatut rivit nakyvat
esiasetustaulukossa varikorostettuina.

Jos haluat ylikirjoittaa kirjoitussuojatun rivin manuaalisella
kosketustyokierrolla, se on vahvistettava nédppaimella OK ja
syOtettava sen jalkeen salasana (salasanasuojauksella).

' Varoitus, tietoja voi havita!
Jos olet unohtanut salasanan, suojatun rivin
o kirjoitussuojausta ei voi enda palauttaa.

Merkitse muistiin salasana, kun suojaat rivit
salasanalla.

Kayta ensisijaisesti yksikgrtaista suojausta
ohjelmanappaimelld ESTA / VAPAUTA.

Toimi seuraavasti, kun haluat suojata peruspisteen vylikirjoitusta

vastaan:
Azron > Paina ohjelmanappaintd VAIHDA ESIASETUS.
> Valitse LOCKED-sarake.
HLOKKAR » Paina ohJelmanappamta MUOKKAA NYKY'STA
KENTTAA.

Peruspisteen suojaus ilman salasanaa:

Esta ~ » Paina ohjelmanappainta ESTA / VAPAUTA: TNC
PRI kirjoittaa kirjaimen LLOCKED-sarakkeeseen.

Peruspisteen suojaus salasanalla:
esta - » Paina ohjelmanappéainta ESTA / VAPAUTA

VAPAUTRA

SALASANA SALASANA.

> Syota salsana ponnahdusikkunaan.

» Vahvista painamalla ohjelmanéppainta OK tai ENT-
nappainta: TNC kirjoittaa merkinnan ###LOCKED-
sarakkeeseen.

OK
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15.5 Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

Kirjoitussuojauksen poisto

Voidaksesi taas muokata kirjoitussuojaamaasi rivia toimi
seuraavasti:

» Paina ohjelmanappaintd VAIHDA ESIASETUS.

» Valitse LOCKED-sarake.

» Paina ohjelmanéppaintd MUOKKAA NYKYISTA
KENTTAA.

Peruspiste suojattu ilman salasanaa:

» Paina ohjelmanappaintad ESTA / VAPAUTA: TNC
poistaa kirjoitussuojauksen.

Peruspiste suojattu salasanalla:

» Paina ohjelmanappaintad ESTA / VAPAUTA
SALASANA.

» Syota salsana ponnahdusikkunaan.

» Vahvista painamalla ohjelmanéppéintd OK tai ENT-
nappaéinta: TNC poistaa kirjoitussuojauksen.
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Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

Peruspisteen aktivointi

Peruspisteen aktivointi esasetustaulukosta kasikayttotavalla.

Kun peruspiste aktivoidaan esiasetustaulukosta, TNC
E> uudelleenasettaa voimassaolevan nollapisteen siirron,
peilauksen, kierron ja mittakertoimen.
Koordinaattimuunnos, jonka olet ohjelmoinut
tyokierrolld G80, koneistustason kaannolla tai PLANE-
toiminnolla, pysyy sita vastoin aktivoituna.

> Kayttdtavan KASIKAYTTO valinta

=]

EstAsETUS » Ota naytolle esiasetustaulukko

TAULUKKO

» Valitse se peruspisteen numero, jonka haluat
aktivoida tai

Goto > valitse nappaimella GOTO sen peruspisteen
numero, jonka haluat aktivoida, sitten vahvista
nappaimella ENT

AKTIOT » Peruspisteen aktivointi

ESIASETUS

» Vahvista peruspisteen aktivointi. TNC asettaa
nayton ja - mikali maaritelty - peruskaannon.

TOTEUTR

» Esiasetustaulukon lopetus

Peruspisteen aktivointi esiasetustaulukosta NC-ohjelmaan

Kayta tyokiertoa G247 peruspisteen aktivoimiseen
esiasetustaulukosta ohjelmanajon aikana. Tydkierrolla G247
maaritelldan ainoastaan aktivoitavan peruspisteen numero .

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
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Kasikaytto ja asetus
15.6 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa

15.6  Peruspisteen asetus ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa

Ohje
Peruspisteen asetuksella TNC:n nayttd asetetaan tunnetun
tyokappaleen aseman koordinaatteihin.

3D-kosketusjarjestelmalla on kaytettavissa kaikki
manuaaliset kosketustoiminnot:

Lisatietoja: Peruspisteen asetus 3D-
kosketusjarjestelmalla , Sivu 543

Valmistelu

» Kiinnita ja suuntaa tytkappale
» Vaihda karaan tunnetun sateen omaava nollatyokalu
» Varmista, ettd TNC nayttaa hetkellisasemia.

Peruspisteen asetus varsijyrsimella

' Suojatoimenpiteet
Jos tyokappaleen pintaan ei saa tehda kosketusta,
L taytyy tydkappaleen paalle asettaa levy, jonka
paksuus d on tunnettu. Talldin peruspisteelle

annetaan paksuuden d verran suurempi arvo.

> Kayttotavan KASIKAYTTO valinta
> Syota tyokalua varovasti, kunnes se koskettaa

(raapaisee) tydkappaletta

> Valitse akseli

PERUSPISTEEN ASETUS Z=

n » Nollatydkalu, karan akseli: Aseta nayttd tunnettuun
tydkappaleen asemaan (esim. 0) tai sy6ta sisaan
levyn paksuus d. Koneistustasossa: Huomioi
tydkalun sade

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

Jos kaytat asetusakselilla esiasetettua tydkalua, niin silloin asetat
asetusakselin ndytdn tyokalun pituuden arvoon L tai summaan Z=L
+d.

TNC tallentaa akselindppainten avulla asetetun

peruspisteen automaattisesti esiasetustaulukon
riville 0.
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Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa

Kosketustoimintojen kaytté mekaanisilla
kosketuspailla tai mittakelloilla

Jos koneessasi ei ole elektronista 3D-kosketusjarjestelmaa,

voit kayttaa kaikkia manuaalisia kosketustoimintoja (poikkeus:
kalibrointitoiminnot) myos mekaanisilla kosketuspailla tai voit myos
kayttaa yksikertaista hipaisukosketusta,

Lisatietoja: 3D-kosketusjarjestelman kayttd , Sivu 524

3D-kosketusjarjestelméassa automaattisesti lahetettavan
elektronisen signaalin asemesta kosketustoiminnon vastaanottava
kytkentasignaali laukaistaan tdssd manuaalisesti nappaimen
painalluksella.

Toimi tall6in seuraavasti:

KOSKETUS » Valitse haluamasi kosketustoiminto
POS . a
e ohjelmanappaimen avulla

» Aja mekaaninen kosketuspaa ensimmaiseen
asemaan, joka TNC:n tulee vastaanottaa.
» Aseman talteenotto: Paina ohjelmanappainta
+ HETKELLISASEMAN TALLENNUS, jolloin TNC
tallentaa hetkellisen aseman.
» Aja mekaaninen kosketuspaa seuraavaan
asemaan, joka TNC:n tulee vastaanottaa.
» Aseman talteenotto: Paina ohjelmanappainta
"{" HETKELLISASEMAN TALLENNUS, jolloin TNC
tallentaa hetkellisen aseman.

> Aja tarvittaessa myds muihin asemiin ja ota talteen
edelld kuvatulla tavalla.

» Peruspiste: Syota valikkoikkunaan uuden
peruspisteen molemmat koordinaatit, vahvista
ohjelmanappaimellda ASETA PER.PISTE tai kirjoita
arvo taulukkoon
Lisatietoja: Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon,

Sivu 530.

Lisatietoja: Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon,
Sivu 531

» Lopeta kosketustoiminto: Paina nappainta END
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15.7 3D-kosketusjarjestelman kaytto

15.7 3D-kosketusjarjestelman kaytto

Yleiskuvaus

Kayttotavalla KASIKAYTTO on kaytettdvissa seuraavat
kosketusjarjestelman tyokierrot:

toiminnasta vain, jos kaytetdan HEIDENHAIN-
(] kosketusjarjestelmaa.

' HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella
TNC tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla. Katso
3B koneen kayttoohjekirjaa!

Ohjelmanappain Toiminto Sivu
KoSK. JARa . 3D-kosketusjarj. kalibrointi 532
KALIBR.
27
KoSKETUS 3D-peruskaannon maaritys 541
inas koskettamalla tasoon
oskeTus Peruskdannén maaritys suoran 540
| avulla
KOSKETUS Peruspisteen asetus 543
& valinnaisella akselilla
gs:z:us Nurkan asetus peruspisteeksi 544
P
KoSKETUS Ympyran keskipisteen asetus 545
Gy e peruspisteeksi
KOSKETUS Keskiakselin asetus 548
* peruspisteeksi
Kos. JARJ - Kosketusjarjestelman tietojen Katso
TRUGHe hallinta tyokiertojen
ohjelmoinnin
kayttajan
kasikirjaa.
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3D-kosketusjarjestelman kaytto 15.7

Voit kdyttaa kaikkia manuaalisia kosketustyokiertoja

E> sorvauskaytolla tyokiertoon Nurkan kosketus ja
tyokiertoon Tason kosketus saakka. Huomaa, etta
kaikki X-akselin koordinaatit kasitelldan ja naytetaan
halkaisijan arvoina.

Kosketusjarjestelméan kayttamiseksi sorvauskaytolla
on kosketusjarjestelma kalibroitava erikseen
sorvauskaytollad. Koska sorvauskaran perusasetus
voi poiketa jyrsinta- ja sorvauskaytolla,
kosketusjarjestelma on kalibroitava ilman
keskipistesiirtymaa. Sita varten voidaan
kosketusjarjestelmalle maaritella lisda tydkalutietoja,
esim. indeksoituna tyokaluna.

Kosketusjarjestelman taulukkoa koskevia lisatietoja
- saat tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjasta.
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15.7 3D-kosketusjarjestelman kaytto

Kosketusjarjestelman tyokiertojen toiminnot

Manuaalisissa kosketusjarjestelman tydkierroissa naytetaan
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit valita kosketussuunnan tai
kosketusrutiingja. Ohjelmanappéinten naytto riippuu kustakin
tyokierrosta:

Ohjelma- Toiminto
nappain
< Kosketussuunnan valinta
+
_+_ Hetkellisarvon vastaanotto
Automaattinen kosketus reikaan (sisaympyra)
Automaattinen kosketus reikaan (ulkoympyra)
(82
osETus Kuvioympyrén (useamman elementin
@) |ee keskipisteen) kosketus
— Akselinsuuntaisen kosketusliikkeen valinta
v reian, kaulan tai reikdympyran yhteydessa

Automaattinen kosketusrutiini reikaan, kaulaan tai
kuvioympyraan

Kun kaytat toimintoa ympyrankaaren automaattiseen
koskettamiseen, TNC paikoittaa kosketusjarjestelman
[ automaattisesti kuhunkin kosketusasemaan. Huomioi

talldin, ettd asemiin voidaan saapua tormaysvapaasti.

Jos kaytat kosketusrutiinia reian, kaulan tai kuvioympyran
automaattiseen koskettamiseen, TNC avaa lomakkeen, jossa on
tarvittavat sisdansyottékentat.

Sisdadnsyottokentat lomakkeissa Kaulan mittaus ja Reian

mittaus

Sisdansyottokentta Toiminto

Kaulan halkaisija? tai Kosketuselementin halkaisija
Reian halkaisija? (valinnainen rei'illa)
Varmuusetaisyys? Etdisyys kosketuselementtiin

tasossa

Varmuuskorkeus inkr.? Kosketuspaan paikoitus karan
akselin suunnassa (ldhtee
hetkellisasemasta)

Lahtokulma? Ensimmaisen korkeustoimenpiteetn
kulma (0° = padakselin positiivinen
suunta, ts. kara-akselin Z suuntaan
X+). Kaikki muut kosketuskulmat
maaraytyvat kosketuspisteiden
lukumaaran mukaan.

Kosketuspisteiden Kosketustoimenpiteiden lukumaara
lukumaara? (3-8)
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3D-kosketusjarjestelman kaytto

Sisaansyottokentta Toiminto

Avautumiskulma? Taysiympyran (360°) tai

kaarisegmentin kosketus
(avautumiskulma < 360°)

Automaattinen kosketusrutiini:

KOSKETUS

@L} cc

>

>

Kosketusjarjestelman esipaikoitus

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS CC.

Kosketus reikaan tulee tehda automaattisesti:
Paina ohjelmanappainrta REIKA.

Akselinsuuntaisen kosketussuunnan valinta

Kosketustoiminnon kdynnistys: Paina nappainta
NC-KAYNNISTYS. TNC suorittaa kaikki
esipaikoitukset ja kosketustoimenpiteet
automaattisesti.

Paikoitusasemaan saapumisessa TNC kayttaa kosketusjarjestelman
taulukossa maariteltya syottdarvoa FMAX. Varsinainen kosketusliike
tehdaan kosketussyottoarvolla F.

=

Ennen automaattisen kosketusrutiinin aloittamista
on kosketusjarjestelma esipaikoitettava
ensimmaisen kosketuspisteen laheisyyteen. Siirrd
kosketusjarjestelma noin varmuusetaisyyden

verran (arvo kosketusjérjestelman taulukosta + arvo
sisdansyottdlomakkeesta) kosketussuuntaa vastaan.

Kun sisaympyran halkaisija on suuri, TNC

VoI esipaikoittaa kosketusjarjestelman myos
ympyraradalle paikoitussyottoarvolla FMAX.
Syota sita varten sisaansyottdlomakkeeseen
varmuusetaisyys esipaikoitusta ja reian halkaisijaa
varten. Paikoita kosketusjarjestelma reidssa noin
varmuusetaisyyden verran siirrettyna seinaman
viereen. Huomioi esipaikoituksen yhteydessa
lahtokulma ensimmaista paikoitustoimenpidetta
varten (jos 0°, TNC tekee kosketuksen positiivisessa
akselisuunnassa).
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15.7 3D-kosketusjarjestelman kaytto

Kosketusjarjetelman tyokierron valinta
> Valitse kayttotapa KASIKAYTTO tai SAHKOINEN
KASIPYORA.

» Kosketustoimintojen valinta: Paina
ohjelmanappaintd KOSKETUSTOIMINTO.

» Kosketusjarjestelman tydkierron valinta: Paina
esim.KOSKETUS ASEMA, jolloin TNC esittaa
naytolla vastaavaa valikkoa.

Kun valitset manuaalisen kosketustoiminnon, TNC

E> avaa lomakkeen, jossa naytetaan kaikkia tarvittavia
tietoja. Lomakkeiden siséalto riippuu kulloinkin
valitusta toiminnosta.

Joihinkin kenttiin voit sydttad myds arvoja.

Kaytd nuolindppaimia, vaihtaaksesi haluamaasi
sisdansyottokenttaan. Voi paikoittaa kursorin vain
muokattavissa olevaan kenttaan. Kentat, joita ei voi
muokata, naytetaan harmaana.
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3D-kosketusjarjestelman kaytto

Mittausarvojen kirjaus kosketustyokierroista

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut TNC
taman toiminnon kayttdéa varten. Katso koneen
3B kayttoohjekirjaa!

Sen jalkeen kun TNC on suorittanut halutun kosketustyokierron, se
nayttada ohjelmanappaintad KIRJOITA POYTAKIRJA TIEDOSTOON.
Kun painat tatd ohjelmanappainta, TNC kirjaa muistiin voimassa
olevan kosketustyokierron sen hetkiset arvot.

Kun tallennat mittaustulokset, TNC luo teksitiedoston
TCHPRMAN.TXT. Jos et ole méaaritellyt koneparametrissa
fn16DefaultPath (nro 102202) mitaan hakemistopolkua, TNC
sijoittaa tiedoston TCHPRMAN.TXT paghakemistoon TNC:\.

TIEDOSTOON, tiedosto TCHPRMAN.TXT ei saa olla
valittuna kayttotavalla Ohjelmointi Muuten TNC
antaa virheilmoituksen.

|:> Jos painat ohjelmanappaintd KIRJOITA POYTAKIRJA

TNC kirjoittaa mittausarvot tiedostoon
TCHPRMAN tai TCHPRMAN.html. Jos toteutetaan
useampia kosektustyokiertoja perajalkeen ja

haluat tallentaa niiden mittausarvot, taytyy
tiedoston TCHPRMAN.TXT siséalto tallentaa
kosketustyokiertojen valilla joko kopioimalla se tai
antamalla sille uusi nimi.

Tiedoston TCHPRMAN.TXT formaatin ja sisallon
maaérittelee koneen valmistaja.
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15.7 3D-kosketusjarjestelman kaytto

Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon

Kun aiot tallentaa mittausarvot tyékappaleen
koordinaatistossa, kayta tata toimintoa. Kun

aiot tallentaa mittausarvot koneen kiintedsséa
koordinaatistossa (REF-koordinaatit), kayta
ohjelmanappainta ESIASETUSTAULUKON
SISAANSYOTTO. Lisatietoja: Mittausarvojen
kirjoitus kosketustydkierroista esiasetustaulukkoon,
Sivu 531

Ohjelmanappaimen SYOTA NOLLAP. TAULUKK. avulla TNC voi
kirjoittaa mittausarvot nollapistetaulukkoon sen jalkeen, kun halutut
kosketustyokierrot on suoritettu:

» Toteuta haluamasi kosketustoiminto

» Syota halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin
sisdansyottokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustydkierrosta)

» Syo6ta nollapisteen numero sisdansyottdkenttddan Numero
taulukossa =

» Paina ohjelmanappaintd SYOTA NOLLAP. TAULUKK., ja
TNC tallentaa nollapisteen maaritellyn numeron mukaiseen
nollapistetaulukkoon.
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3D-kosketusjarjestelman kaytto 15.7

Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista

esiasetustaulukkoon
@Fii&.s‘:mﬁ o Eohjelmointi
Kun aiot tallentaa mittausarvot koneen e
E> kiintedsséa koordinaatistossa (REF-koordinaatit), —
kayta tat4 toimintoa. Kun aiot tallentaa —
mittausarvot tydkappaleeen koordinaatistossa, LA £
kdytd ohjelmanappaintd SYOTA NOLLAP. |
TAULUKK.. Lisatietoja: Mittausarvojen kirjoitus |
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon, Sivu 530
Ohjelmanappéaimen SIS.SYOT. ESIASETUS TAULUKKO avulla B
TNC voi kirjoittaa mittausarvot esiasetustaulukkoon sen jalkeen, Sa CEE— -
kun halutut kosketustydkierrot on suoritettu: Talléin mittausarvot = e
tallennetaan perustuen koneen kiintedan koordinaatistoon Vel e

(REF-koordinaatit). Esiasetustaulukon nimi on PRESET.PR ja se
tallennetaan hakemistoon TNC:\table\.

» Toteuta haluamasi kosketustoiminto

» Syota halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin
sisdansyottokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustydkierrosta)

> SyoOta esiasetusnumero sisdansyottokenttdan Numero
taulukossa:

> Paina ohjelmanappainta SIS.SYOT. ESIASETUS TAULUKKO:
TNC tallentaa nollapisteen maaritellyn numeron mukaiseen
esiasetustaulukkoon.

B Esiasetusnumeroita ei ole: TNC tallentaa rivit vasta
ohjelmanappaimen OK painamisen jalkeen (rivin maarittely
taulukossa?)

B Esiasetusnumero suojattu: Paina ohjelmanappainta OK ja
aktiivinen esiasetus ylikirjataan

B Esiasetusnumero suojattu: Paina ohjelmanappainta OK ja
syota salasana, jolloin aktiivinen esiasetus ylikirjoitetaan.

Jos taulukkorivin kirjoutus ei ole mahdolllista eston

takia, ohjaus nayttaa tata ohjetta. Kosketustoimintoa
ei kuitenkaan huomioida.
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15.8 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

15.8 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

Johdanto

Jotta 3D-kosketusjarjestelman todellinen kytkentapiste voitaisiin
maarittaa tarkasti, on kosketusjarjestelma kalibroitava, muuten TNC
ei voi maarittaa tarkkaa mittaustulosta.

E> Kalibroi kosketusjarjestelma aina seuraavissa
yhteyksissa:
B kayttdonoton yhteydessa
Kosketuskarjen rikkoutuminen
Kosketuskarjen vaihto
kosketussyottbarvoa muutettaessa

Epatavallisissa olosuhteissa, kuten koneen
l&mmetesséa

m Aktiivisen tyokaluakselin muuttaminen

Kun painat kalibrointitoimenpiteen jalkeen
ohjelmanappéinta OK, kalibrointiarvot vastaanotetaan
aktiivista kosketusjarjestelmaa varten. Paivitetyt
tyGkalutiedot ovat sen jalkeen heti voimassa, uutta
tydkalukutsua ei tarvita.

Kalibroinnin yhteydessa TNC maarittda kosketusvarren

"todellisen" pituuden ja kosketuskuulan "todellisen" sateen. 3D-
kosketusjarjestelman kalibrointia varten kiinnita tunnetun korkeuden
ja sisasateen omaava asetusrengas tai tappi koneen poytaan.

TNC kayttaa kalibrointityokiertojen avulla pituuskalibrointia ja
sadekalibrointia:

» Valitse ohjelmanédppain KOSKETUSTOIMINTO.
KosK. JARJ. » Kalibrointityokiertojen nayttd: Paina TS KALIBR.

KALIBR.

7 » Kalibrointityokierron valinta

TNC:n kalibrointityokierrot

Ohjel- Toiminto Sivu
manappain
Pituuden kalibrointi 533
0y
Sateen ja keskipistesiirtyman 534
maaritys kalibrointirenkaan avulla
Sateen ja keskipistesiirtyman 534
% maaritys tapin tai kalibrointituurnan
avulla
Sateen ja keskipistesiirtyman 534
A madritys kalibrointikuulan avulla
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3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

Todellisen pituuden kalibrointi

=

» Aseta karan akselin peruspiste niin, ettéa koneen pdydalle patee:

Z=0.

iy

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-
kosketusjarjestelmaa.

Kosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu
aina tydkalun peruspisteeseen. Paasaantdisesti
koneen valmistaja asettaa tydkalun peruspisteen
karan akselille.

>

Valitse kosketusjarjestelméan pituuden
kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanappainta
KAL..Paina L. TNC nayttda nykyiset
kalibrointitiedot.

Pituusperuste: Syota sisédan asetusrenkaan
korkeus valikkoikkunaan.

Aja kosketusjarjestelma asetusrenkaan ylapinnan
tuntumaan

Tarvittaessa vaihda liikkesuuntaa
ohjelmanappaimella tai nuolindppaimilla.
Kosketa ylapintaan: paina NC-KAYNNISTYS-
painiketta

Tulosten tarkastus

Paina ohjelmanappainta OK arvon
vastaanottamiseksi.

Paina ohjelmanappéainta PERUUTA
kalibrointitoiminnon paattamiseksi. TNC kirjaa
kalibrointivaiheen tiedostoon TCHPRMAN.html.
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Kasikaytto ja asetus
15.8 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

Todellisen sateen kalibrointi ja kosketusjarjestelman
keskipistesiirtyman kompensointi

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-
() kosketusjarjestelmaa.

Voit maarittaa keskipistesiirtyman vain siihen
E> sopivalla kosketusjarjestelmalla.
Kun suoritat ulkopuolisen kalibroinnin,
kosketusjarjestelma on esipaikoitettava keskisesti
kalibrointikuulan tai kalibrointituurnan ylapuolelle.
Huomioi talldin, ettd kosketusasemiin voidaan saapua
tormaysvapaasti.

Kosketuskuulan sateen kalibroinnin yhteydessa TNC suorittaa
automaattisen kosketusrutiinin. Ensimmaisessa toimintavaiheessa
TNC maarittaa kalibrointirenkaan tai kaulan keskipisteen
(karkeamittaus) ja paikoittaa kosketusjarjestelman keskipisteeseen.
Sen jalkeen maaritetddn varsinainen kosketuskuulan sateen
kalibrointivaihe (hienomittaus). Jos kosketusjarjestelmalld on
mahdollista suorittaa kdantomittauksia, keskipisteen siirtyma
maaritetddn jatkotoimenpiteissa.

Se, voiko kosketusjarjestelma suorittaa suuntauksen ja kuinka se
tapahtuu, on esimaaritelty HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmiin.
Koneen valmistaja konfiguroi muut kosketusjarjestelmat.

Kosketusjarjestelman akseli ei yleensa tdsmaa tarkalleen karan
akselin kanssa. Kalibrointitoiminto maarittaa kosketusjarjestelman
akselin ja karan akselin valisen keskipisteiden siirtyman
kaantomittauksen avulla (kaantd 180°) ja kompensoi sen
laskennallisesti.

Kalibrointirutiini etenee eri tavoin riippuen siita, kuinka
kosketusjarjestelma voi toteuttaa suuntauksen:

B Syuntaus ei ole mahdollinen tai suuntaus mahdollinen vain
yhteen suuntaan: TNC suorittaa karkea- ja hienomittauksen ja
maarittaa voimassa olevan kosketuskuulan sateen (sarake R
taulukossa tool.t).

B Suuntaus mahdollinen kahteen suuntaan (esim. HEIDENHAIN-
kaapelikosketusjarjestelmat): TNC suorittaa karkea- ja
hienomittauksen, kaantaa kosketusjarjestelman 180° ja
suorittaa neljd muuta kosketusrutiinia. Kdantomittauksella
maaritetddn sateen lisdksi keskipistesiirtyma (CAL_OF
taulukossa tchprobe.tp).

B Suuntaus mahdollinen mielivaltaisesti (esim. HEIDENHAIN-
infrapunajarjestelmat): TNC suorittaa karkea- ja hienomittauksen,
kaantaa kosketusjarjestelman 180° ja suorittaa neljd muuta
kosketusrutiinia. Kdantomittauksella maaritetaan sateen lisaksi
keskipistesiirtyma (CAL_OF taulukossa tchprobe.tp).
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3D-kosketusjarjestelman kalibrointi 15.8

Kalibrointi kalibrointirenkaan avulla
Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa kalibrointirenkaan
avulla:

> Paikoita kosketuskuula kdyttotavalla KASIKAYTTO
asetusrenkaan reién sisapuolelle.

» Valitse kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanappainta

KAL. R. TNC nayttas nykyiset kalibrointitiedot.

Syo6téa sisdan asetusrenkaan halkaisija.

Syota sisaan kaynnistyskulma

Syoté sisdan kosketuspisteiden lukumaéara

Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta 3D-

kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella

kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen ja

laskee kosketuskuulan todellisen sateen. Jos

kaantomittaus on mahdollinen, TNC laskee

keskipistesiirtyman.

» Tulosten tarkastus

» Paina ohjelmanappainta OK arvon
vastaanottamiseksi.

» Paina ohjelmanappainta LOPP kalibrointitoiminnon

paattdmiseksi. TNC kirjaa kalibrointivaiheen
tiedostoon TCHPRMAN.html.

v vywvyy

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut
TNC siten, ettd se voi maarittaa kosketuspaan
3B keskipistesiirtyman. Katso koneen kayttdohjekirjaa!
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Kasikaytto ja asetus
15.8 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

Kalibrointi tapin tai kalibrointituurnan avulla

Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa tapin tai

kalibrointirenkaan avulla:

» Paikoita kosketuskuula kayttotavalla KASIKAYTTO
keskisesti kalibrointituurnan ylapuolelle.

» Valitse kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanappainta

@]z, KAL. R.

Kaulan ulkohalkaisijan sisdaansyottd

Syo6ta sisdan varmuusetaisyys.

Syoté sisdan kaynnistyskulma

Syota sisdaan kosketuspisteiden lukumaéara

Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta 3D-

kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella

kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen ja

laskee kosketuskuulan todellisen sateen. Jos

kaantomittaus on mahdollinen, TNC laskee

keskipistesiirtyman.

» Tulosten tarkastus

v vyvyyvwvyy

» Paina ohjelmanappainta OK arvon
vastaanottamiseksi.

» Paina ohjelmanappainta LOPP kalibrointitoiminnon

paattamiseksi. TNC kirjaa kalibrointivaiheen
tiedostoon TCHPRMAN.html.

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut
TNC siten, etta se voi maarittad kosketuspaan
keskipistesiirtyman.

Katso koneen kayttdohjekirjaal

-4
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3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

Kalibrointi kalibrointikuulan avulla
Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa kalibrointikuulan
avulla:

> Paikoita kalibrointikuula kéyttotavalla KASIKAYTTO
keskisesti kalibrointikuulan ylapuolelle.

» Valitse kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanappainta
e KAL. R.

Syota sisdan kuulan ulkohalkaisija.

Syo6ta sisdan varmuusetaisyys.

Syoté sisdan kaynnistyskulma.

Syota sisdan kosketuspisteiden lukumaara.
Tarvittaessa valitse pituuden mittaus.

Tarvittaessa syota sisdan peruspiste pituutta
varten.

» Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta 3D-
kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella
kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen ja
laskee kosketuskuulan todellisen séateen. Jos
kdantomittaus on mahdollinen, TNC laskee
keskipistesiirtyman.

» Tulosten tarkastus

» Paina ohjelmanappainta OK arvon
vastaanottamiseksi.

vV vVvvyVvyYVwvyysy

» Paina ohjelmanadppaintd LOPP kalibrointitoiminnon
paattamiseksi. TNC kirjaa kalibrointivaiheen
tiedostoon TCHPRMAN.html.

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut
TNC siten, ettd se voi maarittad kosketuspaan
keskipistesiirtyman.

Katso koneen kayttoohjekirjaal

‘-4
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Kasikaytto ja asetus
15.8 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

Kalibrointiarvojen naytto

TNC tallentaa vaikuttavan kosketusjarjestelman vaikuttavan
pituuden ja sateen tyodkalutaulukkoon. TNC tallentaa
kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman kosketusjarjestelman
taulukon sarakkeisiin CAL_OF1 (paaakseli) ja CAL_OF2 (sivuakseli).
Ottaaksesi ndytolle tallennetun arvo paina ohjelmanéppainta
KOSKETUSJARJESTELMAN TAULUKKO.

Kalibroinnin yhteydessa TNC luo automaattisesti poytakirjatiedoston
TCHPRMAN.html, johon kalibrointiarvot tallennetaan.

Kun kaytat kosketusjarjestelmaa, varmista, ettad oikea
tydkalun numero on aktivoitunut. TAma riippumatta
siitd, haluatko toteuttaa kosketustyokierron
kayttotavalla KASIKAYTTO.

=

Kosketusjarjestelman taulukkoa koskevia lisatietoja
saat tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjasta.
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Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-

15.9 Tyokappaleen vinon
aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla

Johdanto

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetdan HEIDENHAIN-

kosketusjarjestelmaa.

TNC kompensoi tydkappaleen vinon kiinnitysasennon
laskennallisesti ,, peruskaannoén” avulla.

Sitd varten TNC asettaa kiertokulman niin, ettd tydkappaleen pinta

sulkee sisaansa koneistustason kulmaperusakselin.
TNC tulkitsee mitatun kulman kierroksi tyokalun ympéri

tyGkappaleen koordinaatistossa ja tallentaa arvot sarakkeisiin SPA,

SPB ja SPC.
Maérittadksesi peruskdannon kosketa kahteen pisteeseen

tyokappaleen sivupinnalla. Pisteiden kosketusjarjestys vaikuttaa
laskettuun kulmaan. Maaritetty kulma suuntautuu ensimmaisesta
toiseen kosketuspisteeseen. Voit maarittda peruskdannén myos
reikien ja tappien avulla.

=

Valitse tyOkappaleen vinon asennon mittauksessa
kulma aina kohtisuoraksi kulmaperusakselin suhteen.

Jotta peruskdanto tulee oikein lasketuksi
ohjelmanajossa, taytyy ensimmaisessa liikelauseessa
ohjelmoida koneistustason molemmat koordinaatit.

Voit kayttaa peruskaantdd myos yhdessa PLANE-
toiminnon kanssa, tosin tdssa tapauksessa taytyy
ensin aktivoida peruskaanto ja sitten PLANE-toiminto.

Voit aktivoida peruskadannén myods ilman
kosketusta tyokappaleeseen. Syota sitéd varten arvo
peruskaantdvalikkoon ja paina ohjelmanappainta
PERUSKAANNON ASETUS.
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Kasikaytto ja asetus

15.9 Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla

Peruskaannon maaritys

oskeTus » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
| KIERTOKOSKETUS.
» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle
> Valitse kosketussuunta tai kosketusrutiini
ohjelmanappaimella.
Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta
» Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen lahelle
» Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta TNC
laskee peruskdannon ja nayttda kulmaa dialogin
Kiertokulma takana.

» Aktivoi peruskaantd: Paina ohjelmanappainta
ASETA PERUSKAANTO.

» Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPUUN.

TNC kirjaa kosketusvaiheen tiedostoon TCHPRMAN.html.

Peruskaannon tallennus esiasetustaulukkoon

» Kosketustoimenpiteiden jalkeen syota esiasetusnumero
sisaansyottokenttdan Numero taulukossa:, johon TNC:n tulee
tallentaa aktiivinen peruskaanto

» Paina ohjelmandppaintd PERUSK. ESIASETUSTAULUKKOON
tallentaaksesi peruskdannon esiasetustaulukkoon.

Tyokappaleen vinon asennon kompensointi poydan
kaannon avulla

» Maaritetyn vinon asennon kompensoimiseksi pydropoydan
paikoituksen avulla paina kosketustoimenpiteiden jalkeen
ohjelmanappaintda PYOROPOYDAN SUUNTAUS.

Paikoita ennen poydan kaantda kaikki akselit niin, etta
ei voi syntya tormaysta. TNC antaa ennen poydan
o kaantoa ylimaaraisen varoitusviestin.

» Jos haluat asettaa peruspis.t'een.'pyérbpéydén akselille, paina
ohjelmanappainta ASETA POYDAN KIERTO.

» \Voit tallentaa pyoropoydan vinon asennon myaos
vapaavalintaiselle riville esiasetustaulukkoon. Anna sita varten

rivin numero ja paina ohjelmanappaintad POYDAN KAANTO
ESIASETUSTAULUKKOON.. TNC tallentaa kulman pyoropdydan

korjaussarakkeeseen, esim. C-akselilla sarakkeeseen C_OFFS.
Tarvittaessa sinun taytyy vaihtaa esiasetustaulukon nakyma
ohjelmanappaimellda PERUSMUUNTO/KORJAUS, jotta sarake
naytetaan.
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Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D- 15.9
kosketusjarjestelmalla

Peruskaannon naytto

Kun valitset toiminnon KOSKETUS KIERTO, TNC nayttaa aktiivisen @
peruskaannon kulman dialogissa Kiertokulma. TNC nayttaa

KASIKAYTTO
v

voimassa olevaa kiertokulmaa nayttéruudun osituksessa — | -,
OHJELMA + TILA vélilehdesséa TILA ASEMA. : \ |

Jos TNC liikuttaa koneen akseleita peruskadnnén mukaisesti, tilan 2
naytdssa peruskaanndlle ndytetddn symbolia. !

EyT™
v
2
+0.000 +0.000,
-8.250
Bs

* ‘EEE

s T T w— Ty
| I e 2+ 28 (®) ff-fsl Lopp

xxxxx

2 s
=

Peruskaannon peruutus

» Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta KOSKETUS
KIERTO

> Syota sisaan kiertokulma "0", vastaanota ohjelmanappaimella
ASETA PERUSKAANTO.

» Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta LOPP.

3D-peruskaannon maaritys

Mielivaltaisen kallistetun tason vino asento voidaan maarittaa
koskettamalla kolmeen kohtaan. Toiminnolla Kosketus tasoon
maaritetddn tama vino asento ja tallennetaan 3D-peruskaantona
esiasetustaulukkoon.

E> Huomioitavaa kosketuspisteen valinnassa
Kosketuspisteiden sijainti ja jarjestys maaraa sen,

kuinka TNC laskee tason suunnan.
Kummankin ensimmaisen pisteen perusteella
maaraytyy paaakselin suunta. Maéarittele toinen
piste haluamasi paaakselin positiivisessa suunnassa.
Kolmannen pisteen sijainti maaraa sivuakselin
ja paaakselin suunnan. Maérittele kolmas
piste haluamasi tyokappaleen koordinaatiston
positiivisessa Y-akselisuunnassa.

E 1 piste: sijaitsee padakselilla

B 2. piste: sijaitsee padakselilla, positiivisessa
suunnassa ensimmaisesta pisteesta

m 3. piste: sijaitsee sivuakselilla, halutun

tydkappaleen koordinaatiston positiivisessa
suunnassa

Valinnaisen peruskulman sisdansyoton avulla voit maaritella
kosketetun tason ohjeellisen suunnan.
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Kasikaytto ja asetus

15.9 Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla

KoskeTus » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
B KOSKETUS PL: TNC nayttaa sen hetkista 3D-
peruskaantoa.

> Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

» Valitse kosketussuunta tai kosketusrutiini
ohjelmanappaimella.

Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta

» Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen lahelle.
Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta

» Paikoita kosketusjarjestelma kolmannen
kosketuspisteen lahelle.

> Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta
TNC maérittaa 3D-peruskdanndn ja ndyttaa
arvot SPA, SPB ja SPC aktiivisen tydkappaleen
koordinaatiston suhteen.

» Tarvittaessa syota sisdan peruskulma.

3D-peruskaannon aktivointi:
» Paina ohjelmanappaintd ASETA PERUSKAANTO.

PERUS-
KABNTS

3D-peruskaannon tallennus esiasetustaulukkoon:

PERUSK. » Paina ohjelmanappainta PERUSK.
TAULUKOETA ESIASETUSTAULUKOSTA.
» Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
CarD LOPP.

TNC tallentaa 3D-peruskdannon sarakkeisiin SPA, SPB ja SPC.

3D-peruskdaannon suuntaus

Jos koneessa kaytetaan kahta kiertoakselia ja kosketettu 3D-
peruskaantd on aktivoituna, voit suunnata kiertoakselit 3D-
peruskaannon suhteen ohjelmandppaimelld KIERTOAKSELEIDEN
SUUNTAUS. Talldin koneistustason kaanto tulee aktiiviseksi kaikille
koneen kayttotavoille.

Kun olet asettanut tason suunnan, voit suunnata paaakselin
toiminnolla Kosketus Rot.

3D-peruskdaannon naytto
Jos 3D-peruskaantd on tallennettu aktiiviseen peruspisteeseen,

TNC nayttda symbolia bt 3D-peruskaannolle tilan naytdssa. TNC
liikuttaa koneen akseleita 3D-peruskdaannon mukaisesti.

3D-peruskaannon peruutus

KoSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
22 KOSKETUS PL.

> Syota 0 kaikilla kulmilla.
» Paina ohjelmanappainta ASETA PERUSKAANTO.

» Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPP.
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Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla 15.10

15.10 Peruspisteen asetus 3D-
kosketusjarjestelmalla

Yleiskuvaus

Peruspisteen asetuksen toiminnot suunnatulle tyokappaleelle
valitaan seuraavilla ohjelmanappaimilla:

Ohjelma-  Toiminto Sivu
nappain
KosKETUS Peruspisteen asetus halutulla 543
= akselilla
goys:(/z:us Nurkan asetus peruspisteeksi 544
P
KosKeTUS Ympyran keskipisteen asetus 545
peruspisteeksi
KOSKETUS Keskiakseli peruspisteeksi
CcL
Keskiakselin asetus peruspisteeksi

Huomioi, ettéd aktiivisen nollapistesiirron yhteydessa
sisdansyOtetty arvo perustuu aina voimassa
o olevaan peruspisteeseen tai viimeksi kayttotavalla

KASIKAYTTO asetettuun peruspisteeseen.
Paikoitusnayttssa lasketaan nollapistesiirto.

Peruspisteen asetus halutulla akselilla

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
POS

e KOSKETUSASEMA.

» Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
l&heisyyteen

> Valitse akseli ja akselisuunta ohjelmanappaimen
avulla, esim. kosketus suuntaan Z-.

Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta

» Peruspiste: Syota valikkoikkunaan peruspisteen
koordinaatit, vahvista ohjelmanappaimella ASETA
PER.PISTE
Lisatietoja: Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon,

Sivu 530.

» Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPP.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-

kosketusjarjestelmaa.
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Kasikaytto ja asetus
15.10 Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

Nurkka peruspisteeksi

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta vi
- KOSKETUS P.

» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle ensimmaisella
tyokappaleen sivulla

» Kosketussuunnan valinta: Valitse Y=?

ohjelmanappaimilla.

@)
N\

> Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketus-
pisteen lahelle samalla tyokappaleen sivulla

» Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta

» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle toisella tyokappaleen
sivulla.

» Kosketussuunnan valinta: Valitse
ohjelmanappaimilla.

Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketus-
pisteen lahelle samalla tydkappaleen sivulla

Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta

» Peruspiste: Syota valikkoikkunaan
peruspisteen molemmat koordinaatit, vahvista
ohjelmanappéimella ASETA PER.PISTE
Lisatietoja: Mittausarvojen Kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon,
Sivu b31.

» Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPUUN.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-

kosketusjarjestelmaa.

Voit maarittaa kahden suoran leikkauspisteen myos
reian ja kaulan avulla ja asettaa peruspisteeksi.
Yhté suoraa kohti saa tosin tehda kosketuksen vain
kahdella samanlaisella kosketustoiminnolla (esim.
kahdella reialla).

Kosketustyokierto "Nurkka peruspisteeksi" maarittaa kahden
suoran valisen kulman ja leikkauspisteen. Peruspisteen asetuksen
liséksi voit aktivoida talla tyokierrolla myds peruskaannon. Siihen
TNC tarjoaa kaksi ohjelmanadppainta, joiden avulla voit valita, mita
suoraa haluat kayttaa tahan tarkoitukseen. Ohjelmanéappéaimella
ROT 1 voit aktivoida ensimmaisen suoran kulman peruskaannoksi,
ohjelmanappaimelld ROT 2 voit aktivoida toisen suoran kulman
peruskaannoksi.

Kun haluat aktivoida peruskaannon tyodkierrossa, se on tehtava

aina ennen peruspisteen asetusta. Sen jalkeen kun asetat
peruspisteen ja kirjoitat sen joko nollapiste- tai esiasetustaulukkoon,
ohjelmandppaimiaROT 1 ja ROT 2 ei enda nayteta.
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Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla 15.10

Ympyran keskipiste peruspisteeksi

Peruspisteeksi voidaan asettaa reikien, ympyrataskujen,
taysilierididen, kaulojen, ympyrdomuotoisten saarekkeiden jne.
keskipisteita.

Sisaympyra:

TNC koskettaa ympyran sisédseindmaa kaikissa neljassa Y
koordinaattiakselin suunnassa.

Epajatkuvilla ympyroilla (ympyrankaarilla) voit valita
kosketussuunnan mielesi mukaan.

» Paikoita kosketuskuula likimain ympyrén
keskipisteen kohdalle

» Kosketustoiminnon valinta: Valitse ohjelmanappain
KOSKETUS CC.

» Valitse haluamasi kosketussuunnan
ohjelmanappain.

» Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta
Kosketusjarjestelma koskettaa ympyrankaaren
sisdseindmaan valitussa suunnassa. Taman
vaiheen toisto Kolmannen kosketusvaiheen jalkeen
voit lasketuttaa keskipisteen (neljad kosketuspistetta
suositellaan).

» Lopeta kosketustoimenpiteet, vaihda
arviointivalikolle: Paina ohjelmanéppainta ARVIOI.

» Peruspiste: Syotéa valikkoikkunaan ympyran
keskipisteen molemmat koordinaatit, vahvista
ohjelmanappaimella ASETA PER.PISTE tai kirjoita
arvo taulukkoon
Lisatietoja: Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon,

Sivu 530.

Lisatietoja: Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon,
Sivu 531

» Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanéappainta
LOPP.

TNC voi laskea valmiiksi ulko- ja sisdympyréan kolmella

E> kosketuspisteella, esim. ympyrasegmenteilla.
Tarkemman tuloksen saat, kun maaritat ympyran
neljalla kosketuspisteella. Mikali mahdollista,
kosketusjarjestelma on aina esipaikoitettava
mahdollisimman keskelle.
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Ulkoympyra:
> Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle ympyran ulkopuolella

» Kosketustoiminnon valinta: Valitse ohjelmanappain
KOSKETUS CC.

» Valitse haluamasi kosketussuunnan
ohjelmanappain.

> Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta
Kosketusjarjestelma koskettaa ympyrankaaren
sisdseindmaan valitussa suunnassa. Taman
vaiheen toisto Kolmannen kosketusvaiheen jalkeen
voit lasketuttaa keskipisteen (nelja kosketuspistetta
suositellaan).

» Lopeta kosketustoimenpiteet, vaihda
arviointivalikolle: Paina ohjelmanappainta ARVIOI.

» Peruspiste: Sy6ta peruspisteen koordinaatit,
vahvista ohjelmanappaimelld ASETA PER.PISTE tai
kirjoita arvo taulukkoon
Lisatietoja: Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon,

Sivu 530.

Lisatietoja: Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon,
Sivu 531)

» Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanéappainta
LOPP.

Kosketuksen jalkeen TNC nayttaa kosketuspisteen koordinaatteja ja
ympyran sateen.
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Peruspisteen asetus useamman reian/ympyrakaulan avulla

Manuaalinen kosketustoiminto Kuvioympyra on osa ympyran
kosketuksen toimintoa. Yksittdiset ympyrat voidaan maarittaa
akselinsuuntaisilla kosketustoimenpitella.

Toisessa ohjelmanappainpalkissa on ohjelmanappain KOSKETUS CC
(kuvioympyra), jonka avulla voidaan asettaa peruspiste
jarjestelemalla useampia reikia tai ympyrakauloja. Voit asettaa
peruspisteeksi kolmen tai useamman kosketettavan elementin
leikkauspisteen.

Aseta peruspiste useamman reian/ympyrakaulan
leikkauspisteeseen:

> Kosketusjarjestelman esipaikoitus

Valitse kosketustoiminto Kuvioympyra.

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
o KOSKETUS CC.
KOSKETUS » Paina ohjelmanappainta KOSKETUS CC

o (Musterkreis)

Kosketus ympyrakauloihin

» Kosketus ympyrakaulaan tulee tehda
E@j% automaattisesti: Paina ohjelmanappainrtd KAULA.

/.P) > Syota aloituskulma tai valitse ohjelmanappaimella.
o > Koskgtustoiminnon kaynnistys: Paina painiketta
[0 NC-KAYNNISTYS.

Kosketus reikaan
> Kosketus reikaan tulee tehda automaattisesti:

Paina ohjelmanappainrta REIKA.

ﬂ > Syota aloituskulma tai valitse ohjelmanappaimella.

» Kosketustoiminnon kdynnistys: Paina painiketta
NC-KAYNNISTYS.

» Toista toimenpiteet muille elementeille.

> Lopeta kosketustoimenpiteet, vaihda
arviointivalikolle: Paina ohjelmanappainta ARVIOI.

» Peruspiste: Syota valikkoikkunaan ympyran
keskipisteen molemmat koordinaatit, vahvista
ohjelmanappaimella ASETA PER.PISTE tai kirjoita
arvo taulukkoon
Lisatietoja: Mittausarvojen kirjoitus
kosketustydkierroista nollapistetaulukkoon,

Sivu 530.

Lisatietoja: Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon,
Sivu 531

» Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPP.

=l
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15.10 Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

Keskiakseli peruspisteeksi

» Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta Y
KOSKETUS CL.

> Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

» Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimella.
> Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta

» Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen lahelle

» Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta

» Peruspiste: Syota valikkoikkunaan peruspisteen
koordinaatit, vahvista ohjelmanappaimella ASETA
PER.PISTE tai kirjoita arvo taulukkoon
Lisatietoja: Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon,

Sivu 530.

Lisatietoja: Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon,
Sivu 531

» Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanéappainta
LOPPU.LOPP

kosketuspisteen, voit muuttaa arviointivalikossa
keskiakselin suuntaa. Ohjelmanéppainten avulla voi
valita, tuleeko peruspiste tai nollapiste asettaa paa-,
sivu- tai tyokaluakselilla. Jos haluat tallentaa aseman
paéa- ja sivuakselilla, se voi silloin olla tarpeen.

E> Sen jélkeen kun olet méaarittanyt toisen
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Tyokappaleen mittaus 3D-kosketusjarjestelmalla

Kayttotavalla KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA voit
kayttaa kosketusjarjestelmaa myos tydkappaleen yksinkertaisiin
mittaustoimenpiteisiin. Monimutkaisia mittaustehtavia varten on
kaytettavissa lukuisia ohjelmoitavia kosketustyokiertoja.

Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
3D-kosketusjarjestelmalla voit maarittaa:

B paikoitusaseman koordinaatit ja sita kautta

® tyOkappaleen mittoja ja kulmia.

Aseman koordinaattien maarittaminen suunnatulla
tyokappaleella

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta

POS

e KOSKETUS ASE

» Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
laheisyyteen

» Kosketussuunnan ja samanaikainen akselin valinta,
johon koordinaatit perustuvat: Valitse akseli
ohjelmanappaimella.

» Kaynnista kosketusvaihe: Paina NC-KAYNNISTYS-
painiketta

TNC nayttaa kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteena.
Nurkkapisteen koordinaattien maarittaminen koneistustasossa
Maarita nurkkapisteen koordinaatit.

Lisatietoja: Nurkka peruspisteeksi, Sivu 544

TNC nayttaa kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteena.
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15.10 Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

Tyokalun mittojen maarittaminen

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
POS

[ = KOSKETUS ASE

» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen A lahelle

> Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimella.
Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta

» Kirjoita paperille peruspisteena naytettavan
koordinaatin arvo (vain, jos aiemmin asetettu
peruspiste sailytetddn voimassa )

» Peruspiste: Sydta sisaan ,,0"

> Paata dialogi: Paina nappainta END

» Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS ASE

» Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen B lahelle

» Kosketussuunnan valinta ohjelmanappaimella:
Sama akseli kuin ensimmaisessa kosketuksessa,
mutta nyt vastakkaiseen suuntaan.

» Kosketus: paina NC-KAYNNISTYS-painiketta

Naytolla Mittausarvo esitetdan naiden kahden pisteen etaisyys
koordinaattiakselin suunnassa.

Paikoitusnayton asetus takaisin arvoon, joka merkittiin muistiin
ennen pituusmittausta

» Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappaintd KOSKETUS
ASE

» Kosketa uudelleen ensimmaiseen kosketuspisteeseen

» Aseta peruspiste siihen arvoon, jonka aiemmin kirjoitit paperille.
» Paata dialogi: Paina nappainta END

Kulman mittaus

3D-kosketusjarjestelmalla voidaan maarittaa koneistustasossa oleva
kulma. Nain voidaan mitata

. Kulmaperusakselin ja tydkappaleen jonkin sivun valinen kulma
tai

® kahden sivun vélinen kulma
Kulman mittausarvona naytetaan enintaan 90°.
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Kulmaperusakselin ja tyokappaleen sivun vélisen kulman
maarittaminen

KOSKETUS
— \ROT

oo

>

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS KIERTO

Kiertokulma: Kirjoita paperille naytettava
kiertokulma, mikali haluat palauttaa aiemmin
toteutetun peruskadannon takaisin voimaan.

Suorita peruskaantd tarkastettavalla sivulla
Lisatietoja: TyOkappaleen vinon aseman
kompensointi 3D-kosketusjarjestelmalla , Sivu 539.
Ota kaantokulman nayttdarvoksi

kulmaperusakselin ja tydkappaleen sivun valinen
kulma ohjelmanéappaimella KOSKETUS KIERTO

Kumoa peruskaantd tai palauta takaisin voimaan
aiemmin voimassa ollut peruskaanto.

Aseta peruskaanto siihen arvoon, jonka aiemmin
kirjoitit paperille.

Tyokappaleen kahden sivun valisen kulman maarittaminen.

KOSK/E\TUS
= \BOK
YA

>

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS KIERTO

Kiertokulma: Kirjoita paperille

naytettavakiertokulma, mikali haluat palauttaa

aiemmin toteutetun peruskdannon takaisin RN
voimaan.

Suorita peruskaantd tarkastettavalla sivulla
Lisatietoja: TyOkappaleen vinon aseman
kompensointi 3D-kosketusjarjestelmalla , Sivu 539.

Kosketa toiseen sivun samalla tavoin kuin
peruskdannossa, aseta tahan kulman arvoksi 0.

Ota kiertokulman naytdlle tydkappaleen kahden
sivun valinen kulma PA ohjelmandppaimen
KOSKETUS KIERTOavulla

Kumoa peruskaantd tai palauta takaisin voimaan
aiemmin voimassa ollut peruskaanto: Aseta
kiertokulmaksi paperille kirjoitettu arvo.
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Kasikaytto ja asetus
15.11 Koneistustason kaanto (optio #8)

15.11 Koneistustason kaanto (optio #8)
Kaytto, tyoskentelytavat

Koneistustason kdannon toiminnot on koneen

? valmistaja sovittanut TNC:lle ja koneelle

B Yhteensopiviksi. Joillakin kdéntopéilla (kaantopoydilla)
koneen valmistaja maarittelee, tulkitaanko
tyokierrossa ohjelmoitu kulma kiertoakselin
koordinaatiksi vai vinon tason kulmakomponentiksi.
Katso koneen kayttoohjekirjaal

TNC tukee koneistustason kaantda tydstokoneissa, jotka
on varustettu niin kdantopailla kuin kaantépoydilla. Tyypillisia
kayttosovelluksia ovat esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti
sijaitsevat muodot. Koneistustaso kdannetaan talldin aina voimassa
olevan nollapisteen suhteen. Tavanomaiseen tapaan koneistus
ohjelmoidaan paatasossa (esim. X/Y-taso), mutta suoritetaan siina
tasossa, johon paataso kulloinkin on kdannetty.
Koneistustason kaantoa varten on kaytettavissa kolme toimintoa:
B Manuaalinen kaantd ohjelmanappaimella 3D ROT kayttdtavoilla
KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA.
Lisatietoja: Manuaalisen kdanndn aktivointi, Sivu 555
B Ohjattu kaanto, tyokierto G80 koneistusohjelmassa
Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirja
B Ohjattu kdantod, PLANE-toiminto koneistusohjelmassa
Lisatietoja: PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8),
Sivu 425
TNC-toiminnot koneistustason kdantda varten ovat

koordinaattimuunnoksia. Talldin koneistustaso on aina
kohtisuorassa tyokaluakseliin nahden.
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Koneistustason kaanto (optio #8) 15.11

Padsaantoisesti TNC erottaa koneistustason kdanndssa kaksi
konetyyppia:

= Kone kaantopoydalla
B Sinun taytyy asettaa tyokappale haluttuun kulmaan

paikoittamalla kdantopdyta, esim.G01 -lauseella

Muutettavan tyokaluakselin sijainti ei muutu koneen

kiintean koordinaatiston suhteen. Jos kdannat poytaa —

siis tyokappaletta — esim. 90°, koordinaatisto ei kaanny
mukana. Jos painat akselisuuntanappainta Z+ kayttotavalla
KASIKAYTTO, tydkalu liikkuu koneen kiintedn koordinaatiston
suuntaan Z+.

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi
kunkin kaantdpoydan mekaaniset siirrot — niin sanotut
.translatoriset” osat.

® Kone kaantopaalla
B Sinun taytyy asettaa tyokappale haluttuun kulmaan

paikoittamalla kdantopaan, esim.GO01 -lauseella

Kéannetyn (siirretyn) tyokaluakselin sijainti muuttuu koneen
koordinaatiston suhteen: Kun kdannat koneen kaantopaata
— siis tyokalua — esim. B-akselilla +90°, koordinaatisto
kdantyy sen mukana. Jos painat akselisuuntandppainta Z+
kayttotavalla KASIKAYTTO, tydkalu liikkuu koneen kiintesn
koordinaatiston suuntaan X+

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi
kdantopaan ehdottomat mekaaniset siirrot (,,translatoriset”
osat) ja sellaiset siirrot, jotka aiheutuvat tyokalun kdanndsta
(3D tydkalun pituuskorjaus)

TNC tukee koneistustason kaantda vain karan
akselilla G17.
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Referenssipisteeseen ajo kaannetyilla akseleilla

TNC aktivoi automaattisesti kdannetyn koneistustason, jos tdma
toiminto oli aktivoituna ohjauksen poiskytkennan yhteydessa.
Sen jélkeen TNC siirtaa akseleita kddnnetyssa koneistustasossa,
kun akselisuuntandppainta painetaan. Paikoita tydkalu niin, etta
mydhemmassa referenssipisteen yliajossa ei tapahdu tormaysta.
Referenssipisteiden yliajoa varten taytyy koneistustason kaanto
peruuttaa.

Lisatietoja: Manuaalisen kdanndn aktivointi, Sivu 555

' Huomaa térmaysvaara!
Huomioi, ettd toiminto "Koneistustason kaanto"
o on voimassa kayttotavalla KASIKAYTTO ja valikon

kenttdan syotetty kiertoakselin hetkelliskulma vastaa
kaantoakselin todellista kulmaa.

"Koneistustason kaannon" peruutus ennen
referenssipisteen yliajoa. Huomioi talloin, etta
tormaysta ei tapahdu. Aja tarvittaessa tyokalu ennen
sitd vapaaksi.

Paikoitusnaytt6 kdannetyssa jarjestelmassa

Tilakentassa naytettavat asemat (ASET ja OLO) perustuvat
kdadnnettyyn koordinaattijarjestelmaan.

Rajoitukset koneistustason kaannossa

® Toiminto Hetkellisaseman vastaanotto on sallittu vain, jos
koneistustason kdannoén toiminto on aktiivinen.

B PLC-paikoitukset (koneen valmistajan maérittelemat) eivat ole
sallittuja
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Koneistustason kaanto (optio #8) 15.11

Manuaalisen kaannon aktivointi

L ohjelmanéppainta 3D ROT.

» Sijoita kursori nuolinéppéi.r)ten @yulla
valikkokohteeseen KASIKAYTTO

AKTIIV. » Manuaalisen kdannon aktivointi: Paina
ohjelmanappainta AKTIIV..

» Sijoita kursori nuolindppéinten avulla haluamasi
kiertoakselin kohdalle.

> Syota sisaan kaantokulma 5

v

Lopeta sisdansyottd: Paina nappainta END

END
o

a0 Ror » Valitse manuaalinen k&anto: Paina ST

o BJOHTELMAN TESTAUS

EEFEE

v
er-aktrv ]

PERUUTA

nnnnn 7 3000
0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 11:45

+0.000
F2.000
F0.000
F0.000

Jos koneistustason kaanto on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen
akseleita kdannettyjen akseleiden mukaisesti, tilan naytdssa

esitetdan symbolia .

Jos asetat koneistustason kaantétoiminnon kayttotapaa OHJELMAN
KULKU varten asetukseen Aktiivinen, valikolla sisdansyotetty
kédantokulma on voimassa suoritettavan koneistusohjelman
ensimmaisesta lauseesta lahtien. Kun kaytat koneistusohjelmassa
tyokiertoa g80 tai PLANE-toimintoa, tdssa maaritellyt kulman arvot
ovat voimassa. Valikolla sisdansyotetyt kulman arvot jatetaan
huomiotta ja korvataan kutsutuilla arvoilla.

Manuaalisen kaannon peruutus

Poistaaksesi aktivoinnin voimasta vaihda koneistustason kaannon
valikolla haluamasi kayttdtapa asetukseen Ei aktiivinen.

My®és silloin, kun 3D-ROT-dialogi on kéyttdtavalla KASIKAYTTO
asetuksessa Aktiivinen, ty6tason kdannon palautus (PLANE RESET)
toimii oikein aktiivisella perusmuunnoksella.
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15.11 Koneistustason kaanto (optio #8)

Tyokaluakselin suunnan asetus aktiiviseksi

koneistussuunnaksi
rq?uhmmﬁmiEEFJKU?KHUJELMANKULKU o EJonjelmointi &
Tama toiminto on vapautettava kdyttéon koneen T —— ey [T
valmistajan toimesta. Katso koneen kayttoohjekirjaa! n ) o O

-

Kayttotavoilla KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA voit taman
toiminnon avulla ajaa akseleita ulkoisia suuntanappaimia tai
kasipyoraa kayttden siihen suuntaan, johon tydkaluakseli kyseisella

hetkelld osoittaa. Kayta tata toimintoa, kun sl “@@
® haluat vapauttaa tydkalun ohjelmakeskeytyksen aikana viiden o s e =
akselin ohjelmassa tyokaluakselin suuntaisesti. -
® haluat suorittaa koneistuksen asetetulla tyokalulla manuaalisesti i P e Lo
kasipyoraa tai ulkoisia suuntandppaimia kayttaen.
a0 RoT » Valitse manuaalinen kaantd: Paina
L2 ohjelmanéppainta 3D ROT.
» Sijoita kursori nuolindppéinten avulla
valikkokohteeseen KASIKAYTTO.
TYOK. AKS. » Aktiivisen tydkaluakselin suunnan aktivoiminen
%‘@) voimassa olevaksi koneistussuunnaksi: Paina
ohjelmanappéaintd TYOKALUAKSELI.
> Lopeta sisdansydttd: Paina ndppainta END

Peruuttaaksesi aktivoinnin vaihda koneistustason kdanndn valikolla
valikkokohdan KASIKAYTTO asetus ei-aktiiviseksi.

Kun liike tydkaluakselin suunnassa on aktiivinen, tilan nayttoén
tulee symboli l&

Tama toiminto on kaytettavissa vain, kun keskeytat
ohjelmanajon ja liikutat akseleita manuaalisesti.
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Koneistustason kaanto (optio #8) 15.11

Peruspisteen asetus kaannetyssa jarjestelmassa

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten
kdantamattdmassa jarjestelmassa. TNC:n kayttdytyminen
peruspisteen asetuksessa riippuu koneparametrin chkTiltingAxes
(nro 204601) asetuksesta kinematiikkataulukossa:

B chkTiltingAxes: OnKaannetyn koneistustason ollessa aktiivinen
TNC testaa, tdsmaadvatko akseleiden X, Y ja Z peruspisteen
asetuksen yhteydessa kiertoakseleiden koordinaatit yhteen
(3D-ROT-valikolla) maérittelemiesi kaantdkulmien kanssa. Jos
koneistustason kdanto ei ole aktiivinen, talloin TNC testaa,
ovatko kiertoakselit arvoissa 0° (hetkellisasemat). Jos asemat
eivat tdsmaa, TNC antaa virheilmoituksen.

B chkTiltingAxes: Off TNC ei testaa sitd, tdsmaavatko
kiertoakseleiden hetkelliset koordinaatit (hetkellisarvot) yhteen
maarittelemiesi kaantdkulmien kanssa.

' Huomaa téormaysvaara!
Aseta peruspiste padsaantdisesti aina kaikilla
o kolmella paakselilla.
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Kasikaytto ja asetus
15.12 Kamerapohjaisen kiinnitystilanteen tarkastus VSC (optio #136)

15.12 Kamerapohjaisen kiinnitystilanteen
tarkastus VSC (optio #136)

Perusteet

Kaytto

Kamerapohjaisen kiinnitystilanteen tarkastus (optio #136
Visuaalinen asetuksen tarkastus) voi tarkastaa todellisen
kiinnitystilanteen ennen koneistusta ja sen jalkeen vertaamalla sita
ohjeelliseen tilaan. Asetuksen jalkeen yksinkertaiset tyokierrot ovat
kaytettavissa automaattista valvontaa varten:

Kamerajarjestelmalla otetaan referenssikuvia sen hetkisesta
tyotilasta. Tyokierrolla G600 GLOBAALI TYOETILA tai G601
PAIKALLINEN TYOTILA TNC muodostaa kuvan tydtilasta ja vertaa
sitd aiemmin tehtyihin referenssikuviin. Nama tydkierrot pystyvat
osoittamaan tyotilassa olevat epatasmallisyydet. Kayttaja paattaa,
keskeytyykd NC-ohjelma virheen tulostukseen tai jatketaanko
toimintaa.

VSC:n kayttaminen tarjoaa seuraavia etuja:

®  Ohjaus voi tunnistaa elementteja (esim.tyokalut tai kiinnittimet,
ine.), jotka ovat tyotilassa ohjelman kaynnistyksen jalkeen.

B Jos tyOkappale halutaan kiinnittda aina samaan paikkaan
(esim. ylhaalla oikealla olevaan reikaan), ohjaus voi tarkastaa
kiinnitystilanteen.

B Dokumentointia varten voidaan ottaa kuva sen hetkisesta
tyotilasta (esim.kiinnitystilanteesta, jota harvoin tarvitaan).
Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

Alkuehdot

VSC:n toimintoja varten tarvitaan ohjelmisto-option #136 lisaksi
HEIDENHAINIn kamerajarjestelma.

Sinun tulee luoda riittdva maara referenssikuvia, jotta ohjaus pystyy
luotettavasti vertaamaan tilanteen.

Nimikkeet
VCS:n yhteydessa kdytetdan seuraavia nimikkeita:

Nimike Selvitys

Referenssikuva Tallennettu kuva, joka on merkitty
referenssiksi. Referenssikuva esittaa
tyoétilan tilannetta, jota pidetaan
vaarattomana. Luo sen vuoksi
referenssikuvia vain turvallisista ja
vaarattomista tilanteista.

Keskivertokuva Ohjaus muodostaa keskivertokuvan,
jossa huomioidaan kaikki
referenssikuvat. Arvioinnissa ohjaus
vertaa uusia kuvia keskivertokuviin.

Virhekuva Kun otat sellaisen kuvan, joka
esittad huonoa tilannetta (kuten
esim. tyOkappaleen vaaraa kiinnitysta),
voit maaritella sen nk. virhekuvaksi.
Kaytannollisyyden kannalta ei ole
jarkevaa maaritella virhekuvaa
samanaikaisesti referenssikuvaksi.
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Kamerapohjaisen kiinnitystilanteen tarkastus VSC (optio #136) 15.12

Nimike Selvitys

Valvonta-alue Tama maérittelee alueen, jonka voi
rajata hiiren avulla. Ohjaus huomioi
uusien kuvien arvioinnin yhteydessa
vain tdman alueen. Valvonta-alueen
ulkopuolisilla kuvaosilla ei ole vaikutusta
valvontatulokseen. Myo6s useampia
valvonta-alueita voidaan maéritella.
Valvonta-alueita ei ole linkitetty kuviin.

Virhe Kuvassa oleva alue, jossa on poikkeama
haluttuun tilaan verrattuna. Virheet
perustuvat aina siihen kuvaan, jolle ne
on tallennettu (virhekuva) tai viimeksi
arvioituun kuvaan.

Valvontavaihe Valvontavaiheen aikana ei enaa tehda
mitaan referenssikuvia. Voit kayttaa
tata tyodkiertoa tyotilan automaattiseen
valvontaan. Tassa vaiheessa ohjaus
antaa ilmoituksen vain silloin, jos kuvan
vertailussa on todettu poikkeama.

Yleiskuvaus
Kayttotavalla KASIKAYTTO ohjaus antaa seuraavat mahdollisuudet:

Ohjelmanappain Toiminto

KAMERA VSC:n paavallkon avaus

T Nykyisen kamerandkyman nayttd

KuvA
UALVONTA- VSC:n tiedostonhallinnan avaus
TIETOJEN . . . . . . .
HALLINTA Ohjaus nayttaa tyokierron 600 ja tyokierron

601 tallentamat tiedot.

KAMERAN Kameran kannen avaaminen

KANNEN

AVAUS

KAMERAN Kameran kannen sulkeminen

KANNEN
SULKU
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Kasikaytto ja asetus

15.12 Kamerapohjaisen kiinnitystilanteen tarkastus VSC (optio #136)

Elavan kuvan luonti

Kayttotavalla KASIKAYTTO voidaan todellisia kamerandkymia
nayttaa ja tallennetaan eldvan kuvan muodossa.

Ohjaus ei kayta talldin otettua kuvaa kiinnitystilanteen
automaattiseen valvontaan. Talla valikolla luotavia kuvia voidaan
kayttda dokumentointiin tai jaljittamiseen. Nain voit esim. saada
kuvan todellisesta kiinnitystilanteesta. Ohjaus tallentaa luodun
kuvan .png-tiedostoksi hakemistopolkuun TNC:\system\visontool
\live_view. Kuvat nimetaan kuvauspaivan ja kellonajan mukaan.

Toimenpiteet
Elavan kuvan tallentamiseksi toimi seuraavalla tavalla:

KAMERA » Paina ohjelmanappainta KAMERA.
-
» Paina ohjelmanappaintd ELAVA KUVA: TNC néyttaa
Kuva nykyistd kamerakuvaa
— » Paina ohjelmanéppéintd KUVAN TALLENNUS: Luo
TALLENNUS hetkellisen kameranakyman elava kuva.

Mahdollisuudet elavan kuvan tilassa
Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet:

Ohjelmanappain Toiminto

Kameran kirkkauden lisays

Tassa toteutetut asetukset vaikuttavat vain
elavan kuvan tilassa eika niilla ole vaikutusta
kuvien ottoon automaattikaytossa.

KIRKKAAMPI

Kameran kirkkauden vahennys

Tassa toteutetut asetukset vaikuttavat vain
elavan kuvan tilassa eika niilla ole vaikutusta
kuvien ottoon automaattikaytossa.

TUMMEMPT

Paluu edelliseen nayttéruutuun

TRAKAISIN

@ cAsIkAYTTO
3 RASTRAYTTO

o BJonjelmointi
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Kamerapohjaisen kiinnitystilanteen tarkastus VSC (optio #136) 15.12

Valvontatietojen hallinta

Kayttotavalla KASIKAYTTO kuvia tydkiertojen 600 ja 601 kuvia.
Valvontatietojen hallinta tapahtuu seuraavalla tavalla:
» Paina ohjelmanappaintd KAMERA.

» Paina ohjelmanéappaintd VALVONTATIETOJEN
HALLINTA: Ohjaus nayttaa luettelon hallittavista
NC-ohjelmista

» Paina ohjelmanéappaintd AVAA: Ohjaus nayttaa
luettelon valvontapisteista

> Haluttujen tietojen muokkaus

Tietojen valinta

Nuolinappainten avulla voit valita jonkin numerolla 1 merkitysta
nayttopainikkeita. Nama nayttopainikkeet helpottavat hakuja ja
esitysten yleiskuvausta.

®  Kaikki kuvat: Kaikkien tdméan valvontatiedoston kuvien nayttd
B Referenssikuvat: Vain referenssikuvien naytto
B Kuvat virheella: Kaikkien kuvien nayttd, joihin on merkitty virhe

EDDU@@EE@!

e e
ML Wiyl ... !
50180 | yayroperr | GUROL

:
-
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Kasikaytto ja asetus
15.12 Kamerapohjaisen kiinnitystilanteen tarkastus VSC (optio #136)

Valvontatietojen hallinnan mahdollisuudet

Ohjelmanéappéain Toiminto

Valitun kuvan merkinta referenssikuvaksi

Huomaa: Referenssikuva esittaa tyotilan tilannetta, jota
pidetdan vaarattomana.

Kaikki referenssikuvat huomioidaan arvioinnissa. Jos
lisaat kuvan referenssikuvaksi tai poistat sen, se vaikuttaa
kuvan arvioinnin tulokseen.

Nykyisin valittuna olevan kuvan poisto

Automaattisen kuvan arvioinnin suoritus

Ohjaus suorittaa kuvan arvioinnin riippumatta
referenssikuvista ja valvonta-alueista.

Valvonta-alueen muutos tai virheen merkinta
Lisatietoja: Konfiguraatio, Sivu 563

Paluu edelliseen nayttéruutuun

Kun olet muuttanut konfiguraatiota, ohjaus suorittaa
kuvan arvioinnin.
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Kamerapohjaisen kiinnitystilanteen tarkastus VSC (optio #136) 15.12

Konfiguraatio

Sinulla on aina halutessasi mahdollisuus muuttaa valvontatietoihin
ja virheisiin liittyvia asetuksia. Painamalla KONFIGUROI vaihdetaan
ohjelmanappainpalkkia ja voit muuttaa asetuksiasi.

Ohjelmanappain Toiminto

o Valvonta-alueen ja tunnistusherkkyyden
BUROT asetusten muuttaminen

Kun teet tdssé valikossa muutoksen, se voi
vaikuttaa kuvan arvioinnin tulokseen.

e Uuden valvonta-alueen rajaaminen: napsauta
ALUE kuvaa ja veda suorakulmaisen kehyksen rajoja
mielesi mukaan.

Kun lisdat uuden valvonta-alueen tai muutat
tai poistat jo valmiiksi rajatun alueen, silla
on vaikutusta kuvan arviointiin. Kaikille
referenssikuville patee valvonta-alue.

o Uuden virheen merkinta: napsauta kuvaa ja
ERROR veda suorakulmaisen kehyksen rajoja mielesi
mukaan.
Tl TNC tarkastaa, vaikuttavatko uudet asetukset
kuva tahan kuvaan ja milla tavoin.
KATKKIEN TNC tarkastaa, vaikuttavatko uudet asetukset
KUVIEN . . . . P .
ARVIOINTT kaikkiin kuviin ja milla tavoin.
TALLENNUS Tallenna nykyinen kuva ja vaihda takaisin
e edelliseen nayttoon.
Kun olet muuttanut konfiguraatiota, ohjaus
suorittaa kuvan arvioinnin.
Hylkaad muutokset ja vaihda takaisin
TAKAISIN . - e
edelliseen nayttoon.
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Kasikaytto ja asetus
15.12 Kamerapohjaisen kiinnitystilanteen tarkastus VSC (optio #136)

Kuvan arvioinnin tulos

Kuvan arvioinnin tulos riippuu valvonta-alueesta ja referenssikuvista.
Kaikkien kuvien arvioinnin yhteydessa jokainen kuva arvioidaan Fehler A
nykyiselld konfiguraatiolla ja tulosta verrataan viimeksi
tallennettuihin tietoihin.

Kun muutat valvonta-aluetta tai lisdat tai poistat referenssikuvia,
nama kuvat tunnistetaan tarvittaessa seuraavan symbolin avulla:

® Kolmio: Olet muuttanut kuvia, esim. kuva, jossa on virheita,
merkitty referenssikuvaksi tai valvonta-alue poistettu. Valvonta-
alue on sita kautta muuttunut vaikeammin tunnistettavaksi.

Silla on vaikutus referenssikuviin ja keskivertokuvaan.
Konfiguraatiomuutosten vuoksi ohjaus ei voi enaa tunnistaa
virheita, joita on aiemmin tallennettu téhan kuvaan! Jos haluat
jatkaa, vahvista heikentynyt valvonnan tunnistettavuus ja ota
vastaan uudet asetukset.

® Taysiympyra: Olet muuttanut valvontatietoja, ja siksi valvonta
on tullut vaikeammin tunnistettavaksi.

B Tyhja ympyra: Ei virheilmoitusta: Kaikki kuvassa tallennetut
poikkeamat on tunnistettu, valvonta ei tunnista ristiriitoja.
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Paikoitus kasin sisaansyottaen
16.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja suoritus

16.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai tyokalun esipaikoituksia varten

on olemassa kéayttotapa Paikoitus kadsin sisdaansyottaen. Voit
syottda sisaan lyhyen ohjelman HEIDENHAIN-selvakielimuodossa
tai DIN/ISO-koodeilla ja suorittaa sen valittdmasti. Myds TNC:n
tyOkiertoja voidaan kutsua. Ohjelma tallennetaan tiedostoon $MDI.
Kayttotavalla Paikoitus kasin sisaansyottaen on myds mahdollista
aktivoida lisatilanayttoja.

Sisaansyottopaikoituksen soveltaminen

E> Rajoitus
Seuraavat toiminnot eivat ole kaytettavissa

kayttotavalla Paikoitus kasin sisaansyottaen:
B Vapaa muodon ohjelmointi FK
Ohjelmanosatoistot

Aliohjelmatekniikka

Ratakorjaukset RL ja RR
Ohjelmointigrafiikka

Ohjelmakutsu %

Ohjelmanajografiikka

> Valitse kéyttotapa PAIKOITUS KASIKAYTOLLA.
Ohjelmoi tiedosto $MDI tarpeidesi mukaan.

» K&ynnistd ohjelmanajo: Paina NC-KAYNNISTYS-

ol painiketta
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Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja suoritus 16.1

Ensin tyokalu esipaikoitetaan tyokappaleen ylapuolelle ja sitten
paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetaisyyden 5 mm verran
tyOkappaleesta. Sen jalkeen tehdaan reika tyokierrolla G200. 50

X

a1
o

Suoran toiminto:

Lisatietoja: Suora pikaliikkeelld GOO tai Suora syo6ttdarvolla F GOT1,
Sivu 229

Tyokierto PORAUS:
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Paikoitus kasin sisaansyottaen
16.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja suoritus

Esimerkki 2: Tyokappaleen viiston pinnan tasaus koneissa,
jotka on varustettu pyoropoydalla

» Toteuta peruskaantod 3D-jarjestelmalla
Lisatietoja: Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla , Sivu 539

» Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaanto
> Valitse kadyttotapa: PAIKOITUS KASIKAYTOLLA

> \Valitse pyoropoydan akseli, syota sisdan muistiin
merkitsemasi kiertokulma ja syottéarvo esim.G01
C+2.561 F50

END > Lopeta tietojen sisddnsyotto

> Paina NC-KAYNNISTYS-painiketta: Viistous
poistetaan pyoropoytaa kiertamalla.

@BELN®E
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Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja suoritus 16.1

Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta $MDI

Tiedostoa $MDI kaytetddn lyhytaikaisesti ja hetkellisesti tarvittaville
ohjelmille. Jos ohjelma siitéd huolimatta halutaan tallentaa, se
tapahtuu seuraavasti:

» Kayttotavan Ohjelmointi valinta
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappaintda PGM MGT.
> Merkitse tiedosto SMDI

» Tiedoston kopiointi: Paina ohjelmanappainta
KOPIOLI.

KOHDETIEDOSTO =

> Syota sisaan tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI sen
hetkinen sisélto tallennetaan, esim.PORAUS.

- > Valitse ohjelmanappain OK.

“ » Poistu tiedostonhallinnasta: Ohjelmanéappéin LOPP

Lisatietoja: Yksittaisen tiedoston kopiointi, Sivu 125
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
171 Grafiikka

17.1 Grafiikka

Kaytto

TNC simuloi koneistuksen graafisesti kayttotavoilla
Yksittdislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo sekéa kayttdtavalla
Ohjelman testaus.

TNC mahdollistaa seuraavat nakymat:
® Syvakuvaus

B Esitys 3 tasossa

® 3D-kuvaus

3D-viivagrafiikka on nyt kaytettavissa kayttotavalla
Ohjelman testaus.

TNC-grafiikka vastaa tyokappaleen maariteltya kuvausta, kun se
koneistetaan lieriomallisella tyokalulla.

Tyokalutaulukon ollessa aktiivinen TNC huomioi liséksi sisdansyotot
sarakkeissa LCUTS, TTANGLE ja R2.

Grafiikka-asetuksella mallityyppi 3D ndet sorvauskaytdssa
sorvaustyokalujen terdpalat tiedostosta toolturn.trn.

TNC ei nayta grafiikkaa, jos
® Esilla olevalle ohjelmalle ei ole olemassa aihion maarittelya
B mitdan ohjelmaa ei ole valittu

B aihion maéarittelyssa aliohjelman avulla BLK-FORM-lausetta ei ole
viela kasitelty

ohjelmat voivat pienentada simulaationopeutta. MOD-
valikon Grafiikka-asetukset avulla voit heikentaa
mallilaatua ja siten nopeuttaa simulaatiota.

E> Viisiakselit tai kddnnetyssa tasossa toteutettavat
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Grafiikka

Nopeus Ohjelman testauksen asetus

Viimeksi asetettu nopeus pysyy voimassa
virtakatkokseen saakka. Kun kytket ohjauksen paélle,
nopeudeksi asettuu MAX.

Sen jalkeen kun ohjelma on kaynnistetty, TNC nayttda seuraavia
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit asettaa simulointinopeuden:

Ohjelmanappain Toiminnot

Ohjelman tstaus samalla nopeudella, jolla
se toteutetaan (ohjelmoidut sydttdarvot
huomioidaan)

Simulointinopeuden suurentaminen
askelittain

Simulointinopeuden pienentdminen
askelittain

Ohjelman testaus suurimmalla mahdollisella
nopeudella (perusasetus)

Voit asettaa myos simulointinopeuden, ennen kuin aloitat ohjelman
toteutuksen:

» Valitse simulointinopeuden asetukset

» Valitse haluamasi toiminto ohjelmanappaimella,
esim. simulointinopeuden suurennus askelittain.
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17 Ohjelman testaus ja ohjelmanajo

171 Grafiikka

Yleiskuvaus: nakymat

TNC nayttaa seuraavat ohjelmandppaimet kayttotavoilla
Yksittdislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo seka kayttdtavalla
Ohjelman testaus:

Ohjelmanappain Nayta

n Syvékuvaus

Esitys 3 tasossa

= 3D-kuvaus

Ohjelmanappaimen sijainti riippuu valitusta
kayttotavasta.

Kayttotapa Ohjelman testaus tarjoaa liséksi seuraavia nakymia:

Ohjelmanappain Nakyma

Tilavuusnakyma

Tilavuusnakyma ja tyokalun liikkeet

Tydkalun liikkeet

Rajoitukset ohjelmanajon aikana

TNC:n keskusyksikkda kuormitetaan jo valmiiksi
monimutkaisilla koneistustehtéavilla tai laajapintaisilla
koneistuksilla.

E> Simulaation tulos voi olla virheellinen, kun
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3D-kuvaus

Suurtarkan 3D-kuvauksen avulla voidaan esittda tyokappaleen
koneistettavia pintoja yksityiskohtaisemmin. Simuloidun
valonlahteen avulla TNC luo todentuntuiset valo- ja
varjostusolosuhteet.

3D-kuvauksen valinta:

o » Paina ohjelmanéappaintad 3D-kuvaus
g
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
171 Grafiikka

3D-kuvauksen kierto, suurennus/pienennys ja siirto

» Kierron ja suurennoksen/pienenndksen toimintojen
valinta: TNC néyttda seuraavia ohjelmanédppaimia.

%})\v‘ ®

Ohjelmanappadimet Toiminto

— e Kuvauksen kierto 5° askelin

— — pystysuunnassa

Esityksen kallistus vaakasuorassa 5°

= | |ed Y askelin

+e@\ Esityksen suurennus askelittain
-@ Esityksen pienennys askelittain

A Esityskuvan palautus takaisin
@ alkuperaiseen kokoon ja kulmaan

> » Ohjelmanappéinpalkin jatko

Ohjelmanappadimet Toiminto

t ‘v Esityksen siirto ylos ja alas

Esityksen siirto vasemmalle ja oikealle

121 Esityskuvan palautus takaisin
@x alkuperaiseen asemaan ja kulmaan

Voit muuttaa grafiikkaa myds hiiren avulla. Kaytettavissa ovat
seuraavat toiminnot:

» Esitetyn mallin kierto kolmiulotteisena: Pida hiiren painiketta
alhaalla ja likkuta hiirtd. Kun pidat samalla Shift-ndppainta
painettuna, voit kiertda mallia vain vaakasuorassa tai
pystysuorassa.

» Esitetyn mallin siirto: Pida hiiren keskipainiketta tai kiekkoa
alhaalla ja liikuta hiirtd. Kun pidat samalla Shift-ndppainta
painettuna, voit siirtdd mallia vain vaakasuoraan tai pystysuoraan.

» Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: valitse alue painamalla
hiiren vasenta painiketta. Sen jalkeen paastat hiiren vasemman
painikkeen irti, TNC suurentaa nakymaa.

» Haluamasi alueen nopeaa suurentamista tai pienentamista
varten: kierra hiiren kiekkoa eteenpain tai taaksepain.

» Standardindkyman palauttamiseksi: Paina Shift-nappainta ja
kaksoisnapsauta hiiren oikeanpuoleista painiketta. Jos napsauta
vain hiiren oikeanpuoleista painiketta, tyokalun kulkusuunta
sailyy ennallaan.
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Grafiikka 171

3D-kuvauksen kayttotavalla Ohjelman testaus

Kayttotapa Ohjelman testaus tarjoaa liséksi seuraavia nakymia: OHTELIA TESTAUS

Ohjelmanappaimet Toiminto

NAYTA Tilavuusnakyma
TS
NAvTA Tilavuusnakyma ja tyokalun lilkkeet
B
NAvTA Tyokalun liikkeet
ws |
Kéyttotapa OHJELMAN TESTAUS tarjoaa liséksi seuraavat toiminnot: Ca— —
Ohjelmanappaimet Toiminto —
AIHIO Aihion aariviivojen naytto
KEHIKOT
EI
TokaPP . Tyokappaleen reunan ottaminen 3D-
o e malliin
TvoKAPP. Tybkappaleen lapindkyva nayttd
LAPINAK .
er  [on
MERKITSE Ty('jkalun liikkeiden Ioppupisteiden naytto
LOP.PISTE
e [on
Tydkalun liikkeiden lausenumeroiden P e
NUMEROT . -
ET  [on] naytto
i bsl T
TOKAPP - TyGkappaleen varillinen naytto
HARMAARSAVY

mallin laadusta. Mallin laatu valitaan MOD-toiminnolla
Grafiikka-asetukset.

E> Huomaa, ettd toimintojen laajuus riippuu asetetusta

Tyokalun liikkeiden naytén avulla TNC voi esittéaa
E> ohjelmoidut liikkeradat kolmiulotteisena kuvauksena.

Yksityiskohtien nopeaa tarkastelua varten on :

kaytettavissa tehokas zoomaustoiminto. ®E0] vive R -

©

Ulkoisesti laaditut ohjelmat voidaan tarkastaa
tyokalun liikkeiden naytén avulla jo ennen
koneistamista, milla valtetdan tyokappaleeseen
mahdollisesti syntyvat virhejéljet. Koneistusvirheiden
jaljet voivat syntya siksi, ettda postprosessori tulkitsee
pisteet virheellisesti.

TNC esittaa pikaliikkeet punaisena.
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
17.1 Grafiikka

Syvakuvaus
Tasokuvauksen valinta kayttotavalla Ohjelman testaus: ORIELIAY TESTALS ST
> Paina ohjelmanappaintd MUUT NAYTTOVALINNAT. . L
e —]
= » Paina ohjelmanappaintd KUVA PAALTA.

Tasokuvauksen valinta kayttotavoilla Yksittaislauseajo ja Jatkuva
ohjelmanajo:

» Paina ohjelmanappainta GRAFIIKKA.

GRAFIIKKA

» . . . e - AN A _ “7‘ — wan0 _ l:n 01:56 F WAX -
] Paina ohjelmanappéaintd KUVA PAALTA. = =02 — — —
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Esitys kolmessa tasossa

Esitys naytetaan kahdella leikkauskuvalla ja 3D-mallilla, lahes
samalla tavoin kuin teknisessa piirustuksessa.

Kolmen tason esityksen valinta kayttotavalla Ohjelman testaus:

» Paina ohjelmanappainta MUUT NAYTTOVALINNAT.
ED » Paina ohjelmanappaintd ESITYS 3 TASOSSA.

Kolmen tason esityksen valinta kayttdtavoilla Yksittdislauseajo ja
Jatkuva ohjelmanajo:

» Paina ohjelmanappainta GRAFIIKKA.

GRAFIIKKA

— » Paina ohjelmanappainta ESITYS 3 TASOSSA.
L[]

Lastuamistason siirto

%§r > Valitse leikkaustason siirron toiminnot: TNC
@ﬂ nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia
Ohjelmanappaimet

% % Pystyleikkaustason siirto oikealle tai
I vasemmalle

Toiminto

Pystyleikkaustason siirto eteen tai
taakse

Vaakaleikkaustason siirto ylos tai alas

i

Leikkaustason sijainti on nahtavissa kuvaruudulla 3D-mallin siirron
aikana.

Leikkaustason perusasetus on valittu niin, ettd koneistustaso on
tyGkappaleen keskelld ja tyokaluakseli aihion ylareunassa.

Vie leikkaustaso perusasetukseen:

=

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015

» Valitse leikkaustason uudelleenasetuksen toiminto.

Grafiikka 171

EJAUTOMAATTINEN OHJ ... BJOHIELMAN TESTAUS =
V0 St westans
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17 Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
171 Gerafiikka

Graafisen simulaation toisto

Koneistusohjelma voidaan simuloida graafisesti vaikka kuinka
monta kertaa. Sita varten voidaan grafiikka palauttaa taas aihioksi.

Ohjelmanéappéain Toiminto

Koneistamattoman aihion naytto

Tyokalun naytto
Kayttdtavasta riippumatta voit nayttaa tyokalua simulaation aikana.

Ohjelmanéappéain Toiminto

Jatkuva ohjelmanajo / Yksittdislauseajo

Ohjelman testaus
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Grafiikka

Koneistusajan maaritys

Koneistusaika kayttétavalla Ohjelman testaus

17.1

Ohjaus laskee tydkaluliikkeiden ajan ja nayttad sen ohjauksen (> [y orTE L TESTAS
testauksessa koneistusaikana. Ohjaus huomioi talldin syo6ttdliikkeet
ja odotusajat.

TNC:n laskema aika soveltuu vain valmistusajan laskentaan,
koska TNC ei huomioi konekohtaisia asetusaikoja (esim. tydkalun
vaihdot).

Jyrsinta-/sorvauskoneistuksia sisaltavien ohjelmien
simulaatiossa naytetyt koneistusajat eivat vastaa
todellisia koneistusaikoja.

Koneistusaika konekayttotavoilla

Ajan naytto ohjelman alusta ohjelman loppuun. Keskeytysten
yhteydessa my0s ajan laskenta keskeytyy.
Ajanottotoiminnon valinta

@ » Vaihda ohjelmanéappainpalkkia, kunnes nayttéon
tulee ajanottotoimintojen valinnan ohjelmanappain.

» Ajanottotoimintojen valinta
TALLENNA » Valitse haluamasi toiminto ohjelmanappaimella,
esim. naytettavan ajan tallennus.

Ohjelmanappain Ajanottotoiminnot

TALLENNA Naytetyn ajan tallennus
L1san Tallennettujen ja naytettyjen aikojen
O+O summan naytto
uus.aseTA Naytetyn ajan poisto
20:00:00
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
17.2 Aihion esitys tyoskentelytilassa

17.2 Aihion esitys tyoskentelytilassa

Kaytto

Kayttdtavalla Ohjelman testaus voidaan aihion sijoituspaikka
koneen tyoskentelytilassa tarkastaa graafisesti ja aktivoida
tyoskentelytilan valvonta kayttétavalla Ohjelman testaus:

Paina sitd varten ohjelmanappaintid AIHIO TYOSK. TILASSA.
Ohjelmanappéaimellda OHJ.RAJAN VALVONTA (toinen
ohjelmanappainpalkki) voit aktivoida tai peruuttaa tdman toiminnon.

Toinen lapindkyva neli6 esittaa aihiota, jonka mitat on annettu
taulukossa BLK FORM. TNC ottaa mitat valitun ohjelman aihion
maarittelysta. Aihionelid maarittelee sisaansydttokoordinaatiston,
jonka nollapiste on isomman likkealueen nelion sisalla.

Normaalisti ohjelman testauksessa ei ole merkitysta, missa
kohdasa aihio sijaitsee tyoskentelyalueen sisélla. Kun aktivoit
tyGskentelyalueen valvonnan, on aihiota siirrettéava , graafisesti”
niin, etta aihio on tydskentelyalyeen sisalla. Kayta tata varten
taulukossa esitettyja ohjelmanappaimia.

Sité vastoin kayttotapaa Ohjelman testaus varten voit aktivoida
voimassa olevan peruspisteen (Katso seuraavaa taulukkoa).

T QOHJELMAN TESTAUS
5 OHIELUAN TESTAUS

e e e s . s

Ohjelmanappaimet Toiminto
Aihion siirto positiiviseen/
Kt 2 negatiiviseen X-suuntaan
Aihion siirto positiiviseen/
Tt i negatiiviseen Y-suuntaan
Aihion siirto positiiviseen/
o Za negatiiviseen Z-suuntaan
g Aihion naytto asetetun peruspisteen
= suhteen
E— Valvontatoiminnon paalle- ja
valvonta pOISky’[kenta

Huomaa tassa, ettd myos asetuksella BLK FORM
CYLINDER esitetdan nelio tydskentelytilan aihiona.

Asetuksella BLK FORM ROTATION aihiota ei esiteta
tydskentelytilassa.
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Toiminnot ohjelman nayttoon 173

17.3 Toiminnot ohjelman nayttoon

Yleiskuvaus

Kayttdtavoilla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE ja AUTOMAATTINEN
OHJ.KULKU TNC nayttaa ohjelmanappaimia, joiden avulla voit
selata koneistusohjelmaa sivu sivulta:

Ohjelmanéappéain Toiminnot

Ohjelman nayttosivujen selaus taaksepain

Ohjelman nayttosivujen selaus eteenpain

Ohjelmanalun valinta

Ohjelmanlopun valinta
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
174 Ohjelman testaus

174 Ohjelman testaus

Kaytto

Kayttdtavalla OHJELMAN TESTAUS voit simuloida ohjelmia
ja ohjelmanosia vahentdaksesi ohjelmankulkua haittaavia
ohjelmointivirheitd. TNC tukee seuraavien virheiden etsintaa:

B geometriset puutteet

B puuttuvat maarittelyt

B toteutuskelvottomat hypyt

® tydskentelytilan puutteet

Lisdksi voit kayttaa seuraavia toimintoja:
Ohjelman testaus lauseittain
Testauksen keskeytys haluttuun lauseeseen
Lauseiden ohitus

Graafisen esityksen toiminnot
Koneistusajan maaritys
Lisatilanaytot
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Ohjelman testaus

Huomaa térméaysvaara!

TNC ei pysty graafisessa simulaatiossa simuloimaan
kaikkia koneen tosiasiassa suorittamia liikkeita, esim.

® Tyokalunvaihdon liikkeet, jotka koneen valmistaja
on maaritellyt tyokalunvaihtomakroissa tai PLC:n
kautta

® Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on
maaritellyt M-toimintomakroissa

®  Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on
toteuttanut PLC:n kautta

HEIDENHAIN suosittelee, etta kaikille ohjelmille
toteutetaan huolellinen siséanajo silloinkin, kun
ohjelman testaus ei anna virheilmoitusta eika
tydkappaleessa esiinny nakyvia vaurioita.
Neljakkdadn muotoisilla aihioilla TNC kaynnistaa

ohjelman testauksen tydkalukutsun jalkeen
paasaantdisesti aina seuraavasta asemasta:

B Koneistustasossa maaritellyn BLK FORM -aihion
keskella

® Tyokaluakselilla 1 mm kaskylla BLK FORM
maaritellyn MAX-pisteen ylapuolella

Neljakkaan aihioilla TNC kaynnistda ohjelman
testauksen tyokalukutsun jalkeen padsaantoisesti
aina seuraavasta asemasta:

® Koneistustason asema X=0, Y=0

m Tyokaluakselilla 1 mm maaritellyn aihion
ylapuolella

Jotta myds toteutuksen yhteydessa saataisiin

aikaan yksiselitteinen tyokalun kayttaytyminen, pitaa
tydkalun vaihdon jalkeen ajaa periaatteessa sellaiseen
asemaan, josta TNC voi paikoittua torméaysvapaasti
koneistuksen aloituspisteeseen.

Koneen valmistaja voi maaritella kayttotavalla
Ohjelman testaus myos tydkalunvaihtomakron,
joka simuloi tarkalleen koneen kayttaytymista. Katso
koneen kayttoohjekirjaa!
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
174 Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen suoritus

Aktiivisella keskustydkalumuistilla tydskenneltédessa
E> taytyy tyokalutaulukon olla aktivoitu ohjelman
testausta varten (Tila S). Valitse tydkalutaulukko
sitd varten kayttotavalla Ohjelman testaus
tiedostonhallinnan (PGM MGT) kautta.

Sorvaustydkaluille voit valita sorvaustydkalutaulukon
tiedostotunnuksella .trn, joka on yhteensopiva
valitun tydkalutaulukon kanssa. Se tarkoittaa, etta
sorvaustyokalujen on tdsmattava kummassakin
valitussa taulukossa.

Voit valita ohjelman testausta varten haluamasi esiasetustaulukon
(tila S).

Valiaikaisesti ladatun esiasetustaulukon rivilld 0 on NOLLAA +
KAYNTIIN -toiminnon jalkeen automaattisesti silla hetkelld voimassa
oleva peruspiste tiedostosta Preset.pr (toteutus). Rivi 0 on
ohjelman testauksen kaynnistdmisen jalkeen valittuna niin pitkaan,
kunnes valitset NC-ohjelmassa toisen peruspisteen. Ohjaus lukee

kaikki peruspisteet ohjelman testauksen esiasetustaulukon rivilta >
0.

Toiminnolla AIHIO TYOTILASSA aktivoidaan tydskentelytilan
valvonta ohjelman testausta varten.

Lisatietoja: Aihion esitys tydskentelytilassa , Sivu 582

> Valitse kayttdétapa Ohjelman testaus.
» Ota naytolle tiedostonhallinta nappaimella PGM

MGT ja valitse tiedosto, jonka haluat testata.

TNC nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappdin Toiminnot

RESET Aihion uudelleenasetus ja koko ohjelman

-

ALOITA testaus

Koko ohjelman testaus

ALOITA

aLorta Kunkin NC-lauseen testaus yksittain

YKS . LAUSE

Ohjelman testauksen pysaytys
(ohjelmanappaéin iimestyy vain, kun olet
kdynnistanyt ohjelman testaamisen)

SEIS

Voit keskeyttaa ja jatkaa uudelleen ohjelman testausta milloin
tahansa — myds koneistustyokiertojen sisélla. Jotta testin
jatkaminen edelleen olisi mahdollista, seuraavia toimenpiteité ei saa
tehda:

® Toisen lauseen valitseminen nuolindppaimilla tai nappaimella
GOTO

B muutosten tekeminen ohjelmassa
B yuden ohjelman valitseminen
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Ohjelmanajo 175

175 Ohjelmanajo

Kaytto

2 AUTONAN

Kayttotavalla AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU TNC suorittaa AUTOUARTTINEN OHIELUANKULKU

koneistusohjelman keskeytyksettd ohjelman loppuun tai
keskeytykseen saakka.

Kayttotavalla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE TNC suorittaa
kunkin lauseen yksitellen, kun jokaista lausetta varten painetaan
uudelleen NC-KAYNNISTYS-painiketta. Pistekuviotydkierroilla ja
toiminnolla G79 PAT ohjaus pysahtyy jokaisen pisteen jalkeen.

Kayttdtavoilla ja voidaan kayttda seuraavia TNC-toimintoja:

Ohjelmanajon keskeytys —_
: e - o] ) “0.000
Ohjelmanajo méaaratysté lauseesta alkaen wRE — e —
) ] . @ +2.000 : 7
Lauselden OhItUS Tila: ASET. o [ s 2000 F Omn/min [lovr 100% s

F_omaim
estuase- || oo

L THRALN
= | W

Tyokalutaulukon TOOL.T muokkaus oo
Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

Késipyorapaikoituksen paalletallennus

Graafisen esityksen toiminnot

Lisatilanaytot
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17 Ohjelman testaus ja ohjelmanajo

175 Ohjelmanajo

Koneistusohjelman toteutus

Valmistelu

1 Kiinnita tydkappale koneen poytaan

2 Peruspisteen asetus

3 \Valitse tarvittavat taulukot ja palettitiedostot (Tila M)
4 Valitse koneistusohjelma (Tila M)

Haluttaessa voit muuttaa sydttéarvoa ja karan
kierroslukua potentiometrin avulla.

syottonopeutta ohjelmanappaimelld FMAX.
Pienennys koskee kaikkia pika- ja syottoliikkeita.
Sisdansyottamasi arvo ei saily enda voimassa
koneen pois-/paéllekytkennan jalkeen. Jos haluat
perustaa uudelleen syottdnopeuden maksimiarvot
koneen paallekytkennan jalkeen, sinun taytyy syottaa
vastaavat lukuarvot uudelleen sisaan.

Toiminnon kayttaytyminen riippuu koneesta. Katso
koneen kayttéohjekirjaa!

? Kun haluat ajaa NC-ohjelmaa, voit vdhentaa
<

Jatkuva ohjelmanajo

> Kaynnistd koneistusohjelma painamalla NC-KAYNNISTYS-
painiketta.

Ohjelman yksittaislauseajo

> Kaynnistd jokainen koneistusohjelman lause yksitellen
NC-KAYNNISTYS-painikkeella
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Ohjelmanajo 175

Koneistuksen keskeytys

Ohjelmanajo voidaan keskeyttdd monella vaihtoehtoisella tavalla:
B Ohjelmaohjatut keskeytykset

B Manuaalinen keskeytys

Ohjaus nayttaa ohjelmanajon nykyisen tilan tilanaytdssa.
Symboli Merkitys

Ohjelma on kédynnistynyt

i

Ohjelma on keskeytynyt
— Ohjelma on pysahtynyt
el

Keskeytynyt ohjelmanajo eroaa pysaytystilasta niin, etta
keskeytynyt ohjelmanajo mahdollistaa kayttajalle seuraavat
toimenpiteet:

m Kayttotavan valinta
B Q-parametrin muuttaminen toiminnolla Q INFO

B Asetuksen muuttaminen koodilla M1 ohjelmoitua valinnaista
keskeytysta varten

B Asetuksen muuttaminen koodilla / NC-lauseiden ohitusta varten

PYSAYTYS ja SISAINEN SEIS eivat keskeytd
ohjelmanajoa, ne pysayttavat ohjelmanajon.

Jos ohjaus havaitsee ohjelmanajon aikana virheen, se
pysayttda koneistuksen automaattisesti.

E> Lisdtoiminnot M2 ja M30 sekéa toiminnot NC-

Ohjelmaohjatut keskeytykset

Keskeytykset voidaan maaritelld suoraan koneistusohjelmassa. TNC
keskeyttad ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu
siihen NC-lauseeseen saakka, joka sisaltda yhden seuraavista
sisdansyotoista:

B Ohjelmoitu pysatytys G38 (lisdtoiminnolla ja ilman)

B Ohlmoitus pysaytys MO

B Ehdollinen pysaytys M1

Lisatoiminto M6 voi myds saada aikaan ohjelmanajon
keskeytyksen. Koneen valmistaja maarittelee
lisdtoiminnon toiminnan laajuuden.
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17 Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
175 Ohjelmanajo

Manuaalinen keskeytys

Kun koneistusohjelmaa ollaan toteuttamassa kayttdtavalla Jatkuva
ohjelmanajo, valitse Yksittdislauseajo. Ohjaus keskeyttaa
koneistuksen, kun sen hetkinen koneistusvaihe on suoritettu
loppuun.

Koneistuksen kaynnistys ja lopetus
» Paina nappainta NC-SEIS.

Tal > Ohjaus ei lopeta nykyistd NC-lausetta.
= > Ohjaus nayttaa tilandytdssa symbolin pysaytetyssa
tilassa.
> Toimenpiteet, kuten kayttdtavan vaihto, eivat ole
mahdollisia.

> Ohjelman jatkaminen NC-KAYNNISTYS-painikkeella
on mahdollinen

» Paina ohjelmanappainta SISAINEN SEIS.

Ohjaus nayttaa tilanaytossa lyhyesti symbolin
keskeytettya tilaa varten.

> Ohjaus nayttaa tilanaytdssa symbolin lopetettua,
ei-aktiivista tilaa varten.

> Toimenpiteet, kuten kayttdtavan vaihto, ovat
edelleen mahdollisia.

GIEY
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Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana

Vg_it ajg_a kor]gzen akseleita keskeytyksen aikana kuten kayttotavalla
KASIKAYTTO.

Huomaa térmaysvaara!
Jos keskeytat ohjelmanajon kddnnetyssa

koneistustasossa, voit vaihtaa koordinaatistoa
kdannetyn ja kdantamattoman valilla
ohjelmanappaimen 3D ROT avulla.

Talldin TNC arvioi sen mukaisesti
akselisuuntanappainten, kdsipyoran ja
uudelleenpaikoituslogiikan toiminnot. Huomioi irtiajon
yhteydessa, ettd oikea koordinaatisto on voimassa ja
etta kiertoakselin kulma-arvot on syétetty siséan 3D-
ROT-valikolla.

Kayttoesimerkki: Karan irtiajo tyokalurikon jalkeen

» Koneistuksen keskeytys

> Ajairti ulkoisilla suuntandppaimilla: Paina ohjelmanadppainta
KASIKAYTTO.

» Koneen akseleiden siirto akselisuuntanappaimilla

Joissakin koneissa taytyy ohjelmanappaimen
? KASIKAYTTO jalkeen painaa NC-KAYNNISTYS-
<3 painiketta, jotta irtiajo voitaisiin suorittaa ulkoisilla

suuntanappaimilld. Katso koneen kayttoohjekirjaal
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Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen jalkeen

Jos olet pysayttanyt ohjelman sisadisesti

E> ohjelmanappaimelld SISAINEN SEIS, sinun tulee
kdynnistaa koneistus ohjelman alussa toiminnolla
ESILAUSEAJO.

Koneistustydkierroilla esilauseajo tapahtuu aina
tydkierron alussa. Jos keskeytat ohjelmanajon
koneistustydkierron aikana, ohjaus toistaa
esilauseajon jalkeen valmiiksi suoritetut
koneistusvaiheet.

Jos keskeytat ohjelmanajon ohjelmanosatoiston tai aliohjelman
sisapuolella, taytyy paluu keskeytyskohtaan suorittaa uudelleen
toiminnolla ESILAUSEAJO.

TNC tallentaa ohjelmanajon keskeytyksessa
B viimeksi kutsutun tydkalun tiedot

B \oimassa olevat koordinaattimuunnokset (esim.. nollapistesiirto,
kierto, peilaus)

B viimeksi maaritellyn ympyréakeskipisteen koordinaatit

Huomaa, etté tallennetut tiedot pysyvat voimassa
niin kauan, kunnes ne peruutetaan (esim. valitsemalla
uusi ohjelma).

Tallennettuja tietoja kdytetaan kesketyksen aikana tehdyn koneen
akseleiden manuaalisen siirron jalkeen akseleiden palauttamiseksi
takaisin muotoon (ohjelmanajo PALAUTA ASEMA).

Ohjelmanajon jatkaminen NC-kaynnistyspainikkeella

Kgskeytyksen jalkeen voit jatkaa ohjelmanajoa painamalla NC-
KAYNNISTYS-painiketta, jos olet keskeyttanyt ohjelman jollakin
seuraavista menetelmista

® Nappainta NC-SEIS painettu
B Ohjelmoitu keskeytys

Ohjelmanajon jatkaminen virheen jalkeen

Poistettavissa olevalla virheilmoituksella:

» Poista virheen syy

» Poista virheilmoitus naytdlta: Paina nappéintad CE

» Aloita uudelleen tai jatka ohjelmanajoa siitd kohdasta, missa
keskeytys tapahtui

Ei poistettavissa olevalla virheilmoituksella

» Pida nappaintd END kaksi sekuntia alaspainettuna, niin TNC
suorittaa lamminkaynnistyksen

» Poista virheen syy
» Toteuta uudelleenaloitus

Jos virhe toistuu uudelleen, merkitse ylds sen siséltd ja ota yhteys
asiakaspalveluun.
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Irtiajo virtakatkoksen jalkeen

. R .« . . [@vanual retraction ﬁm
Kayttotapa Irtiajo vapautetaan ja mukautetaan @izt ansezets
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen g
3B kayttoohjekirjaal ) :
-mme node [Tirends = :
o — )
Kayttotavalla Irtiajo voit ajaa tyokalun irti virtakatkoksen jalkeen. . [ — o 0]
Kayttotavalla Irtiajo ovat seuraavat tilat valittavissa: o e o0
= Virtakatkos i
B Releiden ohjausjénnite puuttuu TR | me— —
" Referenssipisteiden yliajo [LM{ —ee N
Kéyttotapa Irtiajo tarjoaa liséksi seuraavat liketilat: | I o A o s
Tila Toiminto
Koneen akselit Kaikkien akseleiden liikkeet alkuperaisessa
koordinaatistossa
Kéannetty Kaikkien akseleiden liikkeet aktiivisessa
jarjestelma koordinaatistossa

Vaikuttava parametri: kaéntdakselin asema

Tyokaluakseli Tyokaluakselin liikkeet aktiivisessa
koordinaatistossa

Kierre Tyokaluakselin liikkeet aktiivisessa
koordinaatistossa karan tasausliikkeella

Vaikuttava parametri: kierteen nousu ja
kiertosuunta

Kaannetyn jarjestelman liiketila on kdytettavissa
vain, jos koneistustason kaanto (optio #8) on
vapautettu TNC-ohjauksessasi.

TNC valitsee liiketilan ja siihen kuuluvat parametrit automaattisesti.
Jos liiketilaa tai parametria ei ole oikein valittu, voit asettaa ne
manuaalisesti.
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Huomaa térmaysvaara!

Referoimattomille akseleille TNC vastaanottaa
viimeksi tallennetut akseliarvot. Nama akseliarvot
eivat vastaa yleensa todellisia akseliasemia!

Tama voi olla seuraus ennen kaikkea silloin, jos TNC
ei liikuta tydkalua todellisessa tydkalun suuntaisessa
liikkeessa tarkalleen tydkaluakselin suuntaisesti. Jos
tyokalu pysyy vield kosketuksessa tyokappaleeseen,
se voi johtua tyokappaleen ja tydkalun jannityksista
tai vahingoittumisesta. Tyokappaleen ja tydkalun
jannitys tai vahingoittuminen voi my6s olla seurausta
akselin kontroloimattomasta pysahtymisesta tai
jarrutuksesta virtakatkoksen jalkeen. Jos tydkalu
pysyy viela kosketuksessa tydkappaleeseen, likkuta
akseleita varovasti. Aseta sydttdarvon muunnos
pieneen arvoon. Jos kaytat kasipyoraa, valitse pieni
syottokerroin.

Referoimattomille akseleille ei ole kdytdssa
likealueen valvontaa. Tarkkaile akseleita niiden
liikuttamisen aikana. Ala aja liikealueiden rajoille.
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Esimerkki

Virransy6ttd on katkennut silloin, kun kierteen lastuamisen tydkierto

on ollut kdynnissa kdannetyssa koneistustasossa. Kierrepora on

ajettava irti:

» Kytke koneen ja TNC:n virransyottd paalle: TNC kaynnistaa
kayttojarjestelman. Tama vaihe voi kestda muutamia minuutteja.
Sen jalkeen TNC nayttaa kuvaruudun otsikkorivilla virtakatkoksen

dialogia.
Tm— > Kayttdtavan Irtiajo aktivointi: Ohjelmanappain
E1 IRTIAJO. TNC nayttaa ilmoitusta Irtiajo valittu.
» Virtakatkoksen kuittaus: Paina nappéintad CE. TNC
kdantaa PLC-ohjelman.
> Kytke ohjausjannite paalle: TNC testaa Hata-Seis-
kytkimen toiminnan. Jos vahintdan yhta akselia ei

ole referoitu, nayttdarvoja on verrattava todellisiin
akseliarvoihin ja vahvistettava niiden tdsmays,
tarvittaessa seuraa dialogia.

» Esivalitun liiketilan tarkastus: Valitse tarvittaessa KIERRE.

» Esivalitun kierteen nousun tarkastus: Syota tarvittaessa kierteen
nousu.

» Esivalitun pyorintdsuunnan tarkastus: Valitse tarvittaessa
kierteen pyorintdasuunta.
Oikeakatinen kierre: Kara pyorii mydtapaivaan tunkeutuessaan
tydkappaleeseen, vastapaivaan poistuessaan sielta.
Vasenkatinen kierre: Kara pydrii vastapaivaan tunkeutuessaan
tybkappaleeseen, myotapaivaan poistuessaan sielta.

» lIrtiajon aktivointi: Paina ohjelmanéappéinta IRTIAJO.

IRTIAJO

> Irtoajo: Aja tyokalu irti ulkoisilla akselindppaimilla tai
elektronisella kasipyoralla
Akselindppain Z+: Irtiajo tydkappaleesta
Akselinappain Z-: Tunkeutuminen tyokappaleeseen

> lIrtiajon lopetus: Palaa takaisin alkuperdiseen
ohjelmanappéaintasoon

TeTzATon > Kayttotavan Irtiajo lopetus: Paina

LoPETUS ohjelmanappéintd IRTIAJON LOPETUS. TNC

tarkastaa, voidaanko kayttdtapa Irtiajo lopettaa,
tarvittaessa seuraa dialogia.

» Turvallisuuskysymyksen vastaaminen: Jos tydkalua ei ole ajettu
oikein irti, paina ohjelmanappainta El. Jos tydkalu on ajettu oikein
irti, paina ohjelmanappaintd KYLL. TNC nayttaa ilmoitusta Irtiajo
valittu.

» Koneen alustaminen: Tarvittaessa aja referenssipisteiden yli

» Halutun koneen tilan perustaminen: Tarvittaessa uudelleenaseta
kdannetty koneistustaso.
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Mielivaltainen sisaantulo ohjelmaan (esilauseajo)

rq AUTOMAATTINEN 0«“qu LMANKULKU o BJOHIELMAN TESTAUS

AUTONAATTINEN OH3. KULI

TH: vn
EXTIN

Toiminto ESILAUSEAJO on vapautettava ja
mukautettava koneen valmistajan toimesta. Katso
<3 koneen kayttoohjekirjaal

Toiminnolla ESILAUSEAJO voit toteuttaa NC-ohjelman alkaen
valitusta lauseesta N. Ohjaus huomioi laskennallisesti tydkappaleen
koneistuksen tdhan NC-lauseeseen saakka.

Paletinhallinnassa voit kdyttaa toimintoa
ESILAUSEAJO myds palettitaulukoiden yhteydessa.

Jos olet pysayttanyt ohjelman siséisesti ohjelmanappaimella
SISAINEN SEIS, TNC antaa automaattisesti NC-lauseen, jolla

voit siirtya keskeytyneeseen NC-ohjelmaan. Taméa koskee myos
ohjelman keskeytyksia kutsutuissa ulkoisissa NC-ohjelmissa, joiden
ei valttamatta tarvitse olla kutsuvan NC-ohjelman kanssa samassa
lauseessa.

Jos olet keskeyttanyt palettitaulukoiden kasittelyn,
ohjaus tarjoaa aina keskeytetyn NC-ohjelman
ensimmaista lausetta toiminnolle ESILAUSEAJO.

kayttotavoilla Yksittaislauseajo ja Jatkuva lauseajo
(tila M) tai kutsuttava NC-ohjelmasta.

Jos ohjelma sisaltaa ennen esilauseajon loppua
ohjelmoidun keskeytyksen, esilauseajo keskeytetaan
siina kohdassa. Esilauseajon jatkamiseksi on
painettava ulkoista NC-KAYNNISTYS-painiketta.

Esilauseajon jalkeen tyokalu siirretadn maaritettyyn
asemaan toiminnolla PALAUTA ASEMA.
Tyokalutiedot ovat voimassa vasta tydkalukutsulla ja
sen jalkeisella paikoituslauseella.

Esilauseajossa TNC ohittaa kaikki kosketustydkierrot.
Talldin kyseisissa tyokierroissa kuvatut
tulosparametrit eivat sisalla mitaan arvoja.

E> Kaikki tarvittavat NC-ohjelmat ja taulukot on valittava

596 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015



Esilauseajoa ei saa muuttaa, jos koneistusohjelmassa
tyokalunvaihdon jalkeen:

B ohjelma kaynnistetddn FK-lauseessa

B venymasuodatin on aktivoitu.

B kaynnistat ohjelman kierteitystyokierrn (tyokierto
G84, G8b, G206, G207 ja G209) tai sen jalkeisen
ohjelmalauseen yhteydessa.

B kaytat kosketustyokiertoa G55 ennen ohjelman
kaynnistysta.

» Valitse sen hetkisen ohjelman ensimmainen lause esilauseajon

alkukohdaksi: Syota siséan GOTO "0".
EsTLAUSE- » Valitse esilauseajo: Paina ohjelmanappainta

AJo

= ESILAUSEAJO.

» ETEENP.NR.ASTI N= Sy6ta NC-lauseen numero,
jossa esilauseajo paattyy

» OHJELMA = Namen und Pfad des
NC-Programmsprtifen, eingeben oder mithilfe der
Taste PGM MGT wahlen, in dem der NC-Satz steht

» TOISTOJA = Sydté suoritettavien toistojen
lukumaara, joka esilauseajossa tulee huomioida,
mikali N sijaitsee ohjelmanosatoiston sisdpuolella.

» Vahvista esilauseajo: Paina ohjelmanappainta OK.

> E§_ilauseajon kaynnistys: Paina nappainta NC-
KAYNNISTYS

» Muotoon ajo

Kun ESILAUSEAJO tehdaan palettitaulukoihin, sinun

E> tulee viela lisaksi maaritella sisaansyottokentta
Palettinumero = definieren. Sisdansyottd perustuu
palettitaulukon NR riviin. Sisdansyottd tarvitaan aina,
koska palettitaulukossa voi myos useimmiten tulla
eteen NC-ohjelma.

Siirtyminen nappaimella GOTO

Kun nappaimellda GOTO siirrytéédn lauseen numeroon,

TNC tai PLC eivat suorita minkaanlaisia toimintoja,
(] jotka varmistaisivat turvallisen siirtymisen.

Kun siirryt aliohjelmassa GOTO-nappaimella lauseen

numeroon:

B TNC lukee aliohjelman loppumerkin (G98 LO).

B TNC uudelleenasettaa toiminnon M126
(Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo)

Tee tallaisissa tapauksissa siirtyminen
paasaantdisesti esilauseajon toiminnolla!
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Paluuajo muotoon

Toiminnon PALAUTA ASEMA avulla TNC ajaa tyokalun tyokappaleen [ERAUTORATTINEN oRTE UANKULK - Eon streineL
muotoon seuraavissa tilanteissa: —

B Paluuajo sen jalkeen, kun koneen akseleita on liikutettu
keskeytyksessa, joka on toteutettu ilman sisaista pysaytysta
painamalla ohjelmanappainta SISAINEN SEIS.

B Paluuajo toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N, esim. kun
kes:l§eytys on tehtY. sisdisesti painamalla ohjelmanéappainta
SISAINEN SEIS.SISAINEN SEIS

B Jos olet muuttanut akseliasemia saatopiirin avauksen jalkeen Bk

ohjelmakeskeytyksen aikana (riippuu koneesta) o it o -
» Valitse paluuajo muotoon: Paina ohjelmanéppaintd PALAUTA et TR
ASEMA P Lore

» Tarv. perusta uudelleen koneen tila

» Siirra akseleita siina jérjestyksess?i_, jota TNC ehdottaa
kuvaruudulla: Paina ulkoista NC-KAYNNISTYS-painiketta tai

> Siirra akseleita mielivaltaisessa jarjestyksessa: Paina
ohjelmanéppéimj{é X, Z jne. ja aktivoi jokainen akseliliike erikseen
painamalla NC-KAYNNISTYS-painiketta

» Jatka ohjelmanajoa: Paina NC-KAYNNISTYS-painiketta

598 HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015



Automaattinen ohjelman kaynnistys

17.6 Automaattinen ohjelman kaynnistys

Kaytto

mahdollistamiseksi TNC:n tulee olla valmisteltu sita
varten koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

? Automaattisen ohjelmankadynnistyksen

Automaattikdynnistysta ei saa kayttaa sellaisissa

' Huomaa kayttajalle aiheutuva vaara!
o koneissa, joissa ei ole suljettua tyoskentelyaluetta.

Ohjelmanappaimelld AUTOM. KAYNTIIN voit ohjelmanajon

kayttotavalla kdynnistaa aktivoituna olevan ohjelman maaritellylla

ajan hetkella:

» Kaynnistysajan asetuksen maarittelyikkunan
ottaminen esille

» Aika (h:min:sek): Kellonaika, jolloin ohjelman
tulee kdynnistya

.....

tulee kaynnistya

» Kaynnistyksen aktivointi: Paina ohjelmanappainta
OK
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17.7 Lauseiden ohitus

17.7 Lauseiden ohitus

Kaytto

Lauseet, jotka on ohjelmoitu merkinnalla "/*, voidaan ohittaa

kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS tai Program Run, Full

Sequence/Single Block:

» NC-lauseita merkinnalla '/" ei suorite.t.e‘l.tai.“testata:
Aseta ohjelmanéappain asetukseenPAALLA

» NC-lauseet merkinnalla "/* suoritetaan tai
testataan: Aseta ohjelmanappain asetukseen POIS

E> Tama toiminto ei vaikuta G99 -lauseissa.

Viimeksi valittu asetus pysyy paalla myds
virtakatkoksen jalkeen.

Merkin "/" lisays

» Valitse ohjelmoinnin kayttdtavalla se lause, johon piilotusmerkki
tulee lisata

, > Valitse ohjelmanappéain LISAA.

./"-merkin poisto

» Valitse ohjelmoinnin kayttdtavalla se lause, jonka kohdalta
piilotusmerkki poistetaan
7 > Valitse ohjelmanappéain POISTA.
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17.8 Valinnainen ohjelmanajon pysaytys

Kaytto

? Toiminnon kayttaytyminen riippuu koneesta.
Katso koneen kayttdohjekirjaa!

.

TNC pysayttaa valinnaisesti ohjelmanajon testauksen siina

lauseessa, jossa M1 on ohjelmoitu. Jos kaytat toimintoa M1

kayttotavalla Ohjelmanajo, TNC ei kytke karaa ja jddhdytysta pois

paalta.

» Eiohjelmanajon tai ohjelman testauksen
pysaytysta koodin M1 sisaltavissa lauseissa: Aseta
ohjelmanappain asetukseen POIS.

» Ohjelmanajon tai ohjelman testauksen
pysaytys koodin M1 siséltévis§§'lau§eissa: Aseta
ohjelmanappain asetukseen PAALLA
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MOD-toiminnot
18.1 MOD-toiminto

18.1 MOD-toiminto

MOD-toimintojen avulla voidaan valita lisanayttoja ja
maarittelymahdollisuuksia. Lisaksi voit syottaa sisaan avainlukuja
mahdollistaaksesi paasyn suojatulle alueelle.

MOD-toimintojen valinta
MOD-toimintojen ponnahdusikkunan avaus:

[T ] Eohtelmotnts )
» Valitse MOD-toiminnot: Paina nappainta MOD. =
TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa naytetaan el
kaytettavissa olevat MOD-toiminnot. T
v
P

&
0% X [Nm] Pt -T1
G317 (] Si Ldhgr

Asetusten muuttaminen

MOD-toimintoja voidaan kayttaa hiiren avulla ja niissa voidaan myds
navigoida nappaimiston avulla:

» Tab-nappaimella vaihdetaan oikeanpuoleisen ikkunan
sisaansyottdalueelta vasemmanpuoleisen ikkunan MOD-
toimintojen valintaan.

» MOD-toiminnon valinta

» Vaihda Tab-nappéaimella tai ENT-nappaimella
sisdansyottokenttaan

» Syotad toimintoon sopiva arvo ja vahvista OK-nappaimella tai
valitse arvo ja vahvista nappaimellaVastaanota

Jos kaytettavissa on useampia

E> asetusmahdollisuuksia, voidaan naytolle ottaa
ikkuna painamalla nappainta GOTO, jolloin kaikki
asetusvaihdot tulevat nakyviin. Asetus valitaan ENT-

nappéaimella. Jos et halua muuttaa asetusta, sulje
ikkuna nappéaimella END.

MOD-toimintojen lopetus

» Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanappaintd LOPPU tai
nappainta END.
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MOD-toiminto 18.1

MOD-toimintojen yleiskuvaus

Kaytettavissa seuraavat toiminnot valitusta kayttotavasta sz =5
riippumatta:
Avainluvun sisdansyotto e ——

B Avainkoodi
Nayton asetukset

Paikoitusnayttolaitteet

Mittayksikkd (mm/tuuma) paikoitusnayttdja varten
Ohjelmointisydttd MDI:ta varten

Kellonajan nayttd T
Inforivin nayttd e e
Grafiikka-asetukset | — W S | o—
B Mallityyppi

= Mallilaatu

Koneen asetukset

®m Kinematiikka

® Liikerajat

B Tyokalunkayttotiedosto

B Ulkoinen kayttooikeus

Jarjestelmaasetukset

® Jarjestelméajan asetus

® Verkkoyhteyden maarittely

® Verkko: IP-konfiguraatio

Diagnoositoiminnot

® Vayladiagnoosi

B Kayttddiagnoosi

® HeROS-tiedot

Yleiset tiedot

B Ohjelmistoversio

B FClinformaatio

B Lisenssitiedot

®m Koneajat

gfk o I EY S S—]Y)
[ - [
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MOD-toiminnot
18.2 Grafiikka-asetukset

18.2

Grafiikka-asetukset

MOD-toiminnolla Grafiikka-asetukset voit valita mallityypin ja
mallilaadun varten.

Grafiikka-astukset valitaan seuraavalla tavalla:

vV vvVvyyvVvyy

Valitse MOD-valikolta ryhméa Grafiikka-asetukset.
Mallityypin valinta
Mallilaadun valinta
Paina ohjelman&pp&intd UBERNEHMEN.
Paina ohjelmanappainta OK.

Grafiikka-asetuksia varten TNC:ssé on seuraavat simulaatioparametrit.

Mallityyppi
Naytetty Valinnan Ominaisuudet Kaytto
symboli
& 3D Erittain tarkkapiirteinen Jyrsintdkoneistus takalastulla,
(s aikaa ja muistia kuluttava jyrsinté-sorvaus-koneistus
] 2.5D Nopea Jyrsintdkoneistus ilman takalastua
=]
|Ig] Ei mallia Erittdin nopea Linjagrafiikka
Mallilaatu
Naytetty Valinnan Ominaisuudet
symboli
EEE® Erittdin korkea  Suuri tiedonsiirtonopeus, tyokalugeometrian tarkka kuvaus,
lauseiden loppupisteiden ja lausenumeroiden kuvaus mahdollinen,
@E@0 Korkea Suuri tiedonsiirtonopeus, tyokalugeometrian tarkka kuvaus
@EO0 Keskitasoinen  Keskimaarainen tiedonsiirtonopeus, tyokalugeometrian approksimaatio
®OO0 Matala Pieni tiedonsiirtonopeus, tydkalugeometrian vahainen approksimaatio
606

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttdjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015



18.3 Koneen asetukset

Ulkoinen kayttooikeus

Koneen asetukset 18.3

Koneen valmistaja voi konfiguroida ulkoisia
kayttooikeuksia. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

<~ Konekohtainen toiminto: Ohjelmanappaimelld
TNCOPT voit sallia tai estaa kayttdoikeuden ulkoiselle
diagnoosi- tai kayttddnotto-ohjelmistolle.

MOD-toiminnolla Ulkoinen kayttooikeus voit vapauttaa tai
estaa TNC:n kaytdn. Kun olet estanyt ulkoisen kayttdoikeiden,
yhteydenotto TNC:hen ei ole endd mahdollista verkon tai
sarjalitannan kautta esim. tiedonsiirto-ohjelmistolla TNCremo.

Ulkoisen kayttooikeuden esto:
» Valitse MOD-valikolta ryhma Koneen asetukset.
» Valitse valikko Ulkoinen kayttooikeus.

> Aseta ohjelmanappain ULKOINEN PAASY PAALLA/POIS
asetukseen POIS.

» Paina ohjelmanappainta OK.
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MOD-toiminnot
18.3 Koneen asetukset

Tietokonekohtainen kayttéoikeuden valvonta

Jos koneen valmistaja on asettanut tietokonekohtaisen
kayttooikeuden valvonnan (koneparametri CfgAccessControl Nr.
123400), voit sallia yhteydenoton enintaan 32 hyvaksymallesi
yhteydelle. Méaarittele uusi yhteys valitsemalla Lisaa uusi. TNC avaa
sisdansyottdikkunan, jossa voit sy6ttad sisaan yhteystiedot.

Kayttooikeusasetukset

I
0% X [Nm] Pt

0% Y [Nm] Si

| s Mg
B o

T4
LIMIT ?

[@isigino P TSP -
;
s
Asemanaytt s ﬂ
1 |
-
I
—
98] zap
#a g_ﬂn@

uuuuuuuu

[santanimi Ulkoisen tietokoneen
isantanimi

Isanta IP Ulkoisen tietokoneen verkko-
osoite

Kuvaus Lisatiedot (teksti ndytetaan
yleiskuvausluettelossa)

Tyyppi:

Ethernet Verkkoyhteys

Com 1 Sarjaliitanta 1

Com 2 Sarjaliitanta 2

Kayttooikeudet:

Kysely Ulkoisen kayttéoikeuden
kohdalla TNC avaa
kyselydialogin.

Hylkays Ei verkkokayttdoikeuden
hyvéksymista

Hyvaksynta Verkkokayttdoikeuden

hyvaksyminen ilman
vastakysymyksia

Vain koneen valmistaja Yhteys mahdollinen vain
salasanan sisaansyotolla

(koneen valmistaja)

Jos myonnat yhteydelle kayttdoikeuden Kysely ja téstéd osoitteesta
tapahtuu yhteydenottoyritys, TNC avaa ponnahdusikkunan.
Ponnahdusikkunassa sinun taytyy joko sallia tai torjua ulkoinen
kayttooikeusyritys:

Ulkoinen kayttooikeus Valtuutus
Kylla Salli kerran
Aina Salli aina

Ei koskaan Kiella aina
Ei Torju kerran

Yleiskuvausluettelossa naytetaan aktiivista yhteytta
vihrealla symbolilla.

Yhteydet ilman kayttdoikeuden valtuutusta esitetaan
yleiskuvausluettelossa harmaana.
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Liikerajojen syotto

Liikerajat-toiminto on vapautettava ja mukautettava
koneen valmistajan toimesta.

< Katso koneen kéyttdohjekirjaa!

MOD-toiminnolla Liikerajat voit rajoittaa todellista likealuetta
maksimiliikealueen sisalla. Voit ndin maaritella kullekin akselille
suojavyohykkeitd, esim. jakolaitteen suojaamiseksi tormaykselta.

Liikerajojen sisdansydtto:
» Valitse MOD-valikolta ryhméa Koneen asetukset.
» Valitse valikko Liikerajat.

» Anna haluamiesi akseleiden arvot REFarvoina tai vastaanota

nykyinen asema ohjelmanadppaimelld HETKELLISASEMAN
VASTAANOTTO

> Paina ohjelmanappéinta PATEA. TNC testaa sisdansydtettyjen
arvojen voimassaolon.

» Paina ohjelmanappaintd OK.OK

Suojavyodhykkeet ovat automaattisesti voimassa
E> heti sen jalkeen, kun akselin voimassa oleva raja

on asetettu. Asetukset sailyvat voimassa myos

ohjauksen uudelleenkaynnistyksen jalkeen.

Suojavyohykkeet voidaan kytkea pois paalta joko
poistamalla arvot tai painamalla ohjelmanappainta
POISTA KAIKKI.

Tyokalukayttotiedosto

Tyokalun kayttotestaus on vapautettava kayttoon
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
3B kayttdohjekirjaa!

MOD-toiminnolla Tyokalukayttotiedosto valitaan, luoko TNC
tyokalukayttotiedoston koskaan, kerran tai aina.

Luo tydkalukayttotiedosto:
» Valitse MOD-valikolta ryhmé& Koneen asetukset.
» Valitse valikko Tyokalukayttotiedosto.

» Valitse haluamasi asetus kayttotavoille Jatkuva ohjelmanajo/
Yksitaislauseajo ja Ohjelman testaus

» Paina ohjelmandppainta VASTAANOTA.
Paina ohjelmanappaéinta OK.
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18.3 Koneen asetukset

Kinematiikan valinta

Kinematiikan valinta on vapautettava ja
mukautettava koneen valmistajan toimesta.

< Katso koneen kéyttéohjekirjaa!

Tata toimintoa voit kdyttda sellaisten ohjelmien testaamiseen,
joiden kinematiikka ei tdsmaa koneen kinematiikkaan. Jos koneen
valmistaja on maaritellyt koneellesi erilaisia kinemaattisia asetuksia
ja vapauttanut ne valittavaksi, voit MOD-toiminnon avulla aktivoida
taman kinematiikan. Kun valitset kinematiikan ohjelman testausta
varten, koneen kinematiikka pysyy koskemattomana.

' Huomaa térmaysvaaral!
Kun vaihdat kinematiikkaan konekayttoa varten,
o TNC suorittaa kaikki seuraavat liikkeet muunnetulla

kinematiikalla.

Muista varmistaa, ettd olet valinnut tydkappaleen
testaamiseksi oikean kinematiikan ohjelman
testauksessa.
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Jarjestelmaasetukset

18.4  Jarjestelmaasetukset

Jarjestelmaajan asetus

MOD-toiminnon Jarjestelmaajan asetus avulla voit asettaa
aikavydhykkeen, paivayksen ja kellonajan manuaalisesti tai NTP-
palvelimen synkronoinnin avulla.

Jarjestelmaajan manuaalinen asetus:
» Valitse MOD-valikolta ryhmaé Jarjestelmaasetukset.

v vy

>
>

Paina ohjelmanappainta PAIVAYKSEN/ KELLONAJAN ASETUS.
Valitse aikavyodhyke alueella Aikavyohykkeet.

Paina ohjelmanappéintd PAIKALLINEN/NTP valitaksesi
sisdansyottdmenetelméaksi Kellonajan manuaalinen asetus.

Muuta tarvittaessa paivamaaraa ja kellonaikaa
Paina ohjelmanappainta OK.

Aseta jarjestelmaaika NTP-palvelimen avulla:

>

4
4
4

Valitse MOD-valikolta ryhma Jarjestelmaasetukset.
Paina ohjelmanappaintd PAIVAYKSEN/ KELLONAJAN ASETUS.
Valitse aikavyohyke alueella Aikavyohykkeet.

Paina ohjelmanappainta PAIKALLINEN/NTP valitaksesi
sisdansyottdmenetelmaksi kellonajan synkronoimisen NTP-
palvelimen avulla.

Syota NTP-palvelimen isantanimi tai URL-osoite.

» Paina ohjelmanappainta LISAA.

Paina ohjelmanappaintéd OK.
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18.5 Paikoitusnayton valinta

18.5 Paikoitusnayton valinta

Kaytto

Koordinaattien nayttoon voidaan vaikuttaa kayttotapaa Kasikaytto
seka kayttotapoja Jatkuva ohjelmanajo ja Yksittaislauseajo
varten:

Oikealla oleva kuva esittaa erilaisia tydkalun paikoitusasemia.

B | dhtdasema

B Tyokalun tavoiteasema

B Tyokappaleen nollapiste

= Koneen nollapiste

TNC:n paikoitusnaytt6ja varten voidaan valita seuraavat koordinaatit:

Toiminto Naytto
Asetusasema; TNC:n etukdteen maaraama ASET
arvo

Hetkellisasema; sen hetkinen tydkalun asema OLO

Referenssiasema; Hetkellisasema koneen RFTODL
nollapisteen suhteen

Referenssiasema; hetkellisasema koneen REFSOLL
nollapisteen suhteen

Jattdvirhe; Asetus- ja hetkellisaseman valinen JATTO
ero

Jéljelld oleva matka ohjelmoituun asemaan OLOET

sisdansyottojarjestelmassa; hetkellisaseman ja
tavoiteaseman ero.

Jaljelld oleva matka ohjelmoituun REFET
asemaan koneen nollapisteen mukaan;
referenssiaseman ja tavoiteaseman ero.

Liikematkat, jotka toteutetaan M118
kasikayttokeskeytyksen toiminnolla (M118)

MOD-toiminnon Paikoitusnaytto 1 avulla valitaan paikoitusnayttd
tilanaytossa.

MOD-toiminnon Paikoitusnaytto 2 avulla valitaan paikoitusnaytto
lisatilanaytdssa.
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18.6  Mittajarjestelman valinta

Kaytto

Talla MOD-toiminnolla asetetaan TNC:n koordinaattien ndytto joko
millimetreina tai tuumina.

B Metrijarjestelma: esim. X = 15,789 (mm) Nayttd kolmella pilkun
jalkeisella numerolla

B Tuumajarjestelma: esim. X = 0,6216 (tuumaa) Nayttd neljalla
pilkun jalkeiselld numerolla

Jos tuumanayttd on voimassa, TNC nayttda myos syottdarvon
muodossa tuuma/min. Tuumaohjelmassa taytyy syottdarvo syottaa
sisdan kertoimella 10.

18.7 Kayttoaikojen naytto

Kaytto

MOD-toiminnolla KONEAJAT voidaan ottaa naytolle erilaisia koneen
kayttoaikoja:

Kayttoaika Merkitys

Ohjaus paille

Ohjauksen kayttdaika ensikayttdonotosta

Koneen kayttdaika ensikayttdonotosta

Ohjelmanajo Ohjatun kéytdn kayttéaika
ensikayttoonotosta
Koneen valmistaja voi vield perustaa lisda naytettavia
aikatietoja. Katso koneen kayttoohjekirjaa!

.
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MOD-toiminnot
18.8 Ohjelmistonumerot

18.8  Ohjelmistonumerot

Kaytto
Seuraavat ohjelmistojen numerot ndytetddan MOD-toiminnon
Ohjelmistoversio valinnan jalkeen TNC-kuvaruudulla:
® Ohjaustyyppi: Ohjauksen merkintd (HEIDENHAIN hallitsee)
B NC-SW: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)
B NCK: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)
|

PLC-SW: PLC-ohjelmiston numero tai nimi (koneen valmistaja
hallitsee)

Koneesi valmistaja voi lisdtd muita ohjelmistonumeroita, esim.
litetystd kamerasta.

MOD-toiminnossa FCL-Information TNC nayttda seuraavat tiedot:

m Kehitystila (FCL=Feature Content Level): Ohjaukseen
asennettu kehitystila
Lisatietoja: Kehitystila (paivitystoiminnot), Sivu 11

18.9  Avainluvun sisaansyotto

Kayttd

TNC vaatii seuraavia toimintoja varten avainluvun:

Toiminto Avainkoodi
Kayttajaparametrin valinta 123
Ethernet-kortin konfigurointi NET123
Erikoistoimintojen vapautus Q- 555343

parametriohjelmoinnissa
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18.10 Tietoliitannan asetus

Sarjaliitanta TNC 640 -ohjauksella

TNC 640 hallitsee automaattisesti LSV2-tiedonsiirtoprotokollaa
sarjamuotoisessa tiedonsiirrossa. LSV2-protokolla on maaritelty
kiinteaksi eika sité voida muuttaa lukuunottamatta Baud-arvon
asetusta (koneparametri baudRateLsv2 nro 106606). Voit asettaa
my0s toisen tiedonsiirtotavan (liitdntd). Seuraavaksi esitettava
asetusmahdollisuus vaikuttaa sitten ainoastaan kulloinkin uutena
maaritellylle liitannalle.

Kaytto

Tiedonsiirtolitdnnan asettamiseksi valitaan tiedostonhallinta (PGM
MGT) ja painetaan MOD-nappainta. Paina uudelleen MOD-ndppainta
ja syota sisdan avainluku 123. TNC nayttaa kayttajdparametria
GfgSeriallnterface (nro 106700), jossa voidaan maaritelld seuraavat
asetukset:

RS-232-liitannan asetus
Avaa kansio RS232. TNC nayttaa seuraavia asetusmahdollisuuksia:

BAUD-arvon asetus
(baud-arvon nro106701)

BAUD-luku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa valilta 110 ja 115.200
Baudia.
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MOD-toiminnot
18.10 Tietoliitannan asetus

protokollan asetus
(protokolla nro 106702)

Tiedonsiirtoprotokolla ohjaa tiedonkulkua sarjamuotoisessa
tiedonsiirrossa (verrattavissa iTNC530:n parametriin MP5030).

Asetus LAUSEITTAIN tarkoittaa tasséa

E> tiedonsiirtotapaa, jos tiedot siirretdan lauseittain
koottuina. Tata ei pida sekoittaa lauseittaiseen
tietojen vastaanottoon ja samanaikaiseen
lauseittaiseen toteutukseen vanhemmissa TNC-
ohjauksissa. Ohjaus ei tue NC-ohjelmien lauseittaista
tietojen vastaanottoa ja samanaikaista lauseittaista

toteutusta!
Tiedonsiirtoprotokolla Valinta
Standarditiedonsiirto (rivikohtainen siirto) STANDARDI
Tiedonsiirto paketteina LAUSEITTAINEN
Siirto ilman protokollaa (puhdas merkkien RAW_DATA

siirto)

Tietobittien asetus
(tietobitin nro 106703)

Asetuksella dataBits maaritellaan, siirretadankod merkit seitsemalla
vai kahdeksalla databitilla.

Pariteetin tarkastus

(pariteetti nro 106704)

Pariteettibitilld tunnistetaan tiedonsiirtovirhe. Pariteettibitti voi
muodostua kolmella eri tavalla:

® Ei pariteetin muodostusta (NONE): Ei virheen tunnistusta

® Parillinen (EVEN): Talléin virhe esiintyy, kun vastaanotossa
tunnistetaan pariton lukumaara asetusbitteja

B Pariton (EVEN): Talloin virhe esiintyy, kun vastaanotossa
tunnistetaan parillinen lukumaéra asetusbitteja

Pysaytysbittien asetus
(pysaytysbitin nro 106705)

Aloitusbitilla ja yhdella tai kahdella pysaytyshbitilld mahdollistetaan
sarjaliitannalla vastaanoton synkronointi kunkin lahetetyn merkin
kanssa.
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Handshake-asetus

(flowControl-nro 106706)

Kattelyn avulla tiedonsiirtoa voidaan ohjata kahden laitteen kautta.
Kattely voi olla ohjelmistokattelya tai laitekattelya.

B Ej tiedonvirtauksen ohjausta (NONE): Kattely ei ole voimassa

B |aitekattely (RTS_CTS): Tiedonsiirron pysaytys, kun RTS
aktivoituu

B Ohjelmistokattely (XON_XOFF): Tiedonsiirron pysaytys, kun DC3
(XOFF) on aktiivinen

Tiedostokayton tietojarjestelma
(fileSystem-nro 106707)
fileSystem mahdollistaa tiedostojarjestelman maarittelemisen

sarjaliitantaa varten. Tatad koneparametria ei vaadita, jos mitaan
erityista tiedostojarjestelmaa ei tarvita.

® EXT: minimitiedostojarjestelma tulostinta tai HEIDENHAINille
vierasta tiedonsiirto-ohjelmistoa varten. Vastaa vanhempien
TNC-ohjauksia kayttotapaa EXT1 ja EXT2.

B FE1: Tiedonsiirto PC-ohjelmiston TNCserver tai ulkoisen
diskettiyksikon kautta.

Block Check Character
(bccAvoidCtriChar-nro 106708)
Toiminnolla Block Check Character (valinnainen) ilman

ohjausmerkkia maaritellaan, voiko tarkistussumma vastata
ohjausmerkkia.

® TRUE: Tarkistussumma ei vastaa mitdan ohjausmerkkia.
B FALSE: Tarkistussumma voi vastata ohjausmerkkia.

RTS-johdon tila
(rtsLow-nro 106709)

RTS-johdon tilan (valinnainen) avulla asetetaan, onko taso "low"
aktiivinen lepotilassa.

B TRUE: Lepotilassa taso on "low"
®m FALSE: Lepotilassa taso ei ole "low"
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18.10 Tietoliitannan asetus

Kayttaytymisen maarittely ETX-vastaanoton jalkeen
(noEotAfterEtx-nro 106710)

ETX-vastaanoton jalkeisen kayttaytymisen maarittely (valinnainen)
asettaa, lahetetddnkd ETX-vastaanoton jalkeen EOT-merkki.

B TRUE: EOT-merkkié ei laheteta
B FALSE: EOT-merkki l&hetetaan

Tiedonsiirtoasetukset PC-ohjelmistolla TNCserver
Tasmayta koneparametrissa R$232 (nro 106700) seuraavat

asetukset:

Parametri Valinta

Tiedonsiirtonopeus Baud-lukuna Taytyy tdsmata
TNCserverissa oleviin
asetuksiin

Tiedonsiirtoprotokolla LAUSEITTAINEN

Databitit jokaisessa siirrettavassa 7 bitti

merkissa

Pariteettitarkastuksen tyyppi EVEN

Pysaytysbittien lukumaara 1 pysaytyshbitti

Kattelytavan asetus RTS_CTS

Tiedostojarjestelma FE1

tiedostokayttda varten
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Ulkoisen laitteen kayttotavan valinta (fileSystem)

Kayttotavoilla FE2 ja FEX ei voi kayttda toimintoja

"kaikkien ohjelmien sisdanluku"”, "annetun ohjelman
sisdanluku" ja "hakemiston sisdanluku".

Symboli Ulkoinen laite Kayttotapa

PC, jossa HEIDENHAIN-tiedonsiirto- LSV2
ohjelma TNCremo

HEIDENHAIN-diskettiyksikko FE1
Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija, FEX
ED:_-, lavistyslaite, PC ilman TNCremoa

Ohjelmisto tiedonsiirtoa varten

TNC:hen tai TNC:sta tapahtuvaa tiedonsiirtoa varten on kaytettava
HEIDENHAINiIn tiedonsiirto-ohjelmistoa TNCremo. TNCremolla
voit ohjata kaikkia HEIDENHAIN-ohjauksia joko sarjaliitdnnan tai
Ethernet-litannan avulla.

Voit ladata TNCremon uusimman version

E> veloituksetta HEIDENHAINIn tietokannasta
(www.heidenhain.de, <Palvelut ja dokumentaatio>,
<Ohjelmisto>, <Latausalue>, <PC-ohjelmisto>,
<TNCremo>).

Jarjestelmavaatimukset TNCremoa varten:
. PC suorittimella 486 ja tehokkaampi

m Kayttojarjestelma Windows 95, Windows Vista, Windows 7,
Windows 8

E 16 Mtavun tyomuisti
B 5 Mtavua vapaata tilaa kiintolevylla
B Yksi vapaa sarjaliitantaportti tai yhteys TCP/IP-verkkoasemaan

Asennus Windows-kayttojarjestelmaan

» Kaynnistd asennusohjelma SETUPEXE tiedostonhallinnassa
(Explorer)

» Toimi asennusohjelmassa annettavien ohjeiden mukaan

TNCremon kaynnistys Windows-kayttojarjestelmassa

» Osoita <Kayntiin>, <Ohjelmat>, <HEIDENHAIN Sovellukset>,
<TNCremo>

Kun kaynnistat TNCremon ensimmaista kertaa, TNCremo yrittaa
automaattisesti yhteydenottoa TNC:hen.
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18.10 Tietoliitannan asetus

Tiedonsiirto valilla TNC ja TNCremo

ehdottomasti, ettd hetkellisesti valittuna oleva
TNC-ohjauksessa on myos tallennettu muistiin.
TNC tallentaa muutokset automaattisesti, kun
vaihdat kdyttdtapaa tai valitset tiedostonhallinnan
nappaimella PGM MGT.

E> Ennen kuin siirrat ohjelman TNC:sta PC:hen, varmista

Tarkasta, onko TNC liitetty tietokoneesi tai verkkoaseman oikeaan
sarjaliitantaporttiin

Sen jalkeen kun olet kdynnistanyt TNCremon, nayttéikkunan
ylépuoliskossa esitetaan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu
esilla olevaan hakemistoon. Toiminnoilla <Tiedosto>, <Vaihda
kansio> voit valita tdhan ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen
hakemiston.

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa PC:It4, talldin muodostat yhteyden
PC:lla seuraavasti:

» Valitse <Tiedosto>, <Luo yhteys>. Sen jalkeen TNCremo
vastaanottaa tiedosto- ja hakemistorakenteet TNC:sta ja nayttaa
niitad paaikkunan 2 alaosassa.

> Siirtadksesi tiedoston TNC:sta PC:hen valitse tiedosto
hiiren avulla TNC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto
hiirindppaimen ollessa painettuna PC-ikkunaan

> Siirtaaksesi tiedoston PC:stéd TNC:hen valitse tiedosto
hiiren avulla PC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto
hiirindppaimen ollessa painettuna TNC-ikkunaan

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa TNC:It4, talléin muodostat yhteyden

PC:lla seuraavasti:

» Valitse <Muut>, <TNC-palvelin>. TNCremo kdynnistaa talldin
palvelinkayton ja voi ottaa vastaan tietoja TNC:Ita tai lahettaa
tietoja TNC:hen.

» Valitse TNC:lld tiedostonhallinnan toiminnot nappaimella PGM
MGT ja siirra halutut tiedostot.

Lisatietoja: Tiedonsiirto ulkoiseen tietovélineeseen tai
ulkoisesta tietovalineesta., Sivu 142

TNCremon lopetus
Valitse valikolta <Tiedosto>, <Lopeta>.

ohjetoiminto, jossa esitelldan kaikki toiminnot. Se
kutsutaan F1-nappaimella.

E> Huomioi myds TNCremon sisaltoperusteinen

i [=] B3

0
TNC 400

ame
(] _I D
[C)V%TCHPANT A 73 04.03.97 11:34:06 Frei  [EShBge
(A 1H a3 04.03.97 11:30:08
[A1EH 1 a3 020997 1451:30 Insgesamt: 5
[R1FH 360 020897 14:51:30 O
(1168 H a2 020997 1451:30 )
[EDRI k1] 0209.97 1451:30 =l
g
Name Gise Atifoute | Datum ]| Protokolt
[T jLsv-2
(12004 1596 06.04.9915.33:42 e
(12004 1004 06.04.99 15.3%:44
(12024 1832 06.04.99 15:3%:44 F
(12034 2 2340 06,04.9915.33:96 el tee
(12104 3974 06.04.38 15 33:48 [iT5200
[R1211H 3604 06.04.99 15.33:40
12124 352 06.04.99 15.3%:40
e S I~ |

| DNCVetbindung 2kt
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18.11 Ethernet-liitanta

Johdanto

TNC:hen vakiovarusteena on Ethernet-kortti, jonka avulla voit
yhdistda ohjauksen Client-serverikaytolla verkkoasemaasi. TNC
siirtaa tiedot Ethernet-kortin kautta

B smb-protokollan mukaisesti (server message block) Windows-
kayttojarjestelmaan tai

. TCP/IP-protokollan (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) mukaisesti ja NFS-jarjestelman (Network File System)
avulla

Liitantamahdollisuudet

Voit yhdistdd TNC:n Ethernet-kortin omaan verkkoosi joko
RJ45-liitdnnan (X26,100BaseTX tai 10BaseT) kautta tai suoraan
PC:n avulla. Liitdnta on varustettu galvanoidulla eristyksella
ohjauselektroniikasta.

100BaseTX- ja 10BaseT-liitannissa kaytetadn Twisted Pair -kaapelia,
jolla TNC yhdistetaan verkkoasemaan.

pituus riippuu kaapelin laatuluokasta, suojavaipasta ja
verkkoaseman tyypista (100BaseTX tai 10BaseT).

Voit liittdéd TNC:n ilman suuria lisdkustannuksia
myos suoraan PC:hen, joka on varustettu Ethernet-
kortilla. Yhdista sita varten TNC (liitantd X26) ja PC
ristiinkytketyn Ethernet-kaapelin avulla (kauppanimi:
ristiinkytketty PATCH-kaapeli tai STP-kaapeli)

E> TNC:n ja solmukohdan valinen maksimi kaapelin

TNC:n konfigurointi

Anna TNC:n konfigurointi verkkoasiantuntijan
tehtavaksi.

» Paina kayttdtavalla OhjelmointiMOD-ndppainta ja syota sisdan
avainluku NET123.

» Paina tiedostonhallinnassa ohjelmanappainta VERKKOL.
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MOD-toiminnot
18.11 Ethernet-liitanta

Yleiset verkkoaseman asetukset

» Paina ohjelmandppaintaVERKON KONFIGUROINTI
syoOttadksesi sisaan yleiset verkkokohtaiset asetukset. Valilehti
Tietokonenimet on esilla:

Asetus Merkitys

Primare Ethernet-litdnnan nimi, johon yrityksen

Schnittstelle verkossa aiotaan liittya. Aktiivinen vain,
jos ohjauksen laitevarusteeseen kuulu
lisdvarusteena toinen kaytettavissa oleva
Etherhet-litanta.

Rechnername  Nimi, jonka mukaan TNC:n tulee olla nékyvilla
yrityksen verkossa

Isantdatiedosto  Tarvitaan vain erikoissovelluksia varten:

» Valitse valilehti
varten:

Asetus
Liitannat-
luettelo

Tiedoston nimi, johon on maaritelty IP-
osoitteen ja tietokonenimien valiset
osoitukset.

Liitannat litdntdasetusten sisdansyottamista

Merkitys

Aktiivisten Ethernet-liitantojen luettelo.
Valitse yksi luettelossa mainituista litdnnoista
(hiirella tai nuolipainikkeilla)

® Nayttopainike Aktivointi: Valitun liitdnnan
aktivointi (X sarakkeessa Aktiivinen)

® Nayttdpainike Deaktivoi: Valitun litannan
deaktivointi (- sarakkeessa Aktiivinen)

® Nayttdpainike Konfiguroi:
Konfiguraatiovalikon avaus

nqn ual operation

Hpmzp amming
2 Programming

.....

12
12-02-2014 09:28:52
12-02-2014 09:28:57

[GIvanuat operation

= WORLD:

EJprogramming
2 programing

.....

IP-Forwarding
erlauben

622

Taman toiminnon on yleensa oltava
deaktivoituna. Aktivoi toiminto vain, jos
TNC:n kautta taytyy jarjestaa ulkoinen
paasy valinnaiseen toiseen TNC:n
Ethernet-litantaan. Aktivoi vain yhteydessa
asiakaspalvelun kanssa
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> Valitse nayttopainike Konfiguroi konfiguraatiovalikon

avaamiseksi:
Asetus
Tila

Merkitys

® Liitanta aktiivinen: Valitun Ethernet-
litdnnan yhteystila

B Nimi: Sen liitdnnan nimi, jota parhaillaan
konfiguroit

B Pistoliitanta: Taman liitdnnan
pistoliittimen numero ohjauksen
logiikkayksikdssa.

[GIvanuar operation

Profiili

Tassa voit laatia tai valita profiilin, johon
kaikki tassa ikkunassa nakyvat asetukset on
tallennettu. HEIDENHAIN antaa kayttoon
kaksi standardiprofiilia:

® DHCP-LAN: Asetukset
standardityyppiselle TNC Ethernet
-litannalle, jonka pitaisi toimia
standardityyppisessa yritysverkossa.

® MachineNet: Asetukset toiselle,
valinnaiselle Ethernet-liitannalle koneen
verkkoon konfiguroimista varten

Vastaavan nayttopainikkeen avulla voit
tallentaa, ladata ja poistaa profiileja.

Ethernet-liitanta 18.11

Brrogramming

MCb20_final

IP-osoite

B QOptio IP-osoitteen automaattinen
maaritys: TNC:n tulee maarittaa IP-osoite
dynaamisesti DHCP-palvelimelta.

® QOptio IP-osoitteen manuaalinen
maarittely: |P-osoitteen ja aliverkon
peitteen manuaalinen maarittely.
Sisdansyotto: Nelja pisteella toisistaan
erotettua lukua, esim. 160.1.180.20 und
255.255.0.0

Verkkotunnus-
palvelin (DNS)

® Optio DNS:n automaattinen maaritys:
TNC:n tulee maarittad automaattisesti
verkkotunnuspalvelimen IP-osoite.

® Optio DNS:n manuaalinen konfigurointi:

Palvelimen ja verkkotunnuksen IP-
osoitteen manuaalinen sisaansyotto.

Oletuskaytava

B QOptio Oletus-GW:n automaattinen
maaritys: TNC:n tulee maarittaa
automaattisesti oletusarvoinen
yhdyskaytava

® Optio Oletus-GW:n manuaalinen
konfigurointi: Oletusyhdyskéaytavan IP-
osoitteen manuaalinen sisdansyotto.

» Vastaanota muutokset nayttdpainikkeella OK tai hylkda ne
nayttopainikkeella Keskeyta
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18.11 Ethernet-liitanta

» Valitse valilehti Internet.

= . i 12:46
[GIvanua1 operation HT’.&%E:!!:‘: na ) (=5 Tsora

Asetus Merkitys

Proxy ® Suora yhteys Internetiin/NATiin:
Internet-kyselyt ohjaavat ohjauksen
oletusarvoiseen yhdyskaytavaan, josta ne
taytyy siirtda edelleen Network Address
Translation -toiminnon avulla (esim.
suoralla litdannalla modeemiin).

m Kayta proxy-asetuksia: Maarittele
internet-reitittimen osoite ja portti, kysy
verkon paakayttajalta. v

o= B e i PRSI | T

Fernwartung Koneen valmistaja konfiguroi tdssa
yhteydessa palvelimen etdhuoltoa varten. Tee
muutoksia vain keskusteltuasi ensin koneen
valmistajan kanssa.

» Valitse valilehti Ping/Reititys Ping- ja reititysasetusten [@vaniat speration  Breoazammina S
sisdansyottamista varten:

Asetus Merkitys

Ping Syo0ta sisdansyottokenttaan Osoite:
se IP-numero, jonka verkkoliitdnnan
haluat tarkastaa. Sisdansyottd: Nelja
pisteelld toisistaan erotettua lukua, esim.
160.1.180.20. Vaihtoehtoisesti voit syottaa
sisdan myos sen tietokoneen nimen, jonka
yhteyden haluat tarkastaa. —

= . Proinn WS VOGO NGRS Swsbe
=0 woaLD

B Nayttopainike Aloita: Testauksen

Sriamg

kaynnistys, TNC antaa naytolle Ping-
kentan

®m Nayttdpainike Seis: Testauksen lopetus

Reititys Verkkoasiantuntijalle: kayttojarjestelman
tilatietoja sen hetkiselle reititykselle

B Nayttopainike Paivita: Reitityksen péivitys

» Valitse vélilehti NFS UID/GID kayttaja- ja ryhméatunnusten @it operasion  Brroa g .
sisdansyottda varten: : =
Asetus Merkitys
Aseta UID/GID = User ID: Maarittely, milla
NFS-ositusta kayttajatunnuksella loppukayttaja o
varten paasee verkkoaseman tiedostoihin.
Arvo pyydetééan verkkoaseman hallinnan
yhteydessa.

B Group ID: Maarittely, milla
ryhmatunnuksella kaytat verkkoaseman
tiedostoja. Arvo pyydetaan verkkoaseman E
hallinnan yhteydessa.
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» DHCP Server: Asetukset automaattista verkon konfigurointia

varten

Asetus Merkitys

DHCP Server [ |

IP-osoite alkaen:: Maarittely, mista
|P-osoitteesta alkaen TNC:n tulee
maarittda dynaamisten IP-osoitteiden
pooli. TNC ottaa harmaalla merkityt arvot
maaritellyn Ethernet-litdnnan pysyvasta

|P-osoitteesta, ja ne eivat ole kdytetavissa.

IP-osoitteet saakka: Maéarittely, mihin
IP-osoitteeseen saakka TNC:n tulee
maarittda dynaamisten IP-osoitteiden
pooli.

Lease Time (tuntia): Aika, jonka verran
dynaamiset |P-osoitteet tulee pitaa
varattuina asiakkaalle. Jos asiakas antaa
ilmoituksen taman ajan kuluessa, silloin
TNC osoittaa edelleen samaa dynaamista
|P-osoitetta.

Domainname: Tassa voit tarvittaessa
maaritelld koneen verkon nimen.
Tarpeellinen, jos esim. koneen verkolle ja
ulkoiselle verkolle on annettu sama nimi.

DNS:n edelleenldhetys ulkoiseen: Jos
IP Forwarding on aktivoituna (valilehti
Liitannat), voit option ollessa aktivoituna
maaritella, etta laitteiden nimierottelua
voidaan kayttaa koneen verkossa myds
ulkoisesta verkosta.

DNS:n edelleenldhetys ulkoisesta: Jos
IP Forwarding on aktivoituna (vélilehti
Liitannat), voit option ollessa aktivoituna
maaritella, ettd TNC:n tulee lahettaa
laitteiden DNS-kyselyt koneen verkon
sisélld edelleen myos ulkoisen verkon
nimikkopalvelimelle, mikali koneen
ohjauksen DNS-palvelin ei voi vastata
kysymyksiin.

Schaltflache Status: Niiden laitteiden
yleiskuvauksen kutsu, joita koneen
verkossa kdytetadn dynaamisella IP-
osoitteella. Liséksi voidaan suorittaa
naiden laitteiden asetuksia.

Nayttopainike Laajennetut optiot:
DNS-/DHCP-palvelimen laajennetut
asetusmahdollisuudet.

Néayttopainike Aseta standardiarvot:
Tehdasasetusten palautus.

» Sandbox: Tee muutoksia vain keskusteltuasi ensin koneen
valmistajan kanssa.
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18.11 Ethernet-liitanta

Laitekohtaiset verkkoaseman asetukset

» Paina ohjelmanappadintdVERKKOAS. YHT. PERUST. syottadksesi
sisaan verkkokohtaiset asetukset. Voit maaritella vaikka kuinka
monta verkkoaseman asetusta, mutta samanaikaisesti voit
kasitella enintdan seitseman.

Asetus

Verkkoasema

Merkitys

Kaikkien liitettyjen verkkoasemien
luettelo. Tassa sarakkeessa TNC nayttaa
kunkin verkkoyhteyden tilan:

B Mount: Verkkoaseman yhdistaminen/
erottaminen

B Auto: Verkkoasema on yhdistettava
automaattisesti/manuaalisesti.

® Tyyppi: Verkkoyhteyden tyyppi.
Mahdollisia ovat cifs ja nfs

B Verkkoasema: TNC-ohjauksen
verkkoaseman tunnus

® |D: Sisdinen tunnus ilmoittaa, jos
Mount-Point-pisteen avulla on
maaritelty useampia yhteyksia

® Server: Palvelinten nimet

® Vapautusnimi: Palvelimella olevan
hakemiston nimi, jota TNC:n tulee
kayttaa

m Kayttaja: Kayttajan nimi verkossa

B Salasana: Verkkoaseman salasana,
suojattu tai ei

B Salasanakysely?: Salasanan
kysyminen yhteydenotossa/ei
kysymista

® Lisdvalinnat: Lisdyhteysvalintojen
naytto

Nayttopainikkeiden avulla voit hallita
verkkoasemia.

Lisataksesi verkkoaseman kayta
nayttopainiketta Lisda: Talloin TNC
kaynnistaa verkkoavustajan, jossa
tarvittavat tiedot voidaan syo6ttaa
dialogiohjatusti

Tilaloki

626

Tilatietojen ja virheilmoitusten naytto.

Tyhjenna-nayttdpainikkeen avulla voidaan
poistaa tilaikkunan sisalto.

Ilnnunl operation Brrogramming

©20111122THC620_tanal
a

Ilnnual operation Blrrogramming

©20111122TNC620_tanal
a
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18.12 Palomuuri

Kaytto

Sinulla on halutessasi mahdollisuus maaritelld palomuuri ohjauksen
ensisijaisia verkkoliitantoja varten. Ne voidaan konfiguroida niin, etta
tuleva verkkoliikenne estetaan lahettajan ja palvelun mukaan ja/tai
ilmoitusta naytetaan. Palomuuria ei voi kdynnistaa ohjauksen toista
verkkoliitdntaa varten, jos se on aktiivinen DHCP-palvelimena.

Kun palomuuri on aktivoitu, sitd naytetaan heti tehtavapalkin alla
olevalla symbolilla. Tama symboli muuttuu palomuurin aktivoinnin
turvallisuustasosta riippuen ja ilmoittaa turvallisuusasetusten tasoa
kuvaavaa tietoa:

Symboli Merkitys
e Palomuurin suojausta ei ole viela toteutettu,
U vaikka se konfiguraation mukaan on

aktivoitu. Nain on tilanne, jos esim.
konfiguraatiossa on kaytetty tietokoneen
nimea, mutta sita ei ole viela vaihdettu IP-
osoitteeseen.

turvallisuustasolla.

Palomuuri on aktivoitu korkealla
turvallisuustasolla. (Kaikki palvelut paitsi
SSH on estetty)

@ . Palomuuri on aktivoitu keskimé&araisella

fe

tarkastettavaksi ja tarvittaessa muutettavaksi.

Maaritykset lisévalilehdessa SSH-asetukset ovat
valmistautumista tuleviin laajennuksiin ja talla hetkella
vieléd ilman toimintoa.

E> Anna perusasetukset verkkoasiantuntijan

Palomuurin konfigurointi
Palomuuri asetetaan seuraavin toimenpitein:

» Avaa nayttéruudun alareunassa oleva tehtavapalkki hiiren avulla
Lisatietoja: Ikkunanhallinta, Sivu 89.Lisatietoja: |kkunanhallinta,
Sivu 89

» Paina vihreda HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi.
» Valitse valikkokohta Asetukset.Asetukset
» Valitse valikkokohta Palomuuri

HEIDENHAIN suosittelee palomuurin aktivointia valmistelluilla
standardiasetuksilla:

» Aseta vaihtoehto Active palomuurin kytkemiseksi paalle.

» Paina nayttopainiketta Set standard values aktivoidaksi
HEIDENHAINIn suosittelemat standardiasetukset.

» Lopeta dialogi painamalla OK.
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18.12 Palomuuri

Palomuurin asetukset

Lisavaruste Merkitys
Active Palomuurin paalle- ja poiskytkenta
Interface: Liitannan ethO valinta vastaa yleista

paatietokoneen X26-liitantaa, eth1

vastaa X116-liitantaa. Voit tarkastaa ndma
verkkoasetusten Liitdnnéat-valilehdessa.
Kun paatietokoneessa on kaksi Ethernet-
litdntaa, toiselle (ei ensisijainen) litannélle
on yleensa aktiivisena DHCP-palvelin
koneen verkkoa varten. Talla asetuksella
palomuuria ei voi aktivoida liitdnnalle eth1,
koska palomuuri ja DHCP-palvelin ovat
keskenaan toisensa poissulkevia.

Report other Palomuuri on aktivoitu korkealla

inhibited turvallisuustasolla. (Kaikki palvelut paitsi
packets: SSH on estetty)

Inhibit ICMP Kun tama vaihtoehto on asetettu, ohjaus ei
echo answer: enaa vastaa PING-kyselyyn.

Service Tassa sarakkeessa on sen palvelun lyhenne,

joka on konfiguroitu tdméan dialogin
avulla. Jos palvelut on itse kaynnistetty,
konfiguraatio ei tdssa yhteydessa ole
merkityksellinen.

B LSV2 siséltdd TNCRemoNT:n tai
Teleservicen toiminnallisuuden lisaksi
myo6s HEIDENHAIN DNC -liitannat (portit
19000 ... 19010)

B SMB perustuu tulevaan SMB-yhteyteen,
jos siis NC:lla laaditaan Windows-
vapautus. Lahtevaa SMB-yhteytta (kun
siis Windows-vapautus on sidottu
NC:hen) ei voi estaa.

B SSH on SecureShell-protokolla (portti 22).
Taméan SSH-protokollan kautta voidaan
versiosta HeROS 504 lahtien kehittéda
turvallinen LSV2-tunnelointi.

B VNC-protokolla tarkoittaa paasya
nayttoruudun sisaltéén. Jos tdma palvelu
on estetty, nayttéruudun sisaltéa (esim.
nayttoruudun valokuvia) ei voi kayttaa
Heidenhainin Teleservice-ohjelmien
avulla. Jos tama palvelu estetaan,
HeROSin VNC-konfiguraatiodialogi
nayttaa varoitusta, ettd Firewall VNC on
estetty.
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Palomuuri 18.12

Lisavaruste Merkitys

Method Kohdassa Method voidaan konfiguroida,
ettei kukaan paase kayttamaan palvelua
(Prohibit all), kaikki voivat kayttaa palvelua
(Permit all) tai yksittaiset kayttajat voivat
kayttaa palvelua (Permit some). Jos
maarittely on Permit some, on myds
tietokoneella maariteltava, kenella on
paasy vastaavaan palveluun. Jos kohdassa
Computer ei maaritella mitdan tietokonetta,
konfiguraation tallennuksen yhteydessa
aktivoituu automaattisesti asetus Prohibit
all.

Log Kun Log on aktivioitu, annetaan "punainen”
ilmoitus, jos verkkopaketti tata palvelua
varten on lukittu. "Sininen" ilmoitus
annetaan, jos verkkopaketti tata palvelua
varten on hyvaksytty.

Computer Jos kohdassa Method on konfiguroitu
asetus Permit some, voidaan tdsséa
maéaritellad tietokone. Tietokone voidaan
maaritella IP-osoitteella tai isdntanimella
pilkulla eroteltuna. Jos isantéanimea
kaytetaan, dialogin lopettamisen tai
tallentamisen yhteydessa tarkastetaan,
voidaanko télle isdntanimelle k&dantaa
IP-osoite. Jos nain ei ole, kayttéja saa
virheilmoituksen ja dialogi lopetetaan. Kun
kelvollinen isantanimi annetaan, ohjauksen
jokaisen kdynnistyksen yhteydessa tama
isdntanimi kadnnetédan IP-osoitteeseen.
Jos nimelld maaritellyn tietokoneen IP-
0soite muuttuu, saattaa ohjaus olla tarpeen
kdynnistaa uudelleen tai palomuurin
konfiguraatiota pitdd muuttaa, jotta ohjaus
voi kadyttda palomuurissa uutta IP-osoitetta

isantanimelle.
Advanced Nama asetukset ovat vain
options verkkoasiantuntijoita varten.
Set standard Tama asettaa maaritykset HEIDENHAINin
values suosittelemiin standardiarvoihin.
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18.13 Vain radiokasipyoralla HR 550 FS

18.13 Vain radiokasipyoralla HR 550 FS

Kaytto

Ohjelmanéppaimelld RADIOKASIPYORAN ASETUS voit konfiguroida
radiokasipyoran HR 550 FS. Kaytettdvissa ovat seuraavat toiminnot:

B Kasipyoran sailytyspaikan osoitus kasipyoralle
B Radiokanavan asetus

B Taajuusspektrin analyysi parhaan mahdollisen radiokanavan
maarittdmista varten

® | dhetystehon asetus
= Tilastotiedot tiedonsiirron laatua varten

Kasipyoran sailytyspaikan osoitus kasipyoralle

» Varmista, ettd kasipyoran sailytyspaikka on liitetty
ohjauslaitteistoon

» Aseta radiokasipydra siihen kasipyoran sailytyspaikkaan, johon

haluat kasipydran osoittaa
» Valitse MOD-toiminnot: Paina nappainta MOD.
» Valitse valikko Koneen asetukset.

Radiokasipyoran konfiguragtiovaljko’r) valinta: Paina
ohjelmanappéaintd RADIOKASIPYORAN ASETUS

» Napsauta nayttdpainiketta Liita HR: TNC tallentaa asetetun
radiokasipyoran sarjanumeron ja nayttaa sitd vasemmalla
olevassa konfiguraatioikkunassa nayttopainikkeen Liita HR
vieressa

» Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta: Paina
nayttopainiketta LOPPUUN.

Properties Frequency spectrum
Configuration
handwheel serial no. 0037478964

Channelseting  Bestchannel
Channelin use 2
Transmiteer power  Full power
HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE

Stop HW

Configuration of wireless handwheel

Start

Statistics

Connect! HW Data pa

Selectchannel | Lost pac}

Setpower Max. suc

handwheel

ckets 12023

kets 0 0.00%.

or ) 0.00%
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Vain radiokasipyoralla HR 550 FS 18.13

Radiokanavan asetus

Radiokasipyoran automaattisen kdynnistyksen yhteydessa TNC
yrittaa valita sen radiokanavan, joka lahettda parasta radiosignaalia.
Jos haluat asettaa itse radiokanavan, toimi seuraavalla tavalla:

>
>
>

Valitse MOD-toiminnot: Paina néppéaintd MOD.
Valitse valikko Koneen asetukset.

Radiokasipyoran konfiguraga.tioval'iko.r) valinta: Paina
ohjelmanappaintad RADIOKASIPYORAN ASETUS

Valitse valilehti Taajuusspektri hiiren napsautuksella.

Napsauta nayttopainiketta Pysayta HR: TNC lopettaa
radiokasipyoran yhteyden ja maarittaa todellisen taajuusspektrin
kaikkia 16 kanavaa varten.

Pane merkille sen kanavan numero, joka osoittaa vahaisinta
radioliikennetta (pienin palkki).

Néayttopainikkeen Kaynnista kasipyora avulla radiokasipyora
aktivoidaan uudelleen.

Valitse valilehti Ominaisuudet hiiren napsautuksella.

Napsauta nayttdpainiketta Valitse kanava: TNC antaa naytolle
kaikki kaytettavissa olevat kanavan numerot. Valitse hiiren avulla
sen kanavan numero, jolle TNC on maaritellyt vahaisimman
maaréan radioliikennetta.

Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta: Paina
nayttopainiketta LOPPU drlcken

Lahetystehon asetus

=

Huomioi, ettéa lahetystehon pienentyessa
radiokasipyoran peittoalue pienenee.

Valitse MOD-toiminnot: Paina nappéintd MOD.
Valitse valikko Koneen asetukset.

Radiokasipyoran konfigura'a_tioval'i.ko.r) valinta: Paina
ohjelmanappainta RADIOKASIPYORAN ASETUS

Napsauta nayttopainiketta Aseta teho: TNC antaa nadytélle kolme
kaytettavissa olevaa tehoasetusta. Valitse hiiren avulla haluamasi
asetus.

Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta: Paina
nayttopainiketta LOPPU drlicken
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MOD-toiminnot
18.13 Vain radiokasipyoralla HR 550 FS

Tilastot

Tilastotiedot voidaan ottaa naytdlle seuraavasti:

» Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppaintd MOD.

» Valitse valikko Koneen asetukset.

» Radiokasipydran konfiguraatiovalikon valinta: Paina
ohjelmanappaintad RADIOKASIPYORAN ASETUS: TNC nayttaa
konfiguraatiovalikkoa yhdessa tilastotietojen kanssa

Kohdassa Tilastot TNC nayttaa tiedonsiirron laatua koskevia tietoja.

Kun vastaanoton laatu heikkenee, radiokasipyoréa reagoi siihen Hata-

Seis-toiminnolla, koska akseleiden turvallisesta pysahtymisesté ei

ole enaa takuita.

lImoitus heikentyneesta vastaanoton laadusta ndkyy naytolla Maks.

jakso menetetty. Jos TNC nayttaa radiokasipyoran normaalikaytdon

aikana halutun kayttésateen sisalla toistuvasti arvoa, joka on
suurempi kuin 2, niin silloin on olemassa kohonnut odottamattoman
yhteyskatkoksen vaara. Korjaavana toimenpiteena on talldin
l&hetystehon suurentaminen, mutta mahdollista on myos vaihto
pienempitaajuuksiselle kanavalle.

Yrité talldin parantaa tiedonsiirron laatua valitsemalla toinen kanava

tai suurentamalla lIahetystehoa.

Lisatietoja: Radiokanavan asetus, Sivu 631
Lisatietoja: Lahetystehon asetus, Sivu 631
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Configuration of wireless handwheel
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Configuration Statistics
handwheel serial no. 0037478964 [ Conneathw | Daa packers 12023
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HWin charger @
Staws
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[ ]
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Koneen konfiguraation lataus 18.14

18.14 Koneen konfiguraation lataus

Kaytto
' Varoitus, tietojen havidminen!
TNC korvaa koneen konfiguraation varmuuskopion
o toteuttamisen yhteydessa. Talléin korvatut konetiedot
haviavat. Tata toimenpidetta ei voi enaa peruuttaal

Koneen valmistaja voi antaa kdyttoon koneen konfiguraatiolla
varustetun varmuuskopion. Avainsanan RESTORE sydttamisen
jalkeen voit ladata koneeseesi tai ohjelmointiasemaasi
varmuuskopion. Lataa varmuuskopio seuraavasti:

» Syotd MOD-dialogissa avainsana RESTORE.

» Valitse TNC:n tiedostonhallinnassa varmuuskopiotiedosto
(esim. BKUP-2013-12-12_.zip), jolloin TNC avaa
ponnahdusikkunan varmuuskopiota varten.

» Paina H&ata-Seis-painiketta

» Paina ohjelmanappaintd OK varmuuskopiotoimenpiteiden
kaynnistamiseksi.
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Taulukot ja yleiskuvaus
19.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit

19.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit

Kaytto

Parametriarvojen sisdansyottd tehdaan konfiguraatioeditorin
avulla.

Jotta kayttaja voisi asettaa konekohtaisia
? toimintoja, koneen valmistaja voi maaritella, mitka
<38 koneparametrit ovat kdytettavissa koneparametreina.
Sen lisdksi koneen valmistaja voi asentaa koneeseen
myds sellaisia koneparametreja, joita ei ole kuvattu
koneparametreissa.

Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneparametrit on koottu yhteen konfiguraatioeditorissa olevaan
parametriobjektien hakemistopuuhun. Jokainen parametriobjekti
kasittda nimen (esim. Kuvaruudun nayton asetukset), jonka

avulla sen alainen parametri voidaan liittéa tiettyyn toimintoon.
Parametriobjekti (entiteetti) on merkitty hakemistopuussa kansion
symbolissa olevalla merkinnalla "E". Jotkut koneparametrit sisaltavat
yksiselitteista tunnistamista varten avaintunnisteen, jonka mukaan
parametri luokitellaan johonkin ryhmaan (esim. X tarkoittaa X-
akselia varten). Kukin ryhmakansio kasittad avaintunnisteen ja se
merkitaan kansion symbolissa olevalla merkinnalla "K".

Jos kayttdjaparametreja varten on kaytettavissa

E> konfiguraatioeditori, voit tehdd muutoksia olemassa
oleviin parametriasetuksiin. Standardiasetuksen
mukaisesti parametrit naytetaan lyhyella,
selittavalla tekstilla. Jotta todelliset parametrien
jarjestelmanimet voitaisiin nayttaa, paina
naytonosituksen painiketta ja sen jalkeen
ohjelmanappaintd JARJESTELMANIMIEN NAYTTO.
Toimi samalla tavalla, kun haluat siirtya edelleen
standardindkyma.

Ei viela aktiiviset parametrit ja objektit esitetdan
harmaalla kuvakkeella. Ne voidaan aktivoida
ohjelmanappaimella LISA TOIMINNOT ja LISAA.

TNC pitaa ylla jatkuvaa muutosluetteloa, johon
tallennetaan jopa 20 muutosta konfiguraatiotietoihin.
Muutosten peruuttamiseksi valitse haluamasi rivi ja
paina ohjelman&ppaints LISA TOIMINNOT ja PERUUTA
MUUTOS.
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Konekohtaiset kayttajaparametrit

Konfiguraatioeditorin kutsu ja parametrien muuttaminen
Kayttotavan OHJELMOINTI valinta

Paina nappaintd MOD

Syota sisaan avainluku 123.

Parametrin muuttaminen

Konfiguraatioeditori paatetaan ohjelmanappaimella LOPPUUN.
Vastaanota muutokset ohjelmanadppaimella TALLENNA.

Parametripuun jokaisen rivin alussa TNC nayttaa kuvaketta, joka
antaa tahan riviin liittyvaa lisatietoa. Kuvakkeilla on seuraava
merkitys:

|

vV vyVvvVvyyvyy

+ . .. .
Tiedostopolun haara olemassa, mutta se on kiinni

|

Elﬁ Tiedostopolun haara auki
|

Tyhja objekti, mutta ei avattavissa
|

— Alustettu koneparametri
| T E

..... 1 . . .

Alustamaton koneparametri (valinnainen)

|

E Luettavissa mutta ei muokattavissa

Ei luettavissa eikd muokattavissa

Kansiosymbolilistassa tunnistettava konfiguraatio-objektin tyyppi:

|

Avain (ryhméan nimi)
|

Lista

8 N o
Entiteetti (parametriobjekti)

Ohjetekstin naytto
Nappaimelld OHJE voidaan jokaiselle parametriobjektille tai
maareelle nayttaa ohjetekstia.

Jos ohjeteksti ei mahdu yhdelle sivulle (talldin ylaoikealla on esim.
1/2), voidaan toiselle sivlle selata painamalla ohjelmanédoppainta
SELAA OHJETTA.

Néappaimen OHJE uusi painallus kytkee ohjetekstin uudelleen pois.

Ohjetekstin lisdksi naytetdan muitakin tietoja kuten esim.
mittayksikko, alkuarvo, valinta, jne. Jos valittu koneparametri vastaa
edeltavassa ohjauksessa olevaa parametria, talldin naytetaan myos
vastaavaa MP-numeroa.
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Taulukot ja yleiskuvaus
19.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit

Parametrilista

Parametriasetukset

DisplaySettings
Kuvaruudun naytén
Naytettavien akseleiden jarjestys
[0...[7]
Riippuu kaytettavista akseleista

Paikoitusnayton tyyppi paikoitusikkunassa
ASET
TODL
REFTOD
REFASET
JATTO
TODMAT
REFMAT
M 118

Paikoitusnayton tyyppi tilaikkunassa
ASET
TODL
REFTOD
REFASET
JATTO
TODMAT
REFMAT
M 118

Desimaalierotuspisteen maarittely paikoitusnaytossa

Syo6ttéarvon naytto kasikayttotavalla

at axis key: ndyta syottéarvo vain, kun akselisuuntanappainta painetaan
always minimi: syéttéarvon naytto aina

Karan aseman naytto paikoitusnaytdssa
during closed loop: karan aseman naytto vain, kun kara on asemansaadolla

during closed loop and M5: karan aseman naytto, kun kara on asemansaadolla ja
M5-koodilla

Ohjelmanappaimen Esiasetustaulukko ndytto tai piilotus
True: Ohjelmanappainta Esiasetustaulukko ei nayteta
False: Ohjelmanappainta Esiasetustaulukko naytetaan
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Konekohtaiset kayttajaparametrit 19.1

Parametriasetukset

DisplaySettings
Nayttoaskel yksittaisille akseleille
Kaikkien kaytettavissa olevien akseleiden lista
Paikoitusnayton nayttoaksel millimetria tai astetta
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (optio #23)
0.00001 (optio #23)

Paikoitusnayton nayttoaskel tuumaa
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (optio #23)
0.00001 (optio #23)

Nayttdasetukset
Nayttda varten voimassa olevien mittayksikdiden maarittely
Metri: kayta metrimitoitusta
Tuuma: kayta tuumamitoitusta

DisplaySettings
NC-ohjelmien ja tyokiertonayttdjen muoto
Maérittelymuoto HEIDENHAIN-dialogi ja DIN/ISO

HEIDENHAIN: ohjelman sisdaansyotto kayttotavalla Paikoitus kasin sisansyottaen
selvakielidialogissa

ISO: ohjelman sisaansyotto kayttotavalla Paikoitus kasin sisansyottaen DIN/ISO-
muodossa
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19.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit

Parametriasetukset

DisplaySettings
NC- ja PLC-dialogikielien asetus
NC-dialogikiell

ENGLISH (englanti)
GERMAN (saksa)
CZECH (tsekki)
FRENCH (ranska)
ITALIAN (italia)
SPANISH (espanja)
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH (suomi)
DUTCH (hollanti)
POLISH
HUNGARIAN (unkari)
RUSSIAN (venaja)
CHINESE (kiina)
CHINESE_TRAD (kiina perinteinen)
SLOVENIAN (slovenia)
KOREAN (korea)
NORWEGIAN (norja)
ROMANIAN (romania)
SLOVAK
TURKISH (turkki)

PLC-dialogikieli
Katso NC-dialogikieli

PLC-virheilmoituskieli
Katso NC-dialogikieli

Ohijekieli
Katso NC-dialogikieli
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Konekohtaiset kayttajaparametrit 19.1

Parametriasetukset
DisplaySettings
Menettely ohjauksen kaynnistyksessa
Virtakatkoksen viestin kuittaus

TRUE: ohjauksen kaynnistymista jatketaan vasta virtakatkoksen viestin kuittaamisen
jalkeen

FALSE: virtakatkoksen viestia ei nayteta

DisplaySettings
Esitystapa kellonajalle
Valinta kellonajan nayton esitystavalle

Analoginen

Digitaalinen

Logo

Analoginen ja logo
Digitaalinen ja logo
Analoginen logolla
Digitaalinen logolla

DisplaySettings
Yhteyspalkki paalla/pois
Yhteyspalkin ndyttdasetus
OFF: Informaatiorivi kayttotaparivilla pois paalta
ON: Informaatiorivi kayttotaparivilla paalle

DisplaySettings
3D-simulaatiografiikan asetukset
3D-simulaatiografiikan mallityyppi
3D (laskentaintensiivinen): Malliesitys monimutkaisia koneistuksia varten upotuslastulla
2,5D: Malliesitys 3-akselisia koneistuksia varten
No Model: Malliesitys on pois paalta

3D-simulaatiografiikan mallilaatu
very high: hyvin korkea tarkkuus; lauseen loppupisteen esitys mahdollinen
high: korkea tarkkuus
medium: keskikorkea tarkkuus
low: matala tarkkuus

DisplaySettings
Paikoitusnaytdn astukset
Paikoitusnaytto koodilla TOOL CALL DL

As Tool Length: Ohjelmoitu tyovara DL huomioidaan tyékalun pituusmuutoksena
tyokappaleperusteisessa aseman naytossa

As Workpiece Oversize: Ohjelmoitu tyovara DL huomioidaan tyokappaleen tyévarana
tyokappaleperusteisessa aseman naytossa
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19.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit

Parametriasetukset

ProbeSettings
Tyokalun mittauksen konfiguraatio
TT140_1
Karan suuntauksen M-toiminto
-1: Karan suuntaus suoraan NC:n kautta
0: Toiminto ei aktiivinen
1... 999: M-toiminnon numero karan suuntausta varten

Kosketusrutiini
MultiDirections: Kosketus useammista suunnista
SingleDirection: Kosketus yhdesta suunnasta

Kosketussuunta tydkalun sateen mittaus varten
X_Positive, Y_Positive,X_Negative, Y_Negative, Z_Positive, Z_Negative (riippuu
tyokaluakselista)

Tyokalun alareunan etéisyys neulan ylareunaan
0.001 ... 99.9999 [mm]: Neulan siirto tyokaluun

Pikaliike kosketustyokierrossa
10 ... 300 000 [mm/min]: Pikaliike kosketustyodkierrossa

Kosketussyottdarvo tydkalun mittauksessa
1... 3000 [mm/min]: Kosketussyéttoarvo tyokalun mittauksessa

Kosketussyottdarvon laskenta
ConstantTolerance: Kosketussyottoarvon laskenta vakiotoleranssilla
VariableTolerance: Kosketussydttéarvon laskenta muuttuvalla toleranssilla
ConstantFeed: Vakio kosketussyéttoarvo

Kierrosluvun maaritystapa
Automatic: Kierrosluvun maaritys automaattisesti
MinSpindleSpeed: Karan minimikierrosluvun kaytté

Tybkalun teran suurin sallittu kehanopeus
1... 129 [m/min]: Sallittu kehdanopeus jyrsimen kehalla

Suurin sallittu kierrosluku tydkalun mittauksessa
0 ... 1 000 [1/min]: Suurin sallittu kierrosluku

Suurin sallittu mittavirhe tydkalun mittauksessa
0.001 ... 0.999 [mm]: Ensimmainen suurin sallittu mittavirhe

Suurin sallittu mittavirhe tydkalun mittauksessa
0.001 ... 0.999 [mm]: Toinen suurin sallittu mittavirhe

NC-pysaytys tyokalun tarkastuksen aikana
True: NC-ohjelma pyséahtyy rikkotoleranssin ylittyessa
False: NC-ohjelma ei pysahdy
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Konekohtaiset kayttajaparametrit 19.1

Parametriasetukset

NC-pysaytys tyokalun mittauksen aikana
True: NC-ohjelma pyséahtyy rikkotoleranssin ylittyessa
False: Das NC-Programm wird nicht gestoppt

Tydkalutaulukon muutos tyokalun tarkastuksen ja mittauksen aikana
AdaptOnMeasure: Taulukko muuttuu tyokalun mittauksen jalkeen
AdaptOnBoth: Taulukko muuttuu tyékalun tarkastuksen ja mittauksen jalkeen
AdaptNever: Taulukko ei muutu tydkalun tarkastuksen ja mittauksen jalkeen

Py6rean neulan konfiguraatio
TT140_1
Neulan keskipisteen koordinaatit
[0]: Neulan keskipisteen X-koordinaatti koneen nollapisteen suhteen
[1]: Neulan keskipisteen Y-koordinaatti koneen nollapisteen suhteen
[2]: Neulan keskipisteen Z-koordinaatti koneen nollapisteen suhteen

Varmuusetaisyys neulan ylapuolella esipaikoitusta varten
0.001 ... 99 999.9999 [mm]: Varmuusetaisyys tyokaluakselin suunnassa

Varmuusvydhyke neulan ymparilla esipaikoitusta varten

0.001 ... 99 999.9999 [mm]: Varmuusetaisyys tasossa kohtisuoraan tyokaluakselin
suhteen
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Parametriasetukset

ChannelSettings
CH_NC
Aktiivinen kinematiikka
Aktivoitava kinematiikka
Koneen kinematiikan luettelo

Aktivoitava kinematiikka ohjauksen kaynnistyksessa
Koneen kinematiikan luettelo

NC-ohjelman kayttaytymisen asetus
Koneistusajan nollaus ohjelman kaynnistyksessa
True: Koneistusaika nollataan
False: Koneistusaikaa ei nollata

PLC-signaali esilld olevan koneistustydkeirron numeroa varten
Riippuu koneen valmistajasta

Geometriatoleranssit
Sallittu ympyran séateen poikkeama

0.0001 ... 0.016 [mm]: Ympyran sateen sallittu poikkeama ympyréakaaren
loppupisteessa verrattuna kaaren alkupisteeseen

Koneistustyokiertojen konfiguraatio
Limityskerroin taskun jyrsinndsséa

0.001 bis 1.414: Limityskerroin tyokierrolle 4 TASKUN JYRSINTA ja tyokierrolle 5
YMPYRATASKU

Menettely muototaskun koneistuksen jalkeen
PosBeforeMachining: Asema kuten ennen tyokierron koneistusta
ToolAxClearanceHeight: Tyokaluakselin paikoitus varmuuskorkeudelle

Virheilmoituksen "Kara ?" nayttd, kun M3/M4 ei ole aktiivinen
on: virheilmoituksen tulostus
off: ei virheilmoituksen tulostusta

Virheilmoituksen "Negatiivisen syvyyden sisdansyottd" naytto
on: virheilmoituksen tulostus
off: ei virheilmoituksen tulostusta

Saapumiskayttaytyminen lieridvaipassa olevan uran seinaan
LineNormal: saapuminen suoralla
CircleTangential: saapuminen ympyrankaarella

M-toiminto karan suuntaukselle koneistustydkierroissa
-1: karan suuntaus suoraan NC-ohjauksella
0: toiminto ei aktiivinen
1... 999: M-toiminnon numero karan suuntaukseen

Ei virheilmoituksen "Sisaanpistotapa ei mahdollinen" nayttéa
on: virheilmoitusta ei nayteta
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Konekohtaiset kayttajaparametrit 19.1

Parametriasetukset

off: virheilmoitus naytetaan

Geometriasuodatin lineaarisen elementin poissuodattamiseksi
Venymasuodattimen tyyppi
- Off: suodatin ei aktiivinen
- ShortCut: Monikulmion yksittaisten pisteiden poisjatto
- Average: Geometriasuodatin tasaa nurkat

Suodatettujen ja suodattamattomien muotojen maksimaalinen etaisyys
0 ... 10 [mm]: Poissuodatetut pisteet ovat taman toleranssin sisalla tulosliikkeelle

Suodattamalla aikaansaadun liikkeen maksimipituus
0 ... 1000 [mm]: Pituus, jonka matkalla geometriasuodatus vaikuttaa
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19.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit

Parametriasetukset

NC-Editorin asetukset

Varmuustiedostojen luonti
TRUE: NC-ohjelmien muokkauksen jalkeen luodaan varmuuskopiotiedostot
FALSE: NC-ohjelmien muokkauksen jalkeen ei luoda varmuukopiotiedostoja

Kursorin kayttaytyminen rivin poiston jalkeen
TRUE: Kursori jaa poiston jalkeen edelliselle riville (iTNC-kayttaytyminen)
FALSE: Kursori jaa poiston jalkeen seuraavalle riville

Kursorin kayttaytyminen ensimmaisen tai viimeisen rivin yhteydessa
TRUE: Pyorea kursori sallittu ohjelman alussa/lopussa
FALSE: Pyorea kursori ei sallittu ohjelman alussa/lopussa

Rivin katkaisu useampirivisilla lauseilla
ALL: Rivien esitys aina taydellisina
ACT: Vain aktiivisten rivien esitys taydellisena
NO: Rivin esitys taydellisena vain , jos lausetta muokataan

Apukuvien aktivointi tydkierron sisédnsyoton aikana
TRUE: Apukuvien naytto periaatteessa aina sisaansyoton aikana

FALSE: Apukuvien néytté vain, jos ohjelmanappain TYOKIERTOAPU on PAALLA.
Ohjelmanappain TYOKIERTOAPU POIS/PAALLA naytetaan ohjelmointikayttotavalla sen
jalkeen kun on painettu nappainta "Naytonositus"

Ohjelmanappainpalkin kayttaytyminen tydkierron sisdansyoton jalkeen
TRUE: tyokiertojen ohjelmanappainpalkin jattaminen esille tyokierron maarittelyn jalkeen
FALSE: tyokiertojen ohjelmanéappainpalkin piilottaminen tyokierron maarittelyn jalkeen

Varmistuskysymys lauseen poistamisen jalkeen
TRUE: varmistuskysymyksen naytté NC-lauseen poiston yhteydessa
FALSE: ei varmistuskysymyksen naytt6a nayttoa NC-lauseen poiston yhteydessa

Rivinumero, johon saakka NC-ohjelman tarkastus tehdaan
100 ... 100000: ohjelman pituus, jonka mukaan geometria tulee tarkistaa

DIN/ISO-ohjelmointi: lauseiden numeroiden askelvali
0 ... 250: askelvili, jolla DIN/ISO-lauseet luodaan ohjelmassa

Ohjelmoitavien akseleiden asetus
TRUE: Asetetun akselikonfiguraation kaytto
FALSE: Oletusakselikonfiguraation XYZABCUVW kaytto

Kayttaytyminen akselinsuuntaisilla paikoituslauseilla
TRUE: Akselin suuntaiset paikoituslauseet sallittu
FALSE: Akselin suuntaiset paikoituslauseet estetty

Rivinumero, johon saakka etsitddn samaa syntaksielementtia
500 ... 400000: Valitun elementin etsinta nuolindappaimen avulla ylospain/alaspain
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Konekohtaiset kayttajaparametrit 19.1
Parametriasetukset
Asetukset tiedostonhallintaa varten
Sidonnaisten tiedostojen nayttd
MANUAL: sidonnaiset tiedostot naytetaan
AUTOMATIC: sidonnaisia tiedostoja ei nayteta
Loppukayttajan polkumaarittelyt
Lista levyasemista ja/tai hakemistoista
TNC nayttaa tassa esitetyt levyasemat ja hakemistot tiedostonhallinnassa
FN 16 -tulostuspolku toteutusta varten
FN 16 -tulostuspolku, jos ohjelmalle ei ole maaritelty mitaan polkua
FN 16 -tulostuspolku ohjelmoinnin ja ohjelman testauksen kayttdtapaa varten
FN 16 -tulostuspolku, jos ohjelmalle ei ole maaritelty mitaan polkua
Sarjaliitantd RS232:
Lisatietoja: Tietoliitannan asetus, Sivu 615
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Taulukot ja yleiskuvaus

19.2 Tiedonsiirtoliitantdjen liitantakaapeleiden sijoittelu

19.2

Tiedonsiirtoliitantojen

liitantakaapeleiden sijoittelu

Liitanta V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-laitteet

E> Tama liitdnta tayttéa standardin EN 50 178 Turvallinen verkkoerotus vaatimukset.

Kaytettaessa 25-napaista adapterikappaletta:

TNC VB 365725-xx Adapterikappale VB 274545-xx
310085-01
Pistoliitin Sijoittelu Muhvi  Vari Muhvi  Pistoliitin - Muhvi  Pistoliitin Vari Muhvi
1 ei varattu 1 1 1 1 1 valko/ 1
ruskea
2 RXD 2 keltainen keltainen 2
3 TXD 3 vihred vihreé 3
4 DTR 4 ruskea 20 20 20 20 ruskea 8
5 Signaali 5 punainen 7 7 7 7 punainen 7
GND
6 DSR 6 sininen 6 6 6 6 6
7 RTS 7 harmaa 4 harmaa 5
8 CTR 8 rosa 5 rosa 4
9 ei varattu 9 8 violetti 20
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus  Kuori
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Tiedonsiirtoliitantojen liitantakaapeleiden sijoittelu 19.2

Kaytettaessa 9-napaista adapterikappaletta:

TNC VB 355484-xx Adapterikappale VB 366964-xx
363987-02

Pistoliitin Sijoittelu Muhvi  Vari Pistoliitin Muhvi Pistoliitin Muhvi Vari Muhvi
1 ei varattu 1 punainen 1 1 1 1 punainen 1
2 RXD 2 keltainen 2 2 2 2 keltainen 3
3 XD 3 valkoinen 3 3 3 3 valkoinen 2
4 DTR 4 ruskea 4 4 4 4 ruskea 6
5 Signaali 5 musta 5 5 5 5 musta 5

GND
6 DSR 6 violetti 6 6 violetti 4

RTS harmaa harmaa

CTR valko/vihrea valko/

vihrea
9 ei varattu 9 vihrea 9 9 9 9 vihrea 9
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus  Kuori
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Taulukot ja yleiskuvaus
19.2 Tiedonsiirtoliitantdjen liitantakaapeleiden sijoittelu

Oheislaite

Pistoliittimen sijoittelu oheislaitteella voi poiketa huomattavasti
HEIDENHAIN-laitteen pistoliittimen sijoittelusta.

Se riippuu laitteesta ja tiedonsiirtotavasta. Katso adapterikappaleen
pistoliittimen sijoittelu alla olevasta taulukosta.

Adapterikappale VB 366964-xx

363987-02

Mubhvi Pistoliitin Mubhvi Vari Muhvi

1 1 1 punainen 1

2 2 2 keltainen 3

3 3 3 valkoinen 2

4 4 4 ruskea 6

5 5 5 musta 5

6 6 6 violetti 4

7 7 7 harmaa 8

8 8 8 valko/ 7
vihreé

9 9 9 vihrea 9

Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori

Ethernet-liitanta RJ45-muhvi
Maksimi kaapelin pituus:

B Suojaamaton: 100 m

B Suojattu: 400 m

Pinni Signaali Kuvaus

1 TX+ Lahteva tieto
2 TX- Lahteva tieto
3 REC+ Saapuva tieto
4 vapaa

5 vapaa

6 REC- Saapuva tieto
7 vapaa

8 vapaa
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19.3 Tekniset tiedot
Symbolien selitys

Standardi

Absorptio

Advanced Function Set 1
Advanced Function Set 2

N = 0 =

Kayttajatoiminnot

Lyhyt kuvaus

Tekniset tiedot 1

[ Perusversio: 3 akselia ja ohjattu kara
n Neljads NC-akseli ja apuakseli

tai

H 8 lisaakselia tai 7 lisaakselia ja 2. kara

n Digitaalinen virran ja kierrosluvun saately

9.3

Lyhyt kuvaus

n Perusversio: 3 akselia ja ohjattu kara
m 1. lisdakseli neljélle akselille ja ohjattu kara

O 2. lisdakseli viidelle akselille ja ohjattu kara

Ohjelman sisaansyotto

HEIDENHAIN-selvakieliteksti ja DIN/ISO-koodi

Paikoitusmaarittelyt

n Suorien ja ympyroiden asetusasemat suorakulmaisessa
koordinaatistossa tai polaarisessa koordinaatistossa

n Mittamaarittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena

n Naytto ja sisdansyottd yksikdssd mm tai tuuma

Tyokalukorjaukset

[ Tybkalun sade koneistustasossa ja tyokalun pituus

Sadekorjattu muoto enintaan 99 lauseen etukateislaskennalla(M120)

2 Kolmiulotteinen tyokalun sadekorjaus tyokalutietojen mydhempaa
muokkaamista varten ilman, etta ohjelma taytyy uudelleen laskea

Tyokalutaulukot

Useampia tyokalutaulukoita mielivaltaisella tyokalujen maaralla

Vakio ratanopeus

[ Perustuen tyokalun keskipisteen rataan

[ perustuen tydkalun leikkaavaan sarmaan

Rinnakkaiskaytto

Ohjelman laadinta graafisella tuella samanaikaisesti kun toista ohjelmaa
toteutetaan

3D-koneistus
(Advanced Function Set 2)

2 Erityisen rekyyliton liikeohjaus
2 3D-tydkalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

2 Kaantopaan asetuksen muuttaminen elektronisen kasipyoran avulla

ohjelmanajon aikana; tydkalun karjen asema pysyy muuttumattomana

(TCPM = Tool Center Point Management)
Tybkalun pitdminen kohtisuorassa muodolla

Tydkalun sadekorjaus kohtisuoraan liikke- ja tyokalusuunnan suhteen

Pyoropoytakoneistus
(Advanced Function Set 1)

Muotojen ohjelmointi lierién vaipalla

1 Syottdarvo yksikdssd mm/min

Muotoelementit

= Suora
m Viiste

n Ympyréarata
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Taulukot ja yleiskuvaus
19.3 Tekniset tiedot

Kayttajatoiminnot

Ympyran keskipiste

Ympyrén sade

Tangentiaalisesti liittyva ympyrarata
Nurkan pyoristys

Muotoon ajo ja muodon jatto

suoran avulla: tangentiaalisesti tai kohtisuoraan

kaarta pitkin

Vapaa muodon ohjelmointi
FK

Vapaa muodon ohjelmointi FK kayttden HEIDENHAIN-selvakielitekstia
ja graafista tukea tydkappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-saantdjen
mukaan

Ohjelmahypyt

Aliohjelmat
Ohjelmanosatoisto

Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Koneistustyokierrot

Poraustyokierrot poraukseen, kierreporaukseen tasausistukalla ja ilman
Suorakulma- ja ympyrataskun rouhinta

Tyokierrot syvaporausta, kalvintaa, véljennysta ja upotusta varten
Tybkierrot sisa- ja ulkopuoliseen jyrsintaan

Suorakulma- ja ympyrataskun silitys

Tydkierrot tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsintaan

Tyokierrot suorien ja kaarevien urien jyrsintaan

Pistojonot kaarilla ja suorilla

Muodon suuntainen muototasku

Muotorailo

Sorvauskoneistuksen tyokierrot

Lisaksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajan tyokiertoja —
koneen valmistajan erityisesti laatimia koneistustydkiertoja.

Koordinaattimuunnos

Siirto, kierto, peilaus
Mittakerroin (akselikohtainen)

Koneistustason kaantd (Advanced Function Set 1)

Q-parametri
Ohjelmointi muuttujien avulla

Matemaattiset toiminnot =, +, —, ¥, /, sin a, cos a, nelidjuurilaskenta
Loogiset yhdistelyt (=, #, <, >)
Sulkumerkkilaskenta

tan @, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, luvun
absoluuttiarvo, vakio 11, negaatio, pilkun jalkeisten tai pilkkua edeltavien
merkkipaikkojen rajaus

Ympyréalaskennan toiminnot

Merkkijonoparametri

Ohjelmoinnin apuvilineet

Taskulaskin

Kaikkien esiintyvien virheilmoitusten taydellinen lista
Siséltoperusteinen ohjetoiminto virheilmoituksilla
Graafinen tuki tyokiertojen ohjelmoinnissa

Kommenttilauseet NC-ohjelmassa
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Kayttajatoiminnot

Tekniset tiedot 19.3

Teach-In

Hetkellisasemien suora talteenotto NC-ohjelmaan

Testausgrafiikka
Esitystavat

Koneistuksen kulun graafinen simulaatio myds toisen ohjelman
kasittelyn aikana

Tasokuvaus / Esitys 3 tasossa / 3D-kuvaus / 3D-viivagrafiikka

Leikkauskuvan suurennus

Ohjelmointigrafiikka

Ohjelmoinnin kayttotavalla piirretdan sisdansyotetyt NC-lauseet (2D-
viivagrafiikka) myds silloin, kun toista ohjelmaa toteutetaan.

Koneistusgrafiikka
Esitystavat

Toteutettavien ohjelmien graafinen esitys tasokuvana / kolmen tason
kuvana / 3D-kuvauksena

Koneistusaika

Koneistusajan laskenta "ohjelman testauksen" kadyttotavalla
Hetkellisen koneistusajan nayttd ohjelmanajon kayttotavoilla

Paluuajo muotoon

Lauseen esiajo haluttuun ohjelmalauseeseen ja ajo laskettuun
asetusasemaan koneistuksen jatkamista varten

Ohjelman keskeytys, muodon jatto ja paluuajo muotoon

NollapistetaulukOT

Useampien nollapistetaulukoiden tallennus tyokappalekohtaisilla
nollapisteilla

Kosketusjarjestelman
tyokierrot

Kosketusjarjestelman kalibrointi

Tyokalun vinon asennon manuaalinen ja automaattinen kompensointi
Peruspisteen manuaalinen ja automaattinen asetus

Tybkappaleiden automaattinen mittaus

Tyokierrot automaattista tyokalun mittausta varten

Tyokierrot automaattista kinematiikan mittausta varten
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Taulukot ja yleiskuvaus
19.3 Tekniset tiedot

Tekniset tiedot

Komponentit

Kayttopaneeli

LCD-varinayttd ohjelmanappaimilla

Ohjelmamuisti

Vahintdan 21 Gtavua

Sisaansyottotarkkuus ja
nayttoaskel

... 0,1 ym lineaariakseleilla

... 0,01 um lineaariakseleilla (optiolla #23)
... 0,000 1° kiertoakseleilla

... 0,000 01° kulma-akseleilla (optiolla #23)

Sisaansyottoalue

Maksimi 999 999 999 mm tai 999 999 999°

Interpolaatio

Suora neljalla akselilla
Ympyréa kahdella akselilla

Ruuvikierre: Ympyrakaarien ja suorien paallekkainasettelu

Lauseenkasittelyaika

3D-suora ilman sadekorjausta

0.5 ms

Akseliohjaus

Asemansaatoyksikkd: Paikoitusmittalaitteen signaalijaksot/1024
Asemansaadon tydkiertoaika: 3 ms

Kierroslukusaadon tydkiertoaika: 200 us

Liikepituus

Maksimi 100 m (3 937 tuumaa)

Karan pyorimisnopeus

Maksimi 100 000 r/min (analoginen kierroslukuarvo)

Virheen kompensaatio

Lineaarinen ja ei-lineaarinen akselivirhe, valys, kdantohuiput
kaariliikkeilla, lampolaajeneminen

tartuntakitka

Tiedonsiirtoliitannat

V.24 | RS-232-C maks. 115 kBaudia

Laajennetut LSV-2-protokollan mukaiset litannat ulkoista kayttda varten
tiedonsiirtoliitdnnéan kautta HEIDENHAIN-ohjelmiston TNCremo avulla

Ethernet-litanta 1000 Base-T
5 x USB (1 x edessad USB 4.0; 2 x takapuolella USB 3.0)

Ympariston lampotila
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Kaytto: 5 °C ... +40 °C
Varastointi:-20 °C ... +60 °C
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Tekniset tiedot 19.3

Lisalaitteet
Elektroniset kasipyorat n HR 410 kannettava kasipyora tai

n Kannettava radiokasipyérd HR 550 FS naytolla tai

[ HR 520 kannettava kasipyora naytdlla tai

[ HR 420 kannettava kasipyora naytdlla tai

[ HR 130 sisdanrakennettu kasipyora tai

[ enintdan kolme sisaanrakennettua kasipyoraa HR 150

kasipyoraadapterin HRA 110 kautta

Kosketusjarjestelmat n TS 260: kytkeva 3D-kosketusjarjestelma kaapeliliitannalla

n TS 440: kytkeva 3D-jarjestelma infrapunaliitannalla

n TS 444: paristoton kytkeva 3D-jarjestelma infrapunaliitannalla

n TS 640: kytkeva 3D-jarjestelma infrapunaliitannalla

[ | TS 740: erittain tarkka kytkeva 3D-jarjestelma infrapunaliitannalla
[ TT 160: kytkeva 3D-kosketusjarjestelma tyokalun mittaukseen

n TT 449: kytkeva 3D-kosketusjarjestelma tydkalun mittaukseen
infrapunaliitdnnalla

Advanced Function Set 1 (optio #8)

Laajennettujen toimintojen ryhma  Pyoropoytakoneistus:

1 L .
B Muodot lierion vaipalla

B Syottdarvo yksikdssd mm/min

Koordinaattimuunnokset:

Koneistustason kaanto

Interpolaatio

Ympyréa kolmella akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa (tilakaari)

Advanced Function Set 2 (optio #9)

Laajennettujen toimintojen ryhma  3D-koneistus:

2 ®  Erityisen rekyyliton liikeohjaus

B 3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

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

B Tyokalun pitaminen kohtisuorassa muodolla
B Tyokalun sadekorjaus kohtisuoraan liike- ja tydkalusuunnan suhteen

Interpolaatio
Suora viidella akselilla (vientilupa vaaditaan)

HEIDENHAIN DNC (optio #18)

Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien kautta
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Taulukot ja yleiskuvaus
19.3 Tekniset tiedot

Nayttoaskel (optio #23)
Nayttoaskel Sisaansyottoyksikko:

B |ineaariakseleilla jopa 0,01um
® Kulma-akseleilla jopa 0,00001°

Dynamic Collision Monitoring — DCM (optio #40)

Dynaaminen tormaysvalvonta Koneen valmistajan maarittelemat valvottavat kohteet
Varoitus manuaalikaytolla

Ohjelman keskeytys automaattikaytolla

Valvonta myos viidelle akseliliikkeelle

DXF-konvertteri (optio #42)

DXF-konvertteri Tuettu DXF-muoto: AC1009 (AutoCAD R12)
Muotojen ja pistekuvioiden vastaanotto
Kateva peruspisteen asetus

Muotojaksojen graafinen valinta selvakielidialogiohjelmista

Adaptive Feed Control — AFC (optio #45)

Adaptiivinen syotonsaato m Karan todellisen tehon maéritys opettelulastun avulla
B Rajojen maarittely, jonka sisalla automaattinen syottdarvon saatd

sijaitsee
B Taysautomaattinen syoton sadatd suorituksen aikana
KinematicsOpt (optio #48)

Koneen kinematiikan optimointi

Aktiivisen kinematiikan tallennus/uudelleenperustaminen
B Aktiivisen kinematiikan testaus
B Aktiivisen kinematiikan optimointi

Jyrsintdsorvaus (optio #50)

Jyrsinta-/sorvauskaytto Toiminnot:

B Jyrsinta- ja sorvauskayton vaihtokytkenta
® Vakiolastuamisnopeus
® Nirkon sadekorjaus
® Sorvaustyokierrot
Extended Tool Management (optio #93)

Laajennetut tyékalunhallinta Python-pohjainen

Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (optio #96)
Interpoloiva kara Interpolaatiosorvaus:

m Tydkierto 880: Hammaspyoran vierintajyrsinta
B Tyokierto 291: Interpolaatiosorvaus, kytkenta
B Tyokierto 292: Interpolaatiosorvaus, muodon silitys

Spindle Synchronism (optio #131)

Karan synkronointikaytto Jyrsinta- ja sorvauskaran kayttd synkronoidusti
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Tekniset tiedot 19.3

Remote Desktop Manager (optio #133)

Ulkoisen tietokoneyksikon B Windows erillisessa tietokoneyksikdssa

etakaytto = Liitynnat TNC:n kéyttélittymaan

Synchronizing Functions (optio #135)

Synkronointitoiminnot Tosiaikainen kytkentatoiminto (Real Time Coupling - RTC):
Akseleiden kytkenta

Visual Setup Control - VSC (optio #136)

Kiinnitystilan kamerapohjainen ®  Kiinnitystilan kuvaus HEIDENHAIN-kamerajarjestelmalla

tarkastus ® Tydalueen ohjeellisen ja todellisen tilan optinen vertailu

Cross Talk Compensation - CTC (optio #141)

Akselikytkentojen kompensaatio ® Dynaamisen asemanpoikkeaman madritys akselikiihdytysten avulla
B TCP-kompensaatio (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (optio #142)

Adaptiivinen asemansaato B Saatoparametrien mukautus akseliasetusten mukaan
tyoskentelytilassa

B Saatdparametrien mukautus akselin nopeuden tai kiihtyvyyden
mukaan

Load Adaptive Control — LAC (optio #143)

Adaptiivinen kuormansaaté ® Tydkappaleen massan ja kitkavoimien automaattinen maaritys
B Saatoparametrien mukautus tyokappaleen todellisen mitan mukaan

Active Chatter Control — ACC (optio #145)

Aktiivinen tarinanvaimennus Taysautomaattinen tarindnvaimennustoiminto koneistuksen aikana

Active Vibration Damping — AVD (optio #146)

Aktiivinen varahtelynvaimennus Koneen varahtelyjen vaimennus tydkappaleen ylapinnan parantamiseksi
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19.3 Tekniset tiedot

TNC-toimintojen sisaansyottomuodot ja yksikot

Asemat, koordinaatit, ympyran sateet,
viistepituudet

-99 999.9999 ... +99 999.9999
(5,4: pilkkua edeltavat ja pilkun jalkeiset paikat) [mm]

Tyokalun numerot

0..327679 (5,1)

Tyokalun nimet

32 merkkia, TOOL CALL-kutsulla kirjoitetaan
lainausmerkkien “ * valiin. Sallitut erikoismerkit: #, $, %, &,

Delta-arvot tyokalukorjauksia varten

-99,9999 ... +99,9999 (2.4) [mm]

Karan kierrosluvut

0 ... 99 999,999 (5,3) [r/min]

Syottoarvot

0...99 999,999 (5,3) Imm/min] tai [Imm/hammas] tai [mm/1]

Viiveaika tydkierrossa 9

0 ...3 600,000 (4,3) [s]

Kierteen nousu eri tyokierroissa

-9,9999 ... +9,9999 (2.4) [mm]

Karan suuntauskulma

0 ... 360,0000 (3,4) [°]

Kulma polaarikoordinaateille, kierrolle, tason
kaanndolle

-360,0000 ... 360,0000 (3,4) [°]

Napakoordinaattikulma
ruuviviivainterpolaatiota (CP) varten

-5 400,0000 ... 5 400,0000 (4,4) [°]

Nollapistenumerot tyokierrossa 7 0...2999 (4,0
Mittakerroin tyokierroissa 11 ja 26 0,000001 ... 99,999999 (2,6)
Lisatoiminnot M 0...999 (4,0)
Q-parametrinumerot 0 ... 1999 (4,0)

Q-parametriarvot

-99 999,9999 ... +99 999,9999 (9.6)

Normaalivektorit N ja T 3D-korjauksessa

-9.99999999 ... +9.99999999 (1.8)

Merkit (LBL) ohjelmahyppyja varten

0 ... 999 (5.0

Merkit (LBL) ohjelmahyppyja varten

Mielivaltainen tekstijono lainausmerkkien valissa (“*)

Ohjelmaosatoistojen REP lukumaara

1...65534 (5,0)

Virheen numero Q-parametritoiminnoilla
FN14
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19.4 Yleiskuvaustaulukot

Koneistustyokierrot

Yleiskuvaustaulukot 19.4

Tyékierron Tyokierron nimike DEF- CALL-
numero aktiivinen aktiivinen
7 NOLLAPISTE n

8 PEILAUS m

9 ODOTUSAIKA ]

10 KAANTO m

M MITTAKERROIN ]

12 PGM CALL ]

13 ORIENTOINTI m

14 MUOTO ]

19 TYOSTOTASO m

20 MUODON TIEDOT ]

21 ESIPORAUS [
22 AVARRUS m
23 POHJAN VIIMEISTELY [
24 REUNAN VIIMEISTELY L]
25 MUOTOJONO (]
26 MITTAKERR.(SUUNTA) m

27 SYLINTERIN VAIPPA ]
28 SYLINTERIN VAIPPA [
29 LIERIOEVAIPPA-ASKEL L]
32 TOLERANSSI m

39 LIERIOEVAIPPAMUOTO [
200 PORAUS L]
201 VALJENNYS [
202 BORING [
203 YLEISPORAUS ]
204 TAKATASAUS [
205 YLEISPISTOPORAUS m
206 KIERREPORAUS [
207 JAYKKA KIERRE. ]
208 PORAUSJYRSINTA ]
209 KIERT.PORAUS LAST.K. m
210 URA HEILUTTAEN L]
21 PYOREA URA (]
212 TASKUN SILITYS L]
213 ULOKKEEN SILITYS m
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19.4 Yleiskuvaustaulukot

Tyokierron Tyokierron nimike DEF- CALL-
numero aktiivinen aktiivinen
214 YMP.TASK. SILIT. (]
214 YMP.UL. SILITYS [
220 KUVIO KAARI n

221 KUVIO SUORA ]

225 KAIVERRUS n
230 RIVIJYRSINTA n
231 TASAPINTA [
232 OTSAJYRSINTAE n
233 TASOJYRSINTA [
239 MAARITA KUORMITUS ]

240 KESKIOPORAUS m
241 YKSISARM. SYVAPORAUS [
247 PERUSPISTE ASETUS ]

251 SUORAKAIDETASKU [
252 YMPYRATASKU L]
253 URAN JYRSINTA m
254 PYOREA URA [
256 SUORAKULMATAPPI n
257 YMPYRATAPPI [
258 MONIK.KAULA [
262 KIERTEEN JYRSINTA m
263 UPOTUSKIERT. JYRS. L
264 KIERTEEN PORAUS L]
265 KIERUKKAKIERREPORAUS (]
267 ULKOKIERT. JYRSINTA [
270 MUOTORAILOTIEDOT n

275 TROCHOIDAL SLOT [
291 IPO-SORV. KYTKENTA n
292 IPO-SORV. MUOTO n
800 ADJUST XZ SYSTEM m

801 RESET ROTARY COORDINATE SYSTEM n

810 MUOTOSORVAUS PITK. [
811 KORKOSORVAUS PITK. [
812 KORKOSORVAUS LAAJ. n
813 TURN PLUNGE CONTOUR LONGITUDINAL L]
814 SORVAUSPISTO PITKITTAEIN LAAJ. m
815 MUODONMUK. SORVAUS (]
820 MUOTOSORVAUS POIK. [
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Yleiskuvaustaulukot 19.4

Tyokierron Tyokierron nimike DEF- CALL-
numero aktiivinen aktiivinen
821 KORVOSORV. TASOLLA (]
822 KORKOSORYV. TAS. LAAJ [
823 SORVAUSPISTO POIK. n
824 SORVAUSPISTO POIKITTAIN LAAJ. [
830 MUODONMUKAINEN KIERRE n
831 KIERRE PITKITTAIN n
832 KIERRE LAAJENNETTU [
840 PISTOSORV. JATK. SAT n
841 SIMPLE REC. TURNG., RADIAL DIR. [
842 ENH.REC.TURNNG, RAD. [
850 PISTOSORV. JATK. AKS m
851 SIMPLE REC TURNG, AX (]
852 ENH.REC.TURNING, AX. m
860 PISTO JATK. SAET. [
861 PISTO YKSINK. SAT. [
862 PISTO LAAJ. SAT. m
870 PISTO JATK. AKS. [
871 PISTO YKSINK. AKS. n
872 PISTO LAAJ. AKS. (]
880 VIER.JYRS. HAMP. LKM [
892 CHECK IMBALANCE m

Lisatoiminnot

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu

MO  Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS n 362

M1  Valinnainen ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jdahdytys POIS n 601

M2 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS/tarv. tilanayton poisto n 362
(riippuu koneparametrista 1)/Paluu lauseeseen 1

M3 Kara PAALLE myotapéivésn n 362

M4 Kara PAALLE vastapaivaan m

M5 Kara SEIS u

M6  Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu koneparametrista)/Kara SEIS n 362

M8  Jashdytys PAALLE " 362

M9  Jaadhdytysneste POIS n

M13 Kara PAALLE myotapaivaan/Jaahdytysneste EIN ] 362

M14  Kara PAALLE vastapaivaan/Jaahdytysneste PAALLE n

M30 Sama toiminto kuin M2 u 362

M89 Vapaa lisdtoiminto tai [ Tybkiertojen
Tyokiertokutsu, vaikuttaa modaalisesti (riippuu koneparametrist [ kasikirja
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19.4 Yleiskuvaustaulukot

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu

M91 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen u 363

M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen valmistajan [ 363
maarittdmaan asemaan, esim. tydkalunvaihtoasemaan

M94 Kiertoakselin naytdén pienennys alle 360° [ 451

M97 Pienten muotoaskelmien koneistus u 366

M98 Avointen muotojen tdydellinen koneistus u 367

M99 Lauseittainen tydkierron kutsu [ Tybkiertojen

kasikirja

M101 Automaattinen tydkalunvaihto sisartydkaluun, kun kestoaika on kulunut n 193
umpeen

M102 M101-koodin uudelleenasetus u

M107 Virheilmoituksen mitatdinti sisartydkaluilla tydvaran kanssa u 193

M108 M107-koodin uudelleenasetus u

M109 Vakioratanopeus tydkalun teralla (syotdn suurennus ja pienennys) u 370

M110 Vakioratanopeus tyokalun teralla (vain syotdn pienennys) n

M111 M109/M110-koodin peruutus n

M116 Kiertoakselin sy6ttdarvo yksikdssd mm/min u 449

M117 M116-koodin peruutus n

M118 Kasipyodrapaikoitus ohjelmanajon aikana [ 373

M120 Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK AHEAD) m 371

M126 Kiertoakselin matkaoptimoitu ajo [ 450

M127 M126-koodin peruutus [

M128 Tyokalun karjen aseman séilytys ennallaan kdantoakselin paikoituksessa = 452
(TCPM)

M129 M128-koodin peruutus u

M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kdantamattomaan [ 365
koordinaatistoon

M138 Kaantoakseleiden poisvalinta = 455

M140 Vetaytyminen muodosta tydkaluakselin suunnassa u 375

M143 Peruskaannon poisto [ 378

M144 Koneen kinematiikan huomiointi TOD/ASET-asemissa lauseen lopussa: u 456

M145 M144-koodin uudelleenasetus n

M141 Kosketusjarjestelman valvonnan mitatointi [ 377

M148 Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa: [ 379

M149 M148-koodin uudelleenasetus u
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Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja

iTNC 530

Vertailu: Tekniset tiedot

Toiminto TNC 640 iTNC 530

Akselit Enintaan 18 Enintdan 18

Sisaansyottotarkkuus ja nayttoaskel::

B Lineaariakselit ®E O, Tpm, 0,01 pm E 0Q,1pum
optiolla #23

® Kiertoakselit = (0,001°, 0,00001° = (0,0001°
optiolla #23

Suurtaajuuskaran ja vaanto-/lineaarimoottoreiden saatopiiri Optiolla #49 Optiolla #49

Nayttd

19 tuuman litted
varinayttd (TFT) tai

19 tuuman littea
varinaytto (TFT) tai
15,1 tuuman littead
varinaytto

Muistimedia NC-, PLC-ohjelmille ja jarjestelmatiedostoille

Kiintolevy tai Solid
State Disk SSDR

Kiintolevy tai Solid
State Disk SSDR

Ohjelmamuisti NC-ohjelmille >21 Gtavua >21 Gtavua

Lauseenkasittelyaika 0.5ms 0.5ms

Kayttojarjestelma HeROS Kylla Kylla

Interpolaatio

B Suora ® b5 akselia m 5 akselia

B Ympyra 3 akselia ® 3 akselia

B Ruuviviiva B Kylla B Kylla

E Spline B E m Kylla, optiolla #9

Laitteisto modulaarinen Modulaarinen
kytkinkaapissa kytkinkaapissa

Vertailu: Tietoliitannat

Toiminto TNC 640 iTNC 530

Gigabit-Ethernet 1000BaseT X X

Sarjaliitantd RS-232-C X X

Sarjaliitanta RS-422 - X

USB-liitanta X X
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Taulukot ja yleiskuvaus
19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Vertailu: Tarvikkeet

Toiminto TNC 640 iTNC 530
Elektroniset kasipyorat

= HR 410/510 X X
= HR 420 X X
® HR 520/530/550 X X
= HR 130 X X
® HR 150 ja HRA 110 X X
Kosketusjarjestelmat

B TS 260/TS 460 X X
B TS 440/TS 444 X X
B TS 640/TS 642/TS 740 X X
B TS 220/TS 230 X X
m TS 249 X X
® SE 660 X X
® SE 540/SE 640/SE 642 X X
® TT 140 X X
= TT 160/ TT460 X X
m TT 449 X X
B TL Nano X X
B TL Micro 150/200/300 X X

Teollisuus-PC-tietokoneet

= |PC 6641 X X
m |TC 750/760 X X
m |TC 755 X X
Vertailu: PC-ohjelmisto

Toiminto TNC 640 iTNC 530
Ohjelmointiaseman ohjelmisto Kéytettavissa Kaytettavissa
TNCremo tiedonsiirtoon ja TNCbackup Kaytettavissa Kaytettavissa
tietojen varmistukseen

TNCremoPlus-tiedonsiirto-ohjelmisto Live ~ Kéaytettavissa Kaytettavissa
Screen -naytolla

virtualTNC: Ohjauskomponentit Kéytettévissa Kaytettavissa

virtuaalisia koneita varten
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Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530 19.5

Vertailu: Konekohtaiset toiminnot

Toiminto TNC 640 iTNC 530

Liikealueen vaihto Toiminto kaytettavissa Toiminto kaytettavissa

Keskuskayttd (1 moottori useampia Toiminto kaytettavissa Toiminto kaytettavissa

koneakseleita varten)

C-akselikaytto (karamoottori kayttaa Toiminto kaytettavissa Toiminto kaytettavissa

pyoroakselia)

Automaattinen jyrsinpaan vaihto Toiminto kaytettavissa Toiminto kaytettavissa

Kulmapaiden tuki Toiminto ei kaytettavissa Toiminto kaytettavissa

Balluf-tydkalutunnistus Toiminto kaytettavissa Toiminto kaytettavissa
(Pythonilla)

Useampien tydkalumakasiinien hallinta Toiminto kaytettavissa Toiminto kaytettavissa

Laajennettu tyokalunhallinta Pythonin Toiminto kéytettavissa Toiminto kéytettavissa

avulla

Vertailu: Kayttajatoiminnot

Toiminto TNC 640 iTNC 530

Ohjelman sisaansyotto

= HEIDENHAIN-selvakielidialogi B X B X

® DIN/ISO-ohjelmoinnissa X m X

® smarT.NC-ohjauksella - m X

m ASCll-editorilla B X, suoraan B X, muunnoksen
muokkauskelpoinen jalkeen

muokkauskelpoinen

Paikoitusmaarittelyt

® Suorien ja kaarien asetusasema suorakulmaisessa B X B X
koordinaatistossa

® Suorien ja kaarien asetusasema polaarisessa LD B X
koordinaatistossa

B Mittamaarittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena m X m X

B Naytto ja sisdansyottod yksikdssa mm tai tuuma X X

B Viimeisen tyokaluaseman asetus napapisteeksi (tyhja B X (virheilmoitus, B X

CC-lause) jos napapisteen
vastaanotto ei ole
yksiselitteinen)

B Pintanormaalivektorit (LN) B X B X

® Spline-lauseet (SPL) - m X, optiolla #9
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19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Toiminto TNC 640 iTNC 530

Tyokalukorjaus

m Koneistustasossa ja tyokalun pituus X X

B Sidekorjattu muoto enintaan 99 lauseen B X L
etukateislaskennalla

® Kolmiulotteinen tydkalukorjaus m X, optiolla #9 m X, optiolla #9

Tyokalutaulukko

B TyOkalutietojen keskitetty tallennus LD B X

®m Useampia tyokalutaulukoita mielivaltaisella tydkalujen — ® X m X
maaralla

m Tydkalutyyppien joustava hallinta X -

B Valintakelpoisten tyokalujen suodatettu nayttd B X -

® | gjittelutoiminto m X -

B Sarakenimet m QOsittain dialogilla _ ®  Qsittain dialogilla -

B Kopiointitoiminto: tydkalutietojen kohdennettu B X B X
ylikirjoitus
® Kaavaesitys ® Vaihto ® Vaihto
nayténosituksen ohjelmanappaimella
nappaimella
B Tyokalutaulukon vaihto ohjausten TNC 640 ja iTNC B X B Ei mahdollinen
530 valilla
Kosketusjarjestelmataulukot erilaisten 3D- X -
kosketusjarjestelmien hallintaa varten
Tyokalukayttotiedoston luonti, kayttokelpoisuuden X X

tarkastus

Lastuamisarvojen laskenta: Automaattinen kierrosluku-
ja sydttdarvolaskenta

Yksinkertainen
lastuamisarvolaskin

Liittyen taustalla oleviin
teknologiataulukoihin

Mielivaltaisten taulukoiden maarittely

B Vapaasti
maariteltavat
taulukot (.TAB-
tiedostot)

® | ukeminen ja
kirjoittaminen FN-
toimintojen avulla

® Maariteltavissa
konfigurointitietojen
avulla

® Taulukon nimien on
alettava kirjaimella

® | ukeminen ja
kirjoittaminen SQl-
toimintojen avulla

Vapaasti
maariteltavat
taulukot (.TAB-
tiedostot)

Lukeminen ja
kirjoittaminen FN-
toimintojen avulla
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Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530 19.5

Toiminto TNC 640 iTNC 530

Vakio lastuamisnopeus tyokalun keskipisteen radan tai X X

terapalan karjen mukaan

Rinnakkaiskaytté: Ohjelman laadinta, kun X X

samanaikaisesti toteutetaan toista ohjelmaa

Laskinakseleiden ohjelmointi X X

Koneistustason kaanto (tydkierto 19, PLANE- X, optio #8 X, optio #8

toiminto)

Pyoropoydan koneistus:

®  Muotojen ohjelmointi lierién vaipalla
E Lieridvaippa (tyokierto 27) m X, optio #38 m X, optio #38
B Lieribvaippaura (tydkierto 28) B X, optio #8 B X, optio #38
B |ieridvaippauuma (tyokierto 29) m X, optio #38 m X, optio #8
B Lieridvaipan ulkomuoto (tydkierto 39) B X, optio #8 B X, optio #38

B Sydttéarvo yksikdssa mm/min tai r/min m X, optio #8 m X, optio #8

Liike tyokaluakselin suunnassa

B Kasikayttd (3D-ROT-valikko) =X m X, FCL2-toiminto

B Ohjelmakeskeytyksen aikana B X X

m Kasipyoran paalletallennus = X = X, optio #44

Muotoon ajo ja muodon jattd suoraa tai X X

ympyrankaarta pitkin

Syottoarvomaarittely:

B F (mm/min), pikaliike FMAX m X m X

B FU (Kierrossyottdarvo mm/1) - B X

B FZ (Hammassyottdarvo) - B X

® FT (Liikeaika sekunneissa) " - = X

B FMAXT (aktiivisella pikaliikepotentiometrilla: liikeaika " B X
sekunneissa)

Vapaa muodon ohjelmointi FK

® NC-mitoituksesta poikkeavien tyokappaleiden m X m X
ohjelmointi

B FK-ohjelmien konvertointi selvakielidialogin mukaan - B X

Ohjelmahypyt:

B |abel-numeroiden maksimilukumaaré = 9999 = 1000

B Aliohjelmat B X B X
B Aliohjelmien ketjutussyvyys = 20 LIS

B Ohjelmanosatoistot m X m X

B Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana LD B X
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19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Toiminto TNC 640 iTNC 530
Q-parametriohjelmointi:

® Matemaattiset standarditoiminnot B X B X
® Kaavan sisaansyotto m X m X
®  Merkkijonon kasittely m X m X
B [aikallinen Q-parametri QL B X B X
B Yleinenn Q-parametri QR X X
B Parametrin muuttaminen ohjelman keskeytyessa X B X
B FN15:PRINT - B X
® FN25:PRESET [ B X
B FN26:TABOPEN B X B X
® FN27:TABWRITE B X B X
® FN28:TABREAD B X B X
® FN29: PLC LIST B X " -
® FN31: RANGE SELECT - B X
B FN32: PLC PRESET [ B X
B FN37:EXPORT B X m
® FN38: SEND B X B X
B Toiminnolla FN16 tiedoston ulkoinen tallennus =X B X
B FN16-formatointi: tasaus vasemmalla, tasaus =X =X

oikealla, merkkijonopituudet

® Toiminnolla FN16 kirjoitus LOG-tiedostoon B X -
B Parametrisisallon naytto lisatilanaytdssa X -
B Parametrisisallon nayttd ohjelmoinnissa (Q-INFO) m X X
B SQL-toiminnot taulukoiden lukemista ja kirjoittamista B X -

varten
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Toiminto TNC 640 iTNC 530
Graafinen tuki
B Ohjelmointigrafiikka 2D B X B X
= REDRAW-toiminto - m X
®  Ristikkoviivojen nayttd taustalla m X -
® 3D-viivagrafiikka B X X
® Testausgrafiikka (tasokuvaus, esitys 3 tasossa, 3D- B X B X
kuvaus)
B Suurtarkka kuvaus B X B X
B Tyokalun nayttd X X
® Simulointinopeuden asetus m X m X
B [eikkuuviivan 3 tason koordinaatit - X
B [ aajannetut zoomaustoiminnot (hiirikaytto) m X m X
B Aihion kehyksen naytto X X
B Tasokuvauksen syvyysarvon esitys hiiren kohdalla - m X
B Ohjelman testauksen kohdistettu pysaytys - X
(STOPP AT N)
B Tybkalunvaihtomakrojen huomiointi - B X
® Koneistusgrafiikka (tasokuvaus, esitys 3 tasossa, 3D- X m X
kuvaus)
®  Suurtarkka kuvaus X =X
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Toiminto TNC 640 iTNC 530
Nollapistetaulukot: tallennus tyokappalekohtaisilla X X
nollapisteilla

Esiasetustaulukot: peruspisteiden hallinta X X

Paletin hallinta

m Palettitiedostojen tuki X m X
B Tyokalusuunnattu koneistus - B X
B Paletin esiasetustaulukot: paletinhallinnan - X

peruspisteiden hallinta

Paluuajo muotoon

B | auseen esiajolla X m X
® Ohjelman keskeytyksen jalkeen X m X
Automaattikaynnistystoiminto X X
Teach-In: tallentaa hetkellisasemat NC-ohjelmaan X X

Laajennettu tiedostonhallinta

B Useampien hakemistojen ja alihakemistojen LD B X
maarittely

B | ajittelutoiminto X X

B Hiiren kaytto X m X

®m Kohdehakemisto valitaan ohjelmanappaimella m X m X

Ohjelmoinnin apuvalineet:

B Tyokierto-ohjelmoinnin apukuvat = X =X
B Animoidut apukuvat valittaessa PLANE/PATTERN B X B X
DEF-toiminto
®  Apukuvat toiminnolla PLANE/PATTERN DEF LD B X
® Siséltoperusteinen ohjetoiminto virheilmoituksilla B X B X
® TNCguide, selaimella toimiva ohjejarjestelma X X
B Ohjejarjestelman siséaltoperusteinen kutsu B X X
B Taskulaskin B X (tieteellinen) B X (Standardi)
® Kommenttilauseet NC-ohjelmassa B X B X
B Ohjelmanselityslauseet NC-ohjelmassa X m X
B Ohjelmatesti ohjelmanselitysnakymalla - m X
Dynaaminen térmaysvalvonta DCM:
B Tormaysvalvonta automaattikaytolla B X, optio #40 B X, optio #40
B Tormaysvalvonta manuaalikaytolla B X, optio #40 B X, optio #40
®  Maariteltavan torméayskappaleen graafinen esitys m X, optio #40 X, optio #40
B Tormaystarkastus ohjelmatestissa - m X, optio #40
®  Kiinnittimen valvonta - B X, optio #40
® Tybkalunpitimen hallinta m X m X, optio #40
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Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530 19.5

Toiminto TNC 640 iTNC 530
CAM-grafiikkatuki:

B Muotojen vastaanotto DXFtiedoista X, optio #42 X, optio #42
m Koneistusasemien vastaanotto DXF-tiedoista X, optio #42 X, optio #42
B Offline-suodatin CAM-tiedostoille " m X

B Venymasuodatin X LI

MOD-toiminnot:

m Kayttajdparametrit m Konfigurointitiedot ® Numerorakenne
®  OEM-ohjetiedostot huoltotoiminnoilla " - m X
B Tietovalinetarkistus - X
B Palvelupaketin lataus - B X
B Jarjestelmaajan asetus B X m X
®  Akselin asetus hetkellisaseman tallennukselle " - B X
® Liikerajojen asetus X X
m Ulkoisen kayttooikeuden esto B X B X
® Kinematiikan vaihto =X =X

Koneistustyokiertojen kutsu:

= Koodilla M99 tai M89 B X B X

m Kéaskylla CYCL CALL B X B X

B Kéaskylla CYCL CALL PAT B X B X

B Kéaskylla CYC CALL POS B X B X
Erikoistoiminnot:

B Takaperinohjelman laadinta " - m X

= Nollapistesiirto késkylla TRANS DATUM B X m X

B Adaptiivinen syoton saatd AFC: B X, optio #45 B X, optio #45
B Tyokiertoparametrin globaali maarittely: GLOBAL DEF B X X

®m Kuviomaarittely kaskylla PATTERN DEF B X B X

®  Pistetaulukoiden maarittely ja kasittely m X B X

B Yksinkertainen muotokaava CONTOUR DEF =X B X

Suurien muottitydkalujen valmistustoiminnot:

B Globaalit ohjelmanasetukset GS " - ® X, optio #44
B |aajennettu M128: FUNCTIOM TCPM m X m X

HEIDENHAIN | TNC 640 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 11/2015 671



Taulukot ja yleiskuvaus
19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Toiminto TNC 640 iTNC 530

Tilan naytot:

B asemat, karan kierrosluku, sydttdarvo B X B X

® Paikoitusnaytdn suurempi esitys, kasikaytto m X m X

B Lisatilanaytdt, lomakkeen esitys B X B X

m Kasipyoraliikkeen nayttd koneistuksessa kasipydran X m X
paallekkaisohjauksella

B | oppumatkan nayttd kdannetyssa jarjestelmassa m X B X

B Q-parametrin sisallébn dynaaminen naytto, m X -
maariteltdvat numeroalueet

m Konevalmistajakohtainen lisatilandyttd Pythonin m X m X
kautta

® Jaljellda olevan suoritusajan graafinen nayttd - B X

Kayttoliittyman yksilolliset variasetukset - X
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Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530 19.5

Vertailu: Tyokierrot

Tyékierto
1 PORAUS

T

NC 640

iTNC 530

2 KIERREPORAUS

3 URAN JYRSINTA

4 TASKUN JYRSINTA

5 YMPYRATASKU

X | X | X | X

6 AVARRUS (SL |, suositeltu: SL Il, tydkierto 22)

7 NOLLAPISTE

8 PEILAUS

9 ODOTUSAIKA

10 KAANTO

11 MITTAKERROIN

12 PGM CALL

13 ORIENTOINTI

14 MUOTO

X X| X X| X| X| X| X

15 ESIPORAUS (SL |, suositeltu: SL II, tyokierto 21)

16 MUOTOJYRSINTA (SL [, suositeltu: SL I, tyokierto 24)

17 JAYKKA KIERRE.

18 KIERTEITYS

19 TYOSTOTASO

, optio #8

, optio #8

20 MUODON TIEDOT

21 ESIPORAUS

22 AVARRUS

23 POHJAN VIIMEISTELY

24 REUNAN VIIMEISTELY

25 MUOTOJONO

26 MITTAKERR. (SUUNTA)

27 SYLINTERIN VAIPPA

, optio #8

, optio #8

28 SYLINTERIN VAIPPA

, optio #8

, optio #8

29 LIERIOEVAIPPA-ASKEL

XIX| XXX X| X[ X|X| X|X|X]|X

, optio #8

, optio #8

30 CAM-TIETOJEN KASITTELY

32 TOLERANSSI

39 LIERIOEVAIPPAMUOTO

, optio #8

, optio #8

200 PORAUS

201 VALJENNYS

202 BORING

203 YLEISPORAUS

204 TAKATASAUS

X | X| X X| X|X| X

XIX| XX XXX X|X|IX|X|IX[|X[X|X|X|X|X|XIX[|XIX|XIX|X|X|X|X|X|XIX|X|IX|X|Xx
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Taulukot ja yleiskuvaus
19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Tyokierto TNC 640 iTNC 530
205 YLEISPISTOPORAUS X X

206 KIERTEITYS

207 JAYKKA KIERRE.

208 PORAUSJYRSINTA

209 KIERT.PORAUS LAST.K.

210 URA HEILUTTAEN

211 PYOREA URA

212 TASKUN SILITYS

213 ULOKKEEN SILITYS

214 YMP.TASK. SILIT.

215 YMP.UL. SILITYS

220 KUVIO KAARI

221 KUVIO SUORA

225 KAIVERRUS

230 RIVIJYRSINTA

231 TASAPINTA

XXX X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X]|X

232 OTSAJYRSINTAE

233 TASOJYRSINTA

239 MAARITA KUORMITUS , optio #143

240 KESKIOEPORAUS

241 YKSISARM. SYVAPORAUS

247 PERUSPISTE ASETUS

251 SUORAKAIDETASKU

252 YMPYRATASKU

253 URAN JYRSINTA

254 PYOREA URA

256 SUORAKULMATAPPI

XIX| X[ X| X[ X|X|X|X

257 YMPYRATAPPI

258 MONIKULMAKAULA

262 KIERTEEN JYRSINTA

263 UPOTUSKIERT. JYRS.

264 KIERTEEN PORAUS

265 KIERUKKAKIERREPORAUS

267 ULKOKIERT. JYRSINTA

270 MUOTORAILOTIEDOT tyokierron 25 menettelyasetuksia varten

XIX|XIX|X|IX|X|IX|X|IX[|X|IX|X[IX[|X|X|X|X[|X|IX[|X|IX|X|X|X|X|X|X|X|XIX|X|X|X|X

275 TROCHOIDAL SLOT

276 MUOTORAILO 3D

X[ X| X | X| X|X|X|X|X

290 INTERPOLAATIOKIERTO - , optio #96
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Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530 19.5

Tyokierto TNC 640 iTNC 530
291 IPO-SORV. KYTKENTA X, optio #96 -
292 IPO-SORV. MUOTO X, optio #96 -
800 ADJUST XZ SYSTEM X, optio #50 -
801 RESET ROTARY COORDINATE SYSTEM X, optio #50 -
810 MUOTOSORVAUS PITK. X, optio #50 -
811 KORKOSORVAUS PITK. X, optio #50 -
812 KORKOSORVAUS LAAJ. X, optio #50 -
813 TURN PLUNGE CONTOUR LONGITUDINAL X, optio #50 -
814 SORVAUSPISTO PITKITTAEIN LAAJ. X, optio #50 -
815 MUODONMUK. SORVAUS X, optio #50 -
820 MUOTOSORVAUS POIK. X, optio #50 -
821 KORVOSORV. TASOLLA X, optio #50 -
822 KORKOSORYV. TAS. LAAJ X, optio #50 -
823 SORVAUSPISTO POIK. X, optio #50 -
824 SORVAUSPISTO POIKITTAIN LAAJ. X, optio #50 -
830 MUODONMUKAINEN KIERRE X, optio #560 -
831 KIERRE PITKITTAIN X, optio #50 -
832 KIERRE LAAJENNETTU X, optio #50 -
840 PISTOSORV. JATK. SAT X, optio #50 -
841 SIMPLE REC. TURNG., RADIAL DIR. X, optio #50 -
842 ENH.REC.TURNNG, RAD. X, optio #50 -
850 PISTOSORV. JATK. AKS X, optio #50 -
851 SIMPLE REC TURNG, AX X, optio #50 -
852 ENH.REC.TURNING, AX. X, optio #50 -
860 PISTO JATK. SAET. X, optio #50 -
861 PISTO YKSINK. SAT. X, optio #50 -
862 PISTO LAAJ. SAT. X, optio #50 -
870 PISTO JATK. AKS. X, optio #50 -
871 PISTO YKSINK. AKS. X, optio #50 -
872 PISTO LAAJ. AKS. X, optio #50 -
880 VIER.JYRS. HAMP. LKM X, optio #131 -
892 CHECK IMBALANCE X, optio #50 -
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19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Vertailu: Kayttajatoiminnot

M Vaikutus TNC 640 iTNC 530

MO0 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS X X

MO1  Valinnainen ohjelmanajo SEIS X X

MO02 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jadhdytys POIS/tarv. Tilandyton X X
poisto (riippuu koneparametrista)/Paluu lauseeseen 1

M03  Kara PAALLE myotépaivéan X X

MO04  Kara PAALLE vastapéivaan

MO05  Kara SEIS

MO06  Tydkalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (koneesta riippuva X X
toiminto)/Kara SEIS

M08  Jaahdytys PAALLE X X

M09  Jaahdytysneste POIS

M13  Kara PAALLE mydtépaivaan/Jashdytysneste PAALLE X X

M14  Kara PAALLE vastapaivaan/Jaahdytysneste PAALLE

M30 Sama toiminto kuin M02 X X

M89 Vapaa lisdtoiminto tai X X
Tyokiertokutsu, vaikuttaa modaalisesti (konekohtainen
toiminto)

M90 Vakio ratanopeus nurkissa (ei tarvita ohjauksessa TNC 640) - X

M91  Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen X X
nollapisteeseen

M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat X X
koneen valmistajan maarittdmaan asemaan, esim.
tyokalunvaihtoasemaan

M94  Kiertoakselin naytdn pienennys alle 360° X X

M97  Pienten muotoaskelmien koneistus X X

M98 Avointen muotojen taydellinen koneistus X X

M99 Lauseittainen tyokierron kutsu X X

M101 Automaattinen tydkalunvaihto sisartydkaluun, kun kestoaika X X
on kulunut umpeen

M102 M101-koodin uudelleenasetus

M103 Syottdarvon pienennys sisaanpistoliikkeessa kertoimella F X X
(prosenttiluku)

M104 Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen voimaan — (suositeltu: X

tyokierto 247)

M105 Koneistuksen suoritus toisella k-kertoimella - X

M106  Koneistuksen suoritus ensimmaiselld k,-kertoimella

M107 Virheilmoituksen mitatointi sisartyokaluilla tydvaran kanssa X X

M108 M107-koodin peruutus

M109 Vakioratanopeus tyokalun teralla (sy6tdn suurennus ja X X
pienennys)

M110 Vakioratanopeus tyokalun terélla (vain sydton pienennys)

M111 M109/M110-koodin peruutus
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Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530 19.5

M Vaikutus TNC 640 iTNC 530
M112 Muotoliittyman sijoitus kahden mielivaltaisen — (suositeltu: X
muotoelementin valiin tyokierto 32)
M113  M112-koodin uudelleenasetus
M114 Koneen geometrian automaattinen korjaus tydskentelyssa — (suositeltu: X, optio #8
kaantdakseleilla M128, TCPM)
M115  M114-koodin uudelleenasetus
M116 Pydropoydan syottéarvo yksikdssa mm/min X, optio #8 X, optio #8
M117  M116-koodin uudelleenasetus
M118 Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana X X
M120 Sadekorjatun muodon etukéateislaskenta (LOOK AHEAD) X X
M124 Muotosuodatin — (mahdollinen X
kayttajaparametrin
avulla)
M126 Kiertoakselin matkaoptimoitu ajo X X
M127 M126-koodin uudelleenasetus
M128 Tydkalun karjen aseman sailytys ennallaan kaantdakselin X, optio #9 X, optio #9
paikoituksessa (TCPM)
M129 M128-koodin uudelleenasetus
M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kddntamattomaan X X
koordinaatistoon
M134 Tarkka pysaytys tangentiaalisissa liittymissa paikoitettaessa - X
kiertoakseleita
M135 M134-koodin uudelleenasetus
M136 Syo6tto F millimetreinad per karan kierros X X
M137 M136-koodin uudelleenasetus
M138 Kaantdakseleiden poisvalinta X X
M140 Vetdytyminen muodosta tydkaluakselin suunnassa X X
M141 Kosketusjarjestelman valvonnan mitatdinti X X
M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto - X
M143 Peruskaannon poisto X X
M144 Koneen kinematiikan huomiointi OLO/ASET-asemissa lauseen X, optio #9 X, optio #9
lopussa
M145 M144-koodin uudelleenasetus
M148 Tydkalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksesséa X X
M149 M148-koodin uudelleenasetus
M150 Rajakytkimen ilmoituksen mitatointi — (mahdollinen FN X
17:n avulla)
M197 Nurkkien pyoristys X -
M200 Laserleikkaustoiminnot - X
-M204
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Taulukot ja yleiskuvaus
19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Vertailu: Kosketustyokierrot kayttotavoilla
KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA

Tyokierto TNC 640 iTNC 530
Kosketusjarjestelmataulukot 3D-kosketusjarjestelmien hallintaa X -
varten

Todellisen pituuden kalibrointi X X
Todellisen sateen kalibrointi X X
Peruskdanndn maaritys suoran avulla X X
Peruspisteen asetus valinnaisella akselilla X X
Nurkan asetus peruspisteeksi X X
Ympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi X X
Keskiakselin asetus peruspisteeksi X X
Peruskaannén maaritys kahden reian/ympyrakaulan avulla X X
Peruspisteen asetus neljan reidn/ympyrakaulan avulla X X
Ympyran keskipisteen asetus kolmen reian/ympyréakaulan avulla X X
Tason vinon asennon maaritys ja kompensointi X -

Mekaanisen kosketusjarjestelman tuki hetkellisaseman manuaalisen
vastaanoton avulla

Ohjelmanappaimella
tai laitenappaimella

Laitenappaimella

Mittausarvojen kirjoitus esiasetustaulukkoon

X

X

Mittausarvojen kirjoitus nollapistetaulukkoon

X

X
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Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530 19.5

Vertailu: Kosketustyokierrot automaattiseen
tyokalun valvontaan

Tyékierto TNC 640 iTNC 530
0 NOLLATASO X X

1 NAPAPISTE X

2 TS KALIBROINTI -

3 MITTAUS X

4 MITTAUS 3D X

9 TS-PITUUSKALIBROINTI

30 TT KALIBROINTI

31 TYOKALUN PITUUS

32 TYOKALUN SADE

33 TYOKALUN MITTAUS

400 PERUSKAANTO

401 KIERTO 2 REIKAA

402 TAPIN 2 KAANTOKULMA

403 KAANTOAKS. YLIKIERTO

404 ASETA PERUSKAANTO

405 KIERTO C-AKS. YMPARI

408 PER.PISTE URAN KESK.

409 PER.PISTE HARJ.KESK.

410 PERUSP. SUORAK. SIS.

411 PERUSP. SUORAK. ULK.

412 PERUSP. YMP. SISAP.

413 PERUSP. YMP. ULKOP.

414 PERUSP. NURKAN ULK.

415 PERUSP. NURKAN SIS.

416 PERUSP. YMP. KESKIP.

417 TS-AKS. PERUSPISTE

418 PERUSPISTE 4 REIKAA

419 NOL-PIS. 1-AKSELILLE

420 KULMAN MITTAUS

421 REIJAN MITTAUS

422 YMP. ULKOP. MITTAUS

423 SUORAK. SIS. MITTAUS

424 SUORAK. ULK. MITTAUS

425 SISAP. LEVEYSMITTAUS

426 ULKOP. PORRASMITTAUS

427 KOORDINAATTIMITTAUS

XIX|IX|X|IX|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X[X|XIX|X|X|XIX|XIX|X|X|X|X|X|X

XIX|IXIX|IX|X|X|X|XIX|XIX|X|IX|X[X|X[X[|X|X[|X|X[|X|IX|X|X|X|X|X|X|X|X|X|XxX
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19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Tyokierto
430 REIKAYMP. MITTAUS

TNC 640

X

iTNC 530
X

4317 TASON MITTAUS X X

440 AKSELISIIRT.MITTAUS - X

441 NOPEA KOSKETUS Osittain X
mahdollinen
kosketusjarjestelmataulukukon
avulla

450 TALLENNA KINEMATIIKKA X, optio #48 X, optio #48

451 MITTAA KINEMATIIKKA X, optio #48 X, optio #48

452 ESIASETUS-KOMPENSAATIO X, optio #48 X, optio #48

460 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KUULALLA X X

461 KOSK.JARJ. PITUUDEN KALIBROINTI

462 KOSK.JARJ. KALIBROINTI RENKAASSA X X

463 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KAULALLA X X

480 TT KALIBROINTI X X

481 TYOKALUN PITUUS X X

482 TYOKALUN SADE X X

483 TYOKALUN MITTAUS X X

484 KALIBROI IR TT X X

600 GLOBAALI TYOETILA X, optio #136 -

601 PAIKALLINEN TYOTILA X, optio #136 -

Vertailu: Erot ohjelmoinnissa

Toiminto TNC 640 iTNC 530

Kayttotavan vaihto, jos lausetta Sallittu Sallittu

editoidaan suoraan

Tiedostokasittely:

® Toiminto Tallenna tiedosto B Kaytettavissa B Kaytettavissa

® Toiminto Tallenna tiedosto B Kaytettdvissa B Kaytettavissa
nimella

B Muutosten hylkays B Kaytettavissa B Kaytettavissa

Tiedostonhallinta:

B Hiiren kaytto B Kaytettavissa B Kaytettavissa

B |ajittelutoiminto B Kaytettdvissa B Kaytettavissa

® Nimen siséadnsyottod B Avaa ponnahdusikkunan ®  Synkronoitu kursori

Tiedoston valinta

B Né&ppainyhdistelmien tuki B Ejkaytettavissa B Kaytettavissa

® Suosikkien B Ej kaytettavissa B Kaytettavissa
hallintaFavoritenverwaltung

® Sarakendkyman konfigurointi ® Eikaytettdvissa B Kaytettavissa
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Toiminto

B Ohjelmanéppainten jarjestely

Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

TNC 640

B Pieni ero

19.5

iTNC 530

B Pieni ero

Lauseen piilotuksen toiminto

Kaytettavissa

Kaytettavissa

Ty6kalun valinta taulukosta

Valinta tapahtuu Split-Screen-
valikon kautta

Valinta tapahtuu
ponnahdusikkunassa

Erikoistoimintojen ohjelmointi
nappaimella SPEC FCT

Painettaessa napainta
ohjelmanéappainpalkki avautuu
alavalikoksi. Alavalikolta
poistuminen: kun painat uudelleen
SPEC FCT, TNC nayttaa taas
edellisen aktiivisena olleen palkin

Painettaessa nappainta
ohjelmanappainpalkki liittyy
viimeiseksi palkiksi. Valikolta
poistuminen: kun painat uudelleen
SPEC FCT, TNC nayttaa taas
edellisen aktiivisena olleen palkin

Muotoon saapumisen ja
muodosta poistumisen ohjelmointi
nappaimella APPR DEP

Painettaessa napainta
ohjelmanappainpalkki avautuu
alavalikoksi. Alavalikolta
poistuminen: kun painat uudelleen
APPR DEP, TNC nayttaa taas
edellisen aktiivisena olleen palkin

Painettaessa nappainta
ohjelmanappainpalkki liittyy
viimeiseksi palkiksi. Valikolta
poistuminen: kun painat uudelleen
APPR DEP, TNC nayttaa taas
edellisen aktiivisena olleen palkin

Laitenappaimen END painallus
valikon CYCLE DEF ja TOUCH
PROBE ollessa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja
tiedostonhallinta kutsutaan

Kukin valikko lopetetaan

Tiedostonhallinnan kutsu valikon
CYCLE DEF ja TOUCH PROBE
ollessa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja
tiedostonhallinta kutsutaan. Kukin
ohjelmanappainpalkki pysyy
valittuna, kun tiedostonhallinta
lopetetaan

Virheilmoitus Nappain ilman
toimintoa

Tiedostonhallinnan kutsu valikon
CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL
ja APPR DEP ollessa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja
tiedostonhallinta kutsutaan. Kukin
ohjelmanéappainpalkki pysyy
valittuna, kun tiedostonhallinta
lopetetaan

Muokkaus paattyy ja
tiedostonhallinta kutsutaan.
Perusohjelmanéappainpalkki
valitaan, kun tiedostonhallinta
lopetetaan
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19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Toiminto

Nollapistetaulukko:

TNC 640 iTNC 530

B | ajittelutoiminto arvojen
mukaan akselin sisalla

B Taulukon palautus

B Ej-saatavissa olevan akselin
piilotus

B |uettelo/Lomake-ndkyman
vaihto

B Yksittaisen rivin lisadys

B Yksittaisen akselin
hetkellisarvon
tallennus nappaimella
nollapistetaulukkoon

m Kaikkien aktiivisten
akseleiden hetkellisarvon
tallennus nappéaimella
nollapistetaulukkoon

B Viimeksi kosketusjarjstelmalla
mitatun paikoitusaseman
tallennus nappéaimella

Vapaa muodon ohjelmointi FK:

B Yhdensuuntaisakseleiden
ohjelmointi

® Suhteellisten vertausten
automaattinen korjaus

Kaytettavissa

Kaytettavissa

Kaytettavissa

Vaihto Split-Screen-nappaimella

Yleisesti sallittu,
uudelleennumerointi
mahdollinen kaskysta. Tyhja
rivi lisataan, taytto arvolla 0 on
toteutettava manuaalisesti

Ei kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Neutraali X/Y-koordinaateilla,
vaihto toiminnolla FUNCTION
PARAXMODE

Muotoaliohjelmien suhteellisia
vertauksia ei korjata
automaattisesti

Ei kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Kaytettavissa

Vaihto pikaohjelmanappaimen
avulla

Sallittu vain taulukon lopussa.
Rivi arvolla 0O lisataan kaikkiin
sarakkeisiin

Kaytettavissa

Kaytettavissa

Kaytettavissa

Koneesta riippuva olemassa
olevilla yhdensuuntaisakseleilla

Kaikkien suhteellisten
vertausten automaattinen
korjaus
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Toiminto

Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530 19.5

TNC 640

iTNC 530

Kasittely virheilmoituksilla:
®  Ohjeet virheilmoituksilla

m Kayttétavan vaihto, kun
ohjevalikko on aktiivinen

B Taustakayttdtavan valinta, kun
ohjevalikko on aktiivinen

E [denttiset virheilmoitukset

B Virheilmoitusten kuittaus

B Paasy poytakirjatoimintoihin

B Huoltotietojen tallennus

Kutsu nappaimellda ERR

Ohjevalikko suljetaan
kayttdtavan vaihdon yhteydesséa

Ohjevalikko suljetaan
vaihdettaessa F12-toiminnolla

Kootaan listaan

Jokainen virheilmoitus (myos
jos naytetaan moninkertaisesti)
on kuitattava, toiminto Poista
kaikki kaytettavissa

Lokikirja ja tehokkaat
suodatustoiminnot (virhe,
nappainpainallus) kaytettavissa

Kaytettavissa.
Jarjestelmavirheella ei laadita
huoltotiedostoa

® Kutsu nappaimella HELP

m Kayttdtavan valinta ei ole sallittu
(n@ppain ilman toimintoa)

B Ohjevalikko pysyy auki
vaihdettaessa F12-toiminnolla

= Naytetdan vain kerran

B Virheilmoitus kuitataan vain
kerran

® Taydellinen lokikirja
kaytettavissa ilman
suodatustoimintoa

B Kaytettavissa.
Jarjestelmavirheella ei
automaattisesti laadita
huoltotiedostoa
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Taulukot ja yleiskuvaus
19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Toiminto TNC 640 iTNC 530

Hakutoiminto:
B Viimeksi etsittyjen sanojen lista

® Eikaytettavissa m Kaytettavissa

m  Aktiivisen lauseen elementtien
naytto

m Ei kaytettavissa B Kaytettavissa

m Kaikki kdytettavissa olevien NC-
lauseiden lista

B Ejkaytettavissa B Kaytettavissa

Hakutoiminnon kaynnistys Toimii enintdan 100000 Ei rajoituksia ohjelman pituuden

merkityssa tilassa nuolindppaimilla  lauseeseen, asetettavissa suhteen

ylos/alas konfigurointitietojen avulla

Ohjelmointigrafiikka:

®  Mittakaavan mukainen B Kaytettavissa m Ei kaytettavissa

hilaverkkoesitys

B Muotoaliohjelmien muokkaus B Virheilmoituksissa kursori pysyy  ® Virheilmoituksissa kursori

SLII-tyokierroissa AUTO DRAW
ON -toiminnolla

B Zoomausikkunan siirto

paaohjelmassa lauseella CYL
CALL

Toistotoiminto ei kaytettavissa

pysyy virheen aiheuttaneessa
lauseessa muotoaliohjelmassa

Toistotoiminto kaytettavissa

Sivuakseleiden ohjelmointi:

Syntaksi FUNCTION
PARAXCOMP: Nayton ja
siirtoliikkeiden kayttaytymisen
maarittely

Syntaksi FUNCTION
PARAXMODE: Siirrettavien
yhdensuuntaisakseleiden
jarjestyksen maarittely

B Kaytettdvissa

B Kaytettdvissa

® Ej kaytettavissa

B Eikaytettavissa

Valmistajatyokiertojen
ohjelmointi

Paasy taulukkotietoihin

Paasy koneparametreihin

Vuorovaikutteisten tyokiertojen
laadinta kaskylla CYCLE QUERY,
esim. kosketustyokierrot
manuaalikaytolla
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B SQL-k&skyilld ja FN17-/FN18-
tai TABREAD-TABWRITE-
toimintojen kautta

B CFGREAD-toiminnon avulla

B Kaytettavissa

B FN17-/FN18- tai
TABREAD-TABWRITE-
toiminnoilla

= FN18-toiminnolla

m Ei kaytettavissa
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Vertailu: Erot ohjelman testauksessa,

toiminnallisuus

Toiminto

Testaus lauseeseen N saakka

TNC 640

Toiminto ei kaytettavissa

iTNC 530

Toiminto kaytettavissa

Siirtyminen GOTO-nédppainta

Toiminto mahdollinen vain,
jos ohjelmanadppainta ALOITA
YKS.LAUSE ei ole viela painettu.

Toiminto mahdollinen myos
ohjelmanappaimen ALOITA
YKS.LAUSE painalluksen jalkeen

Koneistusajan laskenta

Koneistusaika lasketaan

mukaan jokaisella START-
ohjelmanappaimen avulla
kéynnistetyn simulaation toistolla

Koneistusaika aloitetaan

nollasta jokaisella START-
ohjelmanappaimen avulla
kéynnistetyn simulaation toistolla

Yksittaislause

Pistekuviotydkierroilla ja
toiminnolla CYCL CALL PAT
ohjaus pyséahtyy jokaisen pisteen
yhteydessa.

Vertailu: Erot ohjelman testauksessa, kaytto

Toiminto

Ohjelmanappainpalkkien ja
ohjelmanappainten jarjestely
palkkien sisalla

TNC 640

Ohjaus kasittelee
pistekuviotydkierrot ja toiminnon
CYCL CALL PAT yhtena lauseena.

iTNC 530

Ohjelmanappainten ja ohjelmanadppainpalkkien jarjestely on erilainen
rippuen kulloinkin voimassa olevasta naytonosituksesta.

Zoomaustoiminto

Jokainen leikkaustaso on
valittavissa yksittaisen
ohjelmanappaimen avulla

Leikkaustaso valittavissa kolmen
pikandppaimen avulla

Konekohtaiset lisdtoiminnot M

Ohjaus virheilmoituksiin, jos ei
integroitu PLC:hen

Jatetdan huomiotta ohjelman
testauksessa

Tyokalutaulukon nayttd/muokkaus

Toiminto kaytettavissa
ohjelmanappaimella

Toiminto ei kaytettavissa

3D-nakyma: Tyokappaleen
lapinakyvéa nayttd

Kaytettavissa

Toiminto ei kaytettavissa

3D-nakyma: Tyokappaleen
lapinakyva nayttd

Kéytettavissa

Toiminto ei kédytettavissa

3D-nakyma: Tyokalun radan nayttd

Kaytettavissa

Toiminto ei kdytettavissa

Mallilaatu asetettavissa

Kaytettavissa

Vertailu: Erot kasikaytossa, toiminnallisuus

Toiminto

Askelmittatoiminto

TNC 640

Askelmitta voidaan maaritella
erikseen lineaari- ja
kiertoakseleille.

Toiminto ei kaytettavissa

iTNC 530

Askelmitta koskee yhdessa vain
lineaari- ja kiertoakseleita.
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19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Toiminto

Esiasetustaulukko

TNC 640

Tyokappalejarjestelmassa olevan
koneen poytajarjestelman
perusmuunnos (kaantd ja kierto)
sarakkeiden X, Y ja Z seka
tilakulman SPA, SPB ja SPC avulla.

Lisaksi voidaan kunkin yksittaisen
akselin akselikorjaukset maaritella
sarakkeiden X_OFFS ... W_OFFS
avulla. Toiminto voidaan
haluttaessa konfiguroida.

iTNC 530

TyGkappalejarjestelmassa olevan
koneen poytajarjestelman
perusmuunnos (kdanto ja kierto)
sarakkeiden X, Y ja Z seka
koneistustasossa tapahtuvan
peruskaannon ROT (kierto) avulla.
Lisaksi kierto- ja
yhdensuuntaisakseleiden
peruspisteet voidaan maaritella
sarakkeiden A ... W avulla.

Toiminta peruspisteen
asetuksessa

Esiasetuksen asettaminen
kiertoakselille vaikuttaa
akselikorjausten menettelyyn.
Tama korjaus vaikuttaa myos
kinematiikan laskennassa ja
koneistustason kaanndssa.

Koneparametrilla
presetToAlignAxis (nro. 300203)
maaritellaan, tuleeko akselikorjaus
laskea sisaisesti nollaan
asetuksenn jalkeen vai ei.

Siita riippumatta akselikorjauksella
on aina seuraavat vaikutukset:

m  Akselikorjaus vaikuttaa aina
kyseessa olevan akselin
asetusaseman nayttoon
(akselikorjaus vahennetaan
todellisesta akseliarvosta).

m Jos kiertoakselin koordinaatti
ohjelmoidaan suoran lause,
niin akselikorjaus lisataan
ohjelmoituun koordinaattiin.

Koneparametrilla maaritellyt
kiertoakseleiden akselikorjaukset
eivat vaikuta akseliasetuksiin,
jotka on maaritelty tason kaannon
toiminnossa.

Koneparametrin MP7500 bitilla 3
maaritelladn se, huomioidaanko
hetkellinen kiertoakselin asetus
koneen nollapisteen suhteen,
vai lahdetaanko liikkeelle
ensimmaisen kiertoakselin
(yleensa C-akseli) 0°-asemasta.

Esiasetustaulukoiden kasittely:

B Liikealueriippuva
esiasetustaulukko

Syottdnopeusrajoitusten maarittely
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m Ei kaytettavissa

Syottdrajoitus lineaari- ja
kiertoakseleille maariteltavissa
erikseen

B Kaytettavissa

Vain yksi sy6ttorajoitus lineaari- ja
kiertoakseleille
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Vertailu: Erot kasikaytossa, kaytto

Toiminto TNC 640 iTNC 530

Mekaanisten kosketuspaiden Hetkellisaseman tallennus Hetkellisaseman tallennus

paikoitusarvojen vastaanotto ohjelmanappaimella laitenappaimella
laitendppaimella

Kosketustoimintojen valikolta Mahdollinen ohjelmanappaimella Mahdollinen ohjelmanappaimella

poistuminen LOPP ja laitenappaimella END LOPP ja laitenappaimella END

Vertailu: Erot kasittelyssa, kaytto

Toiminto TNC 640 iTNC 530
Ohjelmanappainpalkkien ja Ohjelmanappainten ja ohjelmanappainpalkkien jarjestely ei ole
ohjelmanappainten jarjestely samanlainen riippuen kulloinkin voimassa olevasta naytonosituksesta.
palkkien sisalla

Kayttotavan vaihto sen Vaihdettaessa takaisin Kayttotavan vaihto sallittu,
jalkeen, kun koneistus on kayttotavalle AUTOMAATTINEN modaalinen informaatio
keskeytetty vaihtamalla OHJELMANKULKU: Virheilmoitus tallennetaan, koneistusta voidaan
kayttotavalle OHJELMANKULKU Esilla olevaa lausetta ei valittu. jatkaa NC-kaynnistyksella
YKSITTAISLAUSE ja paatetty Keskeytyskohdan valinta on

ohjelmanappaimella SISAINEN suoritettava esilauseajolla

SEIS.

Siirtyminen FK-lauseisiin GOTO- Virheilmoitus FK-ohjelmointi: Siirtyminen sallittu

nappaimella sen mukaan, mihin maarittelematon

saakka ne on toteutettu ennen kaynnistysasema

kayttotavan vaihtoa

Lauseen esiajo:

Naytonosituksen vaihto Mahdollinen vain, jos Mahdollinen kaikissa kayttotiloissa
takaisintulolla takaisintuloasemaan on jo valmiiksi
saavuttu
Virheilmoitukset Virheilmoitukset pysyvat voimassa  Virheilmoitukset kuitataan
myds virheen poistamisen jalkeen osittain automaattisesti virheen
ja on kuitattava erikseen poistamisen jalkeen
Pistekuvio yksittdislauseessa Pistekuviotyokierroilla ja Ohjaus kasittelee

toiminnolla CYCL CALL PAT ohjaus  pistekuviotydkierrot ja toiminnon
pysahtyy jokaisen pisteen jalkeen. CYCL CALL PAT yhtena lauseena.
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19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Vertailu: Erot kasittelyssa, siirtoliikkeet

' Huomautus, tarkasta siirtoliikkeet!
Vanhemmissa TNC-ohjauksissa laaditut NC-ohjelmat voivat saada aikaan erilaisen siirtoliikkeen tai
L virheilmoituksenTNC 640 -ohjauksella!

Sisdanaja ohjelmat ehdottomasti tarvittavaa huolellisuutta ja varovaisuutta noudattaen!
Seuraavassa on luettelo tunnetuista eroista. Tamaé luettelo ei ole taydellinen eikéd anna aihetta

vastuuvaatimuksille!

Toiminto

Kasipyoran valikayttétoiminto
M118-koodilla

TNC 640

Vaikuttaa aktiivisessa
koordinaatistossa, siis
mahdollisesti kierretty tai
kdannetty, tai koneen kiintedssa
koordinaatistossa riippuen
kasikdyton 3D-ROT-valikossa
tehdyista asetuksista.

iTNC 530

Vaikuttaa koneen kiintedssa
koordinaatistossa

Peruskaannon poisto M143-
koodilla

M143 poistaa maarittelyt
esiasetustaulukon sarakkeista
SPA, SPB ja SPCeika vastaavien
esiasetusrivien uusi aktivointi
palauta poistettua peruskaantda.

M143ei poista esiasetustaulukon
sarakkeista ROT, vastaavien
esiasetusrivien uusi aktivointi
palauttaa myds poistetun
peruskaannon.

Muotoonajon ja muodonjaton
likkeiden skaalaus (APPR
DEP/RND)

Akselikohtainen mittakerroin
sallittu, sadettd ei skaalata

Virheilmoitus

Muotoonajo/muodonjatto kaskylla
APPR DEP

Virheilmoitus, jos kaskylla
APPR/DEP LN tai APPR/DEP CT on
ohjelmoitu RO

Tybkalun sateen 0 hyvaksynta ja
korjaussuunta RR

Muotoonajo/muodonjattd kaskylla
APPR DEP, jos muotoelementit on
maaritelty pituudella 0.

Muotoelementit pituudella O
jatetdan huomiotta. Muotoonajon
ja muodonjatdn liikkeet lasketaan
kulloinkin ensimmaista ja viimeista
voimassa olevaa muotoelementtia
varten

Virheilmoitus annetaan, jos APPR-
lauseen jalkeen on ohjelmoitu
muotoelementti pituudella O
(APPR-lauseessa ohjelmoidun
ensimmaisen muotopisteen
suhteen).

Muotoelementin pituudella O
ennen DEP-lausetta iTNC ei anna
virheilmoitusta, vaan laskee
poistumisliikkkeen viimeisen
voimassa olevan muotoelementin
mukaan.
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Toiminto

Q-parametrien vaikutus

Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530 19.5

TNC 640

Q60 ... Q99 (tai QS60 ... QS99)
vaikuttavat aina periaatteessa
paikallisesti.

iTNC 530

Q60 ... Q99 (tai QS60 ... QS99)
vaikuttavat koneparametrin
MP7251 mukaan muunnetuissa
tyokierto-ohjelmissa (.cyc)
paikallisesti tai yleisesti. Ketjutetut
kutsut voivat johtaa ongelmiin

Tybkalun sadekorjauksen
automaattinen peruutus

® [ause koodilla RO
® DEP-lause
= END PGM

Lause koodilla RO
DEP-lause
PGM CALL

Tyokierron 10 KIERTO
ohjelmointi
B Ohjelman valinta

NC-lauseet koodilla M91

Ei tydkalun sadekorjauksen
laskentaa

Tybékalun sadekorjauksen laskenta

Menettely koodilla M120 LA1

Ei vaikutusta koneistukseen, koska
ohjaus tulkitsee sisaansyoton
sisdisesti samaksi kuin LAO.

Mahdollinen ei-toivottu vaikutus
koneistukseen, koska ohjaus
tulkitsee sisdansyoton sisaisesti
samaksi kuin LA2.

Tydkalun muodon korjaus

Tyokalun muotokorjausta ei tueta,
koska tama ohjelmointitapa
kasitetaan tiukasti akseliarvo-
ohjelmoinniksi ja periaatteessa
on lahdettava siita, etta akselit
eivat muodosta suorakulmaista
koordinaatistoa

Tydkalun muotokorjaus on tuettu

Lauseajo pistetaulukoilla

Tyokalu paikoitetaan seuraavan
koneistettavan aseman kautta

Ty6kalu paikoitetaan viimeisen
valmiiksi koneistetun aseman
kautta

Tyhja CC-lause (napapisteen
tallennus edellisesta
tyokaluasemasta) NC-ohjelmassa

Koneistustason viimeisen
paikoituslauseen tulee sisaltaa
koneistustason molemmat
koordinaatit

Koneistustason viimeisen
paikoituslauseen ei tarvitse
sisaltaa koneistustason
molempia koordinaatteja. Voi
olla ongelmallinen RND- tai CHF-
lauseissa

Akselikohtaisesti skaalattu RND-
lause

RND-lause skaalataan, tulos on
ellipsi

Virheilmoitus annetaan

Reaktio, jos RND- tai CHF-
lauseen edessa tai takana on
muotoelementti pituudella O

Virheilmoitus annetaan

Virheilmoitus annetaan, jos
RND- tai CHF-lauseen edessa on
muotoelementti pituudella O

Muotoelementti pituudella 0
jatetdan huomiotta, jos RND-
tai CHF-lauseen takana on

muotoelementti pituudella 0.
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19.5 Toimintovertailussa TNC 640 ja iTNC 530

Toiminto

Ympyréa ohjelmointi
napakoordinaateilla

TNC 640

Inkrementaalisella kiertokulmalla
IPA ja kiertosuunnalla DR on oltava
sama etumerkki. Muuten annetaan
virheilmoitus

iTNC 530

Kiertosuunnan etumerkkia
kaytetaan, jos DR ja IPA on
maaritelty eroavilla etumerkeilla.

Tybkalun sadekorjaus
ympyrankaarella seka
kierukkalinjalla avautumiskulmalla
=0

Kaaren/kierukan vierekkaisten
elementtien liityntda muodostetaan.
Lisdksi tyokaluakselin liike
toteutetaan juuri ennen tata
lityntda. Jos tama elementti

on ensimmainen tai vimeinen
korjattava elementti, seuraavat ja
edeltavat elementit kasitellaan
kuten ensimmainen tai vimeinen
korjattava elementti

Kaaren/kierukan tasaetaisyyksisia
likkeita kaytetaan tydkalun radan
muotostamiseen

Tyokalun pituuden laskenta
paikoitusnaytdssa

Paikoitusnaytdssa lasketaan
tyokalutaulukon arvot L ja DL seka
arvo DL kaskysta TOOL CALL.

Paikoitusnaytossa lasketaan
tyOkalutaulukon arvot L ja DL.

Liike tilakaaressa

Virheilmoitus annetaan

Ei rajoituksia

SLll-tyékierrot 20 ... 24:

® M@aériteltavien
muotoparametrien lukumaara

. Koneistustason maérittely

B Paikoitusasema Sl:tydkierron
lopussa
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B Enintdan 16384 lausetta
enintdan 12 osamuodossa

® Tyokaluakseli TOOL CALL-
lauseessa maarittelee
koneistustason

B Konfiguroitavissa parametrilla
posAfterContPocket
(nro 201007), josko viimeisen
ohjelmointiaseman kohdalla
tulee ajaa loppuasemaan tai
vain varmuuskorkeudelle.

® Enintdan 8192
muotoelementtia jopa 12
osamuodossa, ei rajoiutuksia
osamuodolle

B Ensimmaisen osamuodon
ensimmaisen likkelauseen
akselit maarittelevat
koneistustason

m Konfiguroitavissa
koneparametrilla
MP7420, josko viimeisen
ohjelmointiaseman kohdalla
tulee ajaa loppuasemaan tai
vain varmuuskorkeudelle
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Toiminto TNC 640 iTNC 530
SLIl-tyokierrot 20 ... 24:
. Kayttdytyminen saarekkeissa, = Eivoi maaritella B \oidaan maaritelld rajoitetusti

jotka eivat ole taskun sisalla

monimutkaisilla muotokaavoilla

monimutkaisilla muotokaavoilla

B Maéaratoimenpiteet Sl B Aidot maaratoimenpiteet B Aidot maaratoimenpiteet ovat
tyokierroissa monimutkaisilla suoritettavissa suoritettavissa vain rajoitetusti
muotokaavoilla

® Sadekorjaus aktiivinen kaskylla B Virheilmoitus annetaan ® Saidekorjaus poistetaan,
CYCL CALL ohjelma suoritetaan

B Akselinsuuntainen liikelause B Virheilmoitus annetaan B Ohjelma suoritetaan
muotoaliohjelmassa

B |isdtoiminnon M sisaansyotto = Virheilmoitus annetaan B M-toiminnot jatetdan huomiotta

B M110 (syottdarvon pienennys B Toiminto ei vaikuta Sl- B Toiminto vaikuttaa myo6s Sl-
sisanurkissa) tyokiertojen sisalla tyokiertojen sisalla

Lieriovaippakoneistus yleinen:

B Muodon kuvaus ®  Neutraali X/Y-koordinaateilla m Koneesta riippuva olemassa
olevilla fysikaalisilla
kiertoakseleilla

® Siirtomaarittely lieridvaipalla B Neutraali X/Y-nollapistesiirrolla m Koneesta riippuva
nollapistesiirto kiertoakseleilla

® Siirtomaarittely peruskaannolla B Toiminto kadytettavissa B Toiminto ei kdytettavissa

B Ympyraohjelmointi koodilla C/ B Toiminto kaytettavissa B Toiminto ei kdytettavissa
CC

B APPR-/DEP-lauseet B Toiminto ei kaytettavissa B Toiminto kaytettavissa
muotomaarittelylla

Lieriovaippakoneistus

tyokierrolla 28:

B Uran taydellinen tasausrouhinta B Toiminto kaytettavissa B Toiminto ei kdytettavissa

B Toleranssi maariteltavissa B Toiminto kaytettavissa B Toiminto kaytettavissa

Lieriovaippakoneistus
tyokierrolla 29

Eintauchen suoraan uuman
muotoon

Ympyréamainen uuman
muotoonajoliike

Taskun, kaulan ja uran tyokierrot
25x:

® Sisaanpistoliikkeet

Raja-alueilla (geometriasuhteet
tydkalu/muoto) annetaan
virheilmoitukset, jos
sisdanpistoliikkeet saavat aikaan
sopimattomia/kriittisia menettelyja

Raja-alueilla (geometriasuhteet
tydkalu/muoto) tehdaan kohtisuora
sisdanpisto
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Toiminto
PLANE-toiminto:

TNC 640

iTNC 530

= TABLE ROT/COORD ROT ei
maaritelty

m Kone on konfiguroitu
akselikulmaan

B |Inkrementaalisen tilakulman
ohjelmointi PLANE AXIAL -
kaskyn jalkeen

B [nkrementaalisen tilakulman
ohjelmointi PLANE SPATIAL -
kaskyn jalkeen, jos kone on
ohjelmoitu tilakulmaan

B PLANE-toimintojen ohjelmointi
aktiivisella tyokierrolla 8
PEILAUS

m Kaytetadn konfiguroitua
asetusta

m Kaikkia PLANE-toimintoja
voidaan kayttaa

B Virheilmoitus annetaan

B Virheilmoitus annetaan

® Peilauksella ei ole vaikutusta
kédantoon maarittelyn PLANE
AXIAL ja tydkierron19 avulla.

= COORD ROT -késkya kaytetdan

5 Vain PLANE AXIAL suoritetaan

B |nkrementaalinen tilakulma
tulkitaan absoluuttiarvoksi

B |nkrementaalinen akselikulma
tulkitaan absoluuttiarvoksi

B Toiminto on kaytettavissa
kaikilla PLANE-toiminnoilla.

B TCPM AXIS SPAT-toiminnon
ohjelmointi aktiivisella
tyokierrolla 8 PEILAUS

B Virheilmoitus annetaan

B Toiminto kaytettavissa

Tyokierto-ohjelmoinnin
erikoistoiminnot:

® FN17

= FN18

B Toiminto kaytettavissa, eroja
yksityiskohdissa

B Toiminto kaytettavissa, eroja
yksityiskohdissa

B Toiminto kaytettavissa, eroja
yksityiskohdissa

B Toiminto kaytettavissa, eroja
yksityiskohdissa

Tyokalun pituuden laskenta
paikoitusnaytdssa

Vertailu: Ero MDI-kaytossa

Toiminto

Yhteenliitettyjen lauseiden
kasittely

Paikoitusnaytdssa huomioidaan
tyokalutaulukon arvot L ja DL
seka arvo kaskysta TOOL CALL
koneparametrin progToolCallDL
(nro 124501) mukaan.

TNC 640

Toiminto osittain kaytettavissa

Paikoitusnaytdssa huomioidaan
tyokalun pituus L ja DL
tyokalutaulukosta.

iTNC 530

Toiminto kaytettavissa

Modaalisesti vaikuttavien
toimintojen tallennus
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Toiminto osittain kaytettavissa

Toiminto kaytettavissa
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Vertailu: Erot ohjelmointiaseman kaytossa

Toiminto

TNC 640

iTNC 530

Demo-versio

Ohjelmia yli 100 NC-lauseella ei voi
valita, virheilmoitus annetaan.

Ohjelmat voidaan valita, enintaan
100 NC-lausetta esitetaan, muut
lauseet leikataan pois esityksesta

Demo-versio

Jos PGM CALL -kaskylla
ketjuttamisessa saadaan
enemman kuin 100 NC-lausetta,
testigrafiikka ei nayta kuvaa,
virheilmoitus annetaan.

Ketjutetut ohjelmat voidaan
simuloida.

NC-ohjelmien kopiointi

Kopiointi Windows Explorerilla
hakemistoon/hakemistosta TNC:\.

Kopioinnin on tapahduttava
TNCremon tai ohjelmointiaseman
tiedostonhallinnan kautta.

Ohjelmanappainpalkin vaihto

Palkin napsautus siirtda palkkia
oikealle tai palkkia vasemmalle
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Taulukot ja yleiskuvaus
19.6 Toimintokuvaus DIN/ISO

19.6 Toimintokuvaus DIN/ISO

Toimintokuvaus DIN/ISO TNC 640

M-toiminnot

MO0 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS

MO1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS

MO02 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jadhdytys POIS/tarvittaessa tilandytdn poisto (riippuu
koneparametrista 1)/Paluu lauseeseen 1

MO03 Kara PAALLE mydtapaivaan

MO04 Kara PAALLE vastapaivaan

MO05 Kara SEIS

MO06 Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu koneparametrista)/Kara SEIS

MO8 Jaahdytys PAALLE

MO09 Jaahdytysneste POIS

M13 Kara PAALLE myétapaivaan/Jaahdytysneste EIN

M14 Kara PAALLE vastapaivaan/Jaahdytysneste PAALLE

M30 Sama toiminto kuin M02

M89 Vapaa lisdtoiminto tai tydkiertokutsu, vaikuttaa modaalisesti (riippuu koneparametrista)

M99 Lauseittainen tyokierron kutsu

M91 Paikoituslauseessa: koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen

M92 Paikoituslauseessa: koordinaatit perustuvat koneen valmistajan maarittamaan asemaan, esim.
tydkalunvaihtoasemaan

M94 Kiertoakselin ndayton pienennys alle 360°

M97 Pienten muotoaskelmien koneistus

M98 Avointen muotojen tdydellinen koneistus

M109 Vakioratanopeus tyokalun teralla (sydton suurennus ja pienennys)

M110 Vakioratanopeus tyokalun teralla (vain sy6tdn pienennys)

M111 M109/M110-koodin uudelleenasetus

M116 Kulma-akselien syottdarvo yksikdéssa mm/min

M117 M116-koodin uudelleenasetus

M118 Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana

M120 Sadekorjatun muodon etukéateislaskenta (LOOK AHEAD)

M126 Kiertoakselin matkaoptimoitu ajo

M127 M126-koodin peruutus

M128 Tyokalun kérjen aseman séilytys ennallaan kdantdakselin paikoituksessa (TCPM)

M129 M128-koodin peruutus

M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kadntamattomaan koordinaatistoon

M140 Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin suunnassa

M141 Kosketusjarjestelman valvonnan mitatdinti

M143 Peruskdanndn poisto

M148 Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa

M149 M148-koodin uudelleenasetus
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G-toiminnot

Tyokalun liikkeet

Toimintokuvaus DIN/ISO 19.6

G0o
GO1
G02
GO3
GO05
GO06
GO7*
G10
G
G12
G13
G15
G16

Karteesinen suora pikaliikkeessa
Kartees. suora syottoliikkeella
Karteesinen ympyra myotapaivaan
Karteesinen ympyra

Polaarinen suora pikaliikkeella
Polaar. suora syottoliikkeella
Polaarinen ympyra myotapaivaan
Polaarinen ympyra

Polaar. ympyrd, tang. liitynta

Viiste/pyoristys/muotoon ajo tai muodon jatto

G24*
G25*
G26*
G27*

Viiste pituudella R pituudella R

Nurkan pyoristys sateella R sateelld R
Tangentiaalinen lahestyminen séateelld R
Tangentiaalinen poistuminen sateelld R

Tyokalumaarittely

G99*

Tyokalun maarittely tyokalunumerolla T, pituudella L ja sateelld R

Tyokalun sadekorjaus

G40
G41
G42
G43
G44

Tyokalun keskion rata ilman siddekorjausta
Sadekompens. radan vas. puolella
Sadekompens. radan oik. puolella

Sdadekompensointi: Radan pidennys koodille GO7
Sdadekompensointi: Radan lyhennys koodille GO7

Aihion maarittely grafiikkaa varten

G30
G31

Tyok.aihion maaritt.: MIN-piste (G17/G18/G19)
Tyok.aihion madritt.: MAX-piste (G90/G91)

Tyokierrot reikien ja kierteiden valmistamiseen

G200
G201

G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G240
G241

PORAUS

VALJENNYS

BORING

YLEISPORAUS
TAKATASAUS
YLEISPISTOPORAUS
KIERTEITYS tasausistukalla
JAYKKA KIERRE. iiman tasausistukkaa
PORAUSJYRSINTA
KIERT.PORAUS LAST.K.
KESKIOEPORAUS
YKSISARM. SYVAPORAUS
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G-toiminnot

Tyokierrot reikien ja kierteiden valmistamiseen

G262 KIERTEEN JYRSINTA

G263 UPOTUSKIERT. JYRS.

G264 KIERTEEN PORAUS

G265 KIERUKKAKIERREPORAUS

G267 ULKOKIERT. JYRSINTA
Tyokierrot taskun, kaulan ja uran jyrsintaa varten
G233 TASOJYRSINTA

G251 SUORAKAIDETASKU

G252 YMPYRATASKU

G253 URAN JYRSINTA

G254 PYOREA URA

G256 SUORAKULMATAPPI

G257 YMPYRATAPPI

(G258 MONIKULMAKAULA

Tyokierrot pistekuvioiden valmistamista varten
G220 KUVIO KAARI

G221 KUVIO SUORA

SL-tyokierrot

G37 MUOTO

G120 MUODON TIEDOT koodilleG121 ... G124
G121 ESIPORAUS

G122 AVARRUS

G123 POHJAN VIIMEISTELY

G124 REUNAN VIIMEISTELY

G125 MUOTOJONO avoimelle muodolle
G270 SYLINTERIN VAIPPA

G127 SYLINTERIN VAIPPA

G128 LIERIOEVAIPPA-ASKEL

G129 LIERIOEVAIPPAMUOTO

G139 TROCHOIDAL SLOT

G275

Koordinaattimuunnokset

Gb3 NOLLAPISTE nollapistetaulukosta
G54 NOLLAPISTE ohjelmassaPEILAUS
G28 KAANTO

G73 MITTAKERROIN

G72 TYOSTOTASO

G80 PERUSPISTE ASETUS

G247

Rivijyrsinnan tyokierrot

G230 RIVIJYRSINTA

G231 TASAPINTA

*) Lauseittain vaikuttava toiminto
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G-toiminnot

Kosketustyokierrot vinon aseman maaritysta varten

Toimintokuvaus DIN/ISO 19.6

G400
G401

G402
G403
G404
G405

PERUSKAANTO

KIERTO 2 REIKAA

TAPIN 2 KAANTOKULMA
KAANTOAKS. YLIKIERTO
ASETA PERUSKAANTO
KIERTO C-AKS. YMPARI

Kosketusjarjestelmatyokierrot peruspisteen asetuksessa

G408
G409
G410
G4

G412
G413
G414
G415
G416
G417
G418
G419

PER.PISTE URAN KESK.
PER.PISTE HARJ.KESK.
PERUSP. SUORAK. SIS.
PERUSP. SUORAK. ULK.
PERUSP. YMP. SISAP.
PERUSP. YMP. ULKOP.
PERUSP. NURKAN ULK.
PERUSP. NURKAN SIS.
PERUSP. YMP. KESKIP.
TS-AKS. PERUSPISTEPERUSPISTE 4 REIKAA
NOL-PIS. 1-AKSELILLE

Kosketusjarjestelmatyokierrot tyokalun mittaukseen

G55

G420
G421
G422
G423
G424
G425
G426
G427
G430
G431

NOLLATASO

KULMAN MITTAUS
REIJAN MITTAUS

YMP. ULKOP. MITTAUS
SUORAK. SIS. MITTAUS
SUORAK. ULK. MITTAUS
SISAP. LEVEYSMITTAUS
ULKOP. PORRASMITTAUS
KOORDINAATTIMITTAUS
REIKAYMP. MITTAUS
TASON MITTAUS

Kosketusjarjestelmatyokierrot tyokalun mittaukseen

G480
(G481
G482
(G483
G434

TT KALIBROINTI

TYOKALUN PITUUSTYOKALUN SADE
TYOKALUN MITTAUS

KALIBROI'IR TT

Erikoistyokierrot

G0o4*
G36
G39*
G62

ODOTUSAIKA
ORIENTOINTI
PGM CALL
TOLERANSSI

Koneistustason maarittely

G17
G18
G19
G20

Kara-akseli Z - tyostotaso XY
Kara-akseli Y - tyostotaso ZX
Kara-akseli X - tyostotaso YZ
Erikois kara-akseli (esim. tyokaluakseli V)
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G-toiminnot

Mittamaarittelyt

G90 Absoluuttimitta

G91 Inkrementaalimitta

Mittayksikko

G70 Mittayksikkd tuumaa (ohjelman alussa)
G71 Mittayksikkd millimetria (ohjelman alussa)

Muut G-toiminnot

G29 Tallenna hetkellinen asema (esim. ympyran keskipiste napapisteena Pol)
G38 Ohjelmanajon keskeytys

G51* Tyokaluvaihtajan valmistelu (keskustyokalumuistilla)

G79* Tyokierron kutsu

G98* Label-merkin asetus

*) Lauseittain vaikuttava toiminto
Osoitteet

% Ohjelman alku
% Ohjelmakutsu

Nollapisteen numero koodilla G53

Kiertoliike X-akselin ympari
Kiertoliike Y-akselin ympari
Kiertoliike Z-akselin ympari

Q-parametrimaarittelyt

Pituuden kulumiskorjaus T-koodilla
Sateen kulumiskorjaus T-koodilla

>

Toleranssi koodilla M112 ja M124

Syo6ttdarvo

Odotusaika G04-koodilla
Mittakerroin G72-koodilla
F-pienennyskerroin M103-koodilla

G-toiminnot

Napakoordinaattikulma
Kiertokulma G73-koodilla
Rajakulma M112-koodilla

IIITXT|omMmmmm m g0 O@>|#*

Ympyréakeskipisteen/napapisteen X-koordinaatti

Ympyrakeskipisteen/napapisteen Y-koordinaatti

Ympyrakeskipisteen/napapisteen Z-koordinaatti

Label-numeron asetus G98-koodilla
Hyppy Label-numeroon
Tyokalun pituus G99-koodilla

M-toiminnot

Lausenumero

Tybkiertoparametri koneistustyokierroissa
Q-parametrimaarittelyn arvo tai Q-parametri

O|lUvTU|Z|IZ| P | R| <

Parametri Q
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Osoitteet

Napakoordinaattisade

Ympyran sade koodilla G02/G03/G05
Pyoristyssade koodilla G25/G26/G27
Tyokalun sade G99

Toimintokuvaus DIN/ISO 19.6

Karan pydrimisnopeus
Karan suuntaus koodilla G36

Tyokalun maarittely G99-koodilla
Tydkalukutsu
Seuraava tydkalu G51-koodilla

X-akselin suuntainen akseli
Y-akselin suuntainen akseli
Z-akselin suuntainen akseli

X-akseli
Y-akseli
Z-akseli

N<X|s<c|d-4Hd|on|nDI>D

*

Lauseen loppu

Muototyokierrot

Ohjelman rakenne koneistettaessa useammilla tyokaluilla

Muotoaliohjelmien luettelo G37 P01 ...
Valvonta-alueenmaarittely G120 Q1 ...
Poran maarittely/kutsu G121 Q10 ...
Muototydkierto: esiporauksen
tydkierron kutsu
Rouhintajyrsimen maarittely/kutsu G122 Q10 ...
Muototydkierto: rouhinnan
tydkierron kutsu
Rouhintajyrsimen maarittely/kutsu G123 Q11 ...
Muototydkierto: rouhinnan
tydkierron kutsu
Silitysjyrsimen maarittely/kutsu G124 Q11 ...
Muototydkierto: syvyyssilityksen
tydkierron kutsu
Paaohjelman loppu, paluu alkuun Mo2
Muotoaliohjelmat G98 ...

G98 L0

Muotoaliohjelman sadekorjaus

Muoto Muotoelementtien ohjelmointijarjestys Sadekorjaus
Sisédpuoli (tasku) my&tapaivaan (CW) G42 (RR)
vastapéaivaan (CCW) G41 (RL)
Ulkopuoli myotapaivaan (CW) G41 (RL)
(saareke) vastapaivaan (CCW) G42 (RR)
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Koordinaattimuunnokset

Koordinaattimuunnos Aktivointi Peruutus
Nollapistesiirto G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 Y0 Z0
Peilaus G28 X G28
Kierto G73 H+45 G73 H+0
Mittakerroin G72F0,8 G72 F1
Koneistustaso G80 A+10 B+10 C+15 G80
Koneistustaso PLANE ... PLANE RESET
Q-parametrimaarittelyt
D Toiminto
00 Q-parametri: Osoitus
01 Q-parametri: Lisays
02 Q-parametri: Vahennys
03 Q-parameter: Kertolasku
04 Q-parametri: Jakolasku
05 Q-parametri: NeliGjuuri
06 Q-parametri: Sini
07 Q-parametri: Kosini
08 Q-parametri: Neligjuurisumma c = +(a2+b?)
09 Q-parametri: Jos sama, hyppy label-numeroon
10 Q-parametri: Jos erisuuri, hyppy label-numeroon
1 Q-parametri: Jos suurempi, hyppy label-numeroon
12 Q-parametri: Jos pienempi, hyppy label-numeroon
13 Q-parametri: Kulma ARCTAN (kulma ¢ sin a ja ¢ cos a)
14 Q-parametri: Virheilmoitus
15 Q-parametri: Ulkoinen tulostus
16 Q-parametri: Kirjoita tiedosto
18 Q-parametri: Jarj.tiet. luku
Q-parametri: Arvonsiirto PLC:lle
700
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Hakemisto
3
3D-korjaus
varsijyrsinta..................ccccve 457
3D-kosketusjarjestelmat
kalibrointi.......cccoooooiieeeii, b32
Kalibrointi
Kytkeva..............oo 532
3D-kuvaus........ccooeeeeiiiiiiieeee 575
3D-peruskaantd..............c..oeve. 541
A
ACC..iii 407
Adaptiivinen sydtonsaato......... 395
AFC. 395
Aihion maarittely...................... 109
Akseliasemien tarkastus.......... 512
Aliohjelma........ccccooiviiii 283
ASClI-tiedostot. ..., 410
Aseman valinta DXFtiedostosta....
275
Aseteltu sorvauskoneistus....... 490

Automaattinen ohjelman kaynnistys
599

Automaattinen tyokalun mittaus....
183

Avainluvut........coooeeiii 614
Avoimet muotonurkat M98...... 367
B
BAUD-arvon asetus.................. 615
Block Check Character............. 617
BMP-tiedoston avaaminen....... 139
C
CAD-Viewer......cccooeiiiiiiieei 263
D

D14: Virheilmoitusten tulostus.. 315
D18: Jarjestelmatietojen luku... 323
D19: Arvojen siirto PLC

hen......cco 331
D20: NC
nja PLC
n synkronointi................... 331

D26: TABOPEN: vapaasti
maariteltdvan taulukon avaus... 417
D27: TABWRITE: vapaasti
maariteltavan taulukon kuvaus. 418
D28: TABREAD: vapaasti

maariteltavan taulukon luku...... 419
D29: Arvojen siirto PLC

hen. ..o 332
D37 EXPORT ... 332
DCM..ooii i, 3856
Dialogi. ..o 110
DXFkonvertteri.............c........... 264

porausaseman nopea

kuvake........cocccooviiiiiennnn, 278
DXF-tietojen kasittely

kerroksen asetus.................... 268
koneistusaseman valinta........ 275
muodon valinta...................... 271
perusasetukset....................... 266
peruspisteen asetus............... 269
porausaseman valinta
hiirialue................ccceeene, 277
Porausasemien valinta
Yksittaisvalinta.................. 276
suodatin porausasemille......... 279
Dynaaminen térmaysvalvonta.. 385
E
Epatasapainotoiminnot............. 472
Esiasetustaulukko..................... 531
Kosketustulosten vastaanotto 531
Esiasetustaulukot.................... 514
Esilauseajo.........ccoouveviiiiiin. 596
virtakatkoksen jalkeen............ 596
Esitys kolmessa tasossa.......... 579
Ethernet-liitanta....................... 621
Johdanto............cccn, 621
konfigurointi..........cccceeeevnnnn.. 621
Liitantdmahdollisuudet........... 621
Verkkoaseman yhdistaminen ja
IITOITUS v 143
Excel-tiedostojen avaus............ 135
F
FCL o, 614
FCLtoiminto......cooooveeiii 11
FK-ohjelmointi.................. 247, 247
dialogin avaus................cceee.n. 250
grafiikka...........oooviii 249
perusteet........ooviiiiiieeiinnn 247
sisdansyottomahdollisuudet... 253
apupisteet.................oce 256
loppupisteet......ccccceeennn... 253
muotoelementtien suunta ja
PItUUS. .evviiieieeeeeeee e 253
suhteelliset vertaukset..... 257
suljetut muodot................ 255
ympyratiedot................... 254
SUOTat. oo 251
ympyraradat.......cccccccoeeeieinn, 252
FN14: ERROR: Virheilmoitusten
TUIOSTUS v 315
FN16: F-PRINT: Tekstien formatoitu
tuloStUS...vie 319, 319
FN18: SYSREAD:
Jarjestelmatietojen luku........... 323
FN19: PLC: Arvojen siirto PLC
NeN... 331

FN23: YMPYRATIEDOT: ympyran
laskenta kolmen pisteen avulla. 310
FN24: YMPYRATIEDQOT: ympyran
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laskenta neljan pisteen avulla... 310
FN27: TABWRITE: vapaasti
maariteltavan taulukon kuvaus. 418
FN28: TABREAD: vapaasti

maariteltdvan taulukon luku...... 419
FS, toiminnallinen turvallisuus.. 510
G
GlFtiedoston avaaminen.......... 139
Graafinen simulaatio................. 580
tyokalun nayttd......cccccveeeeeenn. 580
Grafiikka.......coooee 572
nakymat..........coooivi 574
ohjelmoinnissa....................... 158
osakuvan suurennus........ 161
Grafiikka-asetukset................... 606
Grafik-tiedoston avaaminen...... 139
H
Hakemisto......cooovveveennnn.. 120, 125
Kopiointi......ccoovviiiiiiiiieieeeee 128
POISTO. .. 129
Hakemistot
laadinta......cooeevoeeeiieiee 125
Hakutoiminto.......ccoovvvvveeeeninnn... 115
Hetkellisaseman vastaanotto.... 111
HTMlL-tiedostojen naytto........... 136
Huoltotiedostojen tallennus..... 166
|
Ikkunanhallinta........................... 89
Indeksoidut tydkalutiedot......... 185
INI-tiedoston avaaminen........... 138
Internet-tiedostojen naytto....... 136
LT[ S 593
virtakatkoksen jalkeen............ 593
ITNC B30, 74
J
JPG-tiedoston avaaminen......... 139
K
Kamera........ooooovoioiiii 558

Karan kierrosluvun muuttaminen....
509

Karan kierrosluvun sisdansyotto....
191

Karan kuormituksen valvonta.... 406

Kehitystila........ccccooeeeiiiiiiiinn 11
Ketjuttaminen..........cccccvvveeee.o. 291
Kierroslukukynnys.................... 420
Kiertoakseli........coovvviviiiieeenne, 449

matkaoptimoitu ajo: M126...... 450

nayton rajaus M94................ 451
Kierukkainterpolaatio................ 243
Kierukkalinja.............ccccceeeennnnn. 243
Kiinnitystilanteen tarkastus....... 558
Kiintolevy......cooovveeeieeiiiiiiii, 117
Kinematiikan valinta.................. 610
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Hakemisto

Kommenttien lisdys.......... 148, 150
Koneen akseleiden ajo............. 497
alkselisuuntandppaimilla......... 497
askelittain.........cccooeeiiiiinnn. 497
kasipyoralla........cccovvvvviieieenn. 498
Koneen asetukset..........c......... 607
Koneen konfiguraation lataus... 633
Koneistuksen keskeytys........... 589
Koneistusajan maaritys............. 581

Koneistustason kaanto.... 425, 426,
552

manuaalinen.............ccccoeoe. 552
Koneparametrin luku................ 345
Kosketusarvojen kirjoitus
esiasetustaulukkoon................. 531
Kosketusarvojen kirjoitus
nollapistetaulukkoon................. 530
Kosketusjarjestelman valvonta. 377
Kosketus tasoon.............c.cce.... 541

Kosketustoimintojen kaytto
mekaanisilla kosketuspailla tai

mittakelloilla............ccccoceeeeeeennn. 523
Kosketustyokierrot................... 524
Kasikayttotapa..........cccoeeeen. 524
manuaalinen........................... 524
Kulmatoiminnot..........ccccceeenn... 309
K&SIPYOra.......vvvvvveeeeeeiiieie, 498

Kéasipydrapaikoituksen
paallekkaistallennus

M8, 373
Kayttajaparametrit

konekohtaiset......................... 636
Kayttaytyminen ETX-vastaanoton
jalkeen.........cccooiiieii 618
Kayttoajat...........cooeeeveviinen 613
Kayttopaneeli.............ccccceeeeennn. 76
Kayttotavat......ccoovvvevieeiiiiiiiiin, 77
Kaanto

resetointi.......ccccccvvviiiiieeinnin, 429
Kaantoakselit.........ccccvvvveeneen.n. 452
Kaanto ilman kiertoakseleita..... 447
L
Lause

lisddminen, muuttaminen....... 113

POISTO. ..o 113
Liikerajat........ccoooiiiiii 609
Lisdakselit........................ 101, 101
Lisatoiminnot....................... 360

karaa ja jaahdytysnestetta

Varten.. ..o 362

koordinaattimaarittelyja varten....

363, 449

ohjelmanajon valvontaa varten....
362

ratakayttaytymista varten....... 366

SISAANSYOtO...uvvviiiiiiiiiis 360

Lomakendkyma..........c.cccccooe. 416
702

Look ahead...............ccoeeinnn 371
M
M1, MO2. . 363
Merkkijonoparametrit............... 337
Mittayksikon valinta.................. 109
MOD-toiminnot
Valinta. ..o 604
MOD-toiminto..........ccovvvveeennne. 604
lopetuS....ccooiiiii 604
yleiskuvaus...........cccocoeeeeinn, 605
Muodon JEtt0.......ccceeeeeieeeeeenn.. 217

Muodon valinta DXFtiedostosta....
271

Muotoon aj0.....ccvvvviiiiiieeeaaan, 217
N
NC
nja PLC
n synkronointi........... 331, 331
NC-virheilmoitukset.................. 162
Nollapistetaulukko.................... 530
Kosketustulosten vastaanotto 530
Nurkan pyoristys...........ccuve.... 231
Nurkkien pyoristys M197......... 380
NEYTOrUUTU. v 75
Naytonosituksen CAD-Viewer ja
DXF-konvertteri.......cccoeeeeeeeenn... 262
NaytONOSItUS........cooeviiiiiiie 75
(0]
Ohjeita virheilmoituksilla.......... 162
Ohjejarjestelma........................ 167
Ohjelma......cccccoeiiiei 105
Muokkaus...........oooiiiiie, 112
rakenne.......ccccovviiiiinnneeenn, 105
selitykset.......ccccvvvvviiiieeeeenn, 151
uuden avaaminen................... 109
Ohjelmamaarittelyt................... 383
Ohjelmanajo......cccccvvveeeeeeeienin, 587
€SilauSeaj0.......uuvvvviiiieieennnn, 596
IMtHaJO. oo 593

jatkaminen keskeytyksen jalkeen..
592

KeskeytyS......coovvvvvieieiiieieeennn, 589
lauseiden ohitus..................... 600
SUOTTUS v 588
yleiskuvaus..............o.ooo 587

Ohjelman kutsu
mielivaltainen ohjelma

aliohjelmana...............ccccvvvns 287
Ohjelmanosatoisto................... 285
Ohjelmanosien kopiointi... 114, 114
Ohjelman testaus..................... 583
ohjelman testaus

nopeuden asetus.................... 573
Ohjelman testaus

SUOTTUS e 586

yleiskuvaus..............o.ooo 583

Ohjelmien selitykset................ 151
Ohjelmistonumero................... 614
Ohjelmointigrafiikka.................. 249
Ohjetiedostojen lataus............. 172
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