Positioning with manl.data input

BEGIN PGM $MDI MM

L Z+100 RO FMAX M3

STOP MS

PLANE RESET MOVE DISTS® FMAX
L X+0 V42 Z+@ R@ FMAX MS1
TOOL CALL 5 Z S200@

M128

® NONAUNRES

PLANE SPATIAL SPA+@ SPB+3@ SPC+4S
MOVE DISTS@ FMAX
END PGM $MDI MM
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TNC:n kayttéelementit

Kayttéelementit kuvaruudulla

Nappain Toiminto

—~ Kuvaruudun ndytonosituksen valinta
A\

~ Kuvaruudun ndyton vaihto kone- ja
L ohjelmointikayttdtapojen valilla

Ohjelmanéappaimet: Kuvaruudun
toiminnon valinta

a E u Ohjelmanappainpalkin vaihto

Aakkosnappaimisto

Nappain Toiminto

@ {W Tiedostonimet, kommentit

@ [E DIN/ISO-ohjelmointi

Konekayttotavat

Nappain Toiminto

Kasikaytto

Elektroninen kéasipyora

smarT.NC

Paikoitus kasin sisdansyottaen

Ohjelman yksittaislauseajo

Jatkuva ohjelmanajo

000 0e e

Ohjelmointikayttotavat

Nappain Toiminto
Ohjelman tallennus/editointi

Ohjelman testaus

Ohjelmien/tiedostojen hallinta, TNC-toiminnot

Nappain

Toiminto

PGM
MGT

Ohjelmien/tiedostojen valinta ja poisto,
ulkoinen tiedonsiirto

PGM
CALL

Ohjelmakutsun maarittely, nollapiste- ja
pistetaulukoiden valinta

MOD-toiminnon valinta

HELP

Ohjetekstien nayttd NC-
virheilmoituksilla, TNCguide-ohjeiden
kutsu

Kaikkien esiintyvien virheilmoitusten
naytto

CALC

Taskulaskimen esilleotto

Navigointinappaimet

Nappain

Toiminto

Kirkaskentan siirto

GOTO
O

Lauseiden, tyokiertojen ja
parametritoimintojen suora valinta

Syoéttoarvon ja karan kierrosluvun potentiometri

Syoéttoarvo

Karan kierrosluku

100

100

Tyokierrot, aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

Nappain

Toiminto

TOUCH
PROBE

Kosketusjarjestelman tyokiertojen
maarittely

CcYCcL
DEF

cycL
CALL

Tyokiertojen maarittely ja kutsu

LBL
SET

LBL
CALL

Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen
sisdansyotto ja kutsu

STOP

Ohjelmakeskeytyksen sisaansyottd
ohjelmassa




Tyokalujen maarittelyt

Nappain

Toiminto

TOOL
DEF

TyOkalutietojen maérittely ohjelmassa

TOOL
CALL

Tyokalutietojen kutsu

Rataliikkeiden ohjelmointi

Nappain

Toiminto

Muotoon ajo/muodon jattod

Vapaa muodon ohjelmointi FK

SINE]

Suora

(2]
o

rs

Ympyrakeskipiste/Napapiste
napakoordinaatteja varten

&

Ympyrarata keskipisteen ympari

XS
o

Ympyréarata sateen avulla

S:f

Ympyrarata tangentiaalisella liitynnalla

Viiste/nurkan pyoristys

Erikoistoiminnot/smarT.NC

Nappain

Toiminto

SPEC
FCT

Erikoistoimintojen nayttod

smarT.NC: Seuraavan vaélilehden valinta

kaavassa

smarT.NC: Ensimmaisen
sisaansyottokentan valinta
edellisessa/seuraavassa kehikossa

Koordinaattiakseleiden ja numeroiden sisaansyotto,

editointi

Nappain

Toiminto

X ... [V

Koordinaattiakseleiden valinta tai
sisdansyottd ohjelmaan

Numerot

e

Desimaalipiste/etumerkin vaihto

P (1]

Napakoordinaattien
sisdansyotto/inkrementaaliarvot

Q-parametriohjelmointi/Q-
parametritila

Hetkellisaseman, taskulaskinarvojen
vastaanotto

M--lo

mz=
30

Dialogikysymyksen ohitus ja sanojen
poisto

ENT

Sisddnsy6tdn vahvistus ja dialogin
jatkaminen

Lauseen sulkeminen, sisaansyoton
paattaminen

Lukuarvon sisaansy6ton peruutus tai
TNC:n virheilmoituksen poisto

DEL

(o}
oz 2 Jo:

Dialogin keskeytys, ohjelmanosan
poisto







Tata kasikirjaa koskevia tietoja

Alla on luettelo tassa kasikirjassa kaytettavistad ohjesymboleista.

Tama symboli iimoittaa sinulle, etta esiteltavaan
@ toimintoon liittyy erityisesti huomioitavia ohjeita.

Tama symboli iimoittaa sinulle, etta esiteltavaan
@ toimintoon liittyy yksi tai useampi seuraavista vaaroista:
Vaara tyokappaleelle
Vaara kiinnittimelle
Vaara tyokalulle

Vaara koneelle
Vaara kayttajalle

mukautettava koneeseen sen valmistajan toimesta. Sen

O Tama symboli ilmoittaa sinulle, etta esiteltava toiminto on
vuoksi toiminto voi vaikuttaa eri tavoin eri koneissa.

Tama symboli ilmoittaa sinulle, ettd jossakin toisessa
kayttajan kasikirjassa on tata toimintoa koskevia tarkempia
ohjeita.
Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

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

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

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
iTNC 530 340490-08
iTNC 530 E 340491-08
iTNC 530 340492-08
iTNC 530 E 340493-08
iTNC 530 -ohjelmointiasema 340494-08

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

Suoraviivaiset liikkeet samanaikaisesti enintaan neljalla akselilla

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

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

Tydkalun mittaus TT-jarjestelmalla

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

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

Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketystydkierrot ja
koneistustyokierrot) on kuvattu erillisessa kayttajan
kasikirjassa. Kaanny HEIDENHAINin puoleen, kun tarvitset
tata kayttajan kasikirjaa. ID: 670388-xx.

@ Tyokiertojen ohjelmoinnin kayttajan kasikirja:

@ Kayttajan asiakirja-aineisto smarT.NC:

Uusi kayttotapa smarT.NC esitelldan tarkemmin erillisessa
pikaoppaassa. Kaanny HEIDENHAINin puoleen, kun
tarvitset tata kayttajan pikaopasta. ID: 533191-xx.



Ohjelmaoptiot

iTNC 530 sisaltaa erilaisia ohjelmavarusteita eli optioita, jotka koneen

valmistaja voi vapauttaa sinun kayttdosi. Kukin optio on

vapautettavissa erikseen ja siséltaa talloin seuraavat suorituskelpoiset

toiminnot:

Ohjelmaoptio 1

Lieridvaippainterpolaatio (Tyokierrot 27, 28, 29 ja 39)

Syottdarvo yksikdssd mm/min kiertoakseleilla: M116

Koneistustason k&antd (Tyokierto 19, PLANE-toiminto ja

ohjelmanappéin 3D-ROT ké&sikayttotavalla)

Ympyra kolmella akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa

Ohjelmaoptio 2

Viiden akselin interpolaatio

Spline-interpolaatio

3D-koneistus:

M114: Koneen geometrian automaattinen korjaus tyoskentelyssa

kaantoakseleilla

M128: Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan kdantoakselin

paikoituksessa (TCPM)

FUNCTION TCPM: Tydkalun kérjen aseman sailytys ennallaan
kaantdakselin paikoituksessa (TCPM) vaikutustavan

saatdmahdollisuudella

M144: Koneen kinematiikan huomiointi TOD/ASET-asemissa

lauseen lopussa: M144

Lisdparametrit Silitys/Rouhinta ja Kiertoakseleiden

toleranssi tyokierrossa 32 (G62)
LN-lauseet (3D-korjaus)

Ohjelmaoptio DCM-tormays Kuvaus
Toiminto, joka valvoo koneen valmistajan Sivu 347
maarittelemaa aluetta tormaysten

valttamiseksi.

Ohjelmaoptio DXF-konvertteri Kuvaus
Muotojen ja koneistusasemien vastaanotto Sivu 234
DXF-tiedostoista (Formaatti R12).

Ohjelmaoptio lisadialogikielelle Kuvaus
Toiminto, joka vapauttaa dialogikielet Sivu 600

slovenia, slovakia, norja, latvia, eesti, korea,
turkki, romania, liettua.
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Ohjelmaoptio globaaleille ohjelma-

asetuksille AL
Toiminto, joka tallentaa Sivu 366
koordinaattimuunnokset ohjelmanajon

kayttotavoilla, paéllekkainen kasikayttolike

virtuaaliseen akselisuuntaan

Ohjelmaoptio AFC Kuvaus
Adaptiivinen sydtonsaatotoiminto Sivu 381
lastuamisolosuhteiden optimointia varten
sarjatuotannossa.

Ohjelmaoptio KinematicsOpt Kuvaus

Kosketustyokierrot koneen tarkkuuden

Tydkiertojen

testaukseen ja optimointiin kéasikirja
Ohjelmaoptio laajennetun

tyokalunhallinnan toiminnoille Kuvaus
Koneen valmistajan Python-merkkijonon Sivu 188
avulla mukauttama tydkalunhallinta.

Ohjelmaoptio interpolaatiokiertoa varten Kuvaus

Korkomuodon interpolaatiosorvaus
tyokierrolla 290.

Tyokiertojen
kéasikirja




Kehitystilat (Paivitystoiminnot)

Ohjelmaoptioiden liséksi FCL-toiminnolla (Feature Content Level)
(engl. kehitystilan kasite) hallitaan térkeité jatkokehitysvaiheita. FCL:n
alaiset toiminnot eivéat ole kaytettavissasi, mikali TNC-ohjauksesi

sisaltaa ohjelmistopaivityksen.

Kun hankit uuden koneen, kaikki paivitystoiminnot ovat
@ kaytettavissasi ilman lisakustannuksia.

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

Halutessasi voit vapauttaa FCL-toiminnot pysyvéasti kdyttoosi
hankkimalla sitd varten salasanan (avainluku). Ota tarvittaessa yhteys
koneen valmistajaan tai HEIDENHAIN-edustajaan.

FCL 4-toiminnot Kuvaus
Suoja-alueen graafinen esitys aktiviisella  Sivu 351
térmaysvalvonnalla DCM

Paallekkainen kasikayttoliike Sivu 350

pysaytystilassa aktiivisella
térmaysvalvonnalla DCM

3D-peruskaantd (kiinnitinkompensaatio)

Koneen késikirja

FCL 3-toiminnot

Kuvaus

Kosketustyokierto 3D-kosketusta varten

Tydkiertojen kasikirja

Kosketustyokierto automaattiseen
peruspisteen asetukseen uran
keskelle/askelman keskelle

Tydkiertojen kasikirja

Syoéttéarvon hidastus muototaskun
koneistuksessa, kun tydkalu on
tayskosketuksessa tyokappaleeseen

Tyokiertojen kasikirja

PLANE-toiminto: Akselikulman Sivu 422
sisdansyottd

Kayttajan dokumentaatio Sivu 154
siséltdperusteisena ohjejarjestelmana

smarT.NC: smarT.NC ohjelmointi Sivu 118

rinnakkain koneistuksen kanssa

smarT.NC: Muototasku pistekuviolla

Pikaopas smarT.NC

smarT.NC: Muoto-ohjelmien esikatselu
tiedostonhallinnassa

Pikaopas smarT.NC

smarT.NC: Paikoitusstrategia
pistekoneistuksilla

Pikaopas smarT.NC
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FCL 2-toiminnot Kuvaus
3D-viivagrafiikka Sivu 146
Virtuaalinen tyokaluaksel Sivu 516
Tietovalineiden USB-tuki (muistisauvat, ~ Sivu 128

kiintolevyt, CD-ROM-levyasemat)

Mahdollisuus, etta kullekin osamuodolle
madaritelldan muotokaavassa syvyydet
erikseen

Tyokiertojen kasikirja

Dynaaminen |IP-osoitteen hallinta DHCP

Sivu 573

Kosketustyokierto
kosketusjarjestelman parametrien
globaalia asetusta varten

Kosketusjarjestelman
tyokiertojen kasikirja

smarT.NC: Lauseajon graafinen tuki

Pikaopas smarT.NC

smarT.NC: Koordinaattimuunnokset

Pikaopas smarT.NC

smarT.NC: PLANE-toiminto

Pikaopas smarT.NC

Tarkoitettu kayttoalue

TNC tayttaa eurooppalaisen direktiivin EN 55022 luokan A vaatimukset

ja se tarkoitettu padasiassa teollisuuden kayttoon.

Oikeudellinen ohje

Tama tuote avoimen ldhteen ohjelmistoa. Lisatietoja on ohjauksen

kohdassa

Ohjelman tallennuksen ja editoinnin kdyttdtapa

MOD-toiminnot

Ohjelmanappéin OIKEUDELLISET OHJEET

10



Uudet toiminnot 34049x-01
verrattuna edeltaviin versioihin
340422-xx/340423-xx

Ohjaukseen on perustettu uusi lomakepohjainen kayttdtapa, jonka
nimi on smarT.NC. Se mahdollistaa erillisten kayttadjadokumenttien
hyvaksikdyttamisen. Samassa yhteydessa on laajennettu myds
TNC:n kayttopaneelia. Se on tuonut kayttéon uusia ndppaimis,
joiden avulla voidaan navigoida nopeasti smarT.NC:n sisapuolella.

Yksiprosessorinen versio tukee ohjainlaitteita (hiiri) USB-liitdnnan
kautta.

Hammassyottdarvo f, ja kierrossyodttdarvo f, ovat nyt maarteltavissa
vaihtoehtoisina syottomaarittelyina

Uusi tydkierto KESKIOPORAUS (katso tydkiertojen kéyttdjan kasikirjaa)

Uusi M-Funktion M150 rajakytkimen ilmoituksen mitatdimiseksi
(Katso ,, Rajakytkimen ilmoituksen mitatdinti: M150" sivulla 340)

M128 on nyt sallittu myo6s lauseajossa (Katso ,, Mielivaltainen
siséantulo ohjelmaan (Esilauseajo)” sivulla 547)

Kéaytettavissa olevien Q-parametrien lukumaéraksi on laajennettu
2000 (Katso , Periaate ja toimintokuvaus” sivulla 272)

Kéytettavissa olevien Label-numeroiden lukumaaréksi on
laajennettu 1000. Lisdksi nyt voidaan antaa myos Label-nimia (Katso
. Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen merkintd” sivulla 254)

Q-parametritoiminnoilla FN 9 ... FN 12 voidaan hypyn kohteeksi
maaritellda myds Label-nimi (Katso , haarautuminen Q-parametreilla”
sivulla 281)

Pistetaulukon pisteiden toteutus valinnaisesti (katso tydkiertojen
kayttajan kasikirjaa)

Lisatilandytdssa naytetaan nyt myos todellista kellonaikaa (Katso

. Yleiset ohjelmatiedot (Kohde PGM)" sivulla 80)

Tydkalutaulukkoa on laajennettu useilla sarakkeilla (Katso
. TyOkalutaulukko: Standardit tydkalutiedot” sivulla 165)

Ohjelman testaus voidaan pysayttaa ja jatkaa uudelleen myds
koneistustyokiertojen sisépuolella (Katso ,, Ohjelmatestin suoritus”
sivulla 537)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Uudet toiminnot 34049x-02

DXF-tiedostot voidaan nyt avata suoraan TNC:ss3, josta muodot
voidaan ottaa selvakieliohjelmaan (Katso , DXF-tiedostojen kéasittely
(ohjelmisto-optio)” sivulla 234)

3D-viivagrafiikka on nyt kdytettavissa ohjelman tallennuksen
kayttotavalla (Katso , 3D-viivagrafiikka (FCL2-toiminto)” sivulla 146)

Aktiivinen tydkaluakselin suunta voidaan nyt asettaa kasikaytolla
aktiiviseksi koneistussuunnaksi (Katso ,, Aseta voimassa olevan
tyOkaluakselin suunta aktiiviseksi koneistussuunnaksi (FCL 2-
toiminto)” sivulla 516)

Koneen valmistaja voi nyt toteuttaa tormaysvalvonnan missa
tahansa maéariteltavissé olevilla koneen alueilla (Katso , Dynaaminen
térmaysvalvonta (Ohjelmaoptio)” sivulla 347)

Karan kierrosluvun asemesta voit nyt maaritella myos
lastuamisnopeuden Vc yksikdssa m/min (Katso , Tyokalutietojen
kutsu” sivulla 180)

TNC voi esittda vapaasti maariteltavat taulukot aikaisemmissa
taulukkoesitysmuodoissa tai nyt myds vaihtoehtoisesti
kaavakuvauksena

FK-ohjelmasta H-ohjelmaan konvertiointia on laajennettu. Ohjelma
voidaan tulostaa nyt myds linearisoituna

Voit suodattaa muotoja, jotka on laadittu ulkoisessa
ohjelmointijarjestelmassa

Muotokaavan avulla linkitetyillda muodoilla voidaan jokaiselle
osamuodolle maéaritella erikseen koneistussyvyys (katso
tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)

Yksiprosessoriversiot tukevat nyt osoittimien (hiiret) lisdksi myds
USB-laitteita (muistisauva, levykeasema, kiintolevy, CD-ROM-
asema) (Katso , USB-laitteet TNC:lla (FCL 2-toiminto)” sivulla 136)
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Uudet toiminnot 34049x-03

Kéytettavissa on automaattisen syoton saadon AFC (Adaptive Feed
Control) toiminto (Katso ,, Adaptiivinen syotonsaaté AFC
(Ohjelmisto-optio)” sivulla 381)

Yleisten ohjelmanasetusten toiminnolla voit asettaa erilaisia

muunnoksia ja ohjelmanasetuksia ohjelmankulun kayttétavoilla
(Katso ,, Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)” sivulla 366)

TNCguide on siséltoperusteinen ohjejarjestelma, jota voidaan
kayttdaa TNC-ohjauksella (Katso , Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma
TNCguide (FCL3-toiminto)” sivulla 154)

DXF-tiedostoista voit nyt imuroida myds pistetiedostoja (Katso
. Koneistusasemien valinta ja tallennus” sivulla 244)

DXF-konvertterissa voit nyt muotovalinnan yhteydessa katkaista tai
pidentda paittain tyssaavan muotoelementin (Katso

. Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys" sivulla 243)
PLANE-toiminnolla voit nyt maaritelld koneistustasoja myos suoraan
akselikulman avulla (Katso , Koneistustaso akselikulman avulla:
PLANE AXIAL (FCL 3-toiminto)” sivulla 422)

Tybkierrossa 22 ROUHINTA voit nyt maaritella syottdarvon
pienenndksen, jos tydkalu lastuaa tdydessa laaduudessa (FCL3-
toiminto, katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)

Tyokierrossa 208 PORAUSJIYRSINTA voit nyt valita jyrsintatavan
(myota-/vastalastu) (katso tyokiertojen kayttéjan kasikirjaa)

Q-parametriohjelmointiin on sisallytetty merkkijonokasittely (Katso
. Merkkijonoparametrit” sivulla 295)

Naytonsaastdja voidaan aktivoida koneparametrin 7392 avulla (Katso
. Yleiset kayttdjaparametrit” sivulla 600)

TNC tukee nyt verkkoyhteyttd NFS V3-protokollan kautta (Katso
. Ethernet-liitdnta” sivulla 565)

Paikkataulukossa hallittavien tyokalujen lukumaardksi on nostettu
9999 (Katso ,,Paikkataulukko tyokalunvaihtajaa varten” sivulla 177)

Rinnakkaisohjelmointi smarT.NC:llda mahdollista (Katso ,smarT.NC-
ohjelman valinta” sivulla 118)

Voit nyt asettaa jarjestelméan ajan MOD-toiminnolla (Katso
,Jarjestelmaajan asetus” sivulla 591)
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Uudet toiminnot 34049x-04

Globaalin ohjelmanasetuksen toiminnolla voidaan nyt aktivoida myds
paallekkaisia kasikayttoliikkeita aktiivisen tyokaluakselin (virtuaalinen
akseli) suunnassa (Katso ,,Virtuaaliakseli VT" sivulla 376)

Koneistuskuvioita voidaan asettaa nyt yksinkertaisesti PATTERN
DEF -kaskylla (katso tyOkiertojen kayttajan kéasikirjaa)
Koneistustyokierrot voidaan nyt asettaa globaalisti vaikuttavien
ohjelmamaarittelyjen avulla (katso tyokiertojen kayttdjan kasikirjaa)

Tyokierrossa 209 KIERTEEN PORAUS LASTUNKATKOLLA voit nyt
maaritelld kertoimen vetaytymisliikkeen aikaiselle karan
pyorintanopeudelle, mika mahdollistaa poran vetamisen
nopeammin ulos reidsté (katso tyokiertojen kayttdjan kasikirjaa)

Tyokierrossa 22 ROUHINTA voit nyt maaritella
jalkirouhintamenetelman (katso tydkiertojen kayttdjan kasikirjaa)

Uudessa tyokierrossa 270 MUOTORAILON TIEDOT voit asettaa
muotoonajon tyypin tyokierrolle 25 MUOTORAILO (katso tydkiertojen
kayttdjan kasikirjaa)

Jarjestelmatietojen lukemiseen on lisatty uusi Q-parametri (katso
LJarjestelmatietojen kopiointi merkkijonoparametrista”, sivu 300)

Uusia toimintoja on lisatty tietojen kopioimiseen, siirtdmiseen ja
poistamiseen NC-ohjelmasta

DCM: Térmayskappale voidaan nyt ndyttaa toteuttamisen
yhteydesséa kolmiulotteisena (katso , Suoja-alueen graafinen
etaisyys (FCL4-toiminto).”, sivu 351)

DXF-konvertteri: On lisatty uusi asetusmahdollisuus, jolla TNC valitsee
ympyran keskipisteen automaattisesti ympyraelementtien pisteiden
vastaanoton yhteydessa (katso , Perusasetukset”, sivu 236)

DXF-konvertteri: Elementin tietoja ndytetaan lisaksi infoikkunassa
(katso ,,Muodon valinta ja tallennus”, sivu 241)

AFC: AFC:n lisatilandytossé esitetdan nyt linjadiagramnmi (Katso
+Adaptiivinen sytténsaatd AFC (Kohde AFC, ohjelmisto-optio)”
sivulla 86):

AFC: Saadon sisaantuloparametri on koneen valmistajan valittavissa
(Katso ,Adaptiivinen syotdnsaatd AFC (Ohjelmisto-optio)” sivulla 381)
AFC: Opettelutavalla ndytetaan todellista opeteltua karan
referenssikuormitusta paallekkaisikkunassa. Opetteluvaihe voidaan
aloittaa uudelleen milloin tahansa ohjelmanéppaimen painalluksella
(Katso , Opettelulastun suorittaminen” sivulla 385)

AFC: Liittyvia tiedostoja <nimi>.H.AFC.DEP voidaan nyt muokata
myos kayttotavalla Ohjelman tallennus/muokkaus (Katso
.Opettelulastun suorittaminen” sivulla 385)

Suurin sallittu irtautumisliikkeen pituus (LIFTOFF) on kasvatettu 30
mm:iin (Katso , Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148" sivulla 339)

Tiedostonhallinta ja smarT.NC:n tiedostonhallinta on mukautettu
toisiinsa, (Katso ,, Yleiskuvaus: Tiedostonhallinnan toiminnot” sivulla
113):

Huoltotietojen luontia varten on lisatty uusi toiminto, (Katso

. Huoltotiedostojen luonti” sivulla 153):

Ikkunanhallintatoiminto on lisatty, (Katso , Ikkunanhallinta” sivulla 87):

Uudet dialogikielet turkki ja romania on lisdtty (ohjelmaoptio, Sivu 600)
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Uudet toiminnot 34049x-05

DCM: Kiinnittimen hallinta integroitu (Katso ,,Kiinnittimen valvonta
(Ohjelmaoptio DCM) " sivulla 353)

DCM: Tormaystarkastus ohjelmatestissa (Katso , Tormaysvalvonta
ohjelman testauksen kéayttotavalla” sivulla 352)

DCM: Tyokalunpitimen kinematiikan yksinkertaistettu hallinta (Katso
., Tyokalunpitimen kinematiikka"” sivulla 175)

DXF-tietojen kasittely: Nopea pisteen valinta hiiren alueella (Katso
. Porausaseman pikavalinta hiiren alueen avulla:” sivulla 246)

DXF-tietojen kasittely: Nopea pisteen valinta halkaisijan
sisaansyotolla (Katso ,, Porausasemien pikavalinta halkaisijan
sisdansyoton avulla” sivulla 247)

DXF-tietojen kasittely: Moniviivatuki on integroitu(Katso ,, DXF-
tiedostojen kasittely (ohjelmisto-optio)” sivulla 234)

AFC: Pienin esiintynyt syottdarvo tallennetaan nyt lisaksi
poytakirjatiedostoon (Katso , Poytékirjatiedosto” sivulla 389)

AFC: Tyokalun rikko-/kulumisvalvonta (Katso ,, Tydkalun rikko-
/kulumisvalvonta” sivulla 391)

AFC: Karan kuormituksen suora valvonta (Katso ,,Karan
kuormituksen valvonta” sivulla 391)

Yleiset ohjelma-asetukset: Toiminto osittain voimassa myos M91-
/M92-lauseilla (Katso ,, Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-
optio)” sivulla 366)

Palettiesiasetustaulukko uusi (katso , Paletin peruspisteen hallinta
palettien esiasetustaulukon avulla”, sivu 445 tai katso ,, Kayttd”, sivu
442 tai katso ,, Mittausarvojen tallennus palettien
peruspistetaulukkoon”, sivu 492 tai katso ,,Peruskdannon tallennus
peruspistetaulukkoon”, sivu 498)

Lisatilanaytto sisaltaa nyt myds uuden valilehden PAL, jossa
naytetddn voimassa olevaa palettiesiasetusta (Katso ,, Yleiset
palettitiedot (vélilehti PAL)" sivulla 81)

Uusi tydkalunhallinta (Katso , Tydkalunhallinta (Ohjelmaoptio)
sivulla 188)

Uusi sarake R2TOL tyokalutaulukossa (Katso , Tydkalutaulukko:
Tydkalutiedot automaattista tydkalun mittausta varten” sivulla 169)

Tydkalukutsun yhteydessa voidaan tyokalun valinta tehda nyt
ohjelmandppaimellad suoraan tiedostosta TOOL.T (Katso
., TyOkalutietojen kutsu” sivulla 180)

TNCguide: Sisaltdperusteinen parantelu, jossa kursoria osoittamalla
siirrytaan kyseiseen kuvaukseen (Katso , TNCguiden kutsuminen”
sivulla 155)

Lisatty liettuankielinen dialogi, koneparametri 7230 (Katso ,, Yleisten
kayttdjaparametrien luettelot” sivulla 601)

M116 sallittu yhdessé M128-koodin kanssa (Katso ,, Sy6ttéarvo
yksikdssd mm/min kiertoakseleilla A, B, C: M116 (Ohjelmaoptio 1)”
sivulla 430)

Paikallisesti ja yleisesti vaikuttavan Q-parametrin QL ja QR suoritus
(Katso ,, Periaate ja toimintokuvaus” sivulla 272)

MOD-toiminnossa voidaan nyt kdyttaa tietovélineen
testaustoimintoa (Katso , Tietovélineen tarkastus” sivulla 590)

"
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Uusi koneistustydkierto 241 huuliporaukseen (katso tyokiertojen
kayttajan kasikirjaa)

Kosketustyokiertoa 404 (Peruskdannon asetus) on laajennettu
parametrilla Q305 (numero taulukossa), jotta myds peruskaannot
voidaan kirjoittaa esiasetustaulukoihin (katso tydkiertojen kayttajan
kasikirjaa)

Kosketustyokierrot 408 ... 419: Nayton asetuksessa TNC kirjoittaa
peruspisteen myds esiasetustaulukon riville (katso tyokiertojen
kayttajan kasikirjaa)

Kosketustyokiertoa 416 (Peruspisteen asetus reikdympyrén
keskipisteeseen) on laajennettu parametrilla Q320
(Varmuusetéisyys) (katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa)
Kosketustyokierrot 412, 413, 421 ja 422: Lisdparametri Q365
Liiketapa (katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)
Kosketustyokiertoa 425 (Uran mittaus) on laajennettu parametrilla
Q301 (Valipaikoituksen toteutus varmuuskorkeudelle) (katso
tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)

Kosketustyokiertoa 450 (Kinematiikan tallennus) on laajennettu
sisdansyottdmahdollisuudella 2 (Tallennustilan ndyttd) parametrissa
Q410 (katso tyokiertojen kayttajan kéasikirjaa)

Kosketustyokiertoa 451 (Kinematiikan mittaus) on laajennettu
parametrilla Q423 (Ympyramittausten lukunmaara) ja Q432
(Esiasetuksen asetus) (katso tyOkiertojen kadyttajan kasikirjaa)

Uusi kosketustyokierto 452 Esiasetuksen kompensaatio
vaihtopdiden yksinkertaiselle mittaukselle (katso tyokiertojen
kayttajan kasikirjaa)

Uusi kosketustydkierto 484 langattoman kosketusjarjestelman TT
449 kalibrointia varten (katso tydkiertojen kayttajan kéasikirjaa)

16



Muuttuneet toiminnot 34049x-06

Uudet kasipyorat HR 520 ja HR 550 FS ovat tuettuja (Katso ,, Liikkeet
elektronisella kasipyoralla” sivulla 467)

Uusi ohjelmaoptio 3D-ToolComp: Ryntokulmasta riippuva tydkalun
3D-sadekorjaus pintanormaalivektorilauseissa (LN-lauseet)

3D-viivagrafiikka nyt mahdollinen myds tdyden naytén (Full-Screen)
tilassa (Katso ,3D-viivagrafiikka (FCL2-toiminto)" sivulla 146)

Tiedostojen valitsemiseksi erilaisiin NC-toimintoihin ja
palettitaulukoiden taulukkondkymaan on nyt kaytettavissa
tiedostonvalinnan dialogi (Katso , Mielivaltaisen ohjelman kutsu
aliohjelmana” sivulla 258)

DCM: Kiinnitystilanteiden tallennus ja uudelleenperustaminen

DCM: Testausohjelman luonnissa kaytettava lomake siséltad nyt
myos kuvakkeita ja vinkkeja (Katso ,, Mitoitetun kiinnittimen aseman
tarkastus” sivulla 358)

DCM, FixtureWizard: Kosketuspisteet ja kosketusjarjestys on
esitelty yksiselitteisesti

DCM, FixtureWizard: Merkinnat, kosketuspisteet ja
jalkimittauspisteet voidaan ottaa esiin ja piilottaa (Katso
. FixtureWizardin kdyttaminen” sivulla 355)

DCM, FixtureWizard: Kiinnitin ja kiinnityspisteet voidaan nyt valita
hiiren napsautuksella

DCM: Kaytettavissa on nyt kirjasto standardikiinnittimilla (Katso
. Kiinnittimien alkuperéismallit” sivulla 354)

DCM: Tydkalukiinnittimen hallinta (Katso , Ty6kalunpitimen hallinta
(Ohjelmaoptio DCM)" sivulla 363)

Ohjelman testauksen kayttotavalla koneistustaso voidaan nyt
maaritelld manuaalisesti (Katso ,Aseta kdannetty koneistustaso
ohjelman testausta varten” sivulla 540)

Manuaalikaytélla on nyt kdytettavissd myds RW-3D-tila
paikoitusnayttoja varten (Katso , Paikoitusnaytdn valinta” sivulla
582)

Téaydennyksia tyokalutaulukkoon TOOL.T (Katso , Tyokalutaulukko:
Standardit tyokalutiedot” sivulla 165):

Uusi sarake DR2TABLE korjaustaulukon maarittelemiseksi
ryntokulmasta riippuvaa tyokalun sddekorjausta varten

Uusi sarake LAST_USE, johon TNC kirjaa viimeksi tehdyn
tyOkalukutsun paivayksen ja kellonajan

Q-parametriohjelmointi: Merkkijonoparametria QS voidaan nyt
kayttda myos hyppyosoitteille tietyissa hypyissa, aliohjelmissa tai
ohjelmanosatoistoissa (katso , Aliohjelman kutsu”, sivu 256, katso
., Ohjelmanosatoiston kutsu”, sivu 257 ja katso ,Jos/niin-haarojen
ohjelmointi”, sivu 282)

Tyokalukayttéluettelon laadinta ohjelmaa suorittavilla kayttdtavoilla
voidaan nyt konfiguroida lomakkeen avulla (Katso , Tyokalun
kayttotestauksen asetukset” sivulla 185)

Tydkalujen poistomenettelyyn tydkalutaulukosta voidaan nyt
vaikuttaa koneparametrilla 7263 katso , Tydkalutaulukoiden
muokkaus”, sivu 172

HEIDENHAIN iTNC 530

t 34049x-06

iIminno

Muuttuneet to



t 34049x-06

Iminno

Muuttuneet to

Paikoitustilassa TURN voidaan PLANE-toiminnolle maaritella nyt
varmuuskorkeus, johon tyokalun tulee vetaytya takaisin ennen
tyokaluakselin suuntaista sisaankaantda (Katso ,, Automaattinen
sisaankaantd: MOVE/TURN/STAY (sisdansyotté ehdottomasti
tarpeellinen)” sivulla 424)

Laajennetussa tydkalunhallinnassa on nyt kaytettavissa seuraavat
lisdtoiminnot (Katso , Tydkalunhallinta (Ohjelmaoptio)” sivulla 188):

Myos erikoistoimintojen sarakkeet ovat nyt muokkauskelpoisia

Tybkalutietojen lomakkeen nayttd voidaan nyt paattaa
valinnaisesti joko muutettujen tietojen tallennuksella tai ilman
tallentamista

Taulukkonakymassa on kaytettavissa hakutoiminto
Indeksoidut tyokalut esitetdan nyt oikein lomakenaytdssa

Tybkalusarjaluettelossa on kaytettavissa lisaa yksityiskohtaista
tietoa

Tyokalumakasiinin lataus- ja purkuluettelo on nyt ladattavissa ja
purettavissa veto- ja pudotusmenettelya (Drag and Drop) kéayttaen

Taulukkonakyman sarakkeita voidaan nyt siirrella veto- ja
pudotusmenettelya (Drag and Drop) kdyttden

MDI-kayttotavalla on nyt kaytettdvissa myos joitakin
erikoistoimintoja (SPEC FCT -nédppéin) (Katso ,, Yksinkertaisten
koneistusten ohjelmointi ja suoritus” sivulla 518)

Kaytettavissa on uusi manuaalinen kosketustyokierto, jonka avulla
tyOkappaleen vinoa asemaa voidaan korjata pyoropoytaa
kaantamalla (Katso , Tyokappaleen suuntaus kahden pisteen avulla”
sivulla 501)

Uusi kosketustyokierto kosketusjarjestelman kaibrointikuulan
kalibrointia varten (katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa)
KinematicsOpt: Parempi tuki hirth-hammastettujen akseleiden
paikoitukseen (katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa)
KinematicsOpt: Yliméaardinen parametri on lisatty kiertoakselin
valyksen maarittdmista varten (katso tydkierto-ohjelmoinnin
kayttajan kasikirjaa)

Uusi koneistustyokierto 275 Trokoidinen uran jyrsinta (katso
tyokierto-ohjelmoinnin kadyttajan kasikirjaa)

Huuliporauksen tyokierrossa 241 voidaan nyt méaaritelld myds
odotussyvyys (katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa)
Tyokierron 39 LIERIOVAIPPAMUOTO saapumis- ja

poistumisliikkeet ovat nyt asetettavissa (katso tyokierto-
ohjelmoinnin kéyttéjan kéasikirjaa)
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Uudet toiminnot 34049x-07

Laajennukset dynaamisen térmaysvalvonnan DCM yhteydessa:
Porrastydkalujen esitystd on parannettu

Toimintojen laajennus moniakselitydstdéa varten:

Kéasikaytolla voit nyt ajaa akseleita myos silloin, jos TCPM ja tason
kaanto ovat samanaikaisesti aktivoituina

Tyokalunvaihto voidaa suorittaa nyt myds toiminnon
M128/FUNCTION TCPM ollessa aktivoituna
Tiedostonhallinta: tiedostojen arkistointi ZIP-kansioihin (Katso
"Tiedostojen arkistointi" alkaen sivulta 131)

Ohjelmakutsujen ketjutussyvyys on nyt nostettu kuudesta
kymmeneen (Katso , Ketjutussyvyys" sivulla 260)

Tyokalunvalinnan ponnahdusikkunassa voidaan nyt kayttaa tyokalun
nimien hakutoimintoa (Katso ,, Etsinté valintaikkunassa tydkalun
nimen mukaan” sivulla 181)

Laajennettuja toimintoja paletinkasittelyn alueella:

Jotta kiinnityksia voitaisiin aktivoida automaattisesti,
palettitaulukkoon on nyt lisatty kiinnittimille uusi rivi FIXTURE
(Katso "Palettikayttd tydkalukohtaisella koneistuksella" alkaen
sivulta 448)

Palettitaulukkoon on perustettu uusi tydkappaletila (SKIP) (Katso
"Palettitason asetus" alkaen sivulta 454)

Kun palettitaulukkoa varten laaditaan tyokaluseurantalista, TNC
tarkastaa silloin myds, etta kaikki palettitaulukon NC-ohjelmat ovat
kaytettavissa (Katso , Tyokalunhallinnan kutsu” sivulla 188)

Uusi ohjaustietokoneen kayton toiminto on lisatty (Katso
. Ohjaustietokonekayttd” sivulla 595)
Laajennuksia DXF-konvertteriin:

Muodot voidaan nyt ottaa myds .H-tiedostoista (Katso ,, Tietojen
vastaanotto HEIDENHAIN-selvakielidialogiohjelmista” sivulla 251)

Esivalitut muodot voidaan nyt valita myos hakemistopuun
rakenteesta (Katso ,,Muodon valinta ja tallennus” sivulla 241)

Sieppaustoiminto helpottaa muodon valintaa
Laajennettu tilan naytt6 (Katso , Perusasetukset” sivulla 236)
Taustavari saadettavissa (Katso ,Perusasetukset” sivulla 236)
Esitys vaihdettavissa 2D/3D-kuvausten valilla (Katso
.Perusasetukset” sivulla 236)

Laajennuksia globaalissa ohjelmanasetuksessa GS:

Kaikki lomaketiedot voidaan nyt asettaa ohjelmaohjatusti ja
peruuttaa (Katso , Tekniset edellytykset” sivulla 368)

Kasipyoran paallekkaiskayttdarvo VT voidaan poistaa tydkalun
vaihdon yhteydessé (Katso ,, Virtuaaliakseli VT" sivulla 376)

Aktiivisella toiminnolla Akselin vaihto on nyt mahdollista
paikoittaa koneen kiinteddn asemaan myos vaihtamattomia
akseleita

Taydennyksia tydkalutaulukkoon TOOL.T :
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Ohjelmanappaimella AKT. TYOKALUNIMIEN HAKU voidaan
tarkastaa, onko tyokalutaulukossa samoja tyokalun nimia (Katso
"Tyokalutaulukoiden muokkaus" alkaen sivulta 172)

Delta-arvojen DL, DR ja DR2 sisdansyottoaluetta on nostettu arvoon
999,9999 mm (Katso "Tydkalutaulukko: Standardit tydkalutiedot"
alkaen sivulta 165)

Laajennetussa tyokalunhallinnassa on nyt kdytettavissa seuraavat
lisatoiminnot (Katso ,, Tyokalunhallinta (Ohjelmaoptio)” sivulla 188):
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Tyokalutietojen tuonti CSV-muodossa (Katso , Tydkalutietojen
tuonti” sivulla 193)

Tyokalutietojen vienti CSV-muodossa (Katso , Tydkalutietojen
vienti” sivulla 195)

Valittavissa olevien tydkalutietojen merkintéa ja poisto (Katso

. Merkittyjen tyokalutietojen poisto” sivulla 196)
Tyokaluindeksien lisdys (Katso , Tydkalunhallinnan kayttd"” sivulla
190)



Uusi koneistustyokierto 225 Kaiverrus (katso tydkierto-
ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa)

Uusi koneistustydkierto 276 Muotorailo 3D (katso tyokierto-
ohjelmoinnin kéyttéjan késikirjaa)

Uusi koneistustyokierto 290 Interpolointikierto (ohjelmaoptio,
katso tyOkierto-ohjelmoinnin kayttéjan kasikirjaa)

Kierteen jyrsinnan tyokierroissa 26x on nyt kdytettavissa erillinen
syottdarvo tangentiaalista kierteeseen saapumista varten (katso
tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa)
KinematicsOpt-tyokierroilla on toteutettu seuraavat parannukset
(katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttédjan kasikirjaa):

Uusi, nopeampi optimointialgoritmi

Kulmaoptimoinnin jalkeen ei enaa tarvita erillistd mittausrivia
aseman optimointia varten

Korjausvirheen palautus (koneen nollapisteen muutos)
parametreihin Q147-149

Enemman tasomittauspisteitd kuulamittauksessa

Kiertoakselit, joita ei ole konfiguroitu, TNC jattad huomiotta
tyOkierron toteuttamisen yhteydesséa
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Uudet toiminnot 34049x-08

Ohjelmakutsujen ketjutussyvyytta on lisatty, ennen 10 nyt 30 (Katso
. Ketjutussyvyys” sivulla 260)

Koneparametrilla 7268.x voit nyt jarjestaa ja myos piilottaa
peruspistetaulukon sarakkeita (Katso "Yleisten kayttdjaparametrien
luettelot" alkaen sivulta 601)

PLANE-toiminnon SEQ-kytkin voidaan nyt maaritella Q-parametrilla
(Katso ,,Vaihtoehtoisten kddntdmahdollisuuksien valinta: SEQ +/-
(sisdansyotto valinnainen)” sivulla 427)

NC-editorin laajennukset:

Ohjelman tallennus (Katso ,, Muutosten tietoinen tallennus”
sivulla 104)

Ohjelman tallennus toisella nimella (Katso ,, Ohjelman tallennus
uuteen tiedostoon” sivulla 105)

Muutosten peruuttaminen (Katso ,,Muutosten peruutus” sivulla
105)
Muutoksia DXF-konvertterissa:(Katso "DXF-tiedostojen kasittely
(ohjelmisto-optio)" alkaen sivulta 234)
Laajennuksia tilapalkissa

DXF-konvertteri tallentaa poistumisen yhteydessa erilaisia tietoja
ja esittda ne taas uuden kutsun yhteydessa

Muotojen ja pisteiden tallentamisen yhteydessa voidaan nyt valita
haluttu tiedostomuoto

Koneistusasemat voidaan nyt tallentaa selvakielidialogiohjelmaan
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Tiedostonhallinnan laajennukset:

Tiedostonhallinnassa on nyt kédytettavisséa esikatselutoiminto
(Katso , Tiedostonhallinnan kutsu” sivulla 115)

Tiedostonhallinnassa on nyt kdytettavissa liséa
asetusmahdollisuuksia (Katso ,, Tiedostonhallinnan mukautus”
sivulla 129)

Laajennuksia globaalissa ohjelmanasetuksessa GS:

Rajatason toiminto on nyt kaytettavissa (Katso ,Rajataso” sivulla
377)

Taydennyksia tydkalutaulukkoon TOOL.T:

Taulukkorivien sisaltd voidaan nyt kopioida ja liittaa
ohjelmanappéimen tai lyhytvalintanappaimen avulla (Katso
. Muokkaustoiminnot” sivulla 173)

Laajennetussa tydkalunhallinnassa on nyt kaytettavissa seuraavat
lisdtoiminnot:

Tyo6kalutyypin graafinen asetus taulukkondkymaéssa ja
tydkalutietojen lomakkeessa (Katso , Tydkalunhallinta
(Ohjelmaoptio)” sivulla 188)

Uusi toiminto NAKYMAN PAIVITYS uudelleenalustamiseen
epayhtenaiselld datakoostumuksella (Katso ,, Tyokalunhallinnan
kayttd” sivulla 190)

Uusi taulukon tayttdtoiminto tydkalutietojen tuonnin yhteydesséa
(Katso ,, Tyokalutietojen tuonti” sivulla 193)

Lisatilan ndytdssa on nyt kaytettavissa lisavalilehti, jossa ndytetaan
alueen rajat ja kasipyoran paallekkaiskayton todellisarvot (Katso

. Tietoja kasipyoran paalletallennuksesta (valilehti POS HR)" sivulla
83)

Esilauseajossa taulukkopisteeseen on nyt kaytettavissa
esikatselukuva, jonka avulla voidaan graafisesti valita
sisédantulokohta (Katso , Mielivaltainen sisdantulo ohjelmaan
(Esilauseajo)” sivulla 547)

Tyokierrossa 256 Suorakulmakaula on nyt kdytdsséa yksi parametri,
jonka avulla voidaan maaritellda muotoon saapumisen toiminto
kaulaan (katso tyokiertojen kayttajan kasikirja).

Tybkierrossa 257 Ympyrakaula on nyt kdytdssa yksi parametri, jonka
avulla voidaan maéaritelld muotoon saapumisen toiminto kaulaan
(katso tyOkiertojen kayttajan kasikirja).
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Muuttuneet toiminnot 34049x-01
5 verrattuna edeltaviin versioihin
340422-xx/340423-xx

Tilanayton ja lisatilanayton ulkoinen jarjestely (layout) on muuttunut
(Katso , Tilanaytot” sivulla 77)

Ohjelmisto 340 490 ei enaa tue tarkkaa erottelukykyéa
nayttopaatteen BC 120 yhteydessa (Katso ,, Nayttéruutu” sivulla 71)

Uusi ndppéinten jarjestely nappaimistossa TE 530 B (Katso
. Kayttdpaneeli” sivulla 73)

Presessiokulman EULPR sisdansyottdaluetta on laajennettu
toiminnossa PLANE EULER (Katso ,Koneistustason maarittely Euler-
kulman avulla: PLANE EULER" sivulla 415)

Tasovektoria ei voi enda syottaa sisaan standardisoituna
toiminnossa PLANE-VEKTORI (Katso , Koneistustason maéarittely
kahden vektorin avulla: PLANE VECTOR" sivulla 417)

Muuttunut paikoittumismenettely toiminnossa CYCL CALL PAT (katso
tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)
Tyo6kalutaulukossa valittavissa olevia tydkalutyyppeja on laajennettu
tulevia uusia toimintoja ajatellen

Ennen voitiin valita 10 viimeksi kdytettya tiedostoa, nyt voidaan
valita 15 viimeksi kdytettya tiedostoa (Katso , Tiedoston valinta
viimeisten valittuna olleiden joukosta” sivulla 123)

Iin versiol

340422-xx/340423

t 34049x-01 verrattuna edeltav

iIminno

Muuttuneet to
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Muuttuneet toiminnot 34049x-02

Esiasetustaulukoiden késittely on yksinkertaisempaa. Lisaksi on
kaytettavissa myos uusia mahdollisuuksia arvojen syottamiseksi
esiasetustaulukkoon Katso taulukkoa "Peruspisteen manuaalinen
tallennus peruspistetaulukkoon"

Tuumaohjelmien toiminto M136 (sy6ttdarvo 0.1 tuumaa/r) ei ole
yhdisteltévissa toiminnon FU kanssa

Késipyoran valinnalla ei enaa vaihdeta automaattisesti HR 420:n
syottdarvon potentiometriin. Vaihto tehdaan kasipyoran
ohjelmanadppaimella. Sen lisaksi aktiivisen kasipyoran
ponnahdusikkunaa on pienennetty, jotta alla olevat ndytot nakyisivat
paremmin

SL-tyokierroilla muotoelementtien maksimilukuméaaraa on
suurennettu arvoon 8192, jotta voitaisiin kasitellda merkittavasti
monimutkaisempia muotoja (katso tyokiertojen kayttdjan kasikirjaa)
FN16: F-PRINT: Tulostettavien Q-parametriarvojen
maksimilukumaaraa yhdella rivilla on suurennettu
formaattikuvaustiedostossa arvoon 32

Ohjelmanappaimet KAYNTIIN ja YKSITTAISLAUSE KAYNTIIN on
vaihdettu ohjelman testauksen kayttotavalla, jotta
ohjelmanappainten jarjestely olisi sama kaikille kayttotavoilla
(Tallennus, SmarT.NC, Testaus) (Katso , Ohjelmatestin suoritus”
sivulla 537)

Ohjelmanappéinten muotoilu on kokonaan uudistettu
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t 34049x-03

Iminno

Muuttuneet to

Muuttuneet toiminnot 34049x-03

Tyokierrossa 22 voit nyt maaritelld esirouhintatydkalulle oman
tyokalun nimen (katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)

PLANE-toiminnolla voidaan automaattista sisdankaantoliiketta varten
ohjelmoida myds FMAX (Katso , Automaattinen sisdankaanto:
MOVE/TURN/STAY (sisdansyottd ehdottomasti tarpeellinen)”
sivulla 424)

Kun suoritetaan ohjelmia, joissa on ohjelmoitu ohjaamattomia
akseleita, TNC keskeyttaa nyt ohjelmankulun ja antaa esiin valikon,
jonka avulla ty6kalu voidaan ajaa ohjelmoituun asemaan (Katso , Ei-
ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)” sivulla 544)

Tyokalun kayttotietojen tiedostoon merkintaan nyt myos
koneistuksen kokonaisaika, joka palvelee pdaasiassa
prosentuaalisena tyon kulun etenemisen nayttdéna jatkuvan
lauseajon kayttotavalla

Ohjelman testauksella TNC huomioi koneistusajan laskennassa nyt
my0s viiveajat (Katso , Koneistusajan maaritys” sivulla 533)

Ympyrat, joita ei ole ohjelmoitu aktiivisessa koneistustasossa,
voidaan nyt suorittaa myo6s kaannettyna (Katso ,, Ympyréarata C
ympyran keskipisteen CC ympari” sivulla 217)

Paikkataulukon ohjelmanéppain EDITOINTI POIS/PAALLA voidaan
deaktivoida koneen valmistajan toimesta (Katso ,, Paikkataulukko
tyokalunvaihtajaa varten” sivulla 177)

Lisatilanayttd on toteutettu entistd parempana. Seuraavat
laajennukset on toteutettu (Katso , Lisatilanaytot” sivulla 79):

Uusi yleiskuvaussivu tarkeimmilla tilanaytoilla

Yksittaiset tilasivut esitellddn nyt kohdesymboli-lomakkeessa
(kuten smarT.NC). Yksittdinen kohde voidaan valita selauksen
ohjelmanappaimella tai hiirella

Ohjelman todellista suoritusaikaa ndytetaan prosentuaalisesti
etenemispalkissa

Tydkierrossa 32 Toleranssi asetetut arvot naytetdan

Aktiiviset yleiset ohjelmanasetukset ndytetdan, jos kyseinen
ohjelmaoptio on vapautettu

Adaptiivisen syotonsaadon AFC tilaa ndytetaan, jos tdma
ohjelmaoptio on vapautettu
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Muuttuneet toiminnot 34049x-04

DCM: Irtiajoa tdrmayksen jalkeen on yksinkertaistettu (katso
, Tormaysvalvonta kasikayttotavoilla”, sivu 349)

Napakulman sisadnsyottdaluetta on suurennettu (Katso
. Ympyrarata G12/G13/G15 napapisteen |, J ympari” sivulla 227)

Q-parametriosoitusten arvoaluetta on suurennettu (katso
., Ohjelmointiohjeet”, sivu 274)

Taskun, kaulan ja uran jyrsintatydkierrot 210 ... 214 on poistettu
standardiohjelmanéppainpalkista (CYCL DEF >

TASKUT/KAULA/URA) entfernt. Tyokierrot ovat yhteensopivuuden

takia edelleen kaytettdvissa ja valittavissa ndppaimella GOTO

Ohjelman testauksen kayttdtavan ohjelmanappéinpalkit on
mukautettu smarT.NC-kayttdtavan ohjelmanappainpalkkeihin

Kaksiprosessoriversiossa kaytetaan nyt Windows XP -
kayttojarjestelmaa (Katso ,Johdanto” sivulla 632)

FK-muunnokset (H) on siirretty erikoistoimintoihin (SPEC FCT)
Muotojen suodatus on siirretty erikoistoimintoihin (SPEC FCT)

Arvojen vastaanotto taskulaskimeen on muuttunut (Katso
., Lasketun arvon vastaanotto ohjelmaan” sivulla 143)
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Muuttuneet toiminnot 34049x-05

Yleiset ohjelma-asetukset GS: Lomake on uudelleenjarjestelty
(katso ,,Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)”, sivu 366)

Verkkokonfiguraation valikko on tehty uudelleen (Katso , TNC:n
konfigurointi” sivulla 568)
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Muuttuneet toiminnot 34049x-06

Kosketusjarjestelman pituuden ja sateen kalibrointivalikoissa
naytetaan nyt myos aktiivisen tydkalun numero ja nimi (jos kdytetaan
tyokalutaulukon kalibrointitietoja, MP7411 = 1, katso ,,Useampien
kalibrointitietolauseiden hallinta”, sivu 495)

PLANE-toiminto nayttda nyt sisdankdannon loppumatkan
nayttotilassa todellista vield siirrettavaa kulmaa tavoiteasemaan
(Katso ,, Paikoitusnayttd” sivulla 409)

Muotoonajon menettelyd on muutettu sivuttaissilityksesséa
tydkierrolla 24 (DIN/ISO: G124) (katso tydkierto-ohjelmoinnin
kayttajan kasikirjaa)
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Muuttuneet toiminnot 34049x-07

Tybkalun nimet voidaan nyt maaritella 32 merkilla (Katso ,, Tydkalun
numero, tydkalun nimi” sivulla 163)

Hiiren ja kosketustyynyn parannettu ja yksinkertaistettu kaytto
kaikissa grafiikkaikkunoissa (Katso ,3D-viivagrafiikan toiminnot”
sivulla 146)

Jotkut ponnahdusikkunat on muutettu uudentyyppisiksi

Jos ohjelman testaus suoritetaan ilman koneistusajan mittaamista,
TNC luo siitdkin huolimatta tydkalunkayttotiedoston (Katso
. Tyokalun kdyttdtestaus” sivulla 185)

ZIP-huoltotiedostojen koko on kasvatettu 40 Mtavuun (Katso
. Huoltotiedostojen luonti” sivulla 153)

M124 voidaan nyt deaktivoida M124-toiminnolla ilman T-koodia (Katso
. Pisteiden huomiotta jattaminen korjaamattomien suoran patkien
kasittelyssa: M124" sivulla 326)

Ohjelmanéappaimen ESIASETUSTALUKKO nimeksi on vaihdettu
PERUSPISTEEN HALLINTA

Ohjelmanappaimen ESIASETUKSEN TALLENNUS nimeksi on
vaihdettu AKTIIVISEN ESIASETUKSEN TALLENNUS
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Muuttuneet toiminnot 34049x-08

Jotkut ponnahdusikkunat (esim. mittauspoytakirja, FN16-ikkuna) on
muutettu rakenteeltaan uudentyyppisiksi. Naissa ikkunoissa on nyt
vierityspalkki ja niitd voidaan siirrettd nayttoruudulla hiiren avulla.

Peruskaanto voidaan nyt koskettaa asetettujen kiertoakseleiden
avulla (Katso ,,Johdanto” sivulla 496)

Peruspistetaulukon arvot ndytetadn nyt myos tuumina, kun
paikoitusasemien ndyton asetus on INCH (Katso , Peruspisteen
hallinta peruspistetaulukon avulla” sivulla 481)
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1.1 Yleiskuvaus

1.1 Yleiskuvaus

Taman kappaleen tarkoituksena auttaa TNC:n uusia kayttajia

perehtymaan nopeasti TNC:n tarkeimpiin kayttétoimenpiteisiin.

Kutakin aihetta koskevat lisatiedot |0ytyvat siihen liittyvasta
kuvauksesta, johon kulloinkin viitataan.

Tama kappale kasittelee seuraavia teemoja:

Koneen kytkenta paalle

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi
Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus
Tydkalujen asetus

Tybkappaleen asetus

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi
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1.2 Koneen kytkenta paalle

Virtakatkoksen kuittaus ja ajo

referenssipisteeseen
Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo KHS KRN0 O e
O referenssipisteeseen ovat konekohtaisia toimintoja. Katso
sitd varten my6s koneen kayttéohjekirjaa " B
HETK. +250.000 vieiskuva | Pen | PAL | LBL | cve [m Pos [ et
. : s . Y +0.000 |tk x ezse.0 5 T
Kytke koneen ja TNC:n virransyotto paalle: TNC kaynnistaa -2 2 -560.000 g %
kayttojarjestelman. Tama vaihe voi kestdad muutamia minuutteja. :E :gggg 2 2200 ——
Sen jalkeen TNC nayttaa kuvaruudun otsikkorivilld virtakatkoksen ’ Bl +o.c000 Y
dialogia. [ oeee ey
Paina CE-nappainta: TNC kaantaa PLC-ohjelman. — i
CE [o]peruskasnts  +o.c000
S1 8.000 e
=
. . e : B on
Kytke ohjausjénnite paalle: TNC testaa s 1 T — =
hataseiskytkimen toiminnan ja vaihtaa g; gE'ﬁS; L (‘“%B
referenssipisteeseen ajon kayttotavalle. - = -
KOSKETUS- PERUSP. 3D ROT TYOKALU-
. - . . . M S F TOIMINTO | HALLINTA TAULUKKO
Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan 22 & L iu
esimaaritellyssa jarjestyksessa: Paina jokaista akselia

varten erikseen ulkoista KAYNTIIN—painiketta. Jos
koneessa on absoluuttinen pituus- ja kulma-anturi,
referenssipisteisiin ajoa ei tapahdu.

TNC on nyt toimintavalmis ja asettuneena kayttdtavalle Kdsikaytto.
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

Referenssipisteiden yliajo: Katso , Paallekytkentd”, sivu 462
Kayttotavat: Katso ,, Ohjelman tallennus/editointi”, sivu 75

1.2 Koneen kytkenta paalle
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1.3 Ens

1.3 Ensimmaisen kappaleen
ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmia voidaan laatia vain tallennuksen/editoinnin kayttotavalla:

Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Tallennus/editointi

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Kayttotavat: Katso ,,Ohjelman tallennus/editointi”, sivu 75

TNC:n tarkeimmat kayttéelementit

Toiminnot dialogiohjausta varten Nappain

Sisddnsy06ton vahvistus ja seuraavan

dialogikysymyksen aktivointi ENT

Dialogikysymyksen ohitus

Dialogin lopetus ennenaikaisesti

Dialogin lopetus, Isisdansyoton hylkays DEL

oz J o s

Kuvaruudun ohjelmanéppéaimet, joilla valitset
toimintoja voimassa olevan kayttétilan mukaan

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Ohjelmien laadinta ja muutos: Katso , Ohjelman muokkaus”, sivu 103
Nappéinten yleiskuvaus: Katso , TNC:n kayttdelementit”, sivu 2
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Uuden ohjelman avaus/Tiedostonhallinta
— Paina nappéaintd PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan. TNC:n tiedostonhallinta on
rakenteeltaan samanlainen kuin PC:n
tiedostonhallinta ja Windowsin resurssienhallinta.
Tiedostonhallinnan avulla hallitset TNC:n kiintolevylla
olevia tietoja.

Valitse nuolindppainten avulla kansio, jossa haluat
avata uuden tiedoston.

Anna tiedostonimi tiedostotunnuksella . I: Sen jélkeen
TNC avaa automaattisesti ohjelman ja kysyy uuden
ohjelman mittayksikén. Huomioi erkoismerkkeja
koskevat rajoitukset tiedostonimissa (Katso

. 1iedostojen nimet” myds sivulla 111)

Valitse mittayksikko: Paina ohjelmanappaintd MM tai
TUUMA: TNC kaynnistaa automaattisesti aihion
maarittelyn(Katso ,, Aihion maarittely” myds sivulla 54)

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

Tiedostonhallinta: Katso , Tydskentely tiedostonhallinnalla”, sivu 112

Uuden ohjelman laadinta: Katso ,,Ohjelman avaus ja sisdansyottd”,
sivu 97
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immaisen
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Aihion maarittely

Kun olet avannut uuden ohjelman, TNC kdynnistda heti dialogin aihion
maarittelyn sisdansyottda varten. Aihioksi maaritellddn aina neljakas
antamalla sille MIN- ja MAX-pisteet kulloinkin valittuna olevan
peruspisteeseen suhteen.

Sen jéalkeen kun olet valinnut uuden ohjelman, 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 nappaimella ENT.

Koordinaatit?: Syota aihion pienin X-koordinaatti peruspisteen
suhteen, esim. O, vahvista nappaimelld ENT.

Koordinaatit?: Syota aihion pienin Y-koordinaatti peruspisteen
suhteen, esim. 0, vahvista ndppaimella ENT.

Koordinaatit?: Syota aihion pienin Z-koordinaatti peruspisteen
suhteen, esim. -40, vahvista nappaimelld ENT.

Koordinaatit?: Syota aihion suurin X-koordinaatti peruspisteen
suhteen, esim. 100, vahvista nappaimella ENT.

Koordinaatit?: Syota aihion suurin Y-koordinaatti peruspisteen
suhteen, esim. 100, vahvista nappaimella ENT.

Koordinaatit?: Syota aihion suurin Z-koordinaatti peruspisteen
suhteen, esim. 0, vahvista ndppaimelld 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
Aihion maarittely: (katso sivua 99)

54
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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 Tyokalun kutsu, tydkaluakselin maarittely

Tydkalun irtiajo

Esipaikoitus muodon aloituspisteen laheisyyteen koneistustasossa
Esipaikoitus tytkappaleen ylapuolelle tai tiettyyn syvyyteen
tydkaluakselilla, tarvittaessa karan/jaéhdytysnesteen kytkenta
paalle

Muotoon ajo

Muodon koneistus

Muodon jatto

Tydkalun irtiajo, ohjelman lopetus

A WDN

0 N O O

Yksityiskohtaisia tietoja tdhan aiheeseen:

= Muoto-ohjelmointi: Katso , Tydkalun liikkeet”, sivu 204

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa tyokierto-
ohjelmissa

Tyokalun kutsu, tydkaluakselin maarittely

Tyokalun irtiajo

Koneistustydkierron maarittely

Koneistusasemaan ajo

Tyokierron kutsu, karan/jaddhdytysnesteen paallekytkenta
Tyo6kalun irtiajo, ohjelman lopetus

O C1T Hh WN =

Yksityiskohtaisia tietoja tdhan aiheeseen:

m Tydkierron ohjelmointi: Katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa.

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: Ohjelmarakenne muodon
ohjelmoinnissa

Esimerkki: Ohjelmarakenne tyokiertojen
ohjelmoinnissa
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Yksinkertaisen muodon ohjelmointi

Kuvassa oikealla esitettdva muoto on ensin jyrsittava ympari 5 mm
syvyyteen. Aihion maérittelyn olet luonut jo valmiiksi. Kun olet avannut
dialogin toimintonappaimelld, syoté sisaan kaikki TNC:n otsikkorivilla
pyytdmat tiedot.

TOOL
CALL
0

56

Tyokalun kutsu: Maarittele tydkalutiedot. Vahvista
kukin sisaansyottd nappaimella ENT, alaka unohda
tyOkaluakselia.

Tyo6kalun irtiajo: Paina oranssia akselinappainta Z
ajaaksesi tyokaluakselin irti, ja syota arvo
tavoiteasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT.

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

Lisdatoiminto M? vahvistetaan painamalla END: TNC
tallentaa sisdansyotetyn lilkelauseen.

Tydkalun paikoitus koneistustasossa: Paina oranssia
akselindppainta X ja syotéa sisdan tavoiteaseman arvo,
esim. -20.

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

Sddekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
nappaimelld ENT: Ei sddekorjauksen aktivointia.

Lisdtoiminto M? vahvistetaan painamalla END: TNC
tallentaa sisdansyotetyn lilkelauseen.

Tyobkalun ajo syvyyteen: Paina oranssia
akselinappéaintd Y ja syota arvo tavoiteasemaa varten,
esim. -b. Vahvista nappaimelld ENT.

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

Syottoarvo F=? Syotd sisadn paikoitussyottdarvo,
esim. 3000 mm/min, vahvista nappaimella ENT.

Lisdtoiminto M ? Karan ja jadhdytysnesteen
paallekytkentd, esim. M13, vahvista nappaimelld END:
TNC tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.

Muotoon ajo: Sisédanajokaarenpyoristyssdateen
maarittely.

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

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

Viisteen maarittely muotopisteessa 2: Syota siséan
viisteen leveys 10 mm, tallenna néppaimelld END
speichern

g5

YA

10

20

)

<Y
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Ajo muotopisteeseen 4: Sy6ta sisaan Y-koordinaatti 5
ja vahvista sisaansyotot nappaimella END.

CHE Viisteen maarittely muotopisteessa 4: Syota sisdan
Lo viisteen leveys 20 mm, tallenna nappaimella END
speichern

Ajo muotopisteeseen 1: Sydta sisdan X-koordinaatti 5
ja vahvista sisdansy6tot nappaimella END.

maarittely.

Tyo6kalun irtiajo: Paina oranssia akselinappainta Z
ajaaksesi tyOkaluakselin irti, ja sydta arvo
tavoiteasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimelld ENT.

27 Muodon jatt6: Ulosajokaarenpyoristyssateen

Sddekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
nappaimella ENT: Ei sddekorjauksen aktivointia.

Lisdtoiminto M ? Ohjelman loppukoodin M2
maarittely, vahvista ndppaimelld END: TNC tallentaa
sisaansyotetyn liikkelauseen.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

Taydellinen esimerkki NC-lauseilla: Katso , Esimerkki:
Karteesinen suora liike ja viiste”, sivu 221

Uuden ohjelman laadinta: Katso ,,Ohjelman avaus ja sisdansyottd”,
sivu 97

Muotoon ajo/muodon jattdé Katso ,Muotoon ajo ja muodon jattd”,
sivu 208

Muotojen ohjelmointi: Katso , Ratatoimintojen yleiskuvaus”, sivu
212

Tydkalun sddekorjaus: Katso , Tyokalun sddekorjaus”, sivu 198

Lisatoiminnot M: Katso ,, Lisdtoiminnot ohjelmanajon valvontaa,
karaa ja jaahdytysta varten”, sivu 321
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Tyokierto-ohjelman laadinta

Kuvassa oikealla esitetyt reidt (syvyys 20 mm) tulee tyostaa
standardityokierron avulla. Aihion méaarittelyn olet luonut jo valmiiksi.

TOOL
CALL
0

CYCL
DEF

PORAUS/
KIERRE

58

Tydkalun kutsu: Maarittele tyokalutiedot. Vahvista
kukin sisadnsyottd ndppaimella ENT, alaka unohda
tyokaluakselia.

Tyo6kalun irtiajo: Paina oranssia akselindppainta Z
ajaaksesi tyokaluakselin irti, ja sydta arvo
tavoiteasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT.

Sddekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
ENT-néppéaimella: Ei sddekorjauksen aktivointia.

Lisdtoiminto M? vahvistetaan painamalla END: TNC
tallentaa sisdansyotetyn lilkelauseen.

Tyobkiertovalikon kutsu
Poraustyokiertojen nayttd

Standardiporaustyokierron 200 valinta: TNC
kaynnistaa dialogin tyokierron maarittelya varten.
Syo6téa sisaan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit vaihe
vaiheelta ja pdata jokainen sisaansyottd painamalla
nappaintd ENT. TNC nayttaa oikeanpuoleisessa
ruudussa liséksi grafiikkaa, jossa esitellaan kukin
tyokiertoparametri.

Ajo ensimmaiseen porausasemaan: Syota sisaan
porausaseman koordinaatit, kytke paalle
jadhdytysneste ja kara, kutsu tydkierto koodilla M99.

Ajo seuraavaan porausasemaan: Syota sisaan kunkin
porausaseman koordinaatit, kutsu tyokierto koodilla
M99.

Tyo6kalun irtiajo: Paina oranssia akselindppainta Z
ajaaksesi tyokaluakselin irti, ja syota arvo
tavoiteasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT.

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

Lisdtoiminto M ? Ohjelman loppukoodin M2
maarittely, vahvista nappaimella END: TNC tallentaa
sisaansyotetyn likkelauseen.
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Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Uuden ohjelman laadinta: Katso ,Ohjelman avaus ja sisdansyottd”,
sivu 97

m Tydkierron ohjelmointi: Katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa.

HEIDENHAIN iTNC 530

Aihion maarittely

Tyokalukutsu
Tyokalun irtiajo
Tyokierron maarittely

Kara ja jaghdytysneste paalle, tyokierron kutsu
Tyokierron kutsu

Tyokierron kutsu

Tyokierron kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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1.4 Ensimmaisen kappaleen
graafinen testaus

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmia voidaan testata vain ohjelman testauksen kayttdtavalla:

Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Ohjelman testaus
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
TNC:n kayttotavat: Katso , Kayttdtavat”, sivu 74
Ohjelman testaus: Katso , Ohjelman testaus”, sivu 535

Tyokalutaulukoiden valinta ohjelman testausta
varten

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

Paina ndppéintd PGM MGT: TNC avaa
MGT tiedostonhallinnan.
e Paina ohjelmanappaintd VALITSE TYYPPI: TNC
TVRRT nayttéa ohjelmanéppéinvalikon naytettavan
tiedostotyypin valintaa varten.
Paina ohjelmanappainta NAYTA KAIKKI: TNC nayttaa
[ kaikkia tallennettuja tiedostoja oikeanpuoleisessa
ikkunassa.

Kirkankentan siirto vasemmalle hakemistoihin
Kirkaskentén siirto hakemistoon TNC:\
Kirkankentan siirto oikealle tiedostoihin

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

Paina ndppaintd END: Tiedostonhallinnan lopetus

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

Tyo6kalunhallinta: Katso , Tydkalutietojen sisddnsy6tto taulukkoon”,
sivu 165

Ohjelman testaus: Katso ,Ohjelman testaus”, sivu 535

60

KASIKAYTTO

OHJELMAN TESTRUS
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Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella
Paina nappéaintd PGM MGT: TNC avaa
(e tiedostonhallinnan.

vzznezser Paina ohjelmanappaintd EDELLISET TIEDOSTOT:
5 TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa on viimeksi
valittuja tiedostoja.

Valitse nuolindppéinten avulla se ohjelma, jonka haluat
testata, vahvista nappaimella ENT.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Ohjelman valinta: Katso , Tydskentely tiedostonhallinnalla”, sivu 112

Naytonosituksen ja nakyman valinta

—~ Paina naytonosituksen valinnan nappainta: TNC

A\ nayttaa kaytettavissa olevat vaihtoehdot
ohjelmanappainpalkissa.

onsELR Paina ohjelmanappaintd OHJELMA + GRAFIIKKA:

GRAFIIKKA TNC esittdd ndyton vasemmanpuoleisessa osassa

ohjelmaa ja oikeanpuoleisessa osassa aihiota.

Valitse haluamasi ndkyma ohjelmanappéaimen avulla

Syvakuvauksen naytto
[ ] 4 4
= Nayton esitys 3 tasossa
L0 Y Y

3D-kuvauksen nayttd
= Y

Yksityiskohtaisia tietoja tadhan aiheeseen
Grafiikkatoiminnot: Katso ,, Grafiikka”, sivu 524
Ohjelmatestin toteutus: Katso ,, Ohjelman testaus”, sivu 535
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Gg Ohjelmatestin kaynnistys

B Paina ohjelmanappainta NOLLAA + KAYNNISTA: TNC
(4] ALozTA simuloi aktiivisen ohjelman, ohjelmoituun

‘8 keskeytykseen tai ohjelman loppuun saakka.

c Simuloinnin ollessa kdynnissé voit vaihtaa ndkymaa
1) ohjelmanappainten avulla.
S e Paina ohjelmanappainta SEIS: TNC keskeyttaa
"‘E ohjelmatestin.

‘E o Paina ohjelmanéappainta ALOITA: TNC aloittaa

o)) ohjelmatestin keskeytyksen jalkeen.

g Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

O Ohjelmatestin toteutus: Katso ,,Ohjelman testaus”, sivu 5635
C_B Grafiikkatoiminnot: Katso ,, Grafiikka”, sivu 524

Q. Testausnopeuden asetus: Katso ,, Ohjelman testauksen nopeuden
% asetus”, sivu 525

=
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1.5 Tyokalujen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tydkalut asetetaan kadyttotavalla Kdsikaytto:

@ Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Kasikaytto

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
TNC:n kayttotavat: Katso , Kayttdtavat”, sivu 74

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 tydkalut tydkalunvaihtajaan (katso sivua 64)

Tyokalutaulukko TOOL.T

Tyokalutaulukkoon TOOL.T (kiintea tallennus juureen TNC:\)
tallennetaan tydkalutiedot kuten pituus ja sdde sekda muut
tyOkalukohtaiset tiedot, joita TNC tarvitsee erilaisten toimintojen
suorittamista varten.

Syottadksesi tyokalutiedot tyokalutaulukkoon TOOL.T toimi
seuraavasti:

TeoKaLu- Tyokalutaulukon nayttd: TNC nayttaa tyokalutaulukon
TEd taulukkoesityksessa.

eozror Tyokalutaulukon muuttaminen: Aseta ohjelmanappain
e [ MUOKKAA asetukseen PAALLA.

Valitse yl0s tai alas osoittavien nuolindppdainten avulla
se tyokalun numero, jonka haluat muuttaa.

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

Poistu tyokalutaulukosta: Paina ndppaintd END
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

TNC:n kayttotavat: Katso , Kayttdtavat”, sivu 74

Tydskentely tydkalutaulukon avulla: Katso ,, Tyokalutietojen
sisadansyotto taulukkoon”, sivu 165
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g Paikkataulukko TOOL_P.TCH
il
m TYOKALUPAIKAN EDITOINTI OHUECHOTNIL,
g Paikkatz_aulukon toimintatapa on koneesta rii_p_puvainen. TYGKALUN NUMERO? ) R
-l- Katso sité varten myos koneen kayttoohjekirjaa
c e
Q = 9B
= Paikkataulukossa TOOL_P.TCH (kiinteé tallennus juureen TNC:\) iooq B
© maéritellaén, mitka tyokalut on varastoitu tydkalumakasiiniin. O =
% Syottadksesi tiedot paikkataulukkoon TOOL_P.TCH toimi seuraavasti: & & o -
- 17 17 D34 2 B
g Tydkalutaulukon naytts: TNC nayttaa tyokalutaulukon o s-151 i
Bl taulukkoesityksessa. DZEIS BN 07:89 f o0 [
[Ty) +20.707 Y +10.707 2 +100.250 v
. e Paikkataulukon ndyttd: TNC nayttaa paikkataulukon uil +0.000/4C 2051090 -
TaULUKo taulukkoesityksessa. = S1 ©.808 - E
HETK . @: 20 TS Z|S 1875 F o MmS -8
Paikkataulukon muuttaminen: Aseta ohjelmanappéin Pl sl e e e B PR
MUOKKAA asetukseen PAALLA. s LIEE0ATED

Valitse yl0s tai alas osoittavien nuolindppéinten avulla
se paikkanumero, jonka haluat muuttaa.

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

Poistu paikkataulukosta: Paina nappainta END.
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

TNC:n kayttotavat: Katso , Kayttdtavat”, sivu 74

Ty6skentely paikkataulukon avulla: Katso ,, Paikkataulukko
tyokalunvaihtajaa varten”, sivu 177
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1.6 Tyokappaleen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tydkalut asetetaan kayttdtavalla Kasikaytto tai Sahkoinen kdsipyora.

@ Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Kasikaytto

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Kasikaytto: Katso ,Koneen akseleiden ajo”, sivu 465

Tyokappaleen kiinnitys

Kiinnita tydkappale kiinnittimen avulla koneen pdytaan. Jos sinulla on
koneessasi kosketusjarjestelma, tydkappaleiden akselikohtaista
suuntausta ei tarvitse tehda.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Tyokappaleen asetus

Tyokappaleen suuntaus kosketusjarjestelmalla

Kosketusjarjestelman vaihto: Suorita MDI-kédyttotavalla (MDI =
Manual Data Input) TOOL CALL-lause madrittelemalla tyokaluakseli ja
valitse sen jalkeen kayttotavaksi Kasikdytto (MDI-kayttdtavalla voit
toteuttaa haluamasi NC-lauseet toisistaan riippumatta)

KOSKETUS-
TOIMINTO
27

KOSKET!

us

Kosketustoimintojen valinta: TNC nayttaa
kaytettavissa olevat toiminnot
ohjelmanappainpalkissa.

Peruskaannon mittaus: TNC antaa naytolle
peruskaantovalikon. Maarittadksesi peruskddannon
kosketa kahteen tytkappaleella olevan suoran
pisteeseen.

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilld ensimmaisen
kosketuspisteen laheisyyteen.

Valitse akselisuunta ohjelmanéppaimen avulla

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

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntandppaimilla toisen kosketuspisteen
laheisyyteen.

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

Sen jalkeen TNC nayttdd maaritettyd peruskaantoa:

Poistu valikosta ndppaimella END, vastaa
kysymykseen peruskdannon vastaanottamisesta
esiasetustaulukkoon nappdimella NO ENT (ei
vastaanottoa)

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

MDI-kéyttotapa: Katso ,, Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja
suoritus”, sivu 518

Tybkappaleen suuntaus: Katso ,, Tyokappaleen suuntaus
kosketusjarjestelmalla”, sivu 496
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Peruspisteen asetus kosketusjarjestelmalla

KOSKETUS-
TOIMINTO

KOSKETUS

Kosketusjarjestelman vaihto: Suorita MDI-kayttotavalla TOOL CALL-
lause maarittelemalla tydkaluakseli ja valitse sen jalkeen uudelleen
kayttotavaksi Kasikaytto.

27

p| &

ASETA
PERUS-
PISTE

Kosketustoimintojen valinta: TNC nadyttaa
kaytettavissa olevat toiminnot
ohjelmanappainpalkissa.

Peruspisteen asetus esim. tyokappaleen nurkkaan:
TNC kysyy, voitko vastaanottaa kosketuspisteet
aiemmin perustetusta peruskdannosta. Paina
nappaintd ENT pisteiden vastaanottamiseksi.

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle tydkappaleen sellaisella

sivulla, johon peruskdadnnossa ei ole tehty kosketusta.

Valitse akselisuunta ohjelmanéppaimen avulla

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

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilld toisen kosketuspisteen
laheisyyteen.

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

Sen jalkeen TNC nayttad maaritetyn nurkkapisteen
koordinaatit.

Asetus 0: Paina PERUSP. OHJELMANAPPAIMEN
ASETUS.

Poistu valikosta painamalla ndppainta END.

Yksityiskohtaisia tietoja tadhan aiheeseen

Peruspisteen asetus: Katso ,, Peruspisteen asetus
kosketusjarjestelmalla”, sivu 502
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kappaleen ohjelmointi

immaisen

1.7 Ens

1.7 Ensimmaisen kappaleen
ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmat voidaan toteuttaa joko yksittdislauseajon kayttotavalla tai
jatkuvan ohjelmanajon kayttotavalla:

Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Yksittdislauseajo, TNC kasittelee ohjelman lause
lauseelta. Jokainen lause on vahvistettava NC-
kéynnistyspainikkeella.

Paina kayttotapandppainta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Jatkuva lauseajo, TNC késittelee ohjelman lause
lauseelta NC-kaynnistyksesta ohjelman
keskeyttdmiseen tai loppuun saakka.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
TNC:n kayttotavat: Katso , Kayttdtavat”, sivu 74
Ohjelman suoritus: Katso ,,Ohjelmanajo”, sivu 541

Valitse ohjelma, jonka haluat suorittaa

PGM
MGT

VIIMEISET
TIEDQSTOT

Paina ndppéintd PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.

Paina ohjelmanappainta EDELLISET TIEDOSTOT:
TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa on viimeksi
valittuja tiedostoja.

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

Tiedostonhallinta: Katso ,, Tydskentely tiedostonhallinnalla”, sivu 112

Ohjelman kaynnistys

®

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Ohjelman suoritus: Katso ,,Ohjelmanajo”, sivu 541

Paina NC-kdynnistyspainiketta: TNC toteuttaa
aktiivisen ohjelman.
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2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

HEIDENHAIN TNC -ohjaukset ovat verstaskayttoon tarkoitettuja
rataohjauksia, joilla ohjelmoidaan tavanomaisia jyrsinta- ja
poraustehtavia helposti ymmarrettavan selvékielidialogin avulla
suoraan koneelle. Ne on suunniteltu kdytettavaksi jyrsin- ja
porakoneissa seké koneistuskeskuksissa. iTNC 530 voi ohjata
enintaan 18 akselia. Lisdksi voit ohjelmoida enintdan kahden karan
kulma-aseman asetuksia.

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

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

Ohjelmointi: HEIDENHAIN-dialogi, smarT.NC ja
DIN/ISO

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

TNC:n uusille kayttajille kayttotapa smarT.NC tarjoaa erittain katevan
mahdollisuuden laatia strukturoituja selvakielidialogiohjelmia nopeasti
ja ilman laajempaa koulutustaustaa. smarT.NC mahdollistaa erillisten
kayttdjadokumenttien hyvaksikayttdmisen.

Liséksi voit ohjelmoida TNC-ohjauksia myds DIN/ISO- tai DNC-kaytolla.

Ohjelmaa voidaan sydttaa sisdan ja testata myos silloin, kun toisella

ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tyokappaleen koneistusta.

Yhteensopivuus

TNC pystyy suorittamaan koneistusohjelmia, jotka on laadittu
HEIDENHAIN-rataohjauksella TNC 150 B tai sitd myohemmilla
versioilla. Mikali vanhat TNC-ohjelmat sisaltavat valmistajan
perustamia tyokiertoja, on niille iTNC 530:t4 varten suoritettava sovitus
PC-ohjelman CycleDesign avulla. Ota tarvittaessa yhteys koneen
valmistajaan tai HEIDENHAIN-edustajaan.
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2.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli

Nayttoruutu
TNC toimitetaan littedlld 15 tuuman varinaytolla. @
HEIDENHAIN

Otsikkorivi KASIKAYTTO
Kun TNC on kytketty paalle, kuvaruudun otsikkorivilld ndytetaan
valittua kayttotapaa: vasemmalla konekayttdtapa ja oikealla +250. 000
ohjelmointikéyttdtapa. Otsikkorivin suuremmassa kentésséa on se ¢ EECTIRIL
kayttotapa, jolle monitori on kytkettyna: siihen ilmestyvét e e
dialogikysymykset ja tekstiviestit (Poikkeus: Kun TNC nayttaa vain
grafiikkaa). .
Ohjelmanappaimet 51 _0.pee

Alarivilla TNC nayttda muita ohjelmanappainpalkin toimintoja.
Nama toiminnot voit valita niiden alla olevien ndppéinten avulla.

Heti ohjelmanéappainpalkin ylapuolella olevassa kapeassa palkissa " ‘ St F
naytetaan niiden ohjelmanappainpalkkien lukumaaraa, jotka voit

valita vieresséa olevien mustien nuolindppainten avulla. Voimassa | e e
olevaa ohjelmanéappainpalkkia ndytetaan kirkkaana.

Ohjelmanappéinten valintapainikkeet )

©
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©
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Ohjelmanappéinpalkin vaihto

Nayttdalueen osituksen asettaminen

Nayton vaihtonappdain kone- ja ohjelmointikayttdtapoja varten
Ohjelmanappéinten valintandppaimet koneen valmistajan luomia
ohjelmanappaimia varten.

Ohjelmanappéinpalkki koneen valmistajan ohjelmanappéinten
vaihtoa varten

USB-Hliitanta

HEIDENHAIN iTNC 530



2.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli

Nayttéaueen osituksen asetus

Kayttaja valitsee nayttdkuvan osituksen: nain TNC voi esittaa
samanaikaisesti vasemmassa nayttdikkunassa esim. ohjelmaa
kayttdtavalla Ohjelman tallennus/editointi ja oikeassa ndyttoikkunassa
esim. ohjelmointigrafiikkaa. Vaihtoehtoisesti voidaan oikeassa
nayttdikkunassa esittaa ohjelmankulkua tai yksinomaan ohjelmaa
yhdessa isossa nayttdikkunassa. TNC:n nayttdma ikkuna riippuu
valitusta kayttdtavasta.

Nayttdalueen osituksen asetus:

—~. Paina nayttdkuvan vaihtondppainta:
L) Ohjelmanéappainpalkki esittdd mahdolliset
nayttokuvan ositukset, katso "Kayttdtavat', sivu 74

OHJELMA Valitse nayttdalueen ositus ohjelmandppaimella

GRAFIIKKA
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Kayttopaneeli
TNC toimitetaan erilaisilla kdyttopaneeleilla. Kuva esittaa @ ®
kayttdpaneelin TE 730 kdyttdelementteja: - aEEEEEEEEEEE
e S - o . Y {0 o =
Aakkosnappaimisto tekstien ja tiedostonimien sisdansyottdoa seka 50 i [ o L e W ] ] 2 1 >
DIN/ISO-ohjelmointia varten DAEEEEEHDEODOOE ) @ o
i ; o | iSENANDA] ; AU SA O EEHODMEN@MOOOETD @man
Kak.5|prosessor|.ver3|o. Lisdnappaimet Windows-kayttoa varten EEEC O O O EDEE aEmE
Tiedostonhallinta -
Taskulaskin A EDE sERDEE o @EEEE
MOD-toiminnot W EEE ) = ) F ) (- [ -
OHJE-toiminto : (50 (=) El E=)
Ohjelmointikéyttstavat (). 08 6 EEEDE -
Konekéayttotavat O\ - DEE @ EEEEE o =

Ohjelmointidialogin avaus
Navigointindppadimet ja hyppyosoitusGOTO
Lukuarvojen sisaansyotto ja akselin valinta
Hipaisupaneeli
smarT.NC-navigointindppaimet
USB-liitdnta

Yksittéisten nappéainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi ohjekirjan
ensimmaiselle taittosivulle.

standardikayttopaneelia. Katso talloin kayttdopaneelin

@ Monet konevalmistajat eivat kaytd HEIDENHAIN-
kuvaus koneen kasikirjasta.

Ulkoiset ndppaimet, kuten esim. NC-kaynnistysnappain tai
NC-pysaytysnéppain, esitelldédn koneen késikirjassa.

2.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli
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2.3 Kayttotavat

2.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

Koneen asetukset tehdaan kasikayttotavalla. Talla kayttotavalla KHSIKAYTTO SRiELromTT
voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai askelsy6tolla,
asettaa peruspisteet ja kdantda koneistustasoa. " g
Elektronisen kasipyoréan kayttdtapa tukee koneen akseleiden +ngggg A ———— v I = —
manuaalista syottod elektronisen késipydéran HR avulla. s« 7 -560.000 g— i J%- ]
. . *B +0.000 *B +2.000 = 5
Ohjelmanéappaimet nayttoalueen ositusta varten (valitaan edelld #C +8.000 C— o
esitetylla tavalla) u: = :a.:aae -2 |
5 +0.0000 s [l ]
Ikkuna Ohjelmanappiin =) :
51 LT Peruskaanlo +0.0000 = ;
Paikoitusasemat ® 7
(ERT @:15 Ts 2 s 1875 UEH oN
F e M5 -8
8% S-IST ‘ & -]
Vasen: paikoitusasemat, oikea: tilan nayttd s 0% SN 05:As e
miin M s F | Tomwro | wima & || orim
iz L2 | P
Vasen: asemat, oikea: aktiivinen s
tormayskappale (FCL4-toiminto). KINETZIKKA

Paikoitus kasin sisaansyottaen

PAIKOITUS KASIKAYTOLLA

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

e ppe e .. . . . . .. e - e e remor 571 vieiskuua | Pen | paL | LeL | cve |1 | pos |
Talla kayttotavalla voidaan ohjelmoida yksinkertaisia syottéliikkeita, e x  veeee x  vo.cee M
esim. tason jyrsintaa tai esipaikoitusta varten. R
L +60.0000 R +5.0000 s [
Ohjelmanéappaimet nayttoéalueen ositusta varten pTe e % ]
- I ) e i Lk a
Ikkuna Ohjelmanéappain » ¥ -hme }
Oh]elma OHJELMA 0 PGM CALL = ZE:o:uz-zg ;‘; % ]
:: :i::: L Akt. PGM: 3803_1
- 5100% Q
. . . e X +250.000 Y +0.000 2 -560.000| & ¥
Vasen: ohjelma, oikea: tilan naytto onELra *! +0.808%C +0.808 o
TILA E;i;‘ ;
= S1 0.000 o
. . . HETK @: 20 15 2|s 1875 F o M5 /8
Vasen: ohjelma, oikea: aktiivinen onELan e ETE e | e I sy
tormayskappale (FCL4-toiminto). Kun olet KINETITKKA memae || e=n (| wesl || e = =
valinnut tdman nakyman, TNC nayttaa
tormaysta grafiikkaikkunassa punaisen
kehyksen sisélla.
Johdanto
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Ohjelman tallennus/editointi

Koneistusohjelmat luodaan télla kayttotavalla. Vapaa muodon
ohjelmointi, erilaiset tyokierrot ja Q-parametritoiminto antavat
ohjelmointiin monipuolista tukea ja lisémahdollisuuksia. Haluttaessa
ohjelmointigrafiikka tai 3D-viivagrafiikka (FCL 2-toiminto) ndyttavat
likeratoja.

Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+@ V+0 Z-4@x

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
NS@ 626 Rz*

N100 I+15 J+30 GOZ X+5.645 v+35.495%
N110 GO5 X+55.505 Y+563.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N140 GO2 X+5 Y+30%

N99999 G27 R2*

+
N99999999 %3803_1 G71 *

ALKUUN LOPPUUN SIVU

SIVu

EToT ALOITA

ALOITA
YKS.LAUSE

RESET
+

ALOITA

lkkuna Ohjelmanappain
Ohjelma OHJELMA

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmankulku onseLra

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmointigrafiikka onELM

Vasen: ohjelma, oikea: 3D-viivagrafiikka onzLrn
3D-viivagrafiikka S

Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen kéayttotavalla TNC simuloi ohjelmia ja
ohjelmanosia, minka avulla voidaan 16ytda mahdolliset ristiriitaiset,
virheelliset tai vaarat sisaansyottotiedot seka tydskentelytilan
puutteet. Simulointi esitetdan graafisesti eri kuvakulmista.

Liittyen ohjelmaoptioon DCM (dynaaminen térmaysvalvonta) voit
tarkastaa ohjelman térmaysten varalta. Talléin TNC huomioi, kuten
ohjelmanajossakin, kaikki koneen valmistajan maarittelemat koneen
sisdiset osat ja mitoitetut kiinnittimet.

Ohjelmanéappaimet nayttdalueen ositusta varten: katso "Jatkuva
ohjelmanajo ja yksittdislauseajo", sivu 76.
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KASIKAYTTO

OHJELMAN TESTRUS
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2.3 Kayttotavat

Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

Jatkussa ohjelmanajossa TNC ohjaa ohjelman suoritusta ohjelman
loppuun saakka tai manuaaliseen tai ohjelmoituun keskeytykseen
saakka. Keskeytyksen jalkeen voit jatkaa ohjelmanajoa uudelleen.

Yksittdislauseajossa jokainen lause aloitetaan erikseen painamalla

ulkoista kaynnistyspainiketta.

Ohjelmanéappaimet nayttoalueen ositusta varten

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI
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Aktiivinen toérmayskappale (FCL4-toiminto) e | e | v

Kun olet valinnut tdméan nakyman, TNC
nayttaa tormaysta grafiikkaikkunassa
punaisen kehyksen sisalla.

| =

Ohjelmanappaimet nayttoéalueen ositukseen ositukseen

palettitaulukoilla
Ikkuna Ohjelmanappain
Palettitaulukko S
Vasen: ohjelma, oikea: palettitaulukko onLa
Vasen: palettitaulukko, oikea: tila PaLerTz
Vasen: palettitaulukko, oikea: grafiikka PaLrTE
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2.4 Tilanaytot

»Yleinen” tilanaytto

Yleinen tilanaytto kuvaruudun alaosassa kertoo sinulle koneen
hetkellisen tilan. Se iimestyy automaattisesti

yksittaislauseajon ja jatkuvan ohjelmanajon kayttétavoilla, mikali
nayttoa ei ole valittu yksinomaan , grafiikalle” ja

paikoitettaessa kasin sisdansyottaen.

Kéasikaytolla ja elektronisella kasipyorakaytolla tilanayttod esitetdan
suuressa ikkunassa.

Tilandyton informaatio

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTT

%3803_1 G71

Symboli Merkitys

oLO Hetkellisaseman koordinaattien olo- tai asetusarvo

X] Y 2 Koneen akselit; TNC nayttaa apuakselit pienilla
kirjaimilla. Koneen valmistaja maéarittelee akseleiden
jarjestyksen ja lukumaéran. Katso koneen
kayttoohjekirjaa

IFISLY| Syottdarvon nayttd tuumayksikdssa vastaa

kymmenetta osaa vaikuttavasta arvosta. Kierrosluku
S, sybttéarvo F ja vaikuttava lisdtoiminto M

Ohjelmanajo on kaynnistynyt

Akseli on lukittu

Akselia voidaan ajaa kéasipyoralla

Akseleita liikutetaan huomioimalla peruskaanto

Akseleita voidaan liikuttaa kddnnetyssa
koneistustasossa

Toiminto M128 tai TOIMINTO TCPM on aktiivinen

Toiminto Dynaaminen térméaysvalvonta DCM on
aktiivinen

Toiminto Adaptiivinen syotén saaté AFC on
aktiivinen (ohjelmisto-optio)

Yksi tai useampi yleinen ohjelmanasetus on
aktiivinen (ohjelmisto-optio)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nde T5 G17 5500 F100: —
N5@ GO@ G40 G0 Z+50:
NE@ X-30 Y+30 M3
N7e 2-20
N8e GO1 G4l X+5 Y+3@ F250 s
Nge G25 R2
N100 I+15 J+30 G@2 X+5.545 Y+35.495% W
N110 GOB X+55.5@5 Y+69.488%
N120 GoZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 v+21.181 R+75% T m
N140 GOZ X+5 V+30x e
NIgsss 627 R2x g ?
NgS989 OO G4® X-30+
Ngg98g Z+5@ M2
Nogg99898 %3803_1 671 * 5 %
@% SINm1
@% SINm1 15:28
30 H +60 U ©0:00:00 5100% %
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 a
*B +0.000*C +0.000
&2 (-
- S1 0.000
HETK. @: 20 T 5 2|s 1875 F o M5 .9
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AJo TAULUKKO
TERAPALA | TAULUKKO i

2.4 Tilanaytot



2.4 Tilanaytot

Symboli

Merkitys

@

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

78
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Lisatilanaytot

Lisatilandytot antavat yksityiskohtaista informaatiota ohjelman kulusta.

Sen voi kutsua kaikilla kdyttdtavoilla lukuunottamatta ohjelman
tallennuksen/editoinnin kayttdtapaa.

Lisatilanayttojen asetus paalle

—~ Ota esiin nayttdalueen osituksen
L) hielmanappainpalkki
ohjelmanappéinpalkki
onsELR Nayttdkuvauksen valinta lisatilanaytolla: TNC nayttaa
TiLa oikeassa kuvaruudun puoliskossa tilalomaketta
Yleiskuvaus

Valitse lisatilanaytot

E Vaihda ohjelmannappéinpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappain iimestyy

T1a Valitse lisatilanayttd suoraan ohjelmanappaimella,
AsEnA esim. asemat ja koordinaatit, tai

valitse haluamasi naytto vaihtonappaimilla

It

Seuraavaksi kuvataan kaytettavissa olevat tilanaytot, jotka voit valita
suoraan ohjelmanéppainten tai vaihto-ohjelmandppaimen avulla.

ovat kaytettavissa vain, jos vastaava ohjelmaoptio on

Q Huomaa, etta jotkut seuraavaksi kuvattavista tilandytoista
vapautettu TNC:IIa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Tilanaytot

Yleiskuvaus

Tilalomake Yleiskuvaus nayttaa paallekytkennan jalkeen TNC:t4, jos
nayton ositukseksi on valittu OHJELMA+TILA (tai ASEMA+ TILA).
Yleiskuvauslomakkeeseen on koottu tarkeimmat tilainformaatiot, jotka
|6ydat jaoteltuna vastaavasta detaljilomakkeesta.

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Ohjelmanappédin  Merkitys
LAy Aseman naytto enintddn 5 akselilla

Tybkalutiedot

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985
22 STOP

23 L z+50 Re FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

vieiskuua | peM | PAL

X +25.0000
£ v +333.0000

Aktiiviset M-toiminnot

Aktiiviset koordinaattimuunnokset

HETK. X  -10.358
v -347.54
2z +100.25

T:s D1e

L +50. 0000

DL-TAB

DL-PGM _ +0.2500

ni1e M134

Pa1 i |

|LeL | cve | M| pos | »
+0.000 i E]

2 | xc +0.000 AL

) —

R +5.0000 | 5

DR-TAB

DR-PGM  +0.1000

va % ?

Aktiivinen aliohjelma

Aktiivinen ohjelmanosatoisto

Kutsulla PGM CALL kutsuttu ohjelma

Todellinen koneistusaika

Aktiivisen paaohjelman nimi

Yleiset ohjelmatiedot (Kohde PGM)

Ohjelmanappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Aktiivisen paaohjelman nimi

s LeL 88
LeL REP Sl
e r— | [
0% S-18T
Akt. PGM: STAT —
0% SINm) 08:56
steex J_:L
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 L
+*B +0.000*C +0.000 ]
20
“zllo S1 ©0.808 |
HETK. &: 20 TS z/s 1875 F o DTN = | —)
TILAN TILA TILA K;g;g <« =
VLEISKUVA |  ASEMA TYOKALU | wuunnos = =
OHJELMOINTT

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

JA EDITOINTT

Ympyrén keskipiste CC (Napa)

Odotusajan laskin

Koneistusaika, jos ohjelma simuloidaan
kokonaan ohjelman testauksen kayttOtavalla

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 MITTAKERROIN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985
22 STOP

23 L z+50 Re FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

2B PLANE RESET STAY

27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

Visiskuval o [IPAL
Akt. pan: srar

[%]x  +22.5000
v +35.7500

Hetkellinen kellona

PGM 1: sSTAT1

Hetkellinen koneistusaika yksikdssa %

Hetkellinen kellonaika

Kutsutut ohielmat

| LeL | cve | M| pos [¢»
/i L

[
T3] c0-00:05

ika: 06:56:22

Hetkellinen ratasyottdarvo

PEM 2:
PGM 3:
PGM 4:
PG 5:
PGM 6:
PEM 7:
0% S-IST (el =
: I Pon o: B
0% SINm) 08:58| o~ -~ =
-18.358 Y -347.642 2 +100.250
*B +0.000%C +0.000
“z @ S1 ©.000 B
HETK. @:20 T s z/s 1875 Fe v s . g
TILAN TILA TILA K;g;g < =
VLEISKUVA |  ASEMA mvakalt (| & H oS = =

Kutsuttu ohjelma
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Yleiset palettitiedot (valilehti PAL)

Ohjelmanéappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Aktiivisen palettiesiasetuksen numero

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

Ohjelmanosatoisto/aliohjelma (Kohde LBL)

Ohjelmanappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

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

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

Standardityokiertojen tiedot (Kohde CYC)

Ohjelmanéappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Aktiivinen koneistustyokierto

Aktiiviset arvot tyokierrossa G62 Toleranssi

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

19 L Ix-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 MITTAKERROIN
21 CYcL DEF 11.1 SCL ©.9985

26 PLANE RESET STAY
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM

Vvieiskuva | PeM PAL [ LBL | cve | m | pos [
i levan paletin i

tuksen nu

]

L Illﬁil

=

0
!

Do
=
E e

ex s-IsT
% SiNm1 o5:s6| o sieen ]
-18.358 Y -347.642 2 +100.2580 it
+*B +0.000*C +0.000 R
g
alllle S1 ©.000 @ % =
HETK . &:20 T s zs 1875 Fo s BB
TILAN TILA TILA L)

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT

Ja

EDITOINTI

HEIDENHAIN iTNC 530

18 L Ix-1 Ro Friax Viatskuva |Pan|[PAL] LaL [ove [mlpos [

20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN Py i

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 A2fondens IV

22 STOP - =

23 L z+50 RO FI

24 L X-20 Y+20 R@ FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL @

23 END PGM STAT1 MM

Toistot
Laus.no.  LBL-no./nimi REP
ex s-IsT
% SiNm1 5:56
s1e0% |
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 O‘;F v

+B +0.000%C +0.000
s a’_],_.
|

‘g S1 ©.000 L

HETK. @:20 T s zs 1075 Fo ns . [ 2

TILAN TILA TILA K;;;g <= =
VLEISKUVA |  ASEMA waraw || e = =

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

L CN T HRONEHAX vleiskuva | Pem | PAL | LBL cve | m | pos [«
20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8395 5] 17 JAvkka KIERRE.
22 STOP ——
g: t :‘gg RS ;g”;a IR Tydk. 32 TOLERANSSI Akt. T
- +:
25 CALL LBL 15 REPS i 18:9500
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 3
27 LBL @ A +3.0000
28 END PGM STAT1 MM W
T
.~
vy
s
€5 [+]
% s-IsT
% SiNm1 5:56
s100% %l
-10.358 Y  -347.642 Z  +1080.250 z
+*B +0.000%C +0.000 ]
i
€7
‘2 le S1 ©0.000 .
HETK. : 20 T 5 z|s 1875 F o ns BBl B
TILAN TILA TILA K;:;; <« =
YLEISKUVA |  ASEMA TYOKALY | wuunnos = =
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2.4 Tilanaytot

Aktiiviset lisatoiminnot M (Kohde M)

Ohjelmanappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen
lista

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Koneen valmistajan sovittamien aktiivisten M-
toimintojen lista

82

15 L Ix-1 R FARX T e T ~
20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 Mite =
22 STO¥ a—
23 L 2+50 RO FM L e’
24 L X-20 v+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REl
26 PLANE RESET STAYV S
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM ¥
oEn
@x s-1sT
@% Sinm1 5:585
s100%

-18.358 Y -347.642 2 +100.250) & &

*B +0.000*C +0.0080
S

“a)lle S1 ©.000 o
HETK. @:20 Ts 2/s 1875 Fe ERA - |

TILAN TILA TILA K;:s <« =>
VLEISKUVA |  ASEMA TvokarL || e = =

Johdanto



Asemat ja koordinaatit (Kohde POS)

Ohjelmanéappain  Merkitys
T1a Paikoitusnayton tyyppi, esim. oloasema

Virtuaalisessa akselisuunnassa VT liikutettu
arvo (vain ohjelmaoptiolla Yleiset
ohjelmanasetukset)

Koneistustason kaantokulma

Peruskaantokulma

Tietoja kasipyoran paalletallennuksesta (valilehti POS HR)

Ohjelmanéappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Nayttd Akseli: koneen kaikkien aktiivisten
akseleiden nadyttd (VT = virtuaalinen akseli)

Nayttd Maks.arvo:

Sallittu maksimiarvo kullakin akselilla
(maarittely M118-koodin tai globaalien
ohjelmanasetusten avulla)

Nayttd 0loarvo:

Kéasipyoran paallekkaiskaytolla todellisesti
liikutettu arvo kullakin akselilla

Tyokalujen tiedot (Kohde TOOL)

Ohjelmanappain  Merkitys
T1ta Nayttd T: Tyokalun numero ja nimi

Nayttd RT: Sisartydkalun numero ja nimi

Tydkaluakseli

Tydkalun pituus ja sade

Tyo6vara (Delta-arvo) tydkalutaulukosta (TAB)
ja tyokalumuistista TOOL CALL (PGM)

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

19 L Ix-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 MITTAKERROIN
21 CYcL DEF 11.1 SCL ©.9985

26 PLANE RESET STAY
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM

vleiskuva | PeM | PAL | LBL | cvc

v -347.642
z +100.250
wo o0
o o0
ot o000

A +0.0000

5 00000

|n pos [
n

el

< ([l

=

e £y
[o]peruskssnts  +e.0e00 q g
e
ex s-IsT
% SiNm1 05:585 Stome ]
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 e
+*B +0.000%C +0.000 1
g
=l
“ale S1 0.800 &9
HETK . &:20 T s zs 1875 Fo CEA: |
TILAN TILA TILA L)

Manual operation

Programming
and editing

n
=
ACTL. +3.9370 pen | PAL | LBL | cve | 1| Pos Pos HR [¢) —
Y +3.9370 Achse  Max.-Uert Istuert T
Q x +0.00000 +0.0000 ;
‘& 4 +3.5433 v +0.00000 +0.0000 ¥
b A ra.eee |z omemmwm
*C +11.000 c +0.0000 +0.000 o
5 Y
oY
&
S1 ©.000 stoo []
i v
@:mance |1 7 2 |s asee
Fo ns /8 =
8% S-IST &8
8% SCNm1 87:56 | —
ToucH DATUM a0 RoT TooL.
PROBE | MANAGEMENT TRBLE
i - EIGS L2 | 1%
AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU OHJEL NOINTE

JA EDITOINTI

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

Aktiivisen tyokalun ja (seuraavan)
sisartyokalun nayttd

HEIDENHAIN iTNC 530

ASRENIXS TARONEHAX Pem | PAL | LBL | cve | M | Pos  TooL [¢»
20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 T:5 bie =
22 sTol poc: PREN
23 L 2450 RO FI =
24 L X-20 Y¥+20 RO FMAX L +60.0000 T
25 CALL LBL 15 REI B
26 PLANE RESET STAY z {} :z ':':222 s |
27 LBL @ 22
28 END PGM STAT1 MM oL DR DRZ W
TAB =]
PGM  +0.2500  +0.1000 +0.0500 B
CUR.TIME TIMEL TIMEZ e
=
00:02 50
T s Do 3
RT iE|
@7
ox s-IsT
% SNl 05:57
s100% %
-10.358 Y  -347.642 Z  +180.250 %
+*B +0.000*C +0.000 |
2
&5l
“alle S1 ©.0600 =
HETK. : 20 T 5 z|s 1875 F o ns Bl B
TILAN TILA TILA K;:;: <= =
YLEISKUVA |  ASEMA TYOKALY | wuunnos = =
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2.4 Tilanaytot

Tyokalun mittaus kosketusjarjestelmalla (Kohde TT)

&)

Ohjelmanappain

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

Merkitys

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Suoravalinta ei
mahdollinen

Mitattavan tyokalun numero

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 MITTAKERROIN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

T:s D10
poc:

MIN
MAX.
YN

Nayttd, mitataanko tyokalun sade vai pituus

MIN- ja MAX-arvo yksittdisteran mittauksessa
ja mittaustulos pyorivalla tyokalulla (DYN)

Tybkalun teran numero ja siihen liittyva
mittausarvo. Mittausarvon takana oleva tahti
iimoittaa, etta tydkalutaulukon toleranssi on
alitettu. TNC nayttaa enintdan 24 teran
mittausarvoa tilanaytdssa.

0% S-IST

pem | PAL | LBL | cve | m | Pos | TooL TT [»

0% SiNm1 05:57
-18.358 Y -347.642 2 +100.250
*B +0.000C +0.000
€k
“a e S1 ©.000 ST B
HETK. @:20 T s /s 1878 Fo S [l [—
TILAN TILA TILA TEL) <= —p
VLEISKUUA |  RSEMA | TYOKALU | mommes =

Koordinaattimuunnokset (Kohde TRANS)

Ohjelmanappain

Merkitys

TILA
KOORD .
MULNNOS

Aktiviisen nollapistetaulukon nimi

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Aktiivisen nollapisteen numero (#), aktiivisen
nollapisteen numeron aktiivisen rivin
kommentti (DOC) tyokierrosta G563

Aktiivinen nollapisteen siirto (Tyokierto G54);
TNC néayttaa aktiivisen nollapistesiirron
enintaan kahdeksalla akselilla

19 L IX-1 R@ FMAX
2@ CYCL DEF 11.8 MITTAKERROIN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

#1 poc:

X +25.0000

¢ a5 0000

Peilatut akselit (Tyokierto G28)

Aktiivinen peruskaanto

Nollap.taul.: TNC:\...\NULLTAB.D

AL | LBL | cve | | Pos | TooL | TT TRAns [

Aktiivinen kdantokulma (Tyokierto G73)

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

Keskijatkeen keskipiste

Katso koordinaattimuunnoksia tyokiertojen kasikirjasta.
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=X R
{
x  +e.coe0 o.g98500 &Y
v +e.coe0 o.g98500
z +0.0000 ©.999500 % .g +
ox s-1sT X
% SiNm1 5:57
%{um
-10.358 Y -347.642 2 +100.250| &
[oFF]
#B +0.008kC +0.008 —
=
y
s llo S1_ ©.000 FR
HETK. @: 20 T 5 2/s 1875 F @ M 5 - EH|
TILAN TILA TILA K;:S <« =>
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Yleiset ohjelma-asetukset 1 (Kohde GPS1, ohjelmisto-optio)

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

Ohjelmanappéin  Merkitys

Suoravalinta ei Vaihdetut akselit

mahdollinen

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Paallekkainen nollapisteen siirto

Paéallekkainen peilaus

Yleiset ohjelma-asetukset 2 (Kohde GPS2, ohjelmisto-optio)

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

Ohjelmanéappain Merkitys

18 L Ix-1 RO FMAX o
20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN e [cve [ pos | oL | 77 | TRans es1 |
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 =]
22 STOP A
23 L z+50 RO FMAX D x x +0.0000 Ox —
4 L X-20 Y+20 Re FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY L ¥ 19.0000 Ov s Q-
27 LBL o
28 END PGM STAT1 MM = 2 H 2 p20208) Oz ¥
A ->A A +0.0000 Oa
S
->8
B -> B +0.0000 Os ?4—5?
c->c c +0.0000 Oc =
u->u u +0.0000 Ou s J_’],_.
i
v->u v W
o v ve.ose O
0% SINm] 06:57| W -> W u +0.0000 Ow
s100% ;L
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 -Eii® 1
+*B +0.000*C +0.000 T
8
|
alllle S1 ©.000
HETK . &: 20 T 5 z|s 1875 F @ ns Bl B
TILAN TILA TILA K:E;: -—p
VLEISKUVA |  ASEMA weaw || e

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Suoravalinta ei
mahdollinen

Estetyt akselit

Paallekkadine peruskaanto

Paallekkainen kierto

Aktiivinen syottokerroin

HEIDENHAIN iTNC 530

AORERIX RGN HAX cve || pos | TooL | TT | TRaNs | Bs1 GBSz [
20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89885 Peruskasnts =]
22 STOP LN
23 L z+50 RO F Ox le] e e
24 L X-20 Y+20 R@ FMAX R b
25 CALL LBL 15 REPS 2
26 PLANE RESET STAY Ov +0.0000 s
27 LBL @
23 END PGM STAT1 MM Oz F-kerroin ¥
On 2
Os
Oc
Ou
ex s-IsT ov
0% SINmI 06:57( (1w
s1e0% |
-10.358 Y -347.642 2  +1080.250 v
+B +0.000%C +0.000
&2
- & 5|
P\ S1 ©.000
HETK . &:20 T s 2/s 1875 F e W s . ]
TILAN TILA TILA K;;:g <= =5
VLEISKUVA |  ASEMA were || i = =
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Adaptiivinen syétonsaato AFC (Kohde AFC, ohjelmisto-optio)

&)

Ohjelmanappain

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

Merkitys

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Suoravalinta ei
mahdollinen

Aktiivinen tila, jossa adaptiivista sy6tdn saatda
kaytetdan

2.4 Tilanaytot

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

Tapa POIS
T:5

poc:

Lastun numero ©

Hetkellinen muunnos

Karan ref.kuormitus
Karan hetk.nopeus

Ty6kalun numero ja nimi (numero ja nimi)

Lastun numero

p1o

0%

Karan hetk.kuornitus 3

[

1| pos | TooL | TT | TRANS | 6s1 | BS2 AFC [¢

Syotténopeuden potentiometrin hetkellinen
kerroin yksikdssa %

Hetkellinen karan kuormitus yksikdssa %

Kara referenssikuormitus

Karan hetkellinen kierrosluku

Kierrosluvun hetkellinen poikkeama

Todellinen koneistusaika

Viivadiagrammi, jossa ndytetdan karan
todellista kuormitusta ja TNC:n kdskemaa
sy6ttdarvon muunnosarvoa
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2.5 lkkunanhallinta

toimintoympariston ja toimintaominaisuudet. Katso

Q Koneen valmistaja perustaa ikkunanhallinnan
koneen kayttoohjekirjaal

TNC:l1a on kaytettavissd Window-Manager Xfce. Xfce on UNIX-
pohjaisen kayttojarjestelman standardisovellus, jonka avulla voi
kasitelld graafista kayttoliittymaa. Ikkunanhallinnan avulla ovat
seuraavat toiminnot mahdollisia:

Tehtavépalkin nayttd erilaisten sovellusten (kayttajaliitannat) vélista
vaihtoa varten.

Lisatyopdydan hallinta, jossa voidaan suorittaa koneen valmistajan
erikoissovelluksia.

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

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

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

Q TNC antaa nayton vasempaan ylakulmaan tédhden, jos

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.6 Tarvikkeet

2.6 Tarvikkeet: kosketusjarjestelma
ja elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

Kosketusjarjestelmat

HEIDENHAINIn erilaisten kosketusjarjestelmien avulla voit:

Suunnata tyokappaleet automaattisesti

Asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

Toteuttaa tydkappaleen mittauksia ohjelmanajon aikana
Mitata ja tarkastaa tyokaluja

erillisessa tyokiertojen kasikirjassa. Kaanny
HEIDENHAINin puoleen, kun tarvitset tata kayttdjan
kasikirjaa. ID: 670388-xx.

Huomaa, ettd HEIDENHAIN mydntaa takuun
paasaantoisesti vain kosketustydkiertojen toiminnoille
kayttdessasi HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmia!

O Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu

Kytkevat kosketusjarjestelmat TS 220, TS 640 ja TS 440

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

Erityisesti tyokalunvaihtajalla 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 rekisteréidaan
kulumattoman optisen kytkimen avulla. Muodostettu signaali voidaan
tallentaa muistiin jarjestelméan paikoitusaseman hetkellisarvoksi.
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Kosketusjarjestelma TT 140 tyokalumittauksiin

TT 140 on kytkeytyva kosketusjarjestelma, jolla voidaan mitata ja
tarkastaa tydkaluja. TNC:ssa on kéytettavissa 3 tyokiertoa, joiden
avulla voidaan maarittaa tyokalun sade ja pituus niin paikallaan olevalla
kuin pyorivélla karalla. Erittdin 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 kdyttévarmaksi.

Elektroniset kasipyorat HR

Elektroniset kasipyorat yksinkertaistavat olennaisesti akseleiden
tarkkoja manuaalisia paikoitustoimenpiteita. Liikepituus yhta
kasipydran kierrosta kohti on valittavissa suurelta alueelta. Kiinteiden
kasipyorien HR130 ja HR 150 lisaksi HEIDENHAIN tarjoaa siirrettavia
kasipyoria HR 520 ja HR 550 FS. Yksityiskohtainen kuvaus
kasipyordsta HR 520 on kappaleessa 14 (Katso "Liikkeet elektronisella
kasipyorallad" sivulla 467)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Perusteet

3.1 Perusteet

Mittauslaitteet ja referenssimerkit

Koneen kullakin akselilla on liikkkeen mittauslaitteita, jotka maarittavat
koneen pdydan tai tydkalun aseman. Lineaariakseleilla on yleensa
pituusmittauslaitteet, kun taas pydropdydilla ja kdantoakseleilla on
kulmamittauslaitteet.

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

Virtakatkoksen sattuessa jarjestelma menettaa koneen luistin
todellisen aseman ja lasketun hetkellisaseman valisen 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 valisen yhteyden. Valimatkakoodatuin
referenssimerkein varustetuissa pituusmittausjarjestelmisséa koneen
akseleita tarvitsee ajaa vain enintadn 20 mm ja
kulmamittausjarjestelmissa enintaan 20°.

Absoluuttisissa mittauslaitteissa absoluttinen paikoitusarvo siirretéan
ohjaukseen heti laitteen paallekytkennan jalkeen. Nain
hetkellisaseman ja koneen luistin todellisaseman vélinen yhteys tulee
perustettua uudelleen ilman koneen akseleiden liikkeita heti
paallekytkennan jalkeen.

Perusjarjestelma

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

Suorakulmaisessa jarjestelmassa (karteesinen jarjestelmé) on kolme
liikesuuntaa, jotka maaritetdaan akseleina X, Y ja Z. Akselit ovat
kohtisuorassa toistensa suhteen ja leikkaavat toisensa yhdessa
pisteessa, joka on nollapiste. Koordinaattiarvo maarittelee etaisyyden
nollapisteesta tiettyyn akselin maaraamaan suuntaan. N&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 myos
inkrementaalisiksi koordinaattiarvoiksi.
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Perusjarjestelma jyrsinkoneilla

Kun tydkappale koneistetaan jyrsinkoneessa, se tapahtuu yleensa
perustuen suorakulmaiseen koordinaatistoon. Kuva oikealla esittaa,
kuinka koneen akselit on jarjestelty suorakulmaisessa
koordinaatistossa. Hyvana muistiapuna toimii oikean kaden
kolmisormisdantd: Kun keskisormi osoittaa tydkaluakselin suuntaa
tyOkappaleesta tydkaluun pain, niin sen suunta on Z+, peukalon suunta
talléin on X+ ja etusormen suunta Y+.

iTNC 530 voi ohjata enintdan 18 akselia. Padakseleiden X, Y ja Z liséksi
on samansuuntaiset lisdakselit U, V ja W. Kiertoakselit merkitaan
osoitteilla A, B ja C. Alin kuva oikealla esittda lisdakseleiden ja
kiertoakseleiden jarjestelya padakseleiden suhteen.

Sen liséksi koneen valmistaja voi méaritella vield haluamiansa
apuakseleita, jotka merkitdan halutulla pienella kirjaimella.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Perusteet

Polaariset koordinaatit

Jos valmistuspiirustus on mitoitettu suorakulmaisen koordinaatiston
mukaisesti, niin myos 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. Polaaristen
koordinaattien nollapisteen& on napapiste eli Pol CC (CC = circle
centre; engl. ympyrakeskipiste). Tasossa sijaitseva asema
maaritelldaan nain yksiselitteisesti seuraavien muuttujien avulla:

Polaarikoordinaatilla séde: Etaisyys napapisteesta Pol CC asemaan

Polaarikoordinaatilla kulma: Kulmaperusakselin ja napapisteesta Pol
CC asemaan kulkevan suoran valinen kulma

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

Napapiste asetetaan suorakulmaisen koordinaatiston kahden
koordinaatin avulla jossakin kolmesta mahdollisesta tasosta. Nain
maaraytyy yksiselitteisesti myds kulmaperusakseli
napakoordinaattikulmaa H varten.
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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 tytkappaleella sijaitseva asema maaritellaan
yksiselitteisesti absoluuttisilla koordinaateilla.

Esimerkki 1: Porausereijat absoluuttisilla koordinaateilla:

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

Tyokappaleen asemat

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

Inkrementaaliset mitat merkitddn G91-toiminnon merkinnalla juuri
akseliosoitteen edella.

Esimerkki 2: Porausreijat inkrementaalisilla koordinaateilla

Absoluuttiset koordinaatit reidlle 4

X =10 mm

Y =10 mm

Reika 5, joka perustuu reikddn 4  Reika 6, joka perustuu 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 tyokalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Perusteet

Peruspisteen valinta

Tybkappaleen piirustus sisaltaa tarkan tyokappaleen muotoelementin
absoluuttiseksi peruspisteeksi (nollapiste), joka on yleensa
tyokappaleen nurkkapiste. Peruspisteen asetuksessa tyokappale
suunnataan ensin koneen akseleiden mukaan ja sitten tyokalu ajetaan
kullakin akselilla tunnettuun asemaan tyokappaleella. Téssa asemassa
TNC:n nédyttd asetetaan joko nollaan tai esimaéariteltyyn
paikoitusarvoon. Nain tyokappaleelle perustetaan perusjarjestelma,
joka on voimassa TNC:n nayttoarvoille ja koneistusohjelmalle.

Jos tyokappaleen piirustuksessa on suhteellisia peruspisteitd, kayta
talldin yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten tyokiertoja (katso
koordinaattimuunnokset tyokiertojen ohjelmoinnin kasikirjasta).

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

Peruspisteen voit asettaa kdtevasti HEIDENHAINiIn
kosketusjarjestelmalla. Katso koneistustyokiertojen kéasikirjan
kappaletta "Peruspisteen asetus kosketusjarjestelmilla".

Esimerkki

Oikealla oleva tyokappaleen piirustus esittda reiat (1 ... 4), joiden mitat
perustuvat absoluuttiseen peruspisteeseen koordinaateilla X=0 Y=0.
Reiat (5 ... 7) perustuvat suhteelliseen peruspisteeseen absoluuttisilla
koordinaateilla X=450 Y=750. Tydkierrolla NOLLAPISTESIIRTO voit
siirtaa nollapisteen edelleen asemaan X=450, Y=750, jotta reikié (

) varten ei tarvitsisi tehda lisélaskutoimituksia.
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3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne DIN/ISO-muodossa

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

TNC numeroi koneistusohjelman lauseet automaattisesti
koneparametrin MP7220 mukaisesti. MP7220 maaraa lauseiden
numeroiden askelvalin.

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

Sen jalkeiset lauseet sisaltavat tietoja seuraavista yksityiskohdista:
Aihio
Tyokalukutsut
Ajo varmuusasemaan
Syottoarvot ja karan kierrosluvut
Rataliikkeet, tyokierrot ja muut toiminnot

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

Huomaa térmaysvaaral!
@ HEIDENHAIN suosittelee, etta ajat aina tyokalun

kutsumisen jalkeen ensin varmuusasemaan, jotta
valttaisit tormayksen koneistamisen aikana!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Ohjelman avaus

Aihion maarittely: G30/G31

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritellaédn nelisdrmainen
koneistamaton tydkappale. Maéritellaksesi jalkikateen aihion paina
nappaintd SPEC FCT ja sen jalkeen ohjelmanéppaintd OHJELMAN
ESIASETUKSET ja BLK FORM. Tata maarittelyad TNC tarvitsee
graafista simulointia varten. Nelisarmaisen kappaleen kunkin sivun
pituus voi olla enintdan 100 000 mm ja niiden tulee olla akseleiden
X, Y ja Z kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio voidaan asettaa sen
kahden nurkkapisteen avulla.

MIN-piste G30: nelidén pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; syota sisaan
absoluuttiarvot

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

Aihion maarittely on valttamatdnta vain silloin, jos haluat
@ testata sen graafisestil
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Uuden koneistusohjelman avaaminen

Koneistusohjelma sydtetaan sisaan aina kayttdtavalla Ohjelman
tallennus/editointi. Esimerkki ohjelman avaamisesta:

Valitse ohjelman
tallennuksen/editoinninkayttdtapa

Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

MGT

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:
TIEDOSTONIMI = ALT.H

Syo6téa sisaan uuden ohjelman nimi, vahvista
nappaimella ENT

Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanappéintda MM tai
TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja avaa dialogin
aihion maéarittelya BLK-FORM varten

MM

KARAN AKSELISUUNTA X/Y/Z ?
@ Syo6ta sisaan kara-akseli, esim. Z

DEF BLK-FORM: MIN-PISTE ?

Sy06té sisdan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y- ja Z-
koordinaatit, vahvista kukin nappaimella ENT-
nappainta

DEF BLK-FORM: MAX-PISTE?

Syo6ta sisdan perajalkeen MAX-pisteen X-, Y- ja Z-
koordinaatit, vahvista kukin nappaimella ENT-
nappainta

HEIDENHAIN iTNC 530
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Esimerkki: Aihion muodon BLK-FORM naytt6 NC-ohjelmassa
%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *

N99999999 %NEU G71 *

TNC luo automaattisesti ohjelman ensimmaisen ja viimeisen lauseen.

Karan yhdensuuntaisakseli X/Y/Z painamalla DEL-

O Jos et halua maaritella aihiota, keskeyta dialogi kohdassa
nappainta!

TNC voi esitaa grafiikan vain, jos lyhin sivu on vahintaan 50
um ja pisin sivu on enintaan 99 999,999 mm.

100

Ohjelman alku, nimi, mittayksikkd
Kara-akseli, MIN-pistekoordinaatit
MAX-pistekoordinaatit

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikko

Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta @



Tyokalun liikkeiden ohjelmointi DIN/ISO-
formaatissa

Ohjelmoidaksesi lauseen valitse DIN/ISO-toimintondppain
aakkosnappaimistdlla. Voit kayttaa myds harmaita
ratatoimintondppaimia vastaavan G-koodin valitsemiseksi.

Huomioi talloin, ettda ndppaimiston isot kirjaimet ovat
@ aktivoituina.

Paikoituslauseen esimerkki

1 -Avaa lause
ENT

KOORDINAATIT ?

10 Sy06ta sisdan X-akselin tavoitekoordinaatti

20 Sy06ta sisaan Y-akselin tavoitekoordinaatti, jatka
seuraavaan kysymykseen painamalla ndppainta ENT
JYRSIMEN KESKIPISTEEN RATA

40 Ei liiketta tydkalun sddekorjauksella: Vahvista
nappaimella ENT, tai

siirrd ohjelmoitua muotoa vasemmalle tai oikealle:

eal 842 Valitse G41 tai G42 ohjelmanappaimen avulla

SYOTTOARVO F=?

. Syottoarvo télle rataliikkeelle 100 mm/min, jatka

100 . L
= seuraavaan kysymykseen painamalla ndppéainta ENT

LISATOIMINTO M ?

Lisdtoiminto M3 ,Kara paalle”, ndppaimelld ENT
paattda TNC tdman dialogin

Ohjelmaikkunassa naytetaan riveja:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Hetkellisaseman talteenotto

TNC mahdollistaa tyokalun hetkellisen aseman vastaanottamisen
ohjelmaan, esim. kun

ohjelmoidaan liikelauseita
ohjelmoidaan tyokiertoja
maaritelldan tydkaluja koodilla G99

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla

tavalla:

Sijoita sisdaansyottokentta sen lauseen kohdalle, johon haluat
aseman vastaanottaa.

AKSELIT
z

=)

102

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

Valitse akseli: TNC kirjoittaa valitun akselin
hetkellisaseman aktiiviseen sisadnsyottokenttdan

TNC vastaanottaa koneistustasossa tyokalun keskipisteen
koordinaatit aina myos silloin, kun tyékalun séadekorjaus on
aktiivinen.

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

TNC pitaa akselivalinnan ohjelmanappéinpalkkia aktiivisena
niin pitkaan, kunnes poistat sen aktivoinnin painamalla
uudelleen nappainta , Hetkellisaseman talteenotto”. Tama
patee myas silloin, kun tallennat voimassa olevan lauseen
ja avaat uuden lauseen ratatoimintonappaimella. Jos
valitset uuden lause-elementin maarittelemalla
syottdvaihtoehdon ohjelmanappaimella (esim.
sadekorjaus), talléin TNC sulkee my0s akselinvalinnan
ohjelmanappainpalkin.

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

Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta



Ohjelman muokkaus

suoraan TNC:n konekayttotavalla. TNC mahdollistaa kylla
lauseen kasittelemisen, mutta vastaa muutosten
tallentamiseen virheilmoituksella.

O Voit muokata ohjelmaa vain, kun kasittely ei tapahdu

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

Ohjelmanappain

Toiminto /Néppaimet
Sivujen selaus ylospain st
Sivujen selaus alaspéin stu
Hyppy ohjelman alkuun ALKUIN

Hyppy ohjelman loppuun

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen
kuvaruudulla. N&in voit saada naytélle
enemman ohjelmalauseita, jotka on
ohjelmoitu ennen nykyista lausetta

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

Siirto lause lauseelta

Yksittdisten sanojen valinta . .
- ->

Tietyn lauseen valinta: Paina ndppéintd GOTO, (e
sy0ta sisaan haluamasi lauseen numero,
vahvista nappaimella ENT. Syoté sisdan
lausenumeroaskel ja hyppaa maaritellyn

rivimaaran yli joko ylospéin tai alaspain

painamalla ohjelmanéappainta N RIVIA.
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3.2 Ohjelman avaus

Ohjelmanéappain

Toiminto /Nappéin

Valitun sanan arvon asetus nollaan

Virheellisen arvon poisto

Virheilmoituksen (ei vilkkuva) poisto

| 8 8 68
MmMEE M BR M

Valitun sanan poisto

julb-3
Z
EX]

Valitun lauseen poisto DEL
O
Tyokiertojen ja ohjelmanosien poisto DEL
O

,_
H
H
8
o

Viimeksi muokatun tai poistetun lauseen
lisdys i

Lauseen lisdays haluttuun kohtaan
Valitse se lause, jonka jélkeen haluat lisdtd uuden lauseen ja avaa
dialogi

Muutosten tietoinen tallennus

TNC tallentaa muutokset yleensa automaattisesti, kun suoritat

kayttotavan vaihdon tai valitset tiedostonhallinnan tai MOD-toiminnon.

Kun haluat tallentaa muutokset ohjelmaan kohdennetusti, toimi
seuraavasti:

Valitse tallennustoimintojen ohjelmanappainpalkki

Paina ohjelmanappéaintd TALLENNA, jolloin TNC tallentaa
muutokset, jotka on tehty sitten edellisen tallennuksen.
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Ohjelman tallennus uuteen tiedostoon
Halutessasi voit tallentaa kulloinkin valittuna olevan ohjelman sisallon
toisen ohjelman nimen alle. Toimi talléin seuraavasti:

Valitse tallennustoimintojen ohjelmanappainpalkki

Paina ohjelmanappainta TALLENNA NIMELLA: TNC antaa esille

ikkunan, johon voit maaritella hakemiston ja uuden tiedoston nimen.

Sy06ta sisaan tiedoston nimi, vahvista ohjelmanappaimella OK tai
nappaimella ENT tai lopeta ohjelmandppaimellda LOPETA.

Muutosten peruutus
Halutessasi voit peruuttaa kaikki muutokset, jotka olet tehnyt sitten
edellisen tallennuksen. Toimi talléin seuraavasti:

Valitse tallennustoimintojen ohjelmanéappainpalkki

Paina ohjelmanappaintd PERUUTA MUUTOKSET: TNC antaa
naytolle ikkunan, jossa voit vahvistaa tai keskeyttaa toimenpiteen.

Hylkaa muutokset ohjelmanappaimella KYLLA tai nappaimelld ENT.
Keskeyta toimenpide ohjelmanappaimella El.

Sanojen muuttaminen ja lisdys

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

Paata muokkaus: Paina nappainta END.

Jos haluat lisata sanan, kayta nuolinappaimia (oikealle tai vasemmalle),
kunnes haluamasi dialogi ilmestyy ja sy6ta sisdan haluamasi arvo.

HEIDENHAIN iTNC 530

tto

ja sisaansyo

3.2 Ohjelman avaus

" @



tto

ja sisaansyo

3.2 Ohjelman avaus

Samojen sanojen etsinta eri lauseista

Taté varten aseta ohjelmandppadin AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS .

Valitse lauseessa oleva sana: paina nuolindppaimia
niin usein, kunnes haluamasi sana on merkitty

Valitse lause nuolindppéinten avulla

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

esittaa ikkunaa jatkonaytolla. Sen lisaksi voit keskeyttaa
haun ohjelmanappaimella.

@ Jos olet aloittanut haun hyvin pitkassa ohjelmassa, TNC
Mielivaltaisen tekstin etsinta

Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappainta ETSI TNC nayttaa
dialogia Etsi teksti:

Sy0téa sisdan etsittava teksti
Etsi teksti: Paina ohjelmanappéainta SUORITA
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Ohjelmanosien merkinta, kopiointi, poisto ja lisays

Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisalla tai toiseen NC-
ohjelmaan TNC:ssa on kaytettdvissad seuraavat toiminnot: Katso alla
olevaa taulukkoa.

Ohjelmanosien kopiointi tapahtuu seuraavasti:

Valitse ohjelmanappainpalkki merkintatoiminnoilla
Valitse kopioitavan ohjelmanosan ensimmainen (viimeinen) lause

Merkitse ensimmainen (viimeinen) lause: Paina ohjelmandppainta
LAUSEEN MERKINTA. TNC tallentaa ensin lauseen numeron ja
antaa naytodlle ohjelmandppdimen MERKINNAN PERUUTUS.

Siirra kursoripalkki kopioitavan tai poistettavan ohjelmanosan
viimeisen (ensimmaisen) lauseen kohdalle. TNC esittaa kaikki
merkityt lauseet eri varilla. Halutessasi voit keskeyttaa
merkintatoiminnon milloin tahansa painamalla ohjelmanéappainta
MERKINNAN PERUUTUS

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

Valitse nuolindppéinten avulla se lause, jonka jalkeen haluat lisata
kopioidun (poistetun) ohjelmanosan

valitse kyseinen ohjelma tiedostonhallinnalla ja merkitse
siind oleva lause, jonka jalkeen ohjelmanosa halutaan
sijoittaa.

Q Lisataksesi kopioidun ohjelmanosan toiseen ohjelmaan

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanappainta LISAA
LAUSE

Merkintatoiminnon lopetus: Paina ohjelmanappéinté KESKEYTA
MERKINTA

Toiminto Ohjelmanéappain
Merkintatoiminnon paallekytkenta vALTTSE
LAUSE
Merkintatoiminnon poiskytkenta MERKITSE
KESKEYTA
Merkityn lauseen poisto LAusEEn
LEIKKAUS
POIS
Muistissa olevan lauseen lisays Lzsin
LAUSE
Merkityn lauseen kopiointi kopToT

LAUSE
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TNC:n hakutoiminnot

TNC:n hakutoiminnoilla voit etsid haluamasi tekstin ohjelman sisélta ja

tarvittaessa korvata sen uudella tekstilla.

Halutun tekstin etsinta

Mahd. valitse lause, jossa etsittava sana on tallennettuna
Hakutoiminnon valinta: TNC nayttaa hakuikkunan ja

ETSI

esittdad ohjelmanappéinpalkin, jossa ovat

kaytettavissa olevat hakutoiminnot (katso

hakutoimintojen taulukkoa)

+40 Syoté sisaan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet

kirjaimet

Hakutoimenpiteen ohjaus: TNC nayttaa

JATKA

ohjelmanappainpalkissa kaytettdvissa olevat

hakuvaihtoehdot (katso hakuvalintojen taulukkoa)

KokoNRAN Mahd. hakuvalintojen muuttaminen

SANA
oN

Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hyppaa seuraavaan

TOTEUTA

lauseeseen, joka siséltaa etsittdvan tekstin

Hakutoimenpiteen toisto: TNC hyppaa seuraavaan

TOTEUTA

@ Hakutoiminnon lopetus

Hakutoiminnot

lauseeseen, joka siséltaa etsittavan tekstin

Ohjelmanéappain

Nayttoikkunan nayttd, jossa esitetdan
edellinen hakuelementti. Voit valita haettavan
elementin nuolindppaimella ja vahvistaa
valinnan nappéimella ENT

VIIMEINEN
ETSI
ELEMENTIT

Nayttoikkunan esitys, jossa ovat tallennettuina
hetkellisen lauseen mahdolliset
hakuelementit. Voit valita haettavan
elementin nuolindppéimella ja vahvistaa
valinnan nappéaimelld ENT

AKTIIVI
LAUSE
ELEMENTIT

Nayttoikkunan esitys, jossa esitetdan
tarkeimpien NC-toimintojen valikoimaa. Voit
valita haettavan elementin nuolindppaimella ja
vahvistaa valinnan nappaimella ENT

NC
LAUSEET

Etsi/korvaa-toiminnon aktivointi

ETSI
+
KORVAA
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Hakuoptiot Ohjelmanappain §
Etsintdsuunnan maaritys Tekee :0
ETEENPAIN >

72)

Haun lopetuksen asetus: Asetus KAIKKI kay KATRKE c
lapi kaikki lauseet hetkellista lauseesta ERLDAGR: ‘U
takaisin hetkelliseen lauseeseen 8
Uuden haun kdynnistys wust »n
ETSI m

- —

Mielivaltaisen tekstin etsinta/korvaus g
©

Etsi/korvaa-toiminto ei ole mahdollinen, jos >

. . (1]

Q Ohjelma on suojattu -
Ohjelmaa toteutetaan suoraan TNC:sta ©

Huomioi toiminnon KORVAA KAIKKIyhteydess3, ettet =

korvaa epahuomiossa sellaisia tekstiosia, joiden pitaisi TJ

sailya ennallaan. Korvatut tektstit menetetaan " —
peruuttamattomasti. =

Mahd. valitse lause, jossa etsittdva sana on tallennettuna N
s Hakutoiminnon valinta: TNC nadyttaa hakuikkunan ja m

esittéaa ohjelmanappainpalkin, jossa ovat
kaytettavissa olevat hakutoiminnot

ers: Korvauksen aktivointi: TNC esittda nayttdikkunassa
KoRUAR tekstin lisamaarittelymahdollisuudet, jotka tulee
asettaa

Sy06téa sisaan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet

kirjaimet, vahvista ndppéimella ENT

Sy06ta sisaan lisattava teksti, huomioi isot ja pienet
Z kirjaimet

Hakutoimenpiteen ohjaus: TNC nayttaa

ohjelmanappainpalkissa kaytettavissa olevat

hakuvaihtoehdot (katso hakuvalintojen taulukkoa)

JATKA

oK Mahd. hakuvalintojen muuttaminen
ET] on
Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hyppéaé seuraavan

etsittdvan tekstin kohdalle

TOTEUTA

Tekstin korvaaminen ja sen jalkeen hyppy seuraavaan
|6ytdkohtaan: Paina ohjelmanéppéainta KORVAA, tai
jos haluat korvata kerralla kaikki I0ydetyt
tekstikohteet: Paina ohjelmanppaintd KORVAA
KAIKKI, tai jos et halua korvata tekstia, vaan siirtyd _
seuraavan I0ytokohtaan: Paina ohjelmanappéinta ALA
KORVAA.

@ Hakutoiminnon lopetus
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3.3 Tiedostonhallinta

3.3 Tiedostonhallinta: Perusteet

Tiedostot
TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelma
HEIDENHAIN-muodossa H

DIN/ISO-muodossa R

smarT.NC-tiedostot

Strukturoitu yksikkdohjelma .HU
Muotokuvaukset HC
Pistetaulukot koneistusasemia varten HP

Taulukot seuraaville:

Tydkalut T
Tyo6kalunvaihtaja .TCH
Paletit P
Nollapisteet D
Pisteet PNT
Esiasetukset PR
Lastuamistiedot .CDT
Terdn materiaali, aineet .TAB
Tekstit

ASClI-tiedostoina A
Ohjetiedostot .CHM
Piirustuksen tiedostomuodot

ASCllI-tiedostoina .DXF
Muut tiedostot

Kiinnittimien alkuperaismallit .CFT
Parametrisoitu kiinnitin .CFX
Liittyvat tiedot (esim. selityskohdat) .DEP
Arkisto ZIP

Kun syo6tat koneistusohjelman TNC:hen, ensimmainen toimenpide on
antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman kiintolevylle tiedoston
nimen mukaisella nimella. My6s 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, nimetéa uudelleen ja poistaa tiedostoja.

TNC:n avulla voit hallita ldhes mielivaltaisen méaaréan tiedostoja, tosin
enintaan 21 Gtavua. Kiintolevyn tosiasiallinen koko riippuu
paatietokoneesta, joka koneeseen on asennettu, katso tekniset tiedot.
Yksittdinen NC-ohjelma voi olla enintdan 2 Gtavun suuruinen.
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Tiedostojen nimet

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

PR [

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi

Tiedostonimi ei saa olla enempaa kuin 25 merkkia pitkd, muuten TNC
ei pysty nayttdmaan 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:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghi
jklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

Mitaan muita merkkeja ei saa kayttaa tiedostonimissa tiedonsiirto-
ongelmien vélttamiseksi.

Tiedostonimi voi olla enintdan niin pitka, etta suurin sallittu
@ osoitepolun pituus 82 ei ylity (Katso "Polut" sivulla 112).

Tietojen varmuustallennus

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

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

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

Jos haluat varmuuskopioida kaikki kiintolevylla olevat

@ tiedostot (>2 Gtavua), se vie aikaa muutaman tunnin.
Suorita varmistustoimenpiteet mahdollisuuksien mukaan
yOaikaan.

Poista aika ajoin tarpeettomat tiedostot, jotta TNC:lla olisi
aina kaytettavissaan riittavasti kiintolevymuistia
jarjestelmatiedostoja (esim. tydkalutaulukoita) varten.

kestaa 3 - b vuotta. HEIDENHAIN suosittelee siksi

O Kayttoolosuhteista riippuen (esim. tarindinti) kiintolevy
kiintolevyn testauttamista 3 - 5 vuoden jalkeen.
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

3.4 Tyoskentely
tiedostonhallinnalla

Hakemistot

Koska kiintolevylle voidaan tallentaa erittain paljon ohjelmia ja
tiedostoja, sijoita yksittaiset tiedostot hakemistoihin (kansioihin)
paremman yleisjarjestyksen aikaansaamiseksi. Naihin kansioihin voit
halutessasi luoda lisda kansioita, niin kutsuttuja alakansioita.
Néppaimella -/+ tai ENT voidaan ottaa esiin tai piilottaa alakansioita.

O TNC hallitsee enintdan 6 hakemistotasoal

Jos tallennat enemmain kuin 512 tiedostoa yhteen
hakemistoon (kansioon), TNC ei pysty enaa
jarjestelemaan niita aakkosjarjestykseen.!

Hakemistojen nimet

Hakemiston nimi saa olla niin pitkd, ettd suurinta sallittua polun
pituutta, joka on 82 merkkia, ei ylitetd (Katso "Polut” sivulla 112).

Polut

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

hakemiston, tiedostonimen ja tiedostotunnuksen
yhteenlaskettua merkkipaikkojen lukumaaraa 82 ei saa
ylittéa!

O Suurinta sallittua osoitepolun pituutta eli levyaseman,

Levyaseman tunnus saa sisaltaa enintaan kahdeksan isoa
kirjainta.

Esimerkki

Levyasemassa TNC:\ on sijoitettuna hakemisto AUFTR1. Sen jalkeen
hakemistossa AUFTR1 on edelleen sijoitettuna alahakemiston NCPROG
ja sinne viela kopioituna koneistusohjelma PROG1.H . Néain
koneistusohjelmalle muodostuu polku:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Oikealla oleva kaavio esittad esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.
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Yleiskuvaus: Tiedostonhallinnan toiminnot

vaihda vanhaan tiedostonhallintaan MOD-toiminnon avulla

O Jos haluat tyoskennella vanhalla tiedostonhallinnalla,

(Katso "PGM MGT —asetuksen muuttaminen" sivulla 576)

Toiminto Ohjelmanappéin  Sivu

Yksittaisen tiedoston kopiointi (ja kopzox Sivu 120

muunnos) |

Kohdehakemiston valinta ig':@\ Sivu 120

Tietyn tiedostotyypin ndyttd vaLTSE Sivu 116

Uuden tiedoston sijoitus wusz Sivu 119
TIEDDE)STO

Kymmenen viimeksi valitun vrznezser Sivu 123

tiedoston nayttd i

Tiedoston tai hakemiston poisto pozsTa Sivu 124

Tiedoston merkitseminen Sivu 125

Tiedoston nimeaminen uudelleen  [uusz nam Sivu 127
)= 2

Tiedoston suojaus poistoa ja suosrn Sivu 128

muutosta vastaan D&

Tiedostosuojauksen peruutus E1 suos. Sivu 128

Tiedostojen arkistointi z% Sivu 131

Tiedostojen palauttaminen e Sivu 132

arkistosta Bl

smarT.NC-ohjelman avaus AuAA_SpU. Sivu 118
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Toiminto Ohjelmanéappain  Sivu
Verkkoaseman hallinta oo Sivu 135
Hakemiston kopiointi KopzOT H. Sivu 123

=]

Hakemistopuun paivitys, esim.
jotta voitaisiin tunnistaa, onko
verkkoasemaan maaritelty uusi
hakemisto avoimena olevalla
tiedostonhallinnalla.

ib Pi T
v:

AIVI

ES PUU
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Tiedostonhallinnan kutsu

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

Vasen kapea ikkuna osoittaa kdytdssa olevaa levyasemaa ja
hakemistoa. Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on tallennettu
tai siirretty. Yksi levyasema on TNC:n kiintolevy, muita levyasemia
ovat liitdnnat (RS232, RS422, Ethernet), joihin esim. PC-tietokone
voidaan kytkead. Hakemisto merkitaan aina kansion symbolilla (vasen)
ja hakemiston nimella (oikea). Alakansiot esitetaan oikealle siirrettyna.
Jos kansion symbolin edessa on kolmio, sille on olemassa alikansioita,
jotka saa esille nappaimella -/+ tai ENT.

Oikeanpuoleinen levea ikkuna esittda kaikkia tiedostoja , jotka ovat
tallennettuina valitussa hakemistossa. Kullekin tiedostolle ndytetaan
liséa tietoja, jotka on koottu alla olevaan taulukkoon.

KASIKAYTTO

Tiedostonhallinta

[TNC : \aumppgn 17000.H

~ @TNG:
» CIDEMO
Jdumppgl
(Ciscreen
Ciseruic
(IsmarTN
» Cisystem
v Citncauiy
» oc:
b 2H:
b 2K:
b+ 2M:
» 20:
v 2P:

STNC: \DUMPPGHM\x .
Nini | 7yve~ | Koko|mMuutettu

m

AURBS ©eezes0s420 H 45438 28.11.20

2 oeze508420MS 46416 28.11.20
B oezesesaz1 41502 28.11.20
B eezeses4zins 41480 28.11.20
[eezosesdzz 41374 28.11.20
S eezos08422ns 41352 28.11.20
[2ooz4se7601 7084 28.11.20
20026179617 430k 28.11.20
B1 826 24.11.20
10443k 24.11.20

e
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iB1sas

11 -----|
11
11
11 -
11

11
11 -
11 -
11 -

11 -

217002
B17011
B1E
B1F
B1c8

B11

SINL

7754 24.11.20
386 24.11.20
548 24.11.20
544 24.11.20
2902 24.11.20
402 24.11.20

B1s

Bast

O R e e e e

b3
D
v
B
3
S

51 Objektit 7 44876,1KTavus 7 184,7GTa0Ua Uap.

11
11

11
11
11 -
1

u VALITSE

[

KOPIOT

s

VALITSE

i)

uust
TIEDOSTO
TYVPPT [

|

VIIMEISET
TIEDOSTOT

LOPP

Tilanaytto Merkitys

Tiedoston nimi Nimi enintdan 25 merkkia

Tyyppi Tiedoston tyyppi

Koko Tiedoston koko tavuina

Muutettu Péaivays ja kellonaika, jolloin tiedostoa on

viimeksi muutettu. Paivayksen muoto
asetettavissa

Tila Tiedoston ominaispiirteet:
E: Ohjelma on valittu ohjelman tallennuksen
ja editoinnin kayttotavalla
S: Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla
M: Ohjelma on valittu ohjelmanajon
kayttotavalla
P: Tiedosto on estetty poistoa ja muutoksia
vastaan (suojattu)
+: Sidonnaisia tiedostoja on olemassa
(jasentelytiedosto, tydkalunasetustiedosto)

Liséksi useimpien tiedostotyyppien kohdalla TNC nayttaa
vasemmassa alanurkassa ikkunaa, jossa on kursoripalkin kohdalla
olevan tiedoston esikatseluruutu. Esikatselukuvan muodostuminen
voi erittdin suurien tiedostojen kohdalla kestaa hetken aikaa. Tiedoston
esikatselutoiminto voidaan myds deaktivoida (Katso
"Tiedostonhallinnan mukautus" sivulla 129)
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen
valinta

Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

Kayta nuolindppaimia tai ohjelmanappaimia siirtadksesi kursoripalkin
haluamaasi kohtaan nayttdikkunassa:

Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan ja
painvastoin

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas
stuu T Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylos ja alas

1. vaihe: Valitse levyasema

Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa:

vaLzTSE Valitse levyasema: Paina ohjelmanappainta VALITSE,
tai

Paina nappainta ENT

2. vaihe: Valitse kansio

Merkitse hakemisto vasemmassa ikkunassa: Oikeanpuoleinen ikkuna
nayttda automaattisesti kaikki merkityssa kansiossa (kirkas taustavari)
olevat tiedostot
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3. vaihe: Valitse tiedosto

e Paina ohjelmanppainta VALITSE TYYPPI
vaLITSE Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanappainta, tai

KzkKE kaikkien tiedostojen naytt6: Paina ohjelmanéppainta
NAYTA KAIKKI, tai

T Kayta villia korttia, esim. kaikkien tiedostotyypin .H ja

4* H EN : . . .
numerolla 4 alkavien tiedostojen naytto

Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa:

vaLzTsE Paina ohjelmanéppéintad VALITSE, tai

ﬂ Paina nappainta ENT

TNC aktivoi valitun tiedoston silld kayttotavalla, joka oli voimassa
tiedostonhallinnan kutsun aikana:
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

smarT.NC-ohjelman valinta

Voit avata kayttotavalla Ohjelman tallennus/muokkaus laaditut
ohjelmat vaihtoehtoisesti joko smarT.NC-editorilla tai
selvakielieditorilla. Pdasaantoisesti TNC .HU- ja .HC-ohjelmat valitaan
aina smarT.NC-editorilla. Kun haluat avata ohjelmat selvékielieditorilla,
toimi seuraavasti:

PGM
MGT

Kutsu tiedostonhallinta.

Kéyté nuolindppéaimia tai ohjelmanappaimia ja siirra kursoripalkki . HU tai
.HC-tiedoston kohdalle:

SIVU SIVU

t ¢

SELVAKIELT
B .H

smarT.NC

wo [N HU

smarT.NC

-
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Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan ja
painvastoin

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylds ja alas

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylos ja alas

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Alavalikon valinta editorin valintaa varten

Avaa .HU- tai .HC-ohjelma selvékielieditorilla

Avaa .HU-ohjelma smarT.NC-editorilla

Avaa .HU-ohjelma smarT.NC-editorilla

Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta @



Uuden hakemiston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\

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

Sy06téa sisdan uusi hakemistonimi, paina néppainta

NEU ENT
ENT

HAKEMISTON \NEU LUONTI ?

Vahvista ohjelmanappaimelld KYLLA, tai

KYLL

peruuta ohjelmanéappaimella El

EI

Uuden tiedoston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\

Valitse hakemisto, johon haluat uuden tiedoston tallentaa

NEU EN . e
paina nappaintd ENT

wusz Avaa dialogi uuden tiedoston laatimiseksi
TIEDDE)STO
NEU I Syoté sisaan uuden tiedoston nimi ja tiedostotunnus,

paina nappéainta ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Yksittaisen tiedoston kopiointi

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

KOPIOI

[AS
=|

Vok

=
E

(=

=)

120

Paina ohjelmanappainta KOPIOI: Kopiointitoiminnon
valinta TNC esittaa ohjelmanppaéinpalkin useilla
toiminnoilla. Vaihtoehtoisesti voit kdyttad myos
pikavalintaa CTRL+C kopioinnin aloittamiseksi

Nappéile kohdetiedoston nimi ja tallenna se
nappaimella ENTtai ohjelmanappadimelld OK: TNC
kopioi tiedoston sen hetkiseen tai valittuun
kohdehakemistoon. Alkuperéinen tiedosto sailyy
ennallaan.

Paina kohdehakemiston valinnan ohjelmanéappainta
valitaksesi kohdehakemiston valinnan
paallekkaisikkunan ja vahvista néppaimelld ENTtai
ohjelmanappaimelld OK: TNC kopioi tiedoston
annetulla nimelld valittuun hakemistoon.
Alkuperainen tiedosto sailyy ennallaan.

TNC esittéa paallekkaisikkunaa jatkonaytolla, jos kopiointi
on aloitettu ndppaimella ENT tai ohjelmanappaimelld OK.

Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta @



Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

Valitse nayttdalueen ositus kahden samankokoisen ikkunan
muotoon.

Ota molempiin ikkunoihin hakemistot: Paina ohjelmanappainta
POLKU
Oikea ikkuna

Siirra kursoripalkki sen hakemiston kohdalle, jonne haluat kopioida
tiedostot, ja ota ne naytdlle painamalla nappaintd ENT

Vasen ikkuna
Valitse hakemisto ja ne tiedostot, jotka haluat kopioida, ja ota
tiedostot naytodlle ndppadimella ENT

Ota naytolle tiedostojen merkinnan toiminnot

MERKITSE

S Siirra kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
TzED0STO kopioida, ja merkitse se. Mikali tarpeen, merkitse liséa
tiedostoja samalla tavoin

KoPTOZ . Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon
M=

Muut merkintatoiminnot: katso "Tiedostojen merkinta", sivu 125

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

Tiedostojen ylikirjoitus
Jos kopioit tiedostoja hakemistoon, jossa on jo saman nimisia
tiedostoja, niin silloin TNC kysyy, haluatko ylikirjoittaa (eli poistaa)
kohdehakemistossa olevat tiedostot:
Ylikirjoita kaikki tiedostot: Paina ohjelmanappaints KYLLA tai
Peru kaikkien tiedostojen ylikirjoitus: Paina ohjelmanappainta El tai
Vahvista yksitellen kunkin tiedoston ylikirjoitus: Paina
ohjelmanappainta VAHVISTA

Jos haluat ylikirjoittaa suojatun tiedoston, sinun taytyy vahvistaa tai
perua se erikseen.
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Taulukon kopiointi

Kun kopioit taulukkoa, voit paallekirjoittaa kohdetaulukon yksittaisia

Kohdetaulukon on oltava valmiiksi olemassa
Kopioitava tiedosto saa sisaltéda vain korvattavat sarakkeet ja rivit

Ohjelmandppain KORVAA KENTAT ei ilmesty, jos aiot
@ paallekirjoittaa TNC:n taulukon ulkoisella tiedonsiirto-
ohjelmalla, esim. TNCremoNT. Kopioi ulkoisesti laaditut
tiedostot toiseen hakemistoon ja toteuta sen jalkeen
kopiointitoiminto TNC:n tiedostonhallinnan kautta.

Ulkoisesti laaditun taulukon tiedostotyypin tulee olla .A
(ASCII). Tassa tapauksessa taulukko voi sisaltaa
mielivaltaiset rivinumerot. Kun luot tyypin .T mukaisen
tiedoston, talléin taulukon rivinumeroinnin taytyy olla
juokseva ja alkaa numerosta 0.

Esimerkki

Olet mitannut esiasetuslaitteessa kymmenen uuden tydkalun pituudet
ja sateet. Sen jalkeen esiasetuslaite muodostaa tyokalutaulukon
TOOL.A, jossa on 10 rivid (vastaa 10 tydkalua) ja sarakkeet

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Ty6kalun numero (sarake T)
Tyokalun pituus (sarake L)
Tyokalun sade (sarake R)

Kopioi tama taulukko ulkoisesta tietovélineesta haluamaasi
hakemistoon

Jos kopioit taman tiedoston TNC:n tiedostonhallinnan avulla
olemassa olevan taulukon TOOL.T péaalle, TNC kysyy, haluatko
kumota olemassa olevan tyokalutaulukon TOOL.T:

Jos painat ohjelmanadppainta KYLLA, niin TNC ylikirjoittaa kokonaan
voimassa olevan taulukon TOOL.T. Kopioinnin jalkeen TOOL.T
sisaltaa siis 10 rivia. Kaikki sarakkeet — lukuunottamatta tietenkin
sarakkeen numeron, pituuden ja sateen sarakkeita —
uudelleenasetetaan.

Jos painat ohjelmanappaintd KORVAA KENTAT, niin TNC ylikirjoittaa
tiedostoon TOOL.T vain sarakkeen numerot, pituudet ja sateet
ensimmaiselld 10 rivilla. TNC ei muuta muilla riveilla ja sarakkeilla
olevia tietoja.
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riveja tai sarakkeita ohjelmanappaimelld KORVAA KENTAT. Alkuehdot:

Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta @



Hakemiston kopiointi

asetettava niin, ettd TNC nadyttda hakemistoja
oikeanpuoleisessa ikkunassa (Katso “Tiedostonhallinnan
mukautus" sivulla 129).

O Jotta hakemiston kopiointi voitaisiin suorittaa, on kuvaus

Huomaa, ettd hakemistojen kopioinnin yhteydessa TNC
kopioi vain sellaiset tiedostot, jotka myds naytetaan
normaalien suodatinasetusten lapi.

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

Paina sitten ohjelmanéppaintd KOPIOI: TNC antaa naytolle
kohdehakemiston valintaikkunan.

Valitse kohdehakemisto ja vahvista nappaimella ENT tai
ohjelmanappéimella OK: TNC kopioi valitun hakemiston ja
alihakemistot valittuun kohdehakemistoon

Tiedoston valinta viimeisten valittuna olleiden
joukosta

Kutsu tiedostonhallinta.
MGT
vrmverser 15 viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina

TIEDOSTOT

ohjelmanappainta EDELLISET TIEDOSTOT

Kayta nuolindppéaimia siirtddksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat valita:

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa yl6s ja alas

um.r@rss Valitse tiedosto: Paina ohjelmanéappainta VALITSE, tai

ﬂ Paina nappainta ENT
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Tiedostonhallinta

[FNG:~aunppan
v TNC:

» CIDEMO
Sdumppgm
Ziscreendumps
Ciservice
ZismarTNC

» Cisystem

» Jtncguide

17000.H

=

[hoezesefsa
1002050
002050
Boezese|
Beezese|
B eezese
002480
2002617

UMPPGMN\STAT .H

\DUMPPGM\1GB.H
\DUMPPGM\FK1 . H
\DUMPPGM\EX16.H

\DUMPPGM\EXT1.H

TNC:\DUMPPGM\17011.H

\DUMPPGM\GSPARA.H

: TNC:\DUMPPGMN\EMOSEFK . H

TNC: \DUMPPGM\SCHNEIDE . H
\DUMPPGM\MBPROGSA . T
\DUMPPGM\ZIEHSTEZ.H

TNC: \DUMPPGM\WERKZEUGPLATTE . D}

: TNC:\DUMPPGM\DCMTEST .H
: TNC:\DUMPPGMN\DCMRES .H

[P S A AT SR

‘ LOPETA
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tiedoston poisto

Varoitus, tietoja voi havita!
Tiedostojen poistoa ei voi enaa peruuttaal
Siirréd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

porsTa Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanappainta
POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
tiedoston

Vahvista poisto: Paina ohjelmanappaintd KYLLA tai

Keskeyta poisto: Paina ohjelmanappainta El

Hakemiston poisto

Varoitus, tietoja voi havita!
Hakemistojen ja tiedostojen poistoa ei voi enda peruuttaal

Siirré kirkaskentta sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa

pozsTA Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanéppainta
POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
hakemiston kaikilla alahakemistoilla ja tiedostoilla

Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta KYLLA tai

Keskeytéa poisto: Paina ohjelmanéppainta El
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Tiedostojen merkinta K]
1]
Merkintatoiminto Ohjelmanéappain c
Kursorin siirto yléspain 4 r—
<
Kursorin siirto alaspéin

p l c
o
Yksittaisen tiedoston merkinta — n
TIEDOSTO o
©
Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen emrTs _Q_J
merkinta TIEDOSTOT )
Yksittaisen tiedoston merkinnan peruutus PozsTA ?J
MERKINTA #
. . . . . I =
Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus e (]
MERKINNAT x
o

Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi kopzoz . :

& jenop e >
=
<
m
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

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

Siirra kursoripalkki ensimmaisen tiedoston kohdalle

Ota naytolle merkintdtoiminnot: Paina
ohjelmanappaintd MERKITSE

MERKITSE

neRKITSE Merkitse tiedosto: Paina ohjelmanappéinta
TaEposTo MERKITSE TIEDOSTO
t I Siirréd kursoripalkki seuraavan tiedoston kohdalle. Jos

vain ohjelmanappéaimet toimivat, &la navigoi
nuolindppaimilla!

HeRKITSE Merkitse seuraava tiedosto: Paina ohjelmanéppainta
TIED0STO MERKITSE TIEDOSTO jne.

KopTOz 1. Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Paina

N X ohjelmanappéinta KOPIOI MERKINTA tai

rozsta  Merkityn tiedoston poisto: Paina ohjelmanéppéinta

LOPF LOPPU poistuaksesi merkintatoiminnosta ja sen
jalkeen ohjelmanappéinta POISTA poistaaksesi
merkityt tiedostot
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Tiedostojen merkinta pikavalinnoilla
Siirra kursoripalkki ensimmaisen tiedoston kohdalle
Paina CTRL-nappainta ja pida painettuna
Siirra kursorikehys seuraavien tiedostojen kohdalle nuolindppéinten
avulla
BLANK-né&ppain merkitsee tiedoston

Kun olet merkinnyt kaikki haluamasi tiedostot: Vapauta CTRL-
nappain ja suorita haluamasi tiedostotoimenpide

CTRL+A merkitsee kaikki hetkellisessa hakemistossa
@ olevat tiedostot.

Jos painat CTRL-nappaimen sijaan SHIFT-ndppéinta, TNC
merkitsee automaattisesti kaikki tiedostot, jotka valitset
nuolinappaimilla.

Tiedoston nimeaminen uudelleen

Siirré kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta
uudelleen

wust Nz Valitse uudelleennimedmistoiminto
Néappéile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi
muuttaa

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Toteuta uudelleen nimedminen: Paina ndppéaintd ENT
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Lisatoiminnot

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

LISHA
TOIMINT.

SUOJAR

Na

EIL SuoJ.

Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta LISA
TOIMINNOT

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

Tiedostosuojauksen poisto: Paina ohjelmanappainta
El SUOJ.

USB-laitteen yhteenkytkeminen/irrottaminen
Siirra kirkaskentta vasempaan ikkunaan

LISHA
TOIMINT.

Cal

'

Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta LISA
TOIMINNOT

Etsi USB-laite

USB-laitteen poisto: Siirra kirkaskenttda USB-laitteen
kohdalle

Poista USB-laite

Lisatietoja: Katso "USB-laitteet TNC:II4 (FCL 2-toiminto)", sivu 136.
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Tiedostonhallinnan mukautus

Voit avata tiedostonhallinnan mukautusten valikon joko Tiedostonhallinta s
napsauttamalla hiiren painikkeella polun nimea tai kayttamalla
. N [TNC:\smarTNC  |[FR1.HP
ohjelmanappaimia: - ome: 4 ST R
Qegtech WEGE Kuvaus »Lisds aktiiu. tiedosto
. . . . . . v CIDEMO EFR ,|Poista aktiiv. tiedosto
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappéintd PGM MGT e | e e e
Valitse kolmas ohjelmanappéinpalkki Searsen | | ez s Pl oo os.00.cous
. . . " N R fz::';'f [EKREISRECHTS HC 160 ©4.08.2011 i i
Paina ohjelmanappaintd LISATOIMINNOT e et T G e oxooozons : iﬂi
. . . . . . . =y @S He 850 24.10.2011 w7
Paina ohjelmanéppéaintd VALINNAT : TNC antaa esille valikon, johon | =« i mvizRese ks > MR
voidaan tehda tiedostonhallinnan mukautukset = BlLocerie PR “ou 11les.zees P g
e . . . A = = = e HP 109 26.10.2011 —---+
Siirra kursoripalkki haluamasi asetuksen kohdalla nuolindppéinten [FF4FF 3 mparoue wp o asse zs.e.zens —-—s Il oo
¢ 4&&4* Fiplate HP 1331 26.10.2010 ————+ | G %
avulla & % umpee B ez 20.10.000 &
. oo . Sl e s € ¢ % | Wb aoze z0.00 2008
Aktivoi/deaktivoi haluamasi asetus vélilydntindppaimen avulla % ;g WO esa 1s.0s.ze13 - | 5 []
Yepaet’ [|Bmmome [l i emasess oo @7
b Tgd™ ‘]us_um_n_ HU 422 ©9.11.2011 ﬂﬂ W
Tiedostonhallinnalla voidaan tehdd seuraavat mukautukset: L= Y CHIIRAL] Pl UL 5o L R o2
SIYU Stuuy O PATVIT LISAA
Suosikit ) imn e | L)Y

Suosikkien avulla kéasittelet suosikkihakemistojasi. Voit lisata tai
poistaa aktiivisen hakemiston tai poistaa kaikki suosikit. Kaikki
lisddmasi hakemistot nakyvat suosikkilistassa ja ovat ndin nopeasti
valittavissa.

Nayta
Valikon kohteessa Nayta maarittelet, mitka informaatiot TNC:n tulee
nayttaa tiedostoikkunassa

Paivdysmuoto
Valikon kohteessa Paivaysmuoto maérittelet, missd muodossa TNC
nayttaa sarakkeen Muutettu esittdman paivayksen

Asetukset

Kursori: Ikkunan vaihto

Jos kursori on hakemistopuussa: Maarittele, tuleeko TNC:n
vaihtaa ikkunaa tai ottaa esille mahdollisesti toinen saatavilla oleva
alihakemisto, kun Nuoli oikealle -nappéinta painetaan.

Kansio: etsi ldpi

Maarittele, tuleeko TNC:n etsia alakansiot tai ei kulloinkin
aktiivisena olevan kansion hakemistorakenteen navigoinnin
yhteydessa (ei-aktiivinen: nopeuden nousu)

Esikatselu: nayta
Maérittele, tuleeko TNC:n nayttaa esikatseluikkuna tai ei: (Katso
"Tiedostonhallinnan kutsu" sivulla 115)

HEIDENHAIN iTNC 530 129

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla



Tyoskentely pikavalintojen avulla

Pikavalinnat ovat lyhyita kaskyja, jotka sisaltavat ja laukaisevat tietyn
nappainyhdistelman. Pikavalintakdskyt toteuttavat aina sellaisen
toiminnon, jonka voit suorittaa myds ohjelmanappaimen avulla.
Kaytettavissa ovat seuraavat pikavalinnat:

CTRL+S:

Tiedoston valinta (Katso myo6s "Levyasemien, hakemistojen ja
tiedostojen valinta" sivulla 116)

CTRL+N:

Dialogin kéynnistys uuden hakemiston tai uuden tiedoston luontia
varten (Katso my6s "Uuden tiedoston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\)" sivulla 119)

CTRL+C:

Dialogin kaynnistys valittujen tiedostojen/hakemistojen kopioimista
varten (Katso myds "Yksittaisen tiedoston kopiointi" sivulla 120)
CTRL+R:

Dialogin kéaynnistys valitun tiedoston/hakemiston
uudelleennimeamista varten (Katso myods "Tiedoston nimeaminen
uudelleen” sivulla 127)

Nappain DEL:

Dialogin kaynnistys valittujen tiedostojen/hakemistojen poistamista
varten (Katso myds "Tiedoston poisto" sivulla 124)

CTRL+0O:

Avaa sovelluksessa -dialogin aloitus (Katso myods "smarT.NC-
ohjelman valinta" sivulla 118)

CTRL+W:

Néayttoalueen osituksen vaihto (Katso my®s "Tiedonsiirto ulkoisen
muistin valilla" sivulla 133)

CTRL+E:

Tiedostonhallinnan mukautustoimintojen esilleotto (Katso myos
‘Tiedostonhallinnan mukautus" sivulla 129)

CTRL+M:

USB-laitteen yhdistaminen (Katso myds "USB-laitteet TNC:lla (FCL
2-toiminto)" sivulla 136)

CTRL+K:

USB-laitteen irrottaminen (Katso myos "USB-laitteet TNC:lla (FCL 2-
toiminto)" sivulla 136)

Shift+Nuoli alas tai ylos:

Useampien tiedostojen tai hakemistojen merkinta (Katso myos
"Tiedostojen merkintd" sivulla 125)

Nappéin ESC:

Toiminnon keskeytys

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla
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Tiedostojen arkistointi

TNC:n arkistointitoiminnolla voidaan tallentaa tiedostoja ja hakemistoja
yhteen ZIP-arkistoon. ZIP-arkisto voidaan avata ulkoisesti
tavanomaisilla ohjelmilla.

=)

TNC pakkaa kaikki merkityt tiedostot ja hakemistot
haluttuun ZIP-arkistoon. TNC pakkaa téassa yhteydessa
TNC-kohtaiset tiedostot (esim. selvékielidialogiohjelmat)
ASClI-formaatissa, jolloin voit tarvittaessa avata ne
ulkoisesti ASCll-editorilla:

Toteuta arkistointi seuraavalla tavalla:

Merkitse kuvaruudun oikealla puolella ne tiedostot ja hakemistot,
jotka haluat arkistoida

LISAR
TOIMINT.

z1p

1]

Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta LISA
TOIMINNOT

Arkiston luonti: Paina ohjelmanappainta ZIP, jolloin
TNC antaa naytolle ikkunan arkiston nimen
sisdansyottoa varten

Sy06téa sisaan arkiston nimi

Vahvista ohjelmanappaimelld OK: TNC antaa naytolle
ikkunan, jossa voidaan valita hakemisto arkiston
tallentamista varten

Valitse haluamasi hakemisto, vahvista
ohjelmanappaimella OK

Jos ohjaus on liitetty yrityksen verkkoon ja varustettu
kirjoitusvaltuuksilla, arkisto voidaan silloin tallentaa
suoraan verkon levyasemaan.

Lyhytvalinnalla CTRL+Q voit arkistoida suoraan valmiiksi
merkityt tiedostot.
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Tiedostojen poiminta arkistosta

Toteuta purku seuraavalla tavalla:

Merkitse kuvaruudun oikealla puolella se ZIP-tiedosto, jonka haluat

purkaa
Lremn Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta LISA
TOIMINNOT
wnazp Valitun arkiston purkaminen: Paina ohjelmanappainta
8 UNZIP, jolloin TNC antaa naytélle ikkunan
kohdehakemiston varten
Valitse haluamasi kohdehakemisto
Vo Paina ohjelmanappaintd OK: TNC purkaa arkiston

mukaan. Jos arkistossa on hakemistoja, TNC sijoittaa ne

O TNC purkaa tiedoston aina valitsemasi kohdehakemiston
alahakemistoiksi.

Lyhytvalinnalla CTRL+T voit ottaa suoraan ulos merkityt
Z|P-tiedostot.

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla
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Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

asettaa tietoliitannat (Katso "Tiedonsiirtoliitdnnan asetus"

O Ennenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, taytyy
sivulla 561).

Kun siirrat tietoja sarjaliitdnnan kautta,
tiedonsiirtoohjelmistosta riippuen voi esiintya ongelmia,
jotka voidaan selvittéda suorittamalla tiedonsiirto

uudelleen.
Kutsu tiedostonhallinta.
MGT
TN Valitse tiedonsiirron ndytdn ositus: Paina
ohjelmanappaintd IKKUNA. TNC nayttaa kuvaruudun

vasemmassa puoliskossa kaikkia hetkellisessa
hakemistossa olevia tiedostoja ja kuvaruudun
oikeassa puoliskossa kaikkia niitéd tiedostota, jotka on
tallennettu juurihakemistoon TNC:\

Kayta nuolindppéaimia siirtddksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat siirtaa:

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Kursoripalkki siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

Jos haluat kopioida TNC:Ité ulkoiseen muistiin, siirra kursoripalkki
vasemmassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston kohdalle.
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Jos haluat kopioida ulkoisesta muistista TNC:hen, siirré kursoripalkki
oikeassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston kohdalle.

e

KOPIOI
N N
|

MERKITSE

Toisen levyaseman tai hakemiston valinta: Paina
ohjelmanappainta polku, TNC nayttaa
paallekkaisikkunan. Valitse haluamasi tiedosto
paallekkaisikkunassa nuolindppainten avulla ja paina
ENT

Yksittdisen tiedoston siirto: Paina ohjelmanappaéinta
KOPIOI tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE (toisessa ohjelmanappéinpalkissa, katso
"Tiedostojen merkinta", sivu 125)

Vahvista ohjelmanappaimella OK tai ndppaimelld ENT. TNC nayttaa
tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin edistymista, tai

IKKUNA
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Tiedonsiirron lopetus: Siirra kirkaskentté vasempaan
ikkunaan ja paina sen jalkeen ohjelmanappainta
IKKUNA. TNC nayttaa jalleen tiedostonhallinnan
standardi-ikkunaa.

Valitaksesi kaksoisikkunaesityksen yhteydessa toisen
hakemiston paina hakemiston valinnan ohjelmanappainta.
Valitse haluamasi tiedosto nayttéikkunasta
nuolindppaimilla ja paina ENT!
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TNC verkossa

=)

Ethernet-kortin liittaminen verkkoon, katso "Ethernet-
liitanta", sivu 565.

iTNC:n ja Windows XP:n liittdminen verkkoon, katso
"Verkkoaseman asetukset", sivu 637.

TNC kirjaa muistiin virheilmoitukset verkkokaytén aikana
katso "Ethernet-liitanta", sivu 565.

Jos TNC on kytketty verkkoon, vasemmassa hakemistoikkunassa
voidaan nayttaa jopa 7 lisdlevyasemaa (katso kuvaa). Kaikki edella
kuvatut toiminnot (levyaseman valinta, tiedostojen kopiointi, jne.) ovat
mahdollisia verkkokaytdssa edellyttéaen, etta niiden padsyvaltuudet

sallivat sen.

Verkkoaseman yhdistaminen ja irroitus

PGM
MGT

VERKKOL .

Toiminto

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT ja
mahdollisesti ohjelmanéppainta IKKUNA, jotta
kuvaruudulle iimestyy ylla oikealla esitettavan
mukainen naytto.

Aktivoi verkkoaseman hallinta: Paina
ohjelmanappainta VERKKOASEMA (toinen
ohjelmanadppéinpalkki). TNC esittaa oikeassa
ikkunassa mahdolliset verkkoasemat, joihin sinulla on
paasy. Seuraavaksi kuvattavilla ohjelmanappaimilla
voit perustaa yhteyden kuhunkin levyasemaan

Ohjelmanappain

Manual
operation

Programming and editing
File name =M

Sc: TNC: \DUMPPGMN* .+
I=I-EN " el
SH:N e
LN —
=T NEU .BAK 331 ©5-10-2004 12:26:31

P
RN FRAES_2 .coT 11082 27-04-2005 07:53:40 | S
RN
TN NEU .CDT 4768 27-04-2005 07:53:42 (&)
ETNG:N

| 320 NEU . 1278 18-04-2005 13:13:52 | —
 £33DGRAF. NULLTRE D 8ss M 18-0a-zeos 13:11:30 || = &
5 0 AUT T !
b C1BHB cap Laxf  1708K 08:01:45

L £ DEMO

[ = pumpPeM deuo1 Laxf 182K 20-10-2005 15:12:26 || DIAGNOSIS
[ ol uzpl Laxf 226811 18-01-2001 10:37:38 | cAEb@m
-3

CoH1 1 il 6885 + 27-84-2005 ©7:53:28

[CIHGB

CamHL 1639 Ho 7832K + 12-07-2005 10:00:45

CINEWDEMO

(£1PENDELN

CISCHULE 74 file(s) 11488413 kbyte vacant

CasmarThe

L £ tncauide

b zvklen

PAGE PAGE DELETE e CEEE GRS

. s | END

Verkkoyhteyden perustaminen, minka jalkeen
TNC nayttaa sarakkeessaMnt merkintada M, kun

KYTKE
LEVYASEMA

yhteys on aktivoitu. Voit yhdistéd TNC:n
kanssa enintaan 7 lisédlevyasemaa

Verkkoyhteyden lopetus

IRTIKYTKE
LEVYASEMA

Verkkoyhteyden automaattinen
perustaminen, kun TNC kytketaan paalle TNC

AUTOM.
KYTKENTA

kirjoittaa sarakkeeseen Auto tunnuksen A, jos
yhteys on perustettu automaattisesti

Ei verkkoyhteyden automaattista e

perustamista, kun TNC kytketaan paalle

AUTOM.
KYTKENTAA

Verkkoyhteyden perustaminen voidaan toteuttaa milloin tahansa niin
tarvittaessa. Talloin TNC nadyttaa oikeassa ylakulmassa merkintaa
[READ DIR]. Suurin mahdollinen tiedonsiirtonopeus on 2 ... 5 Mbittia/s,
riippuen siirrettavan tiedoston tyypista ja verkon kuormituksesta.
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

USB-laitteet TNC:lla (FCL 2-toiminto)

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

Levykeasema tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT
Muistisauvat tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT
Kiintolevyt tiedostojarjestelmalld FAT/VFAT
CD-ROM-asemat tiedostojarjestelmalld Joliet (ISO9660)

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

my®s silloin, kun liitdt siihen USB-navan. Tassa

O TNC antaa virheilmoituksen USB: TNC ei tue laitetta
tapauksessa kuittaa vain virheilmoitus CE-ndppaimella.

Periaatteessa kaikkien USB-laitteiden pitaisi olla
liitettavissa TNC:hen ylla mainituilla tiedostojarjestelmilla.
Mikali siitakin huolimatta esiintyy ongelmia, ota yhteys
HEIDENHAIN-edustajaan.

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

Koneen valmistaja voi antaa USB-laitteelle kiintean nimen.
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
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Kun haluat irrottaa USB-laitteen, toimi seuraavasti:

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT
Valitse vasen ikkuna nuolindppaimilla

Valitse irrotettava USB-laite nuolindppaimilla

Ohjelmanappéinpalkin jatko

vl -]+ e

Valitse lisatoiminnot

VERKKOL .

éf Valitse USB—Iai‘gteen poistotoiminto: TNC poistaa USB-
laitteet hakemistopuusta

@ Lopeta tiedostonhallinta

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

C

Valitse USB-laitteen uudelleenyhdistdmisen toiminto:

HEIDENHAIN iTNC 530
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isays

4.1 Kommenttien |

4.1 Kommenttien lisays

Kaytto

Voit varustaa jokaisen koneistusohjelman lauseen kommentilla, joka
palvelee joko selvittdvana tai opastavana viestind myéhempaa
kasittelya varten.

Jos TNC ei pysty nayttdmaan kommmenttia enaa kokonaan
@ kuvaruudulla, nayttéon ilmestyy merkki >>.

Kommenttilauseen viimeinen merkki ei saa olla
aaltomerkki (~).

Kommentit voidaan lisata kolmella eri tavalla:

Kommentit ohkelman laadinnan aikana

Syo6téa sisaan ohjelmalauseet, sen jalkeen kirjoita ,,;” (puolipiste)
nappaimistoltd - TNC nayttaa kysymysta Kommentti?

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppainta END

Kommenttien lisays jalkikateen

Valitse se lause, jolle haluat lisdtd kommentin

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

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppainta END

Kommentti omana lauseena

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisdtd kommentin

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

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppéaintd END
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Toiminnot kommenttien muokkauksessa g
i(©

Toiminto Ohjelmanappain 0
Hyppy kommenttien alkuun ALK -
[e= c

2

Hyppy kommenttien loppuun LoppULN 1:"
= c

()

Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan EvELLINEN E
toisistaan valilyonnilla - E
Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan seuseavn (@]
toisistaan vélilyonnilla v
. . I . e . ey . F
Vaihto lisdys- ja ylikirjoitustavan vélilla <|-
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4.2 Ohjelman selitykset

4.2 Ohjelman selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

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

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

Se helpottaa varsinkin myohempia ohjelmaan tehtévid muutoksia.
Ohjelmanselitykset voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun kohtaan
koneistusohjelmassa. Liséksi ne voidaan ndyttad omassa
nayttdikkunassaan ja niihin voidaan tehdd muutoksia ja tdydennyksia.

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

Kuvausikkunan naytto/aktiivisen ikkunan vaihto

Ota naytolle ohjelmankuvausikkuna: Valitse nayton
ositus OHJELMA + KUVAUS

OHJELMA
+
SELAUS

Vaihda aktiivinen ikkuna: Paina ohjelmanéppéinta
. Ikkunan vaihto”

Selityslauseen lisays ohjelmaikkunaan
(vasemmalla)

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisdtéd ohjelmankuvauslauseen

Lise Paina ohjelmanappainta LISAA SELITE tai ASCII-
Jrkso nappadimiston ndppainta *

Syoté sisaan selitysteksti ndppaimistolta

Tarvittaessa muuta selityssyvyytta
ohjelmanappéimella

Lauseiden valinta selitysikkunassa
Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, TNC siirtaa

ohjelmaikkunassa olevaa lausenayttdd sen mukana. Nain voi hypéata
suurenkin ohjelmanosan yli vahillad toimenpiteilla.
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4.3 Taskulaskin

Kaytto

TNC:n taskulaskin sisaltda tarkeimmat matemaattiset laskutoiminnot.

KRSIKHYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI
KOORDINARATIT 7?

%ZNEU G71 *

N1@ G398 G17 X+0 Y+0 Z2-40% n &
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z2+0% ——
3 3 m 1 ISi N4 T1 G17 S5000%
N_appa|mella CALC taskulasku tulee esiin tai sulkeutuu takaisin RN SO Lk - 1
piiloon NGB X-30 Y+50% i
L . .. e e . .. N70 GB1 2-5 F2@2
Laskq_tommr_w_on \_/.allnta aakkqsnappam@‘;on !_yhytkaskylla. N8B BB1 X+0 Y+E T
Pikakaskyt nakyvat taskulaskimessa varillisina NS@ X+50 Y+100 S
N188 G42 G25 RZ %
N118 X+188 Y+5¢ &
Laskutoiminnot Pikakasky (Nappain) N13e aeamimot &
- N148 X+@ Y+50% 2 o
Llsays + N150 GOO G40 X-20% [oFF]  on
N16@ Z2+100 M2*
s 5
Véhennys _ N993899993 Z%NEU G71 * @%B
Kertolasku * L } { ‘ ‘ 690 | G91
Jakolasku
Sini S
Kosini C
Tangentti T
Arcus-sini AS
Arcus-kosini AC
Arcus-tangentti AT
Potenssi A
Nelidjuuri Q
Kaénteisluku /
Sulkulauseke ()
Pii (3.14159265359) P

Tuloksen naytto

Lasketun arvon vastaanotto ohjelmaan

Valitse nuolindppaimilla se sana, johon arvo vastaanotetaan
Néppaimelld CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan haluttu

laskenta

Paina nappéinta , Hetkellisaseman talteenotto”: TNC vastaanottaa
arvon aktiiviseen sisaansyottokenttaan ja sulkee taskulaskimen
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4.4 Ohjelmointigrafiikka

4.4 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman

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

viivagrafiikalla.

Vaihda naytdn ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka oikealla:
Paina nappaintd SPLIT SCREEN ja ohjelmanéappaintd OHJELMA +

GRAFIIKKA

AUTOM.
PIIRUST.

ET] on

Aseta ohjelmanédppain AUTOM. PIIRTO asetukseen
PAALLE . Samalla kun sydtét sisdan ohjelmariveja,

TNC néayttéa ohjelmoitua rataliiketta

grafiikkaikkunassa

Jos TNC:n ei tule piirtaa grafiikkaa ohjelmoinnin edetessa, aseta
ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS.

AUTOM. PIIRTO PAALLA ei nayta ohjelmanosatoistoja.

Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle

ohjelmalle

Valitse nuolindppaimilla lause, johon saakka haluat luoda grafiikan tai
paina GOTO ja sy6té suoraan sisdan haluamasi lauseen numero

RESET

KAYNTIIN

+
ALOITA

Lisaa toimintoja:

Toiminto

Grafiikan luonti: Paina ohjelmanappaintd NOLLAA +

Ohjelmanappain

Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena

RESET
+

ALOITA

Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain

ALOITA
YKS.LAUSE

Ohjelmointigrafiikan téydellinen luonti tai
taydentdminen toiminnonRESET + KAYNTIIN
jalkeen.

ALOITA

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

SEIS

Ohjelmointigrafiikan uudelleenpiirto, kun
esim. aariviivat on poistettu paallekkaisyyden
vUoksi.

PIIRRA
uust

=)
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Ohjelmointigrafiikka ei laske kdantotoimintoa, tarvittaessa
TNC antaa sellaisissa tapauksissa virheilmoituksen.

KESTREMIZO OHJELMOINTI JR EDITOINTI
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Lauseen numeron naytto ja piilotus weuaito [OHJELMOINTI JA EDITOINTI
%3803_1 G671 *
. . I . N2o 031 530 X+100 v+100 2+0x i T
E Vaihda ohjelmanappéinpalkkia: Katso kuvaa Nab 75637 5500 Fiox AL
NS0 Gee G40 GSo Z+50x% BT
NE@ X-3@ Y+30 M3x
N7 Z-:
.. . . N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250% s g’
Lauseen numeron esiinotto: Aseta ohjelmandppain Nige 1215 3130 002 0,045 5,405 i v
LAueE ND. LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen NAYTA | mz 5z x:se.955 vrz0-025 rizor e\ m—
N cy
e . a / W
Lauseen numeron piilotus: Aseta ohjelmanappain naBses 225 % S o | ;
LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen . / &2+
PIILOTA
S %{mnx li
[oFF] o
Grafiikan poisto e
E Vaihda ohjelmanappainpalkkia: Katso kuvaa e[ T [ T
NUMEROT INFO LAUSE NO. uusI GRAFIIKKA EI OIN
corer Poista grafiikka: Paina ohjelmanéppéaintad POISTA
GRAFIIKKA G RAF' I KKA
Osakuvan suurennus tai pienennys wowato  [OHJELMOINTI JA EDITOINTI

%3803_1 G71 *

Voit itse maaritelld haluamasi graafisen nayttdalueen. Valitse kehyksen Nze 51 530 Xitoq %4 o0 L vor

avulla osakuva (nayttoalue), jota haluat suurentaa tai pienentaa. isofasoleaalnaelz:zey
Valitse osakuvan suurennuksen/pienennyksen Nig0 1315 3130 coz w3645 Vi35, aa5s
ohjelmanappainpalkki (toinen palkki, katso kuvaa) N1Z0 GOz X158.995 ¥138.025 Rezex

N140 GOZ X+5 Y+30%
NS9998 627 R2:

Talldin ovat kaytettavissa seuraavat toiminnot: R GO eIE

2%
N99999999 %3803_1 671 *

Toiminto Ohjelmanappain

Nayttokehyksen esiinotto ja siirto. Siirtdaksesi

kehysté paina ja pida alhaalla vastaavaa - =
ohjelmanappainta } t

t [ V]|~ | = "T e | e,
Kehyksen pienennys — pienentaaksesipainaja [l i

pidé alhaalla ohjelmandppéintéa =

Kehyksen suurennus - suurentaaksesi paina ja
pida alhaalla ohjelmanappainta

— Ota valittu alue naytolle ohjelmanappaimella AIHION
oseKuvA OSAKUVA.

Ohjelmanappéimella AIHIO KUTEN BLK FORM voit palauttaa
alkuperaisen osakuvan nayton.
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4.5 3D-viivagrafiikka (FCL2-toiminto)

4.5 3D-viivagrafiikka (FCL2-

toiminto)

Kaytto (LEHLENARLC) OHJELMOINTI JA EDITOINTI
Kolmidimensionaalisen viivagrafiikan avulla TNC voi esittaa _ e Bt o vie 2 " g
ohjelmoidut liikeradat kolmiulotteisena kuvauksena. Yksityiskohtien Ra’; GsRiouTrarc- ot mapRoss.c =
nopeaa tarkastelua varten on kéytettavissa tehokas zoomaustoiminto. o e “ |

I;IE G54 GSO X+0 Y+0 Z+0x “ ‘M
Varsinkin ulkoisesti laaditut ohjelmat voidaan tarkastaa jo ennen L T —
koneistamista 3D-viivagrafiikan avulla, milla véltetdan Noo Foda-ass Zuzz.asex =y
tyOkappaleeseen mahdollisesti syntyvat virhejaljet. Nama Naz Xsas 68 732 dax -
koneistusvirheiden jéljet voivat syntyé esimerkiksi siksi, etta Nes Xz 215230, [+
postprosessori tulkitsee pisteet virheellisesti. R

e an g
Jotta voisit nopeasti paikantaa virhekohdat, TNC merkitsee nes Kiasere S =
vasemmassa ikkunassa olevan aktiivisen lauseen 3D-viivagrafiikassa NSs Xid3.z7 2500 s0as &89
eri varisena (Perusasetus: punainen). N2 X046.557 230,308 s sEY
3D-viivagrafiikkaa voidaan kayttaa Split-Screen-tilassa tai Full-Screen- T il t ! i | S e

tilassa:

Ohjelma vasemmalla ja 3D-viivat oikealla: Paina néppainta SPLIT
SCREEN ja ohjelmanappaintd OHJELMA + 3D-VIIVAT

3D-viivagrafiikan nayttd koko naytoélla: Paina nappaintad SPLIT
SCREEN ja ohjelmanappainta 3D-VIIVAT

3D-viivagrafiikan toiminnot

Toiminto Ohjelmanéappain

Zoomauskehyksen esiinotto ja siirto yldspain t
Siirtédksesi kehystéa paina ja pida alhaalla
ohjelmanappaéinta

Zoomauskehyksen esiinotto ja siirto alaspéain I
Siirtadksesi kehystéa paina ja pida alhaalla
ohjelmanappainta

Zoomauskehyksen esiinotto ja siirto

vasemmalle Siirtédksesi kehysta paina ja pida -
alhaalla ohjelmanéappainta

Zoomauskehyksen esiinotto ja siirto oikealle -
Siirtadksesi kehystéa paina ja pida alhaalla
ohjelmanappainta

Kehyksen suurennus - suurentaaksesipainaja o

pidé alhaalla ohjelmanéppéinta

Kehyksen pienennys —pienentaaksesi paina ja
pida alhaalla ohjelmanéppéinta

Palauta osakuvan suurennus takaisin, jotta NEVTE

KOKO

TNC voisi nayttaa tyokappaletta ohjelmoidun TYOKAPP.
BLK-Form-lauseen mukaisesti
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Toiminto

Ohjelmanappain

Osakuva valinta

TALLENNA
0SAKUVA

Tyokappaleen kierto myotapaivaan 2
=
Tydkappaleen kierto vastapaivaan s
=
Tybkappaleen kippaus taaksepain
yoKkapp pp p =n
Tydkappaleen kippaus eteenpain
yoKapp pp p —r

Esityksen suurennus askelittain. Jos esitys on
suurennettu, TNC nayttaa grafiikkaikkunan
alarivilla kirjainta Z.

=

Esityksen pienennys askelittain. Jos esitys on
pienennetty, TNC nayttaa grafiikkaikkunan
alarivilla kirjainta Z.

a2

Tybkappaleen nayttd alkuperdisessa koossa.

=S

Tyokappaleen ndyttd viimeksi aktiivisena
ollessa esitysmuodossa

EDELLINEN
KUVAUS

Ohjelmoidun loppupisteen nayttd viivalla

MERKITSE
LOP.PISTE

olevana pisteena tai ei nayttoa ET] o

Vasemmassa ikkunassa valitun NC-lauseen AKTIVOT
. . . . o e . ELEMENTTI

nayttd 3D-viivagrafiikassa varikorostuksella tai o

ei korostusta

Lauseen numero naytto tai ei nayttoa

POISTA
LAUSE NO.
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4.5 3D-viivagrafiikka (FCL2-toiminto)

Voit kayttédd 3D-viivagrafiikkaa myos hiiren avulla. Kéytettavissé ovat
seuraavat toiminnot:

Esitetyn rautalankamallin kierto kolmiulotteisena: Pida hiiren
painiketta alhaalla ja liikuta hiirtd. TNC nayttaa koordinaatiston, joka
vastaa tyOkappaleen sen hetkista esityssuuntaa. Kun vapautat hiiren
painikkeen, TNC suuntaa tydkappaleen maériteltyyn asentoon.

Esitetyn rautalankamallin siirto: Pida hiiren keskipainiketta tai
kiekkoa alhaalla ja liikuta hiirta. TNC siirtaa tyokappaletta vastaavan
suuntaan. Kun vapautat hiiren keskipainikkeen, TNC siirtaa
tyOkappaleen maariteltyyn asentoon.

Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: Merkitse suorakulmainen
zoomausalue painamalla hiiren vasenta painiketta, voit viela siirtaa
zoomausaluetta hiiren vaaka- ja pystysuoran liikkeen avulla. Kun
vapautat hiiren vasemman painikkeen, TNC suurentaa tydkappaleen
maaritellyn alueen kokoiseksi.

Suurentaminen ja pienentdminen nopeasti hiiren avulla: Hiiren
kiekon pydritys eteen- tai taaksepéin

Kaksoisnapsautus hiiren oikeanpuoleiselle painikkeella:
standardindkyman valinta

NC-lauseiden varikorostaminen grafiikassa

E Vaihda ohjelmanappainpalkki
AkTIVOT Kuvaruudun vasemmalla puolella valitun NC-lauseen
= o nayttdminen eri vérisend oikean puoleisessa 3D-

viivagrafiikassa: Aseta ohjelmanappain AKT. ELEM.
MERKINTA POIS/PAALLE asetukseen PAALLE

Kuvaruudun vasemmalla puolella valitun NC-lauseen
nayttaminen ilman vareja oikean puoleisessa 3D-
viivagrafiikassa: Aseta ohjelmandppéin AKT. ELEM.
MERKINTA POIS/PAALLE asetukseen POIS

Lauseen numeron naytto ja piilotus

E Vaihda ohjelmanéppainpalkki
Lauseen numeron esiinotto: Aseta ohjelmanéppéin
WizE T LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen NAYTA

Lauseen numeron piilotus: Aseta ohjelmanappain
LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen
PIILOTA

Grafiikan poisto

E Vaihda ohjelmanéppainpalkki

corera Poista grafiikka: Paina ohjelmanappaintd POISTA
GRAFIIKKA GRAFIIKKA
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4.6 Pikaohjeet NC-
virheilmoituksilla

Virheilmoitusten naytto

TNC nayttaa virheilmoituksia muun muassa seuraavissa tapauksissa

virheelliset sisddnsyotot

loogiset virheet ohjelmassa

toteutuskelvottomat muotoelementit

saantdjen vastaiset kosketusjarjstelman siséansyotot
Ohjelmalauseen numeron sisaltava virheilmoitus on peraisin
kyseisesta tai sitad edeltdvasta lauseesta. TNC-viestien tekstit
poistetaan nappaimella CE, kun virheen syy on ensin korjattu.

Virheilmoitukset, jotka saavat aikaan ohjauksen kaatumisen, on
kuitattava ndppaimellda END. Sen jélkeen TNC kaynnistyy uudelleen.

Halutessasi tarkempaa tietoa virheilmoituksesta paina nappainta
HELP. Talloin TNC esittaa ikkunan, jossa on virheen syy ja virheen
korjaustapa.

Ohjeen naytto

Ota naytolle ohje: Paina nappainta HELP

Lue virheen kuvaus ja virheen korjauksen
mahdollisuudet. Tarvittaessa TNC nayttaa viela
lisatietoja, joka helpottaa HEIDENHAIN-edustajaa
virheen syyn etsinndssa. Sulje nayttdikkuna ja samalla
kuittaa virheilmoitus painamalla ndppainta CE.

Poista virhe ohjeikkunan kuvauksen mukaan

HEIDENHAIN iTNC 530

CEEREEIG PGM otsikko ei editoitava

ZNEU G71 *

N1© G390 G17 X+0 Y+0 Z2-40%
N20 G631 G9O X+100 Y+100 Z+0*
N48 T1 G17 S5000%

N50
NBO@ )uirheen syv: .

N78 [ BEai'een (780 X o"a5153"80: ENo pem crso: nsssssssex. ...

Uirheen korjaus:
N80 Ohjelman alku- i3 loppulausetta ei Uoi editoida. Ksyts UUST NIMI
NS @ toimintoa ohielmien hallinnassa.

N1@0@
N11l@
N120
N138
N140
N158

N160 zr10D TIZ*
N898898989 XNEU G71 *

TNCguide HUOLTO-

HEIDENHAIN
TIEDOSTOT

TALLENNA ‘

149

4.6 Pikaohjeet NC-virheilmoituksilla



heilmoitusten lista

iintyvien vir

ien esiin

4.7 Kaikk

4.7 Kaikkien esiintyvien
virheilmoitusten lista

Toiminto

Talla toiminnolla voit ottaa naytolle peittoikkunan, jossa TNC nayttaa
kaikki esiintyvét virheilmoitukset. TNC nayttaa yhtalailla NC:sta tulevat
virheet kuin virheet, jotka koneen valmistaja on lisdnnyt ohjaukseen.

Virhelistan naytto

Kun véhintaan yksi virheilmoitus esiintyy, voidaan lista ottaa naytélle:
a Ota naytolle luettelo: Paina ndppainta OHJE

Nuolindppdainten avulla voit valita jonkin esiintyvista
virheilmoituksista

Néppaimelld CE tai ndppaimella DEL voit poistaa
ponnahdusikkunasta sen virheilmoituksen, joka
kulloinkin on valittuna. Jos esiintyvia virheilmoituksia
on vain yksi, poistamisen yhteydessa sulkeutuu
samalla myos ponnahdusikkuna

Ponnahdusikkunan sulkeminen: paina uudelleen
nappaintd ERR Esiintyvat virheilmoitukset pysyvat
tallessa.

naytolle erilliseen ikkunaan siihen liittyvan ohjetekstin:

O Virheilmoitusten listan kanssa samanaikaisesti voit ottaa
Paina painiketta OHJE.
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Ikkunan sisalto

Sarake

Merkitys

Numero

Virheen numero (-1: Ei maariteltya virheen
numeroa), jonka on perustanut joko
HEIDENHAIN tai koneen valmistaja

Luokka

Virheluokka. Taméa maaraa, kuinka TNC
kasittelee kyseisen virheen:

ERROR:

Virheen koontivirheluokka, joilla koneen
tilasta tai aktiivisista kayttotavoista riippuen
esiintyy erilaisia virhereaktioita)

FEED HOLD

Sy6tdn vapautus poistetaan

PGM HOLD

Ohjelmanajo keskeytetéan (STIB vilkkuu)
PGM ABORT )
Ohjelmanajo lopetetaan (SISAINEN SEIS)
EMERG. STOP

HATASEIS kytkeytyy péélle

RESET

TNC toteuttaa lammittelykaynnistyksen
WARNING

Varoitus, ohjelmanajo jatkuu

INFO

Informaatioviesti, ohjelmanajo jatkuu

Ryhma

Ryhma. Tama maaraytyy sen mukaan, missa
kayttojarjestelmaohjelmiston osassa
virheilmoitus on syntynyt.

OPERATING

PROGRAMMING

PLC

GENERAL

Virheilmoitus

Virheteksti, jonka TNC kulloinkin nayttaa

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Kaikk

TNCguide-ohjejarjestelman kutsuminen

Voit kutsua TNC:n ohjejarjestelman naytolle ohjelmandppaimen avulla.
Talla hetkelld saat ohjejarjestelmassa samat virheselitykset, jotka
tulevat naytdlle myos painamalla nappainta HELP.

ohjejarjestelman, TNC antaa naytolle
lisdohjelmanappaimen KONEEN VALMISTAJA, jonka
avulla voit kutsua tata ohjejarjestelmaa. Sen kautta saat
lisda yksityiskohtaista informaatiota koskien voimassa
olevaa virheilmoitusta.

Q Jos my0s koneen valmistaja maarittelee kayttoon

HEZDENHATN Ohjeen kutsuminen HEIDENHAIN-virheilmoituksille

TNCguide

ponee Jos kaytettavissa, ohjeen kutsuminen konekohtaisille
virheilmoituksille

152
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Huoltotiedostojen luonti

Talla toiminnolla voit tallentaa huollon kannalta olennaisia tietoja ZIP-
tiedostoon. TNC tallentaa vastaavat NC:n ja PLC:n tiedot tiedostoon
TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. TNC maarittelee
automaattisesti tiedoston nimen, jossa <XXXXXXXx> esittaa
jarjestelman aikaa yksiselitteisen merkkijonon muodossa.

Huoltotietojen luontia varten on kaytettavissa useita mahdollisuuksia:
Ohjelmanappaimen TALLENNA HUOLTOTIEDOSTOT painallus
nappaimen ERR painalluksen jalkeen
Ulkoinen kasky tiedonsiirto-ohjelmistosta TNCremoNT

Jos NC-ohjelmistossa tulee eteen vakava virhe, TNC tallentaa
huoltotiedostot automaattisesti

Liséksi koneen valmistaja voi luoda PLC-virheilmoituksille
automaattisesti tallentuvia huoltotiedostoja.

Muun muassa seuraavat tiedot tallennetaan huoltotiedostoon:
Lokikirja
PLC-lokikirja
Valitut tiedostot (*.H/*.1/*.T/* TCH/* .D) kaikilla kdyttotavoilla
*.SYS-tiedostot
Koneparametrit

Kayttojarjestelmien informaatio- ja protokollatiedostot (aktivoitavissa
osittain koneparametrilla MP7691)

PLC-muistisisaltd
Tiedostossa PLCANCMACRO.SYS maaritellyt NC-makrot
Laitekohtaiset informaatiot

Liséksi voit asiakaspalvelun ohjeiden mukaisesti tallentaa muitakin
ohjaustiedostoja TNC:\service\userfiles.sys ASCl-formaatissa.
Talloin TNC paketoi my6s sinne maéritellyt tiedot mukaan ZIP-
tiedostoon.

vianetsintaa varten. Huoltotiedostot luovuttamalla annat
valtuuden koneen valmistajalle tai Dr. Johannes
HEIDENHAIN GmbH:lle kayttaa naita tietoja
vianmaaritystarkoituksiin.

Q Huoltotiedosto siséltaa kaikki NC-tiedot, joita tarvitaan

Huoltotiedoston maksimikoko on 40 Mtavua

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Sisaltoperusteinen
ohjejarjestelma TNCguide
(FCL3-toiminto)

Kaytto

&)

Siséltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide sisaltaa kayttajalle
tarkoitettua aineistoa HTML-formaatissa. TNCguide kutsutaan HELP-
nappaimelld, jolloin TNC antaa suoraan naytdlle osittain
kayttdtilanteeseen liittyvaa informaatiota (sisaltOperusteinen kutsu).
My®ds silloin, kun olet muokkaamassa NC-lausetta ja painat OHJE-
nappainta, padset yleenséa suoraan siihen kohtaan dokumentaatiossa,
jossa vastaava toiminto on kuvattu.

Ohjejarjestelma TNCguide on kaytettavissa vain, jos
ohjauslaitteistossa on vahintaan 256 Mtavun tyomuisti ja
lisaksi asetettuna FCL3.

Standarditoimitukseen sisaltyy saksalainen ja englantilainen aineisto ja
kyseinen NC-ohjelmisto. TNC antaa muut dialogikielet ilman maksua
ladattavaksi vapaaseen kayttdon, mikali asianomainen kaannosversio
vain on saatavilla (Katso ,,Ohjetiedostojen lataus” myds sivulla 159).

Paasaantoisesti TNC yrittaa kdynnistaa sen TNCguide-

@ kieliversion, jonka mukainen dialogikieli on asennettuna

TNC-ohjauksessasi. Jos TNC-ohjauksesi kieliversion
mukaiset tiedostot eivét ole vield saatavilla, TNC avaa
englanninkielisen version.

TNCguide siséltaa seuraavat kayttajalle tarkoitetut asiakirjat:

Selvékielidialogin kayttajan kasikirja (BHBKlartext.chm)
Kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirja (BHBtchprobe.chm)
Tyokertojen késikirja (BHBcycles.chm)

smarT.NC-ohjauksen kayttajan kasikirja (pikaopasmuoto,
BHBSmart.chm)

Kaikkien NC-virheilmoituksten luettelo (errors.chm)

Liséksi on viela kaytettavissa kirjatiedosto main.chm, jossa esitetdan
kootusti kaikki saatavilla olevat chm-tiedostot.
Valinnaisesti koneen valmistaja voi viela tarjota
@ konekohtaisia asiakirjoja TNCguide-jarjestelmassa. Nama
asiakirjat ovat talloin saatavilla erillisina kirjoina
tiedostossa main.chm.
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Tyoskentely TNCguide-jarjestelmalla

TNCguiden kutsuminen
TNCguide voidaan kdynnistaa useilla eri vaihtoehdoilla:

Nappédimen HELP painallus, jos TNC ei suoraan nayta virheilmoitusta

Napsautus hiirella ohjelmanappaimeen, jos olet ennen sita
napsauttanut ndytdn oikeassa alakulmassa olevaa ohjesymbolia

Ohjetiedoston (CHM-tiedosto) avaus tiedostonhallinnan kautta. TNC
voi avata jokaisen halutun CHM-tiedoston, vaikka ne eivat olisikaan
tallennettuna TNC:n kiintolevylla
Jos yksi tai useampi virheilmoitus on paalla, TNC antaa
@ suoraan ohjeen télle virheilmoitukselle. Jotta TNCguide
voitaisiin kdynnistaa, taytyy ensin kuitata kaikki
virheilmoitukset.

Kun ohjejarjestelma kutsutaan, TNC kaynnistaa
ohjelmointiasemassa ja kaksiprosessoriversioilla
jarjestelman sisaisen standardiselaimen (yleensa Internet
Explorer) seka yksiprosessoriversioilla HEIDENHAINin
mukauttaman selaimen.

Monille ohjelmanappaimille on kédytettavissa sisaltoperusteinen kutsu,
jonka avulla pddset suoraan kyseisen ohjelmanéappaimen
toimintokuvaukseen. Tama toimii vain hiiren avulla. Toimi sen jalkeen
seuraavasti:

Valitse ohjelmanappainpalkki, jossa ndytetaan haluamaasi
ohjelmanappainta

Napsauta hiirella sitéd ohjesymbolia, jota TNC nayttaa heti
ohjelmanappainpalkin ylapuolella: Kursori vaihtuu kysymysmerkiksi.

Napsauta kysymysmerkilla sitéd ohjelmanappaintd, jonka toiminnosta
haluat selvityksen: TNC avaa TMCguide-ohjeiston. Jos
valitsemallesi ohjelmanéppéaimelle ei ole olemassa
sisdéanmenokohtaa, TNC avaa kirjatiedoston main.chm, josta sinun
taytyy etsiad haluamasi selitys joko tekstihaun tai manuaalisen
navigoinnin avulla

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

Valitse haluamasi NC-lause

Siirra kursori lauseeseen nuolindppaimilla

Paina OHJE-nappainta: TNC kaynnistaa ohjejarjestelman ja nayttaa
aktiivisen toiminnon kuvausta (ei koske lisdtoimintoja tai tydkiertoja,
jotka koneen valmistaja on integroinut).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Navigointi TNCguide-jarjestelmassa

Kaikkein yksinkertaisimmin voit navigoida TNCguidessa hiiren avulla.
Vasemmalla puolella nakyy siséaltohakemisto. Kun napsautat oikealle
osoittavaa kolmiota, ndytetaan sen alla olevaa kappaletta tai kun
napsautat suoraan kyseistd merkintaa, naytetddn vastaavaa sivua.
Kayttdperiaatteet ovat samat kuin Windowsin resurssinhallinnassa.

Linkitetyt tekstipaikat (ristiviittaukset) esitetddn sinisena ja

alleviivattuna. Napsautus linkkiin avaa vastaavan sivun.

Tietenkin voit kayttdd TNCguidea myos nappainten ja

ohjelmanappainten avulla. Seuraavassa taulukossa on yleiskuvaus

kaytettavissa olevista ndppéaintoiminnoista.

Toiminto

Ohjelmanappain

Sisaltdhakemisto vasemmalla on aktiivinen
Yla- tai alapuolisen merkinnan valinta

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Sivun siirto ylOs tai alas, kun tekstia tai
grafiikkaa ei voi ndyttda kokonaan

|

Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:

Sisaltbhakemiston aukiselaus Jos
siséltdluetteloa ei voi selata enaa lisda auki,
sitten hyppy oikeanpuoleiseen ikkunaan

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Ei toimintoa

Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:

Sisaltohakemiston kiinniselaaminen

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Ei toimintoa

Sisaltdhakemisto vasemmalla on aktiivinen:

Kursorindppaimella valitun sivun ndyttd

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

ENT

Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:

Siirtosymbolin vaihto siséltohakemiston
nayton, hakusanahakemiston nayton ja
tekstihakutoiminnon valilla seka vaihto
oikeanpuoleiselle kuvaruudun puoliskolle

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Hyppy takaisin vasempaan ikkunaan

Sisaltdhakemisto vasemmalla on aktiivinen:

Yla- tai alapuolisen merkinnan valinta

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Hyppy seuraavaan linkkiin

Viimeksi ndytetyn sivun valinta

TRAKSEPAIN

-
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Toiminto Ohjelmanappain 3
Selaus eteenpain, jos olet kdyttanyt ETEENPRIN -
useamman kerran toimintoa ,viimeksi =7 =

naytetyn sivun valinta”

im

Yhden sivun selaus taaksepain stuu
Yhden sivun selaus eteenpéin stwy
Siséltdhakemiston nadyttd/piilotus HRKENISTO
=
Vaihto tayskuvaesityksen ja pienennetyn
esityksen valilla. Pienennetylld esityksells L

naet vield osan TNC-liittymasta

Kohdennus vaihtuu sisaisesti TNC-kaytolle, —
jolloin voit kayttaa ohjausta myods TNCguiden TNC-OHJ.
ollessa auki. Kun tayskuvaesitys on voimassa,

TNC pienentaa ikkunan kokoa automaattisesti

ennen kohdennuksen vaihtamista

telma TNCguide (FCL3-to

TNCguiden lopetus LopeTa

TNC-OHJE

jejarjes
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Hakusanahakemisto

Tarkeimmat hakusanat ovat hakusanahakemistossa (symboli Indeks1i)
ja voit valita ne suoraan hiiren napsautuksella tai kursorinappaimen
valinnalla.

Vasen puoli on aktiivinen.
Valitse symboli Indeksi
Aktivoi sisdansyottokentta Avainsana

Syo6té sisdan etsittava sana, jonka jalkeen TNC haravoi
hakusanahakemiston syGtetyn tekstin perusteella,
jotta voisit 16ytdd hakusanan nopeammin laaditusta
listasta, tai

Vaihda haluamasi hakusanan tausta kirkkaaksi
nuolindppaimella

Ota naytolle valittua hakusanaa koskevat tiedot ENT-
nappaimella

Taystekstin haku

Symbolissa Haku voit etsid koko TNCguide-jarjestelmésta tietyn sanan.

Vasen puoli on aktiivinen.
Valitse symboli Haku
Aktivoi sisdansyottokentta Etsi:

SyOtéa sisdan etsittava sana, vahvista ENT-
nappaimella: TNC listaa kaikki 16ydetyt kohdat, joihin
sisaltyy tdma sana

Vaihda haluamasi kohdan tausta kirkkaaksi
nuolindppaimella

Ota valittu 16ytdkohta naytolle ENT-nédppaimella
Taystekstihaku voidaan suorittaa aina vain yksittaisen
sanan avulla.

Jos aktivoit valinnan Etsi vain otsikot (hiiren painikkella
tai kursorin ja valilyontipalkin avulla), TNC ei suorita hakua
koko tekstista vaan ainostaan kaikista yleiskatsauksista.
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Siss1ts [[nder.] Etsi |

o
- 3D-kosketusisriesteln.
Erilaisten kalibroin
~ kalibrointi
kytkeus
Automaattinen tyskalul
- Esiasetustaulukko
Kosketustulosten vas
FCL-toininto o
Globaalit asetukset
Kehitystila
Koneparametrit 3D-kosl

Kosketusaruoien kirio| i
Kosketusaruoien kirio| |l

Kosketusisriestelmsn
Kosketussyst tsaruo
Kosketustoimintoien k.

~ Kosketustyskierrot

automaattiksytslle

Késikayttstapa
Kulman mittaus
Leveyden ulkopuolinen
Luotettavuusalue
Lsmpslaaienemisen mit
Mittauksen tila
Mittaustulokset G-pari|

Kosketustuskierrot kasikiutin Ja elektronisen kasiputskautin kiuttitavoilla / Johdarto

& s on Katettion

Taininta
TodelLisen pituaden kalibrotnti

Todellisen sateen kalibrointi

Koskiaksolin asetus poruspistesks

Peruskirndn iiritus obden
rotin/unpurdkalan avulla

(B ]

TAAKSEPAIN | ETEENPAIN
<= =>

G

HAKEMISTO

==

POISTU
TNC-OHJ .

LOPETA
TNC-OHJE
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Ohjetiedostojen lataus

TNC-ohjelmistoosi sopivat ohjetiedostot 16ydat HEIDENHAIN-
kotisivuilta www.heidenhain.de kohdasta:

Dokumentaatio/informaatio

Dokumentaatio

Kayttajan dokumentaatio

TNCguide

Valitse haluamasi kieli, esim. suomi.

TNC-ohjaukset

Mallisarja TNC 500

Haluttu NC-ohjelmistonumero, esim. iTNC 530 (340 49x-06)

Valitse haluamasi kieliversio taulukosta Online-ohjeet TNCguide
(CHM-tiedostot)

Lataa zip-tiedosto koneellesi ja avaa pakkaus
Siirré pakkauksesta avatut CHM-tiedostot TNC:n hakemistoon

TNC:\tncguide\fi tai muuhun vastaavaan kielihakemistoon (katso
my06s seuraavaa taulukkoa)

ohjaukseen, on valikkokohteeseen
Muut>Konfiguraatio>Moodi>Siirto bindarimuodossa
syotettava tiedostotunnus . CHM.

O Kun siirrdt CHM-tiedostoja TNCremoNT:n avulla TNC-

Kieli TNC-hakemisto

Saksa TNC:\tncguide\de
Englanti TNC:\tncguide\en
Tsekki TNC:\tncguide\cs
Ranska TNC:\tncguide\fr
Italia TNC:\tncgquide\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
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Kieli

TNC-hakemisto

Kiina (yksinkertaistettu)

TNC:\tncguide\zh

kiina (perinteinen)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovenia (Ohjelmaoptio) TNC:\tncguide\s1
norja TNC:\tncguide\no
slovakia TNC:\tncguide\sk
latvia TNC:\tncguide\lv
korea TNC:\tncguide\kr
eesti TNC:\tncguide\et
turkki TNC:\tncguide\tr
romania TNC:\tncguide\ro
liettua TNC:\tncguide\1t
160

Ohjelmointi: Ohjelmointiapu @



Ohjelmointi: Tyokalut




5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

Syottéarvo F on nopeus yksikdssa mm/min (tuuma/min), jolla tyokalun
keskipistettd liikutetaan rataliikkeesséa. Suurin sallittu syéttéarvo voi
olla erilainen kullakin koneen akselilla, ja se maaritellaan
koneparametrin asetuksella.

Sisaansyotto

Syottdarvo voidaan maaritella T-lauseessa (tydkalukutsu) ja jokaisessa
paikoituslauseessa (Katso , Tydkalun liikkeiden ohjelmointi DIN/ISO-
formaatissa” myds sivulla 101). Millimetriohjelmoinnissa syéttéarvo
maaritellaan yksikdssa mm/min, tuumaohjelmoinnissa
erottelutarkkuudesta johtuen yksikdssa 1/10 tuumaa/min.

Pikaliike
Saat pikaliikkeen, kirjoita GOO.

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu sy6ttdarvo on voimassa seuraavaan
lauseeseen, jossa ohjelmoidaan uusi syottdarvo. Jos uusi syottdarvo
on GO0 (pikaliike), seuraavassa koodin G01 siséltdvassa lauseessa patee
jalleen lukuarvolla ohjelmoitu syottoarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana syottdarvoa voidaan muuntaa sydttdarvon
muunnoskytkmillla F.

Karan kierrosluku S

Karan kierrosluku S mééritellaan kierroksina minuutissa (r/min) T-
lauseessa (tydkalukutsu). Vaihtoehtoisesti voit maéritelld
lastuamisnopeuden V ¢ yksikdssad m/min.

Ohjelmoitu muutos

Koneistusohjelmassa voit muuttaa karan kierroslukua T-lauseella,
jossa syotetaan sisadan uusi karan kierrosluku:

Karan kierrosluvun ohjelmointi: Paina
aakkosnéppéaimistdn néppéinta S
Syo6téa sisaan uusi karan kierrosluku

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana karan kierroslukua muutetaan karan kierrosluvun
S muunnoskytkimella.
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalukorjauksen edellytys

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

Tybkalutiedot voidaan sy6ttda sisdan joko toiminnolla G99 suoraan
ohjelmassa tai erikseen tyokalutaulukossa. Kun syotat siséan
tyOkalutietoja taulukkoon, on kaytettavissd muitakin tydkalukohtaisia
tietoja. TNC huomioi kaikki maéaritellyt tiedot koneistusohjelman
aikana.

Tyoékalun numero, tyokalun nimi

Jokainen tyokalu merkitddn numerolla 0 ... 30000. Kun tydskentelet
tyokalutaulukoiden avulla, voit lisdksi antaa tydkalun nimen. Tydkalun
nimi saa sisaltéa enintaan 32 merkkia.

Tydkaluksi numero 0 on asetettu nollatydkalu, jonka pituus L=0 ja sdde
R=0. Tyokalutaulukoissa tulee tyokalu TO maaritella vastaavasti arvoilla
L=0 ja R=0.

Tyokalun pituus L

Tydkalun pituus L on syotettava padsaantoisesti absoluuttisena
pituutena tyokalun peruspisteen suhteen. Moniakselikoneistuksessa
TNC tarvitsee tyokalun kokonaispituutta monissa eri toiminnoissa.

Tyokalun sade R

Tyokalun sade R sydtetaan suoraan sisaan.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Tyokalutiedot

Pituuksien ja sateiden Delta-arvot

Delta-arvot ilmoittavat tyokalujen pituuksien ja sateiden eroja.

Positiivinen Delta-arvo tarkoittaa tydvaraa (DL, DR, DR2>0).
Koneistettaessa tydvarojen kanssa tyGvara maaritellaan tyokalukutsun
T ohjelmoinnin yhteydessa.

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

Delta-arvo annetaan lukuarvona, T -lauseessa arvo voidaan maaritella
my6s Q-parametrin avulla.

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

tyokalungraafiseen esitykseen. Sen sijaan esitys

@ Tyokalutaulukosta otetut Delta-arvot vaikuttavat
tyokappaleen simulaatiossa pysyy ennallaan.

T-lauseen Delta-arvot muuttavat simulaatiossa
tyokappaleenkokoa. Sen sijaan simuloitu tyokalun koko
pysyy ennallaan.

Tyokalutietojen sisaansyotto ohjelmaan

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

Valitse tyokalun maarittely: Paina nappéaintd TOOL DEF

Tyokalun numero: Merkitse tyOkalu yksiselitteisesti
DEF; tyokalun numerolla

Tyokalun pituus: Pituuden korjausarvo

Tyokalun sdde: Sateen korjausarvo

dialogikenttaan: Paina haluamasi akselin

O Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon suoraan
ohjelmanappainta.

Kun tyokalutaulukko TOOL.T on aktiivinen, G99-lause
vaikuttaa tyokalun esivalintaan. Katso koneen
kayttdohjekirjaa.

Esimerkki
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon

Tydkalutaulukkoon voidaan maaritella enintaan 30000 tydkalua ja
tallentaa niiden tiedot. Uuden taulukon avauksessa TNC:n asettamien
tyOkalujen lukumaéara maaritelladn koneparametrilla 7260. Katso
editointitoiminnot myohemmin téasséa kappaleessa. Jotta tyokalulle
voitaisiin syottaa sisédn enemman korjaustietoja (tydkalun numeron
indeksointi), aseta koneparametriksi 7262 erisuuri kuin O.

Tydkalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos
haluat asettaa indeksoituja tyokaluja, kuten esim. useampia
pituuskorjauksia kasittava astepora (katso sivua 173)
kone on varustettu automaattisella tydkalunvaihtajalla

haluat mitata tyokalut automaattisesti TT 130-mittalaitteella (katso
kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirjaa)

haluat jalkirouhia koneistustydkierrolla G122 (katso tydkiertojen
kasikirjaa, tyokierto ROUHINTA)

haluat tydskennella koneistustydkierroilla 251 ... 254 (katso
tyokiertojen késikirjaa, tyokierrot 251 - 254)

haluat tydskennella automaattisella leikkauspisteen laskennalla

Tyokalutaulukko: Standardit tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
T Numero, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (esim. 5, indeksointi: -
5.2).
NAME Numero, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa Tyokalun nimi?

Sisaansyottoalue: Enintddn 32 merkkia, ei isoja kirjaimia, ei
valilydnteja).

Kun kéytat tyokalutaulukoita vanhemmissa iTNC 530 -
ohjausversioissa tai vanhemmissa TNC-ohjauksissa, huomaa, etta
tyokalun nimi ei saa enaa olla pidempi kuin 16 merkkia, koska TNC
lyhentaa (katkaisee) sen tarvittessa sisaanlukemisen yhteydessa.
Se voi johtaa virheisiin sisartydkalutoiminnon yhtyeydessa.

L Tyokalun pituuden L korjausarvo.
Sisdansyottéalue mm: -99999.9999 ... +99999.9999
Sisaansyottdéalue tuumaa: -3936.9999 ... +3936.9999

Tyokalun pituus?

R Tydkalun sateen R korjausarvo.
Sisadansyottoalue mm: -99999.9999 ... +99999.9999
Sisaansyottoalue tuumaa: -3936.9999 ... +3936.9999

Tyokalun sade R?

R2 Ty6kalun séde 2 pyoristysjyrsimelle (vain kolmiulotteiselle
sadekorjaukselle tai koneistuksen graafiselle esitykselle
sédejyrsimella).

Sisadansyottoalue mm: -99999.9999 ... +99999.9999
Sisadnsyottoalue tuumaa: -3936.9999 ... +3936.9999

Tyokalun sade R2?

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Tyokalutiedot

Lyh.

Sisaansyotot

Dialogi

DL

Tydkalun pituuden Delta-arvo L.
+999.9999
+39.37

Sisdaansyottéalue mm: -999.9999 ...

Sisdansyottéalue tuumaa: -39.37 ...

Tyokalun pituuden tydvara?

DR

Tydkalun sateen R Delta-arvo.
+999.9999
+39.37

Sisaansyottéalue mm: -999.9999 ...

Sisaansyottoéalue tuumaa: -39.37 ...

Tyokalun sdteen tyovara?

DR2

Tyokalun sateen R2 Delta-arvo.
Sisaansyottoalue mm: -999.9999 ... +999.9999

Sisaansyottéalue tuumaa: -39.37 ... +39.37

Tyokalun sdteen tyovara R2?

LCUTS

Tydkalun lastuamispituus tydkierrolle 22.
Sisaansyottéalue mm: 0 ... +99999.9999
Sisaansyottoalue tuumaa: 0 ... +3936.9999

Terdn pituus tyokaluakselilla?

ANGLE

Suurin sallittu tydkalun sisdanpistokulma heiluvassa
tunkeutumisliikkkeessa materiaaliin tyokierroilla 22, 208 ja 25x.

Sisaansyottéalue: 0 ... 90°

Maksimi sisddnpistokulma?

TL

Tyokalun estolukituksen asetus (TL: Tool Locked = engl. tyokalu
lukittu).

Sisaansyottoalue: L tai valilyonti

Tkl estetty?
Ky11d = ENT / Ei = NO ENT

RT

Sisartydkalun numeron — mikéli olemassa — asetus
vaihtotydkaluksi (RT: eli Replacement Tool = engl. vaihtotyokalu);
katso myos TIME2)

Sisaansyottoalue: 0 ... 65535

Sisartyokalu?

TIME1

Ty6kalun maksimi kestoaika minuutteina. Tama toiminto on
konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttdohjeissa.

Sisaansyottoalue: 0 ... 9999 minuuttia

Maks. kestoaika?

TIME2

Tydkalun maksimikestoaika kutsulla TOOL CALL minuuteissa: Jos
hetkellinen todellinen kayttdaika ylittda taman arvon, TNC asettaa
seuraavan TOOL CALL-kutsun yhteydessa sisartydkalun (katso
myos CUR.TIME).

Sisaansyottéalue: 0 ... 9999 minuuttia

Maks. kestoaika kutsulla TOOL
CALL?

CUR.TIME

Tyokalun todellinen kadyttdaika minuuteissa: TNC laskee todellista
kayttdaikaa (CUR.TIME: fir CURrent TIME = engl. todellinen/kuluva
aika) itsenaisesti. Kaytettaville tyokaluille voit tarvittaessa antaa
esimaaritellyn kayttdajan (jo kaytetty).

Sisaansyottéalue: 0 ... 99999 minuuttia

Todellinen kdyttoaika?

DoC

Kommentti tydkalulle.

Sisaansyottdalue: Enintéan 16 merkkia

Tyokalukommentti?
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Lyh.

Sisaansyotot

Dialogi

PLC

Informaatio sille tydkalulle, joka tulee siirtaa PLC:hen.

Sisaansyottoalue: Bittikoodattu 8 merkkia

PLC-tila?

PLC-VAL

Informaatio sille tydkalulle, joka tulee siirtad PLC:hen.
Sisadansyottoalue: -99999.9999 ... +99999.9999

PLC-arvo?

PTYP

Tybkalutyyppi vertailua varten paikkataulukossa.

Sisaansyottéalue: 0 ... +99

Tyokalutyyppi paikkataulukkoa
varten?

NMAX

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

Sisaansyottoalue: 0 ... +99999 minuuttia, toiminto ei aktiivinen:
sisédansyottd —

Maksimikierrosluku [1/min]?

5.2 Tyokalutiedot

LIFTOFF

Maarittely, tuleeko TNC:n ajaa tyokalu irti positiivisen
tyOkaluakselin suuntaan NC-pysaytyksen tai virtakatkoksen
yhteydessa, jotta eliminoidaan vapaapyorinnan jaljet muodolla.
Jos maaritellaan Y, TNC ajaa tyodkalun jopa 30 mm etéisyydelle irti
muodosta, kun tdma toiminto aktivoidaan NC-ohjelmassa
toiminnolla M148 (Katso , Tydkalun automaattinen irrotus
muodosta NC-pysaytyksessa: M148" myds sivulla 339)

Sisaansyotto: Kylla tai Ei

Tyokalun irtiajo Y/N ?

P1 ... P3

Konekohtainen toiminto: arvon sisdansyottd PLC:hen. Katso
koneen kayttdohjekirjaa.

Sisadnsyottoalue: -99999.9999 ... +99999.9999

Arvo?

KINEMATIC

Konekohtainen toiminto: Kulmajyrsinpaan kinematiikan kuvaus,
jonka TNC huomioi aktiivisen koneen kinematiikan liséksi. Valitse
kaytettavissa oleva kinematiikkakuvaus ohjelmanappaimella
KINEMATIIKAN OSOITUS (Katso myds ,, Tydkalunpitimen
kinematiikka” sivulla 175).

Sisaansyottoalue: Enintdan 16 merkkia

Tdydentdvad kinematiikan kuvaus?

T-ANGLE

Tyokalun kérkikulma. Tata kaytetddn keskidporaustydkierrosta
(Tyokierto 240), jotta halkaisijan sisaansyottoarvosta voitaisiin
laskea keskityssyvyys.

Sisaansyottéalue: -180 ... +180°

Karkikulma (Tyyppi DRILL+CSINK)?

PITCH

Tyokalun kierteen nousu (télla hetkella vield ilman toimintoa)
Sisadansyottoalue mm: 0 ... +99999.9999
Sisaansyottoalue tuumaa: 0 ... +3936.9999

Kierteen nousu (vain
tyokalutyyppi TAP)?

AFC

Saatbasetus adaptiivista sydttdarvon ohjausta varten, jonka olet
asettanut taulukon AFC.TAB sarakkeessa NAME. Vastaanota
saatdmenetelma ohjelmanappaimelld OSOITA AFC SAATOASET.
(3. ohjelmanéappainpalkki)

Sisaansyottoalue: Enintdan 10 merkkia

Sdatomenettely?

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

DR2TABLE Ohjelmaoptio 3D-ToolComp: Syotd sen korjausarvotaulukon Korjausarvotaulukko?
nimi, josta TNC:n tulee ottaa kulmariippuva Delta-sadekorjaus DR2.
Sisaansyottéalue: Enintddn 16 merkkia ilman tiedostopaatetta

LAST_USE Paivamaara ja kellonaika, jolloin TNC on viimeksi tehnyt vaihdon Edel1isen tydkalukutsun
TOOL CALL -kaskylla pdivdys/kellonaika?
Sisaansyottoalue: Enintdan 16 merkkid, muoto maaritelty
sisdisesti: paivamaara = JJJJ.MM.TT, kellonaika = hh.mm

ACC Voimassa olevan tarinanvaimennuksen aktivointi tai deaktivointi ACC-tila 1l=aktiivinen/0=ei-
kutakin tyokalua varten (Katso my&s ,, Aktiivinen aktiivinen
tarindnvaimennus ACC (ohjelmisto-optio)” sivulla 392).
Sisaansyottoalue: O (ei aktiivinen) ja 1 (aktiivinen)
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Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot automaattista tyokalun

mittausta varten

mittauksessa: Katso tyokiertojen ohjelmoinnin kasikirjaa.

O Tyokiertojen kuvaus automaattisessa tyokalun

5.2 Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
cuT Tyokalun terien lukumaaré (maks. 99 teraa) Terien Tukumdrd?
Sisaansyottoalue: 0 ... 99
LTOL Tyo6kalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos ~ Kulumistoleranssi: Pituus?
sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estda tyokalun kayton (Tila L).
Sisddnsyottoalue: 0 ... 0,9999 mm
Sisaansyottéalue mm: 0 ... +0.9999
Sisaansyottoalue tuumaa: 0 ... +0.03936
RTOL Tyokalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos Kulumistoleranssi: Sadde?
sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estda tyokalun kayton (Tila L).
Sisdédnsyottoalue: 0 ... 0,9999 mm
Sisadansyottoalue mm: 0 ... +0.9999
Sisaansyottoalue tuumaa: 0 ... +0.03936
R2TOL Tyokalun sdteen R2 sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos  Kulumistoleranssi: Sdde 2?
sisddnsyotetty arvo ylitetdan, TNC estada tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyottoalue: 0 ... 0,9999 mm
Sisadansyottoalue mm: 0 ... +0.9999
Sisaansyottéalue tuumaa: 0 ... +0.03936
DIRECT. Tyo6kalun terdn suunta mittaukselle pydrivalla tyokalulla Terdn suunta (M3 = -)?
TT:R-OFFS Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan keskipisteen ja Tyokalun siirtymd Sdde?
tyokalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Tyokalun sdde R (Nappain
NO ENT saa aikaan R)
Sisadansyottoalue mm: -99999.9999 ... +99999.9999
Sisdansyottoalue tuumaa: -3936.9999 ... +3936.9999
TT:L-OFFS Sédemittaus: Tyokalun lisdsiirtyma parametrissa MP6530 Tyokalukorjaus Pituus?

mittausneulan ylareunan ja tyokalun alareuna valilla. Esiasetus: 0
Sisadansyottoalue mm: -99999.9999 ... +99999.9999
Sisaansyottoalue tuumaa: -3936.9999 ... +3936.9999
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5.2 Tyokalutiedot

Lyh.

Sisaansyotot

Dialogi

LBREAK

Sallittu tyokalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa. Jos
sisddnsyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa tydkalun kayton (Tila L).
Sisdansyodttoalue: 0 ... 0,9999 mm

Sisaansyottéalue mm: 0 ... 3.2767

Sisaansyottoalue tuumaa: 0 ... +0.129

Rikkotoleranssi: Pituus?

RBREAK

Tydkalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa. Jos
sisddnsyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa tydkalun kayton (Tila L).
Sisdansyottoalue: 0 ... 0,9999 mm

Sisaansyottoalue mm: 0 ... 0.9999

Sisaansyottoalue tuumaa: 0 ... +0.03936

Rikkotoleranssi: Sade?
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Tyokalutaulukko: Taydentavat tyokalutiedot automaattista
kierrosluvun/syéttoarvon laskentaa varten

5.2 Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

TYP Tyokalutyyppi: Ohjelmanappéin OSOITA TYYPPI (3. Tyokalutyyppi?
ohjelmanappaéinpalkki); TNC antaa naytolle ikkunan, jossa voit
valita tydkalun tyypin. Toiminnolle on télla hetkellé varattu vain
tyokalutyypit DRILL (pora) ja MILL (jyrsin)

TMAT Tyokalun terdaine: Ohjelmanappain OSOITA TERAAINE (3. Tydkalun materiaali?
ohjelmanappaéinpalkki); TNC antaa naytolle ikkunan, jossa voit
valita terdn materiaalin.
Sisadansyottoalue: Enintdan 16 merkkia

cDT Lastuamistietotaulukko: Ohjelmanappain CDT WAHLEN (3. Lastuamistietojen taulukon nimi?

ohjelmanappaéinpalkki); TNC antaa naytolle ikkunan, jossa voit
valita lastuamistietojen taulukon

Sisaansyottoalue: Enintdan 16 merkkia

Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot kytkevaa kosketusjarjestelmaa
varten (vain jos bitin 1 asetus koneparametrissa MP7411 =1,
katso myos kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirjaa)

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
CAL-OF1 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssa sarakkeessa olevan Kosketuspdan keskipistesiirtymd
kosketusjarjestelman padakselin suuntaisen keskipistesiirtyman,  padakselilla?
jos tydkalun numero on maéaritelty kalibrointivalikolla.
Sisadansyottoalue mm: -99999.9999 ... +99999.9999
Sisadansyottoalue tuumaa: -3936.9999 ... +3936.9999
CAL-0F2 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssé sarakkeessa olevan Kosketuspddn keskipistesiirtyma
kosketusjarjestelman sivuakselin suuntaisen keskipistesiirtyman,  sivuakselilla?
jos tydkalun numero on méaritelty kalibrointivalikolla.
Sisdansyottéalue mm: -99999.9999 ... +99999.9999
Sisadansyottoalue tuumaa: -3936.9999 ... +3936.9999
CAL-ANG Kalibroinnissa TNC huomioi karan kulman, jonka mukaan Karan kulma kalibroinnissa?

kosketuspaa on kalibroitu, jos tydkalun numero on maéaritelty
kalibrointivalikolla.

Sisaansyottéalue: -360 ... +360°
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukoiden muokkaus

Ohjelmanajoa varten voimassa olevan tyokalutaulukon nimi on

TYOKALU-TAULUKON EDITOINTI o
TOOL.T. TOOL T on oltava tallennettuna hakemistossa TNC:\ ja sita TYOKALUN PITUUS ?

voidaan muokata vain koneen kayttotavalla. Tydkalutaulukot, jotka

Tieto: TooL.T

T

JA EDITOINTT

HJELMOINTI

>

halutaan arkistoida tai joita halutaan kayttda ohjelman testauksessa, : % i 3
nimetaan jollakin muulla tiedostonimella ja tyyppitunnuksella .T. 3 B s = 2
B D12 +60 +6 +0
Tyo6kalutaulukon TOOL.T avaus: -+ ] 3 :3 =
- E R i ey
Valitse haluamasi koneen kayttdtapa B oo s 1 o Ly
TeokaLu- Valitse tydkalutaulukko: Paina ohjelmandppéinta - TS i & D[+]
TiW TYOKALUTAULUKKO 5o SRS 07:09 | )
H A X +208.707 Y +18.707 2 +100.250| & U
e Aseta ohjelmandppéain MUOKKAUS asetukseen *E +0 0oolwC +0. 000 e
o LPAALLA" s |
g S1 0.000 &9
HETK. @: 20 TS5 Z/S 1875 F e M5 /89
. EI W,?,::';LN raucuo | LOPP
Muun halutun tyékalutaulukon avaus

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotapa.
Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

OLta naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina
ohjelmanappaintad VALITSE TYYPPI

Ota naytdlle tyypin .T tiedostot: Paina
ohjelmanappéinta NAYTA .T

Valitse tiedosto tai sydta sisaan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta ndppadimella ENT tai
ohjelmanappéaimella VALITSE
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Muokkaustoiminnot

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

Jos TNC ei pysty ndyttamaan kaikkia kohtia samanaikaisesti, taulukon
ylla olevassa palkissa naytetaan symbolia ,>>" tai ,<<".

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot Ohjelmanappain
Taulukon alun valinta ALkuUN

Taulukon lopun valinta LoppuLy

Edellisen taulukkosivun valinta st

Seuraavan taulukkosivun valinta st

Tydkalun nimen etsinté taulukosta e
Tyokalutietojen esitys sarakkeittain tai

tyokalun kaikkien tydkalutietojen esitys nuero

yhdelld kuvaruudun nayttosivulla

Hyppy rivin alkuun R
<=
Hyppy rivin loppuun T
Kirkkaan taustakentén kopiointi Kopzoz
NYKYINEN
ARVO
Kopioidun kentén sijoitus Lizta
KOPIOITU
ARVO
Lisattavissa olevien rivien (tySkalujen) lisdys Laser
taulukon loppuun N RIvIA
Lisaa indeksoidun tydkalun numeron rivi Lrsiin
olemassa olevan rivin jalkeen. Toiminto on T

kaytettavissa vain, jos tyokalulle on
mahdollista asettaa useampia korjaustietoja
(koneparametri 7262 erisuuri kuin 0). TNC
lisda olemassa olevan indeksin jalkeen
tyOkalutietojen kopion ja korottaa
indeksinumeroa yhdella. Kayttd: esim.
astepora, jolla on useita pituuskorjaustietoja

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot Ohjelmanéappain
Nykyisen rivin (tydkalun) poisto: TNC poistaa pozsTA
taulukkorivin sisallon. Jos poistettava tydkalu CERE

on syotetty paikkataulukkoon, silloin tdmaén
toiminnon toimintamenettely riippuu
koneparametrista 7263 (Katso ,, Yleisten
kayttdjaparametrien luettelot” myos sivulla

601)

Paikan numeron nayttd / ei ndyttoa
HIMMENNA

Ka__ikkier_w tyél_;aluj_en nayttd / Vain niiden rvokeLuT

tyOkalujen nadyttd, jotka on tallennettu HZMMENNR

paikkataulukkoon

Etsi tyokalutaulukosta valittu tydkalu sen T, TYOK.

nimen perusteella. TNC nayttaa ETSINTA

ponnahdusikkunassa vastaavaa nimilistaa, jos

se |0ytdd saman nimisié tyokaluja. TNC

merkitsee kirkaskentan valitun tydkalun

kohdalle, kun ikkunassa olevaa tydkalua

kaksoisnapsautetaan tai se valitaan

nuolindppaimella ja vahvistetaan ENT-

nappaimella.

Rivin kaikkien tydkalutietojen kopiointi (toimii korzor

myds pikavalinnalla CTRL+C) i

Aiemmin kopioitujen tydkalutietojen L

littdminen (toimii myds pikavalinnalla RTVZ

CTRL+V)

Tyokalutaulukon lopetus:

Kutsu tiedostonhallinta ja valitse toisen tyypin tiedosto, esim.
koneistusohjelma

Ohjeita tyokalutaulukoille

Koneparametrilla 7266.x asetetaan, mita maarittelyja
tyOkalutaulukkoon voidaan tehda ja missa jarjestyksesséa ne
suoritetaan.

=)
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Voit ylikirjoittaa tydkalutaulukon yksittaisia sarakkeita tai

riveja jonkin toisen tiedoston tiedoilla. Alkuehdot:
Kohdetiedoston on oltava valmiiksi olemassa
Kopioitava tiedosto saa sisaltaa vain ylikirjoitettavat
(korvattavat) sarakkeet (rivit)

Yksittaiset sarakkeet tai rivit kopioidaan
ohjelmanadppéaimella KORVAA KENTAT (Katso
. Yksittdisen tiedoston kopiointi” myds sivulla 120).
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Tyokalunpitimen kinematiikka

valmistajan mukauttaa TNC sité varten. Koneen
valmistajan on erityisesti asetettava vastaava pitimen
kinematiikka tai parametrisoitava tyokalunpidin kayttoon.
Katso koneen kayttoohjekirjaal

@ Tyokalunpitimen kinematiikan laskemiseksi taytyy koneen

Tyokalutaulukon TOOL.T sarakkeessa KINEMATIIKKA voit tarpeen
mukaan maaritella lisda tydkalunpitimen kinemaattisia ominaisuuksia
kullekin tyokalulle. Yksinkertaisimmassa tapauksessa tdma pitimen
kinematiikka voi simuloida kiinnityksen, jossa huomioidaan
dynaaminen toérmaysvalvonta. Sen liséksi voit tdman toiminnon avulla
integroida kulmapaita koneen kinematiikkaan yksinkertaisimmalla
tavalla.

kinemaattisia malleja HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmia

@ HEIDENHAIN antaa kayttoon erilaisia tydkalunpidinten
varten: Kaanny tarvittaessa myds HEIDENHAINin puoleen.

Pitimen kinematiikan osoitus
Pitimen kinematiikka maaritelldan seuraavalla tavalla:

Valitse haluamasi koneen kayttdtapa

TYokaLL Valitse tydkalutaulukko: Paina ohjelmanéppainta
Tl TYOKALUTAULUKKO
evrror Aseta ohjelmanappdin MUOKKAUS asetukseen
Bzl o "PAALLA"
E Valitse edellinen ohjelmanappainpalkki
o Ota esille kaytettavissa olevan kinematiikan luettelo:
(EREED TNC nayttaa kaikkia pidinten kinemaattisia malleja

(.TAB-tiedostot) ja kaikkia sinun jo valmiiksi
parametrisoimia tydkalunpidinten kinemaattisia
versioita (.CFX-tiedostot)

Valitse haluamasi kinematiikka nuolindppaimilla ja
vastaanota ohjelmanappaimella OK

Huomoi tydkalunpitimen hallintaa koskevat ohjeet
dynaamisen térmaysvalvonnan DCM yhteydessa: Katso
“Tyokalunpitimen hallinta (Ohjelmaoptio DCM)”

sivulla 363.
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5.2 Tyokalutiedot

Yksittaisten tyokalutietojen ylikirjoitus
ulkoisesta PC:sta siirretyilla tiedoilla

HEIDENHAIN-tiedonsiirto-ohjelman TNCremoNT avulla voidaan
halutut tyokalutiedot siirtaa kaytannolliselld tavalla ulkoisesta PC:sta
TNC:hen(Katso , Tiedonsiirron ohjelmisto” myds sivulla 563). Tama
menettely tulee eteen silloin, kun tyokalutiedot maaritetdan ulkoisessa
esiasetuslaitteessa ja siirretddn sen jalkeen TNC:hen. Huomioi
seuraavat toimenpiteet:

Kopioi TNC:hen tyokalutaulukko TOOL.T, esim. tiedoston TST.T
jalkeen

Kaynnista tiedonsiirto-ohjelma TNCremoNT

Perusta yhteys TNC:hen

Siirré kopioitu tyokalutaulukko TST.T PC:hen

Redusoi tekstieditorin avulla niita tiedoston TST.T riveja ja
sarakkeita, jotka taytyy muuttaa (katso kuvaa). Pida talldin huoli siita,
etta otsikkorivi ei muutu ja tiedot liittyvat aina kyseiseen
sarakkeeseen Tydkalun numeron (sarake T) ei tarvitse juokseva

Valitse TNCremoNT:ssa valikkokohta <Lisatiedot> ja <TNCcmd>:
TNCcmd kdynnistetaan

Siirtddksesi tiedoston TST.T TNC:hen syota sisaan seuraava kasky ja
paina Return (katso kuvaa):
put tst.t tool.t /m

tyOkalutiedot, jotka on maaritelty kappaletiedostossa
(esim. TST.T). Kaikki muut taulukon TOOL.T tydkalutiedot
sailyvat muutttumattomana.

O Tiedonsiirron yhteydessa ylikirjoitetaan vain ne

Voit maéaritelld tiedostonhallintaan sen, kuinka
tyokalutaulukot kopioidaan TNC-tiedostonhallinnan kautta
(Katso ,, Taulukon kopiointi” myos sivulla 122).
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BEGIN TST LT MM

T NLME L

1 +12.5
3 +23.15
[END]

+2
+3.5

’§iTNC530 - TNComd

ITNCcm: WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls
[Connecting with iTNC53@ (16@.1.188.23>._.
[Connection established with iTHC53@, NC Software 348422 @8I

TNC=\> put tst.t toel.t /ma

- Uersion: 3.086
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Paikkataulukko tyokalunvaihtajaa varten

i i i il TYOKALUPAIKAN EDITOINTI SRR
Q Koneen valmistaja sovittaa paikkataulukon TYGKALUN NUMERO? n EozromTE

toimintoympariston koneen mukaan. Katso koneen

ST 5

)
R
5)

3
Ll Illﬁﬂ

=i
!

kayttoohjekirjaa!

DONDODONR

Automaattista tydkalunvaihtajaa varten tarvitaan paikkataulukko
TOOL_P.TCH. TNC hallitsee useampia paikkataulukoita mielivaltaisilla 3o o=

=

tiedostonimilla. Ohjelmanajoa varten aktivoitava paikkataulukko 13 13 oz
valitaan ohjelmanajon kéyttdtavalla tiedostonhallinnan avulla (tila M). & o 25
Jotta paikkataulukossa voitaisiin hallita useampia makasiineja 9% S-IST e+
(paikkanumeron indeksointi), aseta parametrien 7261.0 - 7261.3 arvot 8% SCNm3 07:09 |00 |
erisuuriksi kuin 0 +20.707 Y +10.707 2 +1080.250 1
: *B +0.000 4C +0.000
TNC voi hallita enintddn 9999 makasiinipaikkaa paikkataulukossa. = STBREME0E &L=
HETK. @:20 T 5 ZS 1875 F o MS 79
Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttétavalla T”'“ Lt ;“M WoEE
TeoKaLu- Valitse tydkalutaulukko: Paina ohjelmanéppéinté
TiW TYOKALUTAULUKKO
— Valitse paikkataulukko: Paina ohjelmanappainta
LTS PAIKKATAULUKKO
eorror Aseta ohjelmanédppain MUOKKAUS asetukseen
Bl o PAALLA, mika ei sinun koneessasi ole valttamatta

tarpeellinen tai mahdollinen:
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5.2 Tyokalutiedot

Valitse paikkataulukko ohjelman tallennuksen/
editoinnin kayttotavalla

PGM
MGT

Kutsu tiedostonhallinta.

OLta naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina
ohjelmanappaintd VALITSE TYYPPI

Ota naytolle tiedostotyyppi .TCH: Paina
ohjelmanappaintd TCH FILES (toinen
ohjelmanappainpalkki)

Valitse tiedosto tai sydta sisaan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta ndppaimella ENT tai
ohjelmanappéaimella VALITSE

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

P Tyo6kalupaikan numero tydkalumakasiinissa -

T Tyokalun numero Tyokalun numero?

ST Tyobkalu on erikoistydkalu (ST: sanasta Special Tool = engl. erikoistydkalu); Erikoistyokalu?
jos erikoistyokalu vie tilaa seka paikan edesta etta sen takaa, talldin estetaan
vastaava paikka sarakkeessa L (tila L)

F Tyobkalu palautetaan aina samaan paikkaan makasiinissa (F: eli Fixed = engl.  Kiinted paikka? Kylla =
kiintea) ENT / Ei = NO ENT

L Paikan esto (L: flr Locked = engl. estetty, katso myos saraketta ST) Paikka estetty Kylla =

ENT / Ei = NO ENT

PLC Tietoja, jotka tatd tyokalupaikkaa varten on valitettava PLC:hen PLC-tila?

TNAME Ty6kalun nimien naytto tiedostosta TOOL.T -

DOC Kommentin naytto tydkalulle tiedostosta TOOL.T -

PTYP Tyodkalun tyyppi. Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen  Tydkalutyyppi
dokumentaatiota. paikkataulukkoa varten?

PL ... P5 Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen Arvo?
dokumentaatiota.

RSV Paikkavaraukset hyllymakasiinille Paikka varattu:

Ky11a=ENT/Ei = NOENT

LOCKED_ABOVE

Hyllymakasiini: Ylapuolisen paikan esto

Yldpuolisen 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

Oikeanpuolisen paikan
esto?

S1 ... S5

Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen
dokumentaatiota.

Arvo?
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Paikkataulukon editointitoiminnot

Ohjelmanappain

Taulukon alun valinta

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

LOPPUUN

Edellisen taulukkosivun valinta

SIVU

Seuraavan taulukkosivun valinta

SIVU

Paikkataulukon uudelleenasetus

PALAUTA
PAIKKA-
TAULUKKO

Sarakkeen tydkalun numero T
uudelleenasetus

PALUU
SARAKE
T

Hyppy seuraavan rivin alkuun

SEURAAVA
RIVI

Sarakkeen palautus perustilaan. Koskee vain
sarakkeita RSV, LOCKED_ABOVE, LOCKED_BELOW,
LOCKED_LEFT ja LOCKED RIGHT

RESETOI
SARAKE

Rivin kaikkien tydkalutietojen kopiointi (toimii
myds pikavalinnalla CTRL+C)

KOPIOI
RIVI

Aiemmin kopioitujen tyokalutietojen
littdminen (toimii myds pikavalinnalla
CTRL+V)

LIITA
KOPIOITU
RIVI
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Tyokalutietojen kutsu

Tyokalukutsu TOOL CALL ohjelmoidaan koneistusohjelmassa
seuraavilla sisdansyotoilla:

Valitse tydkalun kutsu nappaimellda TOOL CALL

TOOL
CALL

180

Tyokalun numero: Syota sisdan tyokalun numero tai
nimi. Tydkalu on asetettu etukateen G99-lauseessa tai
tyokalutaulukossa. Vaihda nimen siséansy6ttoon
ohjelmanappéaimella TYOKALUN NIMI. TNC asettaa
tyokalun nimen automaattisesti lainausmerkeissa.
Nimet perustuvat aktiiviseen tydkalutaulukkoon
TOOL.T tehtyihin siséadnsyo6ttoihin. Kutsuaksesi
tyokalun muilla korjausarvoilla sy6ta sisdan myds
tyOkalutaulukossa maaritelty indeksi desimaalipisteen
jalkeen. Ohjelmanappaimen VALITSE avulla voidaan
ottaa esille ikkuna, jossa voidaan valita
tyOkalutaulukossa TOOL.T méaritelty tydkalu suoraan
ilman numeron tai nimen siséansyottamista: Katso
my0os ,, Tyokalutietojen muokkaus valintaikkunassa”
sivulla 181

Karan akselisuunta X/Y/Z: Syota sisdédn tyokaluakseli

Karan kierrosluku S: Syota sisaén karan kierrosluku
suoraan, tai anna TNC:n laskea se, jos tyoskentelet
lastuamistietojen taulukon avulla. Paina sita varten
ohjelmanappéintd S AUTOM. LASKENTA. TNC
rajoittaa karan kierrosluvun maksimiarvoon, joka on
asetettu koneparametrissa 3515. Vaihtoehtoisesti
voit maaritella lastuamisnopeuden V ¢ yksikdssa
m/min. Paina sitd varten ohjelmanéappainta VC

Syottoarvo S: Syota sisdan syodttdarvo suoraan, tai
anna TNC:n laskea se, jos tydskentelet
lastuamistietojen taulukon avulla. Paina sita varten
ohjelmanappéintd F AUTOM. LASKENTA. TNC
rajoittaa sydttdarvon , hitaimman akselin®
maksimiarvoon (koneparametrin 1010 asetus). F
vaikuttaa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
paikoituslauseen tai maarittelet uuden sydttdarvon
TOOL CALL -lauseessa

Tyokalun pituustydvara DL: Tyokalun pituuden Delta-
arvo

Tyokalun sddetyovara DR: Tyokalun sateen Delta-arvo

Tyokalun sdadetydvara DR2: Tyokalun sateen Delta-
arvo 2

Ohjelmointi: Tydkalut @



Tyokalutietojen muokkaus valintaikkunassa
Tydkalunvalinnan ponnahdusikkunassa voit myds muokata ndytettavia
tyokalutietoja:

Valitse nuolindppéinten avulla ensin muokattava arvon rivi ja sen
jalkeen sarake: Kirkkaan sininen kehys esittdéd muokattavissa olevaa
kenttaa.

Aseta ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen PAALLE, syota
sisdan haluamasi arvo ja vahvista nappaimellda ENT

Tarvittaessa valitse lisaa riveja ja toteuta edella kuvatut toimenpiteet
uudelleen

Vastaanota valitsemasi tyokalu ohjelmaan nappaimella ENT

Etsinta valintaikkunassa tyokalun nimen mukaan
Tydkalunvalinnan ponnahdusikkunassa voit tehda haun tydkalun
nimen mukaan:

Paina ohjelmanéappainta ETSI.

Sy06téa sisdan haluamasi tyokalun nimi ja vahvista ENT-ndppaimella:
TNC asettaa kirkaskentdn seuraavalle riville, johon ilmestyy etsitty
tyokalun nimi

Esimerkki: Ty6kalukutsu

Kutsutaan tydkalua numero 5 tydkaluakselilla Z karan kierrosluvulla
2500 r/min ja sybéttonopeudella 350 mm/min. Tydkalun pituustydvara
ja tyOkalun sédetydvara 2 ovat 0,2 ja 0,005, tyokalun sateen alimitta on
T mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

D ennen kirjainta L jaR tarkoittaa Delta-arvoa.

Esivalinta tyokalutaulukoilla

Jos asetat tydkalutaulukot, niin G51 -lauseessa tulee eteen esivalinta
seuraavaa asetettavaa tyokalua varten. Sitd varten sydté sisaan
tyokalun numero tai Q-parametri, tai tyokalun nimi lainausmerkeissa
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OHJELMOINTI JA EDITOINTI
Tyskalun kutsu

ZNEU G771 ¥

N18 G390 G17 X+0 Y+0 Z-40%

N2@ G31 G900 X+100 Y+100 Z+0x*
N49@ Il G17 S5000%

N50 GOO G40 G998 Z2+250%

Uslitse tyskalu: TNC:N\TOOL.T

NE@ X-30 [@

N7e Gel 21 lwe o
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N9® X+50 |z oA =5
N188 G42 |2 o8 ss0
N11@ X+18 % Bae e
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N130 G26 |& — 22"
N148 X+0 FeraTe

N150 GO0 wo=vw o~

N160 Z2+100 M2
N998998899 XNEU G71 *

ALKUUN L LOPPUUN
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ETSI

KHSIKAYTTS OHJELMOINTI JA EDITOINTI
Tyskalun kutsu

ZNEU G71 *

N18 G390 G17 X+8 Y+0 Z-40%

N2@ G31 GSO X+108 Y+100 Z2+0%
N4@ Il G17 S5000%

"

N5@ GO@ G40 G9O@ Z+250% 5
NEB® X-30 [@ Uslitse tyokalu: TNC:NTOOL.T W
N70 GB1 ZT [nere L
NED Ge1 X° LRz - T,
N9B X+58 |2 b4 a0 Y
EHE - (e g
N118 X+19 i 3
Nie Xvigreer = ]
N130 G26 |4 o S —
N1498 X+0 _peruuta | %%Zaox%
N150 60O 'vww con o
N1E@ Z+180 M2*
D S
N89999888 %NEU G71 * @“%B
B
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU
Ersz LOPP
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Tyokalunvaihto

Tydkalun vaihto on koneesta riippuva toiminto. Katso
O koneen kayttoohjekirjaal

Tyokalunvaihtoasema

Tydkalunvaihtoasemaan saapumisen tulee tapahtua tormaysvapaasti.

Lisatoiminnoilla M91 ja M92 voit sy6ttaa sisaan koneelle kiintean
tyOkalunvaihtoaseman. Jos ohjelmoit ennen ensimmaista
tyOkalukutsua T 0, silloin TNC siirtda kiinnitysvarren karan akselilla
sellaiseen asemaan, joka riippuu tydkalun pituudesta.

Manuaalinen tyodkalun vaihto
Ennen manuaalista tytkalun vaihtoa kara pysaytetaan ja tyokalu
ajetaan tydkalunvaihtoasemaan:

Aja ohjelmoituun tyokalunvaihtoasemaan

Ohjelmankulun keskeytys, katso , Koneistuksen keskeytys”, sivu
543

Vaihda tydkalu

Ohjelmankulun jatkaminen, katso ,, Ohjelmanajon jatkaminen
keskeytyksen jalkeen”, sivu 546

Automaattinen tyokalun vaihto

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyokalukutsulla T vaihtaa TNC tyokalun makasiinista.

182
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Automaattinen tydkalun vaihto kestoajan ylittyessa: M101

M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
@ kayttoohjekirjaa!

Automaattinen tyokalun vaihto ei ole mahdollista
sadekorjauksen ollessa aktiivinen, jos koneessasi
kaytetdan NC-vaihto-ohjelmaa tydkalun vaihtoa varten.
Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Kun tyokalun kestoaika TIME2 saavutetaan, TNC vaihtaa
automaattisesti tilalle sisartydkalun. Sita varten taytyy ohjelman alussa
aktivoida lisatoiminto M101. Toiminnon M101 voimassaolo voidaan
peruuttaa toiminnolla M102 . Kun TIMEL on saavutettu, TNC asettaa
vapaasti sisaisen merkin, joka voidaan arvioida PLC:n avulla (koneen
kasikirja).

Vaihdettavan sisartydkalun numero kirjoitetaan tyokalutaulukon
sarakkeeseen RT. Jos siihen ei ole maaritelty tydkalun numeroa, TNC
vaihtaa karaan sen tydkalun, jonka nimi on sama kuin hetkellisesti
aktiivisen tydkalun nimi. TNC kdynnistada sisartydkalun etsinnan aina
tyokalutaulukon alusta, vaihtaa siis aina ensimmaisen tyodkalun, jonka
|6ydetaadn taulukon alusta katsottuna.

Automaattinen tyokalunvaihto tapahtuu
kestoajan ylittymisen jalkeisen seuraavan NC-lauseen jalkeen, tai

noin yhden minuutin ja yhden NC-lauseen kuluttua kestoajan
ylittymisestéa (laskenta vastaa 100%:n nopeusasetusta)

esikatselu) ollessa voimassa, TNC vaihtaa tyokalun vasta

O Jos kestoaika umpeutuu M120-toiminnon (lauseen
sen lauseen jéalkeen, jossa sadekorjaus on peruutettu.

TNC ei suorita automaattista tydkalunvaihtoa, jos
kasittelet suoraan tyokierron. Poikkeus:
Kuviotyokierroissa 220 ja 221 (reikékaari ja reikapinta) TNC
suorittaa tarvittaessa automaattisesti tyokalunvaihdon
kahden koneistusaseman valilla.

TNC ei toteuta automaattista tydkalunvaihtoa, mikali
ollaan toteuttamassa tyokalunvaihto-ohjelmaa.

Tyokalun ja tyokappaleen vaara!
@ Kytke automaattinen tyokalunvaihto pois paalta koodilla
M102, kun tyoskentelet erikoistydkaluilla (esim.

laikkajyrsimelld), koska TNC ajaa tyokalun aina ensin
tyokaluakselin suuntaisesti irti tyOkappaleesta.
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Alkuehdot standardi-NC-lauseille saddekorjauksella G41, G42

Sisartyokalun sateen tulee olla sama kuin alunperin asetetun tydkalun
sade. Jos sateet eivat ole samat, TNC nadyttaa viestia ja eika vaihda
tyokalua.

Kun NC-ohjelmissa ei ole sadekorjausta, TNC ei tarkasta sisartyokalun
sadetta vaihdon yhteydessa.
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Tyokalun kayttotestaus

Tydkalun kayttotestaus on vapautettava kayttéon koneen
O valmistajan toimesta. Katso koneen kayttoohjekirjaa

Tydkalun kayttotestauksen suorittaminen edellyttaa, ettd seuraavat
ehdot tayttyvat:

koneparametrin 7246 bitin 2 tulee olla asetuksessa 1

koneistusajan laskennan asetuksen on oltava paalldohjeTman
testauksen kayttotavalla

testattavan selvakieliohjelman tulee olla kokonaan simuloitu
kayttotavalla Ohjelman testaus

olemassa ja koneistusajan maaritys on pois paaltd, TNC
luo tydkalunkayttotiedoston oletusarvoisella ajalla 10
sekuntia jokaisen tyokalun kayttda varten.

O Jos voimassa olevaa tyokalunkayttotiedostoa ei ole

AUTOMARTTINEN OHJELMANKULKU 3:’2;:%':;:1
Tyokalun kayttotestauksen asetukset
%3803_1 G?71 *
Jotta tyOkalun kayttdtestauksen menettelytapaan voitaisiin vaikuttaa, 138 857 850 Xtog %, 0 Reon "
on olemassa lomake, joka voidaan kutsua seuraavasti: isofeaolead g“ : ieas =
-20%
Valitse jatkuva ohjelmanajo tai yksittdislauseajo PR %
Paina tyokalun kéytén ohjelmanéppéintéa: TNC tuo néytolle lise 58 i o =
Ohjelmanappalnpalkln' Jossa On kayttOteStaUSta kOSkevat t0|mlnn0t EEEEEE E;éﬂ : t:: :l::l:a::::z:::!:;ytl:f::d::::s:uulosten ijdlkeen tai tarvittaessa ’E -
. . .- . . Tt . Ng9999398 e
Paina ohjelmanappaintd ASETUKSET: TNC nayttaa lomaketta, jossa e T e & ‘Q’E\
on kaytettavat asetusmandollisuudet el 00 -
Seuraavat asetukset voidaan ottaa kayttoon eroteltuna jatkuvaa * = e eoowe o aea oo on
ohjelmanajoa/yksittdislausekdyttod ja ohjelman testausta varten: s 0
S1 0.000 & E
HETK. &: z0 T s 2|s 1875 F o M5 /8

Asetus Ei tyokalunkdyttotiedoston luontia:
TNC ei laadi mitaan tydkalun kayttotiedostoa ‘ \ ‘

Asetus Tyokalunkdyttotiedoston Tuonti kerran:

TNC luo tyokalunkayttotiedoston kerran seuraavalla NC-
kaynnistyksella tai simulaation kdynnistyksella. Sen jalkeen TNC
aktivoi automaattisesti tilan Ei tyokalunkdyttotiedoston Tuontia
estadkseen sen, ettei kdyttdtiedostoa korvata toisella myéhempien
NC-kdynnistysten yhteydessa

Asetus Tyokalunkédyttotiedoston Tuonti uudelleen tarvittaessa
tai muutosten jalkeen (perusasetus):

TNC luo tyokalunkayttotiedoston jokaisen NC-kdynnistyksen tai
jokaisen ohjelman testauksen kaynnistyksen yhteydessa. Tama
asetus varmistaa aina, ettd TNC luo uudelleen
tyGkalunkayttotiedoston ohjelman muutosten jalkeen
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Tyokalunkayttotestauksen kayttaminen

Ohjelmanappaimilla TYOKALUN KAYTTO ja TYOKALUN
KAYTTOTESTAUS voidaan ennen ohjelman aloittamista testata, onko
kaytettavalla tydkalulla vield kayttoaikaa jaljella. Talléin TNC vertaa
tyOkalutaulukossa olevia kestoajan hetkellisarvoja tydkalun
kayttotiedoston asetusarvoihin.

Ohjelmanappaimen TYOKALUN KAYTTOTESTAUS painalluksen
jalkeen TNC nayttaa kayttotestauksen tulosta ndytolle ilmestyvassa
ponnahdusikkunassa. Paallekkaisikkuna suljetaan CE-nappaimella.

TNC tallentaa tyokalun kayttdajat erilliseen tiedostoon, jonka
tiedostonimi on muotoa pgmname.H.T.DEP. (Katso , Riippuvien
tiedostojen MOD-asetuksen muuttaminen” myos sivulla 577).
Laadittu tyokalun kayttotiedosto sisaltda seuraavat tiedot:

Sarake Merkitys

Tyskalunkayttstaulukko puuttuu!

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+ Y40 Z-40x =
N20 G31 G0 X+100 Y+100 Z+@* H
N4® TS 617 S500 F100x i
N5@ GO0 G4e GIo Z+5@: =
NE® X-30 Yv+30 M3x
N70 2-2
N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250x El |
NIO G26 RZ*
N10® I+15 J+30 GO2 X+8.645 Y+35.495% w
N110 GOS X+55.505 YV+63.488%
N120 GOZ X+58.995 Y+30.025 R+20x
N130 GO3 X+19.732 Y+21.181 R+75% T [ 1
N140 GOZ X+5 V+30% Sesst
nNg9sgs 627 RZ* g "
Ng9999 GO G40 X-3x g
Ng98g8 Z+50 M2x
Ng9999999 %3803-1 671 * 5 ;L
it
©% SiNm1
0% SiNm1 15:26
©:00:00 steex []
+250.000 Y +0.0008 2 -560.000 S;F H
+*B +0.000 %*C +0.000
8 |
B
“a S1 0.000 7
HETK. B:20 T 5 2|s 1875 Fo Ms /9

TYOKALU-
KAYTTo-
TESTI

ASETUKSET

TOKEN TOOL: Tyokalun kayttoaika per TOOL CALL.
Syotot listataan kronologisessa
jarjestyksessa

TTOTAL: Yhden tyokalun kokonaiskayttoaika

STOTAL: Aliohjelman kutsu (mukaanlukien
tyokierrot); syotot listataan kronologisessa
jarjestyksessa

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

TOOLFILE: TNC tallentaa sarakkeeseen PATH
sen tyokalutaulukon hakemistopolun, jonka
mukaan olet suorittanut ohjelman
testauksen. Nain TNC voi varsinaisen
tyOkalun kayttdtestauksen yhteydessa
ilmoittaa, oletko suorittanut ohjelman
testauksen tyokalutaulukon TOOL.T avulla

TNR Tyokalun numero (-1: ei vield tydkalu valittu)

IDX Tyo6kaluindeksi

NAME Tydkalun nimi tydkalutaulukosta

TIME Tydkalun kayttoaika sekunneissa (sydttdaika)

WTIME Tyokalun kayttdaika sekunneissa
(kokonaisaika tydkalun vaihdosta tydkalun

vaihtoon)

RAD Tyokalun sdade R + Tyokalun sdteen tydvara

DR tyokalutaulukosta. Yksikkd on 0.1um
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Sarake Merkitys
BLOCK Lauseen numero, jossa TOOL CALL-lause on
ohjelmoitu
PATH TOKEN = TOOL: Aktiivisen paa- tai aliohjelman
hakemistopolku
TOKEN = STOTAL: Aliohjelman polkunimi
T Tydkalun numero ja tyokaluindeksi
OVRMAX Koneistuksen aikana suurin esiintynyt
syottdarvo. Ohjelman testauksen aikana TNC
syottaa tdhan arvon 100 (%)
OVRMIN Koneistuksen aikana pienin esiintynyt
syottdarvo. Ohjelman testauksen aikana TNC
syottaa tahan arvon -1
NAMEPROG 0: Tyokalun numero ohjelmoidaan

1: Tyokalun nimi ohjelmoidaan

Palettitiedoston tydkalun kayttétestaus voidaan tehda kahdella eri

tavalla:

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

Kursoripalkki on palettitiedostossa ohjelmatietueen kohdalla:
TNC toteuttaa tyokalun kayttotestauksen vain valitulle ohjelmalle
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Tyokalunhallinta (Ohjelmaoptio)

my0s deaktivoida kokonaantai myds osittain. Toiminnon
laajuuden maéarittelee koneen valmistaja, katso koneen
kasikirjaa!

@ Tyokalunhallinta on konekohtainen toiminto, joka voidaan

Tyo6kalunhallinnan avulla koneesi valmistaja voi asettaa kayttoon
erilaisia tydkalun kasittelemiseen liittyvia toimintoja. Esimerkit:

Yleiskuvauksellinen ja halutessasi mukautettavissa oleva
tyOkalutietojen kuvaus lomakkeissa

Haluttu yksittdisten tydkalutietojen merkintd uudessa
taulukkonékymassa

Tietojen sekoitettu esitys tydkalutaulukosta ja paikkataulukosta

Kaikkien tyokalutietojen nopea lajittelumahdollisuus hiiren
napsautuksella

Graafisten apuvalineiden kayttd, esim. tyokalun tai makasiinin tilan

varierottelu

Kaikkien tyokalujen ohjelmakohtaisen varusteluettelon
kayttddonasetus

Kaikkien tyokalujen ohjelmakohtaisen kayttojarjestyksen
kayttddnasetus

Kaikkien tyokaluun kuuluvien tyokalutietojen kopiointi ja lisays

Tyokalutyypin graafinen asetus taulukkonakymassa ja
yksityiskohtaisessa nakymassa kaytettavissa olevien
tyokalutyyppien parempaa yleiskuvausta varten

Tyoékalunhallinnan kutsu

Tyokalunhallinnan kutsu voi poiketa seuraavaksi
@ kuvattavasta tyypista ja tavasta, katso koneen kasikirjaa!

TeokaLu- Valitse tydkalutaulukko: Paina ohjelmanéppainta
THW TYOKALUTAULUKKO
E Ohjelmanappainpalkin jatko
TvoKALUN- Valitse ohjelmanappain TYOKALUNHALLINTA: TNC
CCRASTED vaihtaa uuteen taulukkondkymaan (katso kuvaa
oikealla)
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TNC nayttda uudessa ndkymassa kaikkia tyokalutietoja seuraavassa
neljan vélilehden avulla:

Tyokalut:
Tydkalukohtaiset tiedot

Paikka:
Paikkakohtaiset tiedot

Varusteluluettelo:

Luettelo kaikista tydkaluista NC-ohjelmassa, joka on valittuna
ohjelmanajon kayttotavalla (vain jos se on luotu valmiiksi
tyokalukayttotiedostoon, katso , Tydkalun kayttdtestaus”, sivu 185)
TNC nayttaa varustelulistasta puuttuvat tyokalut sarakkeessa TK-
INFO yhdesséa punaisella merkityn dialogin ei médaritelty kanssa.
T-kadyttojdrjestys:

Kayttojarjestelysluettelo kaikista tyokaluista, jotka valitaan
ohjelmanajon kayttétavalla valittuna olevaan ohjelmaan, katso

. Tyokalun kayttotestaus”, sivu 185) TNC nayttéa
kayttojarjestysluettelosta puuttuvat tydkalut sarakkeessa TK-INFO
yhdessa punaisella merkityn dialogin ei maaritelty kanssa.

Voit muokata tyokalutietoja yksinomaan

@ lomakendkymassa, jonka voit aktivoida kulloinkin
kirkastaustaisena naytettavalle tyokalulle painamalla
ohjelmanappéainta TYOKALULOMAKE tai ndppaintad ENT.
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5.2 Tyokalutiedot

Tyo6kalunhallinnan kaytto

Tyokalunhallinta on kaytettavissa seka hiiren avulla ettd myos

nappainten ja ohjelmanappainten avulla:

Tyokalunhallinnan muokkaustoiminnot

Ohjelmanéappain

Taulukon alun valinta

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

LOPPUUN

Edellisen taulukkosivun valinta

SIVU

Seuraavan taulukkosivun valinta

SIVU

Lomakenakyman kutsu kirkastaustaisena
naytettavalle tyokalulle tai makasiinipaikalle.
Vaihtoehtoinen toiminto: Paina ndppaintd ENT

LOMAKE
TYOKALU

Viélilehden siirto: Tyokalut, Paikat,
Varusteluluettelo, T-kdyttojdrjestys

(%

Vélilehden palautus: Tydkalut, Paikat,
Varusteluluettelo, T-kdyttojarjestys

[t

Hakutoiminto: Hakutoiminnon avulla voit
valita etsittavia sarakkeita ja sen jalkeen
hakunimikkeité joko suoraan luettelosta tai
syottamalla sisdan hakunimikkeen.

Tyokalujen tuonti: Tyokalutietojen tuonti CSV-
muodossa (Katso , TyOkalutietojen tuonti”
myos sivulla 193)

TYGKALUN
TUONTI

Tyo6kalujen vienti: Tyokalutietojen vienti CSV-
muodossa (Katso , Tyokalutietojen vienti”
myos sivulla 195)

TYOKALUN
VIENTI

Merkittyjen tyokalutietojen poisto: Katso
. Merkittyjen tyokalutietojen poisto”, sivu 196

POISTA
MERKITTY
TYOKALY

Nakyman paivitys, epayhtenaisen tietokannan
uudelleenalustamisen suorittamiseksi

NAKYMAN
PAIVITYS

Ohjelmoitujen tyokalujen sarakkeen nayttod
(jos vélilehti Paikat on aktiivinen)

OHJ. TYOK.

NAYTTO
PIILOTUS
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Tyokalunhallinnan muokkaustoiminnot Ohjelmanappain

Asetusten maarlttely SARAKKEEN

JARJESTA SARAKE aktiivinen:
Kun napsautat sarakkeen otsikkoon hiiren
painikkeella, sarakkeen siséaltd jarjestellaan

SIIRRA SARAKE aktiivinen:

Sarake voidaan siirtda tutulla Drag+Drop-
toiminnolla

Manuaalisesti tehtyjen asetusten (sarakkeen NOLLAUKSEN

ASETUK-

siirto) palautus alkuperaiseen tilaan seT

5.2 Tyokalutiedot

Voit suorittaa seuraavat toiminnot hiirikdyton liséksi:

Lajittelutoiminto

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 siirtda saraketta
pitamalla hiiripainiketta painettuna, mikd mahdollistaa sarakkeiden
jarjestyksen muuttamisen toiveidesi mukaan. TNC ei tallenna
hetkellistéa sarakkeiden jarjestysta, kun poistut tydkalunhallinnasta
(riippuen voimassa olevasta asetuksesta).

Lisétietojen ndyttd lomakenakyméssa

Jos ohjelmanappain MUOKKAUS PAALLA/POIS on asetuksessa
PAALLA, TNC nayttaa vinkkeja, kun liikkutat kursorin aktiivisen
sisddnsyottokentan paalle ja annat olla paikallaan yhden sekunnin
ajan.
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5.2 Tyokalutiedot

Talloin lomakendkymasséa on kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Expanded tool management Froaronaing
and editing

Tool index &
Basic data|PLC| TN s
Information — iy
NAME m T number 2 J
poc Too1 2
Pocket no. PTYP ° TouTE
pae il
Basic data vear data Additional data Tool life data A £
WL 40 Ton e #Lcuts 15 ©TIMEL  ®
RE 2 TOR e T ANGLE 20 ® TIMEZ e e
TRz 0 7 oR2 0 fepITCH o CUR TINME 1 o

% T-ANGLE @ XTL r i inoue Y

{5 NMAX -
S data Cutting data Spec. functions
% cAL-OF1 ® %o [ +|AFc Standard
% CAL-OF2 @ ot T [ | KINEMATIC
& cAL-ANG © DRZTABLE

55 COT
LAST USE 2010.05.04 12:49
LIFTOFF [a]
TT data
T L-OFFS [ T LBREAK °
T R-OFFS R T RBREAK °
TLTOL ° cut °
T RTOL ° & DIRECT -
T R2TOL °
TooL TooL INDEX INDEX e e I
t — — oFF CHANGES

Lomakendakyman muokkaustoiminnot Ohjelmanappain
Edellisen tyokalun tydkalutietojen valinta TYOKALU
Seuraavan tyokalun tyokalutietojen valinta TYoKkaL
Edellisen tyokaluindeksin valinta (voimassa INDEKSIN
vain, jos indeksointi on aktiivinen) ~—
Seuraavan tydkaluindeksin valinta (voimassa INDEKSIN
vain, jos indeksointi on aktiivinen) =2
Hylkédad muutokset, jotka olet suorittanut HoLKA
lomakkeen kutsumisen jalkeen (Kumoa- LA
toiminto)

Uuden tyokalun sijoitus (2. TvokaLY
ohjelmanappéinpalkki) LED
Tydkalun poisto (2. ohjelmanéappainpalkki) TYOKALLN
Tyokaluindeksin sijoitus (2. INpEKSTN
ohjelmanappainpalkki) LT
Tyo6kaluindeksin poisto (2. INDEKSTN
ohjelmanappéinpalkki) P
Valitun tyokalun tyokalutietojen kopiointi TIETUEEN
(ohjelmanéappaéinpalkki 2) KCRIOINTZ
Kopioitujen tydkalutietojen lisays valitulle E——

tyokalulle (ohjelmanappainpalkki 2)

Tarkistusruutujen valinta/peruutus (esim. TL-
riveilld)

ISPACE|

Yhdistelmaruutujen valintalistojen avaus
(esim. AFC-riveilld)

GOTO
O
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Tyokalutietojen tuonti

Taman toiminnon avulla voidaan tuoda yksinkertaisella tavalla
tyOkalutietoja, jotka on 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:

Rivi 1:

Ensimmaisella rivilld maaritelldédn sarakkeiden nimet, mihin

myohemmilla riveilla maaritellyt tiedot tulee sijoittaa. Sarakkeiden

nimet erotellaan pilkulla.

Muut rivit:

Kaikki muut rivit sisaltavat tietoja, jotka haluat tuoda
tyokalutaulukkoon. Tietojen jarjestyksen tulee sopia rivilld 1 olevien
sarakenimien jarjestykseen. Tiedot erotetaan pilkulla, desimaaliluvut
merkitdan desimaalipisteella.

Toteuta tuonti seuraavalla tavalla:

Tuotavan taulukon kopiointi TNC:n kiintolevylld olevaan
hakemistoon TNC:\systems\tooltab

Laajennetun tydkaluhallinnan aloitus

Valitse tyékalunhallinnassa ohjelmanappain TYOKALUN TUONTI:
TNC nayttaa ponnahdusikkunan CSV-tiedostoilla, jotka ovat
tallennettuina hakemistossa TNC:\systems\tooltab

Valitse tuotava tiedosto nuolindppaimilla tai hiiren avulla, vahvista

painamalla ENT-néppainta: TNC nayttda ponnahdusikkunassa CSV-
tiedoston siséaltéa

Kéynnista tietojen tuonti ohjelmanappaimella OK ja SUORITA.

Jos tuotava tyokalutiedosto sisaltda tyokalun numeroita, jotka eivat
ole kéytettavissa sisaisessa tydkalutaulukossa, TNC tuo esiin
ohjelmanappaimen TAYTA TAULUKKO. Paina tata

ohjelmanappainta, jolloin TNC lisda tyhjan tietueen niin kauan,
kunnes korkeammat tyokalun numerot ovat luettavissa.
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5.2 Tyokalutiedot

hakemistossa TNC: \system\too1ltab.

Kun tuodaan tyokalutietoja tydkaluille, joiden numerot
ovat paikkataulukossa, TNC antaa virheilmoituksen.
Silloin voit paattaa, ohitatko tdman tietueen vai haluatko
lisata uuden tyokalun. TNC lisda uuden tyokalun
tyokalutaulukon ensimmaiselle riville.

O Tuotavan CSV-tiedoston on oltava tallennettuna

Katso, ettd sarakkeiden nimet on maaritelty oikein
(Katso , Tyokalutaulukko: Standardit tyokalutiedot”
myaos sivulla 165).

Voit tuoda taukukkoon haluamasi tydkalutiedot,
tyokalutaulukon kaikissa sarakkeissa ei tarvitse olla
tietueita (tietoja).

Sarakenimien jarjestys voi olla mielivaltainen, tosin
tiedot tulee maaritella niiden mukaisessa
jarjestyksessa.

Esimerkinomainen tuontitiedosto:

T,L,R,DL,DR
4,125.995,7.995,0,0
9,25.06,12.01,0,0
28,196.981,35,0,0
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Rivi 1 sarakenimilla

Rivi 2 tydkalutiedoilla
Rivi 3 tydkalutiedoilla
Rivi 4 tydkalutiedoilla
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Tyokalutietojen vienti

Taman toiminnon avulla voidaan vieda (lahettad) yksinkertaisella tavalla
tyOkalutietoja, jotka luetaan esim. CAM-jarjestelman
tyOkalutietopankissa. TNC tallentaa vietdvat tiedostot CSV-formaattiin
(comma separated value). CSV-tiedostoformaatti kuvaa
tekstitiedostojen rakennetta yksinkertaisesti struktiroitujen tietojen
vaihtoa varten. Vientitiedoston rakenne on seuraava:

Rivi 1:

Ensimmaiselle riville TNC tallentaa kaikki tydkalutietoja

maarittelevien sarakkeiden nimet. Sarakkeiden nimet erotellaan

pilkulla.

Muut rivit:

Kaikki muut rivit sisaltavat vietdvien tyokalujen tietoja. Tietojen
jarjestys sovitetaan rivilla 1 olevien sarakenimien mukaan. Tiedot
erotetaan pilkulla, desimaaliluvut TNC kirjoittaa desimaalipisteella.

5.2 Tyokalutiedot

Toteuta vienti seuraavalla tavalla:
Merkitse vietdvat tiedot tydkalunhallinnassa nuolindppainten tai
hiiren avulla.

Valitse ohjelmanappain TYOKALUN VIENTI, jolloin TNC nayttas
ponnahdusikkunaa: Syoté sisaan CSV-tiedostojen nimet, vahvista
ENT-nappaimella

Kaynnista vienti ohjelmanappaimella OK ja SUORITA: TNC nayttaa
ponnahdusikkunassa vientitoimenpiteiden tilaa.

Lopeta vienti ohjelmanéppaimelld LOPETA tai END-nappaimella

TNC tallentaa vietdvan CSV-tiedoston paasaantoisesti
@ hakemistoon TNC:\system\too1tab.
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5.2 Tyokalutiedot

Merkittyjen tyokalutietojen poisto

Talla toiminnolla voit helposti poistaa tydkalutiedot, kun et enaa niita
tarvitse.

Toteuta poisto seuraavalla tavalla:

Merkitse poistettavat tiedot tydkalunhallinnassa nuolindppainten tai
hiiren avulla.

Valitse ohjelmanappain POISTA MERKITYT TYOKALUT, jolloin TNC
nayttaa ponnahdusikkunaa, jossa esitetdan poistettavat
tyokalutiedot.

Aloita poisto ohjelmanappaimella ALOITA: TNC nayttaa
ponnahdusikkunassa poistotoimenpiteiden tilaa

Lopeta poisto ohjelmanadppéimelld LOPETA tai END-néppaimella

ettet enaa tarvitse tyokalutietoja, silla toimintoa ei voi
kumota.

Tybkalutietoja ei voi poistaa niista tyokaluista, jotka ovat
viela tallennettuna paikkataulukossa. Poista seuraavaksi
tyokalu makasiinista.

O TNC poistaa kaiki valittujen tyokalujen tiedot. Varmista,
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5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

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

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

Tyokalun pituuskorjaus

Tydkalukorjaus pituudelle vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan ja sita
likutetaan karan akselilla. Se peruutetaan, mikali kutsutun tydkalun
pituudeksi on maaritelty L=0.

Huomaa térmaysvaara!
@ Jos positiivisen arvon kasittava pituuskorjaus peruutetaan
tyokalukutsulla T0, tydkalun ja tydkappaleen valinen

etaisyys pienenee.

Tydkalukutsun T jalkeen tyokalun ohjelmoitu liikepituus
karan akselilla muuttuu vanhan ja uuden tydkalun vélisen
pituuseron verran.

Pituuskorjauksessa huomioidaan Delta-arvot T-lauseesta etta
tyokalutaulukosta.

Korjausarvo = L + DLtoo caLL + DLyag ja

L: Tyokalun pituus L saadaan G99 -lauseesta tai
tyOkalutaulukosta

DL 1001 cALL: Tydvara DL pituudelle T0 -lauseesta
(paikoitusnayttd ei huomioi)

DL 1ag: Ty6vara DL pituudelle tydkalutaulukosta
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5.3 Tyokalukorjaus

Tyokalun sadekorjaus

Tydkalun liikkeen ohjelmalause siséaltaa

G41 tai G42 sadekorjaukselle
G43 tai G44 sadekorjaukselle akselisuuntaisessa siirtoliikkeessa
G40, jos sadekorjausta ei suoriteta

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tydkalu kutsutaan ja sita liikutetaan
suoran lauseessa koneistustasossa koodilla G41 tai G42.

O TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:

ohjelmoit paikoituslauseen koodilla G40 Jos suoran
lause siséaltaa yksinomaan tyokalun akselisuunnan
koordinaatin, TNC peruuttaa sddekorjauksen, mutta
koneistustasolla korjaus ei kuitekaan poistu.

ohjelmoit koodin PGM CALL
valitset uuden ohjelman kaskylla PGM MGT

Sadekorjauksessa TNC huomioi Delta-arvot sekéa T -lauseesta etta
myds tyokalutaulukosta:

Korjausarvo = R + DRrooL caLL + DRyag ja

R: Tyokalun séde R aus G99 -lauseesta tai
tyokalutaulukosta

DR to0L CALL: Tybvara DR séteelle T -lauseesta (paikoitusnaytto
ei huomioi)

DR 7B Tybvara DR séteelle saadaan tyokalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: RO G40

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

Kayttd: poraus, esipaikoitus.
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Rataliikkeet sadekorjauksella: G42 ja G41

G43 Tydkalu likkuu muodosta oikealla
G42 Tydkalu liikkuu muodosta vasemmalla

Tydkalun keskipiste on nain tydkalun sateen mukaisella etdisyydella
ohjelmoidusta muodosta. , Oikealla” ja , vasemmalla"” tarkoittaa
tydkalun sijaintia likesuuntaan néhden pitkin tydkappaleen muotoa.
Katso kuvia.

ohjelmalauseen vélissa on oltava liikelause

O Kahden eri sédekorjauksilla G43 ja G42 varustetun
koneistustasossa ilman sadekorjausta (siis G40).

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

Voit aktivoida sadekorjauksen myos koneistustason
lisdakseleita varten. Ohjelmoi lisdakselit myds jokaisessa
myOhemmassa lauseessa, koska muuten TNC suorittaa
sadekorjauksen paadakselille.

Sédekorjauksessa G42/G41 ja peruutuksessa koodilla G40
ensimmaisen lauseen yhteydessa TNC paikoittaa
tyokalun aina kohtisuorasti ohjelmoituun alku- tai
loppupisteeseen. Paikoita nainollen tydkalu jo ennen
ensimmaista muotopistetta tai vasta viimeisen
muotopisteen jalkeen, jotta muoto ei vahingoitu.
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5.3 Tyokalukorjaus

Sadekorjauksenn sisaansyotto
Sadekorjaus syotetdan sisadn GO1-lauseessa:

Tyodkalun liike vasemmalla ohjelmoidusta muodosta:

641 valitse G41-toiminto tai
642 Tydkalun liike oikealla ohjelmoidusta muodosta:
valitse G42-toiminto
640 Tydkalun liike ilman sadekorjausta tai sddekorjauksen
peruutus: valitse G40-toiminto.
m Lopeta lause: Paina nappainta END
200
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Sadekorjaus: Nurkan pyoristys

Ulkonurkat:

Kun olet ohjelmoinut sddekorjauksen, niin TNC ohjaa tydkalua
ulkonurkissa pitkin liittymakaarta tai suoraa (valinta koneparametrilla
MP7680). Tarvittaessa TNC pienentaa ulkonurkissa syottdarvoa,
esim. suurissa suunnanvaihtoliikkeissa.

Sisanurkat:

Sisanurkissa TNC laskee leikkauspisteen tydkalun radoille, joilla
tyOkalun keskipistettd sddekorjattuna ajetaan. Tasta pisteesta
tyOkalu jatkaa seuraavaa muotoelementtia pitkin. Nain tydkappale ei
vahingoitu sisénurkissa. Siitd seuraa, ettd tydkalun sadettd ei saa
tietyilld muodoilla valita kuinka suureksi hyvansa.

Tyo6kappaleen vaara!
@ Al sijoita sisapuolisen koneistuksen alku- ja loppupisteita

muodon nurkkaan, koska muuten muoto voi vahingoittua.

Nurkan koneistus ilman sidekorjausta

Koneistuksessa ilman sadekorjausta voit vaikuttaa tyokalun rataan ja
syo6ttdarvoon tydkappaleen nurkissa lisatoiminnolla M90,katso ,,Nurkan
tasaus: M90", sivu 325.
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6.1 Tyokalun liikkeet

6.1 Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

Tydkappaleen muoto koostuu yleensa useammista
muotoelementeista kuten suorista ja kaarista. Ratatoiminnoilla
ohjelmoidaan tyokalun liikkeet suorille ja kaarille.

Lisatoiminnot M

TNC:n lisdtoiminnoilla ohjaat

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pydrintaa ja jadhdytysnesteen
syottda
tyOkalun ratakdyttaytymista

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

Useasti toistuvat koneistusvaiheet ohjelmoidaan vain kerran
aliohjelmana tai ohjelmaosatoistona. Jos jokin ohjelman osa tulee
suorittaa vain tiettyjen ehtojen tayttyessa, voidaan tdma ohjelmajakso
sijoittaa aliohjelmaan. Lisaksi koneistusohjelmassa voidaan kutsua ja
suorittaa muita ohjelmia.

Kappaleessa 8 on kuvattu ohjelmointitoimenpiteet aliohjelmille ja
ohjelmanosatoistoille.

Ohjelmointi Q-parametreilla

Koneistusohjelmassa voidaan lukuarvon asemesta maaritellda Q-
parametri: Taman Q-parametrin lukuarvo osoitetaan muussa paikassa.
Q-parametrien avulla voidaan myo6s ohjelmoida matemaattisia
toimintoja, jotka ohjaavat ohjelmanajoa tai kuvaavat muotoa.

Lisaksi Q-parametriohjelmoinnin avulla voidaan suorittaa ohjelmanajon
aikaisia mittauksia kosketusjarjestelmalla.

Q-parametrien ohjelmointi on kuvattu kappaleessa 9.
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6.2 Ratatoimintojen perusteet

Tyokalun liikkeen ohjelmointi koneistukselle

Koneistusohjelman laadinta tapahtuu ohjelmoimalla tyokappaleen
muodon yksittaisten elementtien ratatoiminnot perajalkeen. Talloin
yleensa maaritelldadn muotoelementin loppupisteen koordinaatit
piirustuksen mukaisesti. Naiden koordinaattimaarittelyjen,
tyOkalutietojen ja sadekorjausten perusteella TNC laskee tyokalun
todellisen liikeradan.

TNC liikuttaa samanaikaisesti kaikkia koneen akseleita, jotka on
ohjelmoitu ratatoiminnon ohjelmalauseessa.

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet
Ohjelmalause siséltad yhden koordinaattimaarittelyn: TNC siirtaa
tyokalua ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen liike toteutetaan siirtdmalla joko tydkalua
tai koneen poytaa, johon tyokappale on kiinnitetty. Rataliikkeet
ohjelmoidaan ajattelemalla asiaa periaatteellisesti niin, etta tyokalu
likkuu péydan pysyessé paikallaan.

Esimerkki:

N50 GOO X+100 *

N50 Lausenumero
GOO Ratatoiminto ,, Suora pikaliikkeelld"”
X+100 Loppupisteen koordinaatit

Tydkalu pysyy samoissa Y- ja Z-koordinaateissa ja liikkuu asemaan
X=100. Katso kuvaa.

Liikkeet paatasoissa

Ohjelmalause siséltaa kaksi koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyOkalua ohjelmoidussa tasossa.

Esimerkki:

N50 GOO X+70 Y+50 *

Tyokalu pysyy samassa Z-koordinaattiasemassa ja siirtyy XY-tasossa
asemaan X=70, Y=50. Kats kuvaa.

Kolmiulotteinen liike

Ohjelmalause siséltéda kolme koordinaattimaarittelya: TNC siirtéa
tyokalua tila-avaruudessa ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *
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Useamman kuin kolmen koordinaatin maarittely

TNC voi ohjata samanaikaisesti enintaan viittd akselia (ohjelmaoptio).
Viiden akselin koneistuksessa liikkuvat samanaikaisesti esimerkiksi
3 lineaarista akselia ja 2 kiertoakselia.

Taman tyyppiset koneistusohjelmat tuodaan yleensa CAM-
jarjestelmasta, eika niita voi laatia koneella.

Esimerkki:

N123 GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

Ympyrit ja ympyrankaaret

Ympyraliikkeissa TNC siirtdd samanaikaisesti kahta koneen akselia:
Tyokalu liikkuu talldin tydkappaleen suhteen ympyrdankaaren mukaista
rataa. Ympyréliikkeille voidaan maaritellda ympyran keskipiste CC.

Ympyrankaarien ratatoiminnoilla ohjelmoidaan ympyra paatasossa.
Paataso maaritellaan tydkalukutsun TOOL CALL avulla asettamalla

6.2 Ratatoimintojen perusteet

kara-akseli:

Kara-akseli Paataso

(617) XY, myés
uv, Xv, Uy

(618) ZX, myos
WU, ZU, WX

(G19) YZ, myds
VW, YW, VZ

Ympyrat, jotka eivat ole paatason suuntaisia,

@ ohjelmoidaan myés toiminnolla , Koneistustason kaanté”
(katso tyOkiertojen kasikirjaa, tyokierto 19,
KONEISTUSTASO) tai Q-parametreilla (katso "Periaate ja
toimintokuvaus', sivu 272).
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Kiertosuunta DR ympyréankaariliikkeissa
Ympyréankaarille ilman tangentiaalista liityntaa toiseen muotoon
maéaritelldan kiertosuunta seuraavasti:

Kierto myotapéaivéan: 602/612
Kierto vastapéaivaan: G03/G13

Sadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa maaritelldédn
ensimmainen muotoelementti. Sddekorjaus ei saa aktivoitua
ympyraradan lauseessa. Ohjelmoi se etukateen suoran liikkeen

lauseessa (katso "Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit", sivu 212).

Esipaikoitus

Paikoita tyokalu koneistusohjelman alussa niin, etta valtetaan tyokalun
tai tyokappaleen vahingot.
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don jatto

ajo ja muo

6.3 Muotoon

6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Lahto- ja loppupiste

Tydkalu ajaa alkupisteestd ensimmaiseen muotopisteeseen.
Alkupisteen vaatimukset:

W Ohjelmoitu ilman sadekorjausta

M Muotoonajo mahdollinen tormaamatta

W Lahellda ensimmaistd muotopistetta

Esimerkki

Kuva ylla oikealla: Jos sijoitat alkupisteen tummanharmaalle alueelle,
niin muoto vahingoittuu ajettaessa ensimmaiseen muotopisteeseen.

Esnsimmainen muotopiste

Tyokalun liike ensimmaiseen muotopisteeseen ohjelmoidaan
sadekorjauksella.

Ajo alkupisteeseen karan akselilla

Ajettaessa alkupisteeseen on tydkalu ajettava karan akselin suunnassa
tyoskentelykorkeudelle. Jos on olemassa térméaysvaara, aja karan
akseli erikseen alkupisteeseen.

NC-esimerkkilauseet
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Loppupiste
Vaatimuksen loppupisteen valinnalle:

" Muotoonajo mahdollinen tormaamatta
1 Lahella viimeistd muotopistetta

= Muodon vahingoittumisen eliminointi: Loppupisteen ihanteellinen
sijaintipaikka on viimeisen muotoelementin koneistuksen tyokalun
radan jatkeella.

Esimerkki

Kuva ylla oikealla: Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle,
niin muoto vahingoittuu ajettaessa loppupisteeseen.

Loppupisteesta poistuminen karan akselilla:

Poistuttaessa loppupisteesta ohjelmoidaan karan akseli erikseen.
Katso kuvaa keskellé oikealla.

NC-esimerkkilauseet

Yhteiset ja lahto- ja loppupisteet
Yhteiselle 1ahto- ja loppupisteelle ei ohjelmoida lainkaan sadekorjausta.

Muodon vahingoittumisen eliminointi: Alkupisteen ihanteellinen
sijaintipaikka on tyokalun ratojen jatkeilla koneistettaessa
ensimmainen ja vimeinen muotolementti.

Esimerkki

Kuva ylla oikealla: Jos sijoitat loppupisteen varjostetulle alueelle, niin
muoto vahingoittuu ajettaessa ensimmaiseen muotopisteeseen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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don jatto

jo ja muo

6.3 Muotoon a

Tangentiaalinen muotoon ajo ja muodon jatto

Koodilla 626 (kuva ylhaalla oikealla) voit ajaa tangentiaalisesti
tyOkappaleeseen ja koodilla 627 (kuva alhaalla oikealla) voit poistua
poistua tangentiaalisesti tydkappaleesta. Nain valtat jyrsinterien
jattdmat jaljet.

Lahto- ja loppupiste

Lahto- ja loppupisteet sijaitsevat ensimmaisen tai vimeisen

muotopisteen lahella tydkappaleen ulkopuolella ja ohjelmoidaan ilman
sadekorjausta.

Ajo muotoon

Maarittele koodiG26 sen lauseen jalkeen, jossa ensimmainen
muotopiste on ohjelmoitu: se on ensimmainen lause
sédekorjauksella G41/G42

Muodon jatto

Maérittele koodiG27 sen lauseen jalkeen, jossa viimeinen
muotopiste on ohjelmoitu: se on viimeinen lause sadekorjauksella
G41/G42

toteuttaa kaarevan tydkalun radan alkupisteen ja
ensimmaisen muotopisteen seka viimeisen muotpisteen
ja loppupisteen valilla.

@ Koodien G26 ja G27 séde on valittava niin, ettd TNC voi
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NC-esimerkkilauseet

HEIDENHAIN iTNC 530

Aloituspiste
Esnsimmainen muotopiste
Tangentiaalinen muotoonajo sateelld R = 5 mm

Viimeinen muotopiste
Tangentiaalinen muotoonajo sateelld R = 5 mm
Loppupiste

. ja muodon jatto
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset
koordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Toiminto Ratatoimintonappain  Tyodkalun liike Tarvittavat sisaansyotot Sivu
SuoralL Suora Suoran loppupisteen Sivu 213
engl.: Line koordinaatit
Viiste: CHF Viiste kahden suoran Viisteen pituus Sivu 214
engl.: CHamFer “Co valissa
Ympyrakeskipiste CC; Ei mitaan Ympyrakeskipisteen tai Sivu 216
engl.: Circle Center napapisteen koordinaatit
Ympyrénkaari C Ympyréarata keskipisteen Ympyrakeskipisteen Sivu 217
engl.: Circle CC ympéri kaaren koordinaatit, kiertosuunta

loppupisteeseen
Ympyrankaari CR R, Ympyrarata maaratylla Ympyrakaaren Sivu 218
engl.: Circle by Radius < sateella loppupisteen koordinaatit,

ympyran sade, kiertosuunta

Ympyréankaari CR 1y Ympyrérata Ympyréradan loppupisteen  Sivu 220
engl.: Circle Tangential tangentiaalisella litynnéalla  koordinaatit

edeltdvaan ja seuraavaan

muotoelementtiin
Nurkan pyoristys RND Ympyrérata Pyoristyssade R Sivu 215

RND
engl.: RouNDing of
Corner

tangentiaalisella liitynnalla
edeltédvaan ja seuraavaan
muotoelementtiin

212

Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi @



Suora pikaliikkeella GO0
Suora syottoliikkeella GO1 F

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste. Y A

1 Suoran loppupisteen koordinaatit, mikali tarpeen 420
Sadekorjaus G41/G42/G40 <

15

Syottoarvo F - i*‘\

Lisdtoiminto M

10

NC-esimerkkilauseet

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 10

20 —=

60

Hetkellisaseman talteenotto

Voit muodostaa suoran lauseen (G01-lauseen) myds nappaimella

L+HETKELLISASEMAN TALLENNUS":
Aja tyOkalu kasikayttdtavalla siihen asemaan, joka otetaan talteen
Vaihda nayttd ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtavalle
Valitse ohjelmalause, jonka jalkeen L-lause lisataan

Paina nappéinta ,, HETKELLISASEMAN
VASTAANOTTO": TNC muodostaa L-lauseen
hetkellisaseman koordinaattien mukaan.

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

asetetaan MOD-toiminnolla (katso "Akselivalinta GO1-

O TNC:n G01-lauseeseen tallentamien akseleiden lukumaara
lauseen generoinnille”, sivu 585).
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Viisteen lisays kahden suoran valiin
Muodon nurkat, jotka ovat kahden suoran leikkauspisteessa, voidaan
varustaa viisteella.

Talloin ohjelmoit ennen G24 -lausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siind tasossa, jossa viiste toteutetaan.

Sadekorjauksen tulee olla sama ennen G24 -lausetta ja sen jalkeen.
Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla
CHE Viisteosuus: Viisteen pituus, mikali tarpeen:

o'-ﬁ

Syottoarvo F (vaikuttaa vain G24 -lauseessa)

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 *

Ala aloita muotoa 624-lauseella.
O' Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.
Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltdavan

nurkkapisteeseen.

CHF-lauseessa ohjelmoitu syottdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa CHF-lauseessa. Sen jalkeen on taas ennen G624
-lausetta ohjelmoitu syottdarvo voimassa.
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Nurkan pyoristys G25

Toiminto G25 pyoristda muodon nurkan.

Tyodkalu liikkuu ympyrdkaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti seka edeltdvaan ettd seuraavaan muotoelementtiin.

Pyoristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tydkalulla

25

Pyoristyssdde: Kaaren sade, mikali tarpeen:

Syottoarvo F (vaikuttaa vain G25 -lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

=)

Seka edeltavan ettd seuraavan muotoelementin tulee
sisaltéda koordinaatit siind tasossa, jossa nurkan pyoristys
toteutetaan. Jos koneistat muodon ilman sddekorjausta,
silloin taytyy ohjelmoida koneistustason molemmat
koordinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

G25 -lauseessa ohjelmoitu syottoarvo vaikuttaa vain
kyseisessa 625 -lauseessa. Sen jalkeen on taas ennen G25
-lausetta ohjelmoitu syottdarvo voimassa.

END-lausetta voidaan kayttaa myos pehmean
muotoonajon yhteydessa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyrakeskipiste |, J
Ympyrakeskipiste maaritelladn ympyraradalle, joka ohjelmoidaan
toiminnoilla G02, GO3 tai GO5. Sita varten

syota sisaan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit
koneistustasossa tai

tallenna viimeksi ohjelmoitu asema tai

ota koordinaatit vastaan nappaimelld ,HETKELLISASEMAN
VASTAANOTTO *“

@ Syo6té sisaan ympyrakeskipisteen koordinaatit tai
ttaaksesi viimeksi ohjelmoidun aseman koordinaatit:
G29

NC-esimerkkilauseet
N50 I+25 J+25 *

tai

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Ohjelmarivit 10 ja 11 eivat perustu kuvaan.
Voimassaolo

Ympyrakeskipiste on voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
ympyrakeskipisteen. Ympyrakeskipisteen voi asettaa myos
lisdakseleille U, V ja W.

Ympyrakeskipisteen inkrementaalinen maarittely

Ympyrékeskipisteelle inkrementaalisesti maaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tydkaluasemaan.

Koodilla CC koordinaattiasema merkitaan ympyran
@ keskipisteeksi: Tyokalu ei liiku tdhan asemaan.

Ympyrakeskipiste on samalla myds napapiste
napakoordinaatteja varten.

Jos haluat maaritelld yhdensuuntaisakselit napapisteeksi,
paina ensin nappainta I (J) ASCll-ndppaimistolla ja sen
jalkeen vastaavan akselin oranssia akselindppainta.
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Ympyrarata C ympyran keskipisteen CC ympari

Aseta ensin ympyrakeskipiste I, J, ennenkuin ohjelmoit
ympyraradan. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu tytkaluasema
on ympyraradan alkupiste.

Kiertosuunta
Vastapaivaan: G02
Vastapaivaan: G03
llman suunnan maéarittelya: G05 TNC ajaa ympyradradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

Tyo6kalun ajo ympyréradan alkupisteeseen
@ Koordinaattien sisdansyotto ympyran
loppupisteelle

m 3 Syo6téa sisdan ympyrankaaren loppupisteen
koordinaatit, mikéli tarpeen:

Syottoarvo F

Lisdtoiminto M

koneistustasossa. Jos ohjelmoit ympyroita, jotka eivat
sijaitse aktiivisessa koneistustasossa, esim. G2 Z... X...
tyokaluakselilla Z ja suoritat pyérinnan samanaikaisesti
taman liikkeen kanssa, talloin TNC ajaa tilaympyraa, siis
yhtd ympyraa kolmella akselilla.

O TNC ajaa ympyraliikkkeet normaalisti aktiivisessa

NC-esimerkkilauseet

N50 I+25 J+25 *

N60 GOl 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.

Sisdansyottotoleranssi: enintddan 0.016 mm (valitaan
koneparametrilla MP7431).

Pienin mahdollinen ympyrankaari, jonka TNC voi liikkua:
0.016 mm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyrarata G02/G03/G05 maaritellylla sateella

Tydkalu liikkuu ympyréarataa, jonka sade on R.

Kiertosuunta
Vastapaivaan: G02
Vastapaivaan: G03

llman suunnan maéarittelya: G05 TNC ajaa ympyraradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

3 Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit

Sade R
Huomautus: Etumerkki maarad ympyrakaaren
suuruuden!

Lisdatoiminto M
Syottoarvo F
Taysiympyra
Taysiympyralle ohjelmoidaan kaksi ympyralausetta peréjélkeen:

Ensimmaisen puolikaaren loppupiste on toisen alkupiste. Toisen
puolikaaren loppupiste on ensimmaisen alkupiste.

218
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Keskipistekulma CCA ja ympyrakaaren sade R

Muodon alku- ja loppupisteet voidaan yhdistaa toisiinsa neljalla eri
ympyrékaarella, joilla on samansuuruinen sade

Pienempi ympyrankaari: CCA<180°
Séateelld on positiivinen etumerkki R>0

Suurempi ympyrankaari: CCA>180°
Sateelld on negatiivinen etumerkki R<0

Kiertosuunnalla maarataan, onko kysessa ulkpuolinen (kupera) vai
sisapuolinen (kovera) kaari:

Kupera: Kiertosuunta G02 (sddekorjauksella G41)
Kovera: Kiertosuunta G03 (sadekorjauksella G41)

NC-esimerkkilauseet

ai

—

ai

—+

ai

—+

6.4 Rataliikkeet - suoraku'iset koordinaati

Ympyrakaaren alku- ja loppupisteen etdisyys ei saa olla
@ suurempi ympyran halkaisija.

Suurin suoraan sisaansyotettava sateen arvo on
99,9999 m, Q-parametriohjelmoinnilla 210 m .

Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyrarata G06 tangentiaalisella liitynnalla
Tydkalu liikkuu ympyrdakaaren mukaista rataa, joka liittyy
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,
ohjelmoidaan suoraan ennen G06 -lausetta. Sitd varten tarvitaan
vahintaan kaksi paikoituslausetta

6 Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit, mikali
tarpeen:

Syottoarvo F

Lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

GOl Y+0 *

molempien sisaltda koordinaatit siinad tasossa, jossa

O GO06 -lauseen ja edeltdvan muotoelementin tulee
ympyrakaari toteutetaan!
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Aihion maérittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syottoéarvolla F = 1000 mm/min
Muotoonajo pisteeseen 1, sadekorjauksen G41 aktivointi
Tangentiaalinen muotoonajo

Ajo pisteeseen 2

Piste 3: Nurkan 3 ensimmainen suora

Viisteen pituuden ohjelmointi 10 mm

Piste 4: Nurkan 3 toinen suora, nurkan 4 ensimmainen suora

Viisteen pituuden ohjelmointi 20 mm

Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1, nurkan 4 toinen suora
Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

6.4 Rataliikkeet - suoraku'iset koordinaati
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Esimerkki: Karteesinen ympyrankaariliike

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N40 T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *
N60 X-10 Y-10 *

N70 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N80 GOl G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 GO2 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GO1 X+95 *

N150 Y+40 *

N160 GO6 X+40 Y+5 *
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Aihion maéarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella

Tydkalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syo6ttéarvolla F = 1000 mm/min
Muotoonajo pisteeseen 1, sadekorjauksen G41 aktivointi
Tangentiaalinen muotoonajo

Piste 2: Nurkan 2 ensimmainen suora

Pyoristys séteelld R = 10 mm, Syo6ttéarvo: 150 mm/min
Ajo pisteeseen 3: Kaaren alkupiste

Ajo pisteeseen 4: Kaaren loppupiste koodilla GO2, séde 30 mm
Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 7: Ympyrankaaren loppupiste, ympyrankaari
tangentiaalisella litynnalla pisteessa 6, TNC laskee sateen itse
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N170 GO1 X+5 * Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1

N180 G27 R5 F500 * Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisella litynnalla
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Irtiajo koneistustasossa, sddekorjauksen peruutus
N200 GOO Z+250 M2 * Tyokalun irtiajo tyokaluakselilla, ohjelman loppu

N99999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati
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6.4 Rataliikkeet - suorakuliset koordinaati
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Aihion maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Ympyrakeskipisteen maarittely

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Ajo kaaren alkupisteeseen, sadekorjaus G41
Tangentiaalinen muotoonajo

Ajo ympyran loppupisteeseen (=ymp. alkupiste)
Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Tyokalun irtiajo tyokaluakselilla, ohjelman loppu
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6.5 Rataliikkeet -
polaarikoordinaatit
(napakoordinaatit)

Yleiskuvaus

Polaarikoordinaateilla asetetaan paikoitusasema kulman H ja
etdisyyden R avulla maaritellyn napapisteen I, J suhteen.

Polaarikoordinaattien kayttd on hyddyllinen:

paikoituksissa ympyrakaarelle
tyOkappaleen piirustuksen kulmamitoituksilla, esim. reikdympyrat

Ratatoimintojen yleiskuvaus napakoordinaateilla

Toiminto Ratatoimintonappain  Tyokalun liike Tarvittavat sisdansyotot Sivu
Suora G10, G11 + [P Suora Polaarisade, Suoran Sivu 226
s loppupisteen polaarikulma
YmpyréankaariG12, + P Ympyrérata Ympyran loppupisteen Sivu 227
G13 s keskipisteen/napapisteen napakulma
ympari kaaren
loppupisteeseen
Ympyrankaari G15 B + P Ympyrarata vastaten Ympyrankaaren loppupisteen  Sivu 227
aktiivista kiertosuuntaa polaarikulma
Ympyrankaari G16 SI)’ + P Ympyrarata tangentiaalisella Polaarisade, Ympyran Sivu 228
| litynnalla edelliseen loppupisteen polaarikulma
muotoelementtiin
Kierukkalinja + P Suoraviivaisesti paallekkdiset  Napasade, Ympyréan Sivu 229
(ruuvikierre) ympyraradat loppupisteen napakulma,

Loppupisteen koordinaatti
tyokaluakselilla
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (hapakoordinaatit)

Polaarikoordinaattien origo: Napal, J

Napapiste CC voidaan asettaa misséa tahansa koneistusohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelya napakoordinaateilla.
Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen ohjelmoinnissa.

cC

&

Koordinaatit: Syotd sisddn napapisteen
suorakulmaiset koordinaatit tai ota talteen viimeksi
ohjelmoitu asema: 629. Maérittele napapiste ennen
polaaristen koordinaattien ohjelmointia. Maarittele

napapiste vain suorakulmaisessa koordinaatistossa.

Napapiste on voimassa niin kauan, kunnes uusi
napapiste maaritellaan.
NC-esimerkkilauseet
N120 I+45 J+45 *

Suora pikaliikkeella G10
Suora syottoliikkeella G11 F

Tyokalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

11 NapakoordinaattisadeR: Syota sisdan suoran
loppupisteen etéisyys napapisteeseen CC

Napakoordinaattikulma H: Suoran loppupisteen
kulma-asema valilla -360° ja +360°

Osoitteen H etumerkki maaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen R suhteen
vastapaivainen: H>0

Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen R suhteen
myotapaivainen: H<0
NC-esimerkkilauseet

N120 I+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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Ympyrarata G12/G13/G15 napapisteen |, J

ympari
Polaarikoordinaattisade R on samalla ympyrakaaren sade. R maaraytyy
alkupisteen ja napapisteen I, J valisen etaisyyden perusteella. Ennen
ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu tytkaluasema on ympyraradan Y A
alkupiste.
Kiertosuunta \Vx
Vastapaivaan: G12 5
Vastapaivaan: 613 - y L
llman suunnan maéarittelya: G15 TNC ajaa ympyrédradan viimeksi T cC | U
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan i !
13 Napakoordinaattikulma H: Ympyraradan loppupisteen : :
kulma-asema valilla =99999,9999° ja +99999,9999° B\ ] -
Kiertosuunta DR X
25
NC-esimerkkilauseet

N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaat.\apakoordinaatit)

Ympyrarata G16 tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti edeltdvaan muotoelementtiin.

16 I Napakoordinaattisdde R: Suoran loppupisteen
etdisyys napapisteeseen I, J

I Napakoordinaattikulma H: Ympyrdkaaren
loppupisteen kulma-asema

NC-esimerkkilauseet

@ Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste!
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Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata sisaltaa paallekkaisia ympyraratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen likkkeen. Ympyrarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain
polaarikoordinaateissa.

Kaytto
Suurihalkaisijaiset sisa- ja ulkokierteet
Voitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

Ohjelmoinnissa on maariteltava inkrementaalinen kokonaiskulma,
jonka verran tyokalu liikkuu kierukkarataa ja kierukkaliikkeen
kokonaiskorkeus.

Jyrsintdsuunnan laskennassa alhaalta yl0s patee seuraavaa:

Kierteiden lukuméaéara n Kierteiden maara + yliajoliike
Kierteen alku ja loppu

Kokonaiskorkeus h Nousu P x Kierteiden lukumaara n

Inkrementaalinen Kierteiden lukumaara x 360° +
kokonaiskulma H Aloituskierteen
kulma + Lopetuskierteen kulma
Alkukoordinaatti Z Nousu P x (Kierremaara + Aloituskierteen
kulma)

Kierukkaradan muoto
Taulukko esittad tyoskentelysuunnan, kiertosuunnan ja

sadekorjauksen keskindisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

<

s Tyoskentely- . . .
Sisakierre suunta Kiertosuunta Sadekorjaus
oikeakatinen Z+ G13 G41
vasenkatinen Z+ G12 G42
oikeakatinen /- G12 G42
vasenkatinen /- G13 G41
Ulkokierre
oikeakatinen 7+ G13 G42
vasenkatinen Z+ G12 G41
oikeakatinen /- G12 G41
vasenkatinen /- G13 G42
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (hapakoordinaatit)

Kierukkaradan ohjelmointi

=)

12

Maérittele kiertosuunta ja inkrementaalinen
kokonaiskulma G91 H samalla etumerkilla, muuten tydkalu
voi liikkua vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle G91 H voidaan syottaa sisaan arvo valilta
-99 999,9999° bis +99 999,9999°.

Napakoordinaattikulma:Syota sisdan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka verran
tyokalu liikkuu kierukkaradalla. Kulman maarittelyn
jalkeen valitse tyokaluakseli
akselivalintanappaimella.

Syotéa sisaan kierukkaradan inkrementaalisen
korkeudenkoordinaatti

Sdadekorjauksen sisaansyottd taulukon mukaan

NC-esimerkkilauseet: kierrereikd M6 x 1 mm mit 4 kierteella

N120 I+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1440 Z+5 *
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Aihion maarittely

Tydkalukutsu

Napakoordinaattien peruspisteen maarittely
Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoonajo pisteeseen 1

Muotoonajo pisteeseen 1

Ajo pisteeseen 2

Ajo pisteeseen 3

Ajo pisteeseen 4

Ajo pisteeseen b

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 1

Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Irtiajo karan akselilla, Ohjelman loppu
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M64 x 1,5

50 100

Aihion maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Viimeksi ohjelmoidun aseman talteenotto napapisteeksi
Ajo koneistussyvyyteen

Ajo ensimmaiseen muotopisteeseen

Liitynta

Kierukkaliike

Tangentiaalinen irtiajo

6.5 Rataliikkeet - poIaarikoordinaat.mapakoordinaatit)

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

N
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7.1 DXF-tiedostojen kasittely (ohjelmisto-optio)

7.1 DXF-tiedostojen kasittely
(ohjelmisto-optio)

Kaytto

Halutessasi voit suoraan TNC:ssé avata CAD-jarjestelméassa luodun Hanus1
DXF-tiedoston, josta voit imuroida muotoja ja tallentaa ne i
selvakieliohjelmiksi tai pistetiedostoiksi. Muodon valinnalla laadittuja
selvakieliohjelmia voidaan kasitella myds vanhemmissa TNC-
ohjauksissa, koska muoto-ohjelmat siséaltavat vain lauseita L ja CC/C.

21
@ 18

Programming and editing

. . .WERKZEUGPLATTE.>>

Kun kasittelet DXF-tiedostojaohjelman tallennuksen ja muokkauksen
kayttotavalla, TNC luo muoto-ohjelmat tiedostotunnuksella .H ja
pistetiedostot tunnuksella .PNT. Kun kéasittelet DXF-tiedostoja
smarT.NC-kayttotavalla, TNC luo muoto-ohjelmat tiedostotunnuksella
.HC ja pistetiedostot tunnuksella . HP.

Kéasiteltavat DXF-tiedostot on tallennettava TNC:n
@ kiintolevylle.

Huomioi ennen TNCheI’] |Ukem|sta, ettd DXF- SET SEECTEY SELECT SELECT Cance, ez ‘
. . . . . - . e . . . . L REFEEENCE TR eI SELECTED SELECTED E N D
tiedostonimi ei sisalla tyhjia merkkeja tai kiellettyja ) sLerents | eLewents
erikoismerkkeja (Katso "Tiedostojen nimet" sivulla 111).

Avattavan DXF-tiedoston tulee sisaltaa vahintaan yksi
kerros.

TNC tukee yleisimmin kaytettavaa DXF-formaattia R12
(vastaa samaa kuin AC1009).

TNC ei tue binaaristd DXF-formaattia. Kun luot DXF-
tiedoston CAD- tai merkkiohjelmasta, muista tallentaa
tiedosto ASClI-formaatissa.

Muodon elementeiksi on valittavissa seuraavat DXF-
elementit:

LINE (Suora)

CIRCLE (Taysiympyra)
ARC (Osaympyra)
POLYLINE (Moniviiva)
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DXF-tiedoston avaaminen

PGM
MGT

VALITSE

TYYPPT

NAYTA

. DXF

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapa
Valitse tiedostonhallinta

Valitse osoitettavien tiedostotyyppien valinnan
ohjelmanappainvalikko: Paina ohjelmanappainta
VALITSE TYYPPI.

Ota néytdlle kaikki DXF-tiedostot: Paina
ohjelmanappaintd NAYTA DXF.

Valitse hakemisto, johon DXF-tiedosto on tallennettu

Valitse haluamasi DXF-tiedosto, vastaanota
nappaimelld ENT: TNC kaynnistdad DXF-muuntimen ja
esittda nayttéruudulla DXF-tiedoston siséaltoa.
Vasemmassa ikkunassa TNC nayttaa tasoja (Layer),
oikeassa ikkunassa piirustusta

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF-tiedostojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Perusasetukset

Kolmannessa ohjelmanéappéinpalkissa on kaytettavissa erilaisia

asetusmahdollisuuksia:

Asetus

Ohjelmanéappain

VARI NORMAALI/KAANTEINEN: vérikaavion
vaihto

VART

NORMAALT
KAANTEINEN

3D-TILA/2D-TILA: vaihto 2D- ja 3D-tilan valilla

3D-TILA

2D-TILA

MITTAYKSIKKO MM/TUUMA: Aseta paalle
DXF-tiedoston mittayksikko. Tassa
mittayksikdssa TNC myds tulostaa muoto-
ohjelman

MITTA-
YKSIKKO

MM]  INCH

Aseta toleranssi: Toleranssi maarittelee,
kuinka kaukana toisistaan viereiset
muotoelementit saavat olla. Toleranssin avulla
voit vertailla piirustuksen tekemisen
yhteydessa syntyneita epatarkkuuksia.
Perusasetus riippuu koko DXF-tiedoston
laajentumisesta

ASETA
TOLERANSST

Aseta erottelutarkkuus: Erottelutarkkuus
maarittelee, kuinka monen pilkun jalkeisen
merkkipaikan avulla TNC:n tulee luoda muoto-
ohjelma. Perusasetus: 4 pilkun jalkeista
merkkipaikkaa (vastaa erottelutarkkuutta 0.1
um aktiivisella mittayksikolla MM)

ASETA
RESOLUUTIO

Pisteen vastaanoton tapa ympyrankaarilla ja
osaympyroilla: Tapa maéarittelee, ottaako TNC
ympyran keskipisteen suoraan talteen hiiren
painalluksella koneistusasemien valinnassa
(POIS) vai naytetddnkd ensin lisda ympyran
pisteita.

POIS

Ei ympyran lisapisteiden nayttoa,
ympyran keskipisteen suora talteenotto,
kun napsautat ympyraa tai osaympyraa
PAALLA

Ympyran lisdpisteiden naytto, halutun
kaaripisteen talteenotto uudella
napsautuksella

TAYDENT .
¥YMP.PISTE

ET] on

Pisteen talteenottotapa: Maarittele, tuleeko
TNC:n nayttaa tyokalun liikerata
koneistusasemien valinnassa.

TYSKALUN-
RADAN
NAYTTO
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Huomaa, ettd mittayksikon asetuksen on oltava oikein,
@ koska DXF-tiedosto ei sisalla mitdan tahan liittyvaa tietoa.

Jos haluat luoda ohjelmia vanhemmille TNC-ohjauksille,
tulee erottelutarkkuus rajoittaa kolmeen pilkun jalkeiseen
merkkipaikkaan. Lisaksi on poistettava kommentit, jotka
DXF-muunnin tulostaa mukana muoto-ohjelmassa.

7.1 DXF-tiedostojen kasittely (ohjelmisto-optio)
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7.1 DXF-tiedostojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Kerroksen asetttaminen

Yleensa DXF-tiedostot kasittavat useampia kerroksia (Layer), joiden Hanua1 PrEEEINMANE SrE 26 AmE
avulla suunnittelija jarjestelee piirustuksensa. Kerrosmenetelman

avulla suunnittelija ryhmittelee erityyppiset elementit, esim.
varsinaiset tyokappaleen muodot, apu- ja rakenneviivat, viivoitukset ja
tekstit.

. . .WERKZEUGPLATTE . >>

Jotta muodon valinnassa nayttoruudulle tulisi mahdollisimman vahan
paallekkaista informaatiota, voit piilottaa kaikki DXF-tiedostossa olevat
paallekkaiset kerrokset.

Kasiteltavan DXF-tiedoston tulee sisaltaa vahintaan yksi
@ kerros.

Voit valita muodon my®s silloin, kun suunnittelija on
tallentanut sen useampiin kerroksiin.

= SPECIFY e coime CANCEL SAVE ’

wver | "N | cowrou | posrrion | Sivawrs | cewewts =y
aseTa Jos ei viela aktiivinen, valitse kerroksen asetustapa:
(=T TNC nayttaa vasemmassa ikkunassa kaikki ne
kerrokset, jotka sisaltyvat aktiivisena olevaan DXF-
tiedostoon.

Kerroksen piilottaminen: Valitse haluamasi kerros
hiiren vasemmalla ndppaimella ja piilota se
osoittamalla ohjausruutuun

Kerroksen esilleottaminen: Valitse haluamasi kerros
hiiren vasemmalla nappaimella ja ota se esille
napsauttamalla ohjausruutuun
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Peruspisteen maarittely

DXF-tiedoston piirustuksen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa Manua1 P aTmATE SmE 26 A e
kohdassa, ettd siti voisi suoraan kéyttaa tydkappaleen nollapisteena.

Siksi TNC:ssd on toiminto, jonka avulla piirustuksen nollapiste voidaan
siirtda jarkevaan paikkaan yksinkertaisesti osoittamalla elementtia.

. . .UERKZEUGPLATTE . >>

Peruspiste voidaan maaritella seuraaviin kohtiin:

Suoran alku- tai loppupisteeseen tai keskelle
Ympyrankaaren alku- tai loppupisteeseen
Kvadrantin littymakohtaan tai tadysiympyran keskelle

Element i
ox o

Seuraaviin leikkauspisteisiin: on
oz
suora — suora, myds silloin kun leikkauspiste on kyseisten suorien
jatkeella
Suora — Ympyrénkaari
SET SPECIFY SELECT SELECT CANCEL SAVE |
Suora — Taysiympyra wver || TSN covrowe | postrion | Firrenis | evements = ‘

Ympyra — Ympyra (ei vélia, onko osa- vai taysympyra)

TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-liitdnnalla

O Jotta peruspiste voitaisiin maaritelld, on kaytettava joko
yhteenliitettya hiirta.

Voit myds viela muuttaa peruspistetta, kun muoto on jo
valmiiksi valittu. TNC laskee todelliset muototiedot vasta,
kun tallennat valitun muodon muoto-ohjelmaan.
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REFER.
@

sijaitsevat valitulla elementilla

valittuun kohtaan. Kaytéa tarvittaessa

REFER.
&)

7.1 DXF-tiedostojen kasittely (ohjelmisto-optio)

TNC asettaa peruspisteen symbolin
leikkauspisteeseen.

@ kun se sijaitsee elementin jatkeella.

Elementti-informaatio

Peruspisteen valitseminen yksittaiselle elementille
AseTA Valitse peruspisteen maarittelyn kayttotapa
Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella siihen

elementtiin, johon haluat asettaa peruspisteen: TNC
nayttaa tahdella valittavissa olevia peruspisteita, jotka

Napsauta sitd téhted, jonka kohtan haluat valita
peruspisteeksi: TNC asettaa peruspisteen symbolin

zoomaustoimintoa, jos valittu elementti on lilan pieni.

Peruspisteen valitseminen kahden elementin leikkauspisteeseen
AseTA Valitse peruspisteen maarittelyn kayttotapa

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella
ensimmaiseen elementtiin (suora, taysiympyra,
ympyrankaari): TNC ndyttaa tahdelld valittavissa olevia
peruspisteitd, jotka sijaitsevat valitulla elementilla.

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toista
elementtid (suora, taysiympyré tai ympyrankaari):

TNC laskee toisen elementin leikkauspisteen myads silloin,

Jos TNC laskee useampia mahdollisia leikkauspisteitd,
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.

TNC nayttaa alavasemmalla, kuinka kaukana valitsemasi peruspiste on renua1

piirustuksen nollapisteesta.
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Muodon valinta ja tallennus

8 R — .. .. e Gl Programming and editing
Jotta peruspiste voitaisiin maaritelld, on kaytettdva joko
@ TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-liitdnnalla T ourrParcap. oxr JTN
yhteenliitettya hiirta.

Jos et kdytd muoto-ohjelmaa kayttdtavalla smarT.NC, on
kiertosuunta maariteltdva muodon valinnan yhteydessa
niin, etta on sama kuin haluttu koneistussuunta.

Valitse ensimmainen muotoelementti niin, ettd muotoon
ajo voidaan suorittaa tormaysvapaasti.

Jos muotoelementit ovat tiiviisti lahekkain toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa.

vaLzTsE Valitse muodon valitsemisen tapa: TNC piilottaa

= SPECIFY

(T vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja oikea v |lEEEE S I || e || e END

@ ELEMENTS | ELEMENTS

SELECT SELECT (ol SIS ‘

ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten

Muotoelementin valinta: Napsauta hiiren vasemmalla
painikkeella haluamaasi muotoelementtiin. TNC
esittada valittua muotoelementtia sinisella varilla.
Samalla TNC néayttaa valittua elementtia symbolilla
(ympyra tai suora) vasemmassa ikkunassa

Seuraavam muotoelementin valinta: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella haluamaasi
muotoelementtiin. TNC esittaa valittua
muotoelementtia sinisella varilla. Jos valitussa
kiertosuunnassa on vield muita yksiselitteisesti
valittavissa olevia muotoelementteja, TNC esittaa
niita vihrealla varilla. Kun napsautat viimeista vihreaa
elementtid, tulet ndin vastaanottaneeksi kaikki muoto-
ohjelman elementit. Vasemmassa ikkunassa TNC
esittaa kaikkia valittavissa olevia muotoelementteja.
Edelleen vihreélla merkityt elementit TNC nadyttaa
ilman hakasta sarakkeessa NC. TNC ei tulosta naita
elementteja muoto-ohjelmaan tallennuksen
yhteydessa. Voit ottaa merkityt elementit myds
napsauttamalla vasemmassa ikkunassa olevaa
muoto-ohjelmaa.

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt valinnat
napsauttamalla uudelleen elementtia
oikeanpuoleisessa ikkunassa, kun pidat samalla
CTRL-ndppainta painettuna

Kun olet valinnut moniviivan, TNC nayttaa

@ vasemmanpuoleisessa ikkunassa kaksiportaista
tunnusnumeroa. Ensimmainen numero on juokseva
muotoelementin numero, toinen numero on DFX-

tiedostoon perustuva kunkin moniviivan elementin
numero.
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TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

=)
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Tallenna valittu muotoelementti selvakieliohjelmaan:
TNC nayttda ponnahdusikkunaa, johon voidaan
syo6ttaa haluttu tiedostonimi. Perussaatd: DXF-
tiedoston nimi. Jos nimi sisaltaa DXF-liitteita tai tyhjia
paikkoja, TNC korvaa nama kohdat alleviivausmerkilla.

Sisaansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman siihen hakemistoon, johon myds DXF-
tiedosto on tallennettu

Jos haluat valita viela muita muotoja: Paina
ohjelmanappéaintd KUMOA VALITUT ELEMENTIT ja
valitse seuraava muoto edella kuvatulla tavalla

TNC tulostaa kaksi aihion maarittelya (BLK FORM) muoto-
ohjelman mukana. Ensimmainen maarittely sisaltaa koko
DXF-tiedoston mitat, toinen ja sen myota seuraava
vaikuttava maarittely sulkee valitut muotoelementit, joten
saadaan aikaan optimoitu aihion koko.

TNC tallentaa vain elementteja, jotka on myos todellisesti
valittu (sinisellda merkityt elementit), siis pukkimerkilla
vasemmassa ikkunassa.

Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai selvakielimuodoista



Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys

Jos valittavat muotoelementit tyssaavat paittain toisiaan vasten, taytyy
vastaava muotoelementti ensin osittaa. Tama toiminto on
automaattisesti kaytettavissa, jos olet muodon valinnan kayttotavalla.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

Paittain tyssaava muotoelementti valitaan, se siis tulee merkityksi
sinisella

Napsauta jakavaa muotoelementtid: TNC nayttaa leikkauspistetta
tahtiympyralla ja valittavissa olevia loppupisteitd pelkalla tahdella

Pida ndppéintd CTRL alhaalla ja napsauta leikkauspisteeseen: TNC
osittaa leikkauspisteessa olevan muotoelementin ja piilottaa taas
pisteet. Tarvittaessa TNC pidentaa tai lyhentaa paittdin tyssaavaa
muotoelementtid molempien elementtien leikkauspisteeseen
saakka

Napsauta uudelleen ositettua muotoelementtia: TNC antaa
uudelleen esille leikkaus- ja loppupisteet.

Napsauta haluamaasi loppupistettd: TNC merkitsee nyt ositetun
elementin siniseksi

Valitse seuraava muotoelementti
Jos pidennettava/lyhennettava muotoelementti on suora,

@ TNC pidentaa/lyhentdd muotoelementin lineaarisesti. Jos
pidennettava/lyhennettdva muotoelementti on kaari, TNC

pidentaa/lyhentaa kaaren ympyramaisesti.

Jotta naita toimintoja voitaisiin kdyttaa, taytyy vahintaan
kahden muotoelementin olla jo valmiiksi valittuina,
muuten suuntaa ei voi maarittda yksiselitteisesti.

Elementti-informaatio

TNC nayttaa alavasemmalla erilaista tietoja sille muotoelementille,
jonka olet viimeksi valinnut vasemmassa tai oikeassa ikkunassa hiiren
napsautuksella.

Suora
Suorien loppupisteet ja lisdksi harmaalla vélilla suorien alkupisteet

Ympyra, osaympyra
ympyran keskipiste, ympyran loppupiste ja kiertosuunta. Lisaksi
harmaalla vérillda ympyran alkupiste ja sade

HEIDENHAIN iTNC 530
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[BD__1%0.59561MM

SELECT SELECT el s
SELECTED | SELECTED END
CORTOLR Azt ELEMENTS ELEMENTS
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Koneistusasemien valinta ja tallennus

Manual

Jotta koneistusasemat voitaisiin maaritelld, on kdytettava oerstion PTOSTAMNING and editing
@ joko TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-liitannalla

yhteenliitettya hiirta.

. . .WERKZEUGPLATTE.>>
Id Element B

Jos valittavat asemat ovat hyvin ladhella toisiaan, kdyta
zoomaustoimintoa

Valitse perusasetus niin, ettda TNC nayttaa tyokalun radat
(Katso "Perusasetukset" sivulla 236).

Element info.
X

Koneistusasemien valitsemiseen on kaytettdvissa kolme vaihtoehtoa: 5 20.0000

Yksittaisvalinta:
Valitset haluamasi koneistusaseman yhdella hiiren napsautuksella.

(Katso "Yksittadisvalinta" sivulla 245) 72Z28HH_12 points
. . = COLOR UNIT OF SET SET ADDITIONAL SHOW
Porausaseman pikavalinta hiiren alueen avulla: 20 HoDE | ooy | ToLERAee | ResoLuton| B 7| 1o | END ’

Rajaa hiirtéa vetamalla alue, jonka sisélla olevat porausasemat
valitaan. (Katso "Porausaseman pikavalinta hiiren alueen avulla:"
sivulla 246)

Porausasemien pikavalinta halkaisijan sisdansy6ton avulla:

Syo6téa sisaan poraushalkaisija, jolloin valituksi tulee kaikki DXF-
tiedostossa talla talla halkaisijalla olevat porausasemat. (Katso
"Porausasemien pikavalinta halkaisijan sisaansyoton avulla' sivulla
247)
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Yksittaisvalinta

vaLzTSE Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa merua1
LS vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja oikea
ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten.

Programming and editing

Koneistusaseman valitseminen: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella ensimmaiseen elementtiin:
TNC nayttaa tahdella valittavissa olevia peruspisteita,
jotka sijaitsevat valitulla elementilla. Napsauta yhta
tahted: TNC ottaa valitun aseman vasempaan
ikkunaan (pistesymbolin nayttd). Kun napsautat
ymprankaarta, TNC ottaa tdman ympyran

40.0000
v 88.0000

keskipisteen suoraan koneistusasemaksi : 00600

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt valinnat

napsauttamalla uudelleen elementtid - ——

mkeanp_golqse__ssa .|kkunassa, kun pidat samall_a cocoe. ar or == soorrzovac | swou i
CTRL-ndppéintéd painettuna (napsauta merkinnan INVERTED R on| e

sisaan)

Jos haluat maéarittéd koneistusaseman leikkaamalla
toisen elementin, napsauta ensimmaiseen
elementtiin hiiren vasemmanpuoleisella painikkeella:

TNC nayttaa tédhdelld valittavissa olevat
koneistusasemat.

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toiseen
elementtiin (suora, taysiympyrd, ympyrankaari): TNC
ottaa elementtien leikkauspisteen vasempaan
ikkunaan (pistesymbolin ndytto).

TeLLEw Tallenna valittu koneistusasema pistetiedostoon: TNC

ELENENTIT nayttdd ponnahdusikkunaa, johon voidaan syottaa
haluttu tiedostonimi. Perussaatd: DXF-tiedoston nimi.
Jos nimi siséltda DXF-liitteita tai tyhjia paikkoja, TNC
korvaa nama kohdat alleviivausmerkilla.

Sisdansyotoén vahvistus: TNC tallentaa muoto-

ohjelman siihen hakemistoon, johon my®s DXF-

tiedosto on tallennettu

peruuTa Jos haluat valita vield muita koneistusasemia toiseen

ELeneNTIT tiedostoon tallentamista varten, paina
ohjelmanappaintda KUMOA VALITUT ELEMENTIT ja
valitse edelld kuvatulla tavalla.
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Porausaseman pikavalinta hiiren alueen avulla:

VALITSE
ASEMA

TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT
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Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja oikea
ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten.

Paina ndappéaimistdon Shift-nappainta ja rajaa hiiren
vasemmanpuoleisen painikkeen avulla alue, jossa
olevien ympyrén keskipisteiden asemat TNC:n tulee
vastaanottaa: TNC antaa esille ikkunan, jossa voit
suodattaa porausreikia niiden koon mukaan.

Tee suodatinasetukset (Katso "Suodatinasetukset"
sivulla 248) ja vahvista ndyttopainikkeella Kayta: TNC
ottaa valitut asemat vasempaan ikkunaan
(pistesymbolin naytto).

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi valitut
elementit rajaamalla hiiren avulla uudelleen sen
alueen, kun samalla pidat CTRL-ndppaintéd painettuna

Tallenna valittu koneistusasema pistetiedostoon: TNC
nayttaa ponnahdusikkunaa, johon voidaan syottaa
haluttu tiedostonimi. Perusséaatd: DXF-tiedoston nimi.
Jos nimi siséltaa DXF-liitteita tai tyhjia paikkoja, TNC
korvaa naméa kohdat alleviivausmerkilla.

Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman siihen hakemistoon, johon myds DXF-
tiedosto on tallennettu

Jos haluat valita vield muita koneistusasemia toiseen
tiedostoon tallentamista varten, paina
ohjelmanappéaintda KUMOA VALITUT ELEMENTIT ja
valitse edelld kuvatulla tavalla.

Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai selvakielimuodoista

Manual Pr
operation

. . .WERKZEUGPLATTE . >>

Id |Element

ogramming and editing

Filter nachining positions
Number of selected positions: 28

Smallest diameter: Largest diameter:

5.500000000000000¢ [5.500000000000000(
1<| < <= Diameter => > | >>1
F Apply path optimization

Number of positions after filtering: 12

¥ Apply X cancel




Porausasemien pikavalinta halkaisijan sisaansy6ton avulla

VALITSE
ASEMA

VALITSE
HALKAT-
SIJA

TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

ENT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja oikea
ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten.

Valitse viimeinen ohjelmanadppainpalkki

Avaa dialogi halkaisijan sisdansyottoa varten: TNC
nayttdd ponnahdusikkunaa, johon voidaan syottaa
haluttu halkaisija.

Sy06té sisdan haluamasi halkaisija, vahvista
nappadimellda ENT: TNC etsii DXF-tiedoston lapi
maaritellyn halkaisijan mukaan ja tuo sen jalkeen
naytdlle ikkunan, jossa on sybdttamaasi halkaisijan
arvoa lahinna oleva halkaisijan arvo. Lisaksi voit
jalkeenpaéin suodattaa reiat niiden koon mukaan.

Tarvittaessa tee suodatinasetukset (Katso
"Suodatinasetukset" sivulla 248) ja vahvista
nayttopainikkeella Kayta: TNC ottaa valitut asemat
vasempaan ikkunaan (pistesymbolin naytto).

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi valitut
elementit rajaamalla hiiren avulla uudelleen sen
alueen, kun samalla pidat CTRL-ndppéinta painettuna

Tallenna valittu koneistusasema pistetiedostoon: TNC
nayttéa ponnahdusikkunaa, johon voidaan syottaa
haluttu tiedostonimi. Perussaatd: DXF-tiedoston nimi.
Jos nimi siséltda DXF-tiedostoliitteita tai tyhjia

paikkoja, TNC korvaa nama kohdat alleviivausmerkilla.

Sisddnsyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman siihen hakemistoon, johon myos DXF-
tiedosto on tallennettu

Jos haluat valita vield muita koneistusasemia toiseen
tiedostoon tallentamista varten, paina
ohjelmanappaintd KUMOA VALITUT ELEMENTIT ja
valitse edella kuvatulla tavalla.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Suodatinasetukset

Kun olet valinnut porausasemat pikavalinnalla, TNC tuo naytélle enue Programming and editing
ponnahdusikkunan, jossa vasemmalla nakyvat pienimmat ja oikealla :
suurimmat ldydetyt poraushalkaisijat. Halkaisijan naytdn alapuolella a xS
olevien nayttopainikkeiden avulla voit asettaa vasemmanpuoleisella
alueella pienempia ja oikeanpuoleisella alueella suurempia halkaisijoita
niin, etta saat talteenotettua haluamasi poraushalkaisijan.

Filter nachining positions
Number of selected positions: 28

Kéytettavissa ovat seuraavat nayttopainikkeet:
[5.Soe00e000000000¢ [5.500000000000000(
Jce]_< Lo || < psamster > |l | > | >>1]
Pienimman halkaisijan suodatinasetus Ohjelmanappain 7 Aesiy path ontinization
Pienimman loydetyn halkaisijan naytto eg I | ==
(perusasetus)

Seuraavan pienemman loéydetyn halkaisijan

sl <
e B EE
Seuraavan suuremman ldydetyn halkaisijan >
nayttod 4
Suurimman 10ydetyn halkaisijan naytté. TNC S ot ProEronniEE BnEl CEdEing
asettaa pienimmaén halkaisijan suodattimen
arvoon, joka on asetettu suurimmalle L] g
halkaisijalle
Suurimman halkaisijan suodatinasetus Ohjelmanéappain

Pienimman loydetyn halkaisijan nayttd. TNC e
asettaa suurimman halkaisijan suodattimen

arvoon, joka on asetettu pienimmalle

halkaisijalle z

Seuraavan pienemman loydetyn halkaisijan

naytto g [0 317#2789MM 12 points

e SET | Cometeer| Too.  END
Seuraavan suuremman I8ydetyn halkaisijan 5 ELTE LR et || T ) Bl ol T
naytto
Suurimman I0ydetyn halkaisijan nayttd S5
(perusasetus)

Valinnalla Kdytéa matkaoptimointia (perusasetus on matkaoptimoinnin
kayttd) TNC jarjestaa valitut koneistusasemat niin, ettéd tarpeettomia
tyhjia liikkeitd muodostuu mahdollisimman vahén. Tydkalun rata
voidaan ottaa naytolle ohjelmanédppaimelld NAYTA TYOKALUN RATA
(Katso "Perusasetukset" sivulla 236).
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Elementti-informaatio

TNC nayttaa alavasemmalla erilaista tietoja sille muotoelementille, FenceTl) Programming and editing
jonka olet viimeksi valinnut vasemmassa tai oikeassa ikkunassa hiiren
napsautuksella. TN

Toimenpiteiden peruutus

Voit peruuttaa nelja viimeista toimenpidetta, jotka on suoritettu
koneistusasemien valintatavalla. Tatd varten on viimeisesséa
ohjelmanappainpalkissa kaytettdvissa seuraavat ohjelmanappadimet:

Toiminto Ohjelmanappain
Peruuta viimeksi suoritettu toimenpide ToTmENPIT.
PERUUTUS
Toista viimeksi suoritettu toimenpide Jotsra SD_S17:275W 1z points
- COLOR UNIT OF SET SET ADDITIONAL SHOW
PIpE 2-D MODE E:fﬂﬁ?;sn TOLERANCE | RESOLUTION LE ZTN :g$: ‘ END
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Zoomaustoiminto

Jotta muodon tai pisteen valinnan yhteydessa voitaisiin helposti
havaita pienetkin yksityiskohdat, TNC mahdollistaa kaytannollisen

zoomaustoiminnon kayttamisen.

Toiminto

Ohjelmanappain

Ty6kappaleen suurentaminen. TNC tekee
suurennuksen periaatteessa niin, etta
kulloinkin esitettdvan nayttdalueen keskikohta
suurenee. Tarvittaessa voit asemoida
piirustuksen niin, ettd haluamasi yksityiskohta
tulee nakyviin ohjelmanappaimen
painalluksen jalkeen.

-,

Tybdkappaleen pienentaminen

Ly Programming and

operation

. . .WERKZEUGPLATTE.>>

[B0__z6d*232MM

editing

TyOkappaleen naytto alkuperéisessa koossa.

<=

Zoomausalueen siirto ylospain

Zoomausalueen siirto alaspain I
Zoomausalueen siirto vasemmalle -
Zoomausalueen siirto oikealle -

tai suurentaa nakymaa kiekkoa kiertamalla.

Q Jos kaytossasi on kiekolla varustettu hiiri, voit pienentaa

Kokomuutoksen keskipiste on siind kohdassa, jossa hiiren

osoitin on silla hetkella.

Vaihtoehtoisesti voi toteuttaa zoomauksen myos
valitsemalla zoomausalueen hiiren vasemmanpuoleisen

painikkeen avulla.

Kaksoisnapsauttamalla hiiren oikeanpuoleisella
painikkeella saat taas palautettua naytdn takaisin

perusasetukseen.
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72 Tietojen vastaanotto
HEIDENHAIN-
selvakielidialogiohjelmista

Kaytto

Talla toiminnolla voit vastaanottaa muotojaksoja tai kokonaisia muotoja
olemassa olevista, varsinkin CAM-jarjestelmilla luoduista
selvékielidialogiohjelmista. TNC esittda selvakielidialogiohjelmat kaksi-
tai kolmiulotteisina.

Erityisen hyodyllinen tietojen vastaanottotoiminto on smartWizardin
yhteydessa, joka asettaa kayttdon muodonkoneistus-UNIT-yksikoita
2D- ja 3D-koneistuksia varten.

Selvikielidialogitiedoston avaus

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapa
Valitse tiedostonhallinta

MGT

o Valitse osoitettavien tiedostotyyppien valinnan

A ohjelmanappainvalikko: Paina ohjelmanappainta

VALITSE TYYPPI.
v Ota naytolle selvékielidialogitiedostot: Paina
4 ohjelmanappaintd NAYTA H.

Valitse hakemisto, johon tiedosto on tallennettu
Valitse haluamasi H-tiedosto

Avaa Avaa ohjelmalla. . .-dialogi ndppainyhdistelméan
CTRL+0O avulla

Valitse avaus Konvertterilla ja vahvista ENT-
nappaimella: TNC avaa selvikielidialogitiedoston ja
esittdd muotoelementit graafisesti

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.2 Tietojen vastaanotto HEIDENHAIN-selvakielidialogiohjelmista

Peruspisteen asetus, muodon valinta ja
tallennus
Peruspisteen asetus ja muotojen valinta on samanlainen toimenpide
kuin tietojen vastaanotossa DXF-tiedostosta:

Katso "Peruspisteen maarittely”, sivu 239

Katso "Muodon valinta ja tallennus’, sivu 241

Muotojen nopeaa valintaa varten on kaytettavissa lisaksi
erikoistoiminto: kerrostilassa TNC nayttad muodon nimia, mikali
ohjelma sisaltaa vastaavasti formatoituja jasentelypisteita.

Kaksoisnapsauttamalla kerrosta TNC valitsee automaattisesti koko
muodon seuraavaan jasentelypisteeseen saakka. Tallennustoiminnon
avulla voit sitten tallentaa valitut muodot suoraan NC-ohjelmana.

NC-esimerkkilauseet

6 ...

71L12Z...

8 * - Muoto sisdinen
9 L X+20 Y+20 RR F100
10 L X+35 Y+35

11 L ...

12 L ...

2746 L ...

2747 * - Muodon loppu
2748 L ...

Haluttu esikiinnitys

Esipaikoitus

Jasentelylause, jonka TNC nayttaa kerroksena
Esnsimmainen muotopiste

Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Lisdd muotoelementteja

Viimeinen muotopiste
Jasentelylause, joka ilmoittaa muodon loppua
Valipaikoitukset
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8.1 Aliohjelm

8.1 Aliohjelmien ja
ohjelmanosatoistojen merkinta

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa toistuvasti
aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Label-merkki

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot alkavat koneistusohjelmassa
merkinnalla G98 L, lyhenne sanasta LABEL (engl. merkki, tunnus).

LABEL sisaltda numeron valiltd 1 ... 999 tai méaarittelemasi nimen.
Kunkin LABEL-numeron tai kunkin LABEL-nimen saa maaritella
ohjelmassa vain kerran nappaimella LABEL SET tai syottamalla sisdan
G98. Maariteltavien Label-nimien lukumaara on rajoitettu vain sisaisen
muistin kautta.

kuin kerran, TNC antaa G98 -lauseen lopussa
virheilmoituksen. Hyvin pitkilla ohjelmilla voit parametrin
MP7229 avulla rajoittaa lauseiden tarkastuksen
maariteltavissa olevaan lukumaaraan.

@ Jos maarittelet Label-numeron tai Label-nimen useammin

Label 0 (G98 LO) merkitsee aliohjelman loppua ja sité voidaan kayttaa
ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.

254
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3 Sen jalkeen TNC jatkaa koneistusohjelman toteutusta siitd
lauseesta, joka on seuraavana aliohjelmakutsun Ln,0 jalkeen

8.2 Aliohjelmat ®
Tyévaiheet )
% i

1 TNC suorittaa koneistusohjelman aliohjelman kutsuun Ln,0 saakka 'g
2 Tasta kohdasta TNC toteuttaa kutsutun aliohjelman sen loppuun —_
698 L0 saakka L1,0 <
N

o0

Ohjelmointiohjeet GO0 Z+100 M2

G98 L1 * =
Yksi paaohjelma voi siséltas enintdan 254 aliohjelmaa % ®
Voit kutsua aliohjelmia missé tahansa jarjestyksessa ja vaikka kuinka
monta kertaa G998 LO *

Aliohjelmassa ei voi kutsua samaa aliohjelmaa . N99999 % ...

Ohjelmoi aliohjelmat padohjelman lopussa (koodin M2 tai M30)
siséltédvan lauseen jalkeen

Jos aliohjelma on koneistusohjelmassa ennen koodin M2 tai M30
sisaltdvaa lausetta, niin se toteutetaan vahintaan kerran ilman
kutsumistakin

Aliohjelman ohjelmointi

Alkukohdan merkinta: Paina LBL SET -nappainta
SET

Sy06ta sisaan aliohjelman numero. Kun haluat kayttaa
LABEL-nimea: Paina ndppaintad LBL-NIMI
vaihtaaksesi tekstin sisadnsyottoon.

Merkitse loppu: Paina painiketta LBL SET ja sy6ta
sisaan Label-numeroksi ,,0"
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Aliohjelman kutsu

Kutsu aliohjelma: Paina néppaintd LBL CALL
CALL

Aliohjelman/toiston kutsu: Syota sisdan kutsuttavan
aliohjelman Label-numero. Kun haluat kayttaa LABEL-
nimea: Paina ndppaintd LBL-NIMI vaihtaaksesi tekstin
sisaansyottdoon. Jos haluat syottaa sisaan
jonoparametrin tavoitetiedostona: Paina
ohjelmanappainta QS, jolloin TNC hyppéaa sen Label-
nimen kohdalle, joka on maaritelty jonoparametrissa.

8.2 Aliohjelmat

G98 L 0 ei ole sallittu, koska kyseinen kutsu vastaa
@ aliohjelman loppua.
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8.3 Ohjelmanosatoistot

Label G98

Ohjelmanosatoistot alkavat merkinnélld G98 L. Ohjelmanosatoisto 5 o
paatetaan koodilla Ln,m.

¢

8.3 Ohjelmanosatoistot

Tyovaiheet » G98 LT *
0 [
1 TNC suorittaa koneistusohjelman ohjelmanosatoiston loppuun 0 % ﬂ
(Ln,m) saakka. : a
2 Sen jalkeen TNC suorittaa kutsutun LABEL-merkin ja label-kutsun ! L1.2
Ln,m valisen ohjelmanosan niin monta kertaa, kuin toistoméaaraksi ]
REP m on maaritelty.
3 Sen jalkeen TNC jatkaa taas koneistusohjelman suorittamista . N99999 % ...

Ohjelmointiohjeet

Ohjelmanosa voidaan toistaa enintdan 65 534 kertaa perajalkeen

TNC suorittaa ohjelmanosan aina yhden kerran useammin kuin
toistomaaraksi on ohjelmoitu

Ohjelmanosatoiston ohjelmointi

= Merkitse alku: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisaan toistettavan ohjelmanosan Label-numero. Kun
haluat kayttdd LABEL-nimea: Paina ndppéinta LBL-
NIMI vaihtaaksesi tekstin sisdansyottoon.

Sy06té sisdan ohjelmanosa

Ohjelmanosatoiston kutsu

Paina LBL SET -ndppéinta
CALL

Aliohjelman/toiston kutsu: Syota sisdan kutsuttavan
aliohjelman Label-numero. Kun haluat kayttaa LABEL-
nimea: Paina ndppaintad LBL-NIMI vaihtaaksesi tekstin
sisaansyottdoon. Jos haluat syottaa sisaan
jonoparametrin tavoitetiedostona: Paina
ohjelmanappainta QS, jolloin TNC hyppaa sen Label-
nimen kohdalle, joka on méaritelty jonoparametrissa.

Toisto REP: Sy(ta sisaan toistojen lukumaarg,
vahvista ndppaimella ENT.
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8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

8.4 Mielivaltainen ohjelma
aliohjelmana

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelmaa, kunnes toinen ohjelma
kutsutaan koodilla %.

2 Sitten TNC suorittaa kutsutun ohjelman sen loppuun saakka

3 Sen jalkeen TNC jatkaa (kutsunutta) koneistusohjelmaa siita
lauseesta, joka on seuraavana ohjelmakutsun jalkeen

% A G71* % BG71 *

!
;

Kayttdessasi mielivaltaista ohjelmaa aliohjelmana TNC ei tarvitse 0 *
LABEL-merkkia. -N99999 % AG71 - N99999 % BG71 *

Kutsuttu ohjelma ei saa sisaltaa lisdtoimintoa M2 tai M30. Jos olet
maaritellyt kutsuvassa ohjelmassa aliohjelman Label-kutsulla, voit
silloin kayttda koodia M2 tai M30 yhdessa hyppytoiminnan D09 P01
+0 P02 +0 P03 99 kanssa maarittelemaan pakollinen hyppy
ohjelmanosan yli.

Kutsuttava ohjelma ei saa sisaltda kutsuvan ohjelman kutsua %
(paattymaton sarja)

%
Ohjelmointiohjeet

Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana

Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina nappainta
G PGM CALL

Paina ohjelmanappaintd OHJELMA

OHJELMA

eLINTA Paina ohjelmanappainta IKKUNAN VALINTA: TNC
AL antaa naytdlle ikkunan, jossa voit valita kutsuttavan
ohjelman

Valitse haluamasi ohjelma nuolinappaimilla tai hiiren
painikkeella, vahvista painamalla ENT: TNC merkitsee
taydellisen polkunimen CALL PGM -lauseeseen.

Lopeta toiminto painamalla nappainta END

Vaihtoehtoisesti voit sy6ttda ohjelman nimen tai kutsuttavan ohjelman
taydellisen polkumaarittelyn suoraan nappaimiston kautta.
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Kutsuttavan ohjelman taytyy olla tallennettuna TNC:n
@ kiintolevylle.

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, talloin on syotettava sisaan taydellinen
hakemistopolku, esim. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H tai
valitse ohjelma ohjelmanéppaimen IKKUNAN VALINTA
avulla.

Jos haluat kutsua DIN/ISO-ohjelman, talldin syota
ohjelman nimen peraan tiedostotyyppi .I.

Voit kutsua mielivaltaisen ohjelman myds tyokierron G39
avulla.

Q-parametri vaikuttaa kutsulla % periaatteessa globaalisti.
Huomioi talldin, etta kutsutussa ohjelmassa tehdyt Q-
parametrien muutokset vaikuttavat myds kutsuvassa
ohjelmassa.

@ Huomaa térmaysvaaral!

Koordinaattimuunnokset, jotka maarittelet kutsutussa
ohjelmassa, ja joita et nimenomaisesti uudelleenaseta,
pysyvat paasaantoisesti voimassa myds kutsuvaa
ohjelmaa varten. Koneparametrin MP7300 asetuksella ei
ole tdssa mitaan vaikutusta.

8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana
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8.5 Ketjuttaminen

8.5 Ketjuttaminen

Ketjutustavat

Aliohjelmat aliohjelmassa
Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
Aliohjelmien toisto

Ohjelmanosatoistot aliohjelmassa

Ketjutussyvyys

Ketjutussyvyys maaraa, kuinka usein ohjelmanosat tai aliohjelmat
voivat edelleen siséltaa aliohjelmia tai ohjelmanosatoistoja.
Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 8

Aliohjelmakutsujen suurin sallittu ketjutussyvyys: 30, jossa G79
vaikuttaa kuten aliohjelmakutsu.

Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein kuin halutaan
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Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseeseen 17 saakka
Aliohjelma UP1 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 39 saakka

Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 62 saakka.
Aliohjelman 2 loppu ja paluu aliohjelmaan, josta se kutsuttiin
Aliohjelma 1 suoritetaan lauseesta 40 lauseeseen 45 saakka.
Aliohjelman 1 loppu ja paluu takaisin padohjelmaan UPGMS

Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseesta 18 lauseeseen 35.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

W N =

IS

(3]
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Aliohjelma koodilla G98 L UP1 kutsutaan
Viimeinen lause

paaohjelmassa (koodilla M2)
Aliohjelman UP1 alku

Aliohjelma koodilla G98 L2 kutsutaan

Aliohjelman 1 loppu
Aliohjelman 2 alku

Aliohjelman 2 loppu
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Ohjelmanosatoiston 1 alku

Ohjelmanosatoiston 2 alku

8.5 Ketjuttaminen

z
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Ohjelmanosa taman lauseen ja LBL 2 valilla
(lause 20) toistetaan 2 kertaa
Ohjelmanosa taman lauseen ja LBL 1 valilla
(lause 15) toistetaan 1 kertaa

Ohjelmanosatoiston 1 alku

Ohjelmanosatoiston 2 alku

Ohjelmanosa tdman lauseen ja koodin G98 L2 valilla
(Lause N20) toistetaan 2 kertaa

Ohjelmanosa tdman lauseen ja koodin G98 L1 valilla
(Lause N15) toistetaan 1 kerran

Ohjelman suoritus

1 Pé&éohjelma REPS suoritetaan lauseeseen 27 saakka

2 Ohjelmanosa lauseiden 27 ja 20 valilla toistetaan 2 kertaa

3 Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 28 lauseeseen 35

4 Ohjelmanosa lauseiden 35 ja 15 vélilla toistetaan 1 kerran (sisaltaa
ohjelmanosatoiston lauseiden 20 ja 27 valilla)

5 P&aaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 36 lauseeseen 50
(ohjelman loppu)

2
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Aliohjelman toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseeseen 11 saakka
Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan

Ohjelmanosa lauseen 12 ja lauseen 10 vélilla toistetaan 2 kertaa:
Aliohjelma 2 toistetaan 2 kertaa

Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseesta 13 lauseeseen 19;
ohjelman loppu)

W N =

I
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Ohjelmanosatoiston 1 alku

Aliohjelman kutsu

Ohjelmanosa tdman lauseen ja koodin G98 L1 valilla
(Lause N10) toistetaan kaksi kertaa

Paaohjelman viimeinen lause koodilla M2
Aliohjelman alku

Aliohjelman loppu

8.5 Ketjuttaminen
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..6 Ohjelmointiesimerkki

8.6 Ohjelmointiesimerkki

N

Ohjelmankulku

m Tybkalun esipaikoitus tydkappaleen yldreunaan
1 Asetussyvyyden inkrementaalinen maéarittely
= Muotojyrsinta

M Asetuksen ja muotojyrsinnan toisto

64

5 50 100

TyoOkalukutsu

Tyokalun irtiajo

Napapisteen asetus
Esipaikoitus koneistustasossa

Esipaikoitus tydkappaleen ylareunaan
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Ohjelmanosatoiston merkinta
Inkrementaalinen syvyysasetus (vapaa)
Esnsimmainen muotopiste

Muotoon ajo

Muodon jattod

Irtiajo

Paluu kohtaan Label 1; yhteensa nelja kertaa
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

..6 Ohjelmointiesimerkki
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..6 Ohjelmointiesimerkki

Ohjelmankulku

m Ajo reikdryhmalle paaohjelmassa
= Reikdryhmaén kutsu (Aliohjelma 1)

m Reikdaryhman ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 1

N

66

TyoOkalukutsu
Tyokalun irtiajo
Tyokierron maarittely Poraus
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Ajo reikaryhmaén 1 alkupisteeseen
Reikéaryhman aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhmaén 2 alkupisteeseen
Reikéaryhman aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhmaén 3 alkupisteeseen
Reikéaryhman aliohjelman kutsu
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Reikaryhma
Tyokierron kutsu 1. porausreikaa varten
2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

4. reijalle ajo, Tyokierron kutsu
Aliohjelman 1 loppu
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..6 Ohjelmointiesimerkki

Ohjelmankulku

m Koneistustyokiertojen ohjelmointi
paaohjelmassa

1 Koko reikakuvion kutsu (aliohjelma 1)

m Ajo reikdryhmaan aliohjelmassa 1,
reikdryhman kutsu (aliohjelma 2)

= Reikdryhman ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 2

N

68

Tyokalukutsu Keskiopora
Tyokalun irtiajo
Tyokierron maarittely Keskidporaus

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
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Tyokalun vaihto

Tyokalukutsu Pora

Uusi syvyys porausta varten

Uusi asetus poraukselle

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Tydkalun vaihto

Tyokalun kutsu Kalvain

Tyokierron maéarittely Kalvinta

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Koko reikakuvio
Ajo reikaryhman 1 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikdryhmaa varten
Ajo reikaryhman 2 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikdryhmaa varten
Ajo reikaryhman 3 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikdryhmaa varten
Aliohjelman 1 loppu

Aliohjelman 2 alku: Reikaryhma
Tyokierron kutsu 1. porausreikaa varten
2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijélle ajo, Tyokierron kutsu

4. reijalle ajo, Tyokierron kutsu
Aliohjelman 2 loppu

..6 Ohjelmointiesimerkki
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8.6 Ohjelmoint
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9.1 Periaate ja toimintokuvaus

9.1 Periaate ja toimintokuvaus

Q-parametrien avulla voit muodostaa koneistusohjelman kokonaiselle
osaperheelle. Talloin syotat sisdan lukuarvon asemesta
paikkamuuttujan: Q-parametrin.

Q-parametrit ilmaisevat esimerkiksi

koordinaattiarvoja

Syottoarvot

kierroslukuja

tyOkiertotietoja
Liséksi Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida muotoja, jotka ovat
madritettavissd matemaattisten funktioiden avulla tai tehda

koneistusvaiheiden suorittaminen riippuvaksi jostakin loogisesta
ehdosta.

Q-parametri merkitaan kirjaimella ja numerolla valilta 0 ja 1999.
Kéytettavissa on erilaisia vaikutustapoja antavia parametreja, katso
seuraavaa taulukkoa:

Merkitys Ryhma

Vapaasti kaytettdvat parametrit edellyttéen, Q0 ... Q99
ettei voi esiintya ylilastuamista SL-

tyOkierroilla, ovat yleisesti voimassa kaikille
TNC-muistissa oleville ohjelmille

Parametrit TNC:n erikoistoimintoja varten Q100 ... Q199

Ensisijaisesti tyokiertoja varten kaytettavat Q200 ... Q1199
parametrit ovat yleisesti voimassa kaikille
TNC-muistissa oleville ohjelmille

Ensisijaisesti valmistajan tydkiertoja varten Q1200 ... Q1399
kaytettavat parametrit ovat yleisesti voimassa

kaikille TNC-muistissa oleville ohjelmille.

Mahdollisena vaatimuksena on koneen

valmistajan tai alihankkijan suorittama

mukautus.

Ensisijaisesti kutsuaktiivisia valmistajan Q1400 ... Q1499
tyOkiertoja varten kdytettavat parametrit ovat

yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa

oleville ohjelmille

Ensisijaisesti maarittelyaktiivisia Q1500 ... Q1599
valmistajan tydkiertoja varten kdytettavat

parametrit ovat yleisesti voimassa kaikille

TNC-muistissa oleville ohjelmille
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Merkitys Ryhma

Vapaasti kdytettavat parametrit, jotka ovat Q1600 ... Q1999
yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa
oleville ohjelmille

Vapaasti kdytettavissa oleva parametri QL, QLO ... QL499
vaikuttaa vain paikallisesti ohjelman sisalla

Vapaasi kaytettavissa oleva parametri QR, QRO ... QR499
jatkuvasti voimassa (remanent =
yleiskayttéinen), myos virtakatkoksen jalkeen

Lisaksi kaytettavissa on QS-parametri (S tarkoittaa merkkijonoa), jonka
avulla voit kasitelld TNC:ssa myos tekstid. Periaatteessa QS-
parametrille padtee sama alue kuin Q-parametrille (ks. ylla olevaa
taulukkoa).

varattu sisaisille teksteille.

O Huomaa, ettd QS-parametreilla alue QS100 ... QS199 on
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9.1 Periaate ja toimintokuvaus

Ohjelmointiohjeet

Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan sy6ttaa sisaan sekaisin
ohjelmassa.

Q-parametreille voidaan osoittaa lukuarvoja valiltd -999 999 999 ...
+999 999 999, yhteensa on siis sallittu etumerkki ja 10 paikkaa.
Desimaalipiste voi olla missa tahansa kohdassa. TNC voi laskea
sisaisesti lukuarvoja 57 bittiin saakka ja desimaalipisteen jalkeen 7

bittiin saakka (32-bittinen luku vastaa desimaaliarvoa 4 294 967 296).

QS-parametreilla voit osoittaa enintdaan 254 merkkia.

=)

274

TNC merkitsee Q- ja QS-parametreille automaattisesti aina
samat tiedot, esim. Q-parametri Q108 on voimassa olevan
tyokalun sade, katso "Esivaratut Q-parametrit", sivu 306.

Jos kaytat parametreja Q60 ... Q99 valmistajan
tyokierroissa, maarittele koneparametrissa MP7251,
tuleeko tdman parametrin vaikuttaa vain paikallisesti
valmistajan tyokierrossa (.CYC-tiedosto) vai globaalisti
kaikissa ohjelmissa.

Koneparametrilla 7300 maaritellaan, tuleeko TNC:n
peruuttaa Q-parametri ohjelman lopussa vai saako arvot
sdilya voimassa. Huomaa, etta télla asetuksella ei ole
vaikutusta Q-parametriohjelmaan!

TNC tallentaa lukuarvot sisdisesti bindariseen
laskumuotoon (standardi IEEE 754). Né&itd standardoituja
muotoja kayttamalla monia desimaalilukuja ei voi esittéa
100 %:sen tarkasti binarilukuna (pyoristysvirhe). Huomioi
tama silloin, kun kaytat laskettuja Q-parametrisisaltoja
hyppykéskyissa tai paikoituksissa.
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Q-parametritoimintojen kutsu

Kun sy6tat sisaan koneistusohjelmaa, paina ndppéinta , Q"
(lukuarvojen ja akselivalintojen kentasséa —/+ -néppdimen alapuolella).
Sen jalkeen TNC nayttaa seuraavia ohjelmandppaimia:

Toimintoryhma Ohjelmanappéin Sivu
Matemaattiset perustoiminnot PeRUS- Sivu 277
Kulmatoiminnot KULMA- SiVU 279
Jos/niin-haarautuminen, hyppy _ Sivu 281
Muut toiminnot ERTKOTS- Sivu 284
Kaavan suora sisaansyotto e Sivu 291
Toiminto monimutkaisten nuoo Tyokiertojen
muotojen koneistusta varten G kasikirja
Toiminto merkkijonon késittelya HERKKE- Sivu 295
Varten JONOKRAVA

Kun painat ASClI-ndppaimistolla olevaa nappainta Q, TNC
@ avaa dialogin lomakkeen suoraa sisdansyottoa varten.

Voidaksesi maaritella tai osoittaa paikallisen parametrin QL,
paina ensin haluamassasi dialogissa Q-ndppéintéa ja sen
jalkeen ASCII-ndppaimistolla olevaa L-nappainta.

Voidaksesi méaaritelld tai osoittaa yleisen parametrin QR,
paina ensin haluamassasi dialogissa Q-ndppéinta ja sen
jalkeen ASCII-ndppaimistdlld olevaa R-ndppainta.
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9.2 Osaperheet - Q-parametri lukuarvon asemesta

9.2 Osaperheet - Q-parametri

lukuarvon asemesta

Kaytto

Q-parametritoiminnolla DO: 0SOITUS voit osoittaa Q-parametreille
lukuarvoja. Télldin koneistusohjelmassa asetat lukuarvon asemesta

Q-parametrin.

NC-esimerkkilauseet
N150 DOO Q10 P01 +25 *

N250 GO0 X +Ql0 *

Osaperheille ohjelmoidaan esim. tunnusomaiset tyokappaleen mitat

Q-parametreina.

Yksittaisen osan koneistuksessa osoitetaan jokaiselle parametrille

vastaava lukuarvo.

Esimerkki
Lierié Q-parametreilla

Lierion sade
Lierion korkeus
Lierio 21

Lierio 22

276

Osoitus
Q10 siséaltaa arvon 25
vastaava kuin GO0 X +25

R=0Q1
H=0Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1 =+10
Q2 = +50

(oY

ol

ol

02 Z2
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9.3 Muotojen kuvaus
matemaattisten toimintojen
avulla

Kaytto

Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida matemaattisia
perustoimintoja koneistusohjelmassa:

Valitse Q-parametritoiminto: Paina nappaintd Q (lukuarvojen
sisdansyottokentédssa, oikealla). Ohjelmanappaintapalkki esittaa
Q-parametritoimintoja.

Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina ohjelmanéppainta
PERUSTOIMINNOT. TNC nayttada seuraavia ohjelmandppaimia:

Yleiskuvaus
Toiminto Ohjelmanappain
D00: OSOITUS m
esim. D00 Q5 P01 +60 * X=v
Arvon suora 0soitus
D01: LISAYS 50
esim. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * Xy
Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus
D02: VAHENNYS =
esim. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * Xo¥
Kahden arvon erotus ja osoitus
D03: KERTO D3
esim. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * xxy
Kahden arvon tulo ja osoitus
D03: JAKO o
esim. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * xov

Kahden arvon osamaara ja osoitus
Kielletty: Jako arvolla 0!

9.3 Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

005: NELIOJUURI =
esim. D05 Q50 P01 4 * oIS
Lukuarvon nelidjuuri ja osoitus

Kielletty: Negatiivisen luvun nelidjuuri!

Merkin ,=" oikealle puolelle saa syottaa sisaan:

kaksi lukua
kaksi Q-parametria
yhden luvun ja yhden Q-parametrin

Haluttaessa Q-parametri ja lukuarvo voidaan yhtélaisyysosoituksessa
varustaa etumerkilla.
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Peruslaskutoimitusten ohjelmointi

Esimerkki:

m Valitse Q-parametritoiminnot: Paina nappéainta Q
— Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
ohjelmanappaintd PERUSTOIMINNOT.

o0 Valitse Q-parametritoiminto OSOITUS: Paina
ey ohjelmanappéintd DO X =Y

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?
5 “ Syo6téa sisddan Q-parametrin numero: 5

1. ARVO TAI PARAMETRI?

10 Osoita Qb5:lle lukuarvo 10

Valitse Q-parametritoiminnot: Paina nappainta Q

pERUS- Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
EASKUT ohjelmanappaintd PERUSTOIMINNOT.

02 Valitse Q-parametritoiminto KERTO: Paina
Xy ohjelmanappéinta D3 X * Y

9.3 Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?
12 ﬂ Syo6téa sisdan Q-parametrin numero: 12

1. ARVO TAI PARAMETRI?

Q5 Syota sisaan ensimmaiseksi arvoksi Qb

2. ARVO TAI PARAMETRI?

7 Syo6téa sisdan 7 toiseksi arvoksi
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Esimerkki: Ohjelmalauseet TNC:ssa

N17 D00 Q5 PO1 +10 *
N17 D03 Q12 POl +Q5 P02 +7 *
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9.4 Kulmatoiminnot
(Trigonometria)

Maaritelmat

Sini, kosini ja tangentti vastaavat suorakulmaisen kolmien sivujen
vélisia suhteita. Suhteet ovat:

Sini: sinak=a/c

Kosini: cosa=b/c

Tangentti: tana=a/b=sino/cos a
Jossa

¢ sivu, joka on vastainen suorakulmalle
a sivu, joka on vastainen kulmalle o
b kolmas sivu

Tangentista TNC voi maarittaa kulman:

o = arctan (a/b) = arctan (sin o/ cos o)

Esimerkki:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,6 = 26,57°
Lisaéksi patee:
az+b2=c2(mita2=axa)

c = @2+ b?
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9.4 Kulmatoiminnot (Trigonometria)

Kulmatoimintojen ohjelmointi

Kulmatoiminnot esitetddn painamalla ohjelmanéppéaintda KULMATOIM.

TNC nayttaa alla olevan taulukon mukaisia ohjelmanappaimia.

Ohjelmointi: Vertaukset , Esimerkki: Peruslaskutoimitusten
ohjelmointi”

Toiminto Ohjelmanappain
D06: SINI -

esim. D06 Q20 POl -Q5 *

Kulman sinin maaritys ja osoitus asteissa (°)

D07: KOSINI o

esim. D07 Q21 P01 -Q5 * cosxo

Kulman kosinin méaaritys ja osoitus asteissa

)

D08: JUURI NELIOSUMMASTA os
esim. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * B0
Pituus kahdesta arvosta ja osoitus

D13: KULMA D13
esim. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 * 36D T

Kulman maaritys kahden sivun
arcustangentin avulla tai kulman sinin ja
kosinin avulla (0 < kulma < 360°) ja osoitus
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9.5 haarautuminen Q-parametreilla

Kaytto

Jos/niin-haarautumisen yhteydessad TNC vertaa Q-parametria toiseen
Q-parametriin tai lukuarvoon. Jos ehto tayttyy, niin TNC jatkaa
koneistusohjelmaa sen Label-merkinnan kohdalta, joka on ohjelmoitu
ehdon jalkeen (Label katso "Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen
merkintad", sivu 254). 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 POl +10 P02 +10 P03 1 *
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Jos/niin-haarojen ohjelmointi

Hyppyosoitteen sisaansyotossa on kaytettavissa kolme
@ vaihtoehtoa:

Label-numero, valittavissa ohjelmandppaimen LBL-
NUMERO avulla

Label-nimi, valittavissa ohjelmanappaimen LBL-NIMI
avulla

Merkkijonoparametri, valittavissa ohjelmanappaimen
QS avulla

Jos/niin-haarat esitetddn painamalla ohjelmanappéaintd HYPYT. TNC
nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto Ohjelmanappain

D09: JOS SAMA, HYPPY L2
esim. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 "UPCAN25" * coto
Jos molemmat arvot tai parametrit ovat

samat, tapahtuu hyppy maaritellyn Label-

merkin kohdalle

D10: JOS ERISUURI, HYPPY L
esim. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * Goro
Jos molemmat arvot tai parametrit ovat

erisuuria, tapahtuu hyppy maaritellyn Label-

merkin kohdalle

9.5 haarautuminen Q-parametreilla

D11: JOS SUUREMPI, HYPPY o1
esim. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 QS5 * T oo
Jos ensimmainen arvo tai parametri on

suurempi kuin toinen arvo tai parametri,

tapahtuu hyppy maéaritellyn Label-merkin

kohdalle

D12: JOS PIENEMI, HYPPY L,
esim. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 "ANYNAME" * coTo
Jos ensimmainen arvo tai parametri on

pienempi kuin toinen arvo tai parametri,

tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle
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9.6 Q-parametrin tarkastus ja
muokkaus

Toimenpiteet

Q-parametrit voidaan tarkastaa ja muuttaa ohjelmien laadinnan,
testauksen ja suorituksen yhteydessa kayttotavoilla ohjelman
tallennuksen/editoinnin, ohjelman testauksen, jatkuva ohjelmanajon ja
yksittdislauseajon kayttotavoilla.

Keskeytd ohjelmanajo (esim. paina ulkoista SEIS-n&ppainta tai
ohjelmanadppéinta SISAINEN SEIS ) tai ohjelman testaus

m Kutsu Q-parametritoiminnot: Paina ndppéinta Q tai
ohjelmanappainta Q INFO kéayttotavalla Ohjelman
tallennus/editointi

TNC listaa kaikki parametrit ja niiden voimassa olevat
arvot. Valitse haluamasi parametri nuolindppaimilla tai
sivujen selauksen ohjelmanappaimilla.

Jos haluat muuttaa arvoa, sydté sisddn uusi arvo ja
vahvista se painamalla nappaintd ENT

Jos et halua muuttaa arvoa, talldin paina
ohjelmanappaintd NYKYINEN ARVO tai paata dialogi
nappaimella LOPPU

TNC:n tyOkierroissa tai sisaisesti kayttamat parametrit
@ ovat kommentteja varten.

Jos haluat tarkastaa tai muuttaa paikallisia, yleisid tai
merkkijonoparametreja, paina ohjelmanadppaintd NAYTA
PARAMETRI Q QL QR QS. Sen jalkeen TNC esittelee
kaikki merkkijonoparametrit, jotka koskevat aiemmin
esitettyja toimintoja.
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9.7 Lisato

9.7 Lisatoiminnot

Yleiskuvaus

Lisatoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanéppaintd ERIKOISTOIM.

TNC nayttaa seuraavia ohjelmanadppaimia:

Toiminto Ohjelmanappéin  Sivu
D14:ERROR o1a Sivu 285
Virheilmoituksen tulostus CHTER

D15:PRINT Sivu 289
Tekstin tai Q-parametriarvon DI

formatoimaton tulostus

D19:PLC D19 Sivu 290
Arvojen siirto PLC:hen LS
284
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D14: ERROR: Virheilmoituksen 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. Katso virheen numerot alla olevasta taulukosta.

Virhenumeroalue

Standardidialogi

0...299 FN 14: Virheen numero O .... 299
300 ... 999 Konekohtainen dialogi
1000 ... 1099 Sisdiset virheilmoitukset (katso

taulukkoa oikealla)

NC-esimerkkilause

TNC:n tulee antaa viesti, joka on tallennettu virhenumerolle 254

N180 D14 P01 254 *

HEIDENHAINin esiasettama virheilmoitus

Virheen numero  Teksti

1000 Kara ?

1001 Tybkaluakseli puuttuu
1002 Tybkalun sade liian pieni
1003 Tydkalun sade liian suuri
1004 Alue ylitetty

1005 Vaara aloitusasema

1006 KIERTO ei sallittu

1007 MITTAKERROIN ei sallittu
1008 PEILAUS ei sallittu

1009 Siirto ei sallittu

1010 Syottdéarvo puuttuu

1011 Vaara sisaansyottoarvo
1012 Vaara etumerkki

1013 Kulma ei sallittu

1014 Kosketuspistetta ei voi saavuttaa
1015 Liian monta pistetta

1016 Sisaansyotto ristiriitainen
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Virheen numero

Teksti

1017 CYCL epataydellinen
1018 Taso vaarin maaritelty
1019 Vaara akseli ohjelmoitu
1020 Vaara kierrosluku
1021 Maarittelematon sadekorjaus
1022 Pyoristysta ei ole maaritelty
1023 Pyoristyssade liilan suuri
1024 Maarittelematon ohjelman aloitus
1025 Liian korkea ketjutus
1026 Kulmaperuste puuttuu
1027 Koneistustyokiertoa ei maaritelty
1028 Uran leveys liian pieni
1029 Tasku liian pieni
1030 Q202 ei maaritelty
1031 Q205 ei maaritelty
1032 Méérittele Q218 suuremmaksi kuin Q219
1033 CYCL 210 ei sallittu
1034 CYCL 211 ei sallittu
1035 Q220 liian suuri
1036 Méérittele Q222 suuremmaksi kuin Q223
1037 Maérittele Q244 suurempi kuin 0
1038 Méérittele Q245 erisuuri kuin Q246
1039 Maarittele kulma-alue < 360°
1040 Maérittele Q223 suuremmaksi kuin Q222
1041 Q214: 0 ei sallittu
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Virheen numero

Teksti

1042 Ajosuunta ei méaaritelty

1043 Ei aktiivista nollapistetaulukkoa

1044 Sijaintivirhe: 1. akselin keskipiste

1045 Sijaintivirhe: 2. akselin keskipiste

1046 Reika liian pieni

1047 Reika liian suuri

1048 Kaula liian pieni

1049 Kaula liian suuri

1050 Tasku liian pieni: jalkity®d 1.A.

1051 Tasku liian pieni: jalkityd 2.A.

1052 Tasku liian suuri: hylky 1.A.

1053 Tasku liian suuri: hylky 2.A.

1054 Kaula liian pieni: hylky 1.A.

1055 Kaula liian pieni: hylky 2.A.

1056 Kaula liian suuri: jalkityd 1.A.

1057 Kaula liian suuri: jalkity6 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Virheellinen ylamitta

1059 TCHPROBE 425: Virheellinen alamitta

1060 TCHPROBE 426: Virheellinen ylamitta

1061 TCHPROBE 426: Virheellinen alamitta

1062 TCHPROBE 430: Halkaisija liilan suuri

1063 TCHPROBE 430: Halkaisija liian pieni

1064 Ei mitta-akselia maaritelty

1065 Tydkalun rikkotoleranssi ylitetty

1066 Maarittele Q247 erisuureksi kuin 0

1067 Maérittele suure Q247 suuremmaksi kuin 5

1068 Nollapistetaulukko?

1069 Maérittele jyrsintamenetelma Q351
erisuureksi kuin 0

1070 Pienenna kierteen syvyytta
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Virheen numero

Teksti

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 maéarittelemattad mittaustydkierrossal
1079 Tyo6kaluakseli ei sallittu
1080 Laskettu arvo virheellinen
1081 Mittauspiste ristiriitainen
1082 Varmuuskorkeus sydtetty sisaan vaarin
1083 Sisdantunkeutumistapa ristiriitainen
1084 Koneistustyokierto ei sallittu
1085 Rivi on kirjoitussuojattu
1086 Tydvara suurempi kuin syvyys
1087 Ei karkikulman maarittelya
1088 Tiedot ristiriitaisia
1089 Uran asema O ei sallittu
1090 Méérittele asetus erisuureksi kuin 0
1091 Vaihto Q399 ei sallittu
1092 Tydkalua ei maaritelty
1093 Tydkalun numero ei sallittu
1094 Tydkalun nimi ei sallittu
1095 Ohjelmaoptio ei aktiivinen
1096 Palautuskinematiikka ei mahdollinen
1097 Toiminto ei sallittu
1098 Aihion mitat ristiriitaiset
1099 Mittausasema ei ole sallittu
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Virheen numero Teksti

1100 Kinematik-Zugriff nicht moglich
1101 Messpos. nicht im Verfahrbereich
1102 Presetkompensation nicht moglich

D15 PRINT: Tekstien tai Q-parametriarvojen
tulostus

=)

Toiminnolla D15 voit tulostaa Q-parametrien arvoja ulkoisen
tiedonsiirtoliitdnnan kautta, esim. kirjoittimelle. Kun tallennat arvot
sisdisesti tai tulostat ne tietokoneelle, TNC tallentaa tiedot tiedostoon
%FN 15RUN.A (tulostus ohjelmanajon aikana) tai tiedostoon
%FN15SIM.A (tulostus ohjelman testauksen aikana).

Aseta tiedonsiirtoliitdnta: Valikon kohdassa PRINT tai PRINT-
TEST maéaritelladn polku, jonka mukaan TNC:n tulee tallentaa
teksti tai Q-parametriarvot. Katso "Osoitus”, sivu 562.

Tulostus tapahtuu puskuroidusti ja kdynnistyy viimeistaan ohjelman
lopussa tai kun ohjelma pysaytetaan. Yksittaislausekaytolla
tiedonsiirto kdynnistyy lauseen lopussa.

Dialogien ja virheilmoitusten tulostus kaskylla FN 15: PRINT
~Lukuarvo”

Lukuarvo O ... 99:
alkaen numerosta 100:

Valmistajatyokiertojen dialogi
PLC-virheilmoitukset
Esimerkki: Dialoginumeron 20 tulostus

N67 D15 P01 20 *

Dialogien ja Q-parametrien tulostus kaskylla D15 PRINT
~Q-parametri”.

Kayttdesimerkki: Tydkappaleen mittauspdytakirja.

Voit tulostaa enintdan kuusi Q-parametria ja lukuarvoa
samanaikaisesti. TNC erottaa ne vinoviivalla.

Esimerkki: Dialogin 1 ja lukuarvon Q1 tulostus
N70 D15 P01 1 P02 Q1 *
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FE : 9600 FE : 9600
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
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D19 PLC: Arvojen siirto PLC:hen

Toiminnolla D19 voit siirtda enintddn kaksi lukuarvoa tai Q-parametria
PLC:hen

Kirjoitustavat ja yksikot: 0,1 um tai 0,0001°

Esimerkki: Lukuarvon 10 (vastaa 1um tai 0,001°) siirto PLC:hen
N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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9.8 Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan sisaansyotto

Ohjelmanappéinten avulla voidaan laskutoimituksiin maaritella
useampia matemaattisia kaavoja suoraan koneistusohjelmassa.

Matemaattiset yhdistelytoiminnot esitetdan painamalla
ohjelmanappaintd KAAVA. TNC nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia
useiden ohjelmanappainpalkkien avulla:

Yhdistelytoiminto Ohjelmanappain

Lisays
esim. Q10 = Q1 + Q5

Vahennys
esim. Q25 = Q7 - Q108

Kerto

esim. Q12 = 5 * Q5

Jako 5
esim. Q25 = Q1 / Q2

Sulku auki

esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Sulku kiinni
esim.Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Arvon nelio (engl. square)
esim. Q15 = SQ 5

Nelidjuuri (engl. square root)
esim. Q22 = SQRT 25

SGRT

Kulman sini
esim. Q44 = SIN 45

Kulman kosini
esim. Q45 = COS 45

Kulman tangentti
esim. Q46 = TAN 45

Arcus-sini

Sinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/hypotenuusa
esim. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arcus-kosini

Kosinin kdanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta viereinen kateetti/hypotenuusa
esim. Q11 = ACOS Q40

ACoS
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Yhdistelytoiminto

Ohjelmanéappain

Arcus-tangentti

Tangentin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/viereinen
kateetti

esim. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Arvon potenssi
esim. Q15 = 373

Vakio PI (3,14159)
esim. Q15 = PI

PI

Luonnollinen logaritmi (LN)
kantaluku 2,7183
esim. Q15 = LN Q11

Luvun logaritmi, kantaluku 10
esim. Q33 = LOG Q22

Exponentiaalitoiminto, 2,7183 potenssiin n
esim. Q1 = EXP Q12

Arvon negaatio (kerrotaan arvolla -1)
esim. Q2 = NEG Q1

Pilkun jalkeisten numeroiden poisto
Kokonaisluvun muodostus
esim. Q3 = INT Q42

Absoluuttiarvon muodostus
esim. Q4 = ABS Q22

Desimaalipisteen etunumeroiden poisto
Murtodesimaali
esim. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Luvun etumerkin testaus

esim. Q12 = SGN Q50

Jos Q12 =1, niin Q50 >=0
Jos Q12 =-1, niin Q50 <=0

SGN

Moduliarvn (jakojaannéksen) laskenta
esim. Q12 = 400 % 360
Tulos: Q12 =40
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Laskusaannot

Matemaattisten kaavojen ohjelmoinnissa patevat seuraavat saannot:

Kerto ennen jakoa
12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1. laskutoimenpide 5 * 3 =15
2. laskutoimenpide 2 * 10 = 20
3. laskutoimenpide 15 + 20 = 35
tai

13 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

1. laskutoimenpide nelidjuuri 10 = 100
2. laskutoimenpide 3 potenssiin 3 = 27
3. laskutoimenpide 100 — 27 = 73

Sulkusaanto
Ositussaanto sulkumerkkilaskennassa

a*(b+c)=a*b+a*c
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Sisaansyottoesimerkki

tt

Heo) Kulman laskenta arctan-toiminnolla vastakateetin (Q12) ja viereisen
V>.) kateetin (Q13) avulla; Tulos osoitetaan parametriin Q25:

c

Em m e Valitse kaavan sisdansyotto: Paina ndppainta Qja
'8 ohjelmanappaints KAAVA:

)

E @ Paina ASClI-ndppéimistdn Q-ndppéinta

=}

=

»n PARAMETRI NO. TULOKSELLE?

: . .

¢>U 25 SyO6ta sisdan parametrin numero

(1)

«©

4 E - Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja valitse arctan-
00 toiminto

(o))

a ) Vaihda ohjelmanéappainpalkkia ja avaa sulku
m 12 Syo6téa sisaan Q-parametrin numero 12
Valitse jakolasku
m 13 Syo6téa sisdan Q-parametrin numero 13

X @ Sulje sulku ja lopeta kaavan sisdansyottd

NC-esimerkkilause
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.9 Merkkijonoparametrit

Merkkijonon kasittelyn toiminnot

Voit laatia erilaisia merkkijonoja kasittelemalla niitd (engl. string =
merkkijono) QS-parametrin avulla.

Lisaksi merkkijonoparametrille on mahdollista osoittaa merkkijono
(kirjain, numero, erikoismerkki, ohjausmerkki ja vélilyonti), jonka pituus
on enintddn 256 merkkia. Osoitetut tai sisddnluetut arvot voit myds
jatkokasitella ja tarkastaa seuraavaksi kuvattavien toimintojen avulla.
Q-parametriohjelmoinnin tapaan kaytossasi on yhteensa 2000 QS-
parametria (Katso myds "Periaate ja toimintokuvaus" sivulla 272).

Q-parametritoimintoihin MERKKIJONOKAAVA ja KAAVA sisaltyy
erilaisia toimintoja, joilla voidaan kasitella merkkijonoparametreja.

MERKKIJONOKAAVAN . w s .
toiminnot Ohjelmanappéin  Sivu
Merkkijonoparametrin osoitus S Sivu 296
Merkkijonoparametrin ketjutus Sivu 297
Numeerisen arvon muuttaminen Sivu 298

TOCHAR

merkkijonoparametriksi

Osamerkkijonon kopiointi nere Sivu 299
merkkijonoparametrista

Jarjestelmatietojen kopiointi S Sivu 300
merkkijonoparametrista
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9.9 Merkkijonoparametri

Merkkijonotoiminnot KAAVA-

toiminnossa Ohjelmanappain  Sivu
Merkkijonon muuttaminen rouns Sivu 302
numeeriseksi arvoksi

Merkkijonon testaus e Sivu 303
Merkkijonoparametrin pituuden ey Sivu 304
maaritys

Aakkosnumeerisen jarjestyksen Sivu 305

vertailu

STRCOMP

suoritettavan laskutoimituksen tuloksena aina merkkijono.

@ Jos kaytat MERKKIJONOKAAVA-toimintoa, on
Jos kaytat KAAVA-toimintoa, on suoritettavan

laskutoimituksen tuloksena aina numeerinen arvo.

Merkkijonoparametrin osoitus

Ennen kuin kaytat merkkijonomuuttujia, taytyy niihin ensin tehda

osoitus. Sita varten on olemassa kasky DECLARE STRING.

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
Feu erikoistoiminnot

oHIELMAN Valitse erilaisten selvakielitoimintojen

TozNINT maarittelyvalikko
Jonon Valitse jonotoiminto

DECLARE Valitse toiminto DECLARE STRING

STRING

NC-esimerkkilause:

N37 DECLARE STRING QS10 = "TYOKAPPALE"
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Merkkijonoparametrin ketjutus

Ketjutusoperaattorin (merkkijono || merkkijono) avulla voit yhdistaa
useampia merkkijonoparametreja toisiinsa.

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
FCT erikoistoiminnot
oHIELMAN Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
TozHINNOT maarittelyvalikko
Jonon Valitse jonotoiminto .
MERKKI- Valitse toiminto MERKKUONOKAAVA

JONOKARVA

Syo6téa sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon TNC:n tulee tallentaa ketjutettava merkkijono,
vahvista nappaimelld ENT

9.9 Merkkijonoparametri

Sy06ta sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon ensimmainen osamerkkijono tallennetaan,
vahvista nappaimella ENT: TNC nayttaa
ketjutussymbolia | |

Vahvista ndppaimelld ENT

Syo6ta sisaan sen merkkijonoparametrin numero,
johon toinen osamerkkijono tallennetaan, vahvista
nappaimella ENT:

Toista toimenpiteet, kunnes olet valinnut kaikki
ketjutettavat osamerkkijonot, paata nappaimella END

Esimerkk: QS10:een tulee sisallyttaa koko teksti QS12:sta,
QS13:sta ja QS14:sta

N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Parametrin sisalto:
QS12: Tyokappale
QS13: Tila:
QS14: Hylky
QS10: Tyokappaleen tila: hylky
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9.9 Merkkijonoparametri

Numeerisen arvon muuttaminen
merkkijonoparametriksi

Toiminnolla TOCHAR TNC muuntaa numeerisen arvon
merkkijonoparametriksi. Talla tavoin voit ketjuttaa lukuarvoja
merkkijonomuuttujien kanssa.

MERKKI-
JONOKARVA

TOCHAR

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Valitse toiminto, joka muuntaa numeerisen arvon
merkkijonoparametriksi

Syota sisaan lukuarvo tai haluttu Q-parametri, joka
TNC:n tulee muuntaa, vahvista nappaimella

Halutessasi syota sisaan pilkun jalkeisten
merkkipaikkojen lukumaara, jonka mukaan TNC tekee
muunnoksen, vahvista ndppaimelld ENT

Sulje sulkulauseke ndppéaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimelld END

Esimerkki: Parametri Q50 muuntelu merkkijonoparametrissa
QS11, kolmen desimaalipaikan kaytto

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Osamerkkijonon kopiointi
merkkijonoparametrista

Toiminnolla SUBSTR voit kopioida maariteltdvan alueen
merkkijonoparametrista.

m Q-parametritoimintojen valinta

MERKKI- Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

JONOKARVA

Sy06téa sisdan sen parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa kopioitava merkkisarja, vahvista
nappaimelld ENT

Valitse toiminto, jolla leikkaat osamerkkijonon

SUBSTR

Syo6téa sisdan sen QS-parametrin numero, josta haluat
kopioida osamerkkijonon, vahvista nappaimella

Sy06ta sisaan sen paikan numero, josta lahtien haluat
osamerkkijonon kopioida, vahvista ndppaimellda ENT

Sy06ta sisdan niiden merkkien lukumaara, jotka haluat
kopioida, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke néppaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki alkaa
@ sisaisesti paikasta 0.

Esimerkki: Merkkijonoparametrista QS10 luetaan nelja merkkia
pita merkkijono (LEN2) kolmannesta paikasta (BEG2) alkaen

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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9.9 Merkkijonoparametrit

Jarjestelmatietojen kopiointi
merkkijonoparametrista

Toiminnolla SYSSTR voidaan kopioida jarjestelmatiedot jonoparametriin.

Talla hetkella on kaytossa vain hetkellisen jarjestelman ajan lukeminen:

MERKKI-
JONOKARYA

SYSSTR

=)
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Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Syo6té sisdan sen parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa kopioitava merkkisarja, vahvista
nappadimellda ENT

Valitse jarjestelmatietojen kopiointitoiminto

Syo6té sisdan jarjestelmdavaimen numero kopioitavan
jarjestelmaajan sisdansyottamista varten ID321,
vahvista nappaimella ENT.

Syoté sisaan jarjestelmdavaimen indeksi. Jos muoto
maarittelee tulostettavan jarjestelmaajan, vahvista
nappaimelld ENT (katso edelleen alla olevaa
kuvausta).

Luettavan ldhteen ryhmdindeksilla eiole talla
hetkelld mitddn toimintoa, vahvista nappaimella NO
ENT.

Luettavan ldhteen ryhmdindeksilla eiole talla
hetkelld mitddn toimintoa, vahvista nappaimella NO
ENT.

Sulje sulkulauseke ndppéaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Tama toiminto on valmisteltu tulevaisuuden
kayttolaajennuksia varten. Parametrilla IDX ja DAT ei ole
talla hetkella mitaan toimintoa.
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Paivayksen formaattina voidaan kayttad seuraavia vaihtoehtoja:

00: TT.MM.JJJJ hh:mm:ss
01: TMM.JJJJ h:mm:ss
02: TMM.JJJJ h:mm

03: T.MM.JJ h:mm

04: JJJJ-MM-TT- hh:mm:ss
05: JJJJ-MM-TT hh:mm
06: JJJJ-MM-TT h:mm

07: JI-MM-TT h:mm

08: TT.MM.JJJJ

09: T.MM.JJJJ

10: T.MM.JJ

11: JJJI-MM-TT

12: JI-MM-TT

13: hh:mm:ss

14: h:mm:ss

15: h:imm

Esimerkki: Luetaan hetkellinen jarjestelméaaika formaatissa
TT.MM.JJJJ hh:mm:ss ja sijoitetaan paranmetriin QS13.

N70 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)

HEIDENHAIN iTNC 530

9.9 Merkkijonoparametri

" @



9.9 Merkkijonoparametri

Merkkijonon muuttaminen numeeriseksi arvoksi

Toiminto TONUMB muuttaa merkkijonoparametrin numeeriseksi arvoksi.
Muunnettavan arvon tulee sisaltda vain lukuarvoja.

=)

KRAAVA

TONUMB

Muunnettava QS-parametri saa sisaltaa vain yhden
lukuarvon, muuten TNC antaa virheilmoituksen.

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6té sisdan sen parametrin numero, johon TNC:n

tulee tallentaa numeerinen arvo, vahvista nappaimella
ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki
Valitse toiminto, joka muuttaa merkkijonoparametrin
numeeriseksi arvoksi

Syo6té sisaan sen QS-parametrin numero, joka TNC:n
tulee muuttaa, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke ndppéaimelld ENT ja paata
sisaansyottd nappaimelld END

Esimerkki: Merkkijonoparametrin QS11 muuttaminen
numeeriseksi parametriksi Q82

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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Merkkijonoparametrin testaus

Toiminnolla INSTR voit tarkastaa, onko merkkijonoparametri toisen
merkkijonoparametrin sisalla ja jos on, niin missa.

KARVA

INSTR

=)

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6ta sisaan sen Q-parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa se kohta, josta etsittava teksti alkaa,
vahvista ndppaimella ENT

Vaihda ohjelmanappéinpalkki

Valitse merkkijonoparametrien testaustoiminto

Syo6téa sisaan sen QS-parametrin numero, jossa
etsittava teksti on tallennettuna, vahvista nappaimella
ent

Syo6ta sisaan sen QS-parametrin numero, joka TNC:n
etsia lapi, vahvista nappaimelld ENT

Sy06téa sisdan sen paikan numero, josta ldhtien TNC:n
tulee etsia osamerkkijonoa, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke néppaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki alkaa
sisdisesti paikasta 0.

Jos TNC ei l0yda etsittdvaa osamerkkijonoa,
tulosparametriksi tallentuu etsittavan merkkijonon pituus
(luku alkaa tdssad numerolla 1).

Jos etsittava osamerkkijono esiintyy useammassa
kohdassa, TNC kasittelee ensimmaisen paikan, jossa
osamerkkijono sijaitsee.

Esimerkki: Etsitaan lapi QS10, josko sielta 16ytyisi parametriin
QS13 tallennettu teksti. Aloita etsinta kolmannesta paikasta

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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9.9 Merkkijonoparametri

Merkkijonoparametrin pituuden maaritys

Toiminto STRLEN maarittad sen tekstin pituuden, joka on tallennettuna
valittavissa olevaan merkkijonoparametriin.

KAAVA

STRLEN

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6té sisaan sen Q-parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa maaritetty merkkijonon pituus,
vahvista nappaimella ENT

Vaihda ohjelmanéppainpalkki
Valitse merkkijonoparametrin tekstin pituuden
maaritystoiminto

Syo6té sisdan sen QS-parametrin numero, jonka pituus
TNC:n tulee maarittda, vahvista nappaimelld ENT

Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisaansyottd nappaimellda END

Esimerkki: QS15:n pituuden maaritys
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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Aakkosnumeerisen jarjestyksen vertailu

Toiminnolla STRCOMP voit vertailla merkkijonoparametrien
akkosnumeerisen jarjestyksen.

KARVA

STRCOMP

=)

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6ta sisaan sen Q-parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa vertailun tulos, vahvista nappaimella
ENT

Vaihda ohjelmanappéinpalkki

Valitse merkkijonoparametrien vertailutoiminto

Syo6ta sisdan ensimmaisen QS-parametrin numero,
joka TNC:n tule vertailla, vahvista nappaimella ENT

Sy06ta sisaan toisen QS-parametrin numero, joka
TNC:n tule vertailla, vahvista ndppadimella ENT

Sulje sulkulauseke néppaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

TNC antaa seuraavat tulokset:

0: Vertaillut QS-parametrit ovat identtiset

+1: Ensimmainen QS-parametri on aakkosjarjestyksessa
ennen toista QS-parametria

-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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9.10 Esivaratut Q-parametri

9.10 Esivaratut Q-parametrit

TNC:n Q-parametrit Q100 ... Q199 on varattu arvojen maarittelya
varten. Naihin Q-parametreihin osoitetaan:

arvoja PLC:sta

maarittelyja tyokalulle ja karalle

maarittelyja kayttotilalle

mittaustuloksia kosketustyokierroista jne.

Esivarattuja Q-parametreja (QS-parametri) valilla 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 kéayttda parametreja Q100 ... Q107 arvojen siirtamiseksi PLC:Ita
NC-ohjelmaan.

WMAT-lause: QS100

TNC sijoittaa WMAT-lauseessa maaritellyn materiaalin parametriin
QS100.

Aktiivinen tyokalun sade: Q108

Aktiivinen tyokalun sateen arvo osoitetaan parametrille Q108. Q108
kasittaa arvot:

Tyokalun sade R (tyokalutaulukko tai G99-lause)
Delta-arvo DR tydkalutaulukosta
Delta-arvo DR lauseesta T

TNC sailyttaa aktiivisen tydkalun sateen asetuksen myos
@ virtakatkoksen vyli.
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Tyokaluakseli: Q109

Parametrin Q109 arvo riippuu voimassa olevasta tydkaluakselista:

Tyokaluakseli Parametriarvo
Ei tydkaluakselia méaaritelty Q109 = -1
X-akseli Q109=0
Y-akseli Q109 =1
Z-akseli Q109=2
U-akseli Q109 =6
V-akseli Q109 =7
W-akseli Q109 =8

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, myotapaivaan Q110=0

M4: Kara PAALLE, vastapaivaan Q110 =1

M5 M3:n jalkeen Q110=2

M5 M4:n jalkeen Q110=3

Jaahdytysnesteen syotto: Q111

M-toiminto Parametriarvo
M8: Jaahdytys PAALLE Q111 =1

M9: Jadhdytys POIS Q111=0

Limityskerroin: Q112

TNC osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun jyrsinndssa
(MP7430).
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9.10 Esivaratut Q-parametri

Mittamaarittelyt ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa toiminnolla PGM CALL parametrin Q113 arvo riippuu
mittamaarittelyistad 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.

Parametrille Q114 osoitetaan aktiivinen tyékalun pituuden arvo. Q114
kasittaa arvot:

Tyokalun pituus L (tyokalutaulukko tai G99-lause)

Delta-arvo DL tyokalutaulukosta

Delta-arvo DL lauseesta T

TNC sailyttaa aktiivisen tydkalun pituuden asetuksen myos
@ virtakatkoksen yli.

Kosketuksen jalkeiset koordinaatit
ohjelmanajon aikana

Parametrit Q115 ... Q119 siséltadvat kosketusjarjestelmalla
ohjelmoidun mittauksen jalkeen karan aseman koordinaatit
kosketushetken suhteen. Koordinaatit perustuvat kasikayttotavalla
voimassa olevaan peruspisteeseen.

Néissa koordinaateissa ei huomioida kosketusvarren pituutta eika
kosketuskuulan sadetta.

Koordinaattiakseli Parametriarvo
X-akseli Q115
Y-akseli Q116
Z-akseli Q117
IV. akseli Q118

riippuen parametrista MP100

V. akseli Q119
riippuen parametrista MP100
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Olo-Aset-ero automaattisessa tyokalun
mittauksessa jarjestelmalla TT 130

Olo/Aset-ero Parametriarvo
Tydkalun pituus Q115
Tyokalun sade Q116

Koneistustason kaanto tyokappaleen kulmalla:

TNC:n laskemat koordinaatit kiertoakseleille

Koordinaatit Parametriarvo
A-akseli Q120
B-akseli Q121
C-akseli Q122
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9.10 Esivaratut Q-parametri

Kosketusjarjestelman tyokiertojen
mittaustulokset (katso myos tyokiertojen

ohjelmoinnin kasikirjaa)

Mitatut hetkellisarvot

Parametriarvo

Suoran kulma

Q150

Keskipiste padakselilla

Q151

Keskipiste sivuakselilla

Q152

Halkaisija

Q153

Taskun pituus

Q154

Taskun leveys

Q155

Pituus tyokierrossa valitulla akselilla

Q156

Keskiakselin sijainti

Q157

A-akselin kulma

Q158

B-akselin kulma

Q159

Koordinaatti tydkierrossa 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 ympéri

a7

Kierto C-akselin ympéri

Q172
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Tyokappaleen laatu Parametriarvo
Hyva Q180

Jalkityd Q181

Hylky Q182

Mitattu poikkeama tyokierrolla 440 Parametriarvo
X-akseli Q185

Y-akseli Q186

Z-akseli Q187
Merkitsin tyokiertoja varten Q188
Tyokalun mittaus BLUN-laserilla Parametriarvo
Varattu Q190

Varattu Q191

Varattu Q192

Varattu Q193

Varattu sisaiseen kayttoon Parametriarvo
Merkitsin tydkiertoja varten Q195
Merkitsin tydkiertoja varten Q196
Merkitsin tydkiertoja varten Q197
(Koneistuskuvat)

Viimeksi aktiivisena olleen mittaustyokierron Q198

numero

_ITyrékaIun mittaus kosketusjarjestelmalla Parametriarvo
Tyokalu toleranssien sisélla Q199 =0,0
Tyokalu kulunut (LTOL/RTOL ylitetty) Q199 =1,0
Tybkalu on rikkoutunut (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

ylitetty)
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. 9.11 Ohjelmointiesimerkki

9.11 Ohjelmointiesimerkki

Ohjelmankulku

" Elliptistd muotoa ldhestytdan usean pienen
suoran patkan kautta (méaariteltavissa
parametrilla Q7). Mitd enemman
laskutoimenpiteitd maaritellddn, sita
tasaisemmaksi muoto tulee

m Jyrsintdsuunta maaritetaan alku- ja loppukulman

perusteella tasossa:
Koneistussuunta myotépaivaan:
Aloituskulma > Lopetuskulma
Koneistussuunta vastapéivaan:
Aloituskulma < Lopetuskulma

 Tyokalun sadetta ei huomioida

w

12

X-akselin keskipiste

Y-akselin keskipiste

Puoliakseli X

Puoliakseli Y

Alkukulma tasossa

Loppukulma tasossa
Laskentatoimenpiteiden lukumaara
Ellipsin kiertoasema
Jyrsintasyvyys

Syvyyssyottdarvo
Jyrsintasyottdarvo
Esipaikoituksen varmuusetaisyys
Aihion maarittely

Tyokalukutsu
Tyokalun irtiajo
Koneistuksen kutsu
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Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
Aliohjelma 10: Koneistus

Nollapisteen siirto ellipsin keskipisteeseen
Kiertoaseman laskenta tasossa
Kulma-askeleen laskenta

Alkukulman kopiointi

Lastulaskurin asetus

Alkupisteen X-koordinaatin laskenta
Alkupisteen Y-koordinaatin laskenta

Ajo alkupisteeseen tasossa

Esipaikoitus varmuusetéaisyydelle kara-akselilla
Ajo koneistussyvyyteen

Kulman paivitys

Lastulaskimen paivitys

Nykyisen X-koordinaatin laskenta

Nykyisen Y-koordinaatin laskenta

Ajo seuraavaan pisteeseen

Kysymys, onko vield kesken, jos on, niin paluu kohtaan Label 1
Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus

Ajo varmuusetaisyydelle

Aliohjelman loppu
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. 9.11 Ohjelmointiesimerkki

w

Ohjelmankulku

= Ohjelma toimii vain sadejyrsimelld, tyokalun
pituus perustuu pallokarjen keskipisteeseen

W Lieriomaista muotoa lahestytaan usean pienen
suoran patkan kautta (méaériteltavissa
parametrilla Q13). Mitd enemman lastuja
maaritelldan, sitd tasaisemmaksi muoto tulee

= Lierio jyrsitdan pituuslastuilla (tasséa: Y-akselin
suuntaisesti)

W Jyrsintdsuunta maaraytyy alku- ja loppukulman
perusteella avaruustilassa:
Koneistussuunta myotapaivaan:
Aloituskulma > Lopetuskulma
Koneistussuunta vastapéivaan:
Aloituskulma < Lopetuskulma

m Tydkalun séde korjataan automaattisesti

14

X-akselin keskipiste
Y-akselin keskipiste
Z-akselin keskipiste
Alkuavaruuskulma (taso Z/X)
Loppuavaruuskulma (taso Z/X)
Lierion sade

Lierion pituus

Kiertoasema tasossa X/Y
Lierion sateen tydvara
Syvyysasetuksen syottdarvo
Jyrsintasyottdarvo

Lastujen lukumaara

Aihion maarittely

TyoOkalukutsu
Tyokalun irtiajo
Koneistuksen kutsu
Ty6varan peruutus
Koneistuksen kutsu
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Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Aliohjelma 10: Koneistus

Tyovaran ja tyokalun maaritys lierién sateen suhteen
Lastulaskurin asetus

Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi
Kulma-askeleen laskenta

Nollapisteen siirto lierion keskipisteeseen (X-akseli)
Kiertoaseman laskenta tasossa

Esipaikoitus tasossa lierion keskipisteeseen
Esipaikoitus kara-akselilla

Napapisteen asetus Z/X-tasossa

Ajo lierion alkupisteeseen vinosti aihioon tunkeutuen
Pituuslastu suunnassa Y+

Lastulaskimen paivitys

Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko jo valmis, jos kyll&, niin hyppy loppuun

Ajo lahestyttavaan “kaareen” seuraavaa pituuslastua varten

Pituuslastu suunnassa Y—
Lastulaskimen paivitys
Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus
Nollapisteen siirron peruutus
Aliohjelman loppu
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Ohjelmankulku

= Ohjelma toimii vain varsijyrsimella

" Pallomuoto koneistetaan monella lyhyella suoran
patkélla (Z/X-taso, Maéaritelldaan parametrilla
Q14). Mité pienempi kulma-askel méaaritellaan,
sité tasaisemmaksi muoto tulee

W Muotolastujen lukumaéara méaaraytyy kulma-
akselten mukaan tasossa (parametrilla Q18)

" Puolipallo jyrsitééan 3D-lastulla alhaalta yldspain
m Tydkalun sade korjataan automaattisesti

w

16

50

i X
50 100 -50

X-akselin keskipiste

Y-akselin keskipiste

Alkuavaruuskulma (taso Z/X)
Loppuavaruuskulma (taso Z/X)
Kulma-askel avaruustilassa

Pallon sade

Alkukulman kiertoasema tasossa X/Y
Loppukulman kiertoasema tasossa X/Y
Kulma-askel tasossa X/Y rouhintaa varten
Pallon sateen tydvara rouhinnassa
Esipaikoituksen varmuusetaisyys kara-akselilla
Jyrsintasyottdarvo

Aihion maarittely

Tyokalukutsu
Tyokalun irtiajo
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Koneistuksen kutsu

Tydvaran peruutus

Kulma-askel tasossa X/Y silitysta varten
Koneistuksen kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Aliohjelma 10: Koneistus

Esipaikoituksen Z-koordinaatin laskenta
Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi

Pallon sateen korjaus esipaikoitusta varten
Kiertoaseman kopiointi tasossa

Tybvaran huomiointi pallosateessa

Nollapisteen siirto pallon keskipisteeseen
Alkukulman kiertoaseman laskenta tasossa
Esipaikoitus kara-akselilla

Napapisteen asetus X/Y-tasossa esipaikoitusta varten
Esipaikoitus tasossa

Napapisteen asetus Z/X-tasossa tyokalun sateen verran siirrettyné
Ajo syvyyteen

,Kaaren” mukainen ajo ylospain

Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko kaari valmis, jos ei, niin paluu kohtaan LBL 2
Ajo loppukulmaan avaruustilassa

Irtiajo kara-akselilla

Esipaikoitus seuraavaa kaarta varten

Kiertoaseman paivitys tasossa

Avaruuskulman peruutus

Uuden kiertoaseman aktivointi

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus
Nollapisteen siirron peruutus
Aliohjelman loppu
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Ohjelmointi:
Lisatoiminnot




M ja STOP maarittely

isatoimintojen

10.1L

10.1 Lisatoimintojen M ja STOP
maarittely

Perusteet

TNC:n lisatoiminnoilla - kutsutaan myds M-toiminnoiksi - ohjataan

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jaahdytysnesteen
syottoa

tyokalun ratakayttaytymista

lisatoimintoja, joita ei ole kuvattu tassa kasikirjassa. Katso

@ Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttoéon myos muita
koneen kayttdohjekirjaa

Voit maaritella paikoituslauseen lopussa enintaan kaksi M-
lisdtoimintoa tai voit sydttaa ne sisddn myaos erillisessa lauseessa TNC
nayttaa talldin dialogia: Lisatoiminto M ?

Yleensa dialogissa maaritelladn vain lisdtoiminnon numero. Joidenkin
lisdtoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit maaritella sille
parametrin.

Kasikayton ja elektronisen kasipyorakayton kayttdtavoilla lisdtoiminto
maaritelldaan ohjelmanédppaimen M avulla.

Huomaa, etta jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan
paikoituslauseen alussa ja toiset lopussa riippuen siita,
missa jarjestyksessa ne kussakin NC-lauseessa ovat.

Lisatoiminto vaikuttaa siita lauseesta alkaen, jossa se
kutsutaan.

Jotkut lisdtoiminnot vaikuttavat vain siina lauseessa, jossa
ne on ohjelmoitu. Mikali lisatoiminto ei vaikuta pelkastaan
lausekohtaisesti, se taytyy peruuttaa erillisella M-
toiminnolla tai TNC peruuttaa sen automaattisesti vasta
ohjelman lopussa.

Lisatoiminnon sisaansyotto SEIS-lauseessa

Ohjelmoitu pysaytyslause SEIS keskeyttda ohjelmanajon tai ohjelman
testauksen, esim. tydkalun tarkastamista varten. SEIS-lauseessa voit
ohjelmoida myds lisatoiminnon M:

. Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi: Paina
STOP . "
nappainta SEIS

Syo6téa sisadan lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet

N87 G36 M6
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10.2 Lisatoiminnot ohjelmanajon
valvontaa, karaa ja jaahdytysta

varten

Yleiskuvaus

~

Koneen valmistaja voi vaikuttaa koneen ohjauksen
kayttaytymiseen seuraavaksi esiteltavien lisatoimintojen
mukaisesti. Katso koneen kayttdohjekirjaa

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa

Mo Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS

M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS
mahd. Kara SEIS
mahd. Jadhdytysneste pois (vaikuttaa
vain ohjelmantestauksessa, koneen
valmistajan asettama toiminto)

M2 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilanayton poisto (riippuu
koneparametrista 7300)

M3  Kara PAALLE myotapaivaan

M4  Kara PAALLE vastapéivaan

M5 Kara SEIS

M6 Tyo6kalunvaihto
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS (riippuu
koneparametrista 7440)

M8  Jiahdytys PAALLE

M9  Jaahdytys POIS

M13  Karan PAALLE mytapaivaan
Jaahdytys PAALLE

M14 Kara PAALLE vastapaivaan
Jaahdytys paélle

M30 kuten M2

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.3 Lisatoiminnot
koordinaattimaarittelyja varten

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi:
M91/M92

Mitta-asteikon nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki méaarittelee mitta-asteikon
nollapisteen sijainnin.

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan

likealueen rajojen (ohjelmarajakytkinten) asetuksissa
akseliliikkeissa konekohtaisiin asemiin (esim. tydkalunvaihtoasema)
tyOkappaleen peruspisteen asetuksissa

Koneen valmistaja maaraa koneparametrin avulla kullekin akselille
etaisyyden mitta-asteikon nollapisteesta koneen nollapisteeseen.

Vakiomenettely

TNC perustaa koordinaatit tydkappaleen nollapisteen suhteen, katso
. Peruspisteen asetus ilman kosketusjarjestelmaa”, sivu 479.

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 tyokaluasemaan.

@ Kun ohjelmoit inkrementaalisia koordinaatteja M91-

TNC nayttaa koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan
naytolla koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF, katso
. Tilandytét”, sivu 77.
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Olosuhde toiminnolla M92 - Koneen peruspiste

Koneen nollapisteen lisdksi voi koneen valmistaja asettaa
@ muitakin koneelle kiinteitd asemia (koneen peruspiste).

Koneen valmistaja asettaa kullekin akselille etaisyyden
koneen nollapisteesta koneen peruspisteeseen (katso
koneen kayttdohjekirjaa).

Jos paikoituslauseiden koordinaattien halutaan perustuvan koneen
peruspisteeseen, maarittele naissa lauseissa M92.

TNC toteuttaa sadekorjauksen myds toiminnoilla M91 ja
@ M©92. Tydkalun pituutta ei kuitenkaan huomioida.

Vaikutus
M91 ja M92 vaikuttavat vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M91 tai
M92 on ohjelmoitu.

M91 ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa.

Tyokappaleen peruspiste

Jos koordinaattien halutaan aina perustuvan koneen nollapisteeseen,
niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai useammalle
akselille.

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, TNC ei enaa
anna késikayttotavalla ndytolle ohjelmanadppaintd ASETA PERUSPISTE

Kuva esittda koordinaatistoa koneen ja tytkappaleen nollapisteella.

M91/M92 ohjelman testauksen kayttotavalla

Jotta M91/M92-liikkeité voitaisiin myds simuloida graafisesti, taytyy
sitd varten aktivoida tyéskentelyalueen valvonta ja méaaritelld aihion
naytto asetetun peruspisteen suhteen, katso , Aihion esitys
tyGskentelytilassa”, sivu 579.
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Aktivoi viimeksi asetettu peruspiste: M104

Toiminto

Tybskentelyssa palettitaulukoilla TNC tarvittaessa kumoaa viimeksi
maarittelemasi peruspisteen ja korvaa sen palettitaulukon arvoilla.
Toiminnolla M104 voit jalleen aktivoida viimeksi asettamasi
peruspisteen.

Vaikutus

M104 vaikuttaa vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M104 on
ohjelmoitu.

M104 tulee voimaan lauseen lopussa.

TNC ei muuta aktiivista peruskaantoa toiminnon M104
@ suorituksen yhteydessa.

Ajo kaantamattoman koordinaatiston
paikoitusasemiin kdaannetyn koneistustason
yhteydessa: M130

Vakiomenettely kddnnetylla koneistustasolla

TNC perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kddnnettyyn
koordinaatistoon.

Menettely koodilla M130

Vaikka koneistustason kaanto on voimassa, TNC perustaa suorien
lauseissa olevat koordinaatit kdantamattomaan koordinaatistoon.

Néinollen TNC paikoittaa (kdannetyn) tydkalun kddntamattoman
jarjestelman ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Huomaa tormaysvaara!
Sen jélkeen seuraavat paikoituslauseet tai

koneistustyokierros suoritetaan taas kaannetyssa
koordinaattijarjestelméassa, mika voi aiheuttaa ongelmia
absoluuttisten esipaikoitusten koneistustyokierroilla.

Toiminto M130 on sallittu vain, jos koneistustason
kaannon toiminto on aktiivinen.

Vaikutus

M130 vaikuttaa lauseittain suoran lauseissa ilman tydkalun
sadekorjausta.
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10.4 Lisatoiminnot
ratakayttaytymista varten

Nurkan tasaus: M90

Vakiomenettely
Paikoituslauseissa ilman sadekorjausta TNC pysayttaa tyokalun
hetkeksi nurkkapisteeseen (tarkka pysaytys).

Paikoituslauseissa sadekorjauksella (RR/RL) TNC lisda ulkonurkkaan
automaattisesti liityntakaaren.

Menettely koodilla M90

Nurkkaliitynndissa tydkalua ajetaan vakiolla ratanopeudella: Nurkat
tasataan ja tyOkappaleen pinta tulee siledammaksi. Lisaksi
koneistusaika vahenee.

Kayttdesimerkki: Lyhyita suoria kasittavat pinnat.

Vaikutus

M90 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M90 on ohjelmoitu.

M90 tulee voimaan lauseen alussa. Jattdmatkan kayton tulee olla
valittuna.

Maaritellyn pyoristyksen lisays kahden suoran
patkan valiin: M112

Yhteensopivuus

Yhteensopivuussyiden perusteella toiminto M112 on edelleenkin
kaytettavissa. HEIDENHAIN suosittelee kuitenkin tyokierron
TOLERANSSI (katso kayttjajan tyokiertojen kasikirjaa, tyokierto 32,
TOLERANSSI) kayttoa, kun nopealle muodon jyrsinnalle halutaan
asettaa toleranssi.
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Pisteiden huomiotta jattaminen
korjaamattomien suoran patkien kasittelyssa:
M124

Vakiomenettely

TNC kaésittelee kaikki aktiivisessa ohjelmassa olevat suoran patkat.

Menettely koodilla M124

Késiteltdessa korjaamattomia suoran patkia hyvin pienilla
pistevaleilla voidaan paramaterilla T maaritelld minimipistevali, jota
tihedmmin esiintyvia pisteitd TNC ei ota huomioon késittelyn
yhteydessa.

Vaikutus
M124 tulee voimaan lauseen alussa.

TNC peruuttaa M124-toiminnon, jos annat M124-koodin ilman
T-parametria tai jos valitset uuden ohjelman.

M124 sisaansyotto

Kun syotat sisdan koodin M124 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan minimipistevalin T.

T voidaan maaritelld myds Q-parametrin avulla (Katso ,, Periaate ja
toimintokuvaus” myos sivulla 272).
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Pienten muotoaskelmien koneistus: M97

Vakiomenettely
TNC lisada ulkonurkkaan liityntédkaaren. Hyvin pienissa
muotoaskelmissa tydkalu kuitenkin vahingoittaisi talldin muotoa.

Naissad kohdissa TNC keskeyttaa ohjelmanajon ja antaa
virheilmoituksen , Tyokalun sade lilan suuri”.

Menettely koodilla M97
TNC laskee rataleikkauspisteen muotoelementeille — kuten
sisanurkille — ja ajaa tydkalun tdmaén pisteen kautta.

Ohjelmoi M97 siina lauseessa, jossa ulkonurkka asetetaan.

merkittavasti tehokkaampaa toimintoa M120 LA (Katso
»Sadekorjatun muodon etukateislaskenta
(LOOK AHEAD): M120" myds sivulla 333)!

O Toiminnon M97 sijaan kannattaisi mieluummin kayttaa

Vaikutus

M97 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa M97 on ohjelmoitu.

Sinun taytyy mahdollisesti jalkikoneistaa muotonurkka

O Muotonurkkia ei koneisteta koodilla M97 taydellisina.
pienemmalla tydkalulla.
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10.4 Liséto.‘mot ratakayttaytymista varten

NC-esimerkkilauseet

Tyokalu suurella tyokalun sateella

Ajo muotopisteeseen 13
Pienten muotoaskelmien 13 ja 14 koneistus
Ajo muotopisteeseen 15
Pienten muotoaskelmien 15 ja 16 koneistus
Ajo muotopisteeseen 17

w
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Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus:
M98

Vakiomenettely

TNC maarittda sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja ajaa
tyOkalun tésta pisteesta uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, talléin koneistus jaa epataydelliseksi:

Menettely koodilla M98

Lisatoiminnolla M98 ajaa TNC tyokalun niin, ettd jokainen muotopiste
tulee tosiaan koneistettua:

Vaikutus
M98 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa jossa M98 on ohjelmoitu.
M98 tulee voimaan lauseen lopussa.

NC-esimerkkilauseet
Ajo perajalkeen muotopisteisiin 10, 11 ja 12:

N100 GOl G41 X ... Y ... F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *
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Sisaanpistoliikkeiden syottéarvokerroin: M103

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun riippumatta liikesuunnasta viimeksi ohjelmoidun
syottéarvon mukaisesti.

Menettely koodilla M103

Syéttéarvon pienennys M103-toiminnolla on vain voimassa,
@ jos konepatrametrin asetus on MP7440=1 bitti 4.

TNC véhentaa ratasyottonopeutta, kun tyokalu liikkuu tydkaluakselin
negatiiviseen suuntaan. Sisdanpistoliikkeen syottéarvo FZMAX
lasketaan viimeksi ohjelmoidusta syottdarvosta kertoimella F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisdaansyotto

Kun syotat siséén koodin M103 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytda antamaan kertoimen F.

Vaikutus

M103 tulee voimaan lauseen alussa.
M103 peruutus: Ohjelmoi M103 uudelleen ilman kerrointa

koneistustasossa. Sydttdarvon pienennys vaikuttaa talléin
ajettaessa kaannetyn tyokaluakselin negatiiviseen
suuntaan.

@ M103 vaikuttaa myos aktiivisessa kaannetyssa

NC-esimerkkilauseet
Sisaanpistoliikkeen sydttdarvo on 20% tasosyodtosta.

Todellinen ratasyottéarvo (mm/min):

N170 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 * 500
N180 Y+50 * 500
N190 691 z-2,5 * 100
N200 Y+5 Z-5 * 141
N210 X+50 * 500
N220 G90 Z+5 * 500

330 Ohjelmointi: Lisatoiminnot @



Syottoarvo yksikossa millimetri/karan kierros:
M136

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun ohjelmassa maaritellylla syottdarvolla F yksikdsséa
mm/min.

Menettely koodilla M136
Tuumaohjelmoinnissa M 136 ei ole sallittu yhdessa uusien
# syottdvaihtoehtojen FU kanssa.
Kun M136 on aktivoituna, kara ei saa olla saatelyn alaisena.
Koodilla M136 TMC ei aja tyokalua yksikdssd mm/min vaan
ohjelmassa asetetulla syottoarvolla F yksikdssa millimetri/karan

kierros. Jos kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla, TNC
sovittaa syottdarvon automaattisesti.

Vaikutus
M136 tulee voimaan lauseen alussa.

M136 peruutetaan ohjhelmoimalla M137.
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Syottonopeus ympyrakaarissa:
M109/M110/M111

Vakiomenettely

TNC perustaa ohjelmoidun sydttdnopeuden tydkalun keskipisteen
rataan.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M109

Sisa- ja ulkopuolisissa koneistuksissa TNC pitaa kaariliikkeen
syoOttéarvon vakiona tydkalun lastuavan teran suhteen.

Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Hyvin pienissa ulkonurkissa TNC suurentaa syottdarvoa
niin paljon, etta tydkalu tai tydkappale voi vahingoittua.
Valta M109-toimintoa pienissa ulkonurkissa.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M110
Ympyrékaarissa TNC pitdad syottéarvon vakiona lukuunottamatta

sisdpuolista koneistusta. Syoton sovitus vaikuttaa ympyrakaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

M110 vaikuttaa myds ympyrakaarien sisapuoliseen
@ koneistukseen muototyokierroissa (erikoistapaus).

Jos maérittelet koodin M109 tai M110 ennen
koneistustyokierron kutsua numerolla 200 tai suurempi,
syottdarvon sovitus vaikuttaa my6s 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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Sadekorjatun muodon etukateislaskenta
(LOOK AHEAD): M120

Vakiomenettely

Jos tyokalun sade on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdaan sadekorjauksella, niin TNC keskeyttaa ohjelmanajon ja nayttaa
virheilmoitusta. M97 (Katso , Pienten muotoaskelmien koneistus:
M97" my0s sivulla 327) estaa virheilmoituksen, tosin se saa aikaan
vapaalastuamisjalkia ja siirtaa liséksi nurkkaa.

Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa.

Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa sddekorjatun muodon takaleikkausten ja ylilastuamisten
osalta ja laskee tydkalun radan sen hetkisesta lauseesta eteenpain.
Kohdat, joissa tyokalu vahingoittaisi muotoa, jatetdan lastuamatta
(kuvan tumma alue). Voit kayttda koodia M120 myds digitointitietojen
tai ulkoisessa ohjelmointijarjestelmassa laadittujen tietojen
varustamiseen sadekorjauksella. Nain ovat kompensoitavissa tydkalun
teoreettisen sateen vaihtelut.

TNC:n esikéasittelemien lauseiden lukumaara (enintdan 99)
maaritelldaan koodilla LA (engl. Look Ahead: etukateisluku) koodin
M120 jalkeen. Mita suurempi on TNC:n esikasittelemien lauseiden
lukumaara, sitéd hitaammin tapahtuu lauseiden kasittely.

Sisaansyotto

Kun sy6tat sisdan koodin M120 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytda antamaan esikasiteltavien
lauseiden lukumaaran LA.

Vaikutus

M120 on oltava siind NC-lauseessa, joka sisaltdd myds sadekorjauksen
G41 tai G42. M120 vaikuttaa lauseesta eteenpdin, kunnes

peruutat sddekorjauksen koodilla G40

ohjelmoit M120 LAO

ohjelmoit M120 ilman lukumaaraa LA

kutsut toisen ohjelman kutsulla %

kédannat koneistustasoa tydkierrolla G80 tai PLANE-toiminnolla

M120 tulee voimaan lauseen alussa.
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Paluu takaisin muotoon ulkoisen/sisaisen pysadytyksen
jalkeen on tehtava vain toiminnolla ESIAJO
LAUSEESEEN N. Ennen kuin kadynnistat esilauseajon,
taytyy M120 poistaa (valitse uusi ohjelma koodilla PGM
MGT, ala kayta kaskya GOTO 0), muuten TNC antaa
virheilmoituksen

Kun kaytat ratatoimintoja G25 ja G24 saavat lauseet
koodin G25 tai G24 edessa ja jaljessa sisaltaa vain
koneistustason koordinaatteja.

Jos annat liian suuren LA-arvon, koneistettu muoto
saattaa muuttua, koska TNC sallii silloin liian monta NC-
lausetta

M120 ja sadekorjaus on peruutettava ennen
seuraavaksi suoritettavia toimintoja:

Tyokierto G60 Toleranssi

Tyokierto G80 Koneistustaso

PLANE-toiminto

M114

M128

M138

M144

TOIMINTO TCPM (vain selvakielidialogi):
WRITE TO KINEMATIC (vain selvékielidialogi)
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Kasipyorapaikoitus 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. Sitéd varten on ohjelmoitava M118 ja
syGtettava sisaan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina
(lineaariakseli tai kiertoakseli).

Sisaansyotto

Kun sydtat sisaan koodin M118 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytda antamaan akselikohtaiset arvot. Kayta oranssin
varisid akselindppaimia tai ASClI-ndppaimistda koordinaattien
sisaansyottamiseksi.

Vaikutus
Késipyorapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen M118-koodin
ilman koordinaattimaarittelyja.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtda kdsipyoran 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 aina alkuperaisessa koordinaatistossa,
@ myds vaikka koneistustason kaantd on voimassal!

TNC tulkitsee lineaariakseleiden M118-arvot
mittayksikdssd mm, kun kyseessa on MM-ohjelma ja
tuumaa, kun kyseessa on tuumaohjelma.

M118 vaikuttaa myds kayttotavalla Paikoitus kasin
sisaansyottaen!

Kéasipyoran valikayttotoiminto M118-koodilla on
mahdollinen vain pyséaytystilassa térmaysvalvonnan
yhteydessa (STIB vilkkuu). Jos yritat ajaa kasipyoran
valikdyttotoiminnolla, TNC antaa virheilmoituksen.
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Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin
suunnassa: V1140

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M140

Toiminnolla M140 MB (move back) voit vetaa tydkalun irti muodosta
maaritellyn matkan tydkaluakselin suuntaisella liikkeella.

Sisaansyotto

Kun maéarittelet koodin M140 paikoituslauseessa, TNC pyytaa sen
jalkeen sinua sy6ttamaan sisaan tydkalun vetaytymisliikkeen pituus.
Sy0ta sisdan haluamasi liikepituus, jonka verran tyokalun tulee irtautua
muodosta, tai paina ohjelmanappaintda MBMAX ajaaksesi liikealueen
reunaan saakka.

Lisaksi on ohjelmoitavissa syottdarvo, jolla tydkalu liikkuu
sisdadnsyotetyn matkan. Jos et sydta sisdan mitaan syottdarvoa, TNC
ajaa ohjelmoidun matkan pikaliikkeella.

Vaikutus

M140 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M140 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Lause 250: Tydkalun vetdytyminen 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 *

M128, aikana. Kaantopailla varustetuissa koneissa TNC

@ M140 vaikuttaa myos koneistustason kdannon, M114 tai
ajaa tyokalua talloin kddnnetyssa jarjestelmassa.

Toiminnolla SYSREAD ID230 NR6 voit maarittaa etaisyyden
hetkellisasemasta positiivisen tydkaluakselin liikealueen
rajalle.

Koodilla M140 MB MAX voit irtautua vain positiiviseen
suuntaan.

Maérittele ennen koodia M140 paasaantoisesti
tyokalukutsu tyokaluakselilla, muuten liikkesuuntaa ei ole
maaritelty.
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Q: Huomaa térmaysvaaral!

Kun DCM-térmaysvalvonta on aktivoituna, TNC ajaa
tyokalun mahdollisen térmayksen tunnistamiseen saakka
ja jatkaa NC-ohjelman kasittelya siitd eteenpain ilman
virheilmoitusta. Nain voi syntya sellaisia likkkeita, joita ei ole
ohjelmoitu kyseisella tavalla!

Kosketusjarjestelman irroitus: M141

Vakiomenettely

Kosketusvarren ollessa taipuneena TNC antaa virheilmoituksen, mikali
aiot liikuttaa koneen akselia.

Menettely koodilla M141

TNC liikuttaa koneen akseleita myos silloin, kun kosketusjarjestelman
varsi on taipuneena. Tama toiminto on tarpeellinen silloin, kun
maarittelet oman mittaustyokierron yhdessa mittaustyodkierron 3
kanssa, jotta kosketusjarjestelmé voidaan ajaa kappaleesta taipumisen
jalkeen paikoituslauseella.

Huomaa térmaysvaara!
@ Asettaessasi toiminnon M141 varmista, etté ajat
kosketusjarjestelman irti kappaleesta oikeaan suuntaan.

M141 vaikuttaa vain suorien lauseiden ajoliikkeissa.

Vaikutus
M141 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M141 tulee voimaan lauseen alussa.
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Modaalisten ohjelmatietojen poisto: M142

Vakiomenettely
TNC peruuttaa modaaliset ohjelmatiedot seuraavissa tapauksissa:

Valitse uusi ohjelma

Toteutetaan lisdtoiminto M2, M30 tai lause N99999999 %. ... (riippuu
koneparametrista 7300)

Maaritellaan tyokierto perusolosuhteiden arvoilla

Menettely koodilla M142

Kaikki modaaliset ohjelmatiedot peruutetaan mukaanlukien
peruskaanto, 3D-kierto ja Q-parametrit.

@ Toiminto M142 ei ole sallittu esilauseajolla.

Vaikutus
M142 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M142 tulee voimaan lauseen alussa.

Peruskaannon poisto: M143

Vakiomenettely

Peruskaanto sailyy voimassa niin pitkaan, kunnes se peruutetaan tai
ylikirjoitetaan uudella arvolla.

Menettely koodilla M143
TNC poistaa ohjelmoidun peruskddnnon NC-ohjelmassa.

@ Toiminto M143 ei ole sallittu esilauseajolla.

Vaikutus
M143 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M143 tulee voimaan lauseen alussa.
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Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148

Vakiomenettely
TNC pysayttaa kaikki likkeet NC-pysaytyksen yhteydesséa Tyokalu jaa
keskeytyskohtaan.

Menettely koodilla M148

Toiminto M148 on vapautettava koneen valmistajan
@ toimesta.

TNC ajaa tyokalua takaisinpain 0.1 mm tyokaluakselin suunnassa, jos
olet maaritellyt tyokalutaulukon sarakkeessa LIFTOFF aktiviselle
tydkalulle asetuksen Y (Katso , Tydkalutaulukko: Standardit
tydkalutiedot” myos sivulla 165).

LIFTOFF vaikuttaa seuraavissa tilanteissa:

Kayttdjan laukaisema NC-pyséaytys

Kun ohjelmistosta on annettu NC-pysaytys esim. kdyttojarjestelman
virheen seurauksena

Virtakatkoksen yhteydessa. Koneen valmistaja maarittelee
koneparametrissa 1160 liikkkeen, jonka TNC vetaytyy taaksepéin
virtakatkoksen yhteydessa

Huomaa térmaysvaaral!

A Huomaa, etta ajettaessa takaisin muotoon varsinkin
kaarevilla pinnoilla voi esiintyd muodon vahingoittumista.
Aja tyokalu irti ennen takaisin muotoon ajoa!

Vaikutus
M148 vaikuttaa niin kauan kunnes se peruutetaan toiminnolla M149.

M148 tulee voimaan lauseen alussa, M149 lauseen lopussa.
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Rajakytkimen ilmoituksen mitatointi: M150

Vakiomenettely

Mikali tyokalu siirtyy voimassaolevan tyoskentelyalueen ulkopuolelle
paikoituslauseessa, TNC pysdyttaa ohjelmanajon ja antaa
virheilmoituksen. Virheilmoitus annetaan, ennenkuin paikoituslause
toteutetaan.

Menettely koodilla M150

Jos toiminnolla M150 paikoituslauseen loppupiste on voimassaolevan
tyoskenetelyalueen ulkopuolella, TNC ajaa tyokalun tydskentelyalueen
rajalle ja jatkaa ohjelmanajoa ilman virheilmoituksen antamista.

: Huomaa tormaysvaara!
Huomaa, ettd M150-lauseen ohjelmoinnin jalkeen

saapuminen ohjelmoituun asemaan voi muuttua hyvinkin
paljon!

M150 vaikuttaa myos lilkealueen rajoihin, jotka olet
maaritellyt MOD-toiminnolla.

M150 vaikuttaa myos, kun kasipyoran valikaytto on
aktiivinen. Talléin TNC ajaa tyokalun maaritellyn kdsipyoran
valikdyton maksimiarvon verran véhemman rajakytkimen
suuntaan.

Kun DCM-térmaysvalvonta on aktivoituna, TNC ajaa
tyokalun mahdollisen térméayksen tunnistamiseen saakka
ja jatkaa NC-ohjelman kasittelya siitd eteenpain ilman
virheilmoitusta. Nain voi syntya sellaisia lilkkeita, joita ei ole
ohjelmoitu kyseisella tavalla!

Vaikutus

M150 vaikuttaa vain suoran lauseissa ja siina ohjelmalauseessa, jossa
se on ohjelmoitu.

M150 tulee voimaan lauseen alussa.
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10.5 Lisatoiminnot
laserileikkauskoneita varten

Periaate

TNC séaatelee laserleikkauksen tehoa analogiaulostulon S kautta
tulostettavalla jannitteelld. Ohjelmanajon aikana lasertehoon voidaan
vaikuttaa M-toiminnolla M200 ... M204.

Lisatoiminnon sisdansyotto laserileikkauskonetta varten

Kun sydtat paikoituslauseessa sisdan M-toiminnon
laserleikkauskonetta varten, TNC ohjaa dialogia eteenpain ja kysyy
lisdtoiminnon edellyttamat parametrit.

Kaikki lisdtoiminnot laserileikkauskonetta varten tulevat voimaan
lauseen alussa.

Ohjelmoidun jannitteen suora tulostus: M200

Menettely koodilla M200
TNC tulostaa koodin M200 jalkeen ohjelmoidun arvon jannitteena V.

Sisdansyottoalue: 0 ... 9.999 V

Vaikutus

M200 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannite likkematkan funktiona: M201

Menettely koodilla M201

M201 tulostaa jannitteen riippuen takaisinasetetusta matkasta. TNC
suurentaa tai pienentaa hetkellista jannitetta lineaarisesti ohjelmoituun
arvoon V.

Sisdansyottoalue: 0 ... 9.999 V

Vaikutus

M201 vaikuttaa niin pitkaan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.
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Jannite nopeuden funktiona: M202

Menettely koodilla M202

TNC tulostaa jannitteen nopeuden funktiona. Koneen valmistaja
asettaa koneparametreihin enintaan kolme kaariviivaa FNR., joihin
syotténopeuden jannitteet asetetaan. Koodilla M202 valitaan kaariviiva
FNR., jonka mukaan TNC méarittaa tulostettavan jannitteen.

Sisdédnsyottoalue: 1 ... 3

Vaikutus

M202 vaikuttaa niin pitkédan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannitteen tulostus ajan funktiona (aikariippuva
ramppi): M203

Menettely koodilla M203

TNC tulostaa jannitteen V ajan TIME funktiona. TNC suurentaa tai
pienentaa todellisen jannitteen lineaarisesti ohjelmoituun jannitteen
arvoon V ohjelmoidun ajan TIME.

Sisaansyottoalue

Jannite V: 0 ... 9.999 Volttia
Aika TIME: 0 ... 1.999 sekuntia
Vaikutus

M203 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannitteen tulostus ajan funktiona (aikariippuva
pulssi): M204

Menettely koodilla M204
TNC tulostaa ohjelmoidun jannitteen pulssina ohjelmoidun ajan TIME.

Sisaansyottoalue

Jannite V: 0 ... 9.999 Volttia
Aika TIME: 0 ... 1.999 sekuntia
Vaikutus

M204 vaikuttaa niin pitkaan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.
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11.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

11.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

TNC antaa seuraavat tehokkaat erikoistoiminnot kaytettavaksi mita

erilaisimpiin sovelluksiin:

Toiminto Kuvaus
Dynaaminen tormaysvalvonta DCM integroidulla  Sivu 347
kiinnittimen hallinnalla (ohjelmisto-optio)

Globaalit ohjelman asetukset GS (ohjelmisto- Sivu 366
optio)

Adaptiivinen sydtonsaatd AFC (ohjelmisto-optio)  Sivu 381
Tarinanvaimennus ACC (ohjelmisto-optio) Sivu 392
Tydskentely tekstitiedostojen avulla Sivu 393
Tydskentely lastuamisarvotaulukoiden avulla Sivu 398

Nappéaimen SPEC FCT ja vastaavien ohjelmanappdainten avulla voit
kayttda muita TNC:n erikoistoimintoja. Seuraavissa taulukoissa on

yleiskuvaus kaytettavisséa olevista toiminnoista.

Erikoistoimintojen SPEC FCT paavalikko

KESTVIED) OHJELMOINTI JA EDITOINTI
N110 X+100 Y+50%
N120 X+50 Y+0* g
N13@ G26 R15% —
N140 X+0 Y+50%
N150 GO® G48 X-20% ° B
N16@ 2+188 M2 v
N888899898 XNEU G71 * i
TN
Y
s
@%E‘
s1e0x |
o 11
oFF]  on
=
OHJELMAN HHOLO, LET T OHJELMAN ‘ [l
+ PISTE TY6STO
:STASETUKSET onETSTUS e TOIMINNOT TTED

Valitse erikoistoiminnot
FCT
Toiminto Ohjelmanappéin Kuvaus
Muoto- ja ot Sivu 345
pistekoneistustoimintojen KonETSTUS
valikko
PLANE-toiminnon maarittely e Sivu 409
Erilaisten DlN/lSO‘ OHJELMAN SiVU 346
toimintojen maarittely LR
Selityskohdan maarittely Lisn Sivu 142
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Ohjelmamaarittelyjen valikko

(FENERE OHJELMOINTI JA EDITOINTI

oHIELMA- Ohjelmamaérittelyjen valikon valinta
Toiminto Ohjelmanappéain  Kuvaus
Aihion maérittely Bk Sivu 98
Materiaalin maarittely o Sivu 399
Nollapistetaulukon valinta NOLLAP.— Katso
LMD tyokiertojen

kasikirjaa
Kiinnityksen lataus o Sivu 362
Kiinnityksen peruutus Sivu 362

WMAT

Muoto- ja pistekoneistustoimintojen valikko

eto Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen
KONEISTUS Valikko

.. Ohjel-
Toiminto manappiin Kuvaus

Monimutkaisten

muotokaavojen valikon kutsu

MONIMUTK.
MUOTO-
KARVA

Katso tyokiertojen
kasikirjaa

Pistetiedoston valinta
koneistusasemilla

SEL
PATTERN

Katso tyokiertojen
kasikirjaa
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11.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

Muoto- ja pistekoneistustoimintojen valikko

Juero. Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen
KONEISTUS Valikko

Toiminto Ohjelmanappédin Kuvaus
Muotomaéarittelyn seL Katso tyokiertojen

valinta CONTOUR kaS|k|rJaa

Muotokuvaksen osoitus —— Katso tyokiertojen
CEI: kasikirjaa

Monimutkaisen e Katso tyokiertojen
muotokaavan maarittely L kasikirjaa

Valikko erilaisten DIN/ISO-toimintojen
maarittelemiseen

oHIELMAN Erilaisten selvakielitoimintojen maarittelyvalikon
TOIMINNOT Va|ihta
Toiminto Ohjelmanappain  Kuvaus
Jonotoiminnon maérittely Jonon Sivu 295
346

KRSTIRYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI
N118 X+100 Y+50%
N128 X+50 Y+
N138 G26 R15%
N148 X+0® Y+50%
N150 GOO G408 X-20% 0 E
N16@ Z+108 M2%* v
N98999999 %NEU G71 *
A 1 1
Y ‘
e
s@%aay %
OFF | ON
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COMPLEX SEL T
L } e sarreon \ =4
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N118 X+100 Y+50%
N120 X+50 Y+0* " g
N130 G26 R15% =)
N140 X+B8 Y+50%
N150 GOO G40 X-20% ° B
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11.2 Dynaaminen tormaysvalvonta
(Ohjelmaoptio)

Toiminto

Collision Monitoring) on sovitettava koneen valmistajan

@ Dynaaminen térmaysvalvonta DCM (engl.: Dynamic
toimesta TNC-ohjaukseen. Katso koneen kayttdohjekirjaa

Koneen valmistaja voi méaaritelld mielivaltaisia kohteita, joita TNC
valvoo kaikkien koneen likkkeiden yhteydessa myds ohjelman
testauksessa. Jos kaksi tormaysvalvonnan kohdetta alittavat tietyn
rajan samanaikaisesti, TNC antaa virheilmoituksen ohjelman
testauksessa ja koneistuksessa

TNC voi nayttda maariteltya tormayskappaletta graafisesti kaikilla
konekéyttotavoilla ja ohjelman testauksen kayttotavalla(Katso ,, Suoja-
alueen graafinen etdisyys (FCL4-toiminto).” myds sivulla 351).

TNC valvoo myds aktiivisen tyokalun tormayksia tydkalutaulukkoon
syOtetyn pituuden ja sdteen perusteella (edellytyksend on lieriomainen
tyokalu). TNC valvoo myos porrastyokalua tydkalutaulukon méarittelyn
mukaan ja esittaa sen vastaavalla tavalla.

Mikali méaarittelet oman pitimen kinematiikan siséltden
térmayskappaleen kuvauksen kutakin tyOkappaletta varten ja
tyokalutaulukon KINEMATIIKKA-sarakkeessa on tehty tamén tyokalun
osoitus, TNC valvoo myos tata tyokalunpidinta (Katso

. Tydkalunpitimen kinematiikka” my®ds sivulla 175).

Taman ansiosta voit integroida tormaysvalvontaan myds yksinkertaisia
kiinnittimia (Katso ,, Kiinnittimen valvonta (Ohjelmaoptio DCM)"” myods
sivulla 353).
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11.2 Dynaaminen tormaysvalvonta (Ohjelmaoptio)
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Huomioi seuraavat rajoitukset:

DCM auttaa pienentdmaan tormayksen riskid. TNC ei

kuitenkaan huomioi kaikkia kdyttotapausten sovelluksia.

TNC ei tunnista kaikkia maéariteltyjen koneen osien ja
tyokalun térmayksia tyokappaleeseen.

DCM voi suojata tormayksilta vain sellaisia koneen osia,
jotka koneen valmistaja on maaritellyt oikein seka
mittojen osalta etta sijaintinsa puolesta koneen
koordinaatistossa.

TNC voi valvoa tyokalua vain, jos tyokalutaulukossa on
maaritelty positiivinen tyokalun sade. TNC ei pysty
valvomaan séateella 0 varustettua tyokalua (tulee usein
kayttoon poraustyokaluilla) ja TNC antaa sité koskevan
virheilmoituksen.

TNC voi valvoa vain sellaisia tydkaluja, joille olet
maaritellyt positiivisen tyokalun pituuden.

Kosketustyokierron kdynnistyksen yhteydessa TNC ei
enaa valvo kosketusvarren pituutta ja kosketuskuulan
halkaisijaa, joten se voi tehda kosketuksen myos
térmayskappaleen sisdpuolelle.

Tietyilla tyokaluilla (esim. mittauspailla) tormayksen
aiheuttava halkaisija voi olla suurempi kuin tyokalun
korjaustiedoissa maaritellyt mitat.

Késipyoran ,valikayttétoiminto” (M118-koodilla ja
yleisilla ohjelmanasetuksilla) ei ole mahdollinen
térmaysvalvonnan yhteydessa vain pysaytystilassa
(STIB vilkkuu). Jotta voisit kayttaa M118-koodia
rajoituksetta, sinun tulee joko peruuttaa DCM
ohjelmanappaimen avulla valikossa Tormaysvalvonta
(DCM) tai aktivoida kinematiikka ilman térmaysraameja
(CMO)

. Kierreporauksessa ilman tasausistukkaa” DCM toimii
vain silloin, jos koneparametrin MP7160 avulla on
aktivoitu tydkaluakselin tarkka interpolaatio karan
suhteen.

Ohjelmointi: Erikoistoiminnot @



Toérmaysvalvonta kasikayttotavoilla

Kasikayttotavalla tai sahkoisen kasipyordan kdayttotavalla TNC
pysayttaa liikkeen, kun kaksi tormaysvalvonnan kohdetta ovat
ldhempéna toisiaan kuin 3 ... 5 mm. Tassa tapauksessa TNC nayttaa
virheilmoitusta, jossa mainitaan molemmat tormayksen aiheuttavat
kappaleet.

Kun olet valinnut nayttéruudun osituksen niin, ettd vasemmalla
esitetdan asemat ja oikealla térmayskappaleet, TNC esittaa lisaksi
térmaavan térmayskappaleen punaisella varilla.

Kun varoitustaso on saavutettu, koneen liikke on

@ mahdollinen suuntanappaimella tai kasipyoralla, jos
térmayskappaleiden etaisyys suurenee, siis esimerkiksi
vastakkaisen akselisuunnan nappainta painettaessa.

Liike etdisyyden pienentymiseksi tai samana pysymiseksi
on sallittu vain silloin, jos vikailmoitus on kuitattu.

Toérmaysvalvonnan peruutus
Jos térmaysvalvottavien objektien vélista etaisyyttéd on pienennettava KASIKAYTTO
tilaan perustuvista syista, on tormaysvalvonnan aktivointi
Torm&ysvalvonta (DCM)

peruutettava. OHJELMAKULKU AKTIIVI G
KASIKHYTTO EI-AKTIV —
W

OHJELMOINTI
[ |sn eorromnrz

Tormaysvaaral s

A Kun olet deaktivoinut térmaysvalvonnan, sen symboli

vilkkuu kéyttétaparivillé (katso taulukkoa jaljiempéna). |
s S=uS ; %‘
Toiminto Symboli 2o Sra o648 |
.o . " . P . . - . @ ¥
Symboli, joka vilkkuu kayttotaparivilld, kun ,,, t258-008 12-200 2 282200 |
térmaysvalvonta on aktiivinen. s |
v & = E S1 0.000 |
HETK. ®:15 TS z's 1875 Fe MS -8 B
AT T
I ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ LOPP
a Tarvittaessa ohjelmanéappainpalkin vaihto
=i Valitse térmaysvalvonnan peruutuksen valikko
Valitse valikkokohde Kadsikdytto

Toérmaysvalvonnan deaktivointi: Paina nappainta ENT,
térmaysvalvonnan symboli vilkkuu kayttotaparivilla

Aja akselit manuaalisesti pois, huomioi liikkesuunta
Tormaysvalvonnan uudelleenaktivointi: Paina nappaintd ENT

HEIDENHAIN iTNC 530 349
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11.2 Dynaaminen tormaysvalvonta (Ohjelmaoptio)

Tormaysvalvonta automaattikaytolla

=)

Késipyoran valikayttotoiminto M118-koodilla ei ole
mahdollinen térméaysvalvonnan yhteydessa vain
pysaytystilassa (STIB vilkkuu).

Kun térmaysvalvonta on voimassa, TNC nayttaa tilan
naytdssa symbolia *m.

Kun olet deaktivoinut térméaysvalvonnan, sen symboli
vilkkuu kayttotaparivilla.

Huomaa térmaysvaara!

Toiminnot M140 (Katso ,, Vetaytyminen muodosta
tyokaluakselin suunnassa: M140” myos sivulla 336) ja
M150 (Katso , Rajakytkimen ilmoituksen mitatointi:
M150" myos sivulla 340) saavat mahdollisesti aikaan ei-
ohjelmoidun liikkkeen, jos TNC tunnistaa tormayksen
taman toiminnon suorituksen yhetydessa!

TNC valvoo liikkeita lauseittain, se siis antaa tormaysvaroituksen siita
lauseesta, jossa tormays aiheutuu, ja keskeyttda ohjelmanajon.
Paasaantoisesti kasikayttotapojen mukaista syottéarvon pienennysta
ei tapahdu.

350
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Suoja-alueen graafinen etaisyys (FCL4-
toiminto).

Naytdnosituksen ndppaimen avulla voit ottaa koneessasi naytolle
maaritellyn koneen kiintedn térmayskappaleen ja mitoitetun

kiinnittimen kolmiulotteisen kuvauksen (Katso ,, Jatkuva ohjelmanajo ja
yksittdislauseajo” myds sivulla 76).

Ohjelmanéappaimen avulla voit valita erilaisia kuvaustapoja:

AUTOMARATTINEN OHJELMANKULKU

N4@ TS G17 S500 F100*
NS0 GOo G40 G99 Z+50x
NE@ X-30 Y+30 M3x

N100 I+15 J+30 GO2 X+6.545 V+35.495%

N110 GOB X+55.505 Y+69.488%

N120 Go2 X+58.995 Y+30.025 R+20x
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30%
Ng9998g 627 R2

NS9SS GOo G40 X-30%
N99989 Z+50 M2s
N99999989 %3803_1 G71 *

©% SINmI
©% SINmI

OHJELMOINTI
JA EDITOINTT

+250.000 Y +0.000 G %“
*B +0.0800 #C +0.000
S |
“n S1 o % B
HETK. @:20 T s 2|5 1875
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU ESILAUSE- TYOKALU-
AJO TAULUKKO
i

Toiminto Ohjelmanappain
Vaihto rautalankamallin ja tilakuvauksen valilla @

Vaihto tilakuvauksen ja lapinakyvan kuvauksen @

valilla

Kinematiikkakuvauksen muunnosten IL.

yhteydessa esiintyvien koordinaatistojen

esilleotto/piilotus

Toiminnot kiertoa, pyoritystad ja zoomausta i

varten S

Voit kayttaa grafiikkaa myds hiiren avulla. Kaytettavissa ovat seuraavat
toiminnot:

Esitetyn mallin kierto kolmiulotteisena: Pidéa hiiren painiketta alhaalla
ja liikuta hiirtd. Kun vapautat hiiren painikkeen, TNC suuntaa
tyGkappaleen maariteltyyn asentoon.

Esitetyn mallin siirto: Pida hiiren keskipainiketta tai kiekkoa alhaalla
ja liikkuta hiirtd. TNC siirtdd mallia vastaavan suuntaan. Kun vapautat
hiiren keskipainikkeen, TNC siirtdéd mallin maariteltyyn asentoon.

Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: Merkitse suorakulmainen
zoomausalue painamalla hiiren vasenta painiketta, voit viela siirtaa
zoomausaluetta hiiren vaaka- ja pystysuoran liikkeen avulla. Kun
vapautat hiiren vasemman painikkeen, TNC suurentaa tydkappaleen
maaritellyn alueen kokoiseksi.

Suurentaminen ja pienentdminen nopeasti hiiren avulla: Hiiren
kiekon pydritys eteen- tai taaksepain

Kaksoisnapsautus hiiren oikeanpuoleiselle painikkeella:
standardinakyman valinta

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ivonta (Ohjelmaoptio)

ormaysva

11.2 Dynaaminen t

Tormaysvalvonta ohjelman testauksen
kayttotavalla

Kaytto wsmavs  [DEM: Tool - Table

Talla toiminnolla voit suorittaa tormaystarkistuksen valmiiksi jo ennen
tyostamista.

© BEGIN PGM DCMTEST MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 V+2 2-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+@
3 TOOL CALL 5 Z 52500

4 PLANE RESET MOVE DIST1@ FMAX

5 CYCL DEF 247 PERUSPISTE ASETUS
5

7

8

E)

0338=+15 3PERUSPISTEEN NUMERO
Alkuehdot DG S
EEZ.EE‘EE;ES”;EEE‘%SM Frax
Jotta graafinen simulaatiotesti voitaisiin suorittaa, koneen 10 END PG DCHTEST 1
@ valmistajan taytyy vapauttaa tama toiminto kayttéa varten.

Toérmaystestin toteutus

Maarittele tormaystestin peruspiste MOD-toiminnolla
@ Aihio tyoskentelytilassa (Katso ,, Aihion esitys
tyoskentelytilassa” myds sivulla 579)! 7 &P L
>
—
J

LOPETA
LAUSEESSA

ALOITA
¥KS.

RESET

ALOITA

+
ALOITA

Valitse ohjelman testauksen kayttotapa

Y

Valitse ohjelma, jolle haluat suorittaa
térmaystarkistuksen

Kuvaruudun naytonosituksen

AN OHJELMA+KINEMATIIKKA tai KINEMAATIIKKA
valinta
a Vaihda ohjelmanéappainpalkkia kaksi kertaa
[ Aseta tormaystarkistus PAALLE
EI
E Vaihda ohjelmanéappainpalkkia takaisin kaksi kertaa
RESET Kaynnista ohjelman testaus

+
ALOITA

Ohjelmanappaimen avulla voi my6s valita erilaisia kuvaustapoja:

Toiminto Ohjelmanappain
Vaihto rautalankamallin ja tilakuvauksen valilla @

Vaihto tilakuvauksen ja lapindkyvan al

kuvauksen valilla

Kinematiikkakuvauksen muunnosten TL.
yhteydessé esiintyvien koordinaatistojen
esilleotto/piilotus

Toiminnot kiertoa, pyoritysta ja zoomausta < e
varten ot

Hiiren kaytto: (Katso ,Suoja-alueen graafinen etéisyys (FCL4-
toiminto).” myos sivulla 351)
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11.3 Kiinnittimen valvonta
(Ohjelmaoptio DCM)

Perusteet

valmistajan maariteltava sallitut sijoituspisteet

Q Jotta kiinnittimen valvontaa voitaisiin kdyttaa, on koneen
kinematiikan kuvauksessa. Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Koneessa on kaytettdva tyokappaleen mitoitukseen
kytkevaa kosketusjarjestelmaa, muuten et voi sijoittaa
kiinnitinta koneeseen.

Manuaalikaytdn kiinnittimen hallinnan avulla voit sijoittaa yksinkertaisia
kiinnittimia koneen tydskentelyalueelle, jotta tydkappaleen ja
kiinnittimen tormaysvalvontaa voitaisiin toteuttaa.

Kiinnittimen sijoittaminen edellyttad useampia tydvaiheita:

Kiinnittimen mallinnus

HEIDENHAIN tarjoaa kayttoon HEIDENHAIN-sivuston
kiinnitinkirjastossa olevan kiinnittimen mallikappaleen kuten
ruuvipenkin tai leukaistukan (Katso , Kiinnittimien alkuperdismallit”
myos sivulla 354), joka voidaan laatia PC-ohjelmiston avulla
(KinematicsDesign). Koneen valmistaja voi mallintaa myds muita
kiinnittimen alkuperdiskappaleita ja antaa ne sinun kayttdosi.
Kiinnittimen mallikappaleet on varustettu tiedostotunnuksella cft

Kiinnittimen parametrisointi: FixtureWizard
FixtureWizard-sovelluksen (fixture = engl.: kiinnitin) avulla
maaritellaan kiinnittimelle tarkat mitat kiinnittimen mallikappaleen
parametrisoinnin avulla. FixtureWizard on itsenainen PC-tydkalu
TNC:n kiinnittimenhallinnan sisélla ja sen avulla sijoituskelpoiselle
kiinnittimelle maaritellaan konkreettiset mitat (Katso ,, Kiinnittimen
parametrisointi: FixtureWizard” myds sivulla 354). Sijoituskelpoiset
kiinnittimet on varustettu tiedostotunnuksella cfx

Kiinnittimen sijoittaminen koneeseen

TNC suorittaa vuorovaikutteisella valikolla varsinaiset
mitoitustoimenpiteet. Mitoitus kasittaa erilaisia kiinnittimille tehtavia
kosketustoimintoja ja muuttujasuureiden maarittelyja kuten esim.
ruuvipenkin leukojen etéaisyys (Katso , Kiinnittimen sijoittaminen
koneeseen” myos sivulla 356)

Mitoitetun kiinnittimen aseman tarkastus

Kun kiinnitin on sijoitettu, voit tarvittaessa laatia TNC:n avulla
mittausohjelman, jolla voidaan tarkistaa sijoitetun kiinnittimen
todellinen sijaintiasema asetetun aseman suhteen. Jos
asetusaseman ja todellisaseman valinen poikkeama on liian suuri,
TNC antaa virheilmoituksen (Katso ,, Mitoitetun kiinnittimen aseman
tarkastus” myos sivulla 358)

HEIDENHAIN iTNC 530

Kiinnittimen asetus

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Kiinnittimen hallinta
Sijoitetut kiinnittimet

[~ saFix elements Table

- wFix elements Round Table

i
{knnnnnman sijoitus: valitse ripustuspiste ja paina SIJOITA-ohjelmansppsints

PAIKOITA POTSTA MULTA

LARDT
TARKASTUS-
OHJELMA

ARKISTO

FIXTURE

WIZARD ‘ LOPP
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11.3 Kiinnittimen valvonta (Ohjelmaoptio DCM)

Kiinnittimien alkuperaismallit

HEIDENHAIN tarjoaa kayttodn erilaisia kiinnittimia kiinnitinkirjastosta.
Ota tarvittaessa yhteys HEIDENHAIN-edustajaan (sahkopostiosoite:
service.nc-pgm@heidenhain.de) tai koneen valmistajaan.

Kiinnittimen parametrisointi: FixtureWizard

FixtureWizard-sovelluksen avulla voit luoda kiinnittimen
alkuperaismallista tasmallisten mittojen mukaisen kiinnittimen.
Kiinnittimien alkuperdismalleja saat HEIDENHAINilta tai mahdollisesti
myo6s koneen valmistajalta.

Ennen kuin kdynnistat FixtureWizard-ohjelman, taytyy
@ parametrisoitavat kiinnittimien alkuperaismallit kopioida

TNC:hen!
ke Kiinnittimenhallinnan kutsu
FIXTURE Kaynnista FixtureWizard: TNC avaa valikon
urzam kiinnittimen alkuperdismallin parametrisointia varten.
Valitse kiinnittimen alkuperaismalli: TNC avaa ikkunan
[P_—_j‘ kiinnittimen alkuperaismallin valitsemista varten

(tiedostot tunnuksella CFT). TNC nayttaa
esikatselukuvan, kun kursoripalkki on CFT-tiedoston
kohdalla.

Valitse hiiren avulla se kiinnittimen alkuperadismalli,

jonka haluat parametrisoida, vahvista painamalla Avaa.

Sy06téa arvot jokaiselle vasemmanpuoleisessa
ikkunassa esitettavalle kiinnittimen parametrille. Siirra
kursori seuraavaan kenttdan nuolindppainten avulla.
Kun arvot on syotetty, TNC paivittaa kiinnittimen 3D-
kuvauksen alla oikealla olevassa ikkunassa. Jos
kaytettavissa, TNC nayttaa ylla oikealla olevassa
ikkunassa apukuvaa, joka esittaa sydtettavia
kiinnitinparametreja graafisessa mudossa.

Syo6téa parametrisoidulle kiinnittimelle nimi
sisaansyottokentassa Tulostustiedosto ja vahvista
painamalla nayttopainiketta Luo tiedosto.
Tiedostotunnuksen (CFX parametrisoidulle
kiinnittimelle) siséansyo6tto ei ole tarpeellinen

ﬂ | Lopeta FixtureWizard

354

HE 0686 +

Parameters
[ Z50.0008 nn
[ 10e.6006 nn
[ se.0000 nm
[ 4e.6006 nn
[ ce.0006 nn
[ 4e.6008 nn
[ 10e.0006 nn
[ Se.6008 nn
[ ze.0006 nn

output File

Help Graphic

[10_001_Schraubstock.cfx

Generate File
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FixtureWizardin kdyttaminen

FixtureWizardin kayttd tapahtuu ensisijaisesti hiiren avulla. Voit
muuttaa kuvaruudun alueita ndyténosituksen avulla siirtelemalla
erotusviivaa niin, ettd TNC ndyttaa parametrit, apukuvan ja
3D-grafiikan etukateen maarittelemasi koon mukaan.

3D-grafiikan esitysté voidaan muuttaa seuraavasti:
Mallin suurennus/pienennys:
Malli suurenee tai pienenee, kun pyéritat hiiren rullaa.

Mallin siirto:

Malli liikkuu, kun painat hiiren rullaa ja liikutat samanaikaisesti
hiirta.

Mallin kierto:

Malli kiertyy, kun painat hiiren oikeanpuoleista painiketta ja liikutat
samanaikaisesti hiirta.

Lisdksi on kaytettavissa kuvakkeita, jotka niiden kohtaan
napsautettaessa suorittavat seuraavia toimintoja:

Toiminto Kuvake

FixtureWizardin lopetus

Kiinnittimen alkuperédismallin (tiedosto
tunnuksella CFT) valinta

Vaihto rautalankamallin ja tilakuvauksen valilla

Vaihto tilakuvauksen ja lapindkyvan kuvauksen
valilla

Kiinnittimessa maariteltyjen tdrmayskappaleiden
merkintdjen nayttd/piilotus

Kiinnittimessa maariteltyjen tarkastuspisteiden
nayttd/piilotus (ei toimintaa
ToolHolderWizardissa)

Kiinnittimessa maariteltyjen mitoituspisteiden
nayttd/piilotus (ei toimintaa
ToolHolderWizardissa)

@ | [E F e = P &

3D-kuvauksen lahtdtilanteen palautus

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 Kiinnittimen valvonta (Ohjelmaoptio DCM)

Kiinnittimen sijoittaminen koneeseen
Ennen kuin sijoitat kiinnittimen, vaihda
@ kosketusjarjestelma!

KaInNITT. Kiinnittimenhallinnan kutsu

HALLINTA

Valitse kiinnitin: TNC avaa valikon kiinnittimen valintaa
varten ja nayttaa vasemmanpuoleisessa ikkunassa
kaikkia esilla olevassa hakemistossa kaytettavissa
olevia kiinnittimia. Kun kiinnitin on valittu, TNC nayttaa

PAIKOITA

oikeanpuoleisessa ikkunassa graafista

esikatselukuvaa, mika helpottaa oikean kiinnittimen

valintaa. Kiinnittimet on varustettu
tiedostotunnuksella CXF

Valitse hiiren avulla kiinnitin vasemmanpuoleisesta
ikkunasta. TNC nayttaa oikeanpuoleisessa ikkunassa

kulloinkin valittuna olevan kiinnittimen
esikatselunakymaa.

Kiinnittimen talteenotto: TNC maarittaa tarvittavan

JATKA

mittausjarjestyksen ja ndyttaa sita

vasemmanpuoleisessaikkunassa. Oikeanpuoleisessa
ikkunassa TNC esittaa kiinnitintd. Mitoituspisteet on
merkitty kiinnittimeen vérillisella peruspisteen
symbolilla. Numerointi ilmoittaa lisaksi, missa
jarjestyksessa kiinnitin taytyy mitoittaa.

Jauorra Kaynnistd mitoitusvaihe: TNC nayttaa

MTTaS ohjelmanappainpalkissa kullekin mitoitusvaiheelle
sallitut kosketustoiminnot.

KoskeTus Valitse tarvittava kosketustoiminto: TNC on

o 3 manuaalisen kosketustavan valikolla.

Kosketustoimintojen kuvaus: Katso , Yleiskuvaus”,

sivu 502

Kosketusvaiheen lopussa TNC nayttda maaritetyt

mittausarvot.

JATKA

vanuISTA Jos esilla olevalle kiinnittimelle on sydtettava arvo,

ARVO

TNC nayttda kuvaruudun alareunassa

sisdansyottokenttdd. Syota sisaddn pyydetty arvon,
esim. ruuvipenkin kitavali, ja vahvista painamalla

ARVON TALTEENOTTO bestéatigen

vALmrs- Kun TNC on varustanut kaikki mitoitustehtavat
3 hakamerkilla: lopeta mitoitusvaihe painamalla
VALMISTELE.

356

Mittausarvojen talteenotto: TNC lopettaa
mitoitusvaiheen, lisdd mittausjarjestyksen luetteloon
asianomaiseen kohtaan hakamerkin ja siirtaa
kirkaskentan seuraavan tehtavan kohdalle.

Ohjelmointi: Erikoistoiminnot



Mittausjarjestys on kiinnittimen alkuperaismallille kiintea.
# Mittausjarjestys etenee vaihe vaiheelta ylhaalta alaspain.

Monikertakiinnityksissa on jokainen kiinnitin sijoitettava
erikseen paikalleen.

Kiinnittimen muuttaminen

sijaintipaikkaa koneen poydalla ei voi enda korjata
jalkikateen. Jos haluat muuttaa kiinnittimen sijaintipaikkaa,
se on ensin poistettava ja sitten sijoitettava uudelleen!

O Vain sisaansyottdarvot ovat muutettavissa. Kiinnitimen

ke Kiinnittimenhallinnan kutsu

HALLINTA

Valitse muutettava kiinnitin hiiren tai nuolipainikkeiden
avulla: TNC merkitsee valitun kiinnittimen koneen
kuvauksessa varillisena.

Muuta valittua kiinnitintd: TNC nayttaa ikkunassa
Mittausjarjestys niitd kiinnittimen parametreja, joita
voidaan muuttaa.

MUUTA

Vahvista poisto ohjelmanappaimelld KYLLA tai
keskeyta ohjelmanappaimella El.

Kiinnittimen poistaminen

Q: Huomaa térmaysvaaral!

Kun poistat kiinnittimen, TNC ei enaa valvo tata kiinnitinta,
vaikka se olisi fyysisesti viela kiinni koneen poydassa.

KT Kiinnittimenhallinnan kutsu

Valitse poistettava kiinnitin hiiren tai nuolipainikkeiden
avulla: TNC merkitsee valitun kiinnittimen koneen
kuvauksessa varillisena.

Valitun kiinnittimen poistaminen

POISTA

Vahvista poisto ohjelmanappaimelld KYLLA tai
keskeyta ohjelmanappaimella El.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 Kiinnittimen valvonta (Ohjelmaoptio DCM)

Mitoitetun kiinnittimen aseman tarkastus

Jotta mitoitettu kiinnitin voitaisiin tarkastaa, TNC:n taytyy ensin luoda
sitd varten tarkastusohjelma. Tarkastusohjelma suoritetaan jatkuvan
ohjelmanajon kayttotavalla. Talléin TNC tekee kosketuksen
kiinnittimen suunnittelijan maarittdmiin tarkastuspisteisiin ja arvottaa
ne. Tarkastuksen tulos on nahtévissa poytakirjana kuvaruudulla tai
protokollatiedostona.

=)

KIINNITT.
HALLINTA

LAADT
TARKASTUS-
OHJELMA

358

TNC tallentaa testausohjelmat padsaantoisesti aina
hakemistoon TNC:system\Fixture\TpCheck PGM.

Kiinnittimenhallinnan kutsu

Merkitse tarkastettava kiinnitin hiiren avulla ikkunassa
Sijoitetut kiinnittimet: TNC esittdd merkityn
kiinnittimen 3D-kuvauksena.

Kaynnistéa dialogi tarkastusohjelman luontia varten:
TNC avaa ikkunan tarkastusohjelman parametrien
sisdansyottda varten.

Manuaalinen paikoitus: Maarittele, haluatko
paikoittaa kosketusjarjestelman manuaalisesti vai

automaattisesti yksittaisten tarkastuspisteiden valilla:

1: Manuaalinen paikoitus; sinun tulee ajaa jokaiseen
tarkastuspisteeseen akselisuuntanappaimilla ja
vahvistaa mittausvaihe NC-kaynnistyksella.

0: Tarkastusohjelma paattyy automaattisesti sen
jélkeen, kun olet paikoittanut kosketusjarjestelméan
manuaalisesti varmuuskorkeudelle.

Mittaussyottoarvo:
Kosketussyottdarvo yksikdssda mm/min
mittausvaihetta varten. Sisadnsyo6ttoalue 0 ... 3000

Esipaikoituksen syottoarvo:
Paikoitussyottdarvo yksikdssa mm/min yksittaisiin
mittausasemiin ajoa varten. Sisddnsyottoalue

0 ... 99999,999

Nappain lukittu

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Kiinnittimen hallinta
Sijoitetut kiinnittimet
- aaFix elements Table

- aaFix elements Round Table

1
[Kiinmuimen sijoitus: ualitse ripustuspiste ia paina SIJOITA-ohjelmansppaints

PAIKOITA POISTA MUUTA

LAADT
TARKASTUS-
OHJELMA

ARKISTO

2

FIXTURE
WIZARD

LOPP
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Varmuusetdisyys:

Varmuusetdisyys mittauspisteeseen, johon TNC:n
tulee pysahtya esipaikoituksessa. Sisadnsyottoalue
0 ... 99999,9999

Toleranssi:

Suurin sallittu poikkeama kunkin tarkastuspisteen
asetusaseman ja todellisaseman valilla.
Sisddnsyottoalue 0 ... 99999,999. Jos tarkastuspiste
ylittda toleranssin, TNC antaa virheilmoituksen.

Tyokalun numero/Tydokalun nimi:
Kosketusjarjestelman tydkalun numero tai nimi.
Sisdansyottoalue 0 ... 30000.9
numerosisaansyotdssa, enintdan 16 merkkia nimen
sisdansyotossa. Tyokalun nimien sisaansyotossa
erota ne toisistaan puolipisteella.

Sisdansyoton vahvistus: TNC laatii tarkastusohjelman,
nayttaa tarkastusohjelman nimea
ponnahdusikkunassa ja kysyy, haluatko suorittaa
tarkastusohjelman.

Vastaa El, jos haluat suorittaa tarkastusohjelman
mydhemmin, vastaa KYLLA, jos haluat suorittaa
tarkastusohjelman heti.

Jos vastaat KYLLA, TNC vaihtaa jatkuvan lauseajon
kayttotavalle ja valitsee laaditun tarkastusohjelman
automaattisesti.

Tarkastusohjelman kaynnistys: TNC edellyttaa, etta
kosketusjarjestelma esipaikoitetaan siten, ettd se on
varmuuskorkeudella. Ohjeet seuraavat
ponnahdusikkunassa.

Kéynnistd mittaustoimenpiteet: TNC ajaa jokaiseen
tarkastuspisteeseen perajalkeen. Maarittele samalla
paikoitusmenettely ohjelmanappadimen avulla.
Vahvista kukin niistda NC-kaynnistyksella.

Tarkastusohjelman lopussa TNC nayttaa
ponnahdusikkunaa, jossa esitetdan poikkeamat
asetusasemista. Jos tarkastuspiste on toleranssin
ulkopuolella, TNC antaa virhetekstin
ponnahdusikkunassa.
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11.3 Kiinnittimen valvonta (Ohjelmaoptio DCM)

Kiinnitysten hallinta

Voit tallentaa mitoitetut kiinnittimet arkistointitoiminnolla ja ottaa
uudelleen esiin. Tdma toiminto on erityisen hyddyllinen
nollapistekiinnitysjarjestelmissa ja nopeuttaa asetustehtavia

merkittavasti.

Toiminnot kiinnitysten hallintaa varten

Seuraavat toiminnot ovat kaytettavissa kiinnitysten hallintaa varten:

Toiminto

Ohjelmanappain

Kiinnityksen tallennus

TALLENNA

2T

Tallennetun kiinnityksen lataus

LATAA

Tallennetun kiinnityksen kopiointi

KOPIOI

e

Tallennetun kiinnityksen uudelleennimitys

UUST NIMI

e 3

Tallennetun kiinnityksen poisto

POISTA

360
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Kiinnityksen tallennus

KIINNITT.
HALLINTA

ARKISTO

TALLENNA

2?0

Tarvittaessa kutsu kiinnittimenhallinta

Valitse nuolinappaimilla se kiinnitin, jonka haluat
tallentaa

Arkistotoiminnon valinta: TNC ottaa esiin ikkunan ja
nayttaa valmiiksi tallennettuja kiinnityksia

Aktiivisen kiinnittimen tallennus arkistoon
(zippitiedosto); TNC antaa naytolle ikkunan, jossa voit
maaritella arkiston numeron

Sy6té siséan haluamasi tiedostonimi ja vahvista
ohjelmanappaimella KYLLA: TNC tallentaa
zippitiedoston kiinteaan arkistokansioon
(TNC:\system\Fixture\Archive)

Kiinnittimen manuaalinen lataus

KIINNITT.
HALLINTA

ARKISTO
g

LATAR

azaf L

=)

Tarvittaessa kutsu kiinnittimenhallinta

Tarvittaessa valitse nuolindppaimilla kiinnityspiste,
johon perustaa uudelleen tallennetun kiinnityksen

Arkistotoiminnon valinta: TNC ottaa esiin ikkunan ja
nayttaa valmiiksi tallennettuja kiinnityksia

Valitse nuolindppéinten avulla se kiinnitys, jonka haluat
perustaa uudelleen

Lataa valittu kiinnitys: TNC aktivoi valitun kiinnityksen
ja ndyttaa graafisesti kiinnitykseen kuuluvaa kiinnitinta

Jos perustat uudelleen kiinnityksen toiseen
kiinnityspisteeseen, sinun tulee vastata TNC:n esittdmaan
dialogikysymykseen ohjelmanappaimella KYLLA.
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Kiinnittimen ohjelmaohjattu lataus
Tallennetut kiinnittimet voidaan aktivoida ja deaktivoida myo6s
ohjelmaohjatusti. Toimi talldin seuraavasti:

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
Ry erikoistoiminnot

LA Valitse ryhméa OHJELMAN ESIASETUKSET.
E Ohjelmanappainpalkin jatko
vaLzTSE Valitse tallennettava kiinnitin sydttamalla

KIINNITYS

tallennettavan kiinnittimen polku- ja tiedostonimi ja
vahvistamalla ENT-ndppaimella.

Tallennetut kiinnittimet ovat yleensa hakemistossa
@ TNC:\system\Fixture\Archive.

Huomioi, etta ladattava kiinnitin tulee tallennetuksi myos
aktiiviseen kinematiikkaan.

Huomaa, etta kiinnittimen automaattisen aktivoinnin
yhteydessa ei ole toista kiinnitintd aktiivisena, tarvittaessa
kayta ensin toimintoa FIXTURE SELECTION RESET.

Voit aktivoida kiinnittimet myos palettitaulukon avulla
sarakkeessa FIXTURE.

Kiinnittimen ohjelmaohjatun latauksen deaktivointi
Aktiivinen kiinnitin voidaan deaktivoida ohjelmaohjatusti. Toimi talldin
seuraavasti:

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
Ry erikoistoiminnot

onsELrAS Valitse ryhma OHJELMAN ESIASETUKSET.

E Ohjelmanappainpalkin jatko

Jnurse Valitse palautustoiminto, vahvista nappaimella END
362
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11.4 Tyokalunpitimen hallinta
(Ohjelmaoptio DCM)

Perusteet

Koneen valmistajan on mukautettava TNC tata toimintoa
@ varten, katso koneen kasikirjaa.

Kiinnittimen valvonnan mukaisesti voit siséllyttad myos
tyokalunpitimen térmaysvalvontaan.

Tydkalunpitimen aktivoiminen térmdaysvalvontaa varten edellyttaa
useampia tyOvaiheita:

Tyo6kalunpitimen mallinnus
HEIDENHAIN tarjoaa kayttoon HEIDENHAIN-sivustolla olevia

tyokalunpidinten mallikappaleita, joka voidaan laatia PC-ohjelmiston

avulla (KinematicsDesign). Koneen valmistaja voi mallintaa myos
muita tydkalunpidinten alkuperaiskappaleita ja antaa ne sinun
kayttoosi. Tylkalunpidinten mallikappaleet on varustettu
tiedostotunnuksella cft

Tyo6kalunpitimen parametrisointi: ToolHolderWizard
ToolHolderWizard-sovelluksen (toolholder = engl.: tydkalunpidin)
avulla maaritelldan pitimelle tarkat mitat pitimen mallikappaleen
parametrisoinnin avulla. ToolHolderWizard kutsutaan
tyokalutaulukosta, kun haluat maaritella tyokalunpitimen
kinematiikan tydkalua varten. Parametrisoitujen tyokalunpitimien
tiedostotunnus on cfx

Tyokalunpitimen aktivointi

Maarittele tyokalutaulukon TOOL.T sarakkeessa KINEMATIKKA
tydkalulle haluamasi tyékalunpidin (Katso , Pitimen kinematiikan
osoitus” myos sivulla 175)

Tyokalunpitimen mallit

HEIDENHAIN antaa kayttdon erilaisia tyokalunpidinten

alkuperaismalleja: Ota tarvittaessa yhteys HEIDENHAIN-edustajaan

(sdhkopostiosoite: service.nc-pgm@heidenhain.de) tai koneen
valmistajaan.
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11.4 Tyokalunpitimen hallinta (Ohjelmaoptio DCM)

Tyokalunpitimen parametrisointi:
ToolHolderWizard

ToolHolderWizard-sovelluksen avulla voit luoda tydkalunpitimen
+ B8~ B 6|+

alkuperaismallista tasmallisten mittojen mukaisen tydkalunpitimen.
Alkuperédismalleja saat HEIDENHAINilta tai mahdollisesti myds Le u

. . Length L8 [ 75.0000 nm il
koneen valmistajalta. Loiin 9 [EEECEITT o i

Diameter D1 |  63.0000 mm i i
Ennen kuin kdynnistat ToolHolderWizard-ohjelman, taytyy T O AT EE’
@ parametrisoitavat tydkalunpidinten alkuperaismallit PR ) (NS O
kopioida TNC:hen!

Pitimen kinematiikka maaritellaan seuraavalla tavalla:

Valitse haluamasi koneen kéayttotapa

TeoKaLu- Valitse tydkalutaulukko: Paina ohjelmandppéinta
TYOKALUTAULUKKO
epzTOz Aseta ohjelmanappdin MUOKKAUS asetukseen i
Bl o LPAALLA"
E Valitse edellinen ohjelmanappainpalkki
nAARITH Ota esille kaytettavissa olevan kinematiikan luettelo:
e TNC nayttaa kaikkia pidinten kinemaattisia malleja

(.TAB-tiedostot) ja kaikkia sinun jo valmiiksi
parametrisoimia tydkalunpidinten kinemaattisia
versioita (.CFX-tiedostot)

HARRT TR Kutsu ToolHolderWizard

KINEMAT

Valitse ty6kalunpitimen alkuperdismalli: TNC avaa
E ikkunan tydkalunpitimen alkuperdismallin valitsemista
varten (tiedostot tunnuksella CFT).

Valitse hiiren avulla se tydkalunpitimen
alkuperaismalli, jonka haluat parametrisoida, vahvista
painamalla Avaa.

Sy06téa arvot jokaiselle vasemmanpuoleisessa
ikkunassa esitettavélle parametrille. Siirrd kursori
seuraavaan kenttdan nuolindppainten avulla. Kun
arvot on syotetty, TNC paivittaa tyokalunpitimen 3D-
kuvauksen alla oikealla olevassa ikkunassa. Jos
kaytettavissa, TNC nayttaa ylla oikealla olevassa
ikkunassa apukuvaa, joka esittaa sydtettavia
parametreja graafisessa mudossa.

Syo6ta parametrisoidulle tyokalunpitimelle nimi
sisdansyottokentassa Tulostustiedosto ja vahvista
painamalla ndyttopainiketta Luo tiedosto.
Tiedostotunnuksen (CFX parametrisoidulle
kiinnittimelle) sisddnsyottd ei ole tarpeellinen

ﬂ | Lopeta ToolHolderWizard

ToolHolderWizard-toiminnon kaytto

ToolHolderWizard-sovellusta kaytetaan samalla tavoin kuin
FixtureWizard-sovellusta: (Katso , FixtureWizardin kdyttdminen” myds
sivulla 355).
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Tyokalunpitim