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TNC:n kayttoelementit

Kayttoelementit kuvaruudulla

Nappain Toiminto

—~ Kuvaruudun naytonosituksen valinta
A\

~ Kuvaruudun nayton vaihto kone- ja
ohjelmointikayttdtapojen valilla

D Ohjelmanappaimet: Kuvaruudun
toiminnon valinta

a E u Ohjelmanéappainpalkin vaihto

Konekayttotavat

Nappain Toiminto

Kasikayttd

Elektroninen kasipyora

Paikoitus kasin sisdansyottaen

Ohjelman yksittéislauseajo

Jatkuva ohjelmanajo

Oo0QAes

Ohjelmointikayttotavat

Nappain Toiminto
Ohjelman tallennus/editointi

Ohjelman testaus

Ohjelmien/tiedostojen hallinta, TNC-toiminnot

Nappain Toiminto

e Ohjelmien/tiedostojen valinta ja poisto,

MGT ulkoinen tiedonsiirto

o Ohjelmakutsun maarittely, nollapiste- ja

@ pistetaulukoiden valinta

MOD-toiminnon valinta

HELP

TNCguide-ohjeiden kutsu

Ohjetekstien nayttd NC-virheilmoituksilla,

Kaikkien esiintyvien virheilmoitusten
naytto

Taskulaskimen esilleotto
CALC

Navigointinappaimet

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

Syéttoarvon ja karan kierrosluvun potentiometri

Syéttoarvo Karan kierrosluku

100 100

Tyokierrot, aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

Nappain Toiminto
Kosketusjarjestelman tyokiertojen
PROBE madrittely
TyOkiertojen maarittely ja kutsu
DEF CALL
Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen
Sl CALE sisdansyotto ja kutsu

. Ohjelmakeskeytyksen sisdaansyottod
STOP B
ohjelmassa




Tyokalujen maarittelyt

Nappain

Toiminto

TOOL
DEF

Tybkalutietojen maarittely ohjelmassa

Koordinaattiakseleiden ja numeroiden sisaansyo6tto,

editointi

Nappain

Toiminto

TOOL
CALL

Tyokalutietojen kutsu

X

Koordinaattiakseleiden valinta tai
sisaansyottd ohjelmaan

Rataliikkeiden ohjelmointi

Nappain

Toiminto

Numerot

>
T
el
X

Muotoon ajo/muodon jattd

Desimaalipiste/etumerkin vaihto

Vapaa muodon ohjelmointi FK

Napakoordinaattien
sisdansyottd/inkrementaaliarvot

Suora

Q-parametriohjelmointi/Q-parametritila

o

$q

Ympyrakeskipiste/Napapiste
napakoordinaatteja varten

Hetkellisaseman, taskulaskinarvojen
vastaanotto

=

Ympyrérata keskipisteen ympari

Dialogikysymyksen ohitus ja sanojen
poisto

X3
o

Ympyrarata sateen avulla

Sisdansyo6ton vahvistus ja dialogin
jatkaminen
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)

Ympyrarata tangentiaalisella liitynnalla

Lauseen sulkeminen, sisaansyoton
paattaminen

Viiste/nurkan pyoristys

Lukuarvon sisdansyoton peruutus tai
TNC:n virheilmoituksen poisto

Erikoistoiminnot

Nappain

Toiminto

Dialogin keskeytys, ohjelmanosan
poisto

SPEC
FCT

Erikoistoimintojen nayttd

Seuraavan kohdan valinta lomakkeessa

Dialogkentta tai nayttopainike
eteen/taakse







Tata kasikirjaa koskevia tietoja

Alla on luettelo tassa kasikirjassa kaytettavista ohjesymboleista.

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

Tama symboli ilmoittaa 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

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

Tama symboli iimoittaa sinulle, etta jossakin toisessa
kayttajan kasikirjassa on tata toimintoa koskevia tarkempia
ohjeita.
Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?
Pyrimme jatkuvasti parantamaan dokumentaatiotamme. Auta meita

|6ytaméaan parannuskohteet ilmoittamalla niista sahkopostitse
osoitteeseen: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

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

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 320 340551-05
TNC 320 Ohjelmointiasema 340554-05

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

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

Tydkalun mittaus TT-jarjestelmalla

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

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

@ Tyokiertojen ohjelmoinnin kayttajan kasikirja:

Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketystydkierrot ja
koneistustyokierrot) on kuvattu erillisessa kayttajan
kasikirjassa. Kaanny HEIDENHAINin puoleen, kun tarvitset
tata kayttajan kasikirjaa. 1D: 679220-xx.



Ohjelmaoptiot

TNC 320 sisaltaa erilaisia ohjelmavarusteita eli optioita, jotka koneen
valmistaja voi vapauttaa kayttajan kayttoon. Kukin optio on
vapautettavissa erikseen ja sisaltaa talldin seuraavat suorituskelpoiset
toiminnot:

Laiteoptiot

Lisdakseli neljalle akselille ja ei-ohjatulle karalle

Lisdakseli viidelle akselille ja ei-ohjatulle karalle

Ohjelmisto-optio 1 (Optionumero #08)

Lieridvaippainterpolaatio (Tyokierrot 27, 28 ja 29)

Syottdarvo yksikdssd mm/min kiertoakseleilla: M116

Koneistustason k&antd (Plane-toiminnot, Tydkierto 19 ja
ohjelmanappain 3D-ROT kasikayttotavalla)

Ympyréa kolmella akselilla kdannetyn koneistustason kanssa

Kehitystilat (Paivitystoiminnot)

Ohjelmisto-optioiden lisdksi FCL-toiminnolla (Feature Content Level)
(engl. kehitystilan kasite) hallitaan térkeita jatkokehitysvaiheita. FCL:n
alaiset toiminnot eivat ole kaytettavissasi, mikali TNC-ohjauksesi
sisaltdd ohjelmistopéivityksen.

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

Nama toiminnot merkitdan kasikirjassa merkinnallad FCLn, jossa n
tarkoittaa juoksevaa kehitysvaiheen numeroa.

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

Ohjelmanéappain LISENSSI-OHJEET



Uudet toiminnot ohjelmistossa
34055x-04

Uusi PLANE-toiminto kaannettyjen koneistustasojen joustavaa
maarittelya varten (Katso "PLANE-toiminto: koneistustason kaanto
(ohjelma-optio 1)" myds sivulla 341)

Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide (Katso "TNCguiden
kutsuminen" myos sivulla 128)

Uusi FUNCTION PARAX -toiminto yhdensuuntaisakseleiden U, V, W
kayttaytymisen maarittelya varten (Katso "Tyoskentely
yhdensuuntaisakseleilla U, V ja W" myds sivulla 325)

Uudet dialogikielet slovakia, norja, liettua, eesti, korea, turkki ja
romania (Katso "Parametrilista" myos sivulla 460)
Backspace-nappéaimellad voit nyt poistaa yksittaisia merkkeja
sisdansyoton aikana (Katso "Koordinaattiakseleiden ja numeroiden
sisdansyotto, editointi" myos sivulla 3)

Uusi toiminto PATTERN DEF pistekuvioiden maéarittelya varten (katso
Tyokiertojen kéyttéjan késikirja)

Uusi toiminto SEL PATTERN, jonka avulla voidaan valita pistetaulukoita
(katso Tyokiertojen kayttajan kasikirja)

Toiminnolla CYCL CALL PAT voidaan nyt kéasitella tyokiertoja
pistetaulukoiden yhteydessa (katso Tyokiertojen kayttajan kasikirja)

Toiminnolla DECLARE CONTOUR voidaan nyt maaritella myods taman
muodon syvyyksia (katso Tydkiertojen kayttajan kasikirja)

Uusi koneistustydkierto 241 huuliporaukseen (katso tyokiertojen
kayttajan kéasikirjaa)

Uudet tyodkierrot 251 - 257 taskun, kaulan ja uran jyrsintaa varten
(katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)

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

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

Jatkuvan lauseajon ja yksittaislauseajon kayttotavoilla voidaan nyt
valita my&s nollapistetaulukoita (STATUS M)

Koneistustyokiertojen syottdarvojen maarittelyissa voidaan nyt
maéritelld myds FU- ja FZ-arvoja (katso Tyodkiertojen kayttajan
kasikirja)
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Uudet toiminnot ohjelmistossa
34055x-04

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

Lisatilandyttd on toteutettu entistd parempana. Seuraavat
laajennukset on toteutettu (Katso "Lisatilandytot" myos sivulla 67):

Uusi yleiskuvaussivu tarkeimmilla tilanaytoilla

Tyokierrossa 32 Toleranssi asetetut arvot naytetaan
Taskun, kaulan ja uran jyrsintatyokierrot 210 ... 214 on poistettu
standardiohjelmanéappainpalkista (CYCL DEF >

TASKUT/KAULA/URA) entfernt. Tyokierrot ovat yhteensopivuuden
takia edelleen kaytettavissa ja valittavissa nappaimelld GOTO

Tydkierrolla 25 Muotorailo voidaan nyt ohjelmoida myds suljettuja
muotoja

Ohjelmanajoon palautumisen yhteydessa on nyt mahdollista
suorittaa myds tydkalun vaihto

Toiminnolla FN16 F-Print voidaan tulostaa myds kielesta riippuvia
teksteja

Toiminnon SPEC FCT ohjelmanappainten jarjestelya on muutettu ja
mukautettu iTNC 530 -ohjaukseen

10



Uudet toiminnot ohjelmistossa
34055x-05

Toiminto M101 on lisatty (Katso "Automaattinen tyokalun vaihto
kestoajan ylittyessa: M101" myds sivulla 150)

iTNC 530 -ohjauksen tydkalutaulukot voidaan nyt lukea TNC 320 -
ohjaukseen ja muuntaa kelvolliseen muotoon (Katso
"Tyokalutaulukoiden tuonti" myds sivulla 144).

Toiminto CYCL CALL POS on lisatty (katso tyOkiertojen kayttajan
kasikirjaa)

Paikalliset ja yleiset Q-parametrit QL ja QR on lisatty (Katso "Periaate
ja toimintokuvaus" myés sivulla 228)

Ennen ohjelman kaynnistamista voidaan nyt suorittaa tyokalun
kayttdtarkastus (Katso "Tyokalun kayttotestaus" myds sivulla 151).

Kaantoakseleiden valintatoiminto M138 on lisatty (Katso
"Kaantdakseleiden peruutus: M138" myds sivulla 365).

Tiedostotoimintoja on lisatty (Katso "Tiedostotoiminnot" myds sivulla
331).

"Koordinaattimuunnosten maarittelyn" toiminto on lisatty (Katso
"Koordinaattimuunnosten maarittely" myds sivulla 332).

Muutetut toiminnot ohjelmistossa
34055x-05

Q-parametrien tilan nayttd on toteutettu uudelleen (Katso "Q-
parametrin tarkastus ja muokkaus" myos sivulla 239).

Tyo6kalutaulukkoa on tdydennetty sarakkeella LAST_USE (Katso
"Tyokalutaulukko: Standardit tyokalutiedot" myds sivulla 138).
Simulaatiografiikkaa on laajennettu ja se on sovitettu iTNC 530 -
ohjaukseen (Katso "Grafiikka" myds sivulla 410).

Kosketusjarjestelman tyokiertoja voidaan nyt kayttad myos
kaannetyissé koneistustasoissa (katso tyokiertojen kayttajan
kasikirjaa).
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Ensimmainen askel
2 H TNC 320 ohjauksella



1.1 Yleiskuvaus

1.1 Yleiskuvaus

Taman kappaleen tarkoituksena auttaa TNC:n uusia kayttajia

perehtymaan nopeasti TNC:n tarkeimpiin kdyttdtoimenpiteisiin.

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

Tama kappale kasittelee seuraavia teemoja:

Koneen kytkenta paalle

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi
Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus
Tydkalujen asetus

Tydkappaleen asetus

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi
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1.2 Koneen kytkenta paalle

Virtakatkoksen kuittaus ja ajo
referenssipisteeseen

referenssipisteeseen ovat konekohtaisia toimintoja. Katso

@ Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
sita varten myos koneen kayttoohjekirjaa

Kytke koneen ja TNC:n virransyotto paélle: TNC kaynnistaa
kayttojarjestelman. Tama vaihe voi kestdd muutamia minuutteja.
Sen jalkeen TNC nayttda kuvaruudun otsikkorivilla virtakatkoksen
dialogia.

Paina CE-ndppainta: TNC kaantada PLC-ohjelman.
@ Kytke ohjausjannite péélle: TNC testaa
hataseiskytkimen toiminnan ja vaihtaa

referenssipisteeseen ajon kayttotavalle.

Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan

@ esimaaritellyssé 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 Kasikaytto.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Referenssipisteiden yliajo: Katso "Paallekytkentd”, sivu 368
Kayttotavat: Katso "Ohjelman tallennus/editointi®, sivu 63
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immaisen

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
Kayttdtavat: Katso "Ohjelman tallennus/editointi”, sivu 63

TNC:n tarkeimmat kayttoelementit

Toiminnot dialogiohjausta varten Nappain

Sisdansy6ton vahvistus ja seuraavan

dialogikysymyksen aktivointi ENT

Dialogikysymyksen ohitus ol

m=
4
EX)

Dialogin lopetus ennenaikaisesti

Dialogin lopetus, Isisddnsyoton hylkadys DEL

Kuvaruudun ohjelmanéppéimet, joilla valitset
toimintoja voimassa olevan kayttdtilan mukaan

() G| EB|l

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Ohjelmien laadinta ja muutos: Katso "Ohjelman muokkaus", sivu 89
Nappéinten yleiskuvaus: Katso "TNC:n kayttdelementit’, sivu 2
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Uuden ohjelman avaus/Tiedostonhallinta

PGM
MGT

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 nuolindppéinten avulla kansio, jossa haluat
avata uuden tiedoston.

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

Valitse mittayksikko: Paina ohjelmanappéintd MM tai
TUUMA: TNC kdynnistaa automaattisesti aihion
maarittelyn(Katso "Aihion maarittely" myds sivulla 40)

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

Yksityiskohtaisia tietoja tadhadn aiheeseen
Tiedostonhallinta: Katso "Tydskentely tiedostonhallinnalla®, sivu 97
Uuden ohjelman laadinta: Katso "Ohjelman avaus ja sisdansyottd”,

sivu 83
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Pat.h ‘
PLC:\ . .
sl TNC: \NC_PTOg\PGM\:
config
23 nc_prog # NINMT BYTE MERKKIPAIVAMAGRA  AIKA
& PeM
table EX16.SL.H 1768 19-04-2011 06:35:48
tncauide EX 767 19-04-2011 @6:27:28
EX18.H.T.DEP 3328 19-04-2011 05:55:56
EX18_SL.H 1488 19-04-2011
EX18_SL.h.T.DEP 3717 21-04-2011
EX4.H 1036 19-04-2011
HEBEL .H 519
Hebel.H.sec.dep 237
HEBEL .H.T.DEl 3715
koord. 1588
koord.h.T.DEP aag?
NEUGL. 684
NEUGL .I.sec.dep 685
P3g0.P 444
Pat.h 152
PL1.H 2611
PL1.H.T.DEP 4871
Reset . 322
Reset.H.T.DEP 3329
STAT. 479 £
STAT1.H 62 56
tch.h 1337
uheel 109838 56
uheel.H.T.DEP asg0 :56:3
zeroshift.d 6557 20-84-2011 12:06:38
48 tiedosto(a) 285.5 Mtavua uapaana

t

sIVu ]

sIVU

¢

KOPIOI

S AS
b

VALITSE IKKUNA

VIIMEISET

VALITSE
TIEDOSTOT

LOPP
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Aihion maarittely

Kun olet avannut uuden ohjelman, TNC kéynnistaa heti dialogin aihion
madarittelyn sisédnsyottda varten. Aihioksi maaritelladn 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:

Koneistustaso grafiikassa: XY?: Aktiivisen karan akselin
sisaansyottd. Z on esiasetettu, vahvista nappaimella ENT.
Aihio maarittely: Minimi X: Syota aihion pienin X-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimelld ENT
Aihio maarittely: Minimi Y: Syota aihion pienin Y-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista ndppadimella ENT

Aihio mddrittely: Minimi Z: Sy6ta aihion pienin Z-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. -40, vahvista ndppaimelld ENT

Aihio mdarittely: Maksimi X: Syota aihion suurin X-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 100, vahvista ndppaimelld ENT

Aihio mdarittely: Maksimi Y: Syota aihion suurin Y-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 100, vahvista nappaimelld ENT

Aihio mdarittely: Maksimi Z: Syota aihion suurin Z-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimellda ENT: TNC
paattaa dialogin
NC-esimerkkilauseet

0 BEGIN PGM NEU MM

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

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

3 END PGM NEU MM

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Aihion maarittely: (katso sivua 84)

40
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Aihion m&arittely: maksimi 2

0 BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM 8.1 Z X+0 ¥+0 2-20
2Z+0|

+
3 TOOL CALL 5 Z S2000
4 L 2Z+100 R® FMAX M3

L X-30 v-30 RO FMAX
6 END PEM 1 MM

EEEERE
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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
tyOkaluakselilla, tarvittaessa karan/jaéhdytysnesteen kytkentéa
paalle

Muotoon ajo

Muodon koneistus

Muodon jattd

Tyo6kalun irtiajo, ohjelman lopetus

A WDN

00 N O O

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen:

Muoto-ohjelmointi: Katso "Tydkalun liikkeet", sivu 160

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa tyokierto-
ohjelmissa

Tyokalun kutsu, tyokaluakselin maarittely

Tydkalun irtiajo

Koneistusaseman maarittely

Koneistustyokierron maarittely

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

O G Hh WN =

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen:

Tydkierron ohjelmointi: Katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa.

HEIDENHAIN TNC 320

Esimerkki: Ohjelmarakenne muodon
ohjelmoinnissa

0 BEGIN PGM BSPCONT MM
1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000
4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX
6 L Z+10 RO F3000 M13
7 APPR ... RL F500

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

Esimerkki: Ohjelmarakenne tydkiertojen
ohjelmoinnissa

BEGIN PGM BSBCYC MM

BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
BLK FORM 0.2 X... Y... Z...
TOOL CALL 5 Z S5000

L Z+250 RO FMAX

CYCL DEF...

CYCL CALL PAT FMAX M13
L Z+250 RO FMAX M2
END PGM BSBCYC MM

O 00 N oo o1 B W N = o

PATTERN DEF POS1( X... Y... Z... ) ...
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Yksinkertaisen muodon ohjelmointi

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

Tydkalun kutsu: Maarittele tyokalutiedot. Vahvista
CALL kukin siséansyottd nappaimelld ENT, alaka unohda
tyokaluakselia.

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

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

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

Lisdtoiminto M? vahvistetaan painamalla END: TNC
tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen

L Tydkalun paikoitus koneistustasossa: Paina oranssia
akselindppéinta X ja sy6ta sisaan tavoiteaseman arvo,
esim. -20

Paina oranssia akselindppainta Y ja sy6ta arvo
tavoiteasemaa varten, esim. -20. Vahvista ENT-
nappaimella.

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

Syottoarvo F=? vahvistetaan ndppaimelld ENT: Ajo
pikaliikkeelld (FMAX).

Lisdtoiminto M? vahvistetaan painamalla END: TNC
tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen

L Tydkalun ajo syvyyteen: Paina oranssia
akselindppainta Y ja syota arvo tavoiteasemaa varten,

esim. -b5. Vahvista nappaimella ENT.

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

Syottéarvo F=? Sydtd sisdan paikoitussydttdarvo,
esim. 3000 mm/min, vahvista ndppaimelld ENT.

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

APPR CT
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Muotoon ajo: Paina nappéaintda APPR/DEP: TNC antaa
naytdlle ohjelmanappéainpalkin muotoon ajon ja
muodosta poistumisen toiminnoilla.

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

Keskipistekulma? Syota sisddnajokulma, esim. 90°,
vahvista nappaimelld ENT.

Ympyrdn sdde? Syota sisddnajosade, esim. 8 mm,
vahvista nappaimella ENT.

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
ohjelmanappaimelld RL: Séddekorjauksen aktivointi
ohjelmoidun muodon vasemmalle puolelle

Syottoarvo F=? Syota sisddn koneistussyottdarvo,
esim. 700 mm/min, vahvista néppaimelld END.

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

Ajo muotopisteeseen 3: Sydta sisdan X-koordinaatti
95 ja vahvista sisaansyotot nappaimelld END.

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

Ajo muotopisteeseen 4: Syotéa siséan Y-koordinaatti 5
ja vahvista sisdansyotdt nappaimella END.

Viisteen maérittely muotopisteessa 4: Syota sisdan
viisteen leveys 20 mm, tallenna nappadimelld END
speichern

Ajo muotopisteeseen 1: Sy6ta sisdan X-koordinaatti 5
ja vahvista sisdaansyotot nappaimella END.
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APPR Muodon jattd

oEP ot Ulosajotoiminnon DEP CT valinta

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

Ympyrdn sdde? Syotd ulosajoséade, esim. 8 mm,
vahvista nappaimelld ENT.

Syottoarvo F=? Sydtd sisadn paikoitussydttdarvo,
esim. 3000 mm/min, tallenna ndppaimella ENT.

Lisatoiminto M ? Jadhdytysnesteen paallekytkents,
esim. M9, vahvista nappaimelld END: TNC tallentaa
sisdansyotetyn lilkelauseen.

{ o,_/,: Tydkalun irtiajo: Paina oranssia akselinappainta Z

ajaaksesi tyOkaluakselin irti, ja sy6ta arvo
tavoiteasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT

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

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

Lisdtoiminto M ? Ohjelman loppukoodin M2
maadrittely, vahvista ndppaimelld END: TNC tallentaa
sisadansyotetyn liikelauseen

Yksityiskohtaisia tietoja tadhdn aiheeseen

Taydellinen esimerkki NC-lauseilla: Katso "Esimerkki: Karteesinen
suora liike ja viiste", sivu 181

Uuden ohjelman laadinta: Katso "Ohjelman avaus ja sisdansyotto”,
sivu 83

Muotoon ajo/muodon jattd Katso "Muotoon ajo ja muodon jattd",
sivu 165

Muotojen ohjelmointi: Katso "Ratatoimintojen yleiskuvaus', sivu 172

Ohjelmoitavat sydttdtavat: Katso "Mahdolliset syottdarvon
maarittelyt", sivu 87

Tydkalun saddekorjaus: Katso "Tyokalun sadekorjaus”, sivu 155

Lisatoiminnot M: Katso "Lisatoiminnot ohjelmanajon valvontaa,
karaa ja jadhdytysta varten", sivu 305
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Tyokierto-ohjelman laadinta

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

TOOL
CALL

CYcL
DEF

PORAUS/
KIERRE

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

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

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

Syottoarvo F=? vahvistetaan ndppaimelld ENT: Ajo
pikaliikkeelld (FMAX).

Lisdtoiminto M? vahvistetaan painamalla END: TNC
tallentaa sisédnsyotetyn liikelauseen

Tydkiertovalikon kutsu
Poraustyokiertojen naytto

Standardiporaustyokierron 200 valinta: TNC
kéynnistaa dialogin tyokierron maarittelya varten.
Syo6té sisaan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit vaihe
vaiheelta ja paata jokainen sisddnsyo6ttd painamalla
nappaintd ENT. TNC nayttda oikeanpuoleisessa
ruudussa liséksi grafiikkaa, jossa esitelldan kukin
tyokiertoparametri.

HEIDENHAIN TNC 320

YA
100
90 D o}
10 Y o
@ -
X
10 20 80 90100

KASIKAYTTO Ohjelmointi

ODOTUSAIKA ALHAALLA 7

BEGIN PGM EX11 MM

0206=+150 ;SYUYYSAS. SYOTTOARVO
0202=+3 3ASETUSSYUYYS

0z10=+0 7O0DOTUSAIKA YLHAALLA
0203=+0 3YLAPINNAN KOORDIN.
0204=450 ;2. UARMUUSETAISYYS
az11:=ell ODOTUSAIKA ALHAALLA

FREUNAN ROUHINTAVARA
3POHJAN ROUHINTAVARA
5YLAPINNAN KOORDIN.
3UARMUUSETAISYYS
>UARMUUSKORKEUS
3PYORISTYSSADE
7PYORIMISSULNTA

0211

EREEEE
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SPEC

3

MUOTO
+ PISTE
KONEISTUS

PATTERN
DEF

I

PISTE

CYCL
CALL

CYCLE
CALL

(<)
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Erikoistoimintojen valikon kutsu
Pistekoneistuksen toimintojen nayttd
Kuviomaarittelyn valinta

Pistesydton valinta: Sydta neljan pisteen koordinaatit,
vahvista kukin ndppaimella ENT. Kun olet syottanyt
sisaan neljdnnen pisteen, tallenna lause nappaimella
END.

Tydkiertokutsun maarittelyvalikon naytto

Maaritellyn kuvion poraustydkierron toteutus:

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

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

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

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

Syottoarve F=? vahvistetaan nappdimelld ENT: Ajo
pikaliikkeella (FMAX).

Lisatoiminto M ? Ohjelman loppukoodin M2
maérittely, vahvista ndppaimelld END: TNC tallentaa
sisdansyotetyn lilkelauseen
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Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Uuden ohjelman laadinta: Katso "Ohjelman avaus ja sisdansyottd",
sivu 83

= Tyokierron ohjelmointi: Katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa.

HEIDENHAIN TNC 320

Aihion maéarittely
Tydkalukutsu

Tyokalun irtiajo
Koneistusasemien maarittely

Tyokierron madrittely

Kara ja jaahdytysneste paalle, tydkierron kutsu
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Imo'.'

je
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1.4 Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus

eoso [ [0

1.4 Ensimmaisen kappaleen
graafinen testaus

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmia voidaan testata vain ohjelman testauksen kayttétavalla:

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
TNC:n kayttotavat: Katso "Kayttotavat', sivu 62
Ohjelman testaus: Katso "Ohjelman testaus", sivu 421

Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Ohjelman testaus

Tyokalutaulukoiden valinta ohjelman testausta
varten

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

e Paina ndppéintd PGM MGT: TNC avaa

meT tiedostonhallinnan.

vALITSE Paina ohjelmanéappainta VALITSE TYYPPI: TNC

THVPPT nayttaa ohjelmanappainvalikon naytettdvan
tiedostotyypin valintaa varten.

Paina ohjelmanappainta NAYTA KAIKKI: TNC nayttas
kaikkia tallennettuja tiedostoja oikeanpuoleisessa
ikkunassa.

Kirkankentan siirto vasemmalle hakemistoihin
Kirkaskentan siirto hakemistoon TNC:\
Kirkankentéan siirto oikealle tiedostoihin

Kirkaskentan siirto tiedostoon TOOL.T (aktiivinen
ty6kalutaulukko), vahvistus ndppéimella ENT: TOOL.T
siséltaa tilan S ja siksi se on aktiivinen ohjelman
testausta varten.

Paina nappainta END: Tiedostonhallinnan lopetus

Yksityiskohtaisia tietoja tadhdn aiheeseen

Tydkalunhallinta: Katso "Tyokalutietojen siséansyotto taulukkoon”,
sivu 138

Ohjelman testaus: Katso "Ohjelman testaus", sivu 421
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AUTOMAATTINEN
OHJ . KULKU

OHJELMAN TESTAUS
113.H

o _BEGIN PGM 113 MM
K FOI

EREEEYL
a
s
a
s
=

25 cycL DEF 3.3 ASETUSS F333
26 CYCL DEF 3.4 X+15

27 CYCL DEF 3.5 v+30

28 CYCL DEF 3.5 F888

29 L X+1@ Y+10 RO FMAX

30 L Zz+2 R@ FMAX M9

31 CYCL DEF 3.9 URAN JYRSINTA

EREEEE

00:02:23 F_MAX
— ALOITA RESET

l:l ‘:I D @ ALOITA YKS.LAUSE +
ALozTa
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Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella

PGM
MGT
VIIMEISET
TIEDOSTOT
o

Paina ndppaintd PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.

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

Valitse nuolindppéinten avulla se ohjelma, jonka haluat

testata, vahvista nappaimella ENT.

Yksityiskohtaisia tietoja tdhan aiheeseen
Ohjelman valinta: Katso "Tydskentely tiedostonhallinnalla”, sivu 97

Naytonosituksen ja nakyman valinta

®

OHJELMA
+
GRAFIIKKA

ijule

Paina ndytonosituksen valinnan nappainta: TNC
nayttaa kaytettavissa olevat vaihtoehdot
ohjelmanappainpalkissa.

Paina ohjelmanappaintd OHJELMA + GRAFIIKKA:
TNC esittdd ndyton vasemmanpuoleisessa osassa
ohjelmaa ja oikeanpuoleisessa osassa aihiota.

Valitse haluamasi ndkyma ohjelmanéppaimen avulla

Syvakuvauksen naytto
Nayton esitys 3 tasossa

3D-kuvauksen nayttd

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Grafiikkatoiminnot: Katso "Grafiikka", sivu 410
Ohjelmatestin toteutus: Katso "Ohjelman testaus', sivu 421

HEIDENHAIN TNC 320
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Ohjelmatestin kaynnistys

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

Simuloinnin ollessa kdynnissé voit vaihtaa nédkymaa
ohjelmanappainten avulla.

e Paina ohjelmandppaintd SEIS: TNC keskeyttaa
ohjelmatestin.
Paina ohjelmanéppaintd ALOITA: TNC aloittaa
ohjelmatestin keskeytyksen jalkeen.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Ohjelmatestin toteutus: Katso "Ohjelman testaus", sivu 421
Grafiikkatoiminnot: Katso "Grafiikka", sivu 410

1.4 Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus
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1.5 Tyokalujen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tyokalut asetetaan kayttOtavalla Késikaytto:

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
TNC:n kayttotavat: Katso "Kayttotavat", sivu 62

Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Késikdytto

Tyokalujen valmistelu ja mittaus

Tarvittavien tyokalujen kiinnitys kuhunkin kiinnitysistukkaan

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

Mittaus koneella: Lataa tyokalut tydkalunvaihtajaan (katso sivua 52)

Tyokalutaulukko TOOL.T

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

Syottadksesi tydkalutiedot tydkalutaulukkoon TOOL.T toimi
seuraavasti:

TYOKALU-
TAULUKKO
Tau

EDITOI

er  [on]

Tyokalutaulukon nayttd: TNC nayttaa tyokalutaulukon
taulukkoesityksessa.

Tybkalutaulukon muuttaminen: Aseta ohjelmanappain
MUOKKAA asetukseen PAALLA.

Valitse ylOs tai alas osoittavien nuolindppéinten avulla
se tydkalun numero, jonka haluat muuttaa.

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

Poistu tyokalutaulukosta: Paina ndppainta END
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

TNC:n kayttotavat: Katso "Kayttotavat", sivu 62

Tydskentely tydkalutaulukon avulla: Katso "Tyokalutietojen
sisdansyottd taulukkoon", sivu 138
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KHSIKHAYTTO Ohjelmointi ‘
4 9 TIME
+49.385 -
Y +40.000
2 -10.000
C +0.000
B +0.000
® 1 J
HETK. O F 8§ 2 & 2508 F omn/nin| Our 1eex M 38
KOSKETUS- | ESIASETUS 30 ROT TYOKALU-
M S F TOIMINTO | TAULUKKO @ TAULUKKO
TYOKALU-TAULUKON EDITOINTI O
TYOKALUN NIMI
Tieto:  tnc:\tabletool.t RIVIA: @ >>
T NAME L R RZ DL
e [NULLLERKZEUG +2 +9 +0 +0 TIME
i bz +30 +1 +0 +0
2 D4 40 +2 +0 +0
3 b6 50 +3 +0 +0
a b 50 +4 +0 +0
5 1o 50 +5 +0 +0
5 D1z 50 +8 +0 +0
7 D1a 20 +2 +0 +0
8 D16 80 +8 +0 +0
& D1s 20 +8 +0 +0
10 2o 90 +10 +0 +0
11 b2z 20 +11 +0 +0
12 D24 90 +12 +0 +0
13 bzs 50 +13 +0 +0
14 28 100 +14 +0 +0
15 bzo 100 +15 +0 +0
16 Daz 100 +16 +0 +0
12 paa 100 +17 +0 +0
18 Das 100 +18 +0 +0
18 bas +100 +19 +0 +0
20 Do 100 +20 +0 +0
21 Daz 100 +21 +0 +0
22 D4g 120 +22 +0 +0
23 Das 120 +23 +0 +0
24 Dag 120 +24 +0 +0
25 pse 120 +25 +0 +0
26 D52 120 +26 +0 +0
27 D54 120 +27 +0 +0
ALKUUN LoPPUUN sTuU sTUU e o CEETG LORE
ET] on TAULUKKO
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1.5 Tyokalujen asetus

Paikkataulukko TOOL_P.TCH

Paikkataulukon toimintatapa on koneesta riippuvainen.
@ Katso sita varten myos koneen kayttdohjekirjaa

Paikkataulukossa TOOL_P.TCH (kiintea tallennus juureen
TNC:\TABLE\) mééritellaan, mitka tyokalut on varastoitu
tyokalumakasiiniin.

Syottaaksesi tiedot paikkataulukkoon TOOL_P.TCH toimi seuraavasti:

TvokaL- Tyokalutaulukon néaytto: TNC nayttaa tydkalutaulukon
Yi taulukkoesityksessa.
Paikkataulukon nayttd: TNC nadyttaa paikkataulukon
LD taulukkoesityksessa.

Paikkataulukon muuttaminen: Aseta ohjelmanappéin
MUOKKAA asetukseen PAALLA.

Valitse ylOs tai alas osoittavien nuolindppéainten avulla
se paikkanumero, jonka haluat muuttaa.

Valitse oikealle tai vasemmalle osoittavien

nuolindppainten avulla ne tiedot, jotka haluat muuttaa.

Poistu paikkataulukosta: Paina nappaintd END.

Yksityiskohtaisia tietoja tadhdn aiheeseen
TNC:n kayttotavat: Katso "Kayttotavat”, sivu 62

Tydskentely paikkataulukon avulla: Katso "Paikkataulukko
tyOkalunvaihtajaa varten®, sivu 145
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TYOKALUPAIKAN EDITOINTI
TYOKALUN NUMERO

OHJELMAN
TESTAUS

Tieto:

tnc:\table\tool_p. tch

RIVIA: @

TNAME

RSV ST F L

poc

D10
Dz

Pocket 1
Pocket 2
Pocket 3
Pocket 4

TIME

ALKUUN

LOPPULN sIVU

sIVu

TYOKALU-
TAULUKKO
']

EDITOT

EX] on

i
[

LR
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1.6 Tyokappaleen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tyokalut asetetaan kayttotavalla Kasikadytto tai Sahkoinen kasipyora.

@ Paina kdyttotavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Kasikaytto

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Kasikaytto: Katso "Koneen akseleiden ajo", sivu 371

Tyokappaleen kiinnitys

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

Jos 3D-kosketusjarjestelmaa ei ole kaytdssa, taytyy tydkappale

suunnata niin, ettd se on samansuuntainen koneen akseleiden kanssa.

HEIDENHAIN TNC 320
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1.6 Tyokappaleen asetus

Tyokappaleen suuntaus 3D-
kosketusjarjestelmalla

3D-kosketusjarjestelman vaihto: Suorita MDI-kédyttotavalla (MDI =
Manual Data Input) TOOL CALL-lause maarittelemalla tydkaluakseli ja
valitse sen jalkeen kayttotavaksi Kdsikaytto (MDI-kdyttdtavalla voit
toteuttaa haluamasi NC-lauseet toisistaan riippumatta)

KOSKETUS-
TOIMINTO
27

KIERTO

Kosketustoimintojen valinta: TNC nadyttaa
kaytettavissa olevat toiminnot
ohjelmanappainpalkissa.

Peruskaannon mittaus: TNC antaa naytolle
peruskaantovalikon. Maarittadksesi peruskdannon
kosketa kahteen tydkappaleella olevan suoran
pisteeseen.

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilla 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:

Vastaanota nédytettavé arvo aktiiviseksi kaannoksi
ohjelmanappaimellda ASETA PERUSKAANTO.
Poistuminen valikolta ohjelmanéppaimelld LOPPU

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

MDI-kayttotapa: Katso "Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja
suoritus”, sivu 404

Tydkappaleen suuntaus: Katso "Tyokappaleen vinon aseman
kompensointi 3D-kosketusjarjestelmallad”, sivu 390
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Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

3D-kosketusjarjestelman vaihto: Suorita MDI-kdyttotavalla
TOOL CALL-lause maarittelemalla tydkaluakseli ja valitse sen jalkeen
uudelleen kayttotavaksi Kasikaytto.

KOSKETUS-
TOIMINTO
27

KOSKETUS
i)

ASETA
PERUS-
PISTE

Kosketustoimintojen valinta: TNC nadyttaa
kaytettavissa olevat toiminnot
ohjelmanappaéinpalkissa.

Aseta peruspiste esim. tydkappaleen nurkkaan.

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
tyOkappaleen reunan ensimmaisen kosketuspisteen
lahelle.

Valitse akselisuunta ohjelmanéppaimen avulla

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

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilld ensimmaisen tydkappaleen
reunan toisen kosketuspisteen laheisyyteen.

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

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilla toisen tytkappaleen reunan
ensimmaisen kosketuspisteen laheisyyteen.

Valitse akselisuunta ohjelmanéappaimen avulla

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

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilla toisen tydkappaleen reunan
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 nayttaad maaritetyn nurkkapisteen
koordinaatit.

Aseta 0: Paina ohjelmanéappaintd ASETA PERUSPISTE

Poistu valikosta painamalla ohjelmanéappainta LOPPU.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

Peruspisteen asetus: Katso "Peruspisteen asetus 3D-
kosketusjarjestelmalld", sivu 392

HEIDENHAIN TNC 320
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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-
kaynnistyspainikkeella.

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
TNC:n kayttotavat: Katso "Kayttotavat", sivu 62
Ohjelman suoritus: Katso "Ohjelmanajo”, sivu 424

Valitse ohjelma, jonka haluat suorittaa

Paina ndppéintd PGM MGT: TNC avaa
MGt tiedostonhallinnan.

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

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Tiedostonhallinta: Katso "Tydskentely tiedostonhallinnalla”, sivu 97
Ohjelman kaynnistys

Paina NC-kdynnistyspainiketta: TNC toteuttaa
aktiivisen ohjelman.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Ohjelman suoritus: Katso "Ohjelmanajo’, sivu 424
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AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
113.H

BLK FORM 8.1 Z X+2 Y+0 2-20
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 5 Z 52000

L 2Z+10 R® FMAX M3

L X+50 v+50 Re FMAX

CYCL DEF 4.8 TASKUN JYRSINTA
CYcL DEF 4.1 ETAISZ

CYCL DEF 4.2 SYuyys-1e

CYCL DEF 4.3 ASETUS10 F333

1@ CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+80

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- SADES

13 L z+2 RO FMAX Mg

14 CYCL DEF 5.8 YMPYRATASKU

NG E BN S

@

+49.385 ¥ +40.000 2 -10.000
c +0.000 B +0.000
HETK. T1 & 1 Kk T 5|z s 2see F enm/min| Our 100% M 3,8

ALKUUN TYOKALU-
TAULUKKO

B

TYOKALUN-
AJo
=

LOPPULN ‘ sIVU sIuu ESILAUSE-
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2.1 TNC 320

2.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC -ohjaukset ovat verstaskadyttéon tarkoitettuja
rataohjauksia, joilla ohjelmoidaan tavanomaisia jyrsinta- ja
poraustehtavia helposti ymmarrettavan selvakielidialogin avulla
suoraan koneelle. Ne on suunniteltu kdytettavaksi jyrsin- ja
porakoneissa seké koneistuskeskuksissa enintaan viidella akselilla.
Lisaksi voit ohjelmoida karan kulma-aseman asetuksia.

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

Ohjelmointi: HEIDENHAIN dialogi ja DIN/ISO

Ohjelmien laatiminen on yksinkertaista kayttajaystavallisella
HEIDENHAIN-selvakielidialogilla. Ohjelmointigrafiikka esittaa
yksittaiset koneistusvaiheet ohjelman sisédansyotdn aikana. Mikali
sinulla ei ole kdytettavanasi NC-saantdjen mukaista kappaleen
piirustusta, voit kayttaa apunasi vapaata muodon ohjelmointia FK.
Ty6kappaleen koneistuksen graafinen simulointi on mahdollista seka
ohjelman testauksen ettd ohjelmanajon aikana.

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

Ohjelmaa voidaan sydttaa sisdan ja testata myds silloin, kun toisella
ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tytkappaleen koneistusta.

Yhteensopivuus

TNC 320 ei vastaa kayttolaajuudeltaan sarjojen TNC 4xx ja iTNC 530 -
ohjauksia. Siksi muilla HEIDENHAIN-rataohjauksilla (mallista TNC 150
B alkaen) laaditut koneistusohjelmat voidaan toteuttaa TNC 320 -
ohjauksessa vain tietyin rajoituksin. Jos NC-lauseet sisaltavat
kelvottomia elementteja, TNC merkitsee ne tiedoston avaamisen
yhteydessd ERROR-lauseiksi.

TNC 320 -ohjauksen eroja esittelevat tarkemmat
kuvaukset, (Katso "Toimintovertailussa TNC 320 ja
iTNC 530" my6s sivulla 479).

@ Huomioi tassa yhteydessa myos iTNC 530 -ohjauksen ja
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2.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli

Nayttoruutu

TNC toimitetaan 15 tuuman LCD-tasonaytolla.

HEIDENHAIN

Otsikkorivi Hanueller Betrieb

2.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli

Kun TNC on kytketty péaélle, kuvaruudun otsikkorivilla naytetéaan
valittua kayttdtapaa: vasemmalla konekayttdtapa ja oikealla
ohjelmointikayttotapa. Otsikkorivin suuremmassa kentéssa on se
kayttdtapa, jolle monitori on kytkettyna: siihen ilmestyvéat
dialogikysymykset ja tekstiviestit (Poikkeus: Kun TNC nayttaa vain
grafiikkaa).

Ohjelmanappaimet

eas‘ain  our 83.8

Alarivilla TNC ndyttdd muita ohjelmanappainpalkin toimintoja. — = o=
Nama toiminnot voit valita niiden alla olevien nappainten avulla. L3872 5-0UR

Heti ohjelmanappainpalkin yldpuolella olevassa kapeassa palkissa
naytetaan niiden ohjelmanappainpalkkien lukumaéaraa, jotka voit
valita vieressa olevien mustien nuolindppainten avulla. Voimassa
olevaa ohjelmanéppéinpalkkia ndytetaan kirkkaana.
Ohjelmanappainten valintapainikkeet

Ohjelmanappainpalkin vaihto

Nayttdalueen osituksen asettaminen

Nayton vaihtondppdin kone- ja ohjelmointikayttdtapoja varten
Ohjelmanappainten valintandppadimet koneen valmistajan luomia
ohjelmanéappaimia varten

Ohjelmanappainpalkki koneen valmistajan ohjelmanéppéinten
vaihtoa varten

USB-liitanta

HEIDENHAIN TNC 320 59 @



2.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli

Nayttoaueen osituksen asetus

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

Nayttdalueen osituksen asetus:

—~ Paina ndyttdkuvan vaihtondppainta:
L) Ohjelmanappainpalkki esittéa mahdolliset
nayttdkuvan ositukset, katso "Kayttdtavat", sivu 62

oHIELMA Valitse nayttdalueen ositus ohjelmanappaimella

+
GRAFIIKKA
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Kayttopaneeli

TNC 320 toimitetaan integroidulla kdyttopaneelilla. Kuva ylla oikealla
esittaa kayttdpaneelin kayttdelementteja:

Tiedostonhallinta
Taskulaskin
MOD-toiminnot
OHJE-toiminto
Ohjelmointikayttotavat
Konekayttdtavat
Ohjelmointidialogin avaus
Nuolindppaimet ja hyppyosoitus GOTO
Lukuarvojen sisaansyotto ja akselin valinta
Navigointindppaimet
Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi ohjekirjan
ensimmaiselle taittosivulle.

Ulkoiset ndppaimet, kuten esim. NC-kaynnistysnéppain tai
@ NC-pysaytysnédppain, esitelldédn koneen kéasikirjassa.

HEIDENHAIN TNC 320

Manueller Betrieb

+50.
+50.

+4,
+360.

E— eaa/ain  Our ®:
@x% S-IST 11:35
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2.3 Kayttotavat

2.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

Ohielmointi

Koneen asetukset tehdaan kasikayttotavalla. Talla kayttotavalla KASIKAYTTO
voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai askelsyotolla,
asettaa peruspisteet ja kdantaa koneistustasoa.

. . . e I . . )y TIME
Elektronisen kasipydran kayttdtapa tukee koneen akseleiden +49 . 35 5 [l R N J
manuaalista syottoa elektronisen kasipyoran HR avulla. v +40.000 10008 B.....10:00 ‘
Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten (valitaan edelld SR e e ‘
esitetyll3 tavalla) ; L T .
B +0.000 i ;: ‘
lkkuna Ohjelmanappain o2
ikoi & 1 LeL ReP
Paikoitusasemat vere. - e o © o0:0007

Vasen: paikoitusasemat, oikea: tilan naytto
+ KOSKETUS- ESIASETUS 3D ROT TYOKALU-
TILA M S F 103:1210 TRIJIZ‘)LIKKO 14_ T?RULtJKKO
Paikoitus kasin sisaansyottaen
Talla kayttotavalla voidaan ohjelmoida yksinkertaisia syottéliikkeita, PAIKOITUS KASIKAYTOLLA
esim. tason jyrsintda tai esipaikoitusta varten. BEE ol
Ohjelmanappaimet nayttoéalueen ositusta varten 2 L z+100 RO FHAX
3 TOOL CALL 5 Z S2500 TIME
B e

Ikkuna Ohjelmanappain

0201=-20  ;SYUYYS

0206=+150 ;SYUYYSAS. SYOTTOARUO

Ohjelma Gtoers  OGTUSRIMR LHARLLR
OHJELMA 0203=+0 >YLAPINNAN KOORDIN.
Vasen: ohjelma, oikea: tilan ndyttd OHJEL A ‘
5
TILA

+49.385 Y +40.000 2 -10.000

c +0.000 B +0.0080

HETK. 1 & 1 K T s/ 2 5 2see F @mn/min  Our 100% M 3,8

OHJELMA
OHJELMA + ‘ L 0 P P ‘
TILA
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Ohjelman tallennus/editointi

Koneistusohjelmat luodaan talla kayttotavalla. Vapaa muodon
ohjelmointi, erilaiset tyokierrot ja Q-parametritoiminto antavat
ohjelmointiin monipuolista tukea ja lisdmahdollisuuksia. Haluttaessa
ohjelmointigrafiikka voi nayttéa ohjelmoidut liikkkeet.

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten

lkkuna Ohjelmanappain

KASIKAYTTO Ohjelmointi

EX4.h

Ohjelma

OHJELMA

OHJELMA
+
SELAUS

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmankulku

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmointigrafiikka

OHJELMA
+
GRAFIIKKA

o _BEGIN PGM _EX4 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-100 ¥-50 Z-5
BLK FORM 8.2 X+50 Y+100 2+

13 FLT AN+270
14 FCT X+0 Y-32 DR- R3Z CCX+@ CCY+0
15 FSELECTZ
16 DEP LCT X+@ Y-50 R2 FMAX

RO

28 CYCL DEF 200 PORAUS
0200=+2  ;VARMUUSETAISYYS
0201=-20  ;SYUYYS
0206=+150 ;SYUYYSAS. SYOTTOARVO

Ohjelman testaus

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

Ohjelmanappdimet ndyttdalueen ositusta varten: katso "Jatkuva
ohjelmanajo ja yksittdislauseajo", sivu 64.

HEIDENHAIN TNC 320

EEREEE

113.H

1 BLK FORM @.1 Z X+@ V+0 2-20

22 CYCL DEF 3.8 URAN JYRSINTA
s2

00:02:23 F MAX

ALKUUN LOPPULN sTuU sTuu ALOITA RESET
ETST ALOITA | YKS.LAUSE +
] ALOITA
AUTOMAATTINEN
OHJ. KULKU OHJELMAN TESTRAUS

)

ALOITA

ALoITA
YKS . LAUSE

EREAEE

RESET
+
ALOITA
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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 jélkeen voit jatkaa ohjelmanajoa uudelleen.

Yksittdislauseajossa jokainen lause aloitetaan erikseen painamalla
ulkoista kaynnistyspainiketta.

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU CLIETHN
418 o [l

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 5 Z S2000

L Zz+1@ R@ FMAX M3

L X+5@ Y+50 RO FMAX

CYCL DEF 4.0 TASKUN JYRSINTA
CYCL DEF 4.1 ETAISZ

CYCL DEF 4.2 SYUYYS-10

CYCL DEF 4.3 ASETUS10 F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- SADES

R

[

Ikkuna Ohjelmanappain Ta¥crcNee Te oy mimatese)
Ohjelma :
OHJELMA
+49.385 Y +40.0600 2 -10.000
. . ) [S +0.000 B +0.000
Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmankulku ongELHR
© HETK. 1 & 1 KR T 52 s 2500 F enm/min| Our 100% M 3/8|
SELAUS
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU ESILAUSE- TYOKALUN- TYOKALU-
H H H KAvTTO TRLIL%LII(ISO
Vasen: ohjelma, oikea: tila oHIELrR i
TILA
Vasen: ohjelma, oikea: grafiikka oHIELHR
GRAFIIKKA
Grafiikka |:
GRAFIIKKA
64 Johdanto



2.4 Tilanaytot

"Yleinen" tilanaytto

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

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

paikoitettaessa kasin sisaansyottaen.

Kéasikaytolla ja elektronisella kasipydrakaytolla tilandyttd esitetdan
suuressa ikkunassa.

HEIDENHAIN TNC 320

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU G
stat.H
17 LBL 15 vieiskuva | PeM | LBL [cvc [m Pos |TooL [
18 L Ix-0.1 RO FMAX
5 vk per 1.0 RETTAKERRON HETK. X +s1.e7a
20 cvCL DEF 11.1 SCL ©.9885 o2 TINE
z -10.255
22 CALL LBL 15 REPS < 13900
23 PLANE RESET STAY 2 e
BLELE i A +0.00000
25 END PGM STAT1 MM [@c +o-c000e
@ .
c  +25.00000
Perusksints  +0.00000
+51.074 Y +60.008 2 -18.255
C +0.000 B +0.000
HETK. @ 1 K T 5|2 s 2zseel F emm/min Our 1@ex M 3/8
KAST- Goililioe SISAINEN
METRIEN
KAYTTO e SEIS
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2.4 Tilanaytot

Tilandyton informaatio

Symboli Merkitys

OoLO Hetkellisaseman koordinaattien olo- tai asetusarvo

X] Y 2 Koneen akselit; TNC nayttaa apuakselit pienilld
kirjaimilla. Koneen valmistaja maarittelee akseleiden
jarjestyksen ja lukumaéaran. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

FISLY Sydttdarvon nayttd tuumayksikdssa vastaa

kymmenettd osaa vaikuttavasta arvosta.
Kierrosluku S, sy6ttéarvo F ja vaikuttava
lisatoiminto M

Ohjelmanajo on kaynnistynyt

Akseli on lukittu

Akselia voidaan ajaa kasipyoralla

Akseleita liikutetaan huomioimalla peruskaanto

Akseleita voidaan liikuttaa kddnnetyssa
koneistustasossa

o E|E| e |+

Ei aktiivista ohjelmaa

=

Ohjelma on kaynnistynyt

I

(O]

Ohjelma on pysahtynyt

X

Ohjelma on lopetettu
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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) hielmanappéinpalkki
ohjelmanappéinpalkki
oHUELMA Nayttdkuvauksen valinta lisatilanaytolla: TNC nayttaa
TiLA oikeassa kuvaruudun puoliskossa tilalomaketta
Yleiskuvaus

Valitse lisatilanaytot

E Vaihda ohjelmannappéinpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappain ilmestyy

Valitse lisatilanayttd suoraan ohjelmanappaimella,
AeER esim. asemat ja koordinaatit, tai
= valitse haluamasi naytt6 vaihtondppaimilla

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

ovat kaytettavissa vain, jos vastaava ohjelmaoptio on

@ Huomaa, etta jotkut seuraavaksi kuvattavista tilandytoista
vapautettu TNC:la.

HEIDENHAIN TNC 320
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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
|0ydat jaoteltuna vastaavasta detaljilomakkeesta.

Ohjel-
manappain

Merkitys

AUTOMARTTINEN OHJELMANKULKU T
stat.H
17 LBL 15 vieiskuua | pen | LeL | cve | | Pos | TooL |

18 L IX-0.1 R FMAX
18 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

HETK. X +51.074 | C +0.000
v +60.008 B +0.000
z -10.255

T: 5 D10

s +60.0000 R +5.0000

TILAN
YLEISKUVA

Paikoitusnaytot

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @

25 END PGM STAT1 MM

DL-TAB  +0.0000  DR-TAB  +0.0000
DL-PGM  +0.2500  DR-PGM  +0.1000

TIME

m3 Mg Mi1e
X +48.8622 Au
A v +133.0983 P xv
¢
4 LBL 93
LBL REP

Tydkalutiedot

PGM CALL TNC:\NC_Prog\PGM | 00:@0:01

Akt. PGM: stat

Aktiiviset M-toiminnot

Aktiiviset koordinaattimuunnokset

EREREE_

Aktiivinen aliohjelma

Aktiivinen ohjelmanosatoisto

Kutsulla PGM CALL kutsuttu ohjelma

Todellinen koneistusaika

Aktiivisen paaohjelman nimi

Yleiset ohjelmatiedot (Kohde PGM)

Ohjel-
manappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Aktiivisen paaohjelman nimi

] +51.0874 Y +60.008 2 -10.255
c +0.000 B +0.000
vere. @® 1 K T Sz 5 zsed F omn/nin|  Our 100% M 38
KASI- Coialilin SISAINEN
AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU G
stat.H
17 LBL 15 Vieiskuva PGM | LBL | cve |m|pos | TooL [«

18 L IX-0.1 R FMAX
18 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

Akt. PGM: stat

[Flx +rs.00as

Ympyrén keskipiste CC (Napa)

Odotusajan laskin

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @

25 END PGM STAT1 MM

v +84.2780

@

9:00:01

[] co-00:c0
6]

TIME

Hetkellinen kellonaika: @9:56:55

Kutsutut ohjelmat

Koneistusaika, jos ohjelma simuloidaan kokonaan
ohjelman testauksen kayttOtavalla

Hetkellinen koneistusaika yksikdsséa %

Hetkellinen kellonaika

EREREE

Kutsuttu ohjelma

PGH 1: TNC:\NC_PrOg\PEM\STAT1 . H
-peM 2:
-—PGH 3:
——-PGH 4:
-—-—PGM 5:
+51.074/ Y +60.008 2 -10.255
c +0.000 B +0.0080
HETK. @ 1 Kk T s|z| s zseel F emm/min/ Our 100% M 3/8
‘ e 0-PARA-
METRIEN
KEvTTO R

SISAINEN
SEIS
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Ohjelmanosatoisto/aliohjelma (Kohde LBL)

Ohjel-
manappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

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

AUTOMARATTINEN OHJELMANKULKU OHJELTAN
sitiat . H

17 LBL 15 Vleiskuua | PeM LBL |cve || Pos | TooL [
18 L IX-0.1 RO FMAX Aliohielmat

18 CYCL DEF 11.8 MITTAKERROIN L:us-m- ] CBESRORZ0T,

20 CycL DEF 11.1 SCL ©.9995

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

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL ©

25 END PGM STAT1 MM ~sTSTST
Laus.no. LBL-no./nimi

TIME

Standardityokiertojen tiedot (Kohde CYC)

Ohjel-

manappain RELE

Suoravalintaei  Aktiivinen koneistustyokierto
mahdollinen

FLTEER

+51.074 Y +60.0088 2 -18.255
C +0.000 B +0.000
HETK. ® 1 R T 52 s 2zsee F emm/min  [our 100%x M 3/
KAST- QR A0y STSAINEN ‘
METRIEN
KEYTTS e SEIS

Aktiiviset arvot tydkierrossa 32 Toleranssi

HEIDENHAIN TNC 320

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU et
stat.H
17 LBL 15 Vieiskuva | PeM | LBL cvc |m|Ppos | TooL [«»
18 L Ix-9.1 R® FMAX ER:
18 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN (5
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.88SS Tysk. 32 TOLERANSSI AKTIIVI TIME
T +2.0500
22 CALL LBL 15 REPS HSC-MODE
23 PLANE RESET STAY foes
24 LBL 0
25 END PGM STAT1 MM
+51.0874 Y +60.0088 2 -10.255
C +0.000 B +0.000
HeTK. @ @ 1 K2 T sizs zsee F oma/nin [our 1e0% M 3/8
KAST- Caibliy SISAINEN
METRIEN
KAYTTO LISTA SEIS
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Aktiiviset lisatoiminnot M (Kohde M)

Ohjel-

manappain e

Suoravalinta ei  Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen lista
mahdollinen

Koneen valmistajan sovittamien aktiivisten
M-toimintojen lista

2.4 Tilanaytot
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AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU TESTAR
sitiaite -
17 LBL 15 vleiskuua | Pem [ LBL [cve M| Ppos | TooL [
18 L Ix-0.1 RO FMAX
19 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN GE]
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9985 e TIME
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0
25 END PGM STAT1 MM
oEM
mi1e
+51.074 Y +60.008 2 -10.255
cC +0.000 B +0.000
HETK. @ & 1 R r 5z s 2500 F emm/min/ Our 10e% M 3.8
KASI- ColLii SISAINEN
METRIEN
KAYTTO e SEIS
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Asemat ja koordinaatit (Kohde POS)

Ohjelmanéappain

Merkitys

TILA
ASEMA

Paikoitusnayton tyyppi, esim. oloasema

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU ET
stat.H
17 LeL 15 Vleiskuva | PeM | LBL | cve [m Pos |TooL [>

18 L IX-0.1 R® FMAX

19 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN

20 CycL DEF 11.1 SCL ©.9995

Koneistustason kdantokulma

Peruskaantdokulma

Tyokalujen tiedot (Kohde TOOL)

Ohjelmanappain

Merkitys

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL ©

25 END PGM STAT1 MM

HETK. X +51.074
v +60.008
z -10.255
c +0.000
B +0.000

+0.00000

a
o oo

C  +25.00000

TIME

TILA
TYOKALU

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

Tyokaluakseli

EERREE

Peruskssnts  +0.00000
+51.0874 Y +60.088 2 -10.255
C +0.000 B +0.000
HETK. & 1 R T 5z s 2zse0 F emm/min  [our 10@x M 3/
KAST- (b SISAINEN ‘
METRIEN
KAYTTS e SEIS

Tydkalun pituus ja sade

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

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU s
stat.H
17 LBL 15 vleiskuua | PeM | LBL | cve [ M| Pos TooL [«

18 L IX-0.1 R® FMAX

19 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN

20 CycL DEF 11.1 SCL ©.9995

T: s D1e
poc:

L +50.0000

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

Aktiivisen tydkalun ja (seuraavan)
sisartydkalun nayttod

22 CALL LBL 15 REPS

TIME

HEIDENHAIN TNC 320

23 PLANE RESET STAY RZ  +0.0000
24y ecye oL DR DRZ
25 END PGM STAT1 MM TAB  +0.0000 +0.0200 +2.0000
PGM  +0.2500 +0.1000 +0. 0500
CUR.TIME TIMEL TIMEZ
DL P s
TooL cALL
+51.0874 Y +60.088 2 -10.255
C +0.000 B +0.000
HETK. & 1 K T 5z s 2zse0 F emm/min [our 10@x M 3/§
KAST- (b SISAINEN
METRIEN
KAYTTO e SEIS
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2.4 Tilanaytot

Tyokalun mittaus kosketusjarjestelmalla (Kohde TT)

®)

Ohjelmanappain

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

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Mitattavan tydkalun numero

stat.H

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMAN
TESTAUS

17 LBL 15
18 L IX-0.1 R@ FMAX

19 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9995

T

: 8
poc:

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL ©

25 END PGM STAT1 MM

o
e
DYN

Nayttd, mitataanko tydkalun sdde vai pituus

pem | LeL | cvc | m | pos | TooL

D10

o

TIME

MIN- ja MAX-arvo yksittdisteran mittauksessa
ja mittaustulos pyorivélla tydkalulla (DYN)

1X] +51.0874 Y
[ +0.000 B

HeTk. @ @ 1 e r

5|2z 5 2zs00 F

+60.008
+0.000

onn/min

V4 -18.255

our 1eex M 3/8]

E
=

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

KASI-
KAYTTO

0-PARA-
METRIEN
LISTA

SISAINEN
SEIS

Koordinaattimuunnokset (Kohde TRANS)

Ohjelmanappain

Merkitys

TILA
KOORD .
MUUNNOS

Aktiviisen nollapistetaulukon nimi

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

stat.H

OHJELMAN

TESTAUS

17 LBL 15
18 L IX-0.1 R@ FMAX

19 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9995

Nollap.taul.:
£}

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

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

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL ©

25 END PGM STAT1 MM

pem | LaL [ cve | M | pos [ TooL |11 TRANs [¢r

poc:

X +48.8522

v +133.0983

TIME

Peilatut akselit (Tydkierto 8)

@ ~0.c8000
X ©.9989500
¢ olsssses
= 7 oo
d >
+51.874 +60.008 2 -18.255
c +0.000 B +0.000

HeTk. @ @ 1 R r

5|2z s 2zs00 F

onn/min

our 1eex M 3/8]

i
|

Aktiivinen peruskaantd

Aktiivinen kaantokulma (Tyokierto 10)

KASI-
KAYTTO

0-PARA-
METRIEN
LISTA

SISAINEN
SEIS

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

Keskijatkeen keskipiste

Katso koordinaattimuunnoksia tyokiertojen kasikirjasta.
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Q-parametrin naytto (valilehti QPARA)

Ohjelmanéappain

Merkitys

Q-PARAM.
TILA

Maériteltyjen Q-parametrien todellisten
arvojen naytto

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU OHIELHEN
stat.H
17 LeL 15 LeL | cve || pos | TooL [ 17| TRans apaRa [¢

18 L IX-0.1 R® FMAX
19 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN
20 CycL DEF 11.1 SCL ©.9995

0-Parameter
a 30

Maériteltyjen merkkijonoparametrien
merkkijonojen nayttd

=)

Paina ohjelmanéappainta Q-PARAMETRILISTA. TNC avaa
ponnahdusikkunan, jossa voit syottaa sisdan Q-parametrin
tai merkkijonoparametrin haluamallasi alueella. Useampia

Q-parametreja maaritelldan pilkkujen avulla (esim. Q

1,2,3,4). Nayttdalue maaritelldaadn yhdysviivan avulla (esim.

Q 10-14)

HEIDENHAIN TNC 320

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL ©

25 END PGM STAT1 MM

2.0000
a 31 ©.0000
o 32 ©.0000
o 33 ©.0000
o 34 ©.0000
o 35 ©.0000
a 36 ©.0000
a 37 ©.0000
o 38 ©.0000
a 38 ©.0000
a a0 2.0000
String-Parameter

TIME

EEEREE

18 |
[X] +51.0874 Y +60.088 2 -10.255
C +0.000 B +0.000
HETK. & 1 R T 5z s 2zse0 F emm/min [our 10@x M 3/
KAST- (b SISAINEN ‘
METRIEN
KAYTTO e SEIS
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V6 it

asipyora

tk
HEIDENHAINilta

Ise

lektron

ajae

telm

3D-kosketusjarjes

2.5 Tarvikkeet

2.5 Tarvikkeet: 3D-
kosketusjarjestelma ja

elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat

HEIDENHAINIn erilaisten 3D-kosketusjarjestelmien avulla voit:

Suunnata tyokappaleet automaattisesti

Asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

Toteuttaa tydkappaleen mittauksia ohjelmanajon aikana
Mitata ja tarkastaa tyokaluja

erillisessa tyokierto-ohjelmoinnin kasikirjassa. Kaanny
HEIDENHAINiIn puoleen, kun tarvitset tata kayttajan
kasikirjaa. ID: 679 220-xx.

Q Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu

Kytkevét kosketusjarjestelméat TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 ja
TS 740

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

Toimintaperiaate: HEDENHAINin kytkeytyvissa
kosketusjarjestelmissa kosketusvarren taittuminen rekisteréidaan
kulumattoman optisen kytkimen avulla. Muodostettu signaali voidaan
tallentaa muistiin jarjestelméan paikoitusaseman hetkellisarvoksi.

74

Johdanto @



Kosketusjarjestelma TT 140 tyokalumittauksiin

TT 140 on kytkeytyva 3D-kosketusjarjestelma, jolla voidaan mitata ja
tarkastaa tyokaluja. TNC:ssa on kaytettavissa 3 tydkiertoa, joiden
avulla voidaan maarittaa tydkalun sade ja pituus niin paikallaan olevalla
kuin pyorivalla karalla. Erittdin tukeva rakenne ja hyva suojaus takaavat,
ettd TT 140 ei ole herkké jadhdytysnesteille ja lastuille.
Kytkentéasignaali muodostetaan kulumattomalla optisella kytkimella,
joka on osoittautunut erittain luotettavaksi ja kayttovarmaksi.

Elektroniset kasipyorat HR

Elektroniset kasipyorat yksinkertaistavat olennaisesti akseleiden
tarkkoja manuaalisia paikoitustoimenpiteita. Liikepituus yhta
kasipyoran kierrosta kohti on valittavissa suurelta alueelta. Kiinteiden
kasipyorien HR130 ja HR 150 liséksi HEIDENHAIN tarjoaa siirrettavaa
kasipyoraa HR 410.

HEIDENHAIN TNC 320

t

asipyora

tk
HEIDENHAINilta

Ise

lektron

jarjestelma ja e

: 3D-kosketus

2.5 Tarvikkeet
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3.1 Perusteet

3.1 Perusteet

Mittauslaitteet ja referenssimerkit

Koneen kullakin akselilla on liikkeen mittauslaitteita, jotka maarittavat
koneen pdydan tai tydkalun aseman. Lineaariakseleilla on yleenséa
pituusmittauslaitteet, kun taas pyoropdydilla ja kadntdakseleilla on
kulmamittauslaitteet.

Kun koneen akseli liikkuu, mittauslaite muodostaa sen mukaisen
sahkoisen 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 enintddn 20 mm ja
kulmamittausjarjestelmissa enintaan 20°.

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

Perusjarjestelma

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

Suorakulmaisessa jarjestelmassa (karteesinen jarjestelma) on kolme
likesuuntaa, jotka maaritetaan akseleina X, Y ja Z. Akselit ovat
kohtisuorassa toistensa suhteen ja leikkaavat toisensa yhdesséa
pisteessa, joka on nollapiste. Koordinaattiarvo maarittelee etaisyyden
nollapisteesta tiettyyn akselin maaraamaan suuntaan. Nain voidaan
mikéa 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
kolmisormisaantd: Kun keskisormi osoittaa tytkaluakselin suuntaa
tyOkappaleesta tydkaluun pain, niin sen suunta on Z+, peukalon suunta
talléin on X+ ja etusormen suunta Y+.

TNC 320 voi ohjata valinnaisesti enintaan 5 akselia. Pddakseleiden X, Y
ja Z liséksi on samansuuntaiset lisdakselit U, V ja W. Kiertoakselit
merkitaan osoitteilla A, B ja C. Alin kuva oikealla esittaa lisdakseleiden
ja kiertoakseleiden jarjestelya paaakseleiden suhteen.

Akseleiden tunnukset jyrsinkoneissa

Jyrsinkoneesi akseleiden X, Y ja Z nimitykset ovat tydkaluakseli,
padakseli (1. akseli) ja sivuakseli (2. akseli). Tydkaluakselin jarjestely
poikkeaa paa- ja sivuakseleiden jarjestelysta.

3.1 Perusteet

Tyokaluakseli Paaakselit Sivuakseli
X Y Z
Y Z X
Z X Y

HEIDENHAIN TNC 320




3.1 Perusteet

Polaariset koordinaatit

Jos valmistuspiirustus on mitoitettu suorakulmaisen koordinaatiston
mukaisesti, niin myos koneistusohjelma laaditaan suorakulmaisten
koordinaattien avulla. Kun ty6kappaleessa on kaarevia linjoja tai
kulmamittoja, on usein yksinkertaisempaa maéaritella paikoitusasemat
polaarisisten koordinaattien eli napakoordinaattien avulla.

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

Polaarikoordinaatilla sédde: Etadisyys napapisteestd 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 PA varten.

Yi

o S = \\
XPR .
/ A
LA PR
PR oA, N
cc
S\ —
X
30

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

Absoluuttiset tyokappaleen asemat

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

Esimerkki 1: Porausereijat absoluuttisilla koordinaateilla:

Reika 1 Reika 2 Reika 2
X =10 mm 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 sité seuraavan asetusaseman vélisen etdisyysmitan, jonka
verran tydkalun tulee liikkua. Né&itd mittoja kutsutaan myds
ketjumitoiksi.

Inkrementaaliset mitat merkitdan G91-toiminnon merkinnalla 1" juuri
akseliosoitteen edella.

Esimerkki 2: Porausreijat inkrementaalisilla koordinaateilla

Absoluuttiset koordinaatit reidlle 4

X=10mm

Y =10 mm

Reika 5, joka perustuu reikddn 4  Reika 6, joka perustuu reikdan 5
X'=20mm X =20mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit

Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan) ja
kulmaperusakseliin.

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tyokalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan.

HEIDENHAIN TNC 320
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3.1 Perusteet

Peruspisteen valinta

Tydkappaleen piirustus sisaltaa tarkan tyokappaleen muotoelementin
absoluuttiseksi peruspisteeksi (nollapiste), joka on yleensa
tyOkappaleen nurkkapiste. Peruspisteen asetuksessa tydkappale
suunnataan ensin koneen akseleiden mukaan ja sitten tydkalu ajetaan
kullakin akselilla tunnettuun asemaan tyokappaleella. Téssé asemassa
TNC:n ndyttd asetetaan joko nollaan tai esimaéariteltyyn
paikoitusarvoon. Nain tyokappaleelle perustetaan perusjarjestelma,
joka on voimassa TNC:n nayttdarvoille ja koneistusohjelmalle.

Jos tydkappaleen piirustuksessa on suhteellisia peruspisteitd, kayta
talloin yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten tydkiertoja (katso
koordinaattimuunnokset tyokiertojen kasikirjasta).

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

Peruspisteen voit asettaa katevasti HEIDENHAINin 3D-
kosketusjarjestelmalla. Katso koneistustydkiertojen kasikirjan
kappaletta , Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmilla”.

Esimerkki

Oikealla oleva tyokappaleen piirustus esittaa 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. Tyokierrolla NOLLAPISTESIIRTO voit
siirtdd nollapisteen edelleen asemaan X=450, Y=750, jotta reikia (

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

NC-ohjelman rakenne HEIDENHAIN-selvikieli-
muodossa

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

TNC numeroi koneistusohjelman lauseet nousevassa
numerojarjestyksessa.

Ohjelman ensimmainen lause merkitddn koodilla BEGIN PGM, ohjelman
nimella ja voimassa olevalla mittayksikdlla.

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

Ohjelman viimeinen lause merkitaan koodilla END PGM, ohjelman
nimella ja voimassa olevalla mittayksikolla.

kutsumisen jalkeen ensin varmuusasemaan, jotta

Q HEIDENHAIN suosittelee, etta ajat aina tyokalun
valttaisit tormayksen koneistamisen aikana!

Aihion maarittely: BLK FORM

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maéaritellaan nelisdrmainen
koneistamaton tydkappale. Maaritellaksesi jalkikateen aihion paina
nappaintd SPEC FCT, sitten ohjelmanappéaintd OHJELMAN
ESIASETUKSET ja sen jalkeen ohjelmanéppéinta BLK FORM. Tata
maarittelya TNC tarvitsee graafista simulointia varten. Nelisdrmaéisen
kappaleen kunkin sivun pituus voi olla enintddn 100 000 mm ja niiden
tulee olla akseleiden X, Y ja Z kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio
voidaan asettaa sen kahden nurkkapisteen avulla.

MIN-piste: nelién pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; sydta siséan
absoluuttiarvot

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

Aihion maérittely on valttaméatonta vain silloin, jos haluat
@ testata sen graafisesti!

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Ohjelman avaus

Uuden koneistusohjelman avaaminen

Koneistusohjelma sydtetdan sisaan aina kayttotavalla Ohjelman D Ohjelmointi
tallennus/editointi. Esimerkki ohjelman avaamisesta: Aihion m&srittely:

maksimi 2

© BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20

2_BLK FORM 0.2 _X+100 _V¥+200
z+oll
3 TOOL CALL 5 Z 52000

. Valitse ohjelman s L X30 toae Ra rrax
-® . 3 . . . 6 END PGM 1 MM
tallennuksen/editoinninkayttdtapa

Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT
MGT

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:

TIEDOSTONIMI = ALT.H ‘ ’ ‘ ‘

EEEREE

Syo6té sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista
nappaimelld ENT

" Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanappainta MM tai
TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja avaa dialogin
aihion maarittelya BLK-FORM varten

KONEISTUSTASO GRAFIIKASSA: XY
@ Syoté sisaan kara-akseli, esim. Z

AIHION MAARITTELY: MINIMI

Syo6ta sisaan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y-ja Z-
koordinaatit, vahvista kukin nappaimella ENT-
nappainta

AIHION MAARITTELY: MAXIMI
Syo6ta sisaan perajalkeen MAX-pisteen X-, Y- ja Z-

koordinaatit, vahvista kukin nappaimella ENT-
nappainta

ENT
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Esimerkki: Aihion muodon BLK-FORM néaytté NC-ohjelmassa

0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

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

Koneistustaso grafiikassa: XY painamalla nappainta
DEL!

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

Q Jos et halua maaritella aihiota, keskeyta dialogi kohdassa

HEIDENHAIN TNC 320

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

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd

tto
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3.2 Ohjelman avaus

Tyokalun liikkeiden ohjelmointi
selvakielidialogissa

Ohjelmoidaksesi uuden lauseen aloita dialogindppaimella. Nayton
otsikkorivillda TNC pyytaa tarvittavia tietoja.

Paikoituslauseen esimerkki

7

KOORDINAATIT ?

Avaa lause

Syoté sisadn X-akselin tavoitekoordinaatti

X 10

[Y 20 Syotéa sisaan Y-akselin tavoitekoordinaatti, jatka

seuraavaan kysymykseen painamalla nappainta ENT

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJAUSTA: ?

Syo6ta sisaan "Ei sadekorjausta’, jatka seuraavaan
kysymykseen painamalla nappaintd ENT

SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT

Syottoarvo talle rataliikkeelle 100 mm/min, jatka

100 ENT . o
seuraavaan kysymykseen painamalla ndppéaintd ENT

LISATOIMINTO M ?

Lisatoiminto M3 "Kara paalle", ndppaimella ENT
paattdd TNC tdman dialogin

Ohjelmaikkunassa naytetaan riveja:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

86

KASIKAYTTO

Ohjelmointi
LISATOIMINTO M 7

© BEGIN PGM 14

1
20 END PGM 14 MM

EEEREE

M ‘ M94 ‘H183‘ M118

M120

‘HIZS
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Mahdolliset syottoarvon maarittelyt

Ohjel-

Syoton maarittelyn toiminnot manappéin

Liike pikasyotdlla, lausekohtainen vaikutus.
Poikkeus: jos maaritelty ennen APPR-lausetta,
talldin FMAX saa aikaan myos lahestymisen
apupisteeseen (Katso "Tarkeat pisteet muotoon
ajossa ja muodon jatéssad" myds sivulla 166)

F MAX

Liike automaattisesti TOOL CALL-lauseessa
lasketulla syottdarvolla

F AUTO

Ajo ohjelmoidulla sydttdarvolla (yksikkd mm/min
tai 1/10 tuuma/min). Kiertoakseleilla TNC
tulkitsee syoton asteiksi minuutissa rippumatta
siitd, onko ohjelma kirjoitettu millimetreissa vai
tuumissa.

II

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

Hammassyottdarvon maarittely (yksikko
mm/hammas tai tuuma/hammas) Tydkappaleen
hampaiden lukumaaran on oltava maaritelty

sarakkeessa CUT.

Toiminnot dialogiohjausta varten Nappain

Dialogikysymyksen ohitus |W|

Dialogin lopetus ennenaikaisesti

Dialogin keskeytys ja poisto
O

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Ohjelman avaus

Hetkellisaseman talteenotto

TNC mahdollistaa tydkalun hetkellisen aseman vastaanottamisen
ohjelmaan, esim. kun

ohjelmoidaan likkelauseita
ohjelmoidaan tyokiertoja

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla

tavalla:

Sijoita sisdansyottokenttd sen lauseen kohdalle, johon haluat
aseman vastaanottaa.

AKSELIT
z

=)

88

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

Valitse akseli: TNC kirjoittaa valitun akselin
hetkellisaseman aktiiviseen sisdansyottdkenttdan

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

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

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

Toiminto "Hetkellisaseman talteenotto" on sallittu vain, jos
koneistustason kadnnodn toiminto on aktiivinen.

Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta



Ohjelman muokkaus

Voit muokata ohjelmaa vain, kun kasittely ei tapahdu

@ suoraan TNC:n konekéayttotavalla.

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

Toiminto

Ohjelmanappain/

Nappaimet

Sivujen selaus yldspain

Sivujen selaus alaspain

o
H
<
c

Hyppy ohjelman alkuun

D
2
=
2
c
=

=

Hyppy ohjelman loppuun

,_
5
9
3
2
S

o=

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen

kuvaruudulla. Nain voit saada naytolle @
enemman ohjelmalauseita, jotka on
ohjelmoitu ennen nykyistéa lausetta
Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen E_!l

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

Siirto lause lauseelta

Yksittdisten sanojen valinta

0a

Tietyn lauseen valinta: Paina nappainta
GOTO, sybta sisdan haluamasi lauseen
numero, vahvista ndppaimelld ENT. Syota
sisdan lausenumeroaskel ja hyppéaa
maaritellyn rivimaaran yli joko ylospain tai
alaspain painamalla ohjelmanappaintad N
RIVIA.

Q08
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3.2 Ohjelman avaus

Ohjelmanappain/

Toiminto Néppéin

Valitun sanan arvon asetus nollaan

CE

Virheellisen arvon poisto
P CE

Virheilmoituksen (ei vilkkuva) poisto

CE

Valitun sanan poisto

Valitun lauseen poisto

@@...

o
m
ol

Tyokiertojen ja ohjelmanosien poisto

O
Viimeksi muokatun tai poistetun lauseen [T
o e VIIMEINEN
||SayS NC-LAUSE

Lauseen lisdys haluttuun kohtaan
Valitse se lause, jonka jalkeen haluat lisdtd uuden lauseen ja avaa
dialogi

Sanojen muuttaminen ja lisays

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

Paata muokkaus: Paina nappainta END.

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

920
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Samojen sanojen etsinta eri lauseista

Tata varten aseta ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS .

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

Valitse lause nuolindppainten avulla

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

esittda ikkunaa jatkonaytolla. Sen lisaksi voit keskeyttaa
haun ohjelmanappaimella.

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

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

Sy06téa sisaan etsittava teksti
Etsi teksti: Paina ohjelmanappaintd SUORITA

HEIDENHAIN TNC 320
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3.2 Ohjelman avaus

Ohjelmanosien merkinta, kopiointi, poisto ja lisdys
Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisalla tai toiseen NC-

ohjelmaan TNC:ssa on kaytettavissa 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 ohjelmanéppaimen MERKINNAN PERUUTUS.

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

Merkityn ohjelmanosan kopiointi: Paina ohjelmanappéaintd 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
siina oleva lause, jonka jalkeen ohjelmanosa halutaan
sijoittaa.

O Lisataksesi kopioidun ohjelmanosan toiseen ohjelmaan

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmandppaintéa
LISAA LAUSE

Merkintdtoiminnon lopetus: Paina ohjelmanappainta
KESKEYTA MERKINTA

Toiminto Ohjelmanappain

KASIKAYTTO

Ohjelmointi
14.H

BEGIN PGM 14 MM

20 END PGM 14 MM

MERKITSE
KESKEYTA

POISTA
LAUSE

KOPIOI
LAUSE

EERREE

LIITA
VIIMEINEN
NC-LAUSE

Merkintatoiminnon paallekytkenta vaLITSE

LAUSE

Merkintatoiminnon poiskytkenta HERKITSE

KESKEYTH

i

Merkityn lauseen poisto Causeen
LEIKKAUS
POIS

Muistissa olevan lauseen lisdys L1siin

LAUSE

Merkityn lauseen kopiointi kopzor

LAUSE

il i
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TNC:n hakutoiminnot

TNC:n hakutoiminnoilla voit etsia haluamasi tekstin ohjelman sisélta ja D Ohjelmointi ‘
tarvittaessa korvata sen uudella tekstilla. 14.h
Halutun tekstin etsinta
Mahd. valitse lause, jossa etsittdva sana on tallennettuna
Hakutoiminnon valinta: TNC nayttéda hakuikkunan ja lomoRes
ETSI e . N . . 12 RND R7.5 TEKSTIN ETSINTA : NYKYINEN SANA
esittda ohjelmanappainpalkin, jossa ovat R e
kaytettavissa olevat hakutoiminnot (katso 15 L nee wee DRI TR
N 5 Bl xuse \
hakutoimintojen taulukkoa) 13 L ze2 Re FHAX - LORUIR KRBT
20 END PGM 14 MM [Etsi eteenpain 3 7“,”':”
®+40 Sy0ta sisadan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet
Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hyppéaa seuraavaan
lauseeseen, joka siséaltaa etsittdvan tekstin
. . . e YK INEN ‘ ETSI ‘ KORVAR KORbA LoPP PERULTA N:::izén K(;-PIIIJ:TU
- Hakutoimenpiteen toisto: TNC hyppaéa seuraavaan ER0 i
ETSI . T e oo . . o .
lauseeseen, joka sisaltaa etsittavan tekstin

Hakutoiminnon lopetus
LOPP

HEIDENHAIN TNC 320 93
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Mielivaltaisen tekstin etsinta/korvaus

tto

:0 Etsi/korvaa-toiminto ei ole mahdollinen, jos

5. Q ohjelma on suojattu

= ohjelmaa toteutetaan suoraan TNC:sta

:®© o .

15 Huomioi toiminnon KORVAA KAIKKI yhteydessa, ettet

(/2] korvaa epahuomiossa sellaisia tekstiosia, joiden pitaisi

) sailyd ennallaan. Korvatut tektstit menetetdan
peruuttamattomasti.

S

»n Mahd. valitse lause, jossa etsittdva sana on tallennettuna

g o Hakutoiminnon valinta: TNC nayttééd hakuikkunan ja

S esittda ohjelmanéappainpalkin, jossa ovat

] kaytettavissa olevat hakutoiminnot

c Syoté sisaan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet

(1] kirjaimet, vahvista nappaimelld ENT

g . Syoté sisadan lisattava teksti, huomioi isot ja pienet

o Z kirjaimet

= Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hyppééa seuraavan

o etsittdvan tekstin kohdalle

N o Tekstin korvaaminen ja sen jalkeen hyppy seuraavaan

™ - |0ytdkohtaan: Paina ohjelmanéppéainta KORVAA, tai

jos haluat korvata kerralla kaikki 16ydetyt
tekstikohteet: Paina ohjelmanppaintd KORVAA
KAIKKI, tai jos et halua korvata tekstia, vaan siirtya
seuraavan loytdokohtaan: Paina ohjelmanappainta
ETSI.

Hakutoiminnon lopetus

ETSI
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3.3 Tiedostonhallinta: Perusteet

Tiedostot
TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelma
HEIDENHAIN-muodossa H
DIN/ISO-muodossa A
Taulukot seuraaville:
Tydkalut T
Tybkalunvaihtaja .TCH
Paletit P
Nollapisteet .D
Pisteet PNT
Esiasetukset PR
Kosketusjarjestelmat TP
Varmuustiedostot .BAK
Tekstit
ASClI-tiedostoina A
Protokollatiedostot TIXT
Ohjetiedostot .CHM

Kun syo6tat koneistusohjelman TNC:hen, ensimmainen toimenpide on
antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman kiintolevylle tiedoston
nimen mukaisella nimelld. My6s tekstit ja taulukot tallennetaan

tiedostoina.

Jotta voisit |0ytaa ja kasitelld tiedostoja nopeasti ja helposti, TNC
kayttaa tiedostonhallintaan erityista tiedostonhallinnan ikkunaa. Tassa

ikkunassa voit kutsua, kopioida, nimeta uudelleen ja poistaa tiedostoja.

TNC:n avulla voit kasitelld ja tallentaa tiedostoja kokonaismuistikokoon

300 Mtavua saakka.

ja tallentamisen jalkeen varmuustiedoston *.bak. Se voi

@ Asetuksesta riippuen TNC luo NC-ohjelmien muokkauksen

vaikuttaa kaytossasi olevaan muistitilaan.

HEIDENHAIN TNC 320
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Perusteet

3.3 Tiedostonhallinta

Tiedostojen nimet

Ohjelmilla, taulukoilla ja teksteilld voi vield olla nimilaajennos, joka
erotetaan tiedoston nimesta pisteelld. Tdma nimilaajennos ilmaisee
tiedostotyyppié.

Frocz A

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi

Tiedostonimi ei saa olla enempaa kuin 25 merkkia pitkd, muuten TNC
ei pysty nayttdmaan nimea kokonaan. Seuraavat merkit ja
tiedostonimet eivat ole sallittuja:

!|||()*+/;<=>?[]A~{|}~

Tiedoston nimet syotetdan naytén kosketusnappaimiston
@ (Katso "Aakkosndppéaimistd" myos sivulla 114) kautta.

Mydskaan valilyonti (HEX 20) ja poistomerkki (HEX 7F)
eivat ole sallittuja tiedostonimessa.

Tiedostonimi voi olla enintaan niin pitka, etta suurin sallittu
osoitepolun pituus 256 ei ylity (Katso "Polut" myos sivulla
97).

Tietojen varmuustallennus

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

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

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

aina kaytettavissaan riittavasti muistia

O Poista aika ajoin tarpeettomat tiedostot, jotta TNC:lla olisi
jarjestelmatiedostoja (esim. tyokalutaulukoita) varten.
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3.4 Tyoskentely
tiedostonhallinnalla

Hakemistot

Koska kiintolevylle voidaan tallentaa erittéin paljon ohjelmia ja
tiedostoja, sijoita yksittaiset tiedostot hakemistoihin (kansioihin)
paremman yleisjarjestyksen aikaansaamiseksi. Naihin hakemistoihin
voit halutessasiluoda liséa hakemistoja, niin kutsuttuja alahakemistoja.

Nappéimella -/+ tai ENT voidaan ottaa esiin tai piilottaa alahakemistoja.

Polut

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

hakemiston, tiedostonimen ja tiedostotunnuksen
yhteenlaskettua merkkipaikkojen lukumaaraa 256 ei saa
ylittaa!

O Suurinta sallittua osoitepolun pituutta eli levyaseman,

Esimerkki

Levyasemassa TNC:\ on sijoitettuna hakemisto AUFTR1. Sen jélkeen
hakemistossa AUFTR1 on edelleen sijoitettuna alahakemisto NCPROG
ja sinne viela kopioituna koneistusohjelma PROG1.H . N&in
koneistusohjelmalle muodostuu polku:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Oikealla oleva kaavio esittda esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.

HEIDENHAIN TNC 320
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Tiedostonhallinnan kutsu

KASIKAYTTO Ohjelmointi

e Paina ndppaintd PGM MGT néyttéaa tiedostonhallinnan RELEN
MGT ikkunaa(katso kuvaa ylla oikealla). Jos TNC nayttéa S TEN N O
. . " " . . nc_prog £ NIMD BYTE MERKKIPAIVAMAARA  AIKA
jotakin muuta né@yton ositusta, paina E’ii‘l’z exto S0 1769 15-04-2011 08:35:45
. . e . =3 tncguide EX18.H 767 19-04-2011 06:27:28
ohjelmanéppéinta IKKUNA) e e e e

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 liitdnnéat (RS232, Ethernet), joihin esim. PC-tietokone voidaan
kytked. Hakemisto merkitdan aina kansion symbolilla (vasen) ja
hakemiston nimella (oikea). Alahakemistot esitetédan oikealle
siirrettyna. Jos kansion symbolin edessé on kolmio, sille on olemassa e e T e
alikansioita, jotka saa esille nappéimelld -/+ tai ENT. 1 1 i ‘ foomls | o,

zeroshift.d 6557 20-24-2011 12:065:38

FEREL-H i 15-04 2011 0n:43.34
HEBEL.H.T.DEP 3915 15-04-7011 09:57:54
ah I
. :
O.I; ! |

48 tiedosto(a) 285.5 Mtauua vapaana

VIIMEISET

TIEDOSTOT

‘ LOPP ‘

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

Tilanaytto Merkitys

Tiedoston nimi Nimi enintdan 25 merkkia
Tyyppi Tiedoston tyyppi

Tavut Tiedoston koko tavuina

Tila Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu ohjelmoinnin

kayttotavalla

S Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

M Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan

Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan, kun sitd parhaillaan kasitelldan

Paivdys Péaivays, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

Zeit Kellonaika, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

HEIDENHAIN TNC 320 929
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen
valinta

Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

Kéyté nuolindppaimia tai ohjelmanappaimia siirtdaksesi kursoripalkin
haluamaasi kohtaan nayttdikkunassa:

Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan ja
painvastoin

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylds ja
t } alas

1. vaihe: Valitse levyasema

Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa:

Valitse levyasema: Paina ohjelmanappainta VALITSE,
tai

Paina nappéintd ENT

2. vaihe: Valitse hakemisto

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

Paina ohjelmanppaintd VALITSE TYYPPI

Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanappainta, tai
B

kaikkien tiedostojen ndytt6: Paina ohjelmanappainta
[ NAYTA KAIKKI, tai

Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa:

’@ Paina ohjelmanappaintd VALITSE, tai

ﬂ Paina nappaintd ENT

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

HEIDENHAIN TNC 320
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Uuden hakemiston luonti

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

Syo6té sisddn uusi hakemistonimi, paina ndppéinta

NEU ENT
ENT

HAKEMISTON \NEU LUONTI ?

Vahvista ohjelmanéappéaimella KYLLA, tai
IZ| peruuta ohjelmanappéimella El

Uusien tiedostojen laadinta

Valitse hakemisto, johon haluat uuden tiedoston tallentaa

NEU e Syo6ta sisdan uuden tiedoston nimi ja tiedostotunnus,
paina nappaintd ENT

Avaa dialogi uuden tiedoston laatimiseksi
Syodta sisdan uuden tiedoston nimi ja tiedostotunnus,
UuUsI ENT

paina nappaintd ENT
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Yksittaisen tiedoston kopiointi

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

Kopzoz Paina ohjelmanappaintd KOPIOI: Kopiointitoiminnon
v valinta TNC avaa néayttoikkunan.
Nappaile kohdetiedoston nimi ja tallenna se
nappadimellda ENTtai ohjelmanappaimelld OK: TNC

kopioi tiedoston sen hetkiseen tai valittuun
kohdehakemistoon. Alkuperainen tiedosto sailyy
ennallaan.

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 naytolle painamalla nappéaintd ENT

Vasen ikkuna
Valitse hakemisto ja ne tiedostot, jotka haluat kopioida, ja ota
tiedostot naytdlle nappaimella ENT

Ota naytolle tiedostojen merkinnan toiminnot

p— Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
TzED0STO kopioida, ja merkitse se. Mikali tarpeen, merkitse lisaa
tiedostoja samalla tavoin

KoPToL M. Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon
(59-5D

Muut merkintatoiminnot: katso "Tiedostojen merkinta", sivu 106

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

Hakemiston kopiointi

Siirrd 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
ohjelmanappaimella OK: TNC kopioi valitun hakemiston ja
alihakemistot valittuun kohdehakemistoon

HEIDENHAIN TNC 320
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tiedoston valinta viimeisten valittuna olleiden
joukosta

Kutsu tiedostonhallinta.

PGM
MGT
VIIMEISET
TIEDOSTOT

10 viimeksi valitun tiedoston nayttd: Paina
ohjelmanappaintd EDELLISET TIEDOSTOT

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

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Valitse tiedosto: Paina ohjelmanappainta OK, tai

Paina ndppéintd ENT

Tiedoston poisto

@ Tiedostojen poistoa ei voi enaa peruuttaal

Siirra kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanéppainta

POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
tiedoston

Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta OK tai

Keskeyts poisto: paina ohjelmanappéinta KESKEYTA
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KASIKAYTTO i i i
Ohjelmointi
Pat.h
PLC:N R
=g C:\ TNC:\NC_Prog\PGM\*
config
20 nc_prog + NIMI BYTE MERKKIPHIVAMAARA  AIKA
P
table EX16-SL.H 1769 19-04-2011 06:35:48
tncguide EX18.H 767 19-04-2011 06:27:

EX18.H.T.DEP 33ze

|

N

POISTA PERUUTA
STAT.H 479 M 19-04-2011 ©5:55:
STAT1.H 623 19-04-2011 05:55:56
tch.h 1337 21-04-2011 09:58:24
uhee: 109898 19-04-2011 05:55:56
wheel.H.T.DEP 4880 21-04-2011 09:56:38
zeroshift.d 6557 20-04-2011 12:06:38
48 tiedosto(a) 285.5 Mtauua vapaana

oK. ‘ POISTA

KOPIOT
NYKYINEN
ARVO

PERUUTA

LIITA
KOPTOITU
ARVO
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Hakemiston poisto

@ Hakemistojen ja tiedostojen poistoa ei voi enaa peruuttaa!

Siirra kirkaskentta sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa
PozSTA Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanappainta
POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
hakemiston kaikilla alahakemistoilla ja tiedostoilla
Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta OK tai

Keskeyta poisto: paina ohjelmanappainta KESKEYTA

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tiedostojen merkinta

Merkintatoiminto Ohjelmanappain

Yksittaisen tiedoston merkinta HERKITSE

TIEDOSTO

Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen HeRizToE
merkinta T1EDOSTOT
Yksittaisen tiedoston merkinndn peruutus —

MERKINTA

Kaikkien tiedostojen merkinndn peruutus PozsTA
HeRINET

Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi KopTOT N.
(S0

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

Siirrd kursoripalkki ensimmadisen tiedoston kohdalle

Ota naytolle merkintatoiminnot: Paina
ohjelmanappaintd MERKITSE
Merkitse tiedosto: Paina ohjelmanéappéinta
TZER0STO MERKITSE TIEDOSTO

|I| 1 Siirrd kursoripalkki seuraavan tiedoston kohdalle. Jos
vain ohjelmanéappaimet toimivat, éla navigoi

nuolindppaimilla!

—— Merkitse seuraava tiedosto: Paina ohjelmanappainta
TIE00STO MERKITSE TIEDOSTO jne.

KoPTOT M. Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Paina

CEpb ohjelmanappainta KOPIOI MERKINTA tai

Merkityn ti_edoston poisto:_ Paina_ ohjelmanéppéinté
LOPPU poistuaksesi merkintatoiminnosta ja sen
jélkeen ohjelmanappéinta POISTA poistaaksesi
merkityt tiedostot
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Tiedoston nimeaminen uudelleen

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta

uudelleen
wust NI Valitse uudelleennimeamistoiminto
Nappaile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi
muuttaa

Toteuta uuden nimen maarittely: Paina
ohjelmanappainta OK tai nappaintd ENT

Tiedostojen jarjestely

Valitse kansio, jossa olevat tiedostot haluat jarjestella
Valitse ohjelmanéppain JARJESTA

Valitse haluamasti esityskriteerin mukainen
ohjelmanappain

JARJESTH

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Lisatoiminnot

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

LISAA
TOIMINT.
SUOJAR

i

Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta LISA
TOIMINNOT

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

Tiedostosuojauksen poisto: Paina ohjelmanappainta
El SUOJ.

Editorin valinta

Siirra kirkaskentta oikeanpuoleisessa ikkunassa sen tiedoston
kohdalle, jonka haluat avata

LISHA
TOIMINT.

VALITSE
EDITORT

Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta LISA
TOIMINNOT

Editorin valitseminen valitun tiedoston avaamista
varten: Paina ohjelmanappaintd VALITSE EDITORI

Merkitse haluamasi editori

Paina ohjelmanéappaintd OK ohjelman avaamista
varten

USB-laitteen yhteenkytkeminen/irrottaminen
Siirré kirkaskenttd vasempaan ikkunaan

LISHA
TOIMINT.
Ilg!%%%l
Ilg!%%%l

Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanadppainta LISA
TOIMINNOT

Vaihda ohjelmanappéainpalkki
Etsi USB-laite

USB-laitteen poisto: Siirra kirkaskenttd USB-laitteen
kohdalle

Poista USB-laite

Lisatietoja: Katso "USB-laitteet TNC:IIa", sivu 112.
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Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

. e e - . . L .. Kelozkevrno Ohjelmointi
Ennenkuin voit siirtéa tietoja ulkoiseen muistiin, taytyy o ‘
@ asettaa tietoliitannat (Katso "Tiedonsiirtoliitannan asetus"
myos sivulla 442). T Erhiz R e
.e . . . . P . EX16-SL.H 1768 Qconfig
Kun siirrat tietoja sarjaliitannan kautta, a%5s Siee”
. . . . .. . . . . EX18_SL.H 1488 tncguide
fuedonsurtoohjelm_|s‘g_o__sta riippuen voi esiintya ongelmia, Exiossiih.T.0eP a7 1.H L2
jotka voidaan selvittaa suorittamalla tiedonsiirto HeBe3 . sec. geo s
uudelleen. koora-h.1.Ep we
NEUGL.I 684
REUEL sec.cep &2
PL1 2611
. . R -
PGM Kutsu tiedostonhallinta. Srare T ow
MGT teh.h 1337
Hhaed H.T.0EP *550
zeroshift.d 6557
Valitse tiedonsiirron ndyton ositus: Paina 1 1 [} R e ) ‘ LOPP ‘

ohjelmanappainta IKKUNA. TNC nayttaa kuvaruudun
vasemmassa puoliskossa kaikkia hetkellisessa
hakemistossa olevia tiedostoja ja kuvaruudun
oikeassa puoliskossa kaikkia niité tiedostota, jotka on
tallennettu juurihakemistoon TNC:\

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

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa yl0s ja alas

Kursoripalkki siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

Jos haluat kopioida TNC:Ita ulkoiseen muistiin, siirrd kursoripalkki
vasemmassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston kohdalle.

HEIDENHAIN TNC 320 109
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

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

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

ENT
kopior Yksittaisen tiedoston siirto: Paina ohjelmanéppéinta
pochoh KOPIOI tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE (toisessa ohjelmanappainpalkissa, katso
"Tiedostojen merkinta", sivu 106)

MERKITSE

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

TKKuNA Tiedonsiirron lopetus: Siirra kirkaskenttd vasempaan
ikkunaan ja paina sen jalkeen ohjelmanéappainta

IKKUNA. TNC néayttaa jalleen tiedostonhallinnan
standardi-ikkunaa.

hakemiston paina ohjelmanéppaintd NAYTA PUU. Kun
painat ohjelmanappéaintd NAYTA POLKU, TNC nayttaa
valitun hakemiston sisaltoa!

O Valitaksesi kaksoisikkunaesityksen yhteydessa toisen
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TNC verkossa

5 O 0 AUTOMANTTINEN TAULUKON EDITOINTI
Ethernet-kortin liittdminen verkkoon, katso "Ethernet- DL
@ itanta", sivu 447, .
=G contis + pc: \Nded1pcsazontranster
TNC kirjaa muistiin virheilmoitukset verkkokayton aikana T
katso "Ethernetiitantad", sivu 447. B e

Jos TNC on kytketty verkkoon, vasemmassa hakemistoikkunassa
voidaan nadyttdd lisdlevyasemaa (katso kuvaa). Kaikki edelld kuvatut
toiminnot (levyaseman valinta, tiedostojen kopiointi, jne.) ovat
mahdollisia verkkokaytdssa edellyttéaen, ettd niiden padsyvaltuudet
sallivat sen.

Verkkoaseman yhdistaminen ja irroitus

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT ja 'Lm" — ‘ mmﬂ
MGT mahdollisesti ohjelmanéppainta IKKUNA, jotta e || bt : e

BERNEN

oo
VERKKO-
YHTEYTTA

YHDISTYS/

IRTIKYTK. oo

1 oo . v LEUYASEMA | LEUYASEMA P e U‘(E:IKEKVOS_
kuvaruudulle iimestyy ylla oikealla esitettavan
mukainen néytto.

Aktivoi verkkoaseman hallinta: Paina
ohjelmanéappéintd VERKKOASEMA (toinen

ohjelmanappéinpalkki). TNC esittda oikeassa

ikkunassa mahdolliset verkkoasemat, joihin sinulla on

paasy. Seuraavaksi kuvattavilla ohjelmanéppaimilla
voit perustaa yhteyden kuhunkin levyasemaan

Toiminto Ohjelmanappain
Verkkoyhteyden perustaminen, minka jalkeen P

TNC nayttda sarakkeessa Mnt, kun yhteys on Levyasena

aktivoitu.

Verkkoyhteyden lopetus RS

LEVUYASEMA

Verkkoyhteyden automaattinen p—
perustaminen, kun TNC kytketaan paalle TNC KYTKENTE
merkitsee sarakkeeseen Auto, jos yhteys on
perustettu automaattisesti

B e

Kayta PING-toimintoa verkkoyhteyden
testaamiseen

PING

1]

Jos painat ohjelmanappéinta e
VERKKOYHTEYSINFO, TNC nayttaa o
hetkellisia verkkoasetuksia
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

USB-laitteet TNC:lla

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

Levykeasema tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

Muistisauvat tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

Kiintolevyt tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

CD-ROM-asemat tiedostojarjestelmalla Joliet (ISO9660)
TNC tunnistaa nama USB-laitteet automaattisesti laitteen
yhteenkytkennan yhteydessa. TNC ei tue muiden
tiedostojarjestelmien (esim. NTFS) mukaisia USB-laitteita.

Yhteenkytkenndssa TNC antaa virheilmoituksen USB: TNC ei tue
laitetta.

my®os silloin, kun liitat siihen USB-navan. Tassa

Q TNC antaa virheilmoituksen USB: TNC ei tue laitetta
tapauksessa kuittaa vain virheilmoitus CE-nappaimella.

Periaatteessa kaikkien USB-laitteiden pitaisi olla
litettdvissa TNC:hen ylla mainituilla tiedostojarjestelmilla.
Joissakin tilanteissa voi kayda niin, etta ohjaus ei tunnista
USB-laitetta oikein. Kayta naissa tapauksissa toista USB-
laitetta.

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

Kun haluat irrottaa USB-laitteen, toimi seuraavasti:

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintda PGM MGT
Valitse vasen ikkuna nuolindppaimilla

Valitse irrotettava USB-laite nuolindppaimilla

Ohjelmanappainpalkin jatko

Valitse lisatoiminnot

VERKKOL .

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

Lopeta tiedostonhallinta

@000

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

Valitse USB-laitteen uudelleenyhdistdmisen toiminto:
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to

appaimis

4.1 Aakkosn

4.1 Aakkosnappaimisto

Voit syottaa kirjaimia ja erikoismerkkeja nayttéruudun nappaimistolla
(jos varusteena) tai USB-liitdnnén kautta yhdistetylla PC-
nappaimistolla.

Tekstin syottaminen kuvaruudun nappaimistolla

Paina GOTO-nédppaintd, kun haluat syottaa tekstid esim. ohjelman
nimia tai hakemiston nimia varten

TNC avaa ikkunan, jossa lukuarvokentta esitetddn yhdessa
vastaavien kirjainmaarittelyjen kanssa

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

Odota, kunnes TNC antaa valitun merkin sisédansyottokenttaan,
ennen kuin syotat seuraavan merkin

Teksti vastaanotetaan avoimena olevaan dialogikenttaan
ohjelmanappaimella OK

Ohjelmanappaimelld abe/ABC valitaan isot tai pienet kirjaimet. Jos
koneen valmistaja on maaritellyt kayttéon lisaa erikoismerkkeja, voit
kutsua ja lisata niitd ohjelmanappaimelld ERIKOISMERKIT. Yksittdinen
merkki poistetaan ohjelmanappaimella PERUUTUS.
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KASIKAYTTO

Ohjelmointi
1.

h

tncauide

TNC: \NC_Prog\PEM\*

© NIMD BYTE MERKKIPAIVAMAARA  AIKA

o.. [ | -o«-zo: 1 es:s9:4z

scr _ea_z011 o5:55.55
111 -04-2011 05:55:56
113 -04-2011 09:57:20
-94-2011 05:55:56

[ERE I
1GB

333 GHI JKL MNO

PERUUTA
POGRS TUV UXYZ

fAzs. =os=zeTT TUTST
A3g. -/+

BLK. -

eyc. eIl .,r —4x [Bea: :
err. -04-2011 06:38:22
EX1 oK PERUUTA -94-2011 09:49:11
EX1 -04-2011 06:36:32
EX16.H.T.DEP 4100 20-04-2011 ©5:12:38

NEENEE

EX16.SL.H 1769 19-04-2011 06:35:48

48 tiedosto(a) 285.5 Mtauua vapaana

oK

PERUUTA

abc/ABC

Backspace
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4.2 Kommenttien lisays

Kaytto

isays

Halutessasi voit lisatd koneistusohjelmaan kommentteja, joilla KESTKAVTTE Ohjelmointi
selitetaan ohjelmavaiheiden ymmartamistéa tai annetaan koneen TULKKI 7

BEGIN PGM EX11 MM

;-ANY COMMENTH

BLK FORM ©.1 Z X-135 Y-4@ Z-5
BLK FORM 0.2 X+30 Y+40 Z+0
TOOL CALL 3 Z 51500

L z+20 RO FMAX M3

CYCL DEF 200 PORAUS

Q Tiedoston nimet sydtetdan ndytdon kosketusnappaimiston vol ver zo0 poRas

kayttajalle ohjeita.

mmbuNin

kautta (Katso "Aakkosnappaimisto" myos sivulla 114). Graniise Javowis
Jos TNC ei pysty ndyttdmaan kommenttia endé kokonaan Saaasise 2 Ummiuscrezaws
kuvaruudulla, ndyttoon ilmestyy merkki >>. 3 L X130 "iome raax Heo
ML),
Kommenttilauseen viimeinen merkki ei saa olla 32 QYCL OEF 1411 muoToLABELL /2

1 01=-30 >JYRSINTASYUYYS
aaltomerkki ( ) 35;13 ;EEEZWEEL:?NWW
G510 FYLAPINNAN KOORDIN.
G7280  UARMUUSKORKEUS
08=+0 >PYORISTYSSADE

Kommentti omana lauseena =L ——

ALKULN

o=

LOPPULN

-

EDELLINEN
saNA
<=

SEURAAVA e
sana

- YLIKIRJ.

EEREER

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisdtd kommentin

4.2 Kommenttien |

TNC-erikoistoimintojen valinta: Paina ndppéinta SPEC FCT

Valitse ohjelmatoiminnot: Paina ohjelmanappainta
OHJELMATOIMINNOT.

Jatka ohjelmanéappaéinpalkkia vasemmalle
Paina ohjelmanappainta LISAA KOMMENTTI

Kirjoita kommentti kosketusndppaimistdn kautta (Katso
‘Aakkosndppadimistd" myos sivulla 114) ja paaté lause painamalla
nappéainta END.

voit lisdta kommenttilauseen suoraan painamalla PC-

Q Jos olet liittanyt PC-nappaimiston USB-liitdnnan kautta,
nappaimistén nappainta ;.
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isays

4.2 Kommenttien |

Toiminnot kommenttien muokkauksessa

Toiminto Ohjelmanappain
Hyppy kommenttien alkuun ALKUIN
=
Hyppy kommenttien loppuun ToPPUN
=]
Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan oL
toisistaan valilyonnilla -
Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan seuRasvn
toisistaan valilyonnilla =
Vaihto lisdys- ja ylikirjoitustavan vélilla

YLIKIRJ.
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4.3 Ohjelman selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

EDELLINEN
SANA
<=

ALKUUN LOPPUUN SEURAAVA
SANA

=5 YLIKIRJ.

TNC mahdollistaa koneistusohjelmien kommentoimisen RESTRETTS ohjelmointi
ohjelmanselitteiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita TULKKI 7 1
teksteja (maks. 37 merkkia), joilla selvennetédan sita seuraavan ogeEC e Xt
ohjelmarivin siséltéd kommentin tai yleiskatsauksen tapaan. R R ]
Ohjelmanselitysten avulla pitkét ja monimutkaiset ohjelmat voidaan ® Cimaetez  miserazava
néin esittdd ymmarrettdvasséd muodossa. T
s e e

Se helpottaa varsinkin mydhempia ohjelmaan tehtaviad muutoksia. | e JGbotiania AaLie
Ohjelmanselitykset voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun kohtaan s, Tool caLL's 2 Ssas Fizez
koneistusohjelmassa. Liséksi ne voidaan nayttéad omassa vt bee a: rmootaaeL /2

. . . . . . . . . 13 OVCI__ :DAEF Z?J:gggﬁ!\r‘ﬁgiﬁseg
nayttdikkunassaan ja niihin voidaan tehdd muutoksia ja tdydennyksia. G BT

— . . . L . Gara  JPOHJAN ROUNINTAUARA
Sisdansyotetyt ohjelmaselitykset kasitelldan TNC:n toimesta G812 JlaAmouseratooes

g n . e T . . . . Q7=+50 > VARMUUSKORKEUS
erlllllse_ssa tledostossa (paate .SEC.DEP)_. Talla tavoin navigoiminen RSN
selitysikkunassa voi tapahtua nopeammin. ~ F=FEEE ‘

Kuvausikkunan naytto/aktiivisen ikkunan vaihto

onJELNA Ota naytolle ohjelmankuvausikkuna: Valitse ndyton
seLaus ositus OHJELMA + KUVAUS

Emm Vaihda aktiivinen ikkuna: Paina ohjelmanappainta
é .lkkunan vaihto"

Selityslauseen lisdays ohjelmaikkunaan
(vasemmalla)

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisata ohjelmankuvauslauseen

Paina ohjelmanéppéinta LISAA SELITE tai ASCII-
JaKs0 ndppaimiston néppaintad *

Sydta sisdan selitysteksti nappaimistolta

Tarvittaessa muuta selityssyvyytta
ohjelmanappaimella

Lauseiden valinta selitysikkunassa
Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, TNC siirtaa

ohjelmaikkunassa olevaa lausendyttod sen mukana. Nain voi hypata
suurenkin ohjelmanosan yli vahilla toimenpiteilla.
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£ 4.4 Taskulaskin
=
(2}
O Kaytto
= TNC:n taskulaskin sisaltada tarkeimmat matemaattiset laskutoiminnot. T Ohjelmointi
(7] ] . ) o EX11.H
(4+] Nappaimella CALC taskulasku tulee esiin tai sulkeutuu takaisin o oo pon Bx1t
h p”|oon ; a[:N;oggngﬂnz X-135 ¥-40 2-5
- . . L et il
ﬂ: Laskutoiminnon valinta aakkosnappéimistén lyhytkéskylla.
< Taskulaskimen pikakdskyt ndytetaan eri varisina Vvva
ETUSE‘NVVsl_ [x]
Laskutoiminnot Pikakasky (Nappain) = [l zl=]E]e
> CE = q 5 6
Lisays + 13 Gvce per 240 NUOTO )| fexl| fcosl) frend IiHH) =l =
12 CYCL DEF 14:1 MUOTOLABEL 1 x*y | SORT| 1/x PI ° " X
N 1 30 ovRSINTASYUYYS
Véhennys - Giive  JRELNAN ROUMENTAVARA
04=+0 3POHJAN ROUHINTAVARA
05=+0 fVLRPINNRN KOORDIN.
* G7-320  UARMLUSKORKEUS.
Kertolasku Gave”  jpoontareschne
09=-1 3PYORIMISSUUNTA
14 CALL LBL 2
Jakolasku / . - . - c ) ‘ LOPP
Sulkulauseke ()
Arcus-kosini ARC
Sini SIN
Kosini COS
Tangentti TAN
Arvon potenssi XAY
Nelidjuuri SQRT
Kaanteisluku 1/x
Pii (3.14159265359) Pl

Arvon lisdys valimuistin arvoon M+

Arvon tallennus valimuistiin MS
Valimuistin kutsu MR
Valimuistin tyhjennys MC
Luonnollinen logaritmi LN
Logaritmi LOG
Eksponenttitoiminto eNx
Etumerkin testaus SGN
Absoluuttiarvon muodostus ABS
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Laskutoiminnot Pikakasky (Nappain) =
Pilkun jalkeisten numeroiden INT ﬁ
poisto S
Pilkun jalkeisten numeroiden FRAC =
poisto ﬁ
. 1]
Moduliarvo MOD -
Nayton valinta Nayta ﬂ'
- <
Arvon poisto CE
Mittayksikkd MM tai TUUMA
Kulman arvojen esitys DEG (astetta) tai RAD

(kaarimitta eli radiaani)

Lukuarvon esitystapa DEC (desimaali) tai HEX
(heksadesimaali)

Lasketun arvon vastaanotto ohjelmaan
Valitse nuolinappéaimilla se sana, johon arvo vastaanotetaan

Néppaimelld CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan haluttu
laskenta

Paina ndppéinté ,Hetkellisaseman vastaanotto”, jonka jadlkeen TNC
antaa esille ohjelmanéappainpalkin

Paina ohjelmanappaintd LASKE: TNC vastaanottaa arvon aktiiviseen
sisdansyottokenttdan ja sulkee taskulaskimen

Laskimen paikan asetus

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

Toiminto Ohjelmanappain
Laskimen siirto nuolen suuntaan y
Laskimen siirtoaskeleen asetus ster

FAST

Laskimen paikoitus keskelle

4
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4.5 Ohjelmointigrafiikka

4.5 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman

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

Vaihda nayton ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka oikealla:
Paina ndppéintd SPLIT SCREEN ja ohjelmanappaintd OHJELMA +
GRAFIIKKA

auTor. Aseta ohjelmandppédin AUTOM. PIIRTO asetukseen

PIIRUST.

o PAALLE. Samalla kun sydtat sisaan ohjelmariveja,
TNC nayttaa ohjelmoitua rataliiketta
grafiikkaikkunassa

Jos TNC:n ei tule piirtaa grafiikkaa ohjelmoinnin edetessa, aseta
ohjelmanappéain 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 sisaan haluamasi lauseen numero

Grafiikan luonti: Paina ohjelmanappaintd NOLLAA +
RLO+ITR KAYNT' | N

Lisaa toimintoja:

Toiminto Ohjelmanappain

KASIKAYTTO

Ohjelmointi

Hebel .H

5 L 2-5 R® FMAX M3

10 FLT

Te~N
=

roz
-]
e
x
s

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCY+@

12 FLT

13 FCT DR- R1@ CCPR+4® CCPA-110
14 FLT PDX+10@ PDY+d D15

15 FSELECT1

16 FCT DR+ RS

17 FLT _PDX+100 PDY+® D15

20 DEP LCT

X-30 Y+@ Z+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

LT

ALKUUN

LOPPUUN

sIuU

sIVU

ALoITA
ETSI ALOITA | YKS.LAUSE

=]

RESET

ALOITA

Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena |:Rsfn

Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain o

Ohjelmointigrafiikan téydellinen luonti tai o
tdydentdminen toiminnon RESET + KAYNTIIN

jalkeen.
Ohjelmointigrafiikan keskeytys. Tama e
ohjelmanappain ilmestyy vain, kun ohjaus luo

ohjelmointigrafiikkaa.
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Lauseen numeron naytto ja piilotus

Lauseen numeron esiinotto: Aseta ohjelmanéppain
AGEE 5. LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen NAYTA

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

Vaihda ohjelmanappainpalkkia: Katso kuvaa

Grafiikan poisto

POISTA
GRAFIIKKA

Osakuvan suurennus tai pienennys

Vaihda ohjelmanappéinpalkkia: Katso kuvaa

Poista grafiikka: Paina ohjelmanéppéaintd POISTA
GRAFIIKKA

Voit itse maaritelld haluamasi graafisen nayttdalueen. Valitse kehyksen
avulla osakuva (nayttoalue), jota haluat suurentaa tai pienentaa.

Valitse osakuvan suurennuksen/pienennyksen
ohjelmanappainpalkki (toinen palkki, katso kuvaa)

Talldin ovat kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Toiminto Ohjelmanappain

4.5 Ohjelmointigrafiikka

KASIKAYTTO

Ohjelmointi
Hebel .H

Nayttokehyksen esiinotto ja siirto. Siirtddksesi
kehysta paina ja pida alhaalla vastaavaa
ohjelmanappainta

= =
HEgEN

Kehyksen pienennys — pienentaiksesipainaja [ ;
pida alhaalla ohjelmanappainta ‘

6 L 2-5 RO FMAX M3

2
8 FPOL  X+100 V+0
£l

10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCY+@

12 FLT

13 FCT DR- R1@ CCPR+40 CCPA-110
FLT PDX+10@ PDY+9 D15
1

14
15 FSELECT
16 FCT DR+ RS

18 FCT DR- R10 CLSD- CCX+@ CCY+®

19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30 Y+@ 2Z+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

IERERE

PALAUTA
ATHION
MUOTO

NAYTA
osaKUYA

Kehyksen suurennus - suurentaaksesi paina ja

pida alhaalla ohjelmanéappainta
Ota valittu alue naytolle ohjelmanédppéaimella AIHION
osAKUYA OSAKUVA.

Ohjelmanappaimellda AIHION PALAUTUS voit palauttaa alkuperaisen
osakuvan nayton.
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4.6 Virheilmoitukset

4.6 Virheilmoitukset

Virheen naytto

TNC nayttaa virhettd ennen kaikkea seuraavissa tapauksissa:

virheelliset sisdansydtot

loogiset virheet ohjelmassa

toteutuskelvottomat muotoelementit

saantdjen vastaiset kosketusjarjstelman sisaansyotot
Esiintynyt virhe ilmoitetaan otsikkorivilla punaisella tekstilla. Tassa
pitkat ja moniriviset virheilmoituksen esitetaan lyhennettyna. Jos virhe

esiintyy taustakayttdtavalla, se naytetaan punaisella yhdesséa sanan
. Virhe"” kanssa. Virheen tdydellinen kuvaus esitetdan virheikkunassa.

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

Virheilmoitusta ndytetaan otsikkorivilla niin pitkdan, kunnes se
poistetaan tai se korvautuu uudella prioriteetiltadn korkeampiarvoisella
virheella.

Ohjelmalauseen numeron siséltava virheilmoitus on peraisin
kyseisesta tai sitd edeltdvasta lauseesta.

Virheikkunan avaus
Paina ndppéintd ERR. TNC avaa virheikkunan ja
m nayttaa kaikki vaikuttavia virheilmoituksia
taysimaaraisina.

Virheikkunan sulku

Paina ohjelmanéppaintd LOPPU, — tai
LOPP
m Paina nappainta ERR. TNC sulkee virheikkunan
122
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Yksityiskohtaiset virheilmoitukset

TNC nayttda mahdollisia virheen syita ja ohjeita virheiden

poistamiseksi:

Virheikkunan avaus

LISA-
INFO

Viheen syitéa ja poistoa koskevat ohjeet: Paikoita
kirkaskentta virheilmoituksen kohdalle ja paina
ohjelmanappéinta LISAINFO. TNC avaa ikkunan, jossa
esitellaan virheen syita ja poistotoimenpiteita.

Infon lopetus: Paina uudelleen ohjelmanappainté
LISAINFO

Ohjelmanappain SISAINEN INFO

Ohjelmanappain SISAINEN INFO antaa virheilmoituksista sellaisia
tietoja, jotka ovat merkityksellisid ainoastaan huollon kannalta.

Virheikkunan avaus

SISAINEN
INFO

Yksityiskohtaista tietoa virheilmoituksista: Paikoita
kirkaskentta virheilmoituksen kohdalle ja paina
ohjelmanappéinta SISAINEN INFO. TNC avaa
ikkunan, jossa on virhettd koskevaa sisdista
informaatiota

Yksityiskohtien lopetus: Paina uudelleen
ohjelmanappainta SISAINEN INFO

HEIDENHAIN TNC 320

OHJELMAN TESTRUS

FK-ohjelmointi:

Kielletty paikoituslause

AUTOMAATTINEN
OHJ . KULKU
Number  Type Text

402-0009

© FK-ohielmointi: Kielletty paikoituslause

paikoitu

Toteutus:

etriatoimin

ot jotk.

2 on mer

o

Olet ohielmoinut ratkaisemattoman Fk-iskson sisills kie
i Fk Tsaaaet s RNDICHE; ABPRYDEP ia

D ioaaet 131505 dR Oatn Fllisuon Buuntaiais 11ikakonsonont (838,

Ensimmdiseksi ratkaise Fk-iskso kokonaan tei poists kielletrt
paikoituslauseet. Geom: itt

muotoilunsppsinills
(poikkeus: RND, CHF, APPR/DEP).

%
¥ harnail
Sa s 15310808t tyBtason KoOTaInsat e as boat kiellettyis

1|

LIsA-
INFO

SISAINEN
INFO

PROTOK. -
TIEDOSTOT

LISAA

TOIMINT.

VATHDA
IKKUNA

POISTA
KATKKT

TYOKAPP .

LOPP

LLLLL_
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4.6 Virheilmoitukset

Virheen poisto

Virheen poistaminen virheikkunan ulkopuolella:

Poista otsikkorivilld ndytettavéa virhe/ohje: Paina CE-
néppéinta

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

Useiden virheiden poistaminen:

Virheikkunan avaus

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

- Kaikkien virheiden poisto: Paina ohjelmanappainta
KATKKT POISTA KAIKKI.

POISTA

virheen syyta, ei virhettakaan voida poistaa. Talloin

@ Jos jonkin poistettavan virheen kohdalla ei ole poistettu
virheilmoitus pysyy voimassa.

Virhepoytakirja

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

Virheikkunan avaus

C Paina ohjelmanappéintd POYTAKIRJATIEDOSTOT
p— Virhepbytakirjan avaus: Paina ohjelmanappéinta
PROTOKOLLA VIRHEPOYTAKIRJA
— Tarvittaessa aseta edellinen lokitiedosto: Paina
T1E008T0 ohjelmanappéintd EDELLINEN TIEDOSTO
o Tarvittaessa vaihda nykyinen lokitiedosto: Paina
T1ED0STO ohjelmanappaintd NYKYINEN TIEDOSTO

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

TNC tallentaa ndppailytoimenpiteet ja tarkeat tapahtumat (esim.
jarjestelman kaynnistys) nappailypdytakirjaan. Nappailypdytakirjan
kapasiteetti on rajattu. Kun ndppailypdytakirja tulee téayteen, tehdaan
vaihto toiseen nappailypdytakirjaan. Jos sekin tayttyy, ensimmainen
nappailypoytakirja tyhjennetaan ja aloitetaan kayttamaan uudelleen,
jne. Jos haluat tarkastella aikaisempaa néappailyhistoriaa, voit vaihtaa
valilla NYKYINEN TIEDOSTO ja EDELLINEN TIEDOSTO.

Paina ohjelmanappainta POYTAKIRJATIEDOSTOT

PROTOK .~
TIEDOSTOT

Nappailylokitiedoston avaus: Paina ohjelmanédppainté

NAPPAIN-

ProTOKOLLA NAPPAILYPOYTAKIRJA
— Tarvittaessa aseta edellinen lokitiedosto: Paina
TzEDOSTO ohjelmanéppéintd EDELLINEN TIEDOSTO

o Tarvittaessa vaihda nykyinen lokitiedosto: Paina
T1E005T0 ohjelmanappéintd NYKYINEN TIEDOSTO

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

Néappéaimet ja ohjelmanappaimet lokitiedostojen tarkastelua
varten:

Ohjelmanappain/

Toiminto Nappaimet

Hyppy lokitiedoston alkuun

Hyppy lokitiedoston loppuun

Nykyinen lokitiedosto F—

TIEDOSTO

Edellinen lokitiedosto

EDELLINEN
TIEDOSTO

Rivi eteen/taakse

Takaisin paavalikkoon

HEIDENHAIN TNC 320
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4.6 Virheilmoitukset

Ohjetekstit

Jos tapahtuu kdyttévirhe, esim. kielletyn nappaimen painallus tai
voimassaoloalueen ulkopuolisen arvon sisaansyottod, TNC kertoo siita
otsikkorivin (vihrealld) ohjetekstilld. TNC poistaa ohjetekstin seuraavan
asianmukaisen sisaansydton yhteydessa.

Huoltotiedostojen tallennus

Tarvittaessa voit tallentaa muistiin , TNC:n hetkellisen kayttotilanteen™
ja toimittaa sen huoltomekaanikolle tarkastusta. Tallgin tallennetaan
ryhmaé huoltotiedostoja (virhe- ja ndppailylokitiedosto sekd muita
tiedostoja, jotka ilmaisevat koneistuksen ja koneen hetkellista
kayttotilannetta).

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

Huoltotiedostojen tallennus:

Virheikkunan avaus
Paina ohjelmanappainta POYTAKIRJATIEDOSTOT

PROTOK .~
TIEDOSTOT

TALLENNA Paina Oh]e|manappa|nta HUOLTOT'EDOSTOJEN
Bielbott TALLENNUS: TNC avaa ponnahdusikkunan, johon
voidaan sy06ttaa sisdan huoltotiedoston nimi.

Huoltotiedostojen tallennus: Paina ohjelmanéppainta
oK OK

TNCguide-ohjejarjestelman kutsuminen

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

ohjejarjestelman, TNC antaa naytolle
lisdohjelmanédppdimen KONEEN VALMISTAJA, jonka
avulla voit kutsua tdta ohjejarjestelmaa. Sen kautta saat
lisaa yksityiskohtaista informaatiota koskien voimassa
olevaa virheilmoitusta.

Q Jos myos koneen valmistaja maarittelee kayttoon

Ohjeen kutsuminen HEIDENHAIN-virheilmoituksille
e Jos kéaytettavissa, ohjeen kutsuminen konekohtaisille
virheilmoituksille
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4.7 Sisaltoperusteinen
ohjejarjestelma TNCguide

Kaytto

ladata ohjetiedosto HEIDENHAIN-kotisivuilta (Katso

Q Ennen kuin voit kayttad TNCguide-opasta, sinun tulee
"Ohjetiedostojen lataus" myos sivulla 132).

Siséltoperusteinen ohjejarjestelméa TNCguide sisaltda kayttajalle
tarkoitettua aineistoa HTML-formaatissa. TNCguide kutsutaan HELP-
nappaimelld, jolloin TNC antaa suoraan naytdlle osittain
kayttotilanteeseen liittyvaa informaatiota (sisdltdoperusteinen kutsu).
My®és silloin, kun olet muokkaamassa NC-lausetta ja painat OHJE-
nappainta, paaset yleensa suoraan siihen kohtaan dokumentaatiossa,
jossa vastaava toiminto on kuvattu.

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

O Paasaantoisesti TNC yrittaa kaynnistaa sen TNCguide-
=

TNCguide sisaltaa seuraavat kayttajalle tarkoitetut asiakirjat:

Selvékielidialogin kayttajan kasikirja (BHBKlartext.chm)
Kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirja (BHBtchprobe.chm)
Tyokiertojen ohjelmoinnin kayttajan kasikirja (BHBtchprobe.chm)
Kaikkien NC-virheilmoituksten luettelo (errors.chm)

Lisdksi 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.

HEIDENHAIN TNC 320
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Tyoskentely TNCguide-jarjestelmalla

TNCguiden kutsuminen
TNCguide voidaan kédynnistaa useilla eri vaihtoehdoilla:

Nappdimen HELP painallus, jos TNC ei suoraan nayta virheilmoitusta

Napsautus hiirelld ohjelmanédppaimeen, jos olet ennen sita
napsauttanut ndyton oikeassa alakulmassa olevaa ohjesymbolia

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

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

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

Valitse ohjelmanappainpalkki, jossa naytetaan haluamaasi
ohjelmanappainta

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

Napsauta kysymysmerkilla sitd ohjelmanéappainta, jonka toiminnosta
haluat selvityksen: TNC avaa TMCguide-ohjeiston. Jos
valitsemallesi ohjelmandppaimelle ei ole olemassa
sisdédnmenokohtaa, TNC avaa kirjatiedoston main.chm, josta sinun
taytyy etsia haluamasi selitys joko tekstihaun tai manuaalisen
navigoinnin avulla

Siséltdperusteinen kutsu on kaytdssd myds silloin, kun muokkaat
suoraan NC-lausetta:

Valitse haluamasi NC-lause
Siirréd kursori lauseeseen nuolindppaimilla

Paina OHJE-nadppainta: TNC kdynnistaa ohjejarjestelman ja nayttaa
aktiivisen toiminnon kuvausta (ei koske lisdtoimintoja tai tydkiertoja,
jotka koneen valmistaja on integroinut).
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Navigointi TNCguide-jarjestelméassa

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

Linkitetyt tekstipaikat (ristiviittaukset) esitetdan sinisena ja
alleviivattuna. Napsautus linkkiin avaa vastaavan sivun.

Tietenkin voit kayttda TNCguidea my0s nappéinten ja
ohjelmanappaéinten avulla. Seuraavassa taulukossa on yleiskuvaus
kaytettavissa olevista nappaintoiminnoista.

Esitetyt nappaintoiminnot ovat kaytettavissa vain
@ ohjauksen laiteversiossa, ei ohjelmointiasemassa.

Toiminto Ohjelmanappain

Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Y- tai alapuolisen merkinnan valinta \
Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:

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

Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Sisaltohakemiston aukiselaus Jos
sisaltdluetteloa ei voi selata enaa lisaa auki,

sitten hyppy oikeanpuoleiseen ikkunaan

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Ei toimintoa

Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Sisaltdhakemiston kiinniselaaminen

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Ei toimintoa

Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Kursorindppéimella valitun sivun naytto
Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:

Kun kursori on linkin kohdalla, sitten hyppy
linkitetylle sivulle

ENT

Siséltdhakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Siirtosymbolin vaihto siséltdhakemiston

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

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Hyppy takaisin vasempaan ikkunaan

Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:

Yl&- tai alapuolisen merkinnan valinta

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Hyppy seuraavaan linkkiin
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Toiminto

Ohjelmanéappain

Valitse viimeksi naytetty sivu

TARKSEPAIN

Selaus eteenpdin, jos olet kayttanyt
useamman kerran toimintoa ,,viimeksi
naytetyn sivun valinta”

Yhden sivun selaus taaksepain

Yhden sivun selaus eteenpain

<=
ETEENPAIN

-

IVU

-

Sisaltohakemiston naytto/piilotus

HAKEMISTO
=

Vaihto tdyskuvaesityksen ja pienennetyn
esityksen valilla. Pienennetylla esityksella
naet vield osan TNC-liittymasta

Kohdennus vaihtuu sisaisesti TNC-kaytolle,
jolloin voit kdyttaa ohjausta myos TNCguiden
ollessa auki. Kun tédyskuvaesitys on voimassa,
TNC pienentéé ikkunan kokoa automaattisesti
ennen kohdennuksen vaihtamista

POISTU
TNC-0HJ .

TNCguiden lopetus

LOPETA
TNC-OHJE
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Hakusanahakemisto

Tarkeimmat hakusanat ovat hakusanahakemistossa (symboli Indeksi) B e =il
ja voit valita ne suoraan hiiren napsautuksella tai kursorindppéimen [EE =Sy rones
valinnalla. Face nitling i
Normalized vector
Vasen puoli on aktiivinen. Tool eotentation (]| NSNS,
) )
Valitse symboli Indeksi e
= Y e
Aktivoi sisaansyottokentta Avainsana etesasties :
Adaptive feed cont:
Sy0ta sisédén etsittdva sana, jonka jalkeen TNC haravoi e
hakusanahakemiston syotetyn tekstin perusteella, SR T
jotta voisit 16yta& hakusanan nopeammin laaditusta Rutonatic zutting
listasta, tai Fxesy saapping | s
e i o]
Vaihda haluamasi hakusanan tausta kirkkaaksi T e B = i
nuolindppaimella sk | roruso | reee prce | oreectony 7|
== T T e e e

Ota naytolle valittua hakusanaa koskevat tiedot ENT-
nappaimella

Voit syottaa etsittavan sanan vain USB-liitannalla
@ varustetun nappaimiston kautta.

Taystekstin haku
Symbolissa Haku voit etsia koko TNCguide-jarjestelmésta tietyn sanan.

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

Sydta sisdan etsittdva sana, vahvista ENT-
nappadimellad: TNC listaa kaikki 16ydetyt kohdat, joihin
sisaltyy tdma sana

Vaihda haluamasi kohdan tausta kirkkaaksi
nuolindppaimella

Ota valittu l6ytokohta ndytolle ENT-néppaimella

Voit sy6ttaa etsittavan sanan vain USB-liitdnnalla
@ varustetun nappaimiston kautta.

Taystekstihaku voidaan suorittaa aina vain yksittaisen
sanan avulla.

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

TNC-ohjelmistoosi sopivat ohjetiedostot |dydat HEIDENHAIN-
kotisivuilta www.heidenhain.de kohdasta:
Palvelut ja dokumentit
Software
Ohjejérjestelméa TNC 320
TNC-ohjauksesi NC-ohjelmistonumero, esim. 34056x-02
Valitse haluamasi kieli, esim. saksa: Nyt naet zip-tiedoston, joka
sisaltda vastaavat ohjetiedostot
Lataa zip-tiedosto koneellesi ja avaa pakkaus
Siirré pakkauksesta avatut CHM-tiedostot TNC:n hakemistoon
TNC:\tncguide\fi tai muuhun vastaavaan kielihakemistoon (katso
myds seuraavaa taulukkoa)

hjejarjestelma TNCguide

Kun siirrdt CHM-tiedostoja TNCremoNT:n avulla TNC-
o @ ohjaukseen, on valikkokohteeseen
c Muut>Konfiguraatio>Moodi>Siirto binaarimuodossa
Q syotettava tiedostotunnus . CHM.
IE
QK TNC-hakemisto
g Saksa TNC:\tncguide\de
S
(] Englanti TNC:\tncguide\en
o
:0 Tsekki TNC:\tncguide\cs
x
(S Ranska TNC:\tncguide\fr
(/2]
a Italia TNC:\tncguide\it
M~ Espanja TNC:\tncguide\es
< Portugiesisch TNC:\tncguide\pt
Ruotsi TNC:\tncguide\sv
Tanska TNC:\tncguide\da
Suomi TNC:\tncgquide\fi
Hollanti TNC:\tncguide\nl
Puola TNC:\tncguide\pl
Unkari TNC:\tncguide\hu
Venaja TNC:\tncguide\ru
Kiina (yksinkertaistettu) TNC:\tncguide\zh

kiina (perinteinen)

TNC:\tncguide\zh-tw
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5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

Syo6ttdéarvo F on nopeus yksikdssd mm/min (tuuma/min), jolla tydkalun
keskipistetta liikutetaan rataliikkeessa. Suurin sallittu sy6ttéarvo voi
olla erilainen kullakin koneen akselilla, ja se maaritellaan
koneparametrin asetuksella.

Sisaansyotto

Syottoéarvo voidaan madaritelld TOOL CALL-lauseessa (tydkalukutsu) ja
jokaisessa paikoituslauseessa (Katso "Ohjelmalauseiden laadinta
ratatoimintonappaimilld" myds sivulla 164). Millimetriohjelmoinnissa
syoOttdarvo maaritelladn yksikdssa mm/min, tuumaohjelmoinnissa
erottelutarkkuudesta johtuen yksikdssa 1/10 tuumaa/min.

Pikaliike

Pikaliikkeelle maaritelladn syottdarvo F MAX. Syottadksesi sisddn arvon
F MAX vastaa dialogipyyntdon Syéttoarvo F= ? painamalla nappainta
ENT tai ohjelmanappaintd FMAX.

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

Q Liikuttaaksesi konetta pikaliikkella voit ohjelmoida

Voimassaoloaika

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

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana syottdarvoa voidaan muuntaa sydttdarvon
muunnoskytkmillla F.
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Karan kierrosluku S

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

Ohjelmoitu muutos

Koneistusohjelmassa voit muuttaa karan kierroslukua TOOL CALL-
lauseella, jossa sydtetdan sisdan uusi karan kierrosluku:

Tyokalukutsun ohjelmointi: Paina nappainta

L TOOL CALL
Ohita dialogi Tyokalun numero? painamalla nappainta
NO ENT
Ohita Karan akseli X/Y/Z ?painamalla ndppainta NO
ENT

Syota sisadan dialogissa Karan kierrosluku S= ? uusi
karan kierrosluku, vahvista painamalla ndppéainta END
tai vaihda lastuamisnopeuden maarittely
ohjelmanappaimella VC

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

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 tydkalun
keskipisteen radan, siis tehda myos tyokalukorjauksen, taytyy
jokaiselle tyokalulle asettaa pituus ja sade.

Tydkalutiedot voidaan syottaa sisaan joko toiminnolla TOOL DEF
suoraan ohjelmassa tai erikseen tydkalutaulukossa. Kun sy6tat siséan
tyOkalutietoja taulukkoon, on kaytettavissa muitakin tyokalukohtaisia
tietoja. TNC huomioi kaikki maéritellyt tiedot koneistusohjelman
aikana.

Tyokalun numero, tyokalun nimi

Jokainen tyokalu merkitddn numerolla O ... 32767. Kun tydskentelet
tyOkalutaulukoiden avulla, voit lisaksi antaa tydkalun nimen. Tydkalun
nimi saa siséaltaa enintdaan 16 merkkia.

Tydkaluksi numero 0 on asetettu nollatydkalu, jonka pituus L=0 ja sdde
R=0. Tyokalutaulukoissa tulee tyokalu TO maéaritella vastaavasti arvoilla
L=0ja R=0.

Tyokalun pituus L

Tydkalun pituus L on syOtettava padsaantoisesti absoluuttisena
pituutena tyokalun peruspisteen suhteen. Moniakselikoneistuksessa
TNC tarvitsee tydkalun kokonaispituutta monissa eri toiminnoissa.

Tyokalun sade R

Tyokalun sade R sydtetdan suoraan sisaan.
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Pituuksien ja sateiden Delta-arvot

Delta-arvot ilmoittavat tydkalujen pituuksien ja sateiden eroja.

Positiivinen Delta-arvo tarkoittaa tyévaraa (DL, DR, DR2>0).
Koneistettaessa tydvarojen kanssa tyOvara maaritellaan tyokalukutsun
TOOL CALL ohjelmoinnin yhteydessa.

Negatiivinen Delta-arvo tarkoittaa alimittaa (DL, DR, DR2<0). Alimitta
syotetddn sisadn tydkalutaulukkoon tydkalun kulumisen johdosta.

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

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

tyokalungraafiseen esitykseen. Sen sijaan esitys

@ Tydkalutaulukosta otetut Delta-arvot vaikuttavat
tyokappaleen simulaatiossa pysyy ennallaan.

TOOL CALL-lauseen Delta-arvot muuttavat simulaatiossa
tyokappaleenkokoa. Sen sijaan simuloitu tyokalun koko
pysyy ennallaan.

Tyokalutietojen sisaansyotto ohjelmaan

Koneistusohjelmassa tietyn tydkalun numero, pituus ja séde asetetaan
kertaalleen TOOL DEF -lauseessa:

Valitse tydkalun maarittely: Paina ndppéaintda TOOL DEF

Tyokalun numero: Merkitse tyokalu yksiselitteisesti
DEF tyokalun numerolla

Tyokalun pituus: Pituuden korjausarvo

Tyokalun sade: Sateen korjausarvo

dialogikenttaan: Paina haluamasi akselin

O Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon suoraan
ohjelmanappainta.

Esimerkki
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon

Tydkalutaulukkoon voidaan maaritella enintdan 9999 tyokalua ja
tallentaa niiden tiedot. Huomioi my6s editointitoiminnot myéhemmin
tédssa kappaleessa. Jotta tyOkalulle voitaisiin sy6ttda useampia
korjaustietoja (tydkalun numeron indeksointi), lisaa rivi ja laajenna
tyokalun nunmeroa pisteen ja lukuarvon 1-9 avulla (esim. T 5.2).

Tyokalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos

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

kone on varustettu automaattisella tydkalunvaihtajalla
haluat jalkirouhia koneistustydkierrolla 22 (katso tyokiertojen
ohjelmoinnin kasikirjaa, tyokierto ROUHINTA)

haluat tydskennella koneistustyokierroilla 251 ... 254 (katso
tyokiertojen ohjelmoinnin késikirjaa, tyokierrot 251 - 254)

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

Tyokalutaulukko: Standardit tyékalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
T Numero, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (esim. 5, indeksointi: -
5.2)
NIMI Nimi, jolla tyokalu kutsutaan ohjelmassa (enintddn 16 merkkia, Tyokalun nimi?
vain isot kirjaimet, ei tyhjida merkkeja)
L Tydkalun pituuden L korjausarvo Tyokalun pituus?
R Tyokalun sateen R korjausarvo Tyokalun sdde R?
R2 Tyokalun séade R2 pydristysjyrsimelle (vain kolmiulotteiselle Tyokalun sdde R2?
sadekorjaukselle tai koneistuksen graafiselle esitykselle
sadejyrsimella)
DL Tyokalun pituuden Delta-arvo L Tydkalun pituuden tydvara?
DR Tybkalun sateen R Delta-arvo Tyokalun sédteen tyovara?
DR2 Tydkalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun sdteen tyovara R2?
LCUTS Tydkalun lastuamispituus tydkierrolle 22 Terdn pituus tyokaluakselilla?
ANGLE Suurin sallittu tyokalun sisdanpistokulma heiluvassa Maksimi sisdanpistokulma?
tunkeutumisliikkeessa materiaaliin tyokierroilla 22 ja 208
TL Tydkalun eston asetus (TL: Tool Locked = engl. tyokalu estetty tai Tkl estetty?
lukittu pois kaytdsta) Kyl1a = ENT / Ei = NO ENT
RT Sisartyokalun numeron — mikéli olemassa — asetus Sisartyokalu?
vaihtotyokaluksi (RT: eli Replacement Tool = engl. vaihtoty;kalu);
katso myos TIME2
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Lyh.

Sisaansyotot

Dialogi

TIME1

Tydkalun maksimi kestoaika minuutteina. Tama toiminto on
konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttdohjeissa.

Maks. kestoaika?

TIME2

Ty6kalun maksimikestoaika kutsulla TOOL CALL minuuteissa: Jos
hetkellinen todellinen kayttdaika ylittda taméan arvon, TNC asettaa
seuraavan TOOL CALL-kutsun yhteydessa sisartydkalun (katso
myds CUR_TIME)

Maks. kestoaika kutsulla
TOOL CALL?

CUR_TIME

Tyokalun todellinen kayttdaika minuuteissa: TNC laskee todellista
kéyttGaikaa (CUR_TIME: fr CURrent TIME = engl. todellinen/kuluva
aika) itsenaisesti. Kaytettaville tyokaluille voit tarvittaessa antaa
esimaaritellyn kayttoajan (jo kaytetty)

Todellinen kdyttoaika?

5.2 Tyokalutiedot

TYP

Tyo6kalutyyppi: Ohjelmanappain VALITSE TYYPPI (3.
ohjelmanadppéinpalkki); TNC antaa naytolle ikkunan, jossa voit
valita tydkalun tyypin. Voit maéaritella tydkalutyypit vastaamaan
nayttosuodatusasetuksia niin, ettd taulukossa nakyvat vain valitut

tyypit.

Tyokalun tyyppi?

DOC

Kommentti tyokalulle (enintédan 16 merkkié)

Tyokalukommentti?

PLC

Informaatio sille tydkalulle, die joka tulee siirtdd PLC:hen

PLC-tila?

PTYP

Tydkalutyyppi vertailua varten paikkataulukossa

Tyokalutyyppi paikkataulukkoa
varten?

LIFTOFF

Maérittely, tuleeko TNC:n ajaa tydkalu irti positiivisen
tyOkaluakselin suuntaan NC-pysaytyksen yhteydessa, jotta
eliminoidaan vapaapyérinnan jaljet muodolla. Jos maéaritelldan Y,
TNC nostaa tyokalun 0.1 mm irti muodosta, kun tdma toiminto
aktivoidaan NC-ohjelmassa toiminnolla M148 (Katso "Tydkalun
automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa: M 148" myos
sivulla 319)

Tyokalun irtiajo Y/N ?

TP_NO

Viittaus kosketusjarjestelman numeroon kosketusjarjestelman
taulukossa

Kosketusjarjestelmdan numero

T_ANGLE

Tyokalun kérkikulma. Tata kaytetddn keskidporaustydkierrosta
(Tyokierto 240), jotta halkaisijan sisaansyottoarvosta voitaisiin
laskea keskityssyvyys

Spitzenwinkel?

LAST_USE

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

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

LAST_USE

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot automaattista tyokalun

mittausta varten

=)

Tyobkiertojen kuvaus automaattisessa tyokalun
mittauksessa: Katso tyokiertojen ohjelmoinnin kasikirjaa.

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

CuT Tydkalun terien lukumaara (maks. 20 teraa) Terien lukumdra?

LTOL Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos ~ Kulumistoleranssi: Pituus?
sisddnsyotetty arvo ylitetdan, TNC estada tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyottoalue: 0 ... 0,9999 mm

RTOL Tybkalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos Kulumistoleranssi: Sade?
sisadansyotetty arvo ylitetddn, TNC estada tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyottoalue: 0 ... 0,9999 mm

R2TOL Tyokalun sdteen R2 sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos  Kulumistoleranssi: Sdade 2?
sisddnsyotetty arvo ylitetdan, TNC estada tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyodttoalue: 0 ... 0,9999 mm

DIRECT. Tyokalun terén suunta mittaukselle pyorivélla tyokalulla Terdn suunta (M3 = =)?

R_OFFS Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan keskipisteen ja Tyokalun siirtymd Sdde?
tyokalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Ei sisédnsyoOtettya arvoa
(siirtyméa = tyokalun sade)

L_OFFS Sateen mitoitus: Tydkalun lisasiirtyma parametrissa Tyokalukorjaus Pituus?
offsetToolAxis (114104) mittausneulan ylareunan ja tydkalun
alareunan valilla. Esiasetus: 0

LBREAK Sallittu ty6kalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Pituus?
sisddnsyotetty arvo ylitetddn, TNC estda tydkalun kayton (Tila L).
Sisadansydttdalue: 0 ... 0,9999 mm

RBREAK Tyokalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Sade?
sisdansyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa tydkalun kayton (Tila L).
Sisdansyodttoéalue: 0 ... 0,9999 mm
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Tyokalutaulukoiden muokkaus

Ohjelmanajoa varten voimassa olevan tytkalutaulukon nimi on
TOOL.T. TOOL T on oltava tallennettuna hakemistossa TNC:\table ja
sita voidaan muokata vain koneen kayttdtavalla.

Arkistoitaville tai ohjelman testausta varten laadittaville
tyOkalutaulukoille annetaan toinen mielivaltainen tiedostonimi
tunnuksella .T. Ohjelman testauksen ja ohjelmoinnin kayttétavoilla
TNC kéayttaa normaalisti tyokalutaulukkoa ,, simtool.t”, joka myodskin on
tallennettu hakemistoon ,table”. Muokkausta varten painetaan
ohjelman testauksen kayttotavalla ohjelmanéappainta

TAULUKKO EDITORI.

Tydkalutaulukon TOOL.T avaus:

Valitse haluamasi koneen kayttdtapa

TYkaLL Valitse tydkalutaulukko: Paina ohjelmanéppéinté
TYOKALUTAULUKKO
e Aseta ohjelmanappdin MUOKKAUS asetukseen
Bl o "PAALLA"

Vain tiettyjen ty6kalutyyppien naytto (suodatusasetus)
Paina ohjelmanéappainta TAULUKKOSUODATIN (neljas
ohjelmanappainpalkki).
Valitse haluamasi tyokalutyyppi ohjelmanappéaimella: TNC nayttaa
vain valitun tyyppiset tydkalut

Suodattimen poistaminen uudelleen: Paina uudelleen valittua
tyOkalutyyppia tai valitse toinen tydkalutyyppi

toimintoymparistdon koneen mukaan. Katso koneen

O Koneen valmistaja sovittaa suodatintoiminnon
kayttoohjekirjaa!

HEIDENHAIN TNC 320

TYOKALU-TAULUKON EDITOINTI
TYOKALUN NIMI

OHJELMAN

tnc:\table\tool.t

o
2

NAME L
IULLWERKZEUG +0
D2 +30
D4 +40
D& +50
D +50
D1e +80
D12 +60
D14 +70
D16 +80
D1 +30
D20 +30
D22 +30
D24 +80
D26 +30
D28 +100
D30 +100
D32 +100
D34 +100
D36 +100
D3g +100
Dae +100
D42 +100
Dag +120
D46 +120
Dag +120
Dse +120
D52 +120
DS4 122

>>
TIME

&
&

SEEEEE R L SR A bR A b A bR bk b b
5855555555555855655685558568866868
S S
55555555655555555565555856586566

LOPPUUN sIuU

LOPP
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5.2 Tyokalutiedot

Muun halutun tyékalutaulukon avaus

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapa.

Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

OLta naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina
ohjelmanappéinta VALITSE TYYPPI

Ota naytolle tyypin .T tiedostot: Paina

ohjelmanappaintd NAYTA .T

Valitse tiedosto tai sydtad sisdan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta ndppaimella ENT tai

ohjelmanappaimella VALITSE

Jos olet avannut tyokalutaulukon editointia varten, niin voit liikkuttaa
kirkaskenttéda (kursoripalkkia) taulukon sisélla nuolindppaimilla tai
ohjelmanadppaimilld haluamaasi paikkaan. Haluamassasi kohdassa voit
ylikirjoittaa sen hetkisen arvon tai syottéa sisédn uuden arvon. Katso

muut editointitoiminnot seuraavasta taulukosta.

Jos TNC ei pysty ndyttamaan kaikkia kohtia samanaikaisesti, taulukon
ylla olevassa palkissa ndytetdan symbolia ">>" tai "<<".

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot

o
=
o
=
Q
=
Q.
T
b
g
5

Taulukon alun valinta

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

Edellisen taulukkosivun valinta

Seuraavan taulukkosivun valinta

Tekstin tai lukuarvon etsinta

SUCHEN

Hyppy rivin alkuun

RIVIN
ALKUUN

t

Hyppy rivin loppuun

RIVIN
LOPPUUN

}

Kirkkaan taustakentan kopiointi

KOPIOI
NYKYINEN
ARVO

Kopioidun kentan sijoitus

LIITA
KOPIOITU
ARVO

Lisattavissa olevien rivien (tyokalujen) lisdys
taulukon loppuun

LISAA
LOPPUUN
N RIVIA

Rivin lisdys maariteltdvissa olevalla tyokalun
numerolla
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Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot Ohjelmanappain

Olemassa olevan rivin (tydkalun) poisto potat

RIVI

Tyokalujen jarjestely valittavan sarakkeen
siséllén mukaan

JARJESTH

Kaikkien porien naytto tyokalutaulukossa

PORA

Kaikkien jyrsinten nayttd tydkalutaulukossa

JYRSIN

5.2 Tyokalutiedot

i

Kaikkien kierreporien/kierrejyrsinten nayttoé aEwRE~/
ty(’jkalutaulukossa JYRSIN
Kaikkien kosketuspaiden nayttd KosK.-

tyOkalutaulukossa JARJEST.

Tyokalutaulukon lopetus:

Kutsu tiedostonhallinta ja valitse toisen tyypin tiedosto, esim.
koneistusohjelma
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukoiden tuonti

Koneen valmistaja voi mukauttaa toiminnon TAULUKON
@ TUONTI. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Jos tulostat iTNC 530:n tydkalutaulukon ja luet sen TNC 320:een,
formaatti ja sisélté on mukautettava, ennen kuin tyokalutaulukkoa
voidaan kayttaa. TNC 320 -ohjauksessa tydkalutaulukko voidaan
mukauttaa katevasti toiminnolla TAULUKON TUONTI. TNC muuntaa
luetun tyokalutaulukon sisélldn sopivaan muotoon ja tallentaa kopion
nimelld TOOL.T. Huomioi seuraavat toimenpiteet:

Tallenna iTNC 530:n tydkalutaulukko hakemistoon TNC:\table
Valitse ohjelmointikayttdtapa

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT

Siirra kirkaskentta sen tydkalutaulukon kohdalle, jonka haluat tuoda
Valitse ohjelmanappain LISATOIMINNOT

Paina ohjelmanappaintd TAULUKON TUONTI

Avaa taulukko TOOL.T ja tarkasta sen sisaltd

merkit:
+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#3$&-
._". Tuonnin yhteydessd TNC muuntaa tyokalun nimessa
olevan pilkun pisteeksi.

TNC luo toiminnon TAULUKON TUONTI yhteydessa
taulukon nimelld TOOL.T. Jos saman niminen taulukko on
jo valmiiksi olemassa, se ylikirjoitetaan. Samalla TNC
muodostaa varmuuskopion nimelld TOOL.t.bak. Tallenna
varmuuskopio alkuperaisesta taulukosta ennen tuontia
valttaaksesi tietojen haviamisen!

O Tyokalutaulukon sarakkeessa Nimi sallitaan seuraavat

Kappaleessa "Tiedostonhallinta" esitetaan, kuinka
tyokalutaulukot voidaan kopioida TNC:n
tiedostonhallinnan avulla .
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Paikkataulukko ty6kalunvaihtajaa varten

Koneen valmistaja sovittaa paikkataulukon
Q toimintoymparistdn koneen mukaan. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!
Automaattista tydkalunvaihtajaa varten tarvitaan paikkataulukko
TOOL_P.TCH. TNC hallitsee useampia paikkataulukoita mielivaltaisilla
tiedostonimilla. Ohjelmanajoa varten aktivoitava paikkataulukko
valitaan ohjelmanajon kayttotavalla tiedostonhallinnan avulla (tila M).

Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttétavalla

Valitse tydkalutaulukko: Paina ohjelmanéppainté
: TYOKALUTAULUKKO
Valitse paikkataulukko: Paina ohjelmanappainta
LS PAIKKATAULUKKO
eorror Aseta ohjelmanéppain MUOKKAUS asetukseen
B o PAALLA, mika ei sinun koneessasi ole valttamatta

tarpeellinen tai mahdollinen:

HEIDENHAIN TNC 320

TYOKALUPAIKAN EDITOINTI

TYOSKALUN NUMERO

OHJELMAN
TESTAUS

Tieto:

tnc:\table\tool_p. tch

RIVIA:

P o TNAME RSV ST F L poc
0.0 S5 D1@ TIME
1.1 1 D2 Pocket 1
1.2 s D1 Pocket 2
1.3 10 D2e Pocket 3
1.4 a  De Pocket 4
1.5 S D1@
1.8 s D1z
1.7 7 D14
1.8 s s
1.9 3 DB
110 12 D24
1.11 11 D22
112 2 D4
1.13 13 D26
1.14 1a  Dzs
1.15 15 D30
1.18 16 D3z
1.17 17 D34
118 1s  D3s
1.18 19 D38
1.z0 20 Dao
1.21 21 D42
1.22 22 Daa
1.23 23 D46
1.24 20 Das
1.25 25 D5@
1.26 26  Dsz
1.2?7 27 D54
ALKUUN LopPULN stuu sty e TYOKALU-
TauLukko | LOPP
ET] on VER)
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5.2 Tyokalutiedot

Valitse paikkataulukko ohjelman tallennuksen/muokkauksen

kayttotavalla

PGM
MGT

Kutsu tiedostonhallinta.

Ota néytdlle tiedostotyyppien valinta: Paina
ohjelmanappaintd NAYTA KAIKKI

Valitse tiedosto tai sydta sisdan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta ndppaimella ENT tai
ohjelmanappaimella VALITSE

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
P Tyo6kalupaikan numero tydkalumakasiinissa -
T Tydkalun numero Tyokalun numero?
RSV Paikkavaraukset hyllymakasiinille Paikka varattu:
Ky11d=ENT/Ei = NOENT
ST Tyokalu on erikoistydkalu (ST: sanasta Special Tool = engl. erikoistydkalu); Erikoistyokalu?
jos erikoistyokalu vie tilaa seka paikan edesta etta sen takaa, talldin estetdan
vastaava paikka sarakkeessa L (tila L)
F Ty6kalu 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 my6s saraketta ST) Paikka estetty Kylla =
ENT / Ei = NO ENT
DOC Kommentin naytto tydkalulle tiedostosta TOOL.T -
PLC Tietoja, jotka tata tyokalupaikkaa varten on valitettdva PLC:hen PLC-tila?
PL... P5 Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen Arvo?
dokumentaatiota.
PTYP Tyokalun tyyppi. Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen  Tydkalutyyppi

dokumentaatiota.

paikkataulukkoa varten?

LOCKED_ABOVE

Hyllymakasiini: Ylapuolisen paikan esto

Ylépuolisen 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?
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Paikkataulukon editointitoiminnot Ohjelmanappain

Taulukon alun valinta ALKULN

Taulukon lopun valinta

Edellisen taulukkosivun valinta st

Seuraavan taulukkosivun valinta

IR

Paikkataulukon uudelleenasetus paLaura
THIJLLIKK_O
Sarakkeen tyokalun numero T A
uudelleenasetus T
Hyppy rivin alkuun v
<=
Hyppy rivin loppuun =
=
Tydkalunvaihdon simulointi STHULOTTU

TYOKALUN
UAIHTO

Tyokalun valinta tydkalutaulukosta: TNC antaa
esille tyokalutaulukon sisallon. Tydkalun
valinta nuolindppaimilld, paikkataulukon
vastaanotto ohjelmanappaimelld OK

VALITSE

Hetkellisen kentdn muokkaus HuokKeA-
NYKYISTA
KENTTAA

Kuvauksen jarjestely

JARJESTA

toiminnon, ominaisuudet ja merkinnat. Katso koneen

O Koneen valmistaja maarittelee nayttdsuodatinten
kayttoohjekirjaa!

HEIDENHAIN TNC 320
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutietojen kutsu

Tydkalukutsu TOOL CALL ohjelmoidaan koneistusohjelmassa
seuraavilla sisaansyotailla:

Valitse tydkalun kutsu ndppaimelld TOOL CALL

— Tyokalun numero: Sy6td siséan tydkalun numero tai

nimi. Tyokalu on asetettu etukateen TOLL DEF-
lauseessa tai tytkalutaulukossa. Vaihda nimen
sisddnsyottdoon ohjelmanappéimelld TYOKALUN
NIMI. TNC asettaa tydkalun nimen automaattisesti
lainausmerkeissa. Nimet perustuvat aktiiviseen
tyokalutaulukkoon TOOL.T tehtyihin sisdansyottdihin.
Kutsuaksesi tydkalun muilla korjausarvoilla sy6ta
sisdan myds tyokalutaulukossa maaritelty indeksi
desimaalipisteen jalkeen. Ohjelmanéppaimen
VALITSE avulla voidaan ottaa esille ikkuna, jossa
voidaan valita tyokalutaulukossa TOOL.T maaritelty
tybkalu suoraan ilman numeron tai nimen
sisadansyottamista.

Karan akselisuunta X/Y/Z: Syoté siséan tyokaluakseli

Karan kierrosluku S: Sy6ta karan pydrintanopeus
kierroksina minuutissa. Vaihtoehtoisesti voit
maaritelld lastuamisnopeuden V ¢ yksikbssa m/min.
Paina sita varten ohjelmanéappéinta VC

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

Tyokalun pituustydvara DL: Tydkalun pituuden Delta-
arvo

Tyokalun sddetyovara DR: Tyokalun sateen Delta-arvo

Tyokalun sdadetydvara DR2: Tydkalun sdteen Delta-
arvo 2

Esimerkki: Tyokalukutsu

Kutsutaan tyokalua numero 5 tyokaluakselilla Z karan kierrosluvulla
2500 r/min ja sydttdnopeudella 350 mm/min. Tydkalun pituustydvara
ja tyokalun sadetydvara 2 ovat 0,2 ja 0,005, tyokalun sateen alimitta on
T mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D ennen kirjainta L jaR tarkoittaa Delta-arvoa.

Esivalinta ty6kalutaulukoilla

Jos asetat tyokalutaulukot, niin TOOL DEF -lauseessa tulee eteen
esivalinta seuraavaa asetettavaa tyokalua varten. Sita varten syota
sisdan tyokalun numero tai Q-parametri, tai tyékalun nimi
lainausmerkeissa
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Tyokalunvaihto

Tyo6kalun vaihto on koneesta riippuva toiminto. Katso
O koneen kayttoohjekirjaa!

Tyokalunvaihtoasema

Tydkalunvaihtoasemaan saapumisen tulee tapahtua térméaysvapaasti.
Lisatoiminnoilla M91 ja M92 voit syottaa sisdan koneelle kiintedn
tyokalunvaihtoaseman. Jos ohjelmoit ennen ensimmaista
tydkalukutsua TOOL CALL 0, silloin TNC siirtéa kiinnitysvarren karan
akselilla sellaiseen asemaan, joka riippuu tydkalun pituudesta.

Manuaalinen ty6kalun vaihto
Ennen manuaalista tydkalun vaihtoa kara pysadytetaan ja tydkalu
ajetaan tyOkalunvaihtoasemaan:
Aja ohjelmoituun tydkalunvaihtoasemaan
Ohjelmankulun keskeytys, katso "Koneistuksen keskeytys", sivu 426
Vaihda tydkalu

Ohjelmankulun jatkaminen, katso "Ohjelmanajon jatkaminen
keskeytyksen jalkeen", sivu 428

Automaattinen tydkalun vaihto

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyokalukutsulla TOOL CALL vaihtaa TNC tyokalun makasiinista.
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5.2 Tyokalutiedot

Automaattinen tyokalun vaihto kestoajan ylittyessa: M101

M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
@ kayttoohjekirjaa!

Maaritellyn maéaraajan jalkeen TNC voi vaihtaa automaattisesti
sisartyodkalun ja jatkaa koneistamista sen avulla. Aktivoi sitd varten
lisdtoiminto M101. Toiminnon M101 voimassaolo voidaan taas peruuttaa
toiminnolla M102.

Syota tydkalutaulukon sarakkeeseen TIME2 tyOkalun kestoaika, jonka
jalkeen koneistamista jatketaan sisartyokalun avulla. TNC sy6ttaa
sarakkeeseen CUR_TIME kulloinkin voimassa olevan tytkalun
kestoajan. Jos todellinen kestoaika ylittda sarakkeeseen TIME2
syoOtetyn arvon, sisartydkalu vaihdetaan tilalle seuraavassa
mahdollisessa ohjelmakohdassa viimeistadn minuutin kuluessa.
Vaihto tapahtuu vasta NC-lauseen paattymisen jalkeen.

TNC suorittaa automaattisen tydkalunvaihdon sopivassa
ohjelmakohdassa. Automaattista tydkalunvaihtoa ei suoriteta:

koneistustyokierron toteuttamisen aikana

aktiivisen sadekorjauksen aikana (RR/RL)

heti saapumistoiminnon APPR jalkeen

juuri ennen poistumistoimintoa DEP (muodon jatto)

juuri ennen viistettd CHF ja pydristysta RND tai heti niien jalkeen

makrojen toteuttamisen aikana

tyokalunvaihdon suorittamisen aikana

heti kdskyn TOOL CALL tai TOOL DEF jalkeen

SL-tydkierron toteuttamisen aikana
Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

@ Kytke automaattinen tydkalunvaihto pois paalta koodilla
M102, kun tyoskentelet erikoistyokaluilla (esim.

laikkajyrsimelld), koska TNC ajaa tyokalun aina ensin
tyOkaluakselin suuntaisesti irti tyokappaleesta.
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Kestoajan tarkastus tai automaattisen tydkalunvaihdon laskenta voi
pidentada koneistusaikaa NC-ohjelmasta riippuen. Tahan voidaan
vaikuttaa valinnaisen lausetoleranssin sisaansyottoelementilla BT
(Block Tolerance).

Kun maarittelet toiminnon M101, TNC jatkaa dialogia kysymyksilla
toiminnon BT jalkeen. Tassa maaritelldan NC-lauseiden lukumaara (1 -
100 ), jonka verran automaattista tydkalunvaihtoa saa viivyttaa. Sen
seurauksena muodostuva aikajakso, jonka verran tydkalunvaihtoa
viivytetaan, riippuu NC-lauseiden sisélldsta (esim. syottdarvo,
likepituus). Jos et maarittele toimintoa BT, TNC kayttaa arvoa 1 tai
mahdollisesti koneen valmistajan maarittelemaa standardiarvoa.

mahdollinen suoritusajan pidennys toiminnolla M101
vaikuttaa. Huomaa, etta automaattinen tyokalunvaihto
suoritetaan sen myota mydhemmin!

Q Mita enemman arvo BT suurenee, sitd vahemman

Jos haluat uudelleenasettaa tyokalun kestoajan (esim.
terapalan vaihtamisen jalkeen) sydta sarakkeeseen
CUR_TIME arvoksi 0.

Toiminto M101 ei ole kaytettavissa sorvaustyokaluille eika
sorvauskaytossa.

Tyokalun kayttotestaus

Tyokalun kayttotestaus on vapautettava kayttoon koneen
@ valmistajan toimesta. Katso koneen kayttéohjekirjaa

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

Tyokalunkayttétestauksen kdayttaminen

Ohjelmanappaimilla TYOKALUN KAYTTO ja TYOKALUN
KAYTTOTESTAUS voidaan ennen ohjelman aloittamista testata, onko
kaytettavalla tyokalulla vield kayttoaikaa jaljelld. Talldin TNC vertaa
tyOkalutaulukossa olevia kestoajan hetkellisarvoja tyokalun
kayttotiedoston asetusarvoihin.

Ohjelmanappaimen TYOKALUN KAYTTOTESTAUS painalluksen
jalkeen TNC nayttaa kayttotestauksen tulosta naytolle ilmestyvassa
ponnahdusikkunassa. Ponnahdusikkuna suljetaan ENT-ndppéaimella.
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5.2 Tyokalutiedot

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

Sarake

Merkitys

TOKEN

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

TTOTAL: Yhden tyokalun kokonaiskayttdaika

STOTAL: Aliohjelman kutsu; sy6tot listataan
kronologisessa jarjestyksessa

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

TOOLFILE: TNC tallentaa sarakkeeseen PATH
sen tydkalutaulukon hakemistopolun, jonka
mukaan olet suorittanut ohjelman
testauksen. Nain TNC voi varsinaisen
tyOkalun kayttdtestauksen yhteydessa
ilmoittaa, oletko suorittanut ohjelman
testauksen tyokalutaulukon TOOL.T avulla

TNR

Ty6kalun numero (-1: ei vield tydkalu valittu)

IDX

Tydkaluindeksi

NAME

Tydkalun nimi tyokalutaulukosta

TIME

Tyokalun kayttdaika sekunneissa (syottdaika)

WTIME

Tydkalun kayttoaika sekunneissa
(kokonaisaika tyokalun vaihdosta tydkalun
vaihtoon)

RAD

Tyokalun sdade R + Tyokalun sdteen tydvara
DR tydkalutaulukosta. Yksikkd on mm

BLOCK

Lauseen numero, jossa TOOL CALL-lause on
ohjelmoitu

PATH

TOKEN = TOOL: Aktiivisen paéa- tai aliohjelman
hakemistopolku

TOKEN = STOTAL: Aliohjelman polkunimi

T

Tydkalun numero ja tyokaluindeksi

OVRMAX

Koneistuksen aikana suurin esiintynyt
syo6ttdarvo. Ohjelman testauksen aikana TNC
syottaa tahan arvon 100 (%)
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Sarake Merkitys

OVRMIN Koneistuksen aikana pienin esiintynyt
syottéarvo. Ohjelman testauksen aikana TNC
syottda tahan arvon -1

NAMEPROG 0: Tyokalun numero ohjelmoidaan

1: Tyokalun nimi ohjelmoidaan

Palettitiedoston tydkalun kayttdtestaus voidaan tehda kahdella eri
tavalla:

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

Kursoripalkki on palettitiedostossa ohjelmatietueen kohdalla:
TNC toteuttaa tyokalun kayttdtestauksen vain valitulle ohjelmalle
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5.3 Tyokalukorjaus

5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

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

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

Tyokalun pituuskorjaus

Tydkalukorjaus pituudelle vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan ja sita
liikutetaan karan akselilla. Se peruutetaan, mikali kutsutun tyokalun
pituudeksi on maaritelty L=0.

Huomaa térmaysvaaral!

@ Jos positiivisen arvon kasittava pituuskorjaus peruutetaan
tyokalukutsulla TOOL CALL 0, tyokalun ja tyokappaleen
valinen etaisyys pienenee.

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

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

Korjausarvo =L+ DLTOOL cALL t DLTAB ja

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

DL to0oL caLL: Tydvara DL.pitu“ud_elle TOOL CALL 0 -lauseesta
(paikoitusnayttd ei huomioi)

DL Tpg: Tybvara DL pituudelle tyokalutaulukosta
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Tyokalun sadekorjaus

Tyokalun liikkkeen ohjelmalause siséltaa

RL tai RR sadekorjaukselle
R+ tai R- sadekorjaukselle akselisuuntaisessa siirtoliikkeessa
RO, jos sadekorjausta ei suoriteta

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

5.3 Tyokalukorjaus

TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:

Q ohjelmoit paikoituslauseen koodilla RO
suoritat muodon jaton toiminnolla DEP
ohjelmoit koodin PGM CALL
valitset uuden ohjelman kaskylla PGM MGT

Sadekorjauksessa TNC huomioi Delta-arvot seka TOOL CALL -lauseesta
ettd myos tyokalutaulukosta:

Korjausarvo =R+ DRTOOL CALL T DRTAB ja

R: Ty6kalun séde R aus TOOL DEF -lauseesta tai
tyOkalutaulukosta

DR 1001 CALL: Tybvara DR sateelle TOOL CALL -lauseesta
(paikoitusnayttd ei huomioi)

DR 7R: Ty6vara DR séteelle saadaan tydkalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: RO RO

Tydkalun lilkkuu koneistustasossa keskipisteen kulkiessa ohjelmoitua
rataa, tai ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Kayttd: poraus, esipaikoitus.
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5.3 Tyokalukorjaus

Rataliikkeet sadekorjauksella: RR ja RL

RR Tyokalu liikkuu muodosta oikealla
RL Tyokalu liilkkuu muodosta vasemmalla

Tyokalun keskipiste on néin tydkalun sateen mukaisella etaisyydella
ohjelmoidusta muodosta. ,,Oikealla” ja ,vasemmalla” tarkoittaa
tyoGkalun sijaintia likesuuntaan nahden pitkin tydkappaleen muotoa.
Katso kuvia.

ohjelmalauseen vélissa on oltava liikelause

Q Kahden eri sadekorjauksilla RR ja RL varustetun
koneistustasossa ilman sadekorjausta (siis RO).

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

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

Sadekorjauksenn sisaansyotto

Sadekorjaus syotetdan sisdan L-lauseessa. Syota sisdan
tavoitepisteen koordinaatit ja vahvista painamalla nappainta ENT.

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJAUSTA ?

Tydkalun liike vasemmalla ohjelmoidusta muodosta:

R Paina ohjelmanappainta RL tai

Tydkalun liikke oikealla ohjelmoidusta muodosta: Paina

R ohjelmanappéintd RR tai

H B

Tydkalun liike ilman sadekorjausta tai sédekorjauksen
peruutus: Paina nappaintd ENT

Lopeta lause: Paina nappainta END
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Sadekorjaus: Nurkan pyoristys

= Ulkonurkat:
Jos olet ohjelmoinut sddekorjauksen, TNC hjaa tydkalun ulkonurkkiin
lityntdkaarta pitkin. Tarvittaessa TNC pienentaa ulkonurkissa
syottdarvoa, esim. suurissa suunnanvaihtoliikkeissa.

= Sisanurkat:
Sisénurkissa TNC laskee leikkauspisteen tydkalun radoille, joilla
tyOkalun keskipistettd sadekorjattuna ajetaan. Tasta pisteesta
tyOkalu jatkaa seuraavaa muotoelementtia pitkin. Nain tyokappale ei
vahingoitu sisénurkissa. Siitd seuraa, ettd tydkalun sidetté ei saa
tietyilld muodoilla valita kuinka suureksi hyvansa.

Huomaa térmaysvaara!
Ala sijoita sisapuolisen koneistuksen alku- ja loppupisteita

muodon nurkkaan, koska muuten muoto voi vahingoittua.
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5.3 Tyokalukorjaus
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6.1 Tyokalun liikkeet

6.1 Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

Tybkappaleen muoto koostuu yleensa useammista
muotoelementeista kuten suorista ja kaarista. Ratatoiminnoilla
ohjelmoidaan tyokalun liikkeet suorille ja kaarille.

Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Jos kaytettavissa ei ole NC-sdantdjen mukaisesti mitoitettua
tyOkappaleen piirustusta ja mittamaarittelyt ovat puutteelliset NC-
ohjelman laatimiseksi, voidaan tyokappaleen muoto ohjelmoida
vapaalla muodon ohjelmoinnilla. TNC laskee maarittelymitat.

Myds FK-ohjelmoinnissa tyokalun liikkeet ohjelmoidaan suorille ja
kaarille.

Lisatoiminnot M

TNC:n lisdtoiminnoilla ohjaat

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottda
tyokalun ratakayttaytymista

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

Useasti toistuvat koneistusvaiheet ohjelmoidaan vain kerran
aliohjelmana tai ohjelmaosatoistona. Jos jokin ohjelman osa tulee
suorittaa vain tiettyjen ehtojen tayttyessé, voidaan tdma ohjelmajakso
sijoittaa aliohjelmaan. Lisdksi koneistusohjelmassa voidaan kutsua ja
suorittaa muita ohjelmia.

Kappaleessa 7 on kuvattu ohjelmointitoimenpiteet aliohjelmille ja
ohjelmanosatoistoille.

Ohjelmointi Q-parametreilla

Koneistusohjelmassa voidaan lukuarvon asemesta maaritelld Q-
parametri: Taman Q-parametrin lukuarvo osoitetaan muussa paikassa.
Q-parametrien avulla voidaan my®s ohjelmoida matemaattisia
toimintoja, jotka ohjaavat ohjelmanajoa tai kuvaavat muotoa.

Lisdksi Q-parametriohjelmoinnin avulla voidaan suorittaa ohjelmanajon
aikaisia mittauksia 3D-kosketusjarjestelmalla.

Q-parametrien ohjelmointi on kuvattu kappaleessa 8.
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6.2 Ratatoimintojen perusteet

Tyokalun liikkeen ohjelmointi koneistukselle

Koneistusohjelman laadinta tapahtuu ohjelmoimalla tydkappaleen
muodon yksittdisten elementtien ratatoiminnot peréajalkeen. Talldin
yleensa maaritelladn muotoelementin loppupisteen koordinaatit
piirustuksen mukaisesti. Naiden koordinaattimaarittelyjen,
tyOkalutietojen ja sadekorjausten perusteella TNC laskee tydkalun
todellisen likkeradan.

TNC liikuttaa samanaikaisesti kaikkia koneen akseleita, jotka on
ohjelmoitu ratatoiminnon ohjelmalauseessa.

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet

Ohjelmalause sisaltaa yhden koordinaattimaarittelyn: TNC siirtéa
tyodkalua ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen liike toteutetaan siirtamalla joko tydkalua
tai koneen poytaa, johon tyokappale on kiinnitetty. Rataliikkeet
ohjelmoidaan ajattelemalla asiaa periaatteellisesti niin, etta tydkalu
likkuu péydan pysyessa paikallaan.

Esimerkki:
50 L X+100
50 Lausenumero
L Ratatoiminto , Suora”
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:

L X+70 Y+50

Tydkalu pysyy samassa Z-koordinaattiasemassa ja siirtyy XY-tasossa
asemaan X=70, Y=50. Kats kuvaa.

Kolmiulotteinen liike

Ohjelmalause siséltda kolme koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyOkalua tila-avaruudessa ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki:

L X+80 Y+0 Z-10
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Ympyrat ja ympyrankaaret

Ympyraliikkeissé TNC siirtdd samanaikaisesti kahta koneen akselia:
Tydkalu liikkuu talléin tyokappaleen suhteen ympyrankaaren mukaista
rataa. Ympyréliikkeille voidaan maéaritelld ympyran keskipiste CC.

Ympyrankaarien ratatoiminnoilla ohjelmoidaan ympyra paatasossa.
Paataso maaritellaan tyokalukutsun TOOL CALL avulla asettamalla

kara-akseli:

Kara-akseli Paataso

y4 XY, myds
uv, XV, UY

Y ZX, myos
WU, ZU, WX

X YZ, myds
VW, YW, VZ

6.2 Ratatoimintojen perusteet

Ympyrat, jotka eivat ole paatason suuntaisia,

@ ohjelmoidaan myds toiminnolla ,, Koneistustason kaantd”
(katso tyokiertojen kasikirjaa, tyokierto 19,
KONEISTUSTASO) tai Q-parametreilla (katso "Periaate ja

toimintokuvaus", sivu 228).
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Kiertosuunta DR ympyrankaariliikkeissa
Ympyrankaarille ilman tangentiaalista lityntaa toiseen muotoon
maaritelldan kiertosuunta seuraavasti:

Kierto myotapaivaan: DR-
Kierto vastapaivaan: DR+

Sadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa maaritellddn
ensimmainen muotoelementti. Sddekorjaus ei saa aktivoitua
ympyraradan lauseessa. Ohjelmoi se etukateen suoran liikkeen
lauseessa (katso "Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit", sivu 172)
tai muotoonajolauseessa (APPR-lause, katso "Muotoon ajo ja muodon
jatté", sivu 165).

Esipaikoitus

Huomaa térmaysvaaral!
@ Paikoita tyokalu koneistusohjelman alussa niin, etta

valtetaan tyokalun tai tydkappaleen vahingot.
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6.2 Ratatoimintojen perusteet

Ohjelmalauseiden laadinta ratatoimintonappaimilla

Selvakielidialogi avataan harmailla ratatoimintonappaimilld. TNC pyytaa
perajalkeen kaikki tarvittavat tiedot ja sijoittaa ohjelmalauseen
koneistusohjelmaan.

Esimerkki — Suoran ohjelmointi

KOORDINAATIT ?

X

KOORDINAATIT?

\2

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJAUSTA ?

SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT

w [

Avaa ohjelmointidialogi: esim. suora

Syo6ta sisaan suoran loppupisteen koordinaatit,
esim. X-akselille -20

Syoté sisdan suoran loppupisteen koordinaatit, esim.
Y-akselille 30, vahvista nappaimella ENT

S'dekorjauksen valinta: Esim. ohjelmanappaimen RO
painalluksella tyokalu liikkuu korjaamatonta rataa

Syo6ta sisdan syottdarvo ja vahvista ndppaimelld ENT:
esim. 100 mm/min. Tuumaohjelmoinnissa:
Sisaansyottd 100 vastaa syottdarvoa 10 tuumaa/min

Siirto pikaliikkeelld: Paina ohjelmanéppainta FMAX, tai

F MAX

F AUTO

LISATOIMINTO M ?

Ajo syottdarvolla, joka on maaritelty TOOL CALL-
lauseessa: Paina ohjelmanéappainta FAUTO

Syota sisaan lisdtoiminto esim. M3 ja paata dialogi
nappaimelld ENT

3 ENT

Koneistusohjelman rivi

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Yleiskuvaus: Ratamuodot muotoon ajolle ja
muodon jatolle
Toiminnot APPR (engl. approach = saapuminen) ja DEP (engl.

departure = lahteminen) aktivoidaan nappaimella APPR/DEP. Sen
jélkeen voit valita seuraavat ratamuodot ohjelmanéppainten avulla:

don jatto

KASIKAYTTO

Ohjelmointi
1.h

BEGIN PGM 1 MM

°
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 2-20
2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+200 Z+0
3 TOOL CALL 5 Z S2000

a

APPR CT APPR LCT

N

S

P Ajo e
TOImIntO Jatto 5 END PGM 1
muotoon
Suora tangentiaalisella liitynnalla APPR LT oep L1
o3 -
Suora kohtisuoraan muotopisteeseen PP LN bEP
) ~
Ympyrarata tangentiaalisella liitynnalla ARPR CT oEP o1
i &
. . . .. . . s \)\v.
Ympyrarata tangentiaalisella litynmalla APPR_LoT oep Lot ‘ i
muotoon, ajo ja jattd muodon N

ulkopuolisen apupisteen kautta, joka
yhtyy tangentiaalisesti tulosuoraan

Kierukkamainen muotoon ajo ja muodon jatto

Kierukkamaisessa (ruuvikierre) muotoon ajossa ja muodon jatossa
tyokalu liikkuu kierukkamaisesti ja liittyy talléin muotoon
tangentiaalista ympyrarataa pitkin. Kayta talldin toimintoja APPR CT tai
DEP CT.
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Tarkeat pisteet muotoon ajossa ja muodon
jatossa

don jatto

Alkupiste Pg
Téma asema ohjelmoidaan juuri ennen APPR-lausetta. Pg sijaitsee
muodon ulkopuolella ja siihen ajetaan ilman sadekorjausta (R0).

Apupiste Py

Muotoon ajo ja muodon jattd tapahtuu rataliikkeend apupisteen Py
kautta, jonka TNC laskee maariteltyjen APPR- ja DEP-lauseiden
perusteella. TNC ajaa hetkellisasemasta apupisteeseen Py viimeksi
ohjelmoidun sydttdarvon nopeudella. Jos olet ohjelmoinut FMAX
(paikoituspikaliikkeelld) saapumistoimintoa edeltédvassa
paikoituslauseessa, silloin TNC ajaa myos apupisteeseen Py
pikaliikkeella

Ensimmainen muotopiste Py ja viimeinen muotopiste Pg
Ensimmaéinen muotopiste P ohjelmoidaan APPR-lauseessa,
viimeinen muotopiste Pg halutulla ratatoiminnolla. Jos DEP-lause
sisaltdd myos Z-koordinaatin, TNC ajaa tyokalun ensin
koneistustasossa pisteeseen Py ja siitéd edelleen tydkaluakselia
pitkin maariteltyyn korkeuteen.

Loppupiste Py

Asema Py sijaitsee muodon ulkopuolella ja se maaraytyy DEP-
lauseen maarittelyn mukaan. Jos DEP-lause sisaltaa myos Z-
koordinaatin, TNC ajaa tydkalun ensin koneistustasossa pisteeseen
Py Ja siita edelleen tydkaluakselia pitkin maariteltyyn korkeuteen.

jo jJa muo

6.3 Muotoon a

Lyhyt kuvaus Merkitys

APPR engl. APPRoach = Saapuminen
DEP engl. DEParture = Poistuminen

L engl. Line = Suora

C engl. Circle = Ympyréa

T Tangentiaalinen (tasainen, sivuava)
N Normaali (kohtisuora)

Paikoitusliikkeessé hetkellisasemasta apupisteeseen Py
@ TNC ei tarkasta ohjelmoidun muodon vahingoittumista.
Tee tarkastus testausgrafiikalla!

Toimintojen APPR LT, APPR LN ja APPR CT yhteydessa
TNC ajaa hetkellisasemasta apupisteeseen Py viimeksi
ohjelmoidulla syottoarvolla/pikaliikkeelld. Toiminnon
APPR LCT yhteydessa TNC ajaa apupisteeseen Py
kayttdaen APPR-lauseessa ohjelmoitua syottdarvoa. Jos
ennen muotoonajolausetta ei ole vield ohjelmoitu
syottdarvoa, TNC antaa virheilmoituksen.
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Polaariset koordinaatit
Seuraavia muotoon ajon/muodon jatén toimintoja varten voidaan
muotopisteet ohjelmoida myds polaarikoordinaateilla:

APPR LT tulee olemaan APPR PLT

APPR LN tulee olemaan APPR PLN

APPR CT tulee olemaan APPR PCT

APPR LCT tulee olemaan APPR PLCT

DEP LCT tulee olemaan DEP PLCT

Paina sita varten oranssia painiketta P, kun olet ensin valinnut
muotoon ajon/muodon jatdén toiminnon ohjelmanappaimella.

Sadekorjaus

Sédekorjaus ohjelmoidaan yhdessa ensimmaisen muotopisteen P
kanssa APPR-lauseessa. DEP-lause peruuttaa sadekorjauksen
automaattisesti!

Muotoon ajo ilman sadekorjausta: Jos APPR-lauseessa ohjelmoidaan
RO, niin TNC ajaa tydkalun kuin se olisi tyokalu séteelld R = 0 mm ja
sadekorjaus RR Télla tavoin toiminnoilla APPR/DEP LN ja APPR/DEP
CT maaraytyy suunta, jonka mukaan TNC ajaa tydkalun muotoon ja
siitd pois. Lisdksi APPR-kdskyn jalkeisessd ensimmaisessa
likelauseessa taytyy ohjelmoida molemmat koneistustason
koordinaatit
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6.3 Muotoon a

Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: APPR LT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestd Pg apupisteeseen Py.
Siitd edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen P
suoraviivaisesti ja tangentiaalisesti muotoon yhtyen. Apupiste Py on
etéisyydellda LEN ensimmaéisestd muotopisteesta Pa.

Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

Dialogin avaus nappéimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimellda APPR
LT:

APPR LT Ensimmaéisen muotopisteen P, koordinaatit
o~ . .
] LEN: Apupisteen Py etéisyys ensimmaiseen
muotopisteeseen Py

Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
0L ...

Suoraviivainen muotoon ajo kohtisuorasti
ensimmaiseen muotopisteeseen: APPR LN

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteesta Pg apupisteeseen Py.
Siité edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen Py

suoraviivaisesti ja kohtisuorasti muotoon liittyen. Apupiste Py on
etdisyydella LEN + tydkalu sade ensimmaisesta muotopisteesta Py.

Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

Dialogin avaus nappéimelld APPR/DEP ja ohjelmanéppaimelld APPR
LN:

APPR LN Ensimmaisen m i n P, koordinaati

i sl aise uotopisteen P, koordinaatit
Pituus: Apupisteen Py etéisyys. Maarittele LEN aina
positiivisenal!

Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

168

35

20

10

vi

,9
N P\ %
RR
Py
RR -

Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta

P sédekorjauksella. RR, etéisyys Py pisteeseen Py:
LEN=15

Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti
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Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta

P, sédekorjauksella. RR

Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti
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Muotoon ajo ympyrankaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: APPR CT

TNC ajaa tydkalun suoraviivaisesti alkupisteestd Pg apupisteeseen Py.
Siitd edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista rataa, joka yhtyy
tangentiaalisesti enimmaiseen muotopisteeseen Py.

Ympyrérata pisteestd Py pisteeseen P, asetetaan sdteen R ja
keskipistekulman CCA avulla. Kiertosuunta ympyraradalla maaraytyy
ensimmaisen muotoelementin kulkusuunnan mukaan.

Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

Dialogin avaus ndppaimelld APPR/DEP ja ohjelmanéppaimelld APPR
CT:

AppR ot Ensimmaisen muotopisteen P, koordinaatit
o .. .
Ympyraradan sade R

Muotoon ajo ty6kappaleen sivupintaan, mika
maaritelldan sadekorjauksen avulla: Syota sisdan
positiivinen R

Muodon jattd tyokappaleen sivupinnasta:

Syota sisdédn negatiivinen R

Ympyraradan keskipistekulma CCA

CCA maéritelldan aina vain positiivisena
Maksimi sisaansyottdarvo 360°

Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti

:Q

E

S

’ c

’539 o

PA « '8
RR

& 3

?\'\Q E

S RO 2

Y —0 —

_‘.@ Py . .9.

¢ x| @

10 20 40 -

(o]

o

-t

(o]

=

™

©

" @



don jatto

jo jJa muo

6.3 Muotoon a

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja
tulosuoraan: APPR LCT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteesta Pg apupisteeseen Py.
Siita edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista rataa ensimmaiseen
muotopisteeseen Pp. APPR-lauseessa ohjelmoitu syottdarvo on
voimassa koko matkan, jonka TNC ajaa lahestymislauseessa (liike Pg —
Pa).

Jos olet maaritellyt 1dhestymislauseessa kaikki kolme paaakselin
koordinaattia X, Y ja Z, niin TNC ajaa ennen APPR-lausetta
maaritellystd asemasta kaikilla kolmella akselilla samanaikaisesti
apupisteeseen Py ja sen jalkeen pisteesta Py pisteeseen Py vain
koneistustasossa.

Ympyrérata liittyy tangentiaalisesti seka suoraan Pg — Py etta
ensimmaiseen muotoelementtiin. Nain se maaraytyy yksiselitteisesti
sateen R avulla.

Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

Dialogin avaus nappéimelld APPR/DEP ja ohjelmanéppaimelld APPR
LCT:

APPR_LoT Ensimmaéisen muotopisteen P, koordinaatit
Ympyraradan sade R. Maérittele R positiivisena

Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta
Pa sadekorjauksella. RR, Sade R=10

Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti
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Muodon jatto suoraviivaisesti tangentiaalisella :0
irtautumisella: DEP LT vi _%’
TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisesta muotopisteesta Pg RR -
loppupisteeseen Py. Suora sijaitsee viimeisen muotoelementin : o
jatkeena. Py sijaitsee etéisyydella LEN pisteesta PE. o]
Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja 20 I P o
sédekorjauksen avulla e -
Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanéappaimelld DEP o i E
LT: N ©
LEN: Syotéa sisaan loppupisteen Py etdisyys & Py —
o viimeisestd muotopisteesti Pg N RO o
- 'S
X c
o
NC-esimerkkilauseet 8
23 L Y+20 RR F100 Viimeinen muotoelementti: Pg sddekorjauksella o
24 DEP LT LEN12.5 F100 Muodon jattd liikepituudella LEN=12,5 mnm §
25 L Z+100 FMAX M2 Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu ™
Suoraviivainen muodon jattoé kohtisuorasti
viimeisesta muotopisteesta: DEP LN vi
TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisesta muotopisteesta Pg RR‘
loppupisteeseen Py. Suora lahtee kohtisuorasti viimeisesté P
muotopisteesta Pg. Pisteen Py ja pisteen Pg vélinen etdisyys on LEN Rg o
+ ty6kalun sade. 20 "E; - 5
Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pgja | | | 7] £
.. . RR
sadekorjauksen avulla — 20
Dialogin avaus nappaimelld APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
DEP LN:
oEP v LEN: Syotéa sisaan loppupisteen Py etdisyys
~0 Tarkeata: Maarittele LEN positiivisenal b >
X
NC-esimerkkilauseet
23 L Y+20 RR F100 Viimeinen muotoelementti: Pg sédekorjauksella
24 DEP LN LEN+20 F100 Ajo pois etaisyydelle LEN = 20 mm kohtisuorasti
muodosta
25 L Z+100 FMAX M2 Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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6.3 Muotoon a

Muodon jatto ympyrankaaren mukaista rataa
tangentiaalisella irtautumisella: DEP CT

TNC ajaa tydkalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteesta Pg
loppupisteeseen Py. Ympyrérata liittyy tangentiaalisesti viimeiseen
muotoelementtiin.

Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja
sadekorjauksen avulla

Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappéimella DEP
CT:

oep o1 Ympyraradan keskipistekulma CCA
Ympyraradan sdde R

Tyo6kalun tulee irtautua tyokappaleesta sille puolen,
joka on asetettu sadekorjauksella: Maérittele R
positiivisena

Tyokalun tulee irtautua tyOkappaleesta
vastakkaisellepuolen, kuin mika on asetettu
sadekorjauksella: Maérittele R negatiivisena

NC-esimerkkilauseet

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Muodon jattdo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja
tulosuoraan: DEP LCT

TNC ajaa tyokalun ympyrankaaren mukaista rataa viimeisesta
muotopisteestd Pg apupisteeseen Py. Siité edelleen jatketaan
suoraviivaisesti loppupisteeseen Py. Viimeisen muotoelementin ja
pisteestd Py pisteeseen Py kulkevan suoran vélissé on kaareva
tangentiaalinen liitynta. Nain ympyrarata maaraytyy yksiselitteisesti
sateen R avulla.

Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja
sadekorjauksen avulla

Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanadppaimellda DEP
LCT:

DEP LCT

0

Sy0té sisaan loppupisteen Py koordinaatit
Ympyraradan sade R. Maérittele R positiivisena
NC-esimerkkilauseet

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Viimeinen muotoelementti: Pg sadekorjauksella
Keskipistekulma=180°,

Ympyraradan sdde=8 mm

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu

Yi

20 { p
® E
pr 9’\ ) RR

12 44t
Py I
R
RO 0
— m ==
X
10

Viimeinen muotoelementti: Pg sadekorjauksella
Koordinaatit Py, ympyraradan sade =8 mm

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset

I;

koordinaatit S

=

Ratatoimintojen yleiskuvaus T

o

Toiminto Ratatoimintondappéain Tyokalun liike Tarvittavat sisdansyotot Sivu (@)

. . =

SuoraL L Suora Suoran loppupisteen Sivu 173 4t

engl.: Line ) koordinaatit [T

(2]

Viiste: CHF CHE Viiste kahden suoran vélissa  Viisteen pituus Sivu 174 .C-B

engl.: CHamFer o E

Ympyrakeskipiste CC; &€ Ei mitdan Ympyrakeskipisteen tai Sivu 176 E

engl.: Circle Center napapisteen koordinaatit N

©

Ympyrankaari C O\c Ympyrarata keskipisteen CC  Ympyrakeskipisteen Sivu 177 S

engl.: Circle ) ympari kaaren koordinaatit, kiertosuunta o

loppupisteeseen a

Ympyrankaari CR CALo Ympyrarata maaratylla Ympyrakaaren loppupisteen  Sivu 178 !

engl.. Circle by Radius < sateella koordinaatit, ympyran sade, ‘5

kiertosuunta Q

Ympyrankaari CR & Ympyréarata tangentiaalisella  Ympyraradan loppupisteen Sivu 180 N

engl.: Circle Tangential »j litynnélla edeltdvaan ja koordinaatit -

seuraavaan ('_U

muotoelementtiin )

O

Nurkan pydristys RND RND, Ympyrarata tangentiaalisella  Pyoristyssade R Sivu 175 oc

RND oG liitynnalld edeltavaan ja <

engl.: RouNDing of seuraavaan .

Corner muotoelementtiin ({e)
Vapaa muodon Suora tai ympyrarata katso "Ratatoiminnot — Sivu 196

ohjelmointi FK FK

K

R

halutulla liitynnalla
edeltavaan
muotoelementtiin

Vapaa muodon ohjelmointi
FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset
ohjelmointitoiminnot)", sivu
193
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Suora L

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

L Suoran loppupisteen koordinaatit, mikali tarpeen
’ Sadekorjaus RL/RR/RO
Syottoarvo F

Lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15

9 L X+60 IY-10

Hetkellisaseman talteenotto

Voit muodostaa suoran lauseen (L-lauseen) myds ndppadimella

L HETKELLISASEMAN TALLENNUS":
Aja tyokalu kasikayttotavalla siihen asemaan, joka otetaan talteen
Vaihda naytt6 ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtavalle
Valitse ohjelmalause, jonka jalkeen L-lause lisataan

Paina nappaintad "HETKELLISASEMAN
VASTAANOTTO": TNC muodostaa L-lauseen
hetkellisaseman koordinaattien mukaan.

174

40

Y

15

10

x ¥

10

20—

60

Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi @



Viisteen lisays kahden suoran valiin
Muodon nurkat, jotka ovat kahden suoran leikkauspisteessa, voidaan
varustaa viisteella.

Talldin ohjelmoit ennen CHF -lausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siind tasossa, jossa viiste toteutetaan.

Séadekorjauksen tulee olla sama ennen CHF -lausetta ja sen jalkeen.
Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla

Viisteosuus: Viisteen pituus, mikali tarpeen:

Syottoarvo F (vaikuttaa vain CHF -lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

Al3 aloita muotoa CHF-lauseella.
Q' Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.
Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltaavan

nurkkapisteeseen.

CHF-lauseessa ohjelmoitu syottoarvo vaikuttaa vain
kyseisessa CHF-lauseessa. Sen jdlkeen on taas ennen CHF
-lausetta ohjelmoitu syottdarvo voimassa.
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Nurkan pyoristys RND

Toiminto RND pyo6ristda muodon nurkan.

Tydkalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy

tangentiaalisesti seka edeltdvaan ettd seuraavaan muotoelementtiin.

Pyoristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tyokalulla

RND,

G

Pyoristyssade: Kaaren sdde, mikali tarpeen:

Syottoarvo F (vaikuttaa vain RND -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

=)

176

Seké edeltavan ettd seuraavan muotoelementin tulee
sisaltaa koordinaatit siind tasossa, jossa nurkan pyoristys
toteutetaan. Jos koneistat muodon ilman sadekorjausta,
silloin taytyy ohjelmoida koneistustason molemmat
koordinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

RND -lauseessa ohjelmoitu syottdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa RND -lauseessa. Sen jalkeen on taas ennen RND
-lausetta ohjelmoitu sy6ttdarvo voimassa.

END-lausetta voidaan kayttad myds pehmean
muotoonajon yhteydessa.
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Ympyrakeskipiste CCI
Ympyrakeskipiste maaritelladn ympyraradalle, jonka ohjelmoit C-
nappaimelld (ympyréarata C),. Sitd varten

syota sisédan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit
koneistustasossa tai

tallenna viimeksi ohjelmoitu asema tai

ota koordinaatit vastaan néppaimelld "HETKELLISASEMAN
VASTAANOTTO"

& Sy06té sisdan ympyrakeskipisteen koordinaatit tai
ttaaksesi viimeksi ohjelmoidun aseman koordinaatit:
ala sy6ta mitéan koordinaatteja

NC-esimerkkilauseet
5 CC X+25 Y+25

tai

10 L X+25 Y+25
11 CC

Ohjelmarivit 10 ja 11 eivat perustu kuvaan.
Voimassaolo

Ympyrakeskipiste on voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
ympyrakeskipisteen. Ympyrakeskipisteen voi asettaa myos
lisdakseleille U, V ja W.

Ympyréakeskipisteen inkrementaalinen maarittely

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti maaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tyékaluasemaan.

Koodilla CC koordinaattiasema merkitadn ympyran
@ keskipisteeksi: Tyokalu ei liiku tahan asemaan.

Ympyrakeskipiste on samalla myds napapiste
napakoordinaatteja varten.
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyrarata C ympyran keskipisteen CC ympari

Aseta ensin ympyrakeskipiste CC, ennenkuin ohjelmoit ympyraradan.

Ennen ympyrérataa viimeksi ohjelmoitu tydkaluasema on
ympyraradan alkupiste.
Tydkalun ajo ympyréradan alkupisteeseen
& Koordinaattien sisaansyotto ympyran
loppupisteelle

{oxc Syo6té sisdan ympyrankaaren loppupisteen
koordinaatit, mikali tarpeen:

Kiertosuunta DR
Syottoarvo F

Lisatoiminto M

koneistustasossa. Jos ohjelmoit ympyroita, jotka eivat
sijaitse aktiivisessa koneistustasossa, esim. C Z... X...
DR+ tydkaluakselilla Z ja suoritat pyorinnan samanaikaisesti
taman liikkeen kanssa, talloin TNC ajaa tilaympyraa, siis
yhta ympyraa kolmella akselilla.

O TNC ajaa ympyralilkkeet normaalisti aktiivisessa

NC-esimerkkilauseet

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Taysiympyra

Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle.

Ympyréliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava
@ ympyraradalla.

Sisdansyottotoleranssi: enintdan 0.016 mm (valittavissa
koneparametrilla circleDeviation).

Pienin mahdollinen ympyrankaari, jonka TNC voi liikkua:
0.0016 pm.
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Ympyrarata CR maaritellylla sateella

Tyodkalu likkuu ympyrérataa, jonka séade on R.

%o Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit
Sade R
Huomautus: Etumerkki maaraa ympyrakaaren
suuruuden!

Kiertosuunta DR
Huomautus: Etumerkki maaraa koveran ja kuperan
kaaren!

Lisatoiminto M
Syottoarvo F
Taysiympyra
Taysiympyralle ohjelmoidaan kaksi ympyralausetta perajalkeen:

Ensimmaisen puolikaaren loppupiste on toisen alkupiste. Toisen
puolikaaren loppupiste on ensimmaisen alkupiste.

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Rataliikkeet - suorakuliset koordinaati

Keskipistekulma CCA ja ympyrakaaren sade R

Muodon alku- ja loppupisteet voidaan yhdistaa toisiinsa neljélla eri
ympyrakaarella, joilla on samansuuruinen sade

Pienempi ympyrankaari: CCA<180°
Sateelld on positiivinen etumerkki R>0

Suurempi ympyrénkaari: CCA>180°
Sateelld on negatiivinen etumerkki R<0

Kiertosuunnalla maarataan, onko kysessa ulkpuolinen (kupera) vai
sisdpuolinen (kovera) kaari:

Kupera: Kiertosuunta DR- (sddekorjauksella RL)
Kovera: Kiertosuunta DR+ (séddekorjauksella RL)

NC-esimerkkilauseet

ai

—+

ai

—

ai

—

Ympyrakaaren alku- ja loppupisteen etaisyys ei saa olla
@ suurempi ympyran halkaisija.

Suurin sallittu sade on 99,9999 m.

Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.
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Ympyrarata CT tangentiaalisella liitynnaélla

Tyodkalu likkuu ympyrédkaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti sitd ennen ohjelmoituun muotoelementtiin.

Liityntd on "tangentiaalinen”, jos muotoelementtien leikkauspisteessa
ei ole taitetta tai nurkkaa, siis muotoelementit yhtyvat toisiinsa.

Muotoelementti, johon ympyréakaari liittyy tangentiaalisesti,
ohjelmoidaan suoraan ennen CT -lausetta. Sitd varten tarvitaan
vahintaan kaksi paikoituslausetta

Ey Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit, mikali
tarpeen:

Syottoarvo F

Lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

CT -lauseen ja edeltdvan muotoelementin tulee
@ molempien sisaltad koordinaatit siind tasossa, jossa

ympyrakaari toteutetaan!

HEIDENHAIN TNC 320
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6.4 Rataliikkeet - suorakuliset koordinaati

—

Aihion maérittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella FMAX
Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syo6ttéarvolla F = 1000 mm/min
Suoraviivainen muotoonajo pisteeseen 1

tangentiaalisesti liittyen

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
Muodon jattd suoraviivaisesti tangentiaalisella liitynnalla
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi @
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Aihion maérittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tydkalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeellda FMAX
Tydkalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen sybttdarvolla F = 1000 mm/min
Muotoon ajo ympyréarataa ja pisteeseen 1
tangentiaalisesti liittyen

Piste 2: Nurkan 2 ensimmainen suora

Pyoristys sateelld R = 10 mm, Syo6ttéarvo: 150 mm/min
Ajo pisteeseen 3: Kaaren CR alkupiste

Ajo pisteeseen 4: Kaaren CR loppupiste, sdde 30 mm
Ajo pisteeseen b

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 7: Ympyrdnkaaren loppupiste, ympyrankaari

tangentiaalisella liitynnalla pisteessé 6, TNC laskee sateen itse

6.4 Rataliikkeet - suoraku'iset koordinaati
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

15 L X+5

16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000
17 L Z+250 RO FMAX M2

18 END PGM CIRCULAR MM

184

Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1
Muodon jattdé ympyrérataa tangentiaalisella liitynnalla

Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu
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Aihion maarittely

Tyokalukutsu
Ympyrékeskipisteen maarittely
Tyokalun irtiajo

Tydkalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Ajo ympyrakeskipisteeseen ympyrarataa tangentiaalisella liitynnalla

Ajo ympyran loppupisteeseen (=ymp. alkupiste)
Muodon jattd ympyrarataa tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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6.5 Rataliikkeet -
polaarikoordinaatit
(napakoordinaatit)

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Yleiskuvaus

Polaarikoordinaateilla asetetaan paikoitusasema kulman PA ja
etaisyyden PR avulla maéaritellyn napapisteen CC suhteen.

Polaarikoordinaattien kayttd on hyddyllinen:

paikoituksissa ympyrakaarelle
tyOkappaleen piirustuksen kulmamitoituksilla, esim. reikdympyrat

Ratatoimintojen yleiskuvaus napakoordinaateilla

Toiminto Ratatoimintonappain  Tydkalun liike Tarvittavat sisaansyotot Sivu
Suora LP + @ Suora Polaarisade, Suoran Sivu 186
loppupisteen polaarikulma
Ympyrankaari CP + @ Ympyréarata Ympyran loppupisteen Sivu 187
keskipisteen/napapisteen napakulma, kiertosuunta
ympari kaaren
loppupisteeseen
Ympyrénkaari CTP + @ Ympyrérata Polaarisade, Ympyrén Sivu 188
tangentiaalisella liitynnalla loppupisteen polaarikulma
edelliseen
muotoelementtiin
Kierukkalinja + @ Suoraviivaisesti Napasade, Ympyran Sivu 189
(ruuvikierre) paéallekkaiset ympyraradat loppupisteen napakulma,
Loppupisteen koordinaatti
tyokaluakselilla
186
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Polaarikoordinaattien origo: Napa CC

Napapiste CC voidaan asettaa missa tahansa koneistusohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelya napakoordinaateilla.
Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen ohjelmoinnissa.

& Koordinaatit: Syotd sisdan napapisteen
suorakulmaiset koordinaatit tai ota talteen viimeksi
ohjelmoitu asema: Ei koordinaatteja. Maérittele
napapiste ennen polaaristen koordinaattien
ohjelmointia. Maarittele napapiste vain
suorakulmaisessa koordinaatistossa. Napapiste on
voimassa niin kauan, kunnes uusi napapiste
maaritellaan.

NC-esimerkkilauseet

12 CC X+45 Y+25

Suora LP

Tydkalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

{ P: NapakoordinaattisddePR: Syota sisdan suoran
loppupisteen etaisyys napapisteeseen CC
Napakoordinaattikulma PA: Suoran loppupisteen
kulma-asema valilla -360° ja +360°
Osoitteen PA etumerkki maaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisdteen PR suhteen
vastapaivainen: PA>0

Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen PR suhteen
myo6tapaivainen: PA<Q
NC-esimerkkilauseet

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

HEIDENHAIN TNC 320
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Ympyrarata CP napapisteen CC ympari

Polaarikoordinaattisade PR on samalla ympyrdkaaren sade. PR
maaraytyy alkupisteen ja napapisteen CC vélisen etaisyyden
perusteella. Ennen ympyréarataa viimeksi ohjelmoitu tyokaluasema on
ympyraradan alkupiste.

OXC @ Napakoordinaattikulma PA: Ympyraradan
loppupisteen kulma-asema valilla —99999,9999° ja
+99999,9999°

Kiertosuunta DR

NC-esimerkkilauseet

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Inkrementaalisilla koordinaateilla méaarittele samat
@ etumerkit suureille DR ja PA.
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Ympyrarata CTP tangentiaalisella liitynnalla
Tyodkalu likkuu ympyrédkaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti edeltavaan muotoelementtiin.

& P » Napakoordinaattisdde PR: Suoran loppupisteen
j etaisyys napapisteeseen CC

» Napakoordinaattikulma PA: Ympyrakaaren
loppupisteen kulma-asema

NC-esimerkkilauseet

@ Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste!

HEIDENHAIN TNC 320
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata sisaltaa paallekkaisia ympyraratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen liikkeen. Ympyréarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain
polaarikoordinaateissa.

Kaytto
Suurihalkaisijaiset sisé- ja ulkokierteet
Voitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

Ohjelmoinnissa on médriteltava inkrementaalinen kokonaiskulma,
jonka verran tyokalu liikkuu kierukkarataa ja kierukkaliikkeen
kokonaiskorkeus.

Jyrsintdsuunnan laskennassa alhaalta ylos patee seuraavaa:

Kierteiden lukumaara n Kierteiden maara + yliajoliike
Kierteen alku ja loppu

Kokonaiskorkeus h Nousu P x Kierteiden lukumaara n
Inkrementaalinen Kierteiden lukumaara x 360° +
kokonaiskulma IPA Aloituskierteen
kulma + Lopetuskierteen kulma
Alkukoordinaatti Z Nousu P x (Kierremaara + Aloituskierteen
kulma)

Kierukkaradan muoto

Taulukko esittaa tyoskentelysuunnan, kiertosuunnan ja
sadekorjauksen keskinaisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

Tyoskentely-

<

Sisakierre Kiertosuunta Sadekorjaus
suunta

oikeakatinen Z+ DR+ RL
vasenkatinen Z+ DR- RR
oikeakatinen /- DR- RR
vasenkatinen /- DR+ RL
Ulkokierre

oikeakatinen Z+ DR+ RR
vasenkatinen Z+ DR- RL
oikeakatinen /- DR- RL
vasenkatinen /- DR+ RR

190
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Kierukkaradan ohjelmointi

Maérittele kiertosuunta ja inkrementaalinen
@ kokonaiskulma IPA samalla etumerkilla, muuten tyokalu

voi lilkkkua vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle IPA voidaan syottaa sisaan arvo valilta
-99 999,9999° .... +99 999,9999°.

) (P

Napakoordinaattikulma:Syota sisaan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka verran
tyokalu liikkuu kierukkaradalla. Kulman maarittelyn
jalkeen valitse tyokaluakseli
akselivalintanappaimella.

Sydta sisdan kierukkaradan inkrementaalisen
korkeudenkoordinaatti

Kiertosuunta DR
Kierukkalinja myo&tapaivaan: DR—
Kierukkalinja vastapéaivaan: DR+

Sdadekorjauksen sisdansyottd taulukon mukaan

NC-esimerkkilauseet: kierrereikd M6 x 1 mm mit 5 kierteella

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

HEIDENHAIN TNC 320
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaat.'napakoordinaatit)

—

92

5 50 100

Aihion maéarittely

Tyokalukutsu

Napakoordinaattien peruspisteen maarittely
Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa pisteeseen 1
tangentiaalisesti liittyen

Ajo pisteeseen 2

Ajo pisteeseen 3

Ajo pisteeseen 4

Ajo pisteeseen b

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 1

Muodon jattd ympyrérataa tangentiaalisesti erkautuen
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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M64 x 1,5

50 100

Aihion maarittely

Tydkalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Viimeksi ohjelmoidun aseman talteenotto napapisteeksi
Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
Kierukkaliike

Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen
Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu
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Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

t — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio

iIminno

6.6 Ratato

6.6 Ratatoiminnot-Vapaa muodon
ohjelmointi FK (ohjelmisto-
optio Edistykselliset
ohjelmointitoiminnot)

Perusteet

NC-sdannoistad poiketen mitoitetut tyokappaleen piirustukset
sisaltavat usein koordinaattimaarittelyja, joita ei pystyta syottamaan
sisdan harmailla dialogindppaimilla. N&in voivat esim.

tunnetut koordinaatit sijaita muotoelementilla tai sen laheisyydessa,

koordinaattimaarittelyt perustua toiseen muotoelementtiin tai
suuntamaarittelyt ja muotomaérittelyt olla tunnettuja.

Taman tyyppiset maarittelyt ohjelmoidaan suoraan vapaalla muodon
ohjelmoinnilla FK. TNC laskee muodon tunnettujen
koodinaattimaarittelyjen mukaan ja tukee ohjelmointidialogia
interaktiivisella FK-grafiikalla. Kuva ylla oikealla esittda mitoitusta, joka
voidaan syottaa sisdan helpoiten FK-ohjelmoinnilla.

194

Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi @



Huomioi seuraavat FK-ohjelmoinnin edellytykset

Vapaalla muodon ohjelmoinnilla voidaan muodostaa vain
koneistustasossa olevia muotoelementteja.
Koneistustaso maaritellaan koneistusohjelman
ensimmaisessa BLK FORM-lauseessa.

Syo6téa sisaan jokaiselle muotoelementille kaikki
kaytettavissa olevat tiedot. Ohjelmoi jokaisessa lauseessa
myos muuttumattomat maarittelyt: Ohjelmoimattomat
tiedot ovat tuntemattomia tietoja!

Q-parametrit ovat sallittuja kaikissa FK-elementeissa
lukuunottamatta elementteja suhteellisilla vertauksilla
(esim. RX tai RAN), siis elementteja, jotka perustuvat muihin
NC-lauseisiin.

Kun sekoitat ohjelmassa konventionaalisia ja vapaan
muodon ohjelmoinnin lauseita, niin talldin jokainen FK-
jakso on maaritettava yksiselitteisesti.

TNC tarvitsee aina kiintedn pisteen, josta laskenta
suoritetaan. Ohjelmoi juuri ennen FK-jaksoa harmaiden
dialoginéppainten avulla sellainen paikoitusasema, joka
sisaltéd molemmat koneistustason koordinaatit. Ala
ohjelmoi tdssa lauseessa Q-parametria.

Jos FK-jakson ensimmainen lause on FCT- taiFLT-lause,
taytyy sitd ennen ohjelmoida vahintaan kaksi NC-lausetta
harmailla dialogindppaimilla, jotta liikesuunta olisi
yksiselitteisesti maaratty.

FK-jakso ei saa alkaa heti LBL-merkin jalkeen.

HEIDENHAIN TNC 320
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Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

t — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio

iIminno

6.6 Ratato

FK-ohjelmoinnin grafiikka

sitd varten valittava nayttdalueen ositus OHJELMA +
GRAFIIKKA (Katso "Ohjelman tallennus/editointi" myos
sivulla 63)

Q Jotta grafiikkaa voitaisiin hyodyntaa FK-ohjelmoinnissa, on

Puutteellisilla koordinaattimaarittelyilla ei tydkappaleen muotoa
yleensa pystytd maarittelemaan taysin yksiselitteisesti. Talléin TNC
esittaa FK-grafiikassa erilaisia vaihtoehtoja, joiden joukosta sinun
taytyy valita oikea. FK-grafiikka esittda tydkappaleen muotoa eri
vareilla:

sininen Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty

vihrea Maarittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja; valitse
oikea

punainen Maéarittelytiedot eivat ole riittavia muotoelementin
maarittelemiseksi; syota sisdan lisda maarittelytietoja

Jos tiedot mahdollistavat useampia ratkaisuja ja muotoelementti
naytetaan vihreana, niin valitse silloin oikea muoto seuraavasti:

Paina ohjelmanappaintd NAYTA RATKAISU niin monta
RATKAISU kertaa, kunnes oikeata muotoelementtia naytetaan.

Kayta zoomaustoimintoa (2. ohjelmanappainpalkki),
jos mahdollisia ratkaisuja ei pysyta selvasti
erottamaan vakiokokoisessa esityksessa

Naytettdva muotoelementti vastaa piitustusta: Valitse
CEEED se painamalla ohjelmanappaintd VALITSE RATKAISU

Jos et halua heti valita vihreana esitettdvaad muotoa, niin paina
ohjelmanadppéintda LOPETA VALINTA, jolloin FK-dialogi jatkuu
seuraavaan muotoelementtiin.

Vihreana naytettava muotoelementti tulee valita
ohjelmanappéimella VALITSE RATKAISU niin aikaisessa
vaiheessa kuin mahdollista, jotta myéhemmille
muotoelementeille esitettavat vaihtoehdot pystyttaisiin
rajoittamaan maaraltaan kohtuulliseksi.

@

Koneen valmistaja voi asettaa FK-grafiikalle muitakin
vareja.
PGM CALL -toiminnolla kutsutusta ohjelmasta poimitut

NC-lauseet TNC esittaa viela jollakin muulla aiemmista
poikkeavalla varilla.

Lauseen numeroiden naytto grafiikkaikkunassa

Lauseen numeroiden naytto grafiikkaikkunassa valitaan seuraavasti:

Aseta ohjelmanéppain LAUSENUM. NAYTTO
PIILOTUS asetukseen NAYTTO
(Ohjelmanappéainpalkki 3)
196

KASIKAYTTO

Ohjelmointi
Hebel .H

TOOL CALL

9 FC DR- R10

10 FLT

11 FCT DR- R1!
LT

13 FCT DR- R1

14 FLT PDX+100 _PDV+9 D15

15 FSELECT1

21 END PGM HEI

2 Z 52000 FS00
1AX

0 Vo
CLSD+ CCX+@
5 CCX+10@ CCY+0

0 CCPR+4@ CCPA-110

BEL MM

NaYTA
RATKAISU

VALITSE
RATKAISU

ALOITA
¥KS.LAUSE
E=m|

EEREEE
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FK-dialogin avaus

Kun painat harmaata ratatoimintonappainta FK, sen jalkeen TNC
nayttéda ohjelmanappaimia FK-dialogin avaamiseksi: Katso seuraavaa
taulukkoa. Jos haluat poistaa namaé ohjelmanappaimet naytdlta, paina
uudelleen nappainta FK.

Avattuasi FK-dialogin jollakin néistd ohjelmanappéimistd TNC nayttaa
uuden ohjelmandappéinpalkin, joiden avulla voit syottaa sisaan
tunnettuja koordinaatteja, suuntamaarittelyja ja muotomaarittelyja.

FK-elementti Ohjelmanappain
Suora tangentiaalisella liitynnalla i

—
Suora ilman tangentiaalista lityntaa n

)
Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla ror i
Ympyrankaari ilman tangentiaalista liityntaa Fo

-
Napapiste FK-ohjelmointia varten

HEIDENHAIN TNC 320
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Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

t — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
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6.6 Ratato

Napapiste FK-ohjelmointia varten

FPOL

| (&

=)

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappéaimet: Paina ndppainta FK

Dialogin avaus napapisteen maarittelya varten: Paina
ohjelmanppaintd FPOL. TNC nayttaa aktiivisen
koneistustason akseliohjelmanappaimia

Syo6té sisdan napakoordinaatit naiden
ohjelmanappdinten avulla

Napapiste FK-ohjelmointia varten sailyy voimassa niin
pitkaan, kunnes maarittelet uuden FPOL-osoitteen avulla.

Suorien vapaa ohjelmointi

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

K

R

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappéinta FK

Avaa vapaan suoran dialogi: Paina ohjelmanappainta
FL. TNC nayttaa lisda ohjelmanappaimia.

Syota lauseeseen kaikki tunnetut méaarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla. FK-grafiikka nayttaa
ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan, kunnes
maarittelytiedot ovat riittavia. Useampia
ratkaisuvaihtoehtoja naytetdan vihredna (katso "FK-
ohjelmoinnin grafiikka", sivu 195)

Suora tangentiaalisella liitynnalla

Kun suora liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin, sen
ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FLT:

@

FLT I

198

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappéaimet: Paina ndppainta FK

Avaa dialogi: Paina ohjelmanappainta FLT

Syota lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappaéinten avulla
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Ympyraradan vapaa ohjelmointi

Ympyrérata ilman tangentiaalista liityntaa

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanéappéimet: Paina nappaintd FK

ro Vapaan ympyrankaaren dialogin avaus: Paina

= ohjelmanappainta FC; TNC nayttada ohjelmanadppaimia
ympyraradan suoria sisdansyottdja tai ympyran
keskipisteen sisdansyottda varten

Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanadppainten avulla: FK-grafiikka nayttaa
ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan, kunnes
maarittelytiedot ovat riittdvia. Useampia
ratkaisuvaihtoehtoja ndytetdan vihredna (katso "FK-
ohjelmoinnin grafiikka", sivu 195)

Ympyrérata tangentiaalisella liitynnalla
Kun ympyrérata liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin, sen
ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FCT:

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanéappéimet: Paina ndppaintd FK

For 1 Avaa dialogi: Paina ohjelmanappainta FCT
Syota lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappaéinten avulla
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Sisaansyottomahdollisuudet

Loppupisteen koordinaatit

Tunnetut maarittelyt

Ohjelmanappéaimet

Suorakulmaiset koordinaatit X ja Y

Bl

Bl

Polaarikoordinaatit perustuen
napapisteeseen FPOL

-

¢

PA

NC-esimerkkilauseet

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

t — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio

iIminno

6.6 Ratato
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Muotoelementtien suunta ja pituus

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet
Suoran pituus en f

Suoran nousukulma “Ng
Ympyrakaaren janteen pituus LEN LEN@

Ympyrankaaren patkan keskipistekulma

Tulotangentin nousukulma AN
&

Tyokalun ja tyokappaleen vaara!
@ TNC maéérittelee inkrementaalisena maarittelemasi

nousukulman (IAN) edellisen liikelauseen suunnan
perusteella. Inkrementaalisia nousukulmia sisaltavat
ohjelmat ja iTNC 530 -ohjauksessa tai vanhemmissa TNC-
ohjauksissa maaritellyt nousukulmat eivat ole
yhteensopivia.

NC-esimerkkilauseet

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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Ympyrakeskipiste CC, sade ja kiertosuunta FC-/FCT-lauseessa

Antamiesi méaarittelytietojen perusteella TNC laskee vapaasti
ohjelmoitaville ympyraradoille keskipisteen.. Talla tavoin voit FK-
ohjelmoinnin avulla ohjelmoida lauseeseen myds taysiympyran.

Jos haluat maaritelld ympyran keskipisteen polaarikoordinaateilla,
silloin taytyy napapiste maaritella CC-toiminnon asemesta toiminnolla
FPOL. FPOL pysyy voimassa seuraavaan FPOL-maéarittelylauseeseen
saakka ja se maaritelladn suorakulmaisilla koordinaateilla.

keskipiste ei ole uudessa FK-jaksossa enaa voimassa
napapisteena ja ympyrakeskipisteena: Jos
konventionaalisesti ohjelmoidut napakoordinaatit
perustuvat napapisteeseen, joka on maaritelty sita ennen
ohjelmoidussa CC-lauseessa, niin silloin tdma napapiste
taytyy maaritella uudelleen FK-jakson jalkeen CC-
lauseessa.

O Konventionaalisesti ohjelmoitu tai laskettu ympyran

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

15

FPOL, ~ (Y40°, <

Q_
>V

e/
N / gr\

Keskipiste suorakulmaisessa

koordinaatistossa ‘ mJﬂ ‘ mjﬂ‘

Keskipiste polaarikoordinaatistossa yﬂ

|

Ympyraradan kiertosuunta R oRr

—

Ympyraradan sade ®=

NC-esimerkkilauseet

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Suljetut muodot

Ohjelmanappaimellda CLSD merkitaan suljetun muodon alku ja loppu.
Nain viimeiselle muotoelementille mahdollisten ratkaisuvaihtoehtojen
lukumaara vahenee.

CLSD maaritelldan toisen muotomaarittelyn lisdksi FK-jakson
ensimmaisessa ja viimeisessa lauseessa.

cLsD MUOdOn aIkU: CLSD+
Q Muodon loppu: CLSD-
NC-esimerkkilauseet

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR- R+15 CLSD-
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Apupisteet

Niin vapaille suorille kuin myos vapaille ympyraradoille voidaan
maaritelld koordinaatit apupisteeksi, joka sijaitsee muodossa tai sen
lahella.

Apupisteet muodolla
Apupiste sijaitsee suoralla tai suoran jatkella.

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Apupisteen X-koordinaatti
Suoran piste P1 tai P2

I B2

Apupisteen Y-koordinaatti
Suoran piste P1 tai P2

P1y ‘ P2y ‘

Apupisteen X-koordinaatti
Ympyraradan piste P1, P2 tai
P3

BIXP ‘

SIS

T [

Apupisteen Y-koordinaatti
Ympyraradan piste P1, P2 tai
P3

Py ‘

< [

60.071
53

vi

/ R10
, vy
/7
7
g v
/7
e
l/
1
]
@\E ]
U 50
42.929

<V

Apupisteet muodon vierella

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Apupisteen X- ja Y-koordinaatit suoran
lisaksi

PDY

Apupisteen etdisyys suoralle

Apupisteen X- ja Y-koordinaatit
ympyraradan lisaksi

PDY

Apupisteen etdisyys ympyraradalle

o o

] ]

X %
D o g}

NC-esimerkkilauseet

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Suhteelliset vertaukset

Suhteelliset vertaukset ovat maarittelyja, jotka perustuvat johonkin
toiseen muotoelementtiin. Suhteellisten vertausten (Relativ)
ohjelmanappaimet ja ohjelmasanat alkavat kirjaimella "R". Oikealla
oleva kuva esittdad mittatietoja, jotka tulee ohjelmoida suhteellisina
vertauksina.

arvoina. Maarittele lisdksi sen muotoelementin lauseen

Q Syo6ta suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina
numero, johon vertaus viittaa.

Muotoelementti, jonka lauseen numero vertauksessa
maaritellaan, ei saa olla enempaa kuin 64
paikoituslausetta sen lauseen edella, jossa vertaus
ohjelmoidaan.

Jos myohemmin poistat lauseen, johon on olemassa
vertaus, TNC antaa virheilmoituksen. Muuta ohjelmaa,
ennenkuin poistat téllaisen lauseen.

Suhteellinen vertaus lauseessa N: Loppupisteen koordinaatit

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Yi

20

20 o
450 90° a{

20°

R_L

" FPOL

N

35

<V

Suorakulmaiset koordinaatit i
lauseen N suhteen

Polaariset koordinaatit lauseen N
suhteen

NC-esimerkkilauseet

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Suhteellinen vertaus lauseessa N: Muotoelementin suunta ja
etaisyys

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanéappain

Suoran ja toisen muotoelementin tai
ympyran kaaren tulotangentin ja toisen
muotoelementin valinen kulma

RAN V2]

Suora, joka on samansuuntainen toisen
muotoelementin kanssa L4

Suoran etaisyys yhdensuuntaisesta ﬁp
muotoelementista

NC-esimerkkilauseet

<Y

17 FL LEN 20 AN+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Suhdevertaus lauseen N suhteen: Ympyrakeskipiste CC

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Yi

Ympyrakeskipisteen suorakulmaiset
koordinaatit lauseen N suhteen

Reex [No.]

Rrocy [N ‘

20

35

Ympyrakeskipisteen polaariset

. X o
koordinaatit lauseen N suhteen e

RCCPA E‘

15—

NC-esimerkkilauseet I 4
1 CC \

12 FL X+10 Y+10 RL . / L\
13 FL ... Vo
14 FL X+18 Y+35 4.@ A -
15 FL ... v 10 18 2
16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14

t — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio

iIminno
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8 APPR LCT X+0 Y+30 R5 RR F350
9 FPOL X+30 Y+30

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

FC DR- R30 CCX+30 CCY+30

FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10
FSELECT 3

FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60
FSELECT 2

FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10
FSELECT 3

FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30
FSELECT 2

DEP LCT X+30 Y+30 R5

L Z+250 RO FMAX M2

END PGM FK2 MM
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7.1 Aliohjelm

7.1 Aliohjelmien ja
ohjelmanosatoistojen merkinta

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa toistuvasti
aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Label-merkki

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot alkavat koneistusohjelmassa
merkinnalla LBL, lyhenne sanasta LABEL (engl. merkki, tunnus).

LABEL sisaltdd numeron valiltd 1 ... 999 tai maarittelemasi nimen.
Kunkin LABEL-numeron tai kunkin LABEL-nimen saa maaritella
ohjelmassa vain kerran nappéimella LABEL SET. Maéariteltavien Label-
nimien lukuméaara on rajoitettu vain sisdisen muistin kautta.

@ Al3 kayta Label-numeroa tai Label-nimed useita kertoja!

Label O (LBL 0) merkitsee aliohjelman loppua ja sitd voidaan kadyttaa
ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.

212
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7.2 Aliohjelmat

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelman aliohjelman kutsuun CALL LBL
saakka

2 Tasta kohdasta TNC toteuttaa kutsutun aliohjelman sen loppuun
LBL 0 saakka

3 Sen jalkeen TNC jatkaa koneistusohjelman toteutusta siita
lauseesta, joka on seuraavana aliohjelmakutsun CALL LBL jalkeen

Ohjelmointiohjeet

Yksi paaohjelma voi sisaltda enintéan 254 aliohjelmaa

Voit kutsua aliohjelmia missé tahansa jarjestyksessa ja vaikka kuinka
monta kertaa

Aliohjelmassa ei voi kutsua samaa aliohjelmaa

Ohjelmoi aliohjelmat padohjelman lopussa (koodin M2 tai M30)
sisaltavan 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 -nappéinta
SET

Sy06ta sisaan aliohjelman numero. Kun haluat kayttaa
LABEL-nimea: Paina nappaintd LBL-NIMI
vaihtaaksesi tekstin sisdansyottoon.

Merkitse loppu: Paina painiketta LBL SET ja sy6ta
sisaan Label-numeroksi ,,0"

Aliohjelman kutsu

Kutsu aliohjelma: Paina nappéinta LBL CALL
CALL

Label-Nummer: Syoté sisdan kutsuttavan aliohkelman
Label-numero Kun haluat kayttaa LABEL-nimea: Paina
nappaintd LBL-NIMI vaihtaaksesi tekstin
sisdansyottoon.

Toistot REP: Ohita dialogi painamalla ndppéaintd NO
ENT. Aseta toistoméaara REP vain
ohjelmanosatoistoille

CALL LBL 0 ei ole sallittu, koska kyseinen kutsu vastaa
@ aliohjelman loppua.

HEIDENHAIN TNC 320
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7.3 Ohjelmanosatoistot

7.3 Ohjelmanosatoistot

Label LBL

Ohjelmanosatoistot alkavat merkinnélléd LBL. Ohjelmanosatoisto
paatetdan koodilla CALL LBL n REPn.

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelman ohjelmanosatoiston loppuun
(CALL LBL n REPn) saakka.

2 Sen jalkeen TNC suorittaa kutsutun LABEL-merkin ja label-kutsun
CALL LBL n REPn valisen ohjelmanosan niin monta kertaa, kuin
toistomaaraksi REP REP on maaritelty.

3 Sen jalkeen TNC jatkaa taas koneistusohjelman suorittamista

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
sisdan toistettavan ohjelmanosan Label-numero. Kun
haluat kayttdd LABEL-nimea: Paina ndppéinta LBL-
NIMI vaihtaaksesi tekstin siséansyottoon.

Syo6té sisaan ohjelmanosa

Ohjelmanosatoiston kutsu

Paina LBL SET -nédppéinta
CALL

Aliohjelman/toiston kutsu: Syotd sisdan
toistettavan ohjelmanosan Label-numero, vahvista
nappaimelld ENT. Kun haluat kdyttad LABEL-nimea:
Paina nappaintd “ vaihtaaksesi tekstin sisaansyottoon

Toisto REP: Syota sisdan toistojen lukumaara,
vahvista ndppaimelld ENT.

214

BEGIN PGM ...

9

LBL1

XL

CALL LBL 1 REP 2

g

END PGM ...
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7.4 Mielivaltainen ohjelma
aliohjelmana

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelmaa, kunnes toinen ohjelma
kutsutaan koodilla CALL PGM.

2 Sitten TNC suorittaa kutsutun ohjelman sen loppuun saakka

3 Sen jélkeen TNC jatkaa (kutsunutta) koneistusohjelmaa siité
lauseesta, joka on seuraavana ohjelmakutsun jalkeen

Ohjelmointiohjeet

Kayttdessasi mielivaltaista ohjelmaa aliohjelmana TNC ei tarvitse
LABEL-merkkia.

Kutsuttu ohjelma ei saa siséaltaa lisdtoimintoa M2 tai M30. Jos olet
maaritellyt kutsuttavassa ohjelmassa aliohjelman Label-kutsulla, voit
silloin kayttaa koodia M2 tai M30 yhdessa hyppytoiminnan FN 9: IF
+0 EQU +0 GOTO LBL 99 kanssa maarittelemaan pakollinen hyppy
ohjelmanosan yli.

Kutsuttava ohjelma ei saa sisaltda kutsuvan ohjelman kutsua CALL
PGM (paattyméaton sarja)
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BEGIN PGM A

7

CALL PGM B

END PGM A E :

BEGIN PGM B

END PGM B
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7.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana

PGM
CALL

OHJELMA

VALITSE
OHJELMA

@

216

Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina ndppainta
PGM CALL

Paina ohjelmanappaintda OHJELMA: TNC kaynnistaa
dialogin kutsuvan ohjelman maéarittelya varten. Sy6ta
polun nimi kosketusnappaimistdn avulla (ndppain
GOTO) tai

Paina ohjelmanéappainta VALITSE OHJELMA: TNC
antaa naytdlle ikkunan, jossa voit valita kutsuvan
ohjelman, vahvista néppaimelld END.

Jos sy6tat sisaan 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

Jos haluat kutsua DIN/ISO-ohjelman, talléin syota
ohjelman nimen peraan tiedostotyyppi .I.

Voit kutsua mielivaltaisen ohjelman myo6s tydkierron 12
PGM CALL avulla.

Q-parametri vaikuttaa kutsulla PGM CALL periaatteessa
globaalisti. Huomioi talloin, etta kutsutussa ohjelmassa
tehdyt Q-parametrien muutokset vaikuttavat myds
kutsuvassa ohjelmassa.
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75 Ketjuttaminen

Ketjutustavat

Aliohjelmat aliohjelmassa
Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
Aliohjelmien toisto

Ohjelmanosatoistot aliohjelmassa

7.5 Ketjuttaminen

Ketjutussyvyys
Ketjutussyvyys maaraa, kuinka usein ohjelmanosat tai aliohjelmat
voivat edelleen sisaltaa aliohjelmia tai ohjelmanosatoistoja.

Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 8

Aliohjelmakutsujen suurin sallittu ketjutussyvyys: 6, jossa CYCL CALL
vaikuttaa kuten aliohjelmakutsu.

Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein kuin halutaan
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. 7.5 Ketjuttaminen

Aliohjelma aliohjelmassa

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseeseen 17 saakka
Aliohjelma UP1 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 39 saakka

Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 62 saakka.
Aliohjelman 2 loppu ja paluu aliohjelmaan, josta se kutsuttiin

Aliohjelma 1 suoritetaan lauseesta 40 lauseeseen 45 saakka.
Aliohjelman 1 loppu ja paluu takaisin paaohjelmaan UPGMS

Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseesta 18 lauseeseen 35.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

W N =

IS

(3]

N

18

Aliohjelman kutsu kaskylla LBL UP1
Viimeinen lause

paaohjelmassa (koodilla M2)
Aliohjelman UP1 alku

Aliohjelman kutsu LBL2

Aliohjelman 1 loppu
Aliohjelman 2 alku

Aliohjelman 2 loppu
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Ohjelmanosatoistojen toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseeseen 27 saakka
Ohjelmanosa lauseiden 27 ja 20 vélilla toistetaan 2 kertaa
Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 28 lauseeseen 35

Ohjelmanosa lauseiden 35 ja 15 valilla toistetaan 1 kerran (sisaltada
ohjelmanosatoiston lauseiden 20 ja 27 valilla)

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 36 lauseeseen 50
(ohjelman loppu)

A WON =

3]
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Ohjelmanosatoiston 1 alku

Ohjelmanosatoiston 2 alku

Ohjelmanosa téman lauseen ja LBL 2 valilla
(lause 20) toistetaan 2 kertaa
Ohjelmanosa téman lauseen ja LBL 1 valilla
(lause 15) toistetaan 1 kertaa

7.5 Ketjuttaminen
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. 7.5 Ketjuttaminen

Aliohjelman toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus

1 Pé&éohjelma UPGREP suoritetaan lauseeseen 11 saakka

2 Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan

3 Ohjelmanosa lauseen 12 ja lauseen 10 valilld toistetaan 2 kertaa:
Aliohjelma 2 toistetaan 2 kertaa

4 Pasohjelma UPGREP suoritetaan lauseesta 13 lauseeseen 19;
ohjelman loppu)

220

Ohjelmanosatoiston 1 alku

Aliohjelman kutsu

Ohjelmanosa taman lauseen ja LBL 1 valilla
(lause 10) toistetaan 2 kertaa

Paaohjelman viimeinen lause koodilla M2
Aliohjelman alku

Aliohjelman loppu
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7.6 Ohjelmointiesimerkki

Ohjelmankulku

m Tyokalun esipaikoitus tydkappaleen ylareunaan
1 Asetussyvyyden inkrementaalinen maarittely
M Muotojyrsinta

W Asetuksen ja muotojyrsinnan toisto

20 5 75 100

7-)hjelmointiesimerkki

Tydkalukutsu
Tyokalun irtiajo
Esipaikoitus koneistustasossa

Esipaikoitus tyokappaleen ylareunaan
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Ohjelmanosatoiston merkinta
Inkrementaalinen syvyysasetus (vapaa)
Muotoon ajo

Muoto

Muodon jatto
Irtiajo

7.)hje|mointiesimerkki

Paluu kohtaan LBL 1; yhteensa nelja kertaa
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

N
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Ohjelmankulku
m Ajo reikdryhmalle pddohjelmassa
 Reikdryhman kutsu (Aliohjelma 1) Y

1 Reikaryhman ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 1

7.)hjelmointiesimerkki

Tydkalukutsu
Tyokalun irtiajo

Tyokierron maérittely Poraus
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Ajo reikaryhman 1 alkupisteeseen
Reikaryhmaén aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 2 alkupisteeseen
Reikaryhmaén aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 3 alkupisteeseen
Reikaryhmaén aliohjelman kutsu
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Reikdryhma
Reika 1

2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

4. reijalle ajo, Tydkierron kutsu

7.)hje|mointiesimerkki

Aliohjelman 1 loppu

N
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Ohjelmankulku

m Koneistustyokiertojen ohjelmointi Y Y
paaohjelmassa

1 Koko reikékuvion kutsu (aliohjelma 1)

m Ajo reikdryhmaan aliohjelmassa 1, reikaryhman
kutsu (aliohjelma 2)

" Reikdaryhman ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 2

7-)hjelmointiesimerkki

Tyokalukutsu Keskiopora
Tyokalun irtiajo
Tyokierron maéarittely Keskidporaus

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
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Tydkalun vaihto

Tyo6kalukutsu Pora

Uusi syvyys porausta varten

Uusi asetus poraukselle

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Tyo6kalun vaihto

Tyokalun kutsu Kalvain

Tyokierron maéarittely Kalvinta

7.)hje|mointiesimerkki

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Koko reikakuvio
Ajo reikaryhmaén 1 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten
Ajo reikaryhmaén 2 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten
Ajo reikaryhmaén 3 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten
Aliohjelman 1 loppu

Aliohjelman 2 alku: Reikdryhma

Poraus 1 voimassa olevalla koneistustyokierrolla
2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

4. reijalle ajo, Tydkierron kutsu

Aliohjelman 2 loppu

N
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Ohjelmointi:
Q-parametri




8.1 Periaate ja toimintokuvaus

8.1 Periaate ja toimintokuvaus

Q-parametrien avulla voit muodostaa koneistusohjelman kokonaiselle
osaperheelle. Talloin sy6tat siséén lukuarvon asemesta

paikkamuuttujan: Q-parametrin.
Q-parametrit ilmaisevat esimerkiksi
koordinaattiarvoja
Syottéarvot

kierroslukuja
tyOkiertotietoja

Lisdksi Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida muotoja, jotka ovat
maaritettavisséa matemaattisten funktioiden avulla tai tehda
koneistusvaiheiden suorittaminen riippuvaksi jostakin loogisesta
ehdosta. Yhdessa FK-ohjelmoinnin kanssa voit Q-parametrien avulla
muodostaa muotoja, jotka eivat ole mitoitettu NC-saantdjen

mukaisesti.

Q-parametri merkitaan kirjaimella ja numerolla valilta 0 ja 1999.
Kaytettavissa on erilaisia vaikutustapoja antavia parametreja, katso

seuraavaa taulukkoa:

Merkitys Ryhma
Vapaasti kaytettavat parametrit edellyttaen, 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
kaytettavat parametrit ovat yleisesti
voimassa kaikille TNC-muistissa oleville
ohjelmille. Mahdollisena vaatimuksena on
koneen valmistajan tai alihankkijan
suorittama mukautus.

Q1200 ... Q1399

Ensisijaisesti kutsuaktiivisia valmistajan
tyokiertoja varten kaytettavat parametrit ovat
yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa
oleville ohjelmille

Q1400 ... Q1499

Ensisijaisesti maarittelyaktiivisia
valmistajan tyOkiertoja varten kaytettavat
parametrit ovat yleisesti voimassa kaikille
TNC-muistissa oleville ohjelmille

Q1500 ... Q1599

Vapaasti kaytettdvat parametrit, jotka ovat
yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa
oleville ohjelmille

Q1600 ... Q1999
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Merkitys Ryhma

Vapaasti kaytettavissa oleva parametri QL, QLO ... QL499
vaikuttaa vain paikallisesti ohjelman sisélla

Vapaasi kédytettavissa oleva parametri QR, QRO ... QR499
jatkuvasti voimassa (remanent =
yleiskayttdinen), myds virtakatkoksen jalkeen

Lisaksi kaytettavissa on QS-parametri (S tarkoittaa merkkijonoa), jonka
avulla voit kasitelld TNC:ssd my0ds tekstid. Periaatteessa QS-
parametrille patee sama alue kuin Q-parametrille (ks. ylla olevaa
taulukkoa).

Huomaa, ettd myds QS-parametreilla alue Q$100 ... QS199
@ on varattu sisaisille teksteille.

Paikalliset parametrit QL vaikuttavat vain ohjelman sisalla
eika niita vastaanoteta ohjelman kutsumisen yhteydessa
tai makroissa.

8.1 Periaate ja toimintokuvaus

Ohjelmointiohjeet
Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan syottaa sisaan sekaisin
ohjelmassa.

Q-parametreille voidaan osoittaa lukuarvoja valiltd -999 999 999 ...
+999 999 999. Sisaansyottdalueen rajoitus on enintddn 15 merkkia,
joista 9 pilkun edella. Sisaisesti TNC voi laskea tasoon 1019 saakka.

QS-parametreilla voit osoittaa enintdan 254 merkkia.

samat tiedot, esim. Q-parametri Q108 on voimassa olevan

@ TNC merkitsee Q- ja QS-parametreille automaattisesti aina
tyokalun sade, katso "Esivaratut Q-parametrit’, sivu 290.
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g Q-parametritoimintojen kutsu
g Kun syotat sisdan koneistusohjelmaa, paina nappainta "Q" (lukuarvojen
= ja akselivalintojen kentdssa —/+ -ndppaimen alapuolella). Sen jalkeen
N TNC nayttaa seuraavia ohjelmanadppaimia:
o <
] _— - Ohjel- .
= Toimintoryhma manappéin Sivu
E Matemaattiset perustoiminnot — Sivu 232
(]
- Kulmatoiminnot o Sivu 234
m TOIMINNOT
u —
3 Ympyralaskennan toiminnot Sivu 236
m LASKENTAR
S
dhj Jos/niin-haarautuminen, hyppy oy Sivu 237
(« 18
ol Muut toiminnot Sivu 240
m TOIMINNOT
Kaavan suora sisddnsyo6ttd Sivu 274
Toiminto monimutkaisten muotojen D Katso
koneistusta varten ko tyOkiertojen
kasikirjaa

=)

230

Kun maéarittelet tai osoitat Q-parametreja, TNC nayttaa
ohjelmanappaimet Q, QL ja QR. Nailla ohjelmanappaimilla
valitaan ensin haluttu parametrityyppi ja syotetaan sen
jalkeen sisaan parametrin numero.

Jos olet liittanyt USB-ndppéaimiston, voit avata
lomakemaéarittelyn dialogin suoraan painamalla Q-
nappainta.
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8.2 Osaperheet - Q-parametri

lukuarvon asemesta

Kaytto

Q-parametritoiminnolla FN 0: 0SOITUS voit osoittaa Q-parametreille
lukuarvoja. Talldin koneistusohjelmassa asetat lukuarvon asemesta Q-

parametrin.

NC-esimerkkilauseet
15 FN 0: Q10=25

25 L X +Q10

Osaperheille ohjelmoidaan esim. tunnusomaiset tydkappaleen mitat

Q-parametreina.

Yksittdisen osan koneistuksessa osoitetaan jokaiselle parametrille

vastaava lukuarvo.

Esimerkki

Lierio Q-parametreilla
Lierion sade

Lierion korkeus
Lierio Z1

Lierio Z2

HEIDENHAIN TNC 320

Osoitus
Q10 sisaltaa arvon 25
vastaa L X +25

R=0Q1
H=0Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1 =+10
Q2 = +50

ol

Q2

Q2

ol

Z2

8.2 Osaperheet - Q-parametri lukuarvon asemesta
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8.3 Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

8.3 Muotojen kuvaus
matemaattisten toimintojen
avulla

Kaytto

Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida matemaattisia
perustoimintoja koneistusohjelmassa:

Valitse Q-parametritoiminto: Paina ndppéinta Q (lukuarvojen
sisdansyottokentassa, oikealla). Ohjelmanappaintapalkki esittaa Q-
parametritoimintoja.

Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina ohjelmanéappainta
PERUSTOIMINNOT. TNC nayttda seuraavia ohjelmanadppaimia:

Yleiskuvaus

Toiminto

o
=
[
3
)
S
o
T
T
o
5

FN 0: OSOITUS
esim. FN 0: Q5 = +60
Arvon suora 0soitus

g B

FN 1: LISAYS

esim. FN 1: Q1 = -Q2 + -5 X+ v
Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus

FN 2: VAHENNYS -
esim. FN 2: Q1 = +10 - +5 x-v
Kahden arvon erotus ja osoitus

FN 3: KERTO -
esim. FN 3: Q2 = +3 * +3 X x v

Kahden arvon tulo ja osoitus

FN 4: JAKO

esim. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Kahden arvon osamaara ja osoitus
Kielletty: Jako arvolla 0!

x
N2

3
<

FN 5: NELIOJUURI
esim. FN 5: Q20 = SQRT 4
Lukuarvon neliéjuuri ja osoitus

Kielletty: Negatiivisen luvun neli¢juuri!

H
&

Merkin ,=" oikealle puolelle saa syottaa sisaan:

kaksi lukua
kaksi Q-parametria
yhden luvun ja yhden Q-parametrin

Haluttaessa Q-parametri ja lukuarvo voidaan yhtaldisyysosoituksessa
varustaa etumerkilla.
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Peruslaskutoimitusten ohjelmointi

Esimerkki:
m Valitse Q-parametritoiminnot: Paina ndppéinta Q
Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
LRsKuT ohjelmanappaintda PERUSTOIMINNOT.
Valitse Q-parametritoiminto OSOITUS: Paina
ohjelmanappéaintd FNO X =Y

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?
5 Syo6téa sisaan Q-parametrin numero: 5

1. ARVO TAI PARAMETRI?

10 Osoita Qb:lle lukuarvo 10

a Valitse Q-parametritoiminnot: Paina ndppaintd Q
e Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
LasKuT ohjelmanappéintda PERUSTOIMINNOT.

— Valitse Q-parametritoiminto KERTO: Paina
xxy ohjelmanappaintd FN3 X * Y

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?
12 Syo6téa sisaan Q-parametrin numero: 12

1. ARVO TAI PARAMETRI?

Q5 Sy06téa sisdan ensimmaiseksi arvoksi Qb

2. ARVO TAI PARAMETRI?

7 ﬂ Syo6téa sisaan 7 toiseksi arvoksi
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Esimerkki: Ohjelmalauseet TNC:ssa

16 FN 0: Q5 = +10
17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7

tojen avulla

imin

8.3 Muotojen kuvaus matemaattisten to
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8.4 Kulmatoiminnot (Trigonometria)

8.4 Kulmatoiminnot
(Trigonometria)

Maaritelmat

Sini, kosini ja tangentti vastaavat suorakulmaisen kolmien sivujen
vélisid suhteita. Suhteet ovat:

Sini: sina=a/c

Kosini: cosa=b/c

Tangentti: tanao=a/b=sino/cosa
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 0,5 = 26,57°
Lisaksi patee:
aZ+b2=cZ2(mita2=axa)

c = J@2+b?
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Kulmatoimintojen ohjelmointi

Kulmatoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanéappainta KULMATOIM.
TNC néayttéa alla olevan taulukon mukaisia ohjelmanappéaimia.

Ohjelmointi: Vertaukset , Esimerkki: Peruslaskutoimitusten

Pituus kahdesta arvosta ja osoitus

FN 13: KULMA

esim. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Kulman maaritys kahden sivun arcustangentin
avulla tai kulman sinin ja kosinin avulla (0 <
kulma < 360°) ja osoitus

ohjelmointi”
Toiminto Ohjelmanappain
FN 6: SINI
esim. FN 6: Q20 = SIN-Q5 SEIED
Kulman sinin maaritys ja osoitus asteissa (°)
FN 7: KOSINI
esim. FN 7: Q21 = C0S-Q5
Kulman kosinin maaritys ja osoitus asteissa (°)
FN 8: JUURI NELIOSUMMASTA
esim. FN 8: Q10 = +5 LEN +4 83 L= O

8.4 Kulmatoiminnot (Trigonometria)
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8.5 Ympyralaskennat

8.5 Ympyralaskennat

Kaytto

Ympyralaskennan toiminnoilla TNC voi maarittad ympyroéita kolmen tai
neljan kaarella olevan pisteen, ympyran keskipisteen ja sdteen avulla.
Ympyran maaritys neljan pisteen avulla on tarkempi.

Kayttd: Tata toimintoa voidaan kayttaa esim. silloin, kun haluat
ohjelmoitavan kosketustoiminnon avulla méaarittaa reijan tai
ympyrakaaren sijainnin ja koon.

- Ohijel-
Toiminto S AREppaI
FN 23: YMPYRATIEDOT maéaritetaan kolmen e
kaaripisteen avulla PISTEESTA

esim. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Kolmen ympyrakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava tallennettu
parametriin Q30 ja seuraavaan viiteen parametriin — tassa siis
parametriin Q35 saakka.

Nain TNC tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin (X
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin (Y
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sateen parametriin Q22.

- Ohjel-
Toiminto AREPpAI
FN 24: YMPYRATIEDOT maéaritetdan neljan e
kaaripisteen avulla HPYRALL A

esim. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Neljan ympyrakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava tallennettu
parametriin Q30 ja seuraavaan seitsemaan parametriin — tassa siis
parametriin Q37 — saakka.

Nain TNC tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin (X
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin (Y
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sédteen parametriin Q22.

Huomioi, ettd FFN 23 ja FN 24 ylikirjoittavat automaattisesti
@ tulosparametrin liséksi myos kaksi seuraavaa parametria.
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8.6 Haarautuminen Q-parametreilla

Kaytto

Jos/niin-haarautumisen yhteydesséa 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 "Periaate ja toimintokuvaus', sivu 228). Jos
ehto ei tayty, niin TNC jatkaa normaaliin tapaan seuraavan lauseen
toteutusta.

Jos haluat kutsua toisen ohjelman aliohjelmana, niin ohjelmoi Label-
merkin jalkeen PGM CALL.

Ehdottomat hypyt

Ehdottomat hypyt ovat hyppyja, joiden ehto taytyy aina
(=ehdottomasti), esim

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Jos/niin-haarojen ohjelmointi

Jos/niin-haarat esitetdan painamalla ohjelmanappaintd HYPYT. TNC
nayttaa seuraavia ohjelmandppaimia:

Toiminto Ohjelmanappain
FN 9: JOS SAMA, HYPPY e

esim. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL soto

"UPCAN25"

Jos molemmat arvot tai parametrit ovat
samat, tapahtuu hyppy maéritellyn Label-
merkin kohdalle

FN 10: JOS ERISUURI, HYPPY e
esim. FN 10: IF +10 NE —Q5 GOTO LBL 10 T ooro
Jos molemmat arvot tai parametrit ovat

erisuuria, tapahtuu hyppy maaritellyn Label-

merkin kohdalle

FN 11: JOS SUUREMPI, HYPPY FTL
esim. FN 11: IF+Ql GT+10 GOTO LBL 5
Jos ensimmaéinen arvo tai parametri on

suurempi kuin toinen arvo tai parametri,

tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle
FN 12: JOS PIENEMI, HYPPY .
esim. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME" G010

Jos ensimmainen arvo tai parametri on
pienempi kuin toinen arvo tai parametri,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin
kohdalle
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8.6 Haarautuminen Q-parametreilla

Kaytettavat lyhenteet ja kasitteet

IF (engl.): Jos

EQU (engl. equal): Sama

NE (engl. not equal): Ei sama

GT (engl. greater than): Suurempi kuin
LT (engl. less than): Pienempi kuin
GOTO (engl. go to): SIIRRY

238
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8.7 Q-parametrin tarkastus ja @
muokkaus S
=
Toimenpiteet g
Voit tarkastaa ja muuttaa Q-parametreja kaikilla kayttétavoilla AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU Rt E
ohjelmien luonnin, testauksen ja toteutuksen yhteydessa. stat.H (3]
K k h | i ( 1 1 |k 1 SE|S I 1 %; tBIfxlg 1 R@ FMAX T
eskeytd ohjelmanajo (esim. paina ulkoista -nappainta tai B Res e B e 7
ohjelmanappainta SISAINEN SEIS ) tai ohjelman testaus DEF 11.1 SCL 0.9995 e =5
21 stop |

Q-parametritoimintojen kutsu: Paina gg EE'ﬁhELE'E "&;
ohjelmanéppéintd Q INFO tai ndppaintd Q 24 LBL @ o [t I~ ]
25 END PGM o« x
TNC listaa kaikki parametrit ja niiden voimassa olevat i - [
arvot. Valitse haluamasi parametri nuolindppainten tai I ©
nappaimen GOTO avulla. b
Jos haluat muuttaa arvoa, paina ohjelmanéppéinta toloraly AT H SilldaZ] 4| -E
HETKELLISEN KENTAN MUOKKAUS, sy&ta sisaan € t0.060 B *0.000 frar)
uusi arvo ja vahvista se painamalla nappéaintd ENT e @O 6 [0 ) e | e e e (<]
Jos et halua muuttaa arvoa, paina silloin o | pemwra NTEZEEEN Kéffg‘fm E
ohjelmanappaintd NYKYINEN ARVO tai paata dialogi E
néppaimelld LOPPU 1]
e
TNC:n tyOkierroissa tai sisdisesti kayttamat parametrit d

@ ovat kommentteja varten.
Jos haluat tarkastaa tai muuttaa paikallisia, yleisia tai w

merkkijonoparametreja, paina ohjelmanappaintda NAYTA
PARAMETRI Q QL QR QS. Sen jalkeen TNC esittelee
kaikki merkkijonoparametrit, jotka koskevat aiemmin
esitettyja toimintoja.

Voit ottaa naytolle Q-parametreja lisatilanaytdssa myds kasikayton,
kasipyorakayton, yksittaislauseen, jatkuvan lauseajon ja ohjelman
testauksen kayttdtavoilla.

Keskeyté ohjelmanajo (esim. paina ulkoista SEIS-néppéinté tai
ohjelmanappéintad SISAINEN SEIS ) tai ohjelman testaus

—~ Ota esiin nayttoalueen osituksen
% ohjelmanappainpalkki
ongEL A Nayttokuvauksen valinta lisatilanaytolla: TNC nayttaa
TiLa oikeassa kuvaruudun puoliskossa tilalomaketta
Yleiskuvaus

a-PARAN. Valitse ohjelmanappain TILA Q-PARAM.

TILA

o-paRa- Valitse ohjelmandppéin Q-PARAMETRILISTA

== TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa voit sydttaa sisaan
Q-parametrin tai merkkijonoparametrin haluamallasi
alueella. Useampia Q-parametreja maaritellaan
pilkkujen avulla (esim. Q 1,2,3,4). Nayttoalue

maaritelldan yhdysviivan avulla (esim. Q 10-14)
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8.8 Lisatoiminnot

Yleiskuvaus

Lisdtoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanappainta ERIKOISTOIM.

TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto Ohjelmanappain  Sivu

FN 14:ERROR R Sivu 241
Virheilmoituksen tulostus VS

FN 16:F-PRINT Sivu 246
Tekstin tai Q-parametriarvon LT

formatoitu tulostus

FN 18:SYS-DATUM READ e Sivu 251
Jarjestelmatietojen luku TzEDOT

FN 19:PLC o Sivu 260
Arvojen siirto PLC:hen P=

FN 20:WAIT FOR e Sivu 260
NC:n ja PLC:n synkronointi ToTINTOR

FN 29:PLC p— Sivu 261
Enintdan kahdeksan arvon Sivu 261
siirtdminen PLC:hen

FN 37:LAHETA Sivu 262
Paikallisen Q-parametrin tai QS- ST Sivu 262

parametrin lahetys paikalliseen
ohjelmaan
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FN 14: ERROR: Virheilmoituksen tulostus

Toiminnolla FN 14: ERROR voit tulostaa ohjelmaohjattuja viesteja, jotka
koneen valmistaja tai HEIDENHAIN on esiohjelmoinut: Kun TNC
saapuu ohjelmanajossa tai ohjelman testauksessa lauseeseen FN 14,
suoritus keskeytyy ja viesti tulostetaan. Sen jalkeen sinun taytyy
aloittaa ohjelma uudelleen. Katso virheen numerot alla olevasta
taulukosta.

Virhenumeroalue Standardidialogi

0...999 Konekohtainen dialogi

1000 ... 1199 Sisédiset virheilmoitukset (katso
taulukkoa)

NC-esimerkkilause
TNC:n tulee antaa viesti, joka on tallennettu virhenumerolle 254

180 FN 14: ERROR = 254

HEIDENHAINin esiasettama virheilmoitus

Virheen numero Teksti

1000 Kara ?

1001 Tybkaluakseli puuttuu
1002 Tybkalun sade liian pieni
1003 Tydkalun sade liian suuri
1004 Alue vylitetty

1005 Vaara aloitusasema

1006 KIERTO ei sallittu

1007 MITTAKERROIN ei sallittu
1008 PEILAUS ei sallittu

1009 Siirto ei sallittu

1010 Sydttdarvo puuttuu

1011 Vaara sisdansyottoarvo
1012 Vaara etumerkki

1013 Kulma ei sallittu

1014 Kosketuspistetta ei voi saavuttaa
1015 Liian monta pistetta

1016 Sisdansyotto ristiriitainen
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Virheen numero

Teksti

1017 CYCL epataydellinen
1018 Taso vaarin maaritelty
1019 Vaara akseli ohjelmoitu
1020 Vaara kierrosluku
1021 Maarittelematodn sadekorjaus
1022 Pyoristysta ei ole maaritelty
1023 Pyoristyssade liian 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 madritelty
1031 Q205 ei maaritelty
1032 Maarittele Q218 suuremmaksi kuin Q219
1033 CYCL 210 ei sallittu
1034 CYCL 211 ei sallittu
1035 Q220 liian suuri
1036 Méaérittele Q222 suuremmaksi kuin Q223
1037 Maérittele Q244 suurempi kuin 0
1038 Maarittele Q245 erisuuri kuin Q246
1039 Méérittele kulma-alue < 360°
1040 Maarittele Q223 suuremmaksi kuin Q222
1041 Q214: 0 ei sallittu
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Virheen numero

Teksti

1042 Ajosuunta ei maaritelty

1043 Ei aktiivista nollapistetaulukkoa

1044 Sijaintivirhe: 1. akselin keskipiste

1045 Sijaintivirhe: 2. akselin keskipiste

1046 Reika liian pieni

1047 Reika liian suuri

1048 Kaula liian pieni

1049 Kaula liian suuri

1050 Tasku liian pieni: jalkityd 1.A.

1051 Tasku liian pieni: jalkityd 2.A.

1052 Tasku liian suuri: hylky 1.A.

1053 Tasku liilan 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: jalkityd 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Virheellinen ylamitta

1059 TCHPROBE 425: Virheellinen alamitta

1060 TCHPROBE 426: Virheellinen ylamitta

1061 TCHPROBE 426: Virheellinen alamitta

1062 TCHPROBE 430: Halkaisija liian suuri

1063 TCHPROBE 430: Halkaisija liian pieni

1064 Ei mitta-akselia maaritelty

1065 Tyokalun rikkotoleranssi ylitetty

1066 Méérittele Q247 erisuureksi kuin 0

1067 Maarittele suure Q247 suuremmaksi kuin 5

1068 Nollapistetaulukko?

1069 Maérittele jyrsintdmenetelma 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 sisdansyottd
1078 Q303 maérittelemattad mittaustydkierrossal
1079 Tydkaluakseli ei sallittu
1080 Laskettu arvo virheellinen
1081 Mittauspiste ristiriitainen
1082 Varmuuskorkeus syotetty sisaan vaarin
1083 Sisddntunkeutumistapa 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 O
1091 Vaihto Q399 ei sallittu
1092 Tydkalua ei maaritelty
1093 Tydkalun numero ei sallittu
1094 Tyokalun nimi ei sallittu
1095 Ohjelmaoptio ei aktiivinen
1096 Palautuskinematiikka ei mahdollinen
1097 Toiminto ei sallittu
1098 Aihion mitat ristiriitaiset
1099 Mittausasema ei ole sallittu
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Virheen numero Teksti

1100 Kinematik-Zugriff nicht moglich g
1101 Messpos. nicht im Verfahrbereich 'g
1102 Presetkompensation nicht moglich '6
1103 Tydkalun sade liian suuri 5
1104 Eintauchart nicht moglich :
1105 Eintauchwinkel falsch definiert w
1106 Offnungswinkel nicht definiert ©
1107 Uran leveys liian suuri

1108 Mittakertoimet eivét ole samat

1109 Tydkalutiedot epayhtenaiset
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FN 16: F-PRINT: Tekstien ja Q-parametriarvojen
formatoitu tulostus

NC-ohjelmasta kuvaruudulle. TNC nayttaa nama viestit

@ Toiminnolla FN 16 voit myos lahettda haluamiasi viesteja
peittoikkunassa.

Toiminnolla FN 16: F-PRINT voit tulostaa Q-parametrien arvoja ja
teksteja formatoidusti ulkoisen tiedonsiirtolitdnnan kautta, esim.

kirjoittimelle. Kun tallennat arvot siséisesti tai tulostat ne tietokoneelle,

TNC tallentaa tiedot tiedostoon, joka on maaritelty FN 16-lauseessa.

Tekstin ja Q-parametriarvojen formatoitua tulostamista varten luo
TNC:n tekstieditorilla tekstitiedosto, jossa asetat formaatin ja
tulostettavat Q-parametrit.

Esimerkki tulostusformaatin maarittelevalle tekstitiedostolle:
"VAUHTIPYORAN PAINOPISTEEN MITTAUSPOYTAKIRJA';
"PAIVAYS: %2d-%2d-%4d",DAY,MONTH,YEAR4;

"KELLONAIKA: %2d:%2d:%2d",HOUR,MIN,SEC;
"MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA:

"X1 = %9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Tekstitiedostojen luomiseksi aseta seuraavat formatointitoiminnot:

Erikoismerkit Toiminto

........... Tulostusmuoto tekstin ja muuttujien
asetukselle lainausmerkkien valiin

%9.3LF Q-parametrin formaatin asetus:
yhteensa 9 merkkipaikkaa (sis.
desimaalipisteen), 3 desimaalinpisteen jalkeen,
Long, Floating (desimaaliluku)

%S Tekstimuuttujan formaatti
. Erotusmerkki tulostusformaatin ja parametrin
valissa
; Lauseen loppumerkki, paattaa rivin
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Erilaisten tietojen tulostamiseksi pdytakirjatiedostossa on
kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Avainsana Toiminto
CALL_PATH Tulostaa NC-ohjelman hakemistopolun, jossa
FN16-toiminto sijaitsee. Esimerkki:
"Mittausohjelma: %S",CALL_PATH,;
M_CLOSE Sulkee tiedoston, johon tulostat FN16-
toiminnon avulla. Esimerkki: M_CLOSE;
M_APPEND Poytakirja riippuu uudesta tulostuksesta
olemassa olevaan poytakirjaan. Esimerkki:
M_APPEND;
ALL_DISPLAY Q-parametriarvon tulostaminen riippumatta
MOD-toiminnon MM/INCH-asetuksesta
MM_DISPLAY Q-parametriarvon tulostaminen
millimetriyksikdssa, jos MOD-toiminnossa on
asetettu MM-naytto
INCH_DISPLAY Q-parametriarvon tulostaminen
tuumayksikossa, jos MOD-toiminnossa on
asetettu INCH-naytto
L_ENGLISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda ENGLANTI
L_GERMAN Tekstin tulostus vain dialogikielelld SAKSA
L_CZECH Tekstin tulostus vain dialogikielelld TSEKKI
L_FRENCH Tekstin tulostus vain dialogikielelld RANSKA
L_ITALIAN Tekstin tulostus vain dialogikielelld ITALIA
L_SPANISH Tekstin tulostus vain dialogikielelld ESPANJA
L_SWEDISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda RUOTSI
L_DANISH Tekstin tulostus vain dialogikielelld TANSKA
L_FINNISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda SUOMI
L_DUTCH Tekstin tulostus vain dialogikielelld HOLLANTI
L_POLISH Tekstin tulostus vain dialogikielella PUOLA
L_PORTUGUE Tekstin tulostus vain dialogikielella
PORTUGALI
L_HUNGARIA Tekstin tulostus vain dialogikielelld UNKARI
L_RUSSIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella VENAJA
L_SLOVENIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella SLOVENIA
L_ALL Tekstin tulostus dialogikielesta riippumatta
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Avainsana Toiminto

HOUR Tosiaikaisen kellon tuntimaaré

MIN Tosiaikaisen kellon minuuttimaara

SEC Tosiaikaisen kellon sekuntimaara

DAY Tosiaikaisen kellon péaiva

MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausimaara
STR_MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausilyhennys

YEAR2 Tosiaikaisen kellon kaksinumeroinen vuosiluku
YEAR4 Tosiaikaisen kellon nelinumeroinen vuosiluku

Koneistusohjelmassa ohjelmoidaan FN 16: F-PRINT tulostuksen

aktivoimiseksi:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.A

Talloin TNC tulostaa tiedoston PROT1.A sarjaliitdntaportin kautta:
MITTAUSPOYTAKIRJA VAUHTIPYORAN PAINOPISTE

PAIVAYS: 27-11-2001

KELLONAIKA: 08:56:34
MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA : = 1

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000
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Yleensa FN 16-toiminto ylikirjoittaa jo olemassa olevat ja (@]
@ saman nimiset poytakirjatiedostot. Kayté kaskya M_APPEND, c
jos haluat lisata uusia tulostuksia olemassa olevaan c
poytakirjaan. .g
Jos kaytat toimintoa FN 16 ohjelmassa useammin, TNC " —
tallentaa kaikki tekstit siihen tiedostoon, jonka olet o
maadritellyt FN 16-toiminnossa. Tiedosto tulostetaan vasta, "a
kun TNC on lukenut lauseen END PGM tai kun olet painanut 7]
NC-pysaytyspainiketta tai sulkenut tiedoston kaskylla 'J
M CLOSE.
N " . 0
Ohijelmoi FN 16 -lauseessa formaattitiedosto ja w

poytakirjatiedosto kummatkin nimilaajennoksilla.

Jos annat poytakirjatiedoston hakupoluksi vain
tiedostonimen, talléin TNC tallentaa poytakirjatiedoston
siihen hakemistoon, jossa NC-ohjelma on FN 16-
toiminnolla.

Formaatin kuvaustiedoston yhdelle riville voidaan tulostaa
enintdan 32 Q-parametria.
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Viestien tulostus kuvaruudulle

Voit kdyttdd myds toimintoa FN 16 viestien tulostamiseksi NC-
ohjelmasta kuvaruudun peittoikkunaan. N&in voit nayttaa
yksinkertaisesti pitkidkin ohjeteksteja ohjelmassa, kun haluat kayttajan
regoivan niihin. Voit tulostaa my®s Q-parametrin siséallon, jos
protokollakuvaustiedosto sisaltaa vastaavan osoituksen.

Koska viesti ilmestyy TNC-kuvaruutuun, taytyy protokollatiedoston
nimeksi syottaa sisaan vain SCREEN:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Jos viestissa on useampia riveja kuin peittoikkunassa mahtuu
esittdmaan, voit selata peittoikkunaa nuolindppaimilla.

Peittoikkunan sulkeminen: paina nappainta CE. Sulkeaksesi ikkunan
ohjelmaohjatusti ohjelmoi seuraava NC-lause:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Protokollakuvaustiedoston vaatimuksille patevat kaikki
@ edella kuvatut ehdot.

Jos tulostat ohjelmassa enemmankin tekstia naytolle, TNC
liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin jalkeen. Nayttaaksesi
kunkin tekstin yksin nayttéruudulla ohjelmoi
protokollakuvaustiedoston loppuun toiminto M_CLOSE.

Viestien ulkoinen tulostus

Voit kayttaa toimintoa FN 16 myds silloin, kun haluat tallentaa luodut
tiedostot ulkoisesti NC-ohjelmasta toiminnolla FN 16. Tata varten on
kaytettavissa kaksi mahdollisuutta:

Syo6ta kohdepolun nimi taydellisenad FN 16-toiminnossa:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Aseta kohdepolun nimi MOD-toiminnossa kohtaan Print tai Print-
Test, jos haluat aina tehda tallennuksen palvelimen samaan
hakemistoon:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PRO1.TXT

Protokollakuvaustiedoston vaatimuksille patevat kaikki
@ edelld kuvatut ehdot.

Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita kertoja,
TNC liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin jalkeen
kohdetiedoston sisalla.
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FN 18: SYS-DATUM READ: "5
Toiminnolla FN 18: SYS-DATUM READ voit lukea jarjestelmatietoja ja E
tallentaa Q-parametreihin. Jarjestelmaétietojen valinta tapahtuu =
ryhmanumeron (ID-no.), numeron ja mahdollisesti indeksin E
perusteella. .6
Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys "c'c'
Ohjelma-Info, 10 3 - Aktiivisen koneistustyokierron numero .2
—
103 Q-parametrin Vaikuttaa NC-tydkiertojen sisalla; kyselya varten, (')
numero josko IDX:n alla maaritelty Q-parametri on maaritelty .
yksiselitteisesti asiaankuuluvassa CYCLE DEF - =
kaskyssa.
Jarjestelman hyppyosoitteet, 13 1 - Label, johon hypatdan M2/M30-koodilla sen sijaan,
ettd kdynnissa oleva ohjelma lopetetaan. Arvo = O:
M2/M30 vaikuttaa normaalisti
2 - Label, johon hypéataan kaskylla FN14: ERROR ja
reaktiolla NC-CANCEL sen sijaan, etta ohjelma
keskeytetaan virheella. FN14-kaskylla ohjelmoitu
virheen numero voidaan lukea kohdassa ID992 NR14.
Arvo = 0: FN14 vaikuttaa normaalisti.
3 - Label, johon hypataan sisaisella palvelimen virheella
(SQL, PLC, CFQG) sen sijaan, ettd ohjelma
keskeytetdan virheella.
Arvo = 0: Palvelimen virhe vaikuttaa normaalisti.
Koneen tila, 20 1 - Voimassaoleva tydkalun numero
2 - Valmistellun tydkalun numero
3 - Aktiivinen tyokaluakseli
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Ohjelmoitu kierrosluku
5 - Voimassa oleva karan tila: -1=maarittelematta, 0=M3
voimassa,
1=M4 aktiivinen, 2=M5 M3:n jalkeen, 3=M5 M4:n
jalkeen
7 - Vaihdeporras
8 - Jaahdytystila: O=pois, 1=paalla
9 - Voimassaoleva syottéarvo
10 - Valmistellun tyokalun indeksi
11 - Voimassa olevan tyokalun indeksi
Kanavatiedot, 25 1 - Kanavan numero
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Ryhmaén nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
Tydkiertoparametri, 30 1 - Aktiivisen koneistustydkierron varmuusetaisyys
2 - Aktiivisen koneistustydkierron
poraussyvyys/jyrsintasyvyys
3 - Aktiivisen koneistustydkierron asetussyvyys
4 - Aktiivisen konei§tu__sty6kierron
Syvyysasetussyottoarvo
5 - Ensimmaisen sivun pituus suorakulmataskun
tyokierrossa
6 - Toisen sivun pituus suorakulmataskun tydkierrossa
7 - Ensimmaisen sivun pituus uran tyokierrossa
8 - Toisen sivun pituus uran tydkierrossa
9 - Sade ympyrataskun tydkierrossa
10 - Aktiivisen koneistustydkierron jyrsintasyottdarvo
11 - Aktiivisen koneistustydkierron kiertosuunta
12 - Aktiivisen koneistustyokierron odotusaika
13 - Kierteen nousu tyokierroissa 17, 18
14 - Aktiivisen koneistustydkierron silitystydvara
15 - Aktiivisen koneistustydkierron rouhintakulma
21 - Kosketuskulma
22 - Kosketusliikkeen pituus
23 - Kosketussyottdarvo
Modaalinen tila, 35 1 - Mitoitus:
0 = absoluuttinen (G90)
1 = inkrementaalinen (G91)
Tiedot SQL-taulukoihin, 40 1 - Tuloskoodi viimeiseen SQL-kaskyyn
Tyokalutaulukon tiedot, 50 1 TKL-no. Tyokalun pituus
2 TKL-no. Tyokalun séade
3 TKL-no. Tybkalun sade R2
4 TKL-no. Tydkalun pituuden tydvara DL
5 TKL-no. Tyokalun sateen tyévara DR
6 TKL-no. Tyokalun sateen tyévara DR2
7 TKL-no. Tyokalu estetty (O tai 1)
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys

8 TKL-no. Sisartyokalun numero g
9 TKL-no. Maksimi kestoaika TIME1 g
10 TKL-no. Maksimi kestoaika TIME2 '6
11 TKL-no. Nykyinen kestoaika CUR. TIME ‘5
12 TKL-no. PLC-tila 'j
13 TKL-no. Maksimi terén pituus LCUTS w
14 TKL-no. Maksimi siséddnpistokulma ANGLE ©
15 TKL-no. TT: Terien lukumaard CUT
16 TKL-no. TT: Pituuden kulumistoleranssi LTOL
17 TKL-no. TT: Sateen kulumistoleranssi RTOL
18 TKL-no. TT: Kiertosuunta DIRECT (O=positiivinen/-
1=negatiivinen)
19 TKL-no. TT: Tason siirtyméa R-OFFS
20 TKL-no. TT: Pituuden siirtyma L-OFFS
21 TKL-no. TT: Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 TKL-no. TT: Séteen rikkotoleranssi RBREAK
23 TKL-no. PLC-arvo
24 TKL-no. Kosketuspaan keskipistesiirtyma paaakselilla, CAL-
OF1
25 TKL-no. Kosketuspaan keskipistesiirtyma sivuakselilla, CAL-
OF2
26 TKL-no. Karan kulma kalibroinnissa CALL-ANG
27 TKL-no. Tydkalutyyppi paikkataulukolle
28 TKL-no. Maksimikierrosluku NMAX
Tiedot paikkataulukosta, 51 1 Paikka no. Ty6kalun numero
2 Paikka no. Erikoistydkalu: O=ei, 1=kylla
3 Paikka no. Kiintopaikka: O=ei, 1=kylla
4 Paikka no. estetty paikka: O=ei, 1=kylla
5 Paikka no. PLC-tila
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Ryhmaén nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
Tybkalun paikkanumero 1 TKL-no. Paikka numero
paikkataulukossa, 52
2 TKL-no. Tyokalumakasiinin numero
Heti TOOL CALL -kutsun jalkeen 1 - Tyokalun numero T
ohjelmoitu asema, 60
2 - Aktiivinen tydkaluakseli
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - Karan kierrosluku S
4 - Tybkalun pituuden tyovara DL
5 - Tybkalun sateen tyévara DR
6 - Automaattinen TOOL CALL
0=Kyllad, 1 =Ei
7 - Tydkalun sateen tydvara DR2
8 - Tyo6kaluindeksi
9 - Voimassaoleva sydttdarvo
Heti TOOL DEF -koodin jalkeen 1 - Tyokalun numero T
ohjelmoitu arvo, 61
2 - Pituus
3 - Séde
4 - Indeksi
5 - Tyokalutiedot ohjelmoitu TOOL DEF -koodilla
1 =Kyllad, 0 =Ei
Aktiivinen tydkalukorjaus, 200 1 1 = ilman tydvaraa Aktiivinen sade
2 = tydvaralla
3 = tydvaralla, joka
saadaan TOOL CALL
-kutsusta
2 1 = ilman tydvaraa Aktiivinen pituus
2 = tyOvaralla
3 = tydvaralla, joka
saadaan TOOL CALL
-kutsusta
3 1 = ilman tydvaraa Pyoristyssade R2

2 = tyovaralla

3 = tydvaralla, joka
saadaan TOOL CALL
-kutsusta
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Ryhman nimi, ID-no. Numero

Indeksi

Merkitys

t

Aktiiviset muunnokset, 210 1

Peruskaantd kasikayttotavalla

2

Ohjelmoitu kierto tydkierrolla 10

3

Voimassaoleva peilausakseli

Iminno

0: Peilaus ei voimassa

+1: X-akseli peilattu

+2: Y-akseli peilattu

8.8 Lisato

+4: Z-akseli peilattu

+64: U-akseli peilattu

+128: V-akseli peilattu

+256: W-akseli peilattu

Yhdistelmat = Yksittdisakseleiden summat

Aktiivinen mittakerroin X-akselilla

Aktiivinen mittakerroin Y-akselilla

Aktiivinen mittakerroin Z-akselilla

Aktiivinen mittakerroin U-akselilla

Aktiivinen mittakerroin V-akselilla

N N LN

Aktiivinen mittakerroin W-akselilla

3D-ROT A-akselilla

3D-ROT B-akselilla

3D-ROT C-akselilla

Koneistustason kdantd voimassa/ei voimassa (-1/0)

ohjelmanajon kayttétavalla

Koneistustason kaantd voimassa/ei voimassa (-1/0)

kasikayttotavalla

Aktiivinen nollapisteen siirto, 220 2

X-akseli

Y-akseli

Z-akseli

A-akseli

B-akseli

(21 I &2 B IS B V)

C-akseli
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Iminno

8.8 Lisato

Ryhmaén nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
7 U-akseli
8 V-aksel
9 W-akseli
Liikealue, 230 2 1...9 Negatiivinen ohjelmaraja akseleille 1 ... 9
3 1..9 Positiivinen ohjelmaraja akseleille 1 ... 9
5 - Ohjelmarajakytkin paalle tai pois:
0 = paalla, 1 = pois
Asetusasema REF- 1 1 X-aksel
jarjestelmassa, 240
2 Y-aksel
3 Z-akseli
4 A-akseli
5 B-akseli
6 C-akseli
7 U-akseli
8 V-akseli
9 W-akseli
Hetkellisasema aktiivisessa 1 1 X-aksel
koordinaatistossa, 270
2 Y-aksel
3 Z-akseli
4 A-akseli
5 B-akseli
6 C-aksel
7 U-akseli
8 V-akseli
9 W-aksel
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys o
Kytkevéa kosketusjarjestelma TS, 50 1 Kosketusjarjestelman tyyppi c
350 E
2 Rivi kosketusjarjestelmén taulukossa _g
51 - Vaikuttava pituus -8
52 1 Vaikuttava kuulaséde _8
2 Pyéristyssade ;
53 1 (Pasakselin) keskipistesiirtyma 00
2 (Sivuakselin) keskipistesiirtyma
54 - Karan suuntauskulma asteina (keskipistesiirtyma)
55 1 Pikaliike
2 Mittaussyottdarvo
56 1 Maksimimittausliike
2 Varmuusetaisyys
57 1 Rivi kosketusjarjestelman taulukossa
Poytakosketusjarjestelma TT 70 1 Kosketusjarjestelman tyyppi
2 Rivi kosketusjarjestelman taulukossa
71 1 Paaakselin keskipiste (REF-jarjestelma)
2 Sivuakselin keskipiste (REF-jarjestelma)
3 Tydkaluakselin keskipiste (REF-jarjestelma)
72 - Lautassade
75 1 Pikaliike
2 Mittaussyoéttdarvo paikallaan pysyvaélla karalla
3 Mittaussydttdarvo pyorivalla karalla
76 1 Maksimimittausliike
2 Varmuusetaisyys pituuden mittausta varten
3 Varmuusetaisyys sateen mittausta varten
77 - Karan kierrosluku
78 - Kosketussuunta
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atoiminno

Isa

8.8L

Ryhmaén nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
Peruspiste kosketusjarjestelméan 1 1.9 Manuaalisen kosketusjarjestelman tydkierron
tyokierrosta, 360 X,Y,Z, A,B,C, UV, viimeinen peruspiste tai tydkierron 0 viimeinen
W) kosketuspiste ilman kosketuspaan pituuskorjausta
mutta kyllakin kosketuspdan sadekorjauksella
(tydkappaleen koordinaatisto)
2 1..9 Manuaalisen kosketusjarjestelman tydkierron
X,Y,Z, A B,C UV, viimeinen peruspiste tai tydkierron O vimeinen
W) kosketuspiste ilman kosketuspaan pituus- ja
sadekorjausta (koneen koordinaatisto)
3 1..9 Kosketusjarjestelman tyodkiertojen O ja 1 mittaustulos
(X,Y,Z, A B,C, UV, ilman kosketuspéddn sade- ja pituuskorjausta
W)
4 1..9 Manuaalisen kosketusjarjestelman tydkierron
X,Y,Z, A B,C UV, viimeinen peruspiste tai tydkierron O vimeinen
W) kosketuspiste ilman kosketuspaan pituus- ja
sadekorjausta (tyokappaleen koordinaatisto)
10 - Karan suuntaus
Arvo aktiivisesta alkuun Sarake Arvojen luku
nollapistetaulukosta aktiivisessa
koordinaatistossa, 500
Perusmuunnos, 507 Rivi 1..6 Esiasetuksen perusmuunnoksen lukeminen
(X, Y, Z, SPA, SPB,
SPC)
Akselikorjaus, 508 Rivi 1.9 Esiasetuksen akselikorjauksen lukeminen
(X_OFFS, Y_OFFS,
Z_OFFS, A_OFFS,
B_OFFS, C_OFFS,
U_OFFS, V_OFFS,
W_OFFS)
Aktiivinen esiasetus, 530 1 - Aktiivisen kosketustydkierron numeron lukeminen
Nykyisen tyokalun tietojen luku, 1 - Tyokalun pituus L
950
2 - Tyokalun séde R
3 - Tyokalun sade R2
4 - Tydkalun pituuden tyodvara DL
5 - Tydkalun sateen tydvara DR
6 - Tybkalun sateen tydvara DR2
7 - Tydkalu estetty TL
0 = Ei estetty, 1 = Estetty
8 - Sisartyokalun RT numero
9 - Maksimi kestoaika TIME1
10 - Maksimi kestoaika TIME2
258
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys o
1M - Nykyinen kestoaika CUR. TIME c
12 - PLC-tila E
13 - Maksimi teréan pituus LCUTS .§
14 - Maksimi sisaanpistokulma ANGLE %
15 - TT: Terien lukumaara CUT 0
16 - TT: Pituuden kulumistoleranssi LTOL ;
17 - TT: Séateen kulumistoleranssi RTOL w
18 - TT: Kiertosuunta DIRECT
0 = Positiivinen, —1 = Negatiivinen
19 - TT: Tason siirtyméa R-OFFS
20 - TT: Pituuden siirtyméa L-OFFS
21 - TT: Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 - TT: Sateen rikkotoleranssi RBREAK
23 - PLC-arvo
24 - Tyokalutyyppi TYP
0 = Jyrsin, 21 = Kosketusjarjestelma
27 - Liittyva rivi kosketusjérjestelmén taulukossa
32 - Karkikulma
34 - Irtinosto
Kosketusjarjestelman tyokierrot, 1 - Muotoon ajon menettely:
990 0 = Standardimenettely
1 = Vaikuttava sade, varmuusetaisyys nolla
2 - 0 = Kosketuspaan valvonta pois
1 = Kosketuspéén valvonta paalle
4 - 0 = Korkeusvarsi ei taipunut
1 = Korkeusvarsi taipunut
Toteutustila, 992 10 - Esilauseajo aktiivinen
1 =Kylla, 0 = Ei
11 - Hakuvaihe
14 - Edellisen FN14-virheen numero
16 - Todellinen toteutus aktiivinen

1 = Toteutus, 2 = Simulaatio

Esimerkki: Z-akselin aktiivisen mittakertoimen arvon osoitus

parametriin Q25

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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Iminno

8.8 Lisato

FN 19: PLC: Arvojen luovutus PLC:hen

Toiminnolla FN 19: PLC voit siirtdd enintdan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen

Kirjoitustavat ja yksikot: 0,1 um tai 0,0001°
Esimerkki: Lukuarvon 10 (vastaa 1um tai 0,001°) siirto PLC:hen
56 FN 19: PLC=+10/+0Q3

FN 20: WAIT FOR: NC:n ja PLC:n synkronointi

Tata toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan
@ antaman hyvaksynnan perusteellal

Toiminnolla FN 20: WAIT FOR voidaan ohjelmanajon aikana suorittaa
NC:n ja PLC:n keskindinen synkronointi. NC pysayttaa toteutuksen,
kunnes FN 20-lauseessa ohjelmoidut ehdot ovat tayttyneet. Tassa
yhteydessa TNC voi tarkastaa seuraavat PLC-operandit:

PLC-operandi Lyhyt kuvaus Osoitealue

Merkitsin M 0...4999

Sisédantulo I 0..31,128 ... 152
64 ... 126 (ensimmainen PL 401 B)
192 ... 254 (toinen PL 401 B)

Ulostulo 0 0..30
32 ... 62 (ensimmainen PL 401 B)
64 ... 94 (toinen PL 401 B)

Laskin C 48 ... 79

Ajastin T 0..95

Tavu B 0 ... 4095

Sana W 0...2047

Kaksoissana D 2048 ... 4095
260
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TNC 320 -ohjauksessa kaytetadan laajennettua tiedonsiirtoliitdntaa
PLC:n ja NC:n vaélilla. Siind on kyseesséa uusi symbolinen

sovellusohjelmaliitanta eli engl. Aplication Programmer Interface (API).

Tahanastiset ja tavanomaiset PLC-NC-litannat ovat kaytettavissa
rinnakkain ja valittavissa tarpeen mukaan. TNC-API-liitdnnan
kayttdvalmius riippuu koneen valmistajasta. Syota sisdan symboliset
operandit merkkijonona ja odota nain maaritellyn tilan perustamista.

FN 20-lauseessa sallitaan seuraavat ehdot:

Ehto Lyhyt kuvaus
Sama ==

Pienempi kuin <

Suurempi kuin >

Pienempi tai <=

yhtasuuri

Suurempi tai >=

yhtasuuri

Liséksi on kaytettavissa toiminto FN20: WAIT FOR SYNC. Kayta

toimintoa WAIT FOR SYNC aina vain, jos luet esim. toiminnon FN18 kautta

jérjestelmatietoja, jotka vaativat synkronointia tosiaikaan. Sen jalkeen
TNC pyséayttaa etukéateislaskennan ja suorittaa seuraavan NC-lauseen
vain, jos my6s NC-ohjelma on saavuttanut tamén lauseen.

Esimerkki: Ohjelmanajon keskeytys, kunnes merkitsin 4095
asettuu 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==
Esimerkki: Ohjelmanajon keskeytys, kunnes PLC asettaa
symbolisen operandin asetukseen 1

32 FN 20: APISPIN[O].NN_SPICONTROLINPOS==1
Esimerkki: Sisdisen esilaskennan pidatys, X-akselin hetkellisen
aseman luku

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1

FN 29: PLC: Arvojen luovutus PLC:hen

Toiminnolla FN 29: PLC voit siirtda enintaan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen.

Kirjoitustavat ja yksikot: 0,1 um tai 0,0001°

Esimerkki: Lukuarvon 10 (vastaa 1um tai 0,001°) siirto PLC:hen
56 FN 29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15
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FN37: EXPORT

Toimintoa FN37: EXPORT tarvitaan silloin, kun haluat luoda muutamia
tyokiertoja ja yhdistdd ne TNC:hen. Q-parametrit 0-99 ovat voimassa
tyOkierroissa vain paikallisina. Se tarkoittaa, ettd Q-parametrit
vaikuttavat vain siind parametrissa, jossa ne on maaritelty. Toiminnolla
FN 37: EXPORT voit lahettda paikallisesti vaikuttavia Q-parametreja
toiseen (kutsuvaan) ohjelmaan.

Esimerkki: Paikallinen Q-parametri Q25 lahetetaan

56 FN37: EXPORT Q25

Esimerkki: Paikalliset Q-parametrit Q25 ... Q30 lahetetaan
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30

TNC lahettda sen arvon, joka parametrilla on juuri EXPORT-
@ kaskyn toteutushetkella.

Parametri lahetetaan vain valittdmasti kutsuvaan
ohjelmaan.
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8.9 Taulukkokaytto SQL-
kaskylauseilla

Johdanto

TNC-ohjauksessa taulukkokayttd ohjelmoidaan SQL-kédskylauseiden
avulla erdénlaisena transaktiona. Transaktio kasittda useita SQL-
kaskylauseita, jotka varmistavat taulukkomaaritysten jarjestyksellisen
kasittelyn.

Taulukot ovat koneen valmistajan konfiguroimia. Tallgin
@ asetetaan myds nimet ja tunnukset, joita tarvitaan SQL-
késkylauseissa parametreina.

Kasitteet, joita kdytetddn seuraavassa esittelyssa:

Taulukko: Taulukko kéasittda x saraketta ja y rivid. Ne tallennetaan
TNC:n tiedostonhallintaan osoitettuna polkumaarittelylla ja
tiedostonimella (= taulukkonimi). Polku- ja tiedostonimimaaritysten
sijaan osoitus voidaan tehda kayttamalld synonyymeja.

Sarakkeet: Sarakeiden lukumaarat ja merkinnat asetetaan taulukon
konfiguroinnin yhteydessa. Sarakkeen tunnuksia kaytetdan eri SQL-
kaskylauseiden yhteydessa osoitemaarittelyyn.

Rivit: Rivien lukumaara voi vaihdella. Halutessasi voit lisata uusia
riveja. Rivien numeroita tai vastaavia ei kdyteta. Voit tosin valita
riveja niiden sarakkeiden siséllén mukaan. Rivien poistaminen
onnistuu vain taulukkoeditorissa — ei NC-ohjelmassa.

Solu: Yksi sarake yhdella rivilla.

Taulukkomaarittely: Yhden solun sisaltd

Result-set: Transaktion aikana valittuja riveja ja sarakkeita hallitaan
Result-setissa. Kasittele Result-settid kuten valimuistia, joka
sailyttaa tilapaisesti valittua rivien ja sarakkeiden sarjaa. (Result-set
= englantia ja tarkoittaa tulossarja).

Synonyymi: Talld nimikkeelld merkitdan taulukon nimi, ja sita
kaytetdan polku- ja tiedostonimimaarityksen asemasta. Koneen
valmistaja on asettanut synonyymit konfiguraatiotietoihin.

8.9 Taulukkokayttéo SQL-kaskylauseilla
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8.9 Taulukkokayttéo SQL-kaskylauseilla

Transaktio

Periaatteessa transaktio tarkoittaa useista tapahtumista koostuva
tapahtumasarja:

Taulukon (tiedoston) osoitemaaritys, rivin valinta ja siirto Result-
settiin.

Rivien lukeminen Result-setistd, muuttaminen ja/tai uusien rivien
lisédminen.

Toimenpiteen sulkeminen. Muutosten/taydennysten yhteydessa
rivit vastaanotetaan Result-setista taulukkoon (tiedostoon).

Mutta lisdtoimenpiteita tarvitaan, jotta taulukkomaaritykset voitaisiin
kasitella NC-ohjelmassa ja samalla valttaa vastaavien taulukkorivien
muuttuminen. Sen perusteella muodostuu seuraavanlainen
transaktion toimintakulku:

1 Jokaista késiteltavaa saraketta varten maaritellaan Q-parametri.
Q-parametri osoitetaan sarakkeeseen — siita tulee sidottu (SQL
BIND...). Tabelle SQL Select Result- SQL Fetch %1234

—

. . e . . L "ABC" T T e | set

2 Taulukon (tiedoston) osoitemaaritys, rivin valinta ja siirto Result-
settiin. Liséksi maarittelet, mitka sarakkeet téytyy ottaa Result- SQL Commit SQL Update
settiin (SQL SELECT...). = ~

SQL Rollback SQL Insert
- -

Voit lukita valitut rivit. Talldin muita prosesseja voidaan kyllakin
kiinnittaa naille riveille lukemalla mutta ei taulukkomaarityksia Dateiver- SQL-Server NC-Pro-
muuttamalla. Valitut rivit kannattaa lukita vain silloin, kun otetaan waltung gramm
esille ja kasitelldaan muutoksia (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 Rivien lukeminen Result-setistd, muuttaminen ja/tai uusien rivien
lisddminen:
— Result-setin yhden rivin vastaanottaminen NC-ohjelman Q-
parametriin (SQL FETCH...)
— Q-parametrien muutosten valmistelu ja siirto Result-setin yhdelle
riville (SQL UPDATE...)
— Uuden taulukkorivin valmistelu Q-parametreihin ja siirto Result-
settiin uutena rivina (SQL INSERT...)

4 Toimenpiteen sulkeminen.
— Taulukkomaarityksia on muutettu/tdydennetty: Tiedot
vastaanotetaan Result-setistd taulukkoon (tiedostoon). Ne
tallennetaan nyt tiedostoon. Mahdollinen lukitus peruutetaan,
Result-set vapautetaan (SQL COMMIT...).
— Taulukkomaarityksia ei ole muutettu/tdydennetty (vain
lukutehtava): Mahdollinen lukitus peruutetaan, Result-set
vapautetaan (SQL ROLLBACK... ILMAN INDEKSIA).

Voit kasitella useampia transaktioita samanaikaisesti.

vain lukemiseen. Nain varmistat, etta
muutoksia/tdydennyksia el menetetd, lukitukset
peruuntuvat ja Result-set vapautuu.

@ Sulje aloitettu toimenpide — myds silloin, kun kaytat sita
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Result-set

Valitut rivit Result-setin sisalla numeroidaan kasvavassa jarjestyksessa
alkaen nollasta. Numerointi merkitdan tunnuksella Indeksi. Luku- ja
kirjoitustehtavissa annetaan indeksi, jolla maaritelladn Result-setin
kohderivit.

Rivit kannattaa yleensa jarjestelld Result-setin sisélla. Se on
mahdollista méaarittelemalld taulukkosarake, joka sisaltaa
jarjestelykriteerin. Lisdksi voidaan valita nouseva tai laskeva jarjestys
(SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Result-settiin otettavat valikoidut rivit osoitetaan maareen HANDLE
avulla. Kaikki sitéd seuraavat SQL-kdskylauseet kayttavat Handle-
maaretta referenssina télle valittujen rivien ja sarakeiden maarélle.

Transaktion paatyttya Handle-maare taas vapautetaan (SQL COMMIT...
tai SQL ROLLBACK...). Sen jalkeen sei ei enaa ole voimassa.

Voit kasitella samanaikaisesti useampia Result-setteja. SQL-serveri
maadrittelee uuden Handle-maéareen jokaisen Select-kaskylauseen
yhteydessa.

Q-parametrin sitominen sarakkeelle

NC-ohjelmalla ei ole suoraa saantia Result-setin taulukkomaarityksiin.
Tiedot on siirrettava Q-parametriin. Vastaavasti tiedot valmistellaan
ensin Q-parametreihin ja siirretdan sitten vasta Result-setiin.

Kaskylauseella SQL BIND ... maaritelladn, mitka taulukkosarakkeet
muodostetaan mihinkin Q-parametreihin. Q-parametrit sidotaan
(kiinnitetdan) sarakkeisiin. Sarakkeet, joita ei ole sidottu Q-
parametreihin, ei huomioida luku-/kirjoitusvaiheissa.

Kun kaskylauseella SQL INSERT... muodostetaan uusi taulukkorivi,
sarakkeet, joita ei ole , sidottu” Q-parametriin, varustetaan
oletusarvoilla.

HEIDENHAIN TNC 320

SQL(QY)SELECT ..

SQL FETCH Q1 HANDLE(QS)...

Tabelle Result- %1234
"ABC" set
Q5 = Handle
ur
selektierte
aten
Dateiver- SQL-Server NC-Pro-
waltung gramm
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8.9 Taulukkokayttéo SQL-kaskylauseilla

SQL-kaskylauseiden ohjelmointi

Taman toiminnon voit ohjelmoida vain, jos olet sydttanyt
@ sisaan avainluvun 555343

SQL-kaskylauseet ohjelmoidaan ohjelmoinnin kayttotavalla:

SQL-toiminnon valinta: Paina ohjelmanappéaintad SQL

Valitse SQL-kaskylause ohjelmanéppéaimellad (katso
yleiskuvaus) tai paina ohjelmanappaintd SQL EXECUTE
ja ohjelmoi SQL-kaskylause

Ohjelmanappainten yleiskuvaus

Toiminto Ohjelmanappain
SQL EXECUTE
Select-kdskylauseen ohjelmointi ExecuTe

SQL BIND o
Q-parametrin sitominen taulukkosarakkeelle Bz

(kiinnitys tai osoitus)

SQL FETCH
Taulukkorivin luku Result-setista ja asetus Q- FeTCH
parametreiin

SQL UPDATE o
Tietojen asetus Q-parametrista Result-setin UPDATE
olemassa olevalle taulukkoriville

SQL INSERT
Tietojen asetus Q-parametrista Result-setin nseRT
uudelle taulukkoriville

SQL coMmMmIT o
Taulukkorivin siirto Result-setisté taulukkoon ja cormz
transaktion lopetus.

SQOL ROLLBACK

INDEX ei ohjelmoitu: Aiempien
muutosten/tdydennysten hylkdys ja
transaktion lopetus.

INDEX ohjelmoitu: Indeksoitu rivi pysyy
Result-setissa — kaikki muut rivit poistetaan
Result-setista. Transaktiota ei lopeteta.

saL
ROLLBACK

B EEEE &R

266 Ohjelmointi: Q-parametri @



SQL BIND

SQL BIND sitoo Q-parametrin taulukkosarakkeeseen. SQL-
kaskylauseet Fetch (hae), Update (paivita) ja Insert (liséa) arvioivat
tdman sidonnan (osoituksen) Result-setin ja NC-ohjelman valisen
tiedonsiirron yhteydessa.

SQL BIND ilman taulukon ja sarakkeen nimea poistaa sidoksen. Sidos
paattyy kaikissa tapauksissa viimeistaan NC-ohjelman tai aliohjelman
lopussa.

kirjoitusvaiheessa huomioidaan vain ne sarakkeet, jotka
on maaritelty Select-kaskylauseella.

SQL BIND... on ohjelmoitava ennen Fetch-, Update- tai
Insert-kaskylauseita. Select-kaskylause voidaan
ohjelmoida ilman edeltavaa Bind-kaskylausetta.

Jos muodostat Select-kdskylauseeseen sarakkeita, joille
ei ole ohjelmoitu sidosta, on seurauksena virhe luku- ja
kirjoitusvaiheessa (ohjelman keskeytys).

@ Voit ohjelmoida vaikka kuinka monta sidosta. Luku- ja

Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon
B taulukkosarake on sidottu (osoitettu).

Tietokanta: Sarakenimi: Maarittele taulukon nimi ja
sarakkeen tunnus — erotettuna ..

Taulukon nimi: Synonyymi tai taulukon polku- ja
tiedostonimen maarittely. Synonyymi syotetdan
suoraan sisdan — polku- ja tiedostonimen maarittely
sijoitetaan heittomerkkien sisdan.

Saraketunnus: Konfiguraatiotiedoissa asetettu
taulukkosarakkeen tunnus

HEIDENHAIN TNC 320

Esimerkki: Q-parametrin sitominen

taulukkosarakkeelle

11 SQL BIND Q881
12 SQL BIND Q882
13 SQL BIND Q883
14 SQL BIND Q884

"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Esimerkki: Sidontakiinnityksen poisto

91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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8.9 Taulukkokayttéo SQL-kaskylauseilla

SQL SELECT

SQL SELECT valitsee taulukkorivit ja siirtdd ne Result-setiin.

SQL-serveri sijoittaa tiedot rivittdin Result-settiin. Rivit numeroidaan
juoksevassa numerojarjestyksessa alkaen arvosta 0. Taté rivinumeroa,
INDEKSIA, kaytetdan SQL-kaskyjen Fetch (haku) ja Update (paivitys)
yhteydessa.

Toiminnossa SQL SELECT. . .WHERE. .. maaritellddn valintakriteerit. Nain
voidaan rajoittaa siirrettavien rivien lukumaaraa. Jos et kayta tata
optiota, taulukon kaikki rivit ladataan.

Toiminnossa SQL SELECT...ORDER BY... maaritellaan kaikki
jarjestelykriteerit. Se kasittaa rivitunnuksen ja salasanan
nousevaa/laskevaa jarjestysta varten. Jos et kayta tata optiota, rivit
maaritelladn sattumanvaraisessa jarjestyksessa.

Toiminnossa SQL SELCT...FOR UPDATE |ukitaan valitut rivit muita
sovellusohjelmia ajatellen. Talléin nama rivit voidaan toki lukea muissa
sovellusohjelmissa, mutta ei muuttaa. Kéyta ehdottomasti tata optiota,
kun teet muutoksia taulukkomaarityksiin.

Tyhja Result-set: Jos mitaan valintakriteereja vastaavia riveja ei ole
olemassa, SQL-serveri palauttaa voimassa olevan Handle-maéareen
mutta ei taulukkomaarityksia.
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saL
EXECUTE

Parametri no. tulokselle: Q-parametri Handle-
maaretta varten. SQL-serveri antaa Handle-maéareen
talle nykyiselld Select-kdskylauseella valitulle rivi- ja
sarakeryhmalle.

Virhetilanteessa (valintaa ei voitu suorittaa) SQL-
serveri palauttaa arvon 1.

0 tarkoittaa kelvotonta Handle-maaretta.

Tietue: SQL-komentoteksti: seuraavilla elementeilla:

SELECT (Avainsana):

Kun taulukkosarakkeita on useita, siirrettavien
taulukkosarakkeiden erottaminen pilkulla , (katso
esimerkkia). Kaikki tdssa maariteltavat sarakkeet on
sidottava Q-parametriin.

FROM Taulukon nimi:

Synonyymi tai taulukon polku- ja tiedostonimen
maadrittely. Synonyymi syotetdan suoraan sisdan —
Polku- ja taulukkonimen maarittely sijoitetaan
heittomerkkien sisdan (katso esimerkkia).

Valinnainen:

JOSSA valintakriteerit:

Valintakriteeri kasittaa sarakkeen tunnuksen, ehdon
(katso taulukkoa) ja vertailuarvon. Useammat
valintakriteerit ketjutetaan loogiseen JA- tai TAI-
maareeseen. Vertailuarvo ohjelmoidaan suoraan tai
Q-parametrissa. Q-parametri alustetaan
kaksoispisteella : ja sijoitetaan lainausmerkkien
sisdan (katso esimerkkia).

Valinnainen:

ORDER BY Saraketunnus ASC nousevaa jarjestysta
varten — tai

ORDER BY Saraketunnus DESClaskevaa jarjestysta
varten

Jos ei ohjelmoida ASC eikd DESC, oletusarvoisesti
patee nouseva jarjestys. TNC sijoittaa valitut rivit
maaritellyn sarakkeen jalkeen

Valinnainen:

FOR UPDATE (Avainsana):

Valitut rivit suojataan muissa prosesseissa
yritettavaa kirjoittamista vastaan.
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Esimerkki: Kaikkien taulukkorivien valinta

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Esimerkki: Taulukkorivien valinta WHERE-
toiminnolla

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR<20"

Esimerkki: Taulukkorivien valinta WHERE-
toiminnolla ja Q-parametrilla

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS NR==:'Q11'"

Esimerkki: Taulukkonimi maaritelty polku- ja
tiedostonimella

20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
MESS_Z FROM 'V:\TABLE\TAB_EXAMPLE' WHERE
MESS_NR<20"

8.9 Taulukkokayttéo SQL-kaskylauseilla
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8.9 Taulukkokayttéo SQL-kaskylauseilla

Ehto Ohjelmointi
yhtasuuri =
erisuuri I=
<>
pienempi <
pienempi tai yhtasuuri <=
suurempi >
suurempi tai yhtasuuri >=
Useimpien ehtojen ketjutus:
Looginen JA AND
Looginen TAl OR
270
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SQL FETCH

SQL FETCH lukee INDEX-méaareelld osoitetut rivit Result-setista ja
tallentaa taulukkomaaritykset sidottuihin (osoitettuihin) Q-
parametreihin. Result-set osoitetaan HANDLE-ma&areella.

SQL FETCH huomioi kaikki rivit, jotka on maaritelty Select-

kaskylauseella.

saL
FETCH

Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQL-
serveri ilmoittaa takaisin tuloksen:

0: ei virheita

1: virhe (vaarad Handle tai Index lilan suuri)

Tietue: SQL-kdyttotunnus: Q-parametri ja Handle-
maare Result-setin tunnistusta vartens (katso myos
SQL SELECT).

Tietue: Indeksi SQL-tulokselle: Rivinumero Result-
setin sisélla. Taman rivin taulukkomaaritykset luetaan
ja siirretdan sidottuun Q-parametriin. Jos et méaarittele
indeksia, ensimmainen rivi (n=0) luetaan.

Rivinumero maaritelladn joko suoraan tai
ohjelmoimalla Q-parametri, joka sisaltda indeksin.
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Esimerkki: Rivinumero syétetaan Q-parametriin

11 sQL
12 sQL
13 sQL
14 sQL

20 sqL
MESS_Z

30 SQL

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

Q5 "SELECT MESS NR,MESS X,MESS Y,
FROM TAB_EXAMPLE"

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Esimerkki: Rivinumero ohjelmoidaan suoraan

30 sqQL

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX5
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8.9 Taulukkokaytto SQL-kaskylauseilla

SQL UPDATE

SQL UPDATE siirtdéa Q-parametreihin valmistellut tiedot INDEXmaéareellda ~ Esimerkki: Rivinumero sydtetdan Q-parametriin
osoitettuun Result-settiin. Result-setin kyseiset rivit korvataan

KoKonaisuudessaan. 11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
SQL UPDATE huomioi kaikki rivit, jotka on maaritelty Select- 12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
kaskylauseella. 13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQL- 14 SQL BIND Q884 "TAB EXAMPLE.MESS Z"
upoaTE serveri ilmoittaa takaisin tuloksen: ~ -

0: ei virheita e

1: virhe (vaara Handle, Index liian suuri arvoalue 20 SQL Q5 "SELECT MESS NR,MESS X,MESS Y,

ylitetty/alitettu tai virheellinen dataformaatti) MESS Z FROM TAB EXAMPLE" . .

Tietue: SQL-kdyttoétunnus: Q-parametri ja Handle-

maére Result-setin tunnistusta vartens (katso myoés —
SQL SELECT). 30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Tietue: Indeksi SQL-tulokselle: Rivinumero Result-

setin sisalld. Q-parametreihin valmistellut 40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2
taulukkomaaritykset kirjoitetaan télle riville. Jos et

madrittele indeksia, ensimmainen rivi (n=0) Esimerkki: Rivinumero ohjelmoidaan suoraan
kirjoitetaan.

Rivinumero maaritelldan joko suoraan tai

ohjelmoimalla Q-parametri, joka siséltda indeksin.
40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX5

SQL INSERT

SQL INSERT luo uuden rivin Result-settiin ja siirtdd Q-parametreihin Esimerkki: Rivinumero sydtetaan Q-parametriin

valmistellut tiedot usille riveille.
L . 11 SQL BIND Q881 "TAB EXAMPLE.MESS NR"
SQL INSERT huomioi kaikki rivit, jotka on annettu Select-kdskylauseella = =

— taulukkorivit, joita ei ole huomioitu Select-kdskylauseessa, tulevat 12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
maééritellyiksi oletusarvoilla. 13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQL- 14 SQL BIND Q884 "TAB EXAMPLE.MESS Z"
nsERT serveri ilmoittaa takaisin tuloksen: = -
0: ei virheita e
1: virhe (vaara Handle, arvoalue ylitetty/alitettu tai 20 SQL Q5 "SELECT MESS NR,MESS X,MESS Y,
virheellinen dataformaatti) MESS Z FROM TAB EXAMPLE" . .

Tietue: SQL-kdyttoétunnus: Q-parametri ja Handle-

madare Result-setin tunnistusta vartens (katso myds
SQL SELECT). 40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT siirtaa kaikki Result-setissa olevat rivit takaisin taulukkoon.
Ohjelmoinnilla SELCT...FOR UPDATE asetettu estolukitus peruutetaan.

Kéaskylauseen SQL SELECT yhteydessa asetettu Handle-maére
menettaa vaikutuksensa.

saL
COMMIT

Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQL-
serveri ilmoittaa takaisin tuloksen:

0: ei virheita

1: virhe (vaara Handle tai samat sisdansyotot
sarakkeissa, joissa on oltava yksiselitteiset
sisdansyotot)

Tietue: SQL-kdyttotunnus: Q-parametri ja Handle-
maare Result-setin tunnistusta vartens (katso myos
SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Késkylauseen SQL ROLLBACK riippuu siitd, onko INDEX ohjelmoitu:

INDEX ei ole ohjelmoitu: Result-settid ei palautettu taulukkoon
(mahdolliset muutokset/tdydennykset menetetaan). Transaktio
lopetetaan — kaskylauseen SQL SELECT yhteydessa asetettu Handle-
maare menettaa vaikutuksensa. Tyypillinen kdyttd: Transaktio
lopetetaan vain lukutehtavien yhteydessa.

INDEX ohjelmoitu: Indeksoitu rivi sdilyy ennallaan — kaikki muut rivit
poistetaan Result-setista. Transaktiota ei lopeteta. Kaskylauseella
SELCT...FOR UPDATE asetettu estolukitus sailyy voimassa
indeksoiduille riveille — kaikille muille riveille se peruutetaan.

saL
ROLLBACK

Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQL-
serveri ilmoittaa takaisin tuloksen:

0: ei virheita

1: virhe (vaara Handle)

Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametri ja Handle-
madare Result-setin tunnistusta vartens (katso myds
SQL SELECT).

Tietue: Indeksi SQL-tulokselle: Rivinumero Result-
setin sisélla. Rivinumero maéaritelldan joko suoraan tai
ohjelmoimalla Q-parametri, joka siséltada indeksin.
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Esimerkki:

11 sQL
12 sQL
13 sQL
14 sQL

20 sqL
MESS_Z

30 SQL
40 SQL

50 SQL

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

Q5 "SELECT MESS NR,MESS X,MESS Y,
FROM TAB_EXAMPLE"

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

COMMIT Q1 HANDLE Q5

Esimerkki:

11 SQL
12 SqL
13 SQL
14 SQL
20 SQL
MESS Z

30 sSqL

50 SQL

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
FROM TAB_EXAMPLE"

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

ROLLBACK Q1 HANDLE Q5
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8.10 Kaavan suora sisaansyotto

8.10 Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan sisaansyotto

Ohjelmanappainten avulla voidaan laskutoimituksiin maaritella
useampia matemaattisia kaavoja suoraan koneistusohjelmassa.

Matemaattiset yhdistelytoiminnot esitetdan painamalla
ohjelmanappaintd KAAVA. TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia

useiden ohjelmanéappainpalkkien avulla:

Yhdistelytoiminto

Ohjelmanappain

Lisays
esim. Q10 = Q1 + Q5

Vahennys
esim. Q25 = Q7 - Q108

Kerto

esim. Q12 = 5 * Q5
Jako

esim. Q25 = Q1 / Q2
Sulku auki

esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Sulku kiinni
esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Arvon nelio (engl. square)
esim. Q15 = SQ 5

Neliojuuri (engl. square root)
esim. Q22 = SQRT 25

SGRT

Kulman sini
esim. Q44 = SIN 45

EEERER AN

Kulman kosini
esim. Q45 = COS 45

cos

Kulman tangentti
esim. Q46 = TAN 45

Arcus-sini

Sinin kadanteistoiminto; kulma méaaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/hypotenuusa
esim. Q10 = ASIN 0,75

o
D
2

Arcus-kosini

Kosinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta viereinen kateetti/hypotenuusa
esim. Q11 = ACOS Q40

AcoS

1]
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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 Pl (3,14159)
esim. Q15 = PI

PI

Luonnollinen logaritmi (LN)
kantaluku 2,7183
esim. Q15 = LN Ql1

i

Luvun logaritmi, kantaluku 10
esim. Q33 = LOG Q22

LOG

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

S

INT

Absoluuttiarvon muodostus
esim. Q4 = ABS Q22

ABS

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

B

Moduliarvn (jakojaannoksen) laskenta
esim. Q12 = 400 % 360
Tulos: Q12 =40

IIIIII
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8.10 Kaavan suora sisaansyotto

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 neliGjuuri 10 = 100
2. laskutoimenpide 3 potenssiin 3 = 27
3. laskutoimenpide 100 - 27 = 73

Sulkusaanto
Ositussaanto sulkumerkkilaskennassa

a*bb+c)=a*b+a*c
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Sisaansyottoesimerkki

Kulman laskenta arctan-toiminnolla vastakateetin (Q12) ja viereisen
kateetin (Q13) avulla; Tulos osoitetaan parametriin Q25:

m conon Valitse kaavan sisaansy6ttd: Paina nappaintd Q ja
ohjelmanéappéinta KAAVA:

@ Paina ASClI-ndppaimistdon Q-ndppainta

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?

25 Syo6té sisdan parametrin numero

E - Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja valitse arctan-
toiminto

a ) Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja avaa sulku

m 12 Syo6té sisdan Q-parametrin numero 12

i Valitse jakolasku

m 13 Syota sisdan Q-parametrin numero 13

E @ Sulje sulku ja lopeta kaavan sisdansyottd

NC-esimerkkilause
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.11 Merkkijonoparametri

8.11 Merkkijonoparametrit

Merkkijonon kasittelyn toiminnot

Voit laatia erilaisia merkkijonoja kasittelemalla niité (engl. string =
merkkijono) QS-parametrin avulla. Naméa merkkijonot voidaan tulostaa
esimerkiksi toiminnon FN16:F-PRINT avulla, mikd mahdollistaa
vaihtelevien pdytakirjojen laatimisen.

Liséksi merkkijonoparametrille on mahdollista osoittaa merkkijono
(kirjain, numero, erikoismerkki, ohjausmerkki ja valilyonti), jonka pituus
on enintdan 256 merkkia. Osoitetut tai sisddnluetut arvot voit myos
jatkokasitella ja tarkastaa seuraavaksi kuvattavien toimintojen avulla.
Q-parametriohjelmoinnin tapaan kaytosséasi on yhteensa 2000 QS-
parametria (Katso myds "Periaate ja toimintokuvaus" sivulla 228).

Q-parametritoimintoihin MERKKIJONOKAAVA ja KAAVA sisaltyy
erilaisia toimintoja, joilla voidaan kasitellda merkkijonoparametreja.

. Ohjel- .
MERKKIJONOKAAVAN toiminnot manéppéin Sivu
Merkkijonoparametrin osoitus Sivu 279
Merkkijonoparametrin ketjutus Sivu 279
Numeerisen arvon muuttaminen Sivu 281
merkkijonoparametriksi
Osamerkkijonon kopiointi e Sivu 282
merkkijonoparametrista
Merkkijonotoiminnot KAAVA- Ohjel- Sivu
toiminnossa manappain
Merkkijonon muuttaminen Sivu 283
numeeriseksi arvoksi
Merkkijonon testaus Sivu 284
Merkkijonoparametrin pituuden s Sivu 285
maaritys
Aakkosnumeerisen jarjestyksen vertailu Sivu 286

Jos kaytat MERKKIJONOKAAVA-toimintoa, on

@ suoritettavan laskutoimituksen tuloksena aina merkkijono.
Jos kaytat KAAVA-toimintoa, on suoritettavan
laskutoimituksen tuloksena aina numeerinen arvo.
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Merkkijonoparametrin osoitus

Ennen kuin kaytat merkkijonomuuttujia, taytyy niihin ensin tehda
osoitus. Sitd varten on olemassa késky DECLARE STRING.

e Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
R erikoistoiminnot

onELHAN Valitse erilaisten selvékielitoimintojen
Loznicr maarittelyvalikko

T Valitse jonotoiminto

TOIMINNOT

DECLARE Valitse toiminto DECLARE STRING

STRING

I

NC-esimerkkilause:
37 DECLARE STRING QS10 = "TYOKAPPALE"
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8.11 Merkkijonoparametri

Merkkijonoparametrin ketjutus

Ketjutusoperaattorin (merkkijono || merkkijono) avulla voit yhdistaa
useampia merkkijonoparametreja toisiinsa.

SPEC
FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

JONON

TOIMINNOT

MERKKI-
JONOKAAVA

Wil 8

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

Valitse jonotoiminto

Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Syota sisadn sen merkkijonoparametrin numero,
johon TNC:n tulee tallentaa ketjutettava merkkijono,
vahvista nappaimelld ENT

Syota sisadn sen merkkijonoparametrin numero,
johon ensimmainen osamerkkijono tallennetaan,
vahvista ndppaimelld ENT: TNC nayttaa
ketjutussymbolia | |

Vahvista nappaimelld ENT

Syo6té sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon toinen osamerkkijono tallennetaan, vahvista
nappaimelld ENT:

Toista toimenpiteet, kunnes olet valinnut kaikki

ketjutettavat osamerkkijonot, paata nappaimella END

Esimerkk: QS10:een tulee sisdllyttaa koko teksti QS12:sta,
QS13:sta ja QS14:sta

37 QS10 =

Q12 || QS13 || QS14

Parametrin sisalto:
QS12: Tyokappale

QS13: Tila:
QS14: Hylky

QS10: Tyokappaleen tila: hylky
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Numeerisen arvon muuttaminen
merkkijonoparametriksi

Toiminnolla TOCHAR TNC muuntaa numeerisen arvon
merkkijonoparametriksi. Talla tavoin voit ketjuttaa lukuarvoja
merkkijonomuuttujien kanssa.

SPEC
FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

JONON

TOIMINNOT

MERKKI-
JONOKARVA

Wi i ©

TOCHAR

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

Valitse jonotoiminto

Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Sydta sisddn sen merkkijonoparametrin numero,
johon TNC:n tulee tallentaa muunnettava arvo,
vahvista ndppaimellda ENT

Valitse toiminto, joka muuntaa numeerisen arvon
merkkijonoparametriksi

Sy06té sisadan lukuarvo tai haluttu Q-parametri, joka
TNC:n tulee muuntaa, vahvista ndppaimella

Halutessasi sydta sisaan pilkun jalkeisten
merkkipaikkojen lukumaara, jonka mukaan TNC tekee
muunnoksen, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisaansyottd nappaimella END

Esimerkki: Parametri Q50 muuntelu merkkijonoparametrissa
QS11, kolmen desimaalipaikan kaytto

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )

HEIDENHAIN TNC 320

8.11 Merkkijonoparametri

" @
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Osamerkkijonon kopiointi
merkkijonoparametrista

Toiminnolla SUBSTR voit kopioida maériteltavan alueen
merkkijonoparametrista.

MERKKI-
JONOKAAVA

SUBSTR

=)

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Sydta sisddn sen parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa kopioitava merkkisarja, vahvista
nappaimelld ENT

Valitse toiminto, jolla kopioit osamerkkijonon

Syo6té sisaan sen QS-parametrin numero, josta haluat
kopioida osamerkkijonon, vahvista ndppadimella

Syota sisaan sen paikan numero, josta lahtien haluat
osamerkkijonon kopioida, vahvista nappaimella ENT

Syota sisaan niiden merkkien lukumaara, jotka haluat
kopioida, vahvista ndppadimella ENT

Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisaansyottd nappaimelld END

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki alkaa
sisdisesti paikasta O.

Esimerkki: Merkkijonoparametrista QS10 luetaan nelja merkkia
pita merkkijono (LEN2) kolmannesta paikasta (BEG2) alkaen

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Merkkijonon muuttaminen numeeriseksi arvoksi

Toiminto TONUMB muuttaa merkkijonoparametrin numeeriseksi arvoksi.
Muunnettavan arvon tulee siséltaa vain lukuarvoja.

Muunnettava QS-parametri saa siséltaa vain yhden
lukuarvon, muuten TNC antaa virheilmoituksen.

Q-parametritoimintojen valinta

8.11 Merkkijonoparametri

Valitse toiminto KAAVA

Sydta sisdan sen parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa numeerinen arvo, vahvista nappaimella
ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

KARVA

O

Valitse toiminto, joka muuttaa merkkijonoparametrin
numeeriseksi arvoksi

Sy06ta sisdan sen QS-parametrin numero, joka TNC:n
tulee muuttaa, vahvista nappaimelld ENT

Sulje sulkulauseke néppéaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: Merkkijonoparametrin QS11 muuttaminen
numeeriseksi parametriksi Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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8.11 Merkkijonoparametri

Merkkijonoparametrin testaus

Toiminnolla INSTR voit tarkastaa, onko merkkijonoparametri toisen
merkkijonoparametrin sisalla ja jos on, niin missa.

KRAAVA

=)

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6té sisdan sen Q-parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa se kohta, josta etsittdva teksti alkaa,
vahvista nappaimelld ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse merkkijonoparametrien testaustoiminto

Syo6té sisdan sen QS-parametrin numero, jossa
etsittava teksti on tallennettuna, vahvista nappaimella
ent

Syo6téa sisdan sen QS-parametrin numero, joka TNC:n
etsia lapi, vahvista ndppaimella ENT

Syo6té sisaan sen paikan numero, josta lahtien TNC:n
tulee etsia osamerkkijonoa, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisaansyottd nappaimelld END

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki alkaa
sisdisesti paikasta O.

Jos TNC ei I0yda etsittdvaa osamerkkijonoa,
tulosparametriksi tallentuu etsittdvan merkkijonon pituus
(luku alkaa tassa numerolla 1).

Jos etsittdva osamerkkijono esiintyy useammassa
kohdassa, TNC kasittelee ensimmaisen paikan, jossa
osamerkkijono sijaitsee.

Esimerkki: Etsitaan lapi QS13, josko sielta 10ytyisi parametriin
QS10 tallennettu teksti. Aloita etsinta kolmannesta paikasta

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA QS13 BEG2 )
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Merkkijonoparametrin pituuden maaritys

Toiminto STRLEN maarittda sen tekstin pituuden, joka on tallennettuna
valittavissa olevaan merkkijonoparametriin.

KARVA

STRLEN

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Sy06ta sisdan sen Q-parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa maaritetty merkkijonon pituus,
vahvista nappaimelld ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki
Valitse merkkijonoparametrin tekstin pituuden
maaritystoiminto

Sy0té sisdan sen QS-parametrin numero, jonka pituus
TNC:n tulee maarittada, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: QS15:n pituuden maaritys
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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8.11 Merkkijonoparametri

Aakkosnumeerisen jarjestyksen vertailu

Toiminnolla STRCOMP voit vertailla merkkijonoparametrien
akkosnumeerisen jarjestyksen.

KRAAVA

STRCOMP

@

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6té sisdan sen Q-parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa vertailun tulos, vahvista nappaimella
ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse merkkijonoparametrien vertailutoiminto

Syo6té sisdan ensimmaisen QS-parametrin numero,
joka TNC:n tule vertailla, vahvista ndppaimellda ENT

Syo6té sisaan toisen QS-parametrin numero, joka
TNC:n tule vertailla, vahvista ndppaimelld ENT

Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisaansyottd nappaimelld 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
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )
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Koneparametrien lukeminen

Toiminnolla CFGREAD voidaan TNC:n koneparametreja esittaa
numeerisina arvoina tai merkkijonoina.

Koneparametrin lukemista varten taytyy parametrin nimi,
parametriobjekti ja mahdollisesti ryhméan nimi ja indeksi méaarittaa
TNC:n konfiguraatioeditorissa.:

Tyyppi Merkitys Esimerkki Symboli
Avain Koneparametrin CH_NC K]
ryhman nimi (jos
olemassa)
Entiteetti = Parametriobjekti CfgGeoCycle E]
(nimi, jonka alkaa
"Cfg...")
Maare Koneparametrin nimi  displaySpindleErr ——=
Hakemisto Koneparametrin [0] (1
listaindeksi (jos
olemassa)

konfiguraatioeditori, voit tehdd muutoksia olemassa
oleviin parametriasetuksiin. Standardiasetuksen
mukaisesti parametrit naytetaan lyhyella, selittavalla
tekstilla. Jotta todelliset parametrien jarjestelmanimet
voitaisiin nayttaa, paina ndytonosituksen painiketta ja sen
jalkeen ohjelmanéppéintd JARJESTELMANIMIEN
NAYTTO. Toimi samalla tavalla, kun haluat siirtyd edelleen
standardinayttoon.

@ Jos kayttdjaparametreja varten on kaytettavissa

Ennen kuin voit pyytaa koneparametria toiminnolla CFGREAD, sinun
tulee maéritelld kukin QS-parametri méaareen, entiteetin ja avaimen
avulla.

Seuraavat parametrit kysytaan toiminnon CFGREAD dialogissa:

KEY_QS: Koneparametrin ryhman nimi (avain)
TAG_QS: Koneparametrin objektinimi (entiteetti)
ATR_QS: Koneparametrin nimi (méaére)

IDX: Koneparametrin indeksi
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8.11 Merkkijonoparametri

Koneparametrin merkkijonon lukeminen
Koneparametrin siséllon tallennus merkkijonona QS-parametriin:

Ota esiin ohjelmanéappainpalkki, jossa nakyy
R erikoistoiminnot

Valitse erilaisten selvakielitoimintojen

UEEEEEY maarittelyvalikko
R Valitse jonotoiminto

Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Syota sisaadn sen merkkijonoparametrin numero,
johon TNC:n tulee tallentaa koneparametri, vahvista
nappaimelld ENT

Valitse toiminto CFGREAD

Syotad merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle, vahvista nappaimella ENT

Tarvittaessa syota sisdan indeksin tai dialogin numero,
ohita dialogi ndppaimella NO ENT

Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: Neljannen akselin askelitunnisteen lukeminen
merkkijonona

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

DisplaySettings

CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] ... [5]

14 DECLARE STRING QS11 = "" Merkkijonoparametrin osoitus avainta varten

15 DECLARE STRING QS12 = "CfgDisplayData" Merkkijonoparametrin osoitus entiteettia varten
16 DECLARE STRING QS13 = "axisDisplayOrder" Merkkijonoparametrin osoitus parametrin nimea

varten
17 QS1 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 ) Koneparametrin esittdminen
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Koneparametrin lukuarvon lukeminen
Koneparametrin arvon tallennus numeroarvona QS-parametriin:

m Q-parametritoimintojen valinta

’—‘ Valitse toiminto KAAVA

Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

Sy06ta sisdan sen Q-parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa koneparametri, vahvista nappaimella
ENT

Valitse toiminto CFGREAD

Syo6té merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle, vahvista nappaimelld ENT

Tarvittaessa sy0ta sisdan indeksin tai dialogin numero,
ohita dialogi ndppaimelld NO ENT

Sulje sulkulauseke nappaimella ENT ja paata
sisaansyotto nappaimella END

Esimerkki: Limityskertoimen lukeminen Q-parametrina

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

ChannelSettings

CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 DECLARE STRING QS11 = "CH_NC"
15 DECLARE STRING QS12 = "CfgGeoCycle"
16 DECLARE STRING QS13 = "pocketOverlap"

17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 )
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Merkkijonoparametrin osoitus avainta varten
Merkkijonoparametrin osoitus entiteettia varten
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8.12 Esivaratut Q-parametri

8.12 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.

NC tallentaa esimaaritellyt Q-parametrit Q108, Q114 ja Q115-Q117
esilla olevan ohjelman kuhunkin mittayksikkéon.

Esivarattuja Q-parametreja (QS-parametri) valilla Q100 ja
Q199 (QS100 ja QS199) ei saa kayttad 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.

Aktiivinen tyokalun sade: Q108

Aktiivinen tydkalun sdteen arvo osoitetaan parametrille Q108. Q108
kasittaa arvot:

Tyodkalun sade R (tyokalutaulukko tai TOOL DEF-lause)
Delta-arvo DR tydkalutaulukosta
Delta-arvo DR lauseesta TOOL CALL

TNC sailyttaa aktiivisen tyokalun sdteen asetuksen myos
@ virtakatkoksen vyli.
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Tyokaluakseli: Q109

Parametrin Q109 arvo riippuu voimassa olevasta tyokaluakselista:

Tyokaluakseli Parametriarvo
Ei tyOkaluakselia maaritelty 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, myé&tépaivaan 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: Jashdytys PAALLE Q111 =1
M9: Jaahdytys POIS Q111 =0

Limityskerroin: Q112

TNC osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun jyrsinndssa
(pocketOverlap).
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8.12 Esivaratut Q-parametri

Mittamaarittelyt ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa toiminnolla PGM CALL parametrin Q113 arvo riippuu
mittamaarittelyista ohjelmassa, jota ensimmaiseksi kutsutaan toisena
ohjelmana.

Paaohjelman mittamaarittelyt Parametriarvo
Metrijarjestelméa (mm) Q113 =0
Tuumajarjestelma (tuuma) Q113 =1

Tyokalun pituus: Q114

Parametrille Q114 osoitetaan hetkellinen tydkalun pituuden arvo.
TNC sailyttaa aktiivisen tydkalun pituuden asetuksen myos
virtakatkoksen yli.

Kosketuksen jalkeiset koordinaatit
ohjelmanajon aikana

Parametrit Q115 ... Q119 siséaltavat ohjelmoidun mittauksen jalkeen
karan aseman koordinaatit kosketushetken suhteen. Koordinaatit
perustuvat kasikdyttdtavalla voimassa olevaan peruspisteeseen.

Néissa koordinaateissa ei huomioida kosketusvarren pituutta eika
kosketuskuulan sadetta.

Koordinaattiakseli Parametriarvo
X-akseli Q1156
Y-akseli Q116
Z-akseli Q117
IV. akseli Q118

Riippuu koneesta

V. akseli Q119
Riippuu koneesta
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Olo-Aset-ero automaattisessa tyokalun
mittauksessa jarjestelmalla TT 130

Olo/Aset-ero Parametriarvo
Tyokalun pituus Q115
Tydkalun 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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8.12 Esivaratut Q-parametri

Kosketusjarjestelman tyokiertojen
mittaustulokset (katso kosketusjarjestelman
tyokiertojen 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 tyokierrossa valitulla akselilla Q160
Maritetty 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 ympéri Q170
Kierto B-akselin ympéri Q171
Kierto C-akselin ympéri Q172
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Tyokappaleen laatu

Parametriarvo

Hyva Q180
Jalkityo Q181
Hylky Q182

Mitattu poikkeama tyokierrolla 440

Parametriarvo

X-akseli Q185
Y-akseli Q186
Z-akseli Q187
Merkitsin tydkiertoja varten Q188

Tyokalun mittaus BLUN-laserilla

Parametriarvo

Varattu Q190

Varattu Q191

Varattu Q192

Varattu Q193

Varattu sisaiseen kayttoon Parametriarvo
Merkitsin tyokiertoja varten Q195
Merkitsin tyokiertoja varten Q196
Merkitsin tydkiertoja varten Q197
(Koneistuskuvat)

Viimeksi aktiivisena olleen mittaustyokierron Q198

numero

Tyokalun mittaus kosketusjarjestelmalla

Parametriarvo

T

Tyokalu toleranssien sisélla Q199 =0.0
Tyokalu kulunut (LTOL/RTOL ylitetty) Q199=1.0
Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK/RBREAK Q199 =2.0

ylitetty)
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.I3 Ohjelmointiesimerkki

8.13 Ohjelmointiesimerkki

Ohjelmankulku

= Elliptistd muotoa lahestytdan usean pienen
suoran patkan kautta (méaariteltavissa
parametrilla Q7). Mitd enemmaén
laskutoimenpiteitd maaritellaan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee

m Jyrsintdsuunta maaritetdan alku- ja loppukulman

perusteella tasossa:
Koneistussuunta myotépaivaan:
Aloituskulma > Lopetuskulma
Koneistussuunta vastapaivaan:
Aloituskulma < Lopetuskulma

W Tybkalun sadetta ei huomioida

N

96

X-akselin keskipiste

Y-akselin keskipiste

Puoliakseli X

Puoliakseli Y

Alkukulma tasossa

Loppukulma tasossa
Laskentatoimenpiteiden lukumaara
Ellipsin kiertoasema
Jyrsintasyvyys

Syvyyssyottdarvo
Jyrsintasyottdarvo
Esipaikoituksen varmuusetéisyys
Aihion maarittely

Tyo6kalukutsu
Tyokalun irtiajo

Koneistuksen kutsu
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Tydkalun 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 paéivitys

Lastulaskimen paivitys

Nykyisen X-koordinaatin laskenta

Nykyisen Y-koordinaatin laskenta

Ajo seuraavaan pisteeseen

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus

Ajo varmuusetaisyydelle
Aliohjelman loppu
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.I3 Ohjelmointiesimerkki

N

Ohjelmankulku

= Ohjelma toimii vain sadejyrsimelld, tyokalun
pituus perustuu pallokarjen keskipisteeseen

W Lieridomaista muotoa ldhestytaan usean pienen
suoran patkan kautta (maariteltavissa
parametrilla Q13). Mitd enemman lastuja
madritelldan, sitd tasaisemmaksi muoto tulee

W Lieri6 jyrsitdan pituuslastuilla (tdsséa: Y-akselin
suuntaisesti)

m Jyrsintdsuunta maaraytyy alku- ja loppukulman
perusteella avaruustilassa:
Koneistussuunta myotéapaivaan:
Aloituskulma > Lopetuskulma
Koneistussuunta vastapaivaan:
Aloituskulma < Lopetuskulma

= Tyokalun sade korjataan automaattisesti

98

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
Lierién sateen tydvara
Syvyysasetuksen syottdarvo
Jyrsintasyottdarvo

Lastujen lukumaara

Aihion maarittely

Tyo6kalukutsu
Tydkalun irtiajo
Koneistuksen kutsu
Tydvaran peruutus

Koneistuksen kutsu
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Tydkalun 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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.I3 Ohjelmointiesimerkki

Ohjelmankulku

= Ohjelma toimii vain varsijyrsimella

1 Pallomuoto koneistetaan monella lyhyelld suoran
patkalld (Z/X-taso, Maéaritelladn parametrilla
Q14). Mita pienempi kulma-askel maaritellaan,
sitd tasaisemmaksi muoto tulee

M Muotolastujen lukumaéara méaaraytyy kulma-
akselten mukaan tasossa (parametrilla Q18)

 Puolipallo jyrsitddn 3D-lastulla alhaalta ylospain

= Tyokalun sade korjataan automaattisesti

w

00

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 varmuusetéaisyys kara-akselilla
Jyrsintasyottéarvo

Aihion maarittely

Tyo6kalukutsu
Tyokalun irtiajo
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Koneistuksen kutsu

Tydvaran peruutus

Kulma-askel tasossa X/Y silitysta varten
Koneistuksen kutsu

Tydkalun 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

.13 Ohjelmointiesimerkki

Napapisteen asetus Z/X-tasossa tydkalun sateen verran siirrettyna

Ajo syvyyteen

" @



ll3 Ohjelmointiesimerkki
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. 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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M ja STOP maarittely

intojen

isatoimi

9.1L

9.1 Lisatoimintojen M ja STOP
maarittely

Perusteet

TNC:n lisdtoiminnoilla - kutsutaan myds M-toiminnoiksi - ohjataan

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottda
tyOkalun ratakayttaytymista

lisdtoimintoja, joita ei ole kuvattu tassa kasikirjassa. Katso

@ Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttéon myos muita
koneen kayttdohjekirjaa

Voit maaritella paikoituslauseen lopussa enintdan kaksi M-
lisdtoimintoa tai voit sydttaa ne sisdan myos erillisessa lauseessa TNC
nayttaa talldin dialogia: Lisdatoiminto M ?

Yleensa dialogissa maaritelladn vain lisdtoiminnon numero. Joidenkin

lisdtoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit maaritella sille
parametrin.

Kasikayton ja elektronisen kasipyorakayton kayttdtavoilla lisdtoiminto
maaritelldan ohjelmanappaimen M avulla.

paikoituslauseen alussa ja toiset lopussa riippuen siita,

@ Huomaa, ettd jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan
missa jarjestyksessa ne kussakin NC-lauseessa ovat.

Lisatoiminto vaikuttaa siité lauseesta alkaen, jossa se
kutsutaan.

Jotkut lisatoiminnot vaikuttavat vain siina lauseessa, jossa
ne on ohjelmoitu. Mikali lisdtoiminto ei vaikuta pelkastaan
lausekohtaisesti, se taytyy peruuttaa erillisella M-
toiminnolla tai TNC peruuttaa sen automaattisesti vasta
ohjelman lopussa.

Lisatoiminnon sisadansyotto SEIS-lauseessa

Ohjelmoitu pysaytyslause SEIS keskeyttaa ohjelmanajon tai ohjelman
testauksen, esim. tydkalun tarkastamista varten. SEIS-lauseessa voit
ohjelmoida myds lisdtoiminnon M:

. Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi: Paina
STOP o .
nappainta SEIS

Syota sisaan lisatoiminto M

NC-esimerkkilauseet

87 STOP M6
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9.2 Lisatoiminnot ohjelmanajon
valvontaa, karaa ja jaahdytysta
varten

Yleiskuvaus

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa
Mo Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaéhdytys POIS
M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaéhdytys POIS
M2 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaéhdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilanayton poisto (riippuu
koneparametrista clearMode)
M3  Kara PAALLE myotapaivaan
M4  Kara PAALLE vastapaivaan
M5 Kara SEIS
M6 Tydkalunvaihto
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS
M8  Jaahdytys PAALLE
M9  Jaahdytys POIS
M13  Karan PAALLE mydtapaivaan
Jaahdytys PAALLE
M14 Kara PAALLE vastapaivaan
Jaahdytys paalle
M30 kuten M2

HEIDENHAIN TNC 320
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9.3 Lisatoiminnot
koordinaattimaarittelyja varten

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi:
M91/M92

Mitta-asteikon nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki maarittelee mitta-asteikon
nollapisteen sijainnin.

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan

likealueen rajojen (ohjelmarajakytkinten) asetuksissa
akseliliikkeissa konekohtaisiin asemiin (esim. tyokalunvaihtoasema)
tyOkappaleen peruspisteen asetuksissa

Koneen valmistaja méaaraa koneparametrin avulla kullekin akselille
etaisyyden mitta-asteikon nollapisteesta koneen nollapisteeseen.

Vakiomenettely

TNC perustaa koordinaatit tydkappaleen nollapisteen suhteen, katso
"Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa’, sivu 376.

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
naytolld koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF, katso
"Tilandytot", sivu 65.
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Olosuhde toiminnolla M92 - Koneen peruspiste

Koneen nollapisteen lisaksi 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 sddekorjauksen myds toiminnoilla M91 ja
@ M92. Tydkalun pituutta ei kuitenkaan huomioida.

Vaikutus
M91 ja M92 vaikuttavat vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M91 tai
M92 on ohjelmoitu.

M91 ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa.

Tyokappaleen peruspiste

Jos koordinaattien halutaan aina perustuvan koneen nollapisteeseen,
niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai useammalle
akselille.

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, TNC ei enéda
anna kasikayttotavalla naytdlle ohjelmanappaintd ASETA PERUSPISTE

Kuva esittda koordinaatistoa koneen ja tytkappaleen nollapisteella.

M91/M92 ohjelman testauksen kayttotavalla

Jotta M91/M92-liikkeita voitaisiin myds simuloida graafisesti, taytyy
sita varten aktivoida tydskentelyalueen valvonta ja maaritella aihion
nayttd asetetun peruspisteen suhteen, katso "Aihion esitys
tyOskentelytilassa", sivu 419.
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Ajo kdantamattoman koordinaatiston
paikoitusasemiin kaannetyn koneistustason
yhteydessa: M130

Vakiomenettely kdaannetylla koneistustasolla

TNC perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kddnnettyyn
koordinaatistoon.

Menettely koodilla M130
Vaikka koneistustason kdanto on voimassa, TNC perustaa suorien
lauseissa olevat koordinaatit kdadntamattomaan koordinaatistoon.

Nainollen TNC paikoittaa (kddnnetyn) tyokalun kdantdmattoman
jarjestelman ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Huomaa térmaysvaaral!
Sen jélkeen seuraavat paikoituslauseet tai

koneistustyokierros suoritetaan taas kaannetyssa
koordinaattijarjestelmassa, 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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9.4 Lisatoiminnot
ratakayttaytymista varten

Pienten muotoaskelmien koneistus: M97

Vakiomenettely
TNC lisadéa ulkonurkkaan liityntédkaaren. Hyvin pienissa
muotoaskelmissa tydkalu kuitenkin vahingoittaisi talléin muotoa.

Naissa kohdissa TNC keskeyttda 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 siiné lauseessa, jossa ulkonurkka asetetaan.

Toiminnon M97 sijaan kannattaisi mieluummin kayttaa
@ merkittavasti tehokkaampaa toimintoa M120 LA (Katso

"Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK AHEAD):

M120" myds sivulla 314)!

Vaikutus

M97 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M97 on ohjelmoitu.

Sinun taytyy mahdollisesti jalkikoneistaa muotonurkka

@ Muotonurkkia ei koneisteta koodilla M97 taydellisina.
pienemmalla tydkalulla.
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9.4 Lisétoimir't ratakayttaytymista varten

NC-esimerkkilauseet

w

10

Suurehko tyokalun sade

Ajo muotopisteeseen 13
Pienten muotoaskelmien 13 ja 14 koneistus
Ajo muotopisteeseen 15
Pienten muotoaskelmien 15 ja 16 koneistus
Ajo muotopisteeseen 17
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Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus:
M98

Vakiomenettely

TNC maarittaa sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja ajaa
tyOkalun tasta pisteestad uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, télldin koneistus jaa epataydelliseksi:

Menettely koodilla M98

Lisatoiminnolla M98 ajaa TNC tydkalun 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:

10 L X... Y... RL F
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Sisaanpistoliikkeiden syottoarvokerroin: M103

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun riippumatta liikesuunnasta viimeksi ohjelmoidun
syottdarvon mukaisesti.

Menettely koodilla M103

TNC véhentaa ratasyottonopeutta, kun tydkalu liikkuu tydkaluakselin
negatiiviseen suuntaan. Sisaanpistoliikkeen syottdarvo FZMAX
lasketaan viimeksi ohjelmoidusta syottdarvosta kertoimella F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisaansyotto

Kun syotat sisédan 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. Syottdarvon pienennys vaikuttaa talldin
ajettaessa kaannetyn tydkaluakselin negatiiviseen
suuntaan.

@ M103 vaikuttaa myos aktiivisessa kdannetyssa

NC-esimerkkilauseet
Sisdanpistoliikkeen syottdarvo on 20% tasosyodtosta.

Todellinen ratasyottéarvo (mm/min):

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20 500
18 L Y+50 500
19 L IZ-2.5 100
20 L IY+5 IZ-5 141
21 L IX+50 500
22 L Z+5 500
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Syottoarvo yksikossa millimetri/karan kierros:
M136

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun ohjelmassa maaritellylla syottdarvolla F yksikdssa
mm/min.

Menettely koodilla M136

Tuumaohjelmoinnissa M136 ei ole sallittu yhdessa uusien
syo6ttdvaihtoehtojen FU kanssa.

Kun M136 on aktivoituna, kara ei saa olla saatelyn alaisena.

Koodilla M136 TMC ei aja tydkalua yksikdssd mm/min vaan
ohjelmassa asetetulla sydttoarvolla F yksikdssa millimetri/karan
kierros. Jos kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla, TNC
sovittaa syottdarvon automaattisesti.

t ratakayttaytymista varten

Vaikutus
M136 tulee voimaan lauseen alussa. g
M136 peruutetaan ohjhelmoimalla M137.  —
Syottonopeus ympyrakaarissa: 'S
M109/M110/M111 .E;
Vakiomenettely .‘2
TNC perustaa ohjelmoidun syottdnopeuden tydkalun keskipisteen -
rataan. ﬂ'
(o))

Menettely ympyrakaarissa koodilla M109

Sisé- ja ulkopuolisissa koneistuksissa TNC pitaa kaariliikkeen
syo6ttéarvon vakiona tydkalun lastuavan terdn suhteen.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M110

Ympyrékaarissa TNC pitdéd syottdarvon vakiona lukuunottamatta
sisapuolista koneistusta. Sydton sovitus vaikuttaa ympyrékaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

koneistustyokierron kutsua numerolla 200 tai suurempi,
syo6ttéarvon sovitus vaikuttaa myos koneistustyokiertojen
sisapuolisilla ympyrankaarilla. Koneistustydkierron lopussa
tai sen keskeytyksen jalkeen laht6tila palautetaan
uudelleen voimaan.

@ Jos maarittelet koodin M109 tai M110 ennen

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 sdde on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdaan sadekorjauksella, niin TNC keskeyttaa ohjelmanajon ja nayttaa
virheilmoitusta. M97 (Katso "Pienten muotoaskelmien koneistus:
M97" myos sivulla 309) estaa virheilmoituksen, tosin se saa aikaan
vapaalastuamisjalkia ja siirtaa lisdksi nurkkaa.

Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa.

Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa sadekorjatun muodon takaleikkausten ja ylilastuamisten
osalta ja laskee tydkalun radan sen hetkisesta lauseesta eteenpain.
Kohdat, joissa tyokalu vahingoittaisi muotoa, jatetdan lastuamatta
(kuvan tumma alue). Voit kdyttaa koodia M120 myos digitointitietojen
tai ulkoisessa ohjelmointijarjestelmassa laadittujen tietojen
varustamiseen sadekorjauksella. Nain ovat kompensoitavissa tydkalun
teoreettisen sateen vaihtelut.

TNC:n esikéasittelemien lauseiden lukumaara (enintaan 99)
maaritelldan koodilla LA (engl. Look Ahead: etukateisluku) koodin
M120 jalkeen. Mité suurempi on TNC:n esikasittelemien lauseiden
lukumaara, sitd hitaammin tapahtuu lauseiden kasittely.

Sisaansyotto

Kun syotat sisaan koodin M120 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytda antamaan esikasiteltavien
lauseiden lukumaaran LA.
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Vaikutus
M120 on oltava siind NC-lauseessa, joka sisaltdad myds sadekorjauksen
RL tai RR. M120 vaikuttaa lauseesta eteenpain, kunnes

peruutat sddekorjauksen koodilla RO

ohjelmoit M120 LAO

ohjelmoit M120 ilman lukumaaraa LA

kutsut toisen ohjelman kutsulla PGM CALL

kaannat koneistustasoa tyokierrolla 19 tai PLANE-toiminnolla

M120 tulee voimaan lauseen alussa.

Rajoitukset

Paluu takaisin muotoon ulkoisen/siséisen pysaytyksen jalkeen on
tehtava vain toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N. Ennen kuin
kaynnistat jatkuvan lauseajon, taytyy M120 poistaa, muuten TNC
antaa virheilmoituksen

Kun kaytéat ratatoimintoja RND ja CHF saavat lauseet koodin RND tai CHF
edessa ja jéljessa sisaltada vain koneistustason koordinaatteja.

Kun muotoon ajo tapahtuu tangentiaalisesti liittyen, on kaytettava
toimintoa APPR LCT; APPR LCT -lause saa sisaltaa vain
koneistustason koordinaatteja.

Kun muodon jattdé tapahtuu tangentiaalisesti erkautuen, on
kaytettava toimintoa DEP LCT; DEP LCT -lause saa sisaltaa vain
koneistustason koordinaatteja.

M120 ja sadekorjaus on peruutettava ennen seuraavaksi
suoritettavia toimintoja:

Tyokierto 32 Toleranssi
Tydkierto 19 Koneistustaso
PLANE-toiminto

M114

M128
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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 korjausliikkeitad kasipydran
avulla ohjelmanajon aikana. Sita varten on ohjelmoitava M118 ja
syoOtettava sisaan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina
(lineaariakseli tai kiertoakseli).

Sisaansyotto

Kun syotat sisédan koodin M 118 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytda antamaan akselikohtaiset arvot. Kdyta oranssin
varisia akselindppaimia tai ASCll-ndppaimistda koordinaattien
sisdansyottamiseksi.

Vaikutus
Kasipyorapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen M118-koodin
ilman koordinaattimaarittelyja.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtda kasipydran avulla
koneistustasossa X/Y £1 mm ja kiertoakselilla B £5° ohjelmoiduista
arvoista:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

koneistason kaantd manuaalikdyttoa varten aktivoidaan.
Jos koneistustason kdantd manuaalikayttoa varten on
aktivoituna, vaikuttaa alkuperainen koordinaatisto.

@ M118 vaikuttaa kdannetyssa koordinaatistossa, jos

M118 vaikuttaa myds kayttotavalla Paikoitus kasin
sisdansyottaen!

Kun M118 on voimassa, ohjelmankeskeytyksen aikana
toiminto MANUAALISIIRTO ei ole kdytettavissa!
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Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin
suunnassa: M140

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M140

Toiminnolla M140 MB (move back) voit vetaa tydkalun irti muodosta
maadritellyn matkan tydkaluakselin suuntaisella liikkeella.

Sisaansyotto

Kun maérittelet koodin M140 paikoituslauseessa, TNC pyytda sen
jalkeen sinua syottamaan sisaan tyokalun vetaytymisliikkeen pituus.
Syota sisdan haluamasi liikepituus, jonka verran tydkalun tulee irtautua
muodosta, tai paina ohjelmanappainta MBMAX ajaaksesi liikealueen
reunaan saakka.

Lisdksi on ohjelmoitavissa syottdarvo, jolla tydkalu lilkkuu
sisddnsyodtetyn matkan. Jos et sydta sisddn mitaan syottdarvoa, TNC
ajaa ohjelmoidun matkan pikaliikkeella.

Vaikutus

M140 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M140 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Lause 250: Tyokalun vetaytyminen 50 mm muodosta

Lause 251: Tydkalun vetdytyminen liikealueen rajalle saakka

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

Kaantopailla varustetuissa koneissa TNC ajaa tyokalua

@ M140 vaikuttaa my6s koneistustason kdannon aikana.
talléin kddnnetyssa jarjestelmassa.

Koodilla M140 MB MAX voit irtautua vain positiiviseen
suuntaan.

Maérittele ennen koodia M140 paasaantoisesti
tyokalukutsu tyokaluakselilla, muuten liikesuuntaa ei ole
maaritelty.
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Kosketusjarjestelman irroitus: M141

Vakiomenettely

Kosketusvarren ollessa taipuneena TNC antaa virheilmoituksen, mikali
aiot lilkuttaa 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 mittaustydkierron 3
kanssa, jotta kosketusjarjestelma voidaan ajaa kappaleesta taipumisen
jalkeen paikoituslauseella.

Huomaa térmaysvaaral!
Asettaessasi toiminnon M141 varmista, etta ajat
kosketusjarjestelman irti kappaleesta oikeaan suuntaan.

M141 vaikuttaa vain suorien lauseiden ajoliikkeissa.

Vaikutus
M141 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M141 tulee voimaan lauseen alussa.
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Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148

Vakiomenettely
TNC pysayttaa kaikki likkeet NC-pysaytyksen yhteydesséa Tyokalu jaa
keskeytyskohtaan.

Menettely koodilla M148

toimesta. Koneen valmistaja maarittelee
koneparametrissa matkan, joka TNC tulee liikkua irtiajossa
LIFTOFF .

@ Toiminto M148 on vapautettava koneen valmistajan

TNC ajaa tyokalua takaisinpdin enintdan 2 mm tyokaluakselin
suunnassa, jos olet maaritellyt tyokalutaulukon sarakkeessa LIFTOFF
aktiviselle tyokalulle asetuksen Y (Katso "Tydkalutaulukko: Standardit
tyokalutiedot" myds sivulla 138).

LIFTOFF vaikuttaa seuraavissa tilanteissa:

Kayttajan laukaisema NC-pysaytys

Kun ohjelmistosta on annettu NC-pysaytys esim. kdyttoéjarjestelman
virheen seurauksena

Virtakatkoksen yhteydessa

Huomaa térmaysvaaral

Huomaa, etté ajettaessa takaisin muotoon varsinkin
kaarevilla pinnoilla voi esiintyd muodon vahingoittumista.
Aja tyokalu irti ennen takaisin muotoon ajoa!

Maarittele arvo, jonka mukaan tydkalua nostetaan,
koneparametrissa CfgLift0ff. Halutessasi voit myds
asettaa toiminnon pois paaltd koneparametrissa
CfgLiftoff.

Vaikutus
M148 vaikuttaa niin kauan kunnes se peruutetaan toiminnolla M149.

M148 tulee voimaan lauseen alussa, M149 lauseen lopussa.

HEIDENHAIN TNC 320
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10.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

10.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

Nappédimen SPEC FCT ja vastaavien ohjelmanappainten avulla voit
kayttda muita TNC:n erikoistoimintoja. Seuraavissa taulukoissa on
yleiskuvaus kaytettavisséa olevista toiminnoista.

Erikoistoimintojen SPEC FCT paavalikko

o Valitse erikoistoiminnot Ohjelmointi
FCT 14.h

@ BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 5 z S3500

Toiminto Ohjelmanappain  Kuvaus

L x-50 v-50 R@ FMAX M13

5 L 2z+2 RO FMAX
L z-8 R F200

Ohjelmamaarittelyjen asetus e Sivu 323 3 e Lo Xitz ves RS RL F2Se
ol
12 RND R7?.5
|
Muoto- ja Sivu 323 BEEL o oo
istekoneistustoimintojen e MR BB
p A J 20 END ;Gn 14 MM
valikko
PLANE-toiminnon maarittely e Sivu 343
'0STO
TASO

. . n . . . MuoTOo KAANNA LISAA
Erilaisten selvakielisten- oHUELYAN Sivu 324 E:I“::ELT":K”SJ e | rvesto i ‘ ‘ s ‘
toimintojen maarittely VT = = =

Selityskohdan maéarittely Lisan Sivu 117
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Ohjelmamaarittelyjen valikko

TEL Ohjelmamaarittelyjen valikon valinta Ohjelmointi
MARRITTELY 14.h

© BEGIN PGM 14 MM

H 3 TOOL CALL 5 Z S3500
» . uvaus S L xS V-So v FMex M3
manappain B & BB

0
8 APPR LCT X+12 Y+5 RS RL F250

Toiminto

Aihion maarittely ") Sivu 83 i3 E’“"xzzi

FORM 13 L X+80

Katso tyokiertojen 150 Fiion re Frax no

Nollapistetaulukon valinta e enleely
TAuLUKK kasikirjaa

Muoto- ja pistekoneistustoimintojen valikko

ERRNEN

BLK ‘ ‘ ‘ NOLLAP.~ ‘ ‘ ”“;‘I"I‘A
wuoto Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen st TR exfrreen
KONEISTUS Val|kko
P Ohjel-
Toiminto ! Kuvaus Ohjelmointi

manappain 0

© BEGIN PGM 14 MM

Muotokuvaksen osoitus Katso tydkiertojen ? B Tomt'a'1 2 xse veo 2220
CONTOUR kasikirjaa

5 L Xx-50 Y-50 Re FMAX M13
6 L 2z+2 R@ FMAX

L z-6 R@ F2000
8 APPR LCT X+12 Y+5 RS RL F250

Yksinkertaisen muotokaavan Katso tyokiertojen N oo

maarittely 7 késikirjaa 12 o wros

Muotomaéarittelyn valinta - Katso tydkiertojen 17 Bee/ (o1 xoase v-so s
kasikirjaa S e

Monimutkaisen muotokaavan nuoTo Katso tyokiertojen
maarittely e kasikirjaa

-
rarmgr
H
E
X %%
Yormx
LR R
g @
< <
¥ ¥
a @
s 8

Séénné”isen kOneiStUSkUViOn PATTERN Katso Wékiertojen DECLARE CONTOLR SEL MUOTO. PATTERN SEL careeed
maaritte |y DEF kasiki rlaa CONTOUR DEF CONTOUR KARVA DEF PATTERN
Pistetiedoston valinta seL Katso tyokiertojen

koneistusasemilla PATTERN kasikirjaa
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10.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

Valikko erilaisten selvakielisten-toimintojen
maarittelemiseen

OHJELMAN
TOIMINNOT

Valitse valikko erilaisten selvakielisten-toimintojen
maarittelemiseen

Ohjel-

Toiminto e Kuvaus
manappain
Maérittele paikoitusmenettely R Sivu 325

yhdensuuntausakseleille U, V, W

Jonotoiminnon maérittely Sivu 278

JONON
TOIMINNOT

Kommenttien lisdys Sivu 115

LISAA
KOMMENTTI

KASIKAYTTO

Ohjelmointi
14.h

BEGIN PGM 14 MM
BLK FORM @.1 Z X+0

17 DEP LCT X+150 V-
18 L Z+2 R® FMAX
19 L Z+100 R® FMAX M:
20 END PGM 14 MM

v+0 2-20

50 RS

30

EREEER

324
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FUNCTION
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TRANSFORM
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10.2 Tyoskentely yhdensuuntai-
sakseleillaU, Vja W

Yleiskuvaus

Koneen valmistajan on konfiguroitava kone sita varten, jos
@ haluat kayttaa yhdensuuntaisakselitoimintoja.

Paaakseleiden X, Y ja Z lisdksi on samansuuntaiset lisdakselit U, V ja
W. Péaadakselit ja yhdensuuntaisakselit on maaritelty kiinteasti
keskenaan.

Paaakselit Yhdensuuntaisakseli Pyodroakseli
X U A
Y V B
Z wW C

TNC:ssa voidaan kayttaa seuraavia toimintoja koneistamiseen
yhdensuuntaisakseleiden U, V ja W kanssa:

. . Ohjel- .
Toiminto Merkitys manappéin Sivu
PARAXCOMP  Méaérittely, kuinka TNC:n Sivu 330
tulee kayttaytya FEEEEGITP
yhdensuuntaisakseleide
n paikoituksessa

PARAXMODE ~ Méérittely, milla Sivu 328
akseleilla TNC:n tulee L

suorittaa koneistus

TNC:n kaynnistymisen jalkeen on paasaantoisesti voimassa
@ standardikonfiguraatio.

TNC uudelleenasettaa yhdensuuntaisakselitoiminnot
seuraavilla toiminnoilla:

Ohjelman valinta

Ohjelman loppu

M2 tai M30

Ohjelman keskeytys (PARAXCOMP pysyy aktiivisena)
PARAXCOMP OFF tai PARAXMODE OFF

Ennen koneen kinematiikan vaihtamista on
yhdensuuntaisakselitoimintojen aktivointi poistettava.

HEIDENHAIN TNC 320
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FUNKTION PARAXCOMP DISPLAY

Toiminnolla PARAXCOMP DISPLAY kytketdan yhdensuuntaisakseleiden Esimerkki: NC-lause
nayttétoiminnot paélle. TNC laskee yhdensuuntaisakseleiden

siirtoliikkeet kyseisen pasakselin paikoitusaseman naytossa 13 FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY W
(summanayttd). Nain padakselin paikoitusaseman naytto esittda aina

tyokalun suhteellista etaisyytta tyOkappaleesta riippumatta siita,

likkuuko paaakseli tai sivuakseli.

Tee maarittely seuraavasti:

Ota esiin ohjelmanappéinpalkki, jossa nékyy
Fcr erikoistoiminnot

oHIELMAN Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
DEEIE maarittelyvalikko

w Valitse FUNCTION PARAX

’—‘ Valitse FUNCTION PARAXCOMP
ValitseFUNCTION PARAXCOMP -NAYTTO

PARAXCOMP
DISPLAY

Maarittele se yhdensuuntaisakseli, jonka liike TNC:n
tulee laskea kyseesséa olevan padakselin
paikoitusnaytolla

10.2 Tyoskentely yhdensuuntaisakseleilla U, V ja W
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FUNKTION PARAXCOMP MOVE

Toimintoa PARAXCOMP MOVE voidaan kayttaa suoran
@ lauseiden (L) yhteydessa.

Toiminnolla PARAXCOMP MOVE TNC kompensoi
yhdensuuntaisakseleiden liikkeita kunkin kyseessa olevan paaakselin
korjausliikkeiden avulla.

Jos esimerkiksi W-akselin yhdensuuntaisakselin liike on negatiiviseen
suuntaan, paaakseli Z liikkuu samanaikaisesti saman suuruisella arvolla
positiiviseen suuntaan. Tyokalun ja tydkappaleen valinen keskindinen
etdisyys pysyy samana. Kayttd portaalikoneella: aja pinooli siséan
ajaaksesi poikkipalkkia synkronissa alaspain.

Tee maarittely seuraavasti:

— Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
FCT erikoistoiminnot

oHIELMAN Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
T maarittelyvalikko

FuNCTION Valitse FUNCTION PARAX

PARAX

FuncTzoN Valitse FUNCTION PARAXCOMP

PARAXCOMP

ruveTzon Valitse FUNCTION PARAXCOMP MOVE

i 1 &

Yhdensuuntaisakselin maarittely

HEIDENHAIN TNC 320

Esimerkki: NC-lause

13 FUNCTION PARAXCOMP MOVE W

10.2 Tyoskentely yhdensuuntaisakseleilla U, V ja W
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10.2 Tyoskentely yhdensuuntaisakseleilla U, V ja W

FUNTION PARAXCOMP OFF

Toiminnolla PARAXCOMP OFF kytketdan yhdensuuntaisakselitoiminnot
PARAXCOMP DISPLAY ja PARAXCOMP MOVE pois paalta. Tee maarittely
seuraavasti:

Ota esiin ohjelmanéappainpalkki, jossa nakyy
e erikoistoiminnot
Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
DEEEIE maarittelyvalikko
Valitse FUNCTION PARAX
Valitse FUNCTION PARAXCOMP
FucTIow Valitse FUNCTION PARAXCOMP OFF. Jos haluat kytkea
oFF yhdensuuntaisakselitoiminnon pois paalta vain

yksittdisen yhdensuuntaisakselin kohdalla, maarittele
lisaksi tdma akseli mukana.

FUNTION PARAXMODE

Toiminnon PARAXMODE aktivoimiseksi taytyy aina maaritella 3
akselia.

Jos yhdistat toiminnot PARAXMODE ja PARAXCOMP, TNC
deaktivoi toiminnon PARAXCOMP sille akselille, joka on
maaritelty molemmissa toiminnoissa. Toiminnon
PARAXMODE deaktivoimisen jalkeen PARAXCOMP on edelleen
aktiivinen.

@

Toiminnolla PARAXMODE maaritelladn ne akselit, joiden kanssa TNC:n
tulee suorittaa koneistus. Kaikki siirtoliikkeet ja muotokuvaukset
ohjelmoidaan koneesta riippumatta padakseleiden X, Y ja Z avulla.

Maérittele toiminnossa PARAXMODE 3 akselia (esim. FUNCTION
PARAXMODE X Y W), joiden avulla TNC:n tulee suorittaa ohjelmoidut
siirtoliikkeet.

Tee maarittely seuraavasti:

— Ota esiin ohjelmanadppainpalkki, jossa nakyy
FcT erikoistoiminnot

oHIELMAN Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
DESENE maarittelyvalikko

FUNCTION Valitse FUNCTION PARAX

PARAX

FuncTION Valitse FUNCTION PARAXMODE

PARAXMODE

FUNCTION Valitse FUNCTION PARAXMODE

PARAXMODE

Maarittele akselit koneistusta varten

w

28

Esimerkki: NC-lauseet

13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
13 FUNCTION PARAXCOMP OFF W

Esimerkki: NC-lause

13 FUNCTION PARAXMODE X Y W
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Paaakselin ja yhdensuuntaisakselin samanaikainen siirtoliike

Jos toiminto PARAXMODE on aktiivinen, TNC suorittaa ohjelmoidut
siirtoliikkeet toiminnossa maériteltyjen akseleiden avulla. Jos TNC:n
tulee tehda liike samanaikaisesti yhdensuuntaisakselilla ja siihen
littyvalla paaakselilla, voit lisdksi maaritella kyseiset akselit merkin "&"

avulla. &merkilla varustetut akselit perustuvat sen jalkeen padakseliin.

@ Syntaksielementti "&" on sallittu vain L-lauseissa.

Paaakselin lisdpaikoittuminen kaskylla "&" tapahtuu REF-
jarjestelmassa. Jos olet asettanut paikoitusnayton
‘oloarvoon’, tata liiketta ei ndyteta. Vaihda paikoitusnaytto
tarvittaessa "REF-arvoon".

HEIDENHAIN TNC 320

Esimerkki: NC-lause

13 FUNCTION PARAXMODE X Y W
14 L Z+100 &Z+150 RO FMAX
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10.2 Tyoskentely yhdensuuntaisakseleilla U, V

FUNCTION PARAXMODE OFF

Toiminnolla PARAXCOMP OFF kytketdan yhdensuuntaisakselitoiminto
pois paaltd. TNC kayttaa koneen valmistajan konfiguroimia
paadakseleita. Tee maarittely seuraavasti:

SPEC
FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

FUNCTION

PARAX

FUNCTION
PARAXMODE

FUNCTION
PARAXMODE
OFF

330

Ota esiin ohjelmanéappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

Valitse FUNCTION PARAX

Valitse FUNCTION PARAXMODE

Valitse FUNCTION PARAXMODE OFF

Esimerkki: NC-lause

13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
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10.3 Tiedostotoiminnot

Kaytto

Toiminnolla FUNCTION FILE voit kopioida, siirtada ja poistaa NC-ohjelmia

tiedostokaytdsta.

FILE-toimintoja ei saa kayttaa ohjelmissa tai tiedostoissa,
joita olet aiemmin referoinut toiminnoilla kuten CALL PGM

tai CYCL DEF 12 PGM CALL.

Tiedostokayton maarittely

SPEC
FCT
OHJELMAN
TOIMINNOT
FUNCTION
FILE

Valitse erikoistoiminnot
Ohjelmatoimintojen valinta

Tiedostotoimenpiteiden valinta: TNC nayttaa
kaytettavissa olevia toimintoja.

Toiminto Merkitys Ohjel-

manappain

FILE COPY Tiedoston kopiointi: —
Maérittele kopioitava tiedosto ja C
kohdetiedoston polkunimi.

FILE MOVE Tiedoston siirto:
Maérittele siirrettava tiedosto ja (R
kohdetiedoston polkunimi.

TIEDOSTON Tiedoston poisto: FILe

POISTO Maérittele poistettavan tiedoston ELEE

polkunimi

HEIDENHAIN TNC 320
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10.4 Koordinaattimuunnosten maarittely

] i

10.4 Koordinaattimuunnosten
maarittely

Yleiskuvaus

Vaihtoehtona koordinaattimuunnoksen tydkierrolle 7 NOLLAPISTEEN
SIIRTO voit kayttad myos selvakielitoimintoa TRANS DATUM. Vastaavasti
kuin tyokierrossa 7 myos toiminnolla TRANS DATUM voit ohjelmoida
suorat siirtoarvot tai aktivoida yhden rivin valittavissa olevasta
nollapistetaulukosta. Liséksi on kaytettavissa toiminto TRANS DATUM
RESET, jonka avulla voit my6s helposti palauttaa aktiivisen
nollapistesiirron.

TRANS DATUM AXIS

Toiminnolla TRANS DATUM AXIS maéarittelet nollapistesiirron syottéamalla  Esimerkki: NC-lause

sisdan arvot kullekin akselille. Voit maaritella yhdessa lauseessa

enintadn 9 koordinaattia, ja se on mahdollista inkrementaalisesti. Tee 13 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42
maarittely seuraavasti:

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
FCT erikoistoiminnot

oHIELMAN Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
TERE maarittelyvalikko
Valitse muunnokset

TRANSFORM

e Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM

Syo6té sisaan nollapistesiirto halutuille akseleille,
vahvista jokainen sisddnsyottd nappaimelld ENT

Absoluuttisesti sisdansyotetyt arvot perustuvat
tyOkappaleen nollapisteeseen, joka on maaritelty
peruspisteen asetuksella tai esiasetustaulukon avulla.

@

Inkrementaaliarvot perustuvat aina viimeksi voimassa
olevaan nollapisteeseen — se voi olla valmiiksi siirretty.
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TRANS DATUM TABLE

Toiminnolla TRANS DATUM TABLE maarittelet nollapistesiirron
valitsemalla nollapisteen numeron nollapistetaulukosta. Tee maarittely

seuraavasti:
SPEC

FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

TRANSFORM

TRANS

DATUM

ol TN

@

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

Valitse muunnokset

Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM
Palauta kursori kohtaan TRANS AXIS

Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM TABLE

Jos haluat, sy6ta nollapistetaulukon nimi, josta aiot
aktivoida nollapisteen numeron, vahvista nappaimella
ENT. Jos haluat méaaritella nollapistetaulukon,
vahvista nappaimellda NO ENT

Sy0ta sisdan rivin numero, joka TNC:n tulee aktivoida,
vahvista nappadimelld ENT

Jos et ole maaritellyt nollapistettd TRANS DATUM TABLE-
lauseessa, talloin TNC kayttdd NC-ohjelmassa kaskylla SEL
TABLE jo valmiiksi valittua nollapistetaulukkoa tai

ohjelmanajon kayttotavalla valittua nollapistetaulukkoa,
jonka tila on M.

TRANS DATUM RESET

Toiminnolla TRANS DATUM RESET peruutat nollapistesiirron. Silla ei ole
merkitysta, kuinka nollapiste on sitd ennen maaritelty. Tee maarittely

seuraavasti:
SPEC
FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

TRANSFORM

TRANS
DATUM

NOLLAPIST .
SIIRRON
PERUUTUS

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

Valitse muunnokset

Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM
Palauta kursori kohtaan TRANS AXIS

Valitse nollapistesiirron peruutus TRANS DATUM RESET

HEIDENHAIN TNC 320

Esimerkki: NC-lause

13 TRANS DATUM TABLE TABLINE25

Esimerkki: NC-lause

13 TRANS DATUM RESET

10.4 Koordinaattimuunnosten maarittely

” @



10.5 Tekstitiedostojen luonti

Kaytto

Voit laatia teksteja ja kasitella niitd TNC:n tekstieditorilla. Liita sita
varten USB-nappaimistd TNC-ohjaukseen. Tyypillinen kaytto:
Kokemusperéisten arvojen tallennus
Tydnkulkujen dokumentointi
Kaavakokoelmien muodostaminen

Tekstitiedostot ovat tyyppia .A (ASCII). Jos haluat kasitelld muita
tiedostoja, niin ne taytyy ensin muuntaa tyyppiin .A.

Tekstitiedoston avaaminen ja poistuminen

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapa.
Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Ota naytolle tyypin .A tiedostot: Paina peréjélkeen ohjelmanappaimia
VALITSE TYYPPI ja NAYTA A

Valitse tiedosto ja avaa ohjelmanéappaimelld VALITSE tai nappaimella
ENT tai avaa uusi tiedosto: syota sisdan uusi nimi ja vahvista
nappaimella ENT.

10.5 Tekstitiedostojen luonti

Kun haluat poistua tekstieditorista, kutsu tiedostonhallintaa ja valitse
toisen tyyppinen tiedosto, esim. koneistusohjelma.

Kursorin siirrot Ohjelmanappain

Kursori sanan verran oikealle SEURRAA

I}
2
2
5

Kursori sanan verran vasemmalle EDELLINEN

I}
2
2
5

Kursori seuraavalle nayttosivulle

o
H
&
c

Kursori edelliselle nayttosivulle

D
2
=
&
c
2

Kursori tiedoston alkuun

Kursori tiedoston loppuun

r
o
3
nl
[
=
2
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Tekstin muokkaus

Tekstieditorin ensimmaisen rivin ylapuolella on informaatiopalkki, joka
esittda tiedoston nimea, sijaintia ja rivitietoa:

Tiedosto: Tekstitiedoston nimi
Rivi: Kursorin hetkellinen riviasema
Sarake: Kursorin hetkellinen sarakeasema

Teksti lisataan siihen paikkaan, jossa kursori talldin sijaitsee.
Nuolindppaimilld voit siirtdd kursorin vapaasti haluamaasi kohtaan
tekstitiedostossa.

Kursorin sijaintirivid ndytetaan kulloinkin eri varisena. Voit katkaista rivit
nappaimella Return tai ENT.

HEIDENHAIN TNC 320
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10.5 Tekstitiedostojen luonti

Merkkien, sanojen ja rivien poisto ja lisays
uudelleen

Tekstieditorin avulla voit poistaa kokonaisia sanoja tai riveja ja lisatd ne
uudelleen toiseen paikkaan.

Siirrd kursori sen sanan tai rivin kohdalle, joka poistetaan ja siirretdan
toiseen paikkaan

Paina ohjelmanappainta POISTA SANA tai POISTA RIVI: teksti
poistetaan ja tallennetaan puskurimuistiin.

Siirré kursori siihen kohtaan, johon teksti halutaan sijoittaa ja paina
ohjelmanappaintd SIJOITA RIVI/SANA

Toiminto Ohjelmanappain

Rivien poisto ja vélitallennus pozsTa

RIVI

Sanan poisto ja valitallennus pozsTA

SANA

Merkin poisto ja vélitallennus porsTA

MERKKI

0|

Rivin tai sanan sijoitus uudelleen poiston e
jélkeen SANA
336
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Tekstilohkojen kasittely

Voit kopioida, poistaa ja sijoittaa uuteen paikkaan minka tahansa
kokoisia tekstilohkoja: Kaikissa tapauksissa ensin merkitset haluamasi
tekstilohkon:

Tekstilohkon merkintéa: Siirra kursori sen merkin kohdalle, josta
merkinta alkaa

Paina ohjelmanéappaintd MERKITSE LOHKO

Siirra kursori sen merkin kohdalle, johon tekstilohkon
merkintd paattyy. Kun siirrat kursoria nuolindppaimilla
suoraan yléspain tai alaspain, tulevat sen valiset
tekstirivit kokonaan merkityiksi - merkittya tekstiosaa
naytetaan eri varisena.

Kun olet merkinnyt haluamasi tekstilohkon, voit jatkokasitella tata
tekstia seuraavilla ohjelmanappaimilla:

Toiminto Ohjelmanappain

Merkityn lohkon poisto ja valitallennus Luseen
LEIKKAUS
POIS

Merkityn lohkon valitallennus ilman poistoa E
(kopiointi) Lause

Kun haluat sijoittaa puskurimuistiin valitallennetun lohkon toiseen
paikkaan, toimi seuraavasti:

Siirra kursori siihen kohtaan, johon haluat sijoittaa valitallennetun
tekstilohkon

Paina ohjelmanéppainta SIJOITA LOHKO: Teksti
e sijoitetaan

Voit sijoittaa tekstin eri kohtiin niin kauan, kun teksti on
puskurimuistissa.

Merkityn lohkon siirto toiseen tiedostoon
Merkitse tekstilohko aiemmin kuvatulla tavalla
Paina ohjelmanppaintd LITA TIEDOSTOON. TNC
TEERREE nayttaa dialogia Kohdetiedosto =

Sydta sisdan kohdetiedoston polku ja nimi. TNC liittaa
merkityn tekstilohkon kohdetiedostoon. Jos
kohdetiedostoa maaritellyllda nimella ei ole, niin TNC
kirjoittaa merkityn tekstin uuteen tiedostoon

Toisen tiedoston sijoitus kursorin kohdalle

Siirra kursori siihen tekstin kohtaan, johon haluat lisdté toisen
tekstitiedoston

Paina ohjelmanppaintad SIJOITA TIEDOSTOSTA. TNC
TS nayttaa dialogia Tiedoston nimi =

Sy0ta sisdan sen tiedoston polku ja nimi, jonka haluat
lisata

HEIDENHAIN TNC 320
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Tekstiosien etsinta

Tekstieditorin hakutoiminnolla 16ydat tekstissa olevia sanoja ja
merkkijonoja. TNC:ssé on kaksi eri kdyttdmahdollisuutta.

Hetkellisen tekstin etsinta
Hakutoiminto etsii sanan, joka vastaa kursorin sen hetkisen
sijaintipaikan sanaa:

Siirré kursori haluamasi sanan kohdalle

Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappaintd ETSI

Paina ohjelmanéppaintd ETSI NYKYINEN SANA

Lopeta etsintdtoiminto: Paina ohjelmanéppaintd LOPETA

Mielivaltaisen tekstin etsinta

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

Syota sisdan etsittava teksti
Etsi teksti: Paina ohjelmanappéinta SUORITA
Lopeta etsintdtoiminto painamalla ohjelmanadppéaintd LOPETA

10.5 Tekstitiedostojen luonti
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Ohjelmointi:
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t

Iminno

11.1 Moniakselikoneistuksen to

11.1 Moniakselikoneistuksen
toiminnot

Tahan kappaleeseen on koottu TNC-toiminnot, jotka riippuvat

moniakselikoneistuksesta:

TNC-toiminto Kuvaus Sivu

PLANE Koneistuksen maarittely kddnnetyssa koneistustasossa Sivu 341
M116 Kiertoakseleiden syottdarvo Sivu 362
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo Sivu 363
M94 Kiertoakseleiden syottdarvon piennenys Sivu 364
M138 Kaantoakseleiden poisvalinta Sivu 365
M144 Koneen kinematiikan laskenta Sivu 366
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11.2 PLANE-toiminto:
koneistustason kaanto
(ohjelma-optio 1)

Johdanto

kayttoon koneen valmistajan toimesta!

@ Koneistustason kddnndn toiminnot on vapautettava

PLANE-toimintoa voidaan kayttaa tdydessa laajuudessa vain
niissa koneissa, joissa on vahintaan kaksi kiertoakselia
(poOyta ja/tai paa). Poikkeus: Toimintoa TASO AKSIAALINEN
voit kayttda myds silloin, jos koneessasi on varusteena tai
aktivoituna vain yksi yksittainen kiertoakseli.

PLANE-toiminnon (engl. plane = taso) avulla saat kéyttodsi tehokkaan
menetelman, jonka avulla voit maaritelld kddnnettyja koneistustasoja

eri tavoin.

Kaikki TNC:ssa kaytettavissa olevat PLANE-toiminnot kuvaavat haluttuja
koneistustasoja riippumatta siitd, mitka kiertoakselit koneessasi
tosiasiassa ovat. Kaytettavissa ovat seuraavat mahdollisuudet:

koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

to

imin

11.2 PLANE-to

Toiminto Vaadittava parametri Ohjelmanappain Sivu

SPATIAL (AVARUUS) Kolme tilakulmaa SPA, SPB, SPC Sivu 345

PROJECTED Kaksi projektiokulmaa PROPR ja PROMIN sekéa PROJECTED Sivu 347

(PROJEKTOITU) kiertokulma ROT e

EULER (EULER) Kolme Euler-kulmaa eli presessio (EULPR), nutaatio Sivu 349
(EULNU) ja rotaatio (EULROT), SN2

VECTOR Normaalivektori tason maarittelya varten ja Sivu 351
kantavektori kddnnetyn X-akselin suunnan @
maarittelya varten

POINTS Kaannettavan tason kolmen mielivaltaisen pisteen Sivu 353
koordinaatit ﬁ%

RELATIV Yksittdinen, inkrementaalisesti vaikuttava tilakulma  [rec sea: Sivu 355

.

AXIAL Enintdan kolme absoluuttista tai inkrementaalista extaL Sivu 356
akselikulmaa A, B, C N

RESET PLANE-toiminnon resetointi Sivu 344

HEIDENHAIN TNC 320
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PLANE-toiminnon parametrimaarittely on jaettu kahteen
osaan:

Tason geometrinen maarittely, joka on erilainen
jokaiselle kaytettavissa olevalle PLANE-toiminnolle

PLANE-toiminnon paikoitusmenettely, joka on
tarkasteltavissa riippumatta tasomaarittelysta ja
samanlainen kaikille PLANE-toiminnoille (Katso "PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus" myods sivulla
358)

Hetkellisaseman tallennuksen toiminto ei ole mahdollinen
kdannetyn koneistustason ollessa aktiivinen.

Kun PLANE-toimintoa toiminnon M120 ollessa aktiivinen,
TNC peruuttaa automaattisesti sddekorjauksen ja sen
myo6ta myos toiminnon M120.

PLANE-toimintojen uudelleenasetus paasaantoisesti aina
PLANE RESET-toiminnon kanssa. Sisaansyotto O kaikissa
PLANE-parametreissa ei uudelleenaseta toimintoa
kokonaan.

Ohjelmointi: Moniakselikoneistus



PLANE-toiminnon maarittely

SPEC
FCT

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

keenes PLANE-toiminnon valinta: Paina ohjelmanéppainta
Taso KONEISTUSTASON KAANTO: TNC nayttaa

ohjelmanéappainpalkissa kaytettavissa olevat
maarittelyvaihtoehdot

M-toiminnon valinta

Halutun toiminnon valinta ohjelmanappéaimella: TNC jatkaa dialogia ja
pyytaa tarvittavia parametreja.

Paikoitusnaytto

Heti kun haluttu PLANE-toiminto tulee aktiiviseksi, TNC nayttaa
laskettua tilakulmaa lisatilandytossa (katso kuvaa). Paadsaantodisesti
TNC laskee aina sisdisesti tilakulman uudelleen — riippumatta
kaytettavasta PLANE-toiminnosta.
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KASIKAYTTO Ohjelmoi

nti

Taso avaruuskulman mukaan
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PLANE-toiminnon resetointi

SPEC
FCT

ERIKOIS
TNC
FUNKTIOT

KARNNA
TYESTO
TASO

RESET

@@

344

Ota esiin ohjelmanéappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

TNC:n erikoistoimintojen valinta: Paina
ohjelmanappainta ERIK. TNC-TOIM.

PLANE-toiminnon valinta: Paina ohjelmanéppainta
KONEISTUSTASON KAANTO: TNC nayttaa
ohjelmanappainpalkissa kaytettavissa olevat
maérittelyvaihtoehdot

Peruutustoiminnon valinta: Koska PLANE-toiminto
uudelleenasettuu vain sisaisesti, hetkellinen
akseliasema ei talldin muutu

Maérittele, tuleeko TNC:n ajaa automaattisesti
perusasetukseen (MOVE tai TURN) vai ei (STAY), (Katso
"Automaattinen sisaankaantd: MOVE/TURN/STAY
(sisdansyottd ehdottomasti tarpeellinen)" myos sivulla
358)

Lopeta sisdansyottd: Paina END-ndppainta

Toiminto PLANE RESET uudelleenasettaa kokonaan
aktiivisen PLANE-toiminnon — tai aktiivisen tydkierron 19 —
(kulma = 0 ja toiminto ei-aktiivinen). Monikertamaarittely ei
ole tarpeellinen.

Esimerkki: NC-lause

25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
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Koneistustason maarittely tilakulman avulla:
PLANE SPATIAL

Kaytto

Tilakulma maarittelee koneistustason enintaan kolmella kierrolla
koneen kiintedn koordinaatiston ympari. Kiertojarjestys on kiintea
ja tapahtuu ensin A-akselin, sitten B-akselin ja lopuksi C-akselin ympari
(toimintatapa vastaa tyokiertoa 19 edellyttden, etta tilakulman
asetukset tyokierrossa 19 on tehty).

Huomioi ennen ohjelmointia
@ Kaikki kolme tilakulmaa SPA, SPB ja SPC on maériteltdava

my0os silloin, kun kulma on 0.

Aiemmin kuvattu kiertojarjestys patee riippumatta
voimassa olevasta tydkaluakselista.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus’, sivu 358.
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koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

11.2 PLANE-toiminto

Sisaansyottoparametri

SPATIAL

Tilakulma A?: Kiertokulma SPA koneen kiintean
X-akselin ympari (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottoarvo -359.9999° ... +359.9999°

Tilakulma B?: Kiertokulma SPB koneen kiintean
Y-akselin ympari (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottoarvo -359.9999° ... +359.9999°

Tilakulma C?: Kiertokulma SPC koneen kiintean
Z-akselin ympari (katso kuvaa keskella oikealla).
Sisdansyottoarvo -359.9999° ... +359.9999°

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (Katso "PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus" myds sivulla
358)

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

SPATIAL Engl. spatial = tila-avaruus

SPA spatial A: Kierto X-akselin ympéri

SPB spatial B: Kierto Y-akselin ympari

SPC spatial C: Kierto Z-akselin ympéri
346

Esimerkki: NC-lause

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Koneistustason maarittely projektiokulman
avulla: TASO PROJISOITU

Kaytto

Projektiokulma maarittelee koneistustason kahden kulman avulla,
jotka voidaan maarittda 1. koordinaattitason (Z/X tydkaluakselilla Z) ja
2. koordinaattitason (Y/Z tydkaluakselilla Z) projektiona maariteltyyn
koneistustasoon.

Huomioi ennen ohjelmointia
@ Voit kayttaa projektiokulmaa vain silloin, jos

kulmamaarittelyt perustuvat oikeakatiseen neljakkaaseen.
Muuten tydkappaleeseen muodostuu vaaristymia.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus’, sivu 358.

HEIDENHAIN TNC 320
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koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)
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Sisaansyottoparametri

PROJECTED
e

NC-lause

Projektiokulma 1. koordinaattitasoon?:
Kaannetyn koneistustason projisoitu kulma
koneen kiinteén koordinatiston 1.
koordinaattitasoon (Z/X tydkaluakselilla Z, katso
kuvaa ylla oikealla).. Sisdansyottdarvo -89.9999°
... +89.9999°. 0°-akseli on aktiivisen
koneistustason paaakseli (X tyokaluakselilla Z,
katso positiivinen suunta kuvasta ylla oikealla)

Projektiokulma 2. koordinaattitasoon?:
Projisoitu kulma koneen kiintean koordinatiston
2. koordinaattitasoon (Y/Z tydkaluakselilla Z, katso
kuvaa ylla oikealla). Sisdansyottdarvo -89.9999° ...
+89.9999°. 0°-akseli on aktiivisen koneistustason
sivuakseli (Y tyokaluakselilla Z)

Kddnnetyn tason ROT-kulma?: Kdannetyn
koordinaatiston kierto kdannetyn tydkaluakselin
ympari (vastaa periaatteeltaan rotaatiota tydkierrossa
10 KIERTO). Kiertokulman avulla voit yksinkertaisella
tavalla maarittda koneistustason padakselin suunnan
(X tydkaluakselilla Z, Z tydkaluakselilla Y, katso kuvaa
keskelld oikealla). Sisddnsyottdarvo -360° ... +360°

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (Katso "PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus" myds sivulla
358)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys
PROJECTED Engl. projected = projisoitu
PROPR principle plane: Paataso
PROMIN minor plane: Sivutaso
PROROT Engl. rotation: Kierto

348

Ohjelmointi: Moniakselikoneistus @



Koneistustason maarittely Euler-kulman avulla:

PLANE EULER

Kaytto

Euler-kulma maarittelee koneistustason enintaan kolmella kierrolla
kulloinkin kddannetyn koordinaatiston ympari. Kolmen Euler-
kulman maaritelmét on keksinyt sveitsildinen matemaatikko Euler.
Siirto koneen koordinaatistoon saa aikaan seuraavat merkitykset:

Presessiokulma Koordinaatiston kierto Z-akselin ympari

EULPR

Nutaatiokulma Koordinaatiston kierto presessiokulman verran
EULNUT kierretyn X-akselin ympari

Kiertowinkel Kaannetyn koneistustason kierto kdannetyn
EULROT Z-akselin ympari

Huomioi ennen ohjelmointia
@ Aiemmin kuvattu kiertojarjestys patee riippumatta
voimassa olevasta tydkaluakselista.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso

"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus’, sivu 358.
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Sisaansyottoparametri

PROJECTED

NC-lause

Padkoordinaattitason Pdadkoordinaattitaso?:
Kiertokulma EULPR Z-akselin ympari (katso kuvaa ylla
oikealla). Huomioi:

Sisddnsyottdarvo -180.0000° ... 180.0000°
0°-akseli on X-akseli

Tyokaluakselin kdantokulma?: Koordinaatiston
kaantdkulma EULNUT tarkkuuskulmalla kierretyn X-
akselin ympari (katso kuvaa keskella oikealla).
Huomioi:

Sisddnsyottoarvo 0° ... 180.0000°
0°-akseli on Z-akseli

Kddnnetyn tason ROT-kulma?: Kdannetyn
koordinaatiston kierto EULROT kaannetyn
tyokaluakselin ympéri (vastaa periaatteeltaan
rotaatiota tyokierrossa 10 KIERTO). Kiertokulman
avulla voit yksinkertaisella tavalla maarittaa X-akselin
suunnan kdannetysséa koneistustasossa (katso kuvaa
alla oikealla). Huomioi:

Sisddnsyottdarvo 0° ... 360.0000°
0°-akseli on X-akseli

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (Katso "PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus" myds sivulla
358)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne

Merkitys

EULER (EULER)

Sveitsildinen matemaatikko, joka on kehittanyt
nk. Euler-kulman

EULPR Prazessions-Winkel (tarkkuuskulma): Kulma, joka
kuvaa koordinaatiston kiertoa Z-akselin ympari

EULNU Nutationswinkel (nutaatiokulma): Kulma, joka
kuvaa koordinaatiston kiertoa presessiokulman
verran kierretyn X-akselin ympari

EULROT Rotations-Winkel (kiertokulma): Kulma, joka
kuvaa kadannetyn koneistustason kiertoa
kédannetyn Z-akselin ympari
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Koneistustason maarittely kahden vektorin
avulla: PLANE VECTOR

Kaytto

Koneistustason méarittelyéd kahden normivektorin avulla voidaan
kayttaa silloin, jos CAD-jérjestelma pystyy laskemaan kaannetyn L BX
koneistustason kantavektorin ja normaalivektorin. Standardimaarittely | BY

ei ole valttamatta tarpeen. TNC laskee standardiarvon sisdisesti, joten
voit sy6ttad sisaan arvon valiltd -9.999999 ... +9.999999.

Koneistustason maarittelya varten tarvittava kantavektori maaritellaan
komponenteilla BX, BY ja BZ (katso kuvaa ylla oikealla). Normaalivektori
maaritellddn komponenteilla NX, NY ja NZ.

Kantavektori maarittelee X-akselin suunnan kdadnnetyssa
koneistustasossa, normaalivektori maaraa tyokaluakselin suunnan ja
on sen suhteen kohtisuorassa.

Huomioi ennen ohjelmointia
@ TNC laskee kulloinkin vaikuttavan normivektorin sisaisesti

sisaansyottamiesi arvojen perusteella.

koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus’, sivu 358.
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koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

11.2 PLANE-toiminto

Sisaansyottoparametri

VECTOR

=

—

NC-lause

Kantavektorin X-komponentti?: Kantavektorin B
X-komponentti BX (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisddnsyottdalue: -9.9999999 ... +9.9999999

Kantavektorin Y-komponentti?: Kantavektorin B
Y-komponentti BY (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisddnsyottdalue: -9.9999999 ... +9.9999999

Kantavektorin Z-komponentti?: Kantavektorin B
Z-komponentti BZ (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisddnsyottdalue: -9.9999999 ... +9.9999999

Normaalivektorin X-komponentti?: Normaalivektorin
N X-komponentti NX (katso kuvaa keskella oikealla).
Sisddnsyottdalue: -9.9999999 ... +9.9999999

Normaalivektorin Y-komponentti?: Normaalivektorin
N Y-komponentti NY (katso kuvaa keskella oikealla).
Sisddnsyottdalue: -9.9999999 ... +9.9999999

Normaalivektorin Z-komponentti?: Normaalivektorin
n Z-komponentti NZ (katso kuvaa oikealla alhaalla).
Sisdansyottdalue: -9.9999999 ... +9.9999999

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (Katso "PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus" myds sivulla
358)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 ...

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys
VECTOR Englanniksi vector = vektori
BX, BY, BZ Basisvektor (kantavektori): X-, Y- ja Z-
komponentti
NX, NY, Nz Nnormalenvektor (normaalivektori): X-, Y- ja Z-
komponentti
352
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Koneistustason maarittely kolmen pisteen
avulla: PLANE POINTS

Kaytto

Koneistustaso voidaan maéaritella yksikasitteisesti antamalla kolme
mielivaltaista pistetta P1 ... P3 kyseisella tasolla. Tama voidaan
toteuttaa toiminnolla PLANE POINTS.

=)

Huomioi ennen ohjelmointia

Yhdysviiva pisteesta 1 pisteeseen 2 maaraa kaannetyn
paaakselin suunnan (X tyokaluakselilla Z).

Kaannetyn tydkaluakselin suunta maarataan kolmannen
pisteen sijaintiasemalla pisteiden 1 ja 2 yhdysviivan
suhteen. Oikean kdden sdannoén mukaan (peukalo = X-
akseli, etusormi = Y-akseli, keskisormi = Z-akseli, katso
kuvaa ylla oikealla) patee seuraavaa: peukalo (X-akseli)
osoittaa pisteeseta 1 pisteeseen 2, etusormi (Y-akseli)
osoittaa kohtisuoraan kdannetyn Y-akselin suhteen
pisteen 3 suuntaan. Talldin keskisormi osoittaa kaannetyn
tyoOkaluakselin suuntaan.

Nama kolme pistettd maarittelevat tason kaltevuuden.
TNC ei muuta voimassa olevan nollapisteen sijaintia.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso

"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus’, sivu 358.

HEIDENHAIN TNC 320
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Sisaansyottoparametri

POINTS

NC-lause

1. tasopisteen X-koordinaatti?: 1. tasopisteen
X-koordinaatti P1X (katso kuvaa ylla oikealla)

1. tasopisteen Y-koordinaatti?: 1. tasopisteen
Y-koordinaatti P1Y (katso kuvaa ylla oikealla)

1. tasopisteen Z-koordinaatti?: 1. tasopisteen
Z-koordinaatti P1Z (katso kuvaa ylla oikealla)

2. tasopisteen X-koordinaatti?: 2. tasopisteen
X-koordinaatti P2X (katso kuvaa keskella oikealla)

2. tasopisteen Y-koordinaatti?: 2. tasopisteen
Y-koordinaatti P2Y (katso kuvaa keskella oikealla)

2. tasopisteen Z-koordinaatti?: 2. tasopisteen
Z-koordinaatti P2Z (katso kuvaa keskella oikealla)

3. tasopisteen X-koordinaatti?: 3. tasopisteen
X-koordinaatti P3X (katso kuvaa alla oikealla)

3. tasopisteen Y-koordinaatti?: 3. tasopisteen
Y-koordinaatti P3Y (katso kuvaa alla oikealla)

3. tasopisteen Z-koordinaatti?: 3. tasopisteen
Z-koordinaatti P3Z (katso kuvaa alla oikealla)

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (Katso "PLANE-

toiminnon paikoitusmenettelyn asetus" myds sivulla

358)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys
POINTS Englanniksi points = pisteet
354
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Koneistustason maarittely yksittaisen,
inkrementaalisen tilakulman avulla:
PLANE RELATIVE

Kaytto

Inkrementaalista tilakulmaa kaytetédan silloin, kun jo valmiiksi
kaannettya aktiivista koneistustasoa halutaan kaantaa lisakierron
avulla. Esimerkiksi kdannettyyn tasoon tehdaan 45°:een viiste.

Huomioi ennen ohjelmointia
@ Maaéritelty kulma vaikuttaa aina aktiivisen koneistustason

suhteen aiva samalla tavoin kuin toiminto, jolla kyseinen
tason kaanté on aktivoitu.

Voit ohjelmoida mielivaltaisen maaraan PLANE RELATIVE-
toimintoja perajalkeen.

Kun haluat palauttaa takaisin koneistustason, joka oli
voimassa ennen PLANE RELATIVE -toimintoa, maarittele
PLANE RELATIVE uudelleen samalla kulman arvolla, tosin
vastakkaisella etumerkilla.

Jos kaytat PLANE RELATIVE -toimintoa kaantamattomassa
koneistustasossa, kierra vain kdantamatonta tasoa PLANE-
toiminnossa maaritellyn tilakulman verran.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus’, sivu 358.

Sisaansyottéparametri

Inkrementaalinen kulma?: Tilakulma, jonka verran
S aktiivista koneistustasoa tulee kdantaa viela lisaa

(katso kuvaa ylla oikealla). Akseli, jonka ympari kdantd
tehdaan, valitaan ohjelmanappaimella.
Sisdansyottoalue: -359.9999° ... +359.9999°

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (Katso "PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus" myos sivulla
358)

Kaytettavat lyhenteet
Lyhenne Merkitys

RELATIV Englanniksi relative = jnk suhteen

HEIDENHAIN TNC 320

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Esimerkki: NC-lause

5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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Koneistustaso akselikulman avulla:
PLANE AXIAL (FCL 3-toiminto)

Kaytto

Toiminto PLANE AXIAL maarittelee seka koneistusatason sijainnin etta
kiertoakselin asetuskoordinaatit. Varsinkin koneilla, joissa on
suorakulmainen kinematiikka ja kinemaattisissa jarjestelmissa, joissa
vain yksi kiertoakseli on aktivoituna, tdma toiminto voidaan asettaa
yksinkertaisesti.

&)

=)
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Toimintoa PLANE AKSIAALINEN voit kayttaa myos silloin, jos
koneessasi on aktivoituna vain yksi kiertoakseli.

Toimintoa PLANE RELATIV voit kayttaa toiminnon
PLANE AXIAL jalkeen, jos koneesi mahdollistaa
tilakulmamaarittelyt. Katso koneen kayttdohjekirjaa.

Huomioi ennen ohjelmointia

Syota vain sellainen akselikulma, joka todellakin on
koneessasi mahdollinen, muuten TNC antaa
virheilmoituksen.

Toiminnolla PLANE AXIAL maaritellyt kiertoakselin
koordinaatit ovat voimassa modaaalisesti.
Monikertamaarittelyt rakentuvat siten perakkain,
inkrementaaliset sisdansyotot ovat sallittuja.

Kéyta toiminnon PLANE AXIAL uudelleenasettamiseen
toimintoa PLANE RESET. Uudelleenasetus nollaamalla el
syottdmalla arvo O ei deaktivoi toimintoa PLANE AXIAL.

Toiminnoilla SEQ, TABLE ROT ja COORD ROT ei ole mitéan
vaikutusta toiminnon PLANE AXIAL yhteydessa.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus’, sivu 358.

Ohjelmointi: Moniakselikoneistus @



Sisdaansyottéparametri

AXIAL

Akselikulma A?: Akselikulma, johon A-akseli tulee
kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena arvona,
talloin kulmaa kaddnnetaan edelleen kulmamaaran
verran A-akselin hetkellisesta asemasta.
Sisdansyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

Akselikulma B?: Akselikulma, johon B-akseli tulee
kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena arvona,
talloin kulmaa kadannetaan edelleen kulmamaaran
verran B-akselin hetkellisestd asemasta.
Sisddnsyottoalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

Akselikulma C?: Akselikulma, johon C-akseli tulee
kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena arvona,
talloin kulmaa kaannetaan edelleen kulmamaaran
verran A-akselin hetkellisestd asemasta.
Sisddnsyottoalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (Katso "PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus" myos sivulla
358)

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne

Merkitys

AKSIAALINEN

Englantia axial = akselimuotoinen

HEIDENHAIN TNC 320

Esimerkki: NC-lause
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PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus

Yleiskuvaus
Riippumatta siitéd mitd PLANE-toimintoa kaytat kddnnetyn
koneistustason maérittelemiseen, paikoitusmenettelya varten on aina
kaytettdvissa seuraavat toiminnot:

Automaattinen sisaankaanto

Vaihtoehtoisten kdantomahdollisuuksien valinta

Muuntotavan valinta

Automaattinen sisaankaanto: MOVE/TURN/STAY (sisadansyo6tto
ehdottomasti tarpeellinen)

Kun olet syottanyt sisaan kaikki tasomaarittelyparametrit, on
maariteltava, kuinka kiertoakselit kdannetaan sisaan laskettuihin

akseliarvoihin: l:l MOVE Q

PLANE-toiminto kaantaa kiertoakselit automaattisesti "E" L (/
laskettuihin akseliarvoihin, ja tdssa yhteydesséa Q’
tyOkappaleen ja tydkalun keskindinen suhteellinen h
sijainti ei muutu. TNC toteuttaa tasausliikkeen - b
lineaariakseleilla.

e . — D TURN Q
PLANE-toiminto kaantaa kiertoakselit automaattisesti
o laskettuihin akseliarvoihin, ja tassa yhteydessa vain — 2 4/

kiertoakselit paikoittuvat. TNC ei toteuta tasausliiketta E q
lineaariakseleilla h h
Kiertoakselit kdannetaan jaliempana tulevassa

erillisessa paikoituslauseessa STy

Kun olet valinnut option MOVE (PLANE-toiminnon automaattinen |:| I:l

sisdadnkaanto korjausliikkeelld), on maariteltéava vield kaksi parametria E ‘Ex

Kiertopisteen etdisyys tyokalun karkeen und Syottoarvo? F=, joka

esitelladan myéhemmin. Jos olet valinnut option TURN (PLANE-toiminnon ‘ ‘

automaattinen sisaankaantd ilman korjausliikettd), on maariteltava

vield parametri Sydttoarvo? F=, joka esitellddn mydhemmin.
Vaihtoehtona suoraan lukuarvona maariteltavalle syotténopeudelle F
voit suorittaa sisaankaantdliikkeen myos koodeilla FMAX (pikaliike) tai
FAUTO (syOttdarvo TOOL CALLT-lauseesta).

kanssa, taytyy kiertoakselit kdantaa sisaan erillisessa

@ Jos kaytat toimintoa PLANE AXIAL yhdessa koodin STAY
paikoituslauseessa PLANE-toiminnon jalkeen.

358 Ohjelmointi: Moniakselikoneistus



Kiertopisteen etdisyys tyokalun karjestd (inkrementaalinen):
TNC kaantaa tyokalua (poytaa) tydkalun karjen ympari. Parametrin
ETAISavulla tallennetaan muistiin siséankaantoliikkeen kiertopiste
tyOkalun karjen hetkellisen aseman suhteen.

Huomioi!
Jos tyokalu on ennen siséankaantéa maaritellyn

etaisyyden paassa tyokappaleesta, talldin tyokalu on
myo6s sisddnkaannon jalkeen samassa suhteellisessa
asemassa (katso kuvaa keskella oikealla, 7 = ABST)

Jos tyokalu ei ole ennen sisadnkaantda maaritellyn
etaisyyden paassa tyokappaleesta, talldin tyokalu
sijaitsee sisadankaannon jalkeen samassa asemassa
alkuperaisen aseman suhteen (katso kuvaa oikealla
alhaalla, 7= ABST)

Syottoarvo? F=: Ratanopeus, jolla tydkalu kdannetdan sisaan
Kiertoakseleiden sisdankaanto erillisessa lauseessa

Jos haluat kdantaa kiertoakselit sisaan erillisessa paikoituslauseessa
(optio STAY valittu), toimi seuraavasti:

Esipaikoita tydkalu niin, ettad sisdédnkaannon yhteydessa ei
voi tapahtua tydkalun ja tyokappaleen (kiinnittimen)
keskindista tormaysta.

Valitse haluamasi PLANE-toiminto, maarittele automaattinen
sisddnkaanto asetuksella STAY. Toteutuksen yhteydessa TNC laskee
koneessa olevien kiertoakseleiden paikoitusarvot ja asettaa ne
jarjestelmaparametreihin Q120 (A-akseli), Q121 (B-akseli) ja Q122
(C-akseli)

Paikoituslauseen maéarittely TNC:n laskemilla kulman arvoilla

NC-esimerkkilauseet: Koneen C-pyéropdydan ja A-kdantépoydan
sisaankaanto tilakulmaan B+45°.

12 L Z+250 RO FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

HEIDENHAIN TNC 320

\\\\\ 2

™

Paikoitus varmuuskorkeudelle
PLANE-toiminnon maarittely ja aktivointi
Kiertoakselin paikoitus TNC:n laskemilla arvoilla
Koneistuksen maarittely kddnnetyssa tasossa
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Vaihtoehtoisten kddntomahdollisuuksien valinta: SEQ +/-
(sisadansyotto valinnainen)

Maérittelemiesi koneistustasojen sijaintien perusteella TNC:n taytyy
laskea niihin sopiva koneessa olevien kiertoakseleiden asettelu.
Yleensa aina on olemassa kaksi ratkaisumahdollisuutta.

Valitsimella SEQ valitaan, kumpaa ratkaisumahdollisuutta TNC:n tulee
kayttaa:

SEQ+ paikoittaa pdaakselin niin, etté se saa aina positiivisen kulman.
Paaakseli on toinen kiertoakseli tydkalusta alkaen tai viimeinen
kiertoakseli poydasta alkaen (riippuu koneen konfiguraatiosta, katso
myos kuvaa keskellad oikealla)

SEQ+ paikoittaa padakselin niin, etta se saa aina negatiivisen kulman.

Jos valitsimella SEQ valittu ratkaisu ei sijaitse koneen liikealueella, TNC
antaa virheilmoituksen Kulma ei sallittu.

Kéytettdessa toimintoa PLANE AXIS kytkimellad SEQ ei ole
vaikutusta.

Jos et maérittele parametria SEQ, TNC maarittaa ratkaisun seuraavasti:

1 Ensin TNC tarkastaa, ovat molemmat ratkaisuvaihtoehdot
kiertoakseleiden liikealueella

2 Jos ovat, TNC valitsee sen lyhimman reitin mukaisen ratkaisun
Jos vain yksi ratkaisu on liikealueella, TNC kayttaa tata ratkaisua

4 Jos kumpikaan ratkaisu ei ole liikealueella, TNC antaa
virheilmoituksen Kulma ei sallittu

w

360

Ohjelmointi: Moniakselikoneistus



Esimerkki, kun kone on varustettu C-pyorépoydallé ja A-kaantopoydalla
Ohjelmoitu toiminto: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Tuloksena
Rajakytkin Alkuasema SEQ oleva

akseliasetus
Ei mitdan A+0, C+0 ei ohjelm. A+45, C+90
Ei mitdan A+0, C+0 + A+45, C+90
Ei mitéén A+0, C+0 - A-45, C-90
Ei mitdan A+0, C-105 ei ohjelm. A-45, C-90
Ei mitééan A+0, C-105 + A+45, C+90
Ei mitéan A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 ei ohjelm. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 + Virheilmoitus
Ei mitaan A+0, C-135 + A+45, C+90

Muuntotavan valinta (sisaansyotto valinnainen)

C-pyoropdydalla varustetuissa koneissa on kaytettavissa toiminto,
jonka avulla voit asetaa muuntotavan:

COORD ROT maarittelee, ettda PLANE-toiminto kiertaa
vain koordinaatiston maariteltyyn kdantdkulmaan.
Pyoropoytaa ei likkuteta, kierron kompensaatio

ROT

saadaan laskemalla

TABLE ROT maarittelee, ettd PLANE-toiminto kiertaa
vain pyoropoydan maariteltyyn kaantdékulmaan.
Kompensaatio saadaan aikaan tydkappaleen kierron

avulla

Kaytettdessa toimintoa PLANE AXIS toiminnoilla COORD ROT

A ja TABLE ROT ei ole mitaan vaikutusta.

Kun kaytat toimintoa TABLE ROT peruskaannon ja
kdantokulman 0 kanssa, TNC kdantaa poydan

peruskdanndssa maariteltyyn kulmaan.

HEIDENHAIN TNC 320

COORD ROT

TABLE ROT
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11.3 Lisatoiminnot kiertoakseleita
varten

Syottoarvo yksikossa mm/min kiertoakseleilla
A, B, C: M116 (Ohjelmaoptio 1)

Vakiomenettely

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottéarvon yksikdssa
aste/min (mm-ohjelmilla ja myds tuumaohjelmilla). Ratasy6ttd on
myds riippuvainen siitd, kuinka etaalla tydkalun keskipiste on
kiertoakselin keskipisteesta.

Mita suurempi on tdma etaisyys, sitd suurempi on ratasyotténopeus.

Syéttoarvo mm/min kiertoakseleille koodilla M116

Koneen geometria on maariteltava
@ kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan toimesta.

M116 vaikuttaa vain pyoro- ja kaantdpdytien yhteydessa.
Toimintoa M 116 ei voi kayttaa kaantopaiden kanssa. Jos
kone on varustettu pdydan/paan yhdistelmalla, TNC jattaa
huomiotta kdantopaan kiertoakselin.

M116 vaikuttaa my06s aktiivisessa kaannetyssa
koneistustasossa.

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottéarvon yksikdssa
mm/min (ja my&s 1/10-tuuma/min). Talléin TNC laskee lauseen alussa
syottdarvon kutakin lausetta varten. Kiertoakseleilla sy6ttdarvo ei
muutu suoritettavan lauseen aikana, ei vaikka tyokalu siirtyisi
kiertoakselin keskipisteeseen.

Vaikutus

M116 vaikuttaa koneistustasossa. M116 peruutetaan koodilla M117;
my6s M116 peruuntuu ohjelman lopussa.

M116 tulee voimaan lauseen alussa.
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Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo: M126

Vakiomenettely

TNC:n vakiomenettely kiertoakseleiden paikoituksissa, joissa
nayttdarvo on alle 360°, riippuu koneparametrista shortestDistance
(300401). Siihen on méaritelty, ajaako TNC asetusaseman ja
hetkellisaseman vélisen eron aina (myos ilman koodia M126)
paasaantoisesti lyhinté reittia ohjelmoituun asemaan. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Menettely koodilla M126

Koodilla M126 TNC ajaa kiertoakselit, joiden naytto on rajattu alle arvon
360°, lyhinta reittia. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Vaikutus

M126 tulee voimaan lauseen alussa.

asetetaan takaisin koodilla M127; ohjelman lopussa M126 joka
tapauksessa peruuntuu

HEIDENHAIN TNC 320
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Kiertoakselin nayton rajaus alle arvon 360°: M94

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun hetkellisestd kulman arvosta ohjelmoituun kulman
arvoon.

Esimerkki:

Todellinen kulman arvo: 538°
Ohjelmoitu kulman arvo: 180°
Todellinen likkepituus: -3568°

Menettely koodilla M94

TNC véhentéa lauseen alussa kulman nayttdarvon pienemmaksi kuin
360° ja ajaa sen jalkeen ohjelmoituun arvoon. Jos useampia
kiertoakseleita on kédytdssa, toiminnolla M94 vahennetdan kaikkien
kiertoakseleiden naytot. Vaihtoehtoisesti voit syottaa sisdan koodin
M94 jdlkeen kiertoakselin. Talléin TNC vahentaa vain kyseisen akselin
nayttdarvon.

NC-esimerkkilauseet
Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys:

L M94

Vain C-akselin nayttdarvon vahennys:

L M4 C

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys ja sen
jalkeinen C-akselin ajo ohjelmoituun arvoon:

L C+180 FMAX M94

Vaikutus
M94 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M94 on ohjelmoitu.

M94 tulee voimaan lauseen alussa.
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Kaantoakseleiden peruutus: M138

Vakiomenettely

Toiminnoilla M128, TCPM ja koneistustason kaantd TNC huomioi ne
kiertoakselit, jotka koneen valmistaja on asettanut koneparametreihin.

Menettely koodilla M138

TNC huomioi ylléd mainittujen toimintojen yhteydessa vain ne
kdantdakselit, jotka on maaaritelty koodilla M138.

Vaikutus
M138 tulee voimaan lauseen alussa.

M138 peruutetaan ohjelmoimalla se uudelleen ilman
kaantoakseleiden maarittelya.

t kiertoakseleita varten

NC-esimerkkilauseet

Ylla mainittujen toimintojen yhteydessa tulee huomioida vain o
kaantdakseli C: c
=

L Z+100 RO FMAX M138 C E
o

el

:©

D

—

™

F
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Koneen kinematiikan huomiointi HETK/ASET-
asemissa lauseen lopussa: M144 (ohjelmaoptio 2)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maéariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kdantdakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin siitd aiheutuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille ja vieda se
paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M144

TNC huomioi paikoitusnaytdssa koneen kinematiikan muuttumisen,

mika johtuu esim. sovituskaran vaihdosta. Kun ohjatun kaantdakselin
asema muuttuu, myds tyodkalun karjen asema tydkappaleen suhteen
muuttuu kddntdtoimenpiteen aikana. Paikoitusnaytdssa lasketaan ja

korjataan sitéa vastaava siirtyma.

Paikoitukset koodeilla M91/M92 ovat mahdollisia
@ toiminnon M144 voimassaolon aikana.

Paikoitusnéytot kayttétavoilla LAUSEAJO ja
YKSITTAISLAUSE muuttuvat vasta sen jalkeen, kun
kaantoakselit ovat saavuttaneet loppuasemansa.

Vaikutus

M144 tulee voimaan lauseen alussa. M144 vaikuttaa yhdessa koodien
M128 kanssa tai koneistustason kdannon kanssa.

M144 peruutetaan ohjelmoimalla M145.

Koneen geometria on maariteltava
@ kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan toimesta.

Koneen valmistaja maarittelee vaikutustavan automaatti-
ja kasikayttotavoilla. Katso koneen kayttoohjekirjaa
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12.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

12.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

Paallekytkenta

referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja. Katso

Q Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
koneen kayttoohjekirjaa

Kytke koneen ja TNC:n virransyotto paalle. Sen jalkeen TNC nayttaa
seuraavaa dialogia:

JARJESTELMAN KAYNNISTYS

TNC kéynnistyy

VIRTAKATKOS
TNC-viesti, etta virtakatkos on vaikuttanut — Poista
CE viesti

PLC-OHJELMAN KAANNOS

TNC:n PLC-ohjelma kddnnetaan automaattisesti

RELEIDEN OHJAUSJANNITE PUUTTUU

@ Kytke ohjausjannite paalle. TNC testaa Hata-Seis-
kytkimen toiminnan

KASIKAYTTO
REFERENSSIPISTEIDEN YLIAJO

@ Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan
esimaaritellyssé jarjestyksessa: Paina jokaista akselia
varten erikseen ulkoista KAYNTIIN-painiketta, tai

@ @ Aja referenssipisteiden yli haluamassasi
jarjestyksessa: Kutakin akselia varten paina ja pida
alhaalla ulkoista suuntanappéinta, kunnes ajo
referenssipisteen yli on suoritettu

referenssimerkin yliajo jatetaan pois. TNC on
toimintavalmis heti ohjausjannitteen paallekytkennan
jalkeen.

Q Jos kone on varustettu absoluuttisella mittauslaitteella,
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TNC on nyt toimintavalmis ja asettuneena kasikdyttotavalle.

halutaan liikuttaa koneen akseleita. Jos vain muokkaat ja
testaat ohjelmia, niin silloin heti ohjauksen
paallekytkennan jalkeen valitaan ohjelman
tallennuksen/editoinnin kdyttdtapa tai ohjelman
testauksen kayttotapa.

Q Referenssipisteiden yliajo on tehtéva vain silloin, jos

Referenssipisteiden yliajon voit tarvittaessa tehda
my&hemminkin. Silloin valitse kasikayttotapa ja paina
ohjelmanappainta REF.PIST. AJO.

12.1 Paallekytkenta, poiskytkenta
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12.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

Referenssipisteen yliajo kddnnetyssa koneistustasossa.

Huomaa térmaéaysvaaral!
@ Huomioi, ettd valikolla sisaansyotettyjen kulmien arvot
vastaavat todellisia kaantoakselin kulmia.

. Koneistustason kaannon" peruutus ennen
referenssipisteen yliajoa. Huomioi talldin, etta tormaysta
ei tapahdu. Aja tarvittaessa tydkalu ennen sita vapaaksi.

TNC aktivoi automaattisesti kddnnetyn koneistustason, jos tama
toiminto oli aktivoituna ohjauksen poiskytkennan yhteydessa. Sen
jalkeen TNC siirtad akseleita kddnnetyssa koneistustasossa, kun
akselisuuntanappaintéd painetaan. Paikoita tyokalu niin, etta
my6hemmassa referenssipisteen yliajossa ei tapahdu térmaysta.

Referenssipisteiden yliajoa varten taytyy ,koneistustason kaantd
peruuttaa, katso "Manuaalisen kdannon aktivointi’, sivu 402.

mittauslaitteilla sinun taytyy vahvistaa kiertoakseleiden
asemat, joita TNC nadyttaa sen jalkeen
ponnahdusikkunassa. Naytettava asema vastaa ennen
koneen poiskytkemista viimeksi voimassa ollutta
kiertoakselin asemaa.

O Kun kaytat tata toimintoa, muilla kuin absoluuttisilla

Jos jokin aiemmin aktiivisena olleista toiminnoista on aktiivinen,
nappaimellda NC-KAYNTIIN ei ole mitédén toimintoa. TNC antaa sita
koskevan virheilmoituksen.

Poiskytkenta

Jotta valtettaisiin tietojen tuhoutuminen poiskytkennan yhteydessa,
TNC:n kayttojarjestelma on lopetettava seuraavasti:
Valitse kasikayttotapa

Valitse lopetustoiminto, paina vield kerran
ohjelmanappaéintda KYLLA

Kun naytolle ilmestyvassa ikkunassa ndytetaan tekstia
NOW IT IS SAFE TO TURN POWER OFF, niin silloin TNC:n
virransyotto voidaan kytkea pois paalta

Epaasianmukainen TNC:n poiskytkenta voi aiheuttaa
@ tietojen tuhoutumisen!

Huomaa, ettd END-nappaimen painallus ohjauksen
sulkemisen jalkeen saa aikaan ohjauksen
uudelleenkdynnistymisen. Niinikdan poistokytkenta
uudelleenkaynnistymisen aikana voi aiheuttaa tietojen
tuhoutumista!
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12.2 Koneen akseleiden ajo

Ohje

Syottoliikkeet ulkoisilla suuntandppaimilld ovat
Q konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Akseleiden ajo ulkoisilla suuntanappaimilla

@ Valitse kasikdyttotapa
® Paina ulkoista suuntanappainta ja pida alhaalla niin
kauan kun haluat syottaa akselia, tai

® @ Akseleiden jatkuva ajo: Pida ulkoista suuntandppéinta
painettuna ja paina lyhyesti ulkoista KAYNTIIN-
nappainta

@ Pysaytys: Paina ulkoista SEIS-ndppaints

Molemmilla menetelmilld voit sy6ttaa samanaikaisesti myds
useampia akseleita. Akselilikkeen sydttdarvoa muutetaan
ohjelmanappaimella F, katso "Karan kierrosluku S, syéttéarvo F ja
lisatoiminto M", sivu 374.

HEIDENHAIN TNC 320
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12.2 Koneen akseleiden ajo

Paikoitus askelsyotolla

Askelsyottopaikoituksessa TNC paikoittaa koneen akselin
maéarittelemasi askelmitan mukaan.

Valitse kasikdyttdtapa tai elektroninen
kasipyorakayttotapa

Vaihda ohjelmanappainpalkki

- Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmanéppain
EL] o ASKELMITTA asetukseen PAALLE
ASETUS =

Syoté sisdan haluamasi asetus millimetreissa,
vahvista ndppaimelld ENT.

Paina ulkoista suuntandppainta: toista paikoitus niin
usein kuin haluat

<)

Askelasetuksen maksimaalinen sisdansyottéarvo on
10mm.

0
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Ajo elektronisella kasipyoralla HR 410

Kannettava kasipyord HR 410 on varustettu kahdella

valtuusndppaimella. Valtuusnappaimet ovat tahtikahvan alapuolella.

Voit syottaa koneen akseleita vain, jos jompaakumpaa
valtuusnadppainta on painettu (konekohtainen toiminto

Késipyoraa HR 410 kdytetaan seuraavilla ohjauselementeilla:

HATASEIS-painike

Késipyora

Valtuusnappaimet

Akselivalintanappaimet

Néppain akselin hetkellisaseman talteenottoa varten

Syotténopeuden asetusndppaimet (hidas, normaali, nopes;
Syo6ttonopeudet ovat koneen valmistajan méaarittelemia)

Suunta, johon TNC liikuttaa valittua akselia
Koneen toiminnot (koneen valmistajan maarittelemia)

Punaiset naytot ilmaisevat, mika akseli ja mika syottdnopeus on
valittuna.

Késipyoran syottoliikkeet toiminnolla M118 ovat mahdollisia myo6s
ohjelmanajon aikana.

Syéttoliike

Valitse elektronisen kasipyoran kadyttotapa

Pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse akseli

Valitse sydttdnopeus

Sy06té aktiivista akselia suuntaan + tai

Syo6té aktiivista akselia suuntaan —

IIH@EI@
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12.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja |

12.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo
F ja lisatoiminto M

Kayttd

Kéasikaytolla ja elektronisella kasipyorakaytollda maaritelladn karan
kierrosluku S, syottéarvo F ja lisdtoiminto M. Lisdtoiminnot on kuvattu
kappaleessa ,, 7. Ohjelmointi: Lisadtoiminnot”.

Koneen valmistaja maarittelee, mitka M-lisatoiminnot ovat
@ kaytettavissa ja mitka toiminnot koneessa ovat olemassa.

Arvojen sisaansyotto

Karan kierrosluku S, lisatoiminto M

E Sisdansyotto karan kierroluvun valinnalle:
Ohjelmanappain S

KARAN KIERROSLUKU S=

1000 Sy6ta sisaén karan kierrosluku ja tallenna se ulkoisella
@ KAYNTIIN-nappaimella

Sisdansyotetyn karan kierrosluvun S mukainen pyérintanopeus
aloitetaan lisatoiminnolla M. Lisatoiminto M maaritelladn samalla
tavoin.

Syéttoarvo F

Syéttdarvon F sisaansydttd on vahvistettava ulkoisen KAYNTIIN-
nappaimen asemesta ohjelmanappaimelld ENT.

Syoéttonopeudelle F patee:

Jos F=0 sydtetaan sisaan, talldin vaikuttaa pienin syotténopeus
koneparametrista manualFeed

Jos sisdansyottoarvo ylittéad koneparametriin maxFeed maaritellyn
arvon, talldin vaikuittaa koneparametriin méaaritelty arvo.

F sailyy voimassa myds virtakatkoksen jalkeen
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Karan kierrosluvun ja syéttéarvon muuttaminen S
Asetusarvoa voidaan muuttaa karan kierrosluvun S ja sy6ttdnopeuden B
F muunnoskytkimilla vélilla 0% ja 150%. -
Karan kierrosluvun muunnoskytkin vaikuttaa vain E

@ koneissa, jotka on varustettu portaattomalla karakaytolla. '6
)

H 1)

2

12.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja |
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12.4 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketus

12.4 Peruspisteen asetus ilman
3D-kosketusjarjestelmaa

Ohje

"Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla” myos

O Peruspisteen asetus kosketusjarjestelmalla: (Katso
sivulla 392).

Peruspisteen asetuksella TNC:n nayttd asetetaan tunnetun
tyOkappaleen aseman koordinaatteihin.

Valmistelu

Kiinnité ja suuntaa tydkappale
Vaihda karaan tunnetun sateen omaava nollatyokalu
Varmista, ettd naytolld on TNC:n hetkellisasema
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Peruspisteen asetus akselinappainten avulla

Suojatoimenpiteet
@ Jos tyOkappaleen pintaan ei saa tehda kosketusta, taytyy

tyOkappaleen paalle asettaa levy, jonka paksuus d on
tunnettu. Talldin peruspisteelle annetaan paksuuden d
verran suurempi arvo.

@ Valitse kdasikdyttotapa
® @ @ Syo6ta tydkalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tydkappaletta

@ Valitse akseli

PERUSPISTEEN ASETUS Z=

m ﬂ Nollatyokalu, Karan akseli: Aseta nayttd tunnettuun
tyokappaleen asemaan (esim. 0) tai syoté sisdan levyn

paksuus d. Koneistustasossa: Huomioi tyokalun sade

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

Jos kaytat asetusakselilla esiasetettua tydkalua, niin silloin asetat
asetusakselin nayton tydkalun pituuden arvoon L tai summaan Z=L+d.

TNC tallentaa akselindppainten avulla asetetun
@ peruspisteen automaattisesti esiasetustaulukon riville 0.

HEIDENHAIN TNC 320
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12.4 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketus

Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

KASIKAYTTO

EDITOINTI

Q Esiasetustaulukkoja tulee kayttaa ehdottomasti, jos TULKKI 7

kone on varustettu kiertoakseleilla (pyoropoyta,
kaantopaa) ja tyoskentelet koneistustason
kéantoétoiminnolla

kone on varustettu koneistuspaan vaihtojarjestelmalla

olet tdhan saakka tydskennellyt vanhojen TNC-
ohjauksen REF-perusteisilla nollapistetaulukoilla

coNmnsuNRS ,
I )

Text width 16

B PC

TAULUKON
TIME

sSo0888888 S
9 90686888
900888888

TNC:\table\preset.pr a

haluat koneistaa useita samanlaisia tyokappaleita, jotka

kiinnitetdan eri suuruisiin vinoasentokulmiin
+49.485/ Y +40.000 2 -10.000
Esiasetustaulukot saavat sisaltda mielivaltaisen maaran c +0.000 B +0.000
riveja (peruspisteita). Tiedoston koon ja kasittelynopeuden . e e
optimoimiseksi tulee kuitenkin kdyttaa vain niin montaa e —
e . . . . VAIHDA AKTIVOI
rivid kuin koneistuspisteen hallintaa varten on tarpeen. i M e | ||| = | LOPP

Turvallisuussyista uudet rivit voi sy6ttaa vain
esiasetustaulukon loppuun.

Peruspisteen tallennus esiasetustaulukkoon

Esiasetustaulukon nimi on PRESET.PR ja se tallennetaan hakemistoon
TNC:\table. PRESET.PR on muokkauskelpoinen vain kdsikdyton ja
elektronisen kdsipyordn kdyttdtavoilla, kun ohjelmanappainta MUUTA
ESIASETUS on painettu.

Esiasetustaulukon kopiointi toiseen hakemistoon on sallittu
(varmuuskopiota varten). Koneen valmistajan on kirjoitussuojaamat
rivit ovat paasaantoisesti kirjoitussuojattuja myds kopioiduissa
taulukoissa, eli niitd ei voi muuttaa.

Ala muuta kopioitujen taulukoiden rivien lukumaaraa! Se voi aiheuttaa
ongelmia, kun taulukko myéhemmin otetaan uudelleen kayttéon.

Toiseen hakemistoon kopioidun esiasetustaulukon aktivoiminen
uudelleen edellyttda sen kopioimista takaisin hakemistoon
TNC:\table\.
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Esiasetustaulukkoon voidaan tallentaa peruspisteitd/peruskaantdja
useammilla eri tavoilla:

Kosketustyokierron avulla kasikdyton tai elektronisen
kdsipyordkdyton kayttdtavalla (katso kappaletta 14)

Kosketustyokiertojen 400...402 ja 410...419 avulla

automaattikaytolla (katso kosketustyokiertojen kayttajan kasikirjaa,

kappale 14 ja 15)
Manuaalinen sisdansyottd (katso seuraavaa kuvausta)

=)

Peruskaannot esiasetustaulukoista kaantavat
koordinaatistoa sen esiasetusarvon verran, joka on
samalla rivilla kuin peruskaanto.

Varmista peruspisteen asetuksessa, etta kaantdakselin
asema tasmaa vastaaviin 3D ROT -valikon arvoihin
(riippuen koneparametrin asetuksesta). Tasta seuraa:

Kun koneistustason kaanto ei ole aktiivinen,
kiertoakselin paikoitusnayton taytyy olla 0° (tarvittaessa
nollaa kiertoakseli)

Kun koneistustason kaanto on aktiivinen, kiertoakselin
paikoitusnaytdn ja 3D ROT —valikolla sisdéansyotetyn
kulman taytyy tasmata keskendan

Rivi 0 esiasetustaulukossa on paasaantoisesti
kirjoitussuojattu. TNC tallentaa riville 0 aina sen
peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut manuaalisesti
joko akselinappaimilla tai ohjelmanappaimilla. Jos
manuaalisesti asetettu peruspiste on aktiivinen, TNC
nayttaa tilan naytossa tekstid PR MAN(0)

HEIDENHAIN TNC 320
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Peruspisteen tallennus manuaalisesti esiasetustaulukkoon
Jotta peruspisteet voitaisiin tallentaa esiasetustaulukkoon, toimi

seuraavasti

@
®O®

ESIASETUS
TAULUKKO
&
VAIHDA
ESIASETUS

0. a

KORJAR
ESIASETUS

380

Valitse kasikdyttotapa

Syoté tydkalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tyokappaletta tai paikoita mittakello
vastaavaan asemaan

TNC avaa esiasetustaulukon ja sijoittaa kursorin
aktiiviselle taulukkoriville

Valitse toiminto esasetuksen sisdansyottoa varten:
TNC nayttaa kaytettavissa olevat
sisaansyottovaihtoehdot ohjelmanéppéinpalkissa.
Sisadansyodttdovaihtoehtojen kuvaus: katso jaljempana
seuraavaa taulukkoa.

Valitse esiasetustaulukon rivi, jota haluat muuttaa
(rivin numero vastaa esiasetusnumeroa)

Tarvittaessa valitse esiasetustaulukon sarake (akseli),
jota haluat muuttaa

Valitse kdytettavissa oleva sisdansydttdévaihtoehto
(katso seuraava taulukkoa)

Kasikaytto ja asetus



Toiminto

Ohjelmanappain

Tydkalun (mittakellon) hetkellisen aseman
tallennus suoraan uudeksi peruspisteeksi:
Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden
peruspisteet, jotka naytetaan kirkaskentassa.

e

Halutun arvon osoitus tydkalun (mittakellon)
hetkelliselle asemalle: Toiminto tallentaa vain
niiden akseleiden peruspisteet, jotka
naytetaan kirkaskentéssa. Syota haluamasi
arvo ponnahdusikkunaan

SvYoTa
uusT
ESIASET.

Valmiiksi taulukkoon tallennetun peruspisteen
inkrementaalinen siirto: Toiminto tallentaa
vain niiden akseleiden peruspisteet, jotka
naytetaan kirkaskentédssa. Syota
ponnahdusikkunaan haluamasi korjausarvo
etumerkilld varustettuna Aktivisella
tuumanaytolla: Syoté arvo tuumissa, TNC
muuntaa sisaansyottdarvon sisaisesti
millimetreiksi

KORJAA
ESIASETUS

Syo6té uusi peruspiste (akselikohtaisesti)
suoraan sisaan ilman kinematiikan laskentaa.
Kayta tata tomintoa vain, kun kone on
varustettu pyoropoydalla ja haluat asettaa
peruspisteen pyoropdydan keskelle
syottamalla arvon 0 suoraan sisadan. Toiminto
tallentaa vain niiden akseleiden arvot, jotka
naytetaan kirkaskentédssa. Syota haluamasi
arvo ponnahdusikkunaan. Aktivisella
tuumanaytolla: Syota arvo tuumissa, TNC
muuntaa sisdansyodttdarvon sisaisesti
millimetreiksi

MUOKKAR
NYKYISTA
KENTTHA

Valitse nayttokuvaukseksi
PERUSMUUNTO/AKSELIKORJAUS.
Standardikuvauksessa PERUSMUUNTO
naytetaan akseleita X, Y ja Z. Koneesta
riippuen naytetaan viela liséksi sarakkeet SPA,
SPB ja SPC. Talléin TNC tallentaa
peruskaanndn (tyokaluakselin ollessa Z
kayttdd TNC saraketta SPC).
Nayttokuvauksessa KORJAUS naytetaan
korjausarvot esiasetukselle.

PERUS—
MUUNTO

SIIRTO

Kullakin hetkella aktiivisen peruspisteen
kirjoitus valitulle taulukkoriville: Tama toiminto
tallentaa peruspisteen kaikille akseleille ja
aktivoi kunkin taulukkorivin automaattisesti.
Aktivisella tuumanaytolla: Syota arvo
tuumissa, TNC muuntaa sisddnsyottdarvon
sisaisesti millimetreiksi

TALLENNA
ESIASETUS

HEIDENHAIN TNC 320
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Esiasetustaulukon muokkaus

Muokkaustoiminto taulukkotilassa

o
>
e
3
o
S
D
ke
e
Q.
5

Taulukon alun valinta

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

Edellisen taulukkosivun valinta

SIVU

Seuraavan taulukkosivun valinta

SIVU

Valitse esiasetusmaarittelyjen toiminnot

UATHDA
ESIASETUS

Valinnan Perusmuunto/akselikorjaus nayttd

PERUS:

SIIRTO

Esiasetustaulukon hetkellisesti valittuna
olevan rivin peruspisteen aktivointi

AKTIVOI
ESIASETUS

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien
lukumaara (2. ohjelmanappainpalkki)

LISAA
LOPPULN
N RIVIA

Kirkastaustaisen kentan kopiointi
(2.0hjelmanappéinpalkki)

KOPIOT
NYKYINEN
ARVO

Kopioidun kentén sijoitus
(2. ohjelmanéappainpalkki)

LIITA
KOPIOITU
ARVO

Kulloinkin valittuna olevan rivin
uudelleenasetus: TNC tekee sisaansyoton
kaikkiin sarakkeisiin (2.0hjelmanappainpalkki)

RIVI
TAKAISIN

Yksittdisen rivin lisdys taulukon loppuun
(2. ohjelmané&ppéinpalkki)

LISHA
RIVI

Yksittaisen rivin poisto taulukon lopusta
(2. ohjelmanéppainpalkki)

POISTA
RIVI

i B
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Peruspisteen aktivointi esasetustaulukosta kasikayttotavalla :C
H3)
Kun peruspiste aktivoidaan esiasetustaulukosta, TNC E
@ uudelleenasettaa voimassaolevan nollapisteen siirron, —
peilauksen, kierron ja mittakertoimen. B
Koordinaattimuunnos, jonka olet ohjelmoinut tydkierrolla g;
19, Koneistustason kaanto tai PLANE-toiminnolla pysyy e
sité vastoin aktivoituna. (S
o —
@ Valitse kasikdyttotapa
Ota naytolle esiasetustaulukko
&
Valitse se peruspisteen numero, jonka haluat
aktivoida tai

n valitse nappaimellda GOTO sen peruspisteen numero,
O jonka haluat aktivoida, sitten vahvista nappaimella

ENT

AkTIVOT Peruspisteen aktivointi
ESIASETUS

Vahvista peruspisteen aktivointi. TNC asettaa naytdon
ja — mikali maaritelty — peruskdannon
@ Esiasetustaulukon lopetus

12.4 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketus

Peruspisteen aktivointi esiasetustaulukosta NC-ohjelmaan

Jotta voisit aktivoida peruspisteen esiasetustaulukosta ohjelmanajon
aikana, tarvitset tyokierron 247. Tyokierrossa 247 maaritellaan
aktivoitavan peruspisteen numero (katso tyokiertojen kayttajan
kasikirjaa, tyokierto 247 PERUSPISTEEN ASETUS).
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12.5 3D-kosketusjarjestelman kaytto

Yleiskuvaus

Kéasikayttotavalla on kaytettavissa seuraavat kosketusjarjestelman
tyokierrot:

12.5 3D-kosketusjarjestelman kaytto

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen toiminnasta
@ vain, jos kdytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Jos kosketustoimintoja kdytetaan kadnnetyssa
koneistustasossa, kdsikaytto- ja automaattitapoja varten
on 3D-ROT-toiminto asetettava aktiiviseksi.

- Ohjel- .
Toiminto manappain Sivu
Todellisen pituuden kalibrointi REE Sivu 387

Uy
Todellisen sateen kalibrointi oL R Sivu 388
Peruskaannon maaritys suoran avulla KaERTO Sivu 391
Peruspisteen asetus valinnaisella Sivu 392
akselilla w45
Nurkan asetus peruspisteeksi KoskeTUS Sivu 393
13
Ympyrn keskipisteen asetus Sivu 394
peruspisteeksi :
Kosketusjarjestelman tietojen hallinta  [kes.sara: Katso
Ty tyOkiertojen
kasikirjaa

Kosketusjarjestelman taulukkoa koskevia lisatietoja saat
O tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjasta.

Kosketusjarjestelman tyokierron valinta

Valitse kasikayttotapa tai elektroninen kasipyorakayttdtapa

oskerus- Valitse kosketustoiminnot: Paina ohjelmanéappainta
Az KOSKETUSTOIMINTO. TNC nayttaa lisaa
ohjelmanappaimia: katso ylla olevaa taulukkoa
Kosketusjarjestelman tyokierron valinta: Paina esim.
- ohjelmanappaintd KOSKETUS KIERTO
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Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon

tyOkappaleen koordinaatistoon. Kun aiot tallentaa
mittausarvot koneen kiintedssa koordinaatistossa (REF-
koordinaatit), kdyté ohjelmandppaintd
ESIASETUSTAULUKON SISAANSYOTTO (Katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista

@ Kéyta tata toimintoa, kun haluat tallentaa mittausarvot

telman kaytto

esiasetustaulukkoon" myos sivulla 385). 17

(<))

Ohjelmanéppaimen NOLLAPISTETAULUKON SISAANSYOTTO avulla _:

TNC voi kirjoittaa mittausarvot nollapistetaulukkoon sen jalkeen, kun ;E
halutut kosketustyokierrot on suoritettu: g

Toteuta haluamasi kosketustoiminto -ld-;
Sy6té halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin N
sisaansyottokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustyokierrosta) [7,)
Syo6téa nollapisteen numero sisdansyottdkenttdan Numero 3
taulukossa = .
Paina ohjelmanappaintad NOLLAPISTETAULUKON SISAANSYOTTO (]

, ja TNC tallentaa nollapisteen méaritellyn numeron mukaiseen ™M

nollapistetaulukkoon. Te)
N

F

Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
esiasetustaulukkoon

koneen kiinteassa koordinaatistossa (REF-koordinaatit).
Kun aiot tallentaa mittausarvot tyokappaleeen
koordinaatistossa, kdyta ohjelmanappéinté
SISAANSYOTTO NOLLAPISTETAULUKKOON (Katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon" myds sivulla 385).

@ Kayta tata toimintoa, kun haluat tallentaa mittausarvot

Ohjelmanappaimen SISAANSYOTTO ESIASETUSTAULUKKOON
avulla TNC voi kirjoittaa mittausarvot esiasetustaulukkoon sen jalkeen,
kun halutut kosketustyokierrot on suoritettu: Talléin mittausarvot
tallennetaan perustuen koneen kiintedéan koordinaatistoon (REF-
koordinaatit). Esiasetustaulukon nimion PRESET.PR ja se tallennetaan
hakemistoon TNC:\table\.

Toteuta haluamasi kosketustoiminto

Syo6té halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin
sisdansyottdokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustyokierrosta)

Syo6téa esiasetusnumero sisdansyottokenttddn Numero taulukossa:

Paina ohjelmanappainta ESIASETUSTAULUKON SISAANSYOTTO :
ja TNC tallentaa nollapisteen maéaritellyn numeron mukaiseen
esiasetustaulukkoon.
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12.6 3D-kosketusjarj. kalibrointi

12.6 3D-kosketusjarj. kalibrointi

Johdanto

Jotta 3D-kosketusjarjestelman todellinen kytkentépiste voitaisiin
maarittaa tarkasti, on kosketusjarjestelma kalibroitava, muuten TNC ei
voi maarittaa tarkkaa mittaustulosta.

@ Kalibroi kosketusjarjestelma aina seuraavissa yhteyksissa:

kayttdonoton yhteydessa

kosketusvarren rikkoutuessa

kosketusvarren vaihdossa

kosketussyottdarvoa muutettaessa

epatavallisissa olosuhteissa, kuten koneen lammetessa
Aktiivisen tydkaluakselin muuttaminen

Kalibroinnin yhteydessa TNC maarittda kosketusvarren ,todellisen”
pituuden ja kosketuskuulan ,todellisen” sateen. 3D-
kosketusjarjestelman kalibrointia varten kiinnita tunnetun korkeuden ja
sdteen omaava asetusrengas koneen poytaan.
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Todellisen pituuden kalibrointi

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
@ vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Jos kosketustoimintoja kaytetaan kaannetyssa
koneistustasossa, kasikaytto- ja automaattitapoja varten
on 3D-ROT-toiminto asetettava aktiiviseksi.

tyokalun peruspisteeseen. Paasaantdisesti koneen

@ Kosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu aina
valmistaja asettaa tyokalun peruspisteen karan akselille.

Aseta karan akselin peruspiste niin, ettéd koneen pdydalle patee:
Z=0.

PR Valitse kosketusjarjestelman pituuden

et kalibrointitoiminto: PAINA OHJELMANAPPAIMIA
KOSKETUSTOIMINTO ja KAL. L. TNC nayttaa
valikkoikkunaa, jossa on nelja sisdansyottokenttaa

Syota sisaan tyokaluakseli (akselindppain)
Peruspiste: Syota sisdan asetusrenkaan korkeus

Valikon kohteet Todellinen kuulan séde ja
Todellinen pituus eivat vaadi sisdansyottdja

Aja kosketusjarjestelma asetusrenkaan ylapinnan
tuntumaan

Tarvittaessa vaihda liikkesuuntaa: Valitse
ohjelmanéappéaimella tai nuolindppaimilla

Kosketa ylapintaan: Paina ulkoista
kdynnistyspainiketta

HEIDENHAIN TNC 320
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12.6 3D-kosketusjarj. kalibrointi

Todellisen sateen kalibrointi ja kosketusjarjestelman

keskipistesiirtyman kompensointi

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
@ vain, jos kaytetdan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Jos kosketustoimintoja kdytetaan kadnnetyssa
koneistustasossa, kasikaytto- ja automaattitapoja varten
on 3D-ROT-toiminto asetettava aktiiviseksi.

Kosketusjarjestelman akseli ei yleensa tdsmaa tarkalleen karan akselin
kanssa. Kalibrointitoiminto méaarittaa kosketusjarjestelméan akselin
karan akselin vélisen keskipisteiden siirtyman ja kompensoi sen
laskennallisesti.

Kalibrointirutiini etenee eri tavoin riippuen kosketusjarjestelman
taulukon TRACK-sarakkeen maarittelysta (karan tarkkailu aktiivinen/ei
aktiivinen). Kun karan tarkkailun ollessa aktiivinen kalibrointi toteutuu
yhdella ainoalla NC-kaynnistyksella, niin vastaavasti sen ollessa ei-
aktiivinen voidaan maarata, halutaanko keskipistesiirtyma kalibroida
vai ei.

Keskipistekalibroinnissa TNC kiertdd 3D-kosketusjarjestelmaa 180°.
Kierto vapautetaan lisdtoiminnolla, jonka koneen valmistaja on
asettanut koneparametrissa mStrobeUTurn.

Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa:

Paikoita kosketuskuula kasikaytolla asetusrenkaan reidn sisapuolelle

kAL ® Valitse kosketuskuulan séteen ja
kosketusjarjestelman keskipisteen siirtyman
kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanappainta KAL. R

Valitse tydkaluakseli ja syota sisdan asetusrenkaan
séde

Kosketus: Paina nelja kertaa ulkoista
kaynnistyspainiketta. 3D-kosketusjérjestelma
koskettaa reian sisépintaan neljassa eri
akselisuunnassa ja laskee kosketuskuulan todellisen
sateen

Jos haluat tdssa vaiheessa lopettaa
kalibrointitoiminnon, paina ohjelmanppaintd END

se voi maarittaa kosketuspaan keskipistesiirtyman. Katso

@ Koneen valmistajan tulee olla valmistellut TNC siten, etta
koneen kayttoohjekirjaa!

150> Maérita kosketuskuulan keskipistesiirtyma: Paina
& ohjelmanappainta 180°. TNC kiertaa
kosketusjarjestelméaa 180°

Aja kosketukseen: Paina nelja kertaa ulkoista
kdynnistyspainiketta. 3D-kosketusjarjestelma
koskettaa reidn sisépintaan neljassa eri
akselisuunnassa ja laskee kosketuskuulan
keskipistesiirtyman
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Kalibrointiarvojen naytto

TNC tallentaa vaikuttavan kosketusjarjestelman vaikuttavan pituuden
ja sateen tydkalutaulukkoon. TNC tallentaa kosketusjarjestelman
keskipistesiirtyman kosketusjarjestelman taulukon sarakkeisiin
CAL_OF1 (padakseli) ja CAL_OF2 (sivuakseli). Ottaaksesi naytdlle .
tallennetun arvo paina ohjelmanappéintd KOSKETUSJARJESTELMAN
TAULUKKO.

=)

Katso, etta sinulla on kosketusjarjestelman kayton
yhyteydessa aktivoituna oikea tydkalun numero
riippumatta siitd, haluatko toteuttaa kosketustyokierron
automaattikaytolla vai kasikaytolla.

Maéritellyt kalibrointiarvot lasketaan vasta (mahd. uuden)
tydkalukutsun jalkeen.

Kosketusjarjestelman taulukkoa koskevia lisatietoja saat
tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjasta.

HEIDENHAIN TNC 320
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® 12.7 Tyokappaleen vinon aseman
*© kompensointi 3D-

% kosketusjarjestelmalla

)

3 Johdanto

S

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
@ vain, jos kdytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Jos kosketustoimintoja kaytetaan kaannetyssa
koneistustasossa, kdsikaytto- ja automaattitapoja varten
on 3D-ROT-toiminto asetettava aktiiviseksi.

TNC kompensoi tyokappaleen vinon kiinnitysasennon laskennallisesti
Lperuskaannon” avulla.

Sitd varten TNC asettaa kiertokulman niin, ettd tydkappaleen pinta
sulkee sisdansa koneistustason kulmaperusakselin. Katso kuvaa
oikealla.

TNC tallentaa peruskadannon tyokaluakselista riippuen
esiasetustaulukon sarakkeisiin SPA, SPB tai SPC.

Valitse tybkappaleen vinon asennon mittauksessa kulma
@ aina kohtisuoraksi kulmaperusakselin suhteen.

Jotta peruskaanto tulee oikein lasketuksi ohjelmanajossa,
taytyy ensimmaisessa liikelauseessa ohjelmoida
koneistustason molemmat koordinaatit.

Voit kayttaa peruskaantdd myods yhdessa PLANE-
toiminnon kanssa, tosin tassa tapauksessa taytyy ensin
aktivoida peruskaanto ja sitten PLANE-toiminto.

12.7 Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-kosketus
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Peruskaannon maaritys

KIERTO

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS KIERTO

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

Kulmaperusakselin suhteen kohtisuoran
koskeutussuunnan valinta: Valitse akseli
ohjelmanappaimilla

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
lahelle

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta. TNC
laskee peruskaannon ja nayttaa kulmaa dialogin
Kiertokulma = takana

Aktivoi peruskdénto: Paina ohjelmanédppaintd ASETA
PERUSKAANTO

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPU

Peruskaannon tallennus esiasetustaulukkoon

Kosketustoimenpiteiden jalkeen sydta esiasetusnumero
sisddnsyottokenttddn Numero taulukessa:, johon TNC:n tulee
tallentaa aktiivinen peruskaanto

Paina ohjelmanappainta ESIASETUSTAULUKON SISAANSYOTTO
tallentaaksesi peruskaannon esiasetustaulukkoon

Peruskaannon naytto

Peruskaannon kulmaa esitetdan kiertokulman néytdssa aina, kun
uudelleen valitaan KOSKETUS KIERTO. TNC néyttda voimassa olevaa
kiertokulmaa lisatilandytossa ( PAIK.NAYT. TILA)

Tilan naytdsséa peruskaannolle naytetadn symbolia, jos TNC liikuttaa
koneen akselieita peruskadnnén mukaisesti.

Peruskaannon peruutus

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéppainta KOSKETUS

KIERTO

Syo6té siséan kiertokulma "0", vastaanota ohjelmanappéaimelld ASETA
PERUSKAANTO.

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta

HEIDENHAIN TNC 320
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1@ 12.8 Peruspisteen asetus 3D-
=g kosketusjarjestelmalla
Q  VYieiskuvaus
n
.q_,. Peruspisteen asetuksen toiminnot suunnatulle tydkappaleelle valitaan
‘hu seuraavilla ohjelmanappaimilla:
) Ohjel- . .
manappin Toiminto Sivu
KosKeTuS Peruspisteen asetus halutulla akselilla  Sivu 392
KosKETUS Nurkan asetus peruspisteeksi Sivu 393
o[ 74
E Ympyrén keskipisteen asetus Sivu 394
(@]~ peruspisteeksi

Peruspisteen asetus halutulla akselilla

’Wn::s‘ Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
o KOSKETUS ASE

Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
l&heisyyteen

Valitse kosketussuunta ja samanaikaisesti akseli, jolla
peruspiste asetetaan, esim. Z suunnassa Z—: valitse
ohjelmanappaimella

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Peruspiste: Sy6tad asetuskoordinaatit, vahvista
ohjelmanappéimella PERUSPISTEEN ASETUS, katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon", sivu 385

12.8 Peruspisteen asetus 3D-kosketus

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPU

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
@ vain, jos kdytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Jos kosketustoimintoja kaytetaan kaannetyssa
koneistustasossa, kdsikaytto- ja automaattitapoja varten
on 3D-ROT-toiminto asetettava aktiiviseksi.

392
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Nurkka peruspisteena

KOSKETUS

P&

Kosketustoiminnon valinta: Paina
ohjelmanappaintaKOSKETUS P driicken

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle ensimmaiselld tyokappaleen
sivulla

Kosketussuunnan valinta: Valitse ohjelmanappaimilla.

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
lahelle samalla tydkappaleen sivulla

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle toisella tydkappaleen sivulla

Kosketussuunnan valinta: Valitse ohjelmanappaimilla.

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
lahelle samalla tyokappaleen sivulla

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

Peruspiste: Syota valikkoikkunaan peruspisteen
molemmat koordinaatit, vahvista ohjelmanappaimella
ASETA PERUSPISTE taikatso "Mittausarvojen
kirjoitus kosketustyOkierroista esiasetustaulukkoon”,
sivu 385

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPU

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen toiminnasta
vain, jos kdytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Jos kosketustoimintoja kaytetdan kaannetyssa
koneistustasossa, kasikaytto- ja automaattitapoja varten
on 3D-ROT-toiminto asetettava aktiiviseksi.
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12.8 Peruspisteen asetus 3D-kosketus

Ympyrakeskipiste peruspisteeksi

Peruspisteeksi voidaan asettaa reikien, ympyréataskujen,
taysilierididen, kaulojen, ympyromuotoisten saarekkeiden jne.
keskipisteita.

Sisaympyra:

TNC koskettaa ympyrén sisdseindmaa kaikissa neljdssa
koordinaattiakselin suunnassa.

Epéajatkuvilla ympyroilla (ympyrankaarilla) voit valita kosketussuunnan
mielesi mukaan.

Paikoita kosketuskuula likimain ympyran keskipisteen kohdalle

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
- KOSKETUS CC

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta nelja
kertaa. Kosketusjarjestelma koskettaa perajalkeen
ympyran sisdseinaman neljaan pisteeseen

Peruspiste: Syota sisdan ympyran keskipisteen
molemmat koordinaatit valikkoikkunassa, vastaanota
nappaimella ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot
taulukkoonkatso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon®, sivu 385
tai katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon", sivu 385)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPU

Ulkoympyra:
Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen kosketuspisteen lahelle
ympyran ulkopuolella
Valitse kosketussuunta: painamalla vastaavaa ohjelmanappainta
Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Toista kosketustoimenpide kolmessa muussa pisteessa. Katso
kuvaa alla oikealla.

Peruspiste: Syotd sisdan peruspisteen koordinaatit, vastaanota
nappaimella ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot taulukkoon (katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon", sivu 385 tai katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon”, sivu 385)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappaintd LOPPU

Kosketuksen jalkeen TNC nayttda kosketuspisteen koordinaatteja ja
ympyran sateen PR.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
@ vain, jos kdytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Jos kosketustoimintoja kdytetaan kadnnetyssa
koneistustasossa, kdsikaytto- ja automaattitapoja varten
on 3D-ROT-toiminto asetettava aktiiviseksi.
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Tyokappaleen mittaus
3D-kosketusjarjestelmalla

Kéasikayttotavalla ja elektronisen kasipyoran kayttdtavalla voit kayttaa
kosketusjarjestelmaa myos tydkappaleen yksinkertaisiin
mittaustoimenpiteisiin. Monimutkaisia mittaustehtavia varten on
kadytettavissa lukuisia ohjelmoitavia kosketustydkiertoja (katso
tyOkiertojen kayttajan kasikirjaa, kappale 16, Tydkappaleiden
automaattinen valvonta). 3D-kosketusjarjestelmalla voit maarittaa:

paikoitusaseman koordinaatit ja sita kautta
tyGkappaleen mittoja ja kulmia

Aseman koordinaattien maarittaminen suunnatulla
tyokappaleella

kesceTus Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
= KOSKETUS ASE

Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
laheisyyteen

Kosketussuunnan ja samanaikainen akselin valinta,
johon koordinaatit perustuvat: Valitse akseli
ohjelmanappaimella.

Kaynnista kosketustoimenpide: Paina ulkoista
kéynnistyspainiketta

TNC nayttda kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteena.

Nurkkapisteen koordinaattien maarittaminen koneistustasossa

Nurkkapisteen koordinaattien maaritys: Katso "Nurkka peruspisteena”,
sivu 393. TNC néayttaa kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteena.

HEIDENHAIN TNC 320
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12.8 Peruspisteen asetus 3D-kosketus

Tyokalun mittojen maarittaminen

sy Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS ASE

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen A lahelle

Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimella.
Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

Kirjoita paperille peruspisteena naytettavan
koordinaatin arvo (vain, jos aiemmin asetettu
peruspiste sailytetdan voimassa)

Peruspiste: Syota sisaan ,,0”
Paata dialogi: Paina nappaintd END

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS ASE

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
B lahelle

Kosketussuunnan valinta ohjelmanéppaimelld: Sama
akseli kuin ensimmaisesséa kosketuksessa, mutta nyt
vastakkaiseen suuntaan.

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

Naytolla Peruspiste esitetddn naiden kahden pisteen etéisyys
koordinaattiakselin suunnassa.

Paikoitusnayton asetus takaisin arvoon, joka merkittiin muistiin ennen
pituusmittausta

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta KOSKETUS
ASE

Kosketa uudelleen ensimmaiseen kosketuspisteeseen
Aseta peruspiste siihen arvoon, jonka aiemmin kirjoitit paperille.
Paata dialogi: Paina nappaintd END

Kulman mittaus

3D-kosketusjarjestelmalla voidaan maarittéda koneistustasossa oleva
kulma. Né&in voidaan mitata

kulmaperusakselin ja tydkappaleen jonkin sivun vélinen kulma tai
kahden sivun valinen kulma

Kulman mittausarvona naytetaan enintaan 90°.
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Kulmaperusakselin ja tyokappaleen sivun valisen kulman
maarittaminen
KIERTO Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
L KOSKETUS KIERTO

Kiertokulma: Kirjoita paperille ndytettava kiertokulma,
mikali haluat palauttaa aiemmin toteutetun
peruskdannoén takaisin voimaan.

Suorita peruskaanto tarkastettavalla sivulla (Katso
"Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla" myos sivulla 390)

Ota kdantdkulman nayttdarvoksi kulmaperusakselin ja
tyOkappaleen sivun valinen kulma
ohjelmanappéimella KOSKETUS KIERTO

Kumoa peruskaanto tai palauta takaisin voimaan
aiemmin voimassa ollut peruskaanto

Aseta peruskaanto siihen arvoon, jonka aiemmin
kirjoitit paperille.
Tydkappaleen kahden sivun vélisen kulman maarittdminen
Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta KOSKETUS
KIERTO

Kiertokulma: Kirjoita paperille naytettava kiertokulma, mikali haluat
myOdhemmassa vaiheessa palauttaa aiemmin toteutetun
peruskdanndn arvon takaisin voimaan.

Suorita peruskaantd ensimmaiselle sivulle (Katso "Tyokappaleen
vinon aseman kompensointi 3D-kosketusjarjestelmalla" myos sivulla
390)

Kosketa toiseen sivun samalla tavoin kuin peruskaannossa, aseta
téhan kulman arvoksi 0!

Ota kiertokulman néaytdlle tydkappaleen kahden sivun valinen kulma
PA ohjelmanéppaimen KOSKETUS KIERTOavulla

Kumoa perusk&aantd tai palauta takaisin voimaan aiemmin voimassa
ollut peruskaantd: Aseta kiertokulmaksi paperille kirjoitettu arvo.

HEIDENHAIN TNC 320
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12.8 Peruspisteen asetus 3D-kosketus

Kosketustoimintojen kaytto mekaanisilla
kosketuspailla tai mittakelloilla

Jos koneessasi ei ole elektronista 3D-kosketusjarjestelmaa, voit
kayttaa kaikkia edella kuvattuja manuaalisia kosketustoimintoja
(Poikkeus: kalibrointitoiminnot) myds mekaanisilla kosketuspailla tai
voit myds kayttaa yksikertaista hipaisukosketusta.

3D-kosketusjarjestelmassa automaattisesti lahetettavan elektronisen
signaalin asemesta kosketustoiminnon vastaanottava
kytkentédsignaali laukaistaan tdssé manuaalisesti ndppaimen
painalluksella. Toimi talldin seuraavasti:

KOSKETUS
ﬂ POS

®zzzzn

4]

4]

398

Valitse haluamasi kosketustoiminto
ohjelmanappaimen avulla

Aja mekaaninen kosketuspaa ensimmaiseen
asemaan, joka TNC:n tulee vastaanottaa

Aseman talteenotto: Paina hetkellisaseman
talteenoton ohjelmanéappainta, jolloin TNC tallentaa
hetkellisen aseman

Aja mekaaninen kosketuspéé seuraavaan asemaan,
joka TNC:n tulee vastaanottaa

Aseman talteenotto: Paina hetkellisaseman
talteenoton ohjelmanappaintd, jolloin TNC tallentaa
hetkellisen aseman

Aja tarvittaessa myds muihin asemiin ja ota talteen
edelld kuvatulla tavalla

Peruspiste: Syota sisdan ympyran keskipisteen
molemmat koordinaatit valikkoikkunassa, vastaanota
nappaimellda ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot
taulukkoon (katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon", sivu 385
tai katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon", sivu 385)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppéainta END

Kasikayttd ja asetus @



12.9 Koneistustason kaanto
(ohjelmaoptio 1)

Kaytto, tyoskentelytavat

sovittanut TNC:lle ja koneelle yhteensopiviksi. Joillakin
kaantopailla (kaantopoydilla) koneen valmistaja
maarittelee, tulkitaanko tyokierrossa ohjelmoitu kulma
kiertoakselin koordinaatiksi vai vinon tason
kulmakomponentiksi. Katso koneen kayttoohjekirjaa

Q Koneistustason kdannon toiminnot on koneen valmistaja

TNC tukee koneistustason kaantoa tydstokoneissa, jotka on varustettu
niin kaantopailla kuin kaantopoydilla. Tyypillisia kayttdsovelluksia ovat
esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti sijaitsevat muodot.
Koneistustaso kdannetaan talldin aina voimassa olevan nollapisteen
suhteen. Tavanomaiseen tapaan koneistus ohjelmoidaan paatasossa
(esim. X/Y-taso), mutta suoritetaan siina tasossa, johon paataso
kulloinkin on kaannetty.

Koneistustason kaantoa varten on kaytettavissa kolme toimintoa:

Manuaalinen k&antd ohjelmanappéaimelld 3D ROT kasikayton ja
elektronisen kéasipydran kayttétavoilla, katso "Manuaalisen kdannén
aktivointi", sivu 402

Ohjattu kdanto, tyokierto 19 KONEISTUSTASO koneistusohjelmassa
(katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa, tyokierto 19
KONEISTUSTASO)

Ohjattu kdanto, PLANE-toiminto koneistusohjelmassa (Katso "PLANE-
toiminto: koneistustason k&antd (ohjelma-optio 1)" myds sivulla 341)

12.9 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

TNC-toiminnot , koneistustason kaantod" varten ovat
koordinaattimuunnoksia. Talldin koneistustaso on aina kohtisuorassa
tyOkaluakseliin nahden.

HEIDENHAIN TNC 320 399 @



12.9 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

Paasaantoisesti TNC erottaa koneistustason kdannosséa kaksi
konetyyppia:

Kone kaantoépoydalla

Sinun taytyy asettaa tyokappale haluttuun kulmaan paikoittamalla
kaantopoyta, esim. L-lauseella

Muutettavan tyokaluakselin sijainti ei muutu koneen kiintean
koordinaatiston suhteen. Jos kddnnat pdytaa — siis tydkappaletta —
esim. 90°, koordinaatisto ei kdanny mukana. Jos painat
akselisuuntanappainta Z+ kasikayttotavalla, tydkalu liikkkuu koneen
kiintean koordinaatiston suuntaan Z+.

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi kunkin
kdantopoydan mekaaniset siirrot — niin sanotut , translatoriset”
osat.

Kone kaantopaalla

400

Sinun taytyy asettaa tyokalu haluttuun koneistusasemaan
paikoittamalla kdantopaa, esim. L-lauseella.

Kéannetyn (siirretyn) tydkaluakselin sijainti muuttuu koneen
koordinaatiston suhteen: Kun kdannat koneen kdantopaata — siis
tyOkalua — esim. B-akselilla +90°, koordinaatisto kaantyy sen
mukana. Jos painat akselisuuntandppainta Z+ kasikayttotavalla,
tyokalu liikkuu koneen kiintean koordinaatiston suuntaan X+

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi
kadantopaan ehdottomat mekaaniset siirrot (,,translatoriset” osat)
ja sellaiset siirrot, jotka aiheutuvat tyokalun kdannosta (3D
tyokalun pituuskorjaus)

Kasikaytto ja asetus



Referenssipisteeseen ajo kaannetyilla akseleilla

TNC aktivoi automaattisesti kdannetyn koneistustason, jos tdma
toiminto oli aktivoituna ohjauksen poiskytkennan yhteydessa. Sen
jalkeen TNC siirtda akseleita kdannetyssa koneistustasossa, kun
akselisuuntanappainta painetaan. Paikoita tydkalu niin, etta
myohemmassé referenssipisteen yliajossa ei tapahdu tormaysta.
Referenssipisteiden yliajoa varten taytyy , koneistustason kaanté”
peruuttaa, katso "Manuaalisen kdanndn aktivointi’, sivu 402.

Huomaa térmaysvaaral!
@ Huomioi, etta toiminto "Koneistustason kaanto" on

voimassa kasikayttdtavalla ja valikon kenttdan syotetty
kiertoakselin hetkelliskulma vastaa kaantoakselin
todellista kulmaa.

.Koneistustason kdannon" peruutus ennen
referenssipisteen yliajoa. Huomioi talldin, etta térmaysta
ei tapahdu. Aja tarvittaessa tyokalu ennen sita vapaaksi.

Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

Tilakentassa naytettavat asemat (ASET ja OLO) perustuvat kaannettyyn
koordinaattijarjestelmaan.

Rajoitukset koneistustason kaannossa

Peruskaannon kosketustoiminto ei ole kaytettavissa, jos olet
aktivoinut koneistustason kdantdtoiminnon kasikayttdtavalla

Toiminto , Hetkellisaseman vastaanotto” on sallittu vain, jos
koneistustason kadnnon toiminto on aktiivinen.

PLC-paikoitukset (koneen valmistajan maarittelemat) eivat ole
sallittuja

12.9 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)
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12.9 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

Manuaalisen kdannon aktivointi

Valitse manuaalinen k&antd: Paina ohjelmanappainta
3D ROT.

Sijoita kirkaskenttd nuolindppéinten avulla
valikkokohteeseen Kasikadytto

Manuaalisen kdannon aktivointi: Paina
ohjelmanappainta AKTIVOI.

Sijoita kirkaskentta nuolinappainten avulla haluamaksi
kiertoakselin kohdalle

Syo6téa sisdan kaantdkulma

Poistaaksesi aktivoinnin voimasta vaihda koneistustason kdannon
valikolla haluamasi kdyttotapa asetukseen Ei voimassa.

Lopeta sisdansyottd: Paina ndppéaintd END

Jos koneistustason kaantd on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen
akseleita kdaannettyjen akseleiden mukaisesti, tilan naytossa esitetdan

symbolia [g].

Jos asetat koneistustason kaantdétoiminnon voimaan ohjelmanajon
kayttdtapaa varten, valikolla sisddnsyotetty kaantdkulma on voimassa
suoritettavan koneistusohjelman ensimmaisesta lauseesta lahtien.
Kun kaytat koneistusohjelmassa tydkiertoa 19 KONEISTUSTASO tai
PLANE-toimintoa, tassa maaritellyt kulman arvot ovat voimassa.
Valikolla sisdéansydtetyt kulman arvot jatetédn huomiotta ja korvataan
kutsutuilla arvoilla.
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13.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

13.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai tyokalun esipaikoituksia varten on
olemassa sisaansyodttdpaikoituksen kayttdtapa (Paikoitus kasin
sisadansyottaen). Voit syottaa sisadan lyhyen ohjelman HEIDENHAIN-
selvakielimuodossa tai DIN/ISO-koodeilla ja suorittaa sen valittomasti.
Myds TNC:n tydkiertoja voidaan kutsua. Ohjelma tallennetaan
tiedostoon $MDI. Paikoituksella kasin sisdansyottden on myos
mahdollista aktivoida lisatilanayttoja.

Sisaansyottopaikoituksen soveltaminen

Rajoitus
@ Seuraavat toiminnot eivat ole kaytettavissa MDI-
kayttotavalla:
Vapaa muodon ohjelmointi FK
Ohjelmanosatoistot
Aliohjelmatekniikka
Ratakorjaukset
Ohjelmointigrafiikka
Ohjelman kutsu koodilla PGM CALL
Ohjelmankulkugrafiikka

Valitse sisdansyottopaikoituksen kayttdtapa.
Ohjelmoi tiedosto $MDI tarpeidesi mukaan

@ Kaynnista ohjelmanajo: Ulkoinen kéynnistysnéppain
(START)

Esimerkki 1

Yksittdiseen tyokappaleeseen porataan 20 mm syva reika.
Tyokappaleen kiinnityksen, suuntauksen ja peruspisteen asetuksen
jalkeen voidaan reika ohjelmoida muutamalla ohjelmarivilld ja suorittaa
heti sen jalkeen.

Ensin tydkalu esipaikoitetaan tydkappaleen yléapuolelle ja sitten
paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetaisyyden 5 mm verran
tyOkappaleesta. Sen jalkeen tehdaan reika tyokierrolla 200 PORAUS.

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

2 L Z+200 RO FMAX

404

50

Tydkalun kutsu: Tyokaluakseli Z,
Karan kierrosluku 2000 r/min
Tyokalun vapautus (F MAX = pikaliike)

Paikoitus késin sisdansyéttien @



Suoratoiminto: Katso "Suora L', sivu 173, Tyokierto PORAUS: katso
tyokiertojen kayttajan kasikirjaa, tyokierto 200 PORAUS.

HEIDENHAIN TNC 320

Tydkalun paikoitus porausreian ylapuolelle
syottdarvolla F MAX, kara paalle

Tyokierron maarittely PORAUS

Tyok. varmuusetaisyys reian ylapuolella

Reian syvyys (Etumerkki=Tydskentelysuunta)
Poraussyodttdarvo

Asettelusyvyys ennen jokaista peraytysliiketta

Odotusaika jokaisen irtatumisliikkeen jalkeen
sekunneissa

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti
Tyok. varmuusetaisyys reian ylapuolella
Odotusaika reidn pohjalla sekunneissa
Tyokierron kutsu PORAUS

Tyokalun irtiajo

Ohjelman loppu

tus
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13.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

Esimerkki 2: Tyokappaleen viiston pinnan tasaus koneissa, jotka
on varustettu pyoropoydalla

Toteuta peruskaanto 3D-jarjestelmalla. Katso kosketusjarjestelman
kasikirjaa ,, Kosketustyokierrot kasikayton ja elektronisen kasipyoran

kayttotavoilla”, kappale , Tydkappaleen vinon aseman kompensointi®.

Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaantd

] Valitse kdyttotapa: Paikoitus késin sisdansyottéen

E Valitse pyoropoydan akseli, sydtd sisdan muistiin

merkitsemasi kiertokulma ja syottdarvo, esim. L
C+2.561 F50

@ Lopeta tietojen sisdansyottd
@ Paina ulkoista kéynnistyspainiketta: Viistous
poistetaan pyoropdytaa kiertdmalla.

406
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Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta $VIDI

Tiedostoa $MDI kéytetadan yleensa lyhyaikaisesti ja hetkellisesti
tarvittaville ohjelmille. Jos ohjelma siitd huolimatta halutaan tallentaa,
se tapahtuu seuraavasti:

Valitse kayttdtapa: Ohjelman tallennus/editointi
Kutsu tiedostonhallinta: Nappain PGM MGT
MGT (Ohjelmanhallinta)

Merkitse tiedosto $MDI

Kortor Valitse "tiedoston kopiointi": Ohjelmanappain KOPIOI
oc¥hvd

KOHDETIEDOSTO =

REIKA Syoté siséan tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI
sen hetkinen sisalto tallennetaan

Suorita kopiointi

TOTEUTA

Poistu tiedostonhallinnasta: Ohjelmanappain LOPPU

B0

LOPP

Lisatietoja: katso "Yksittaisen tiedoston kopiointi", sivu 103.
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14.1 Grafiikka

14.1 Grafiikka

Kaytto

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kayttotavoilla TNC simuloi
koneistuksen graafisesti Ohjelmandppainten avulla valitaan
Syvékuvaus
Esitys 3 tasossa
3D-kuvaus
TNC-grafiikka vastaa tydkappaleen kuvausta, kun se koneistetaan
lieriomallisella tydkalulla. Aktiivisen tydkalutaulukon avulla voidaan

valita koneistuksen esittdaminen sadejyrsimella. Sita varten syota
sisdan tydkalutaulukossa R

TNC ei nayta grafiikkaa, jos

esilla olevalle ohjelmalle ei ole olemassa aihion maarittelya
mitdan ohjelmaa ei ole valittu

Grafiikassa TNC ei esitd TOOL CALL-lauseessa ohjelmoitua
@ sateen suuntaista tydvaraa DR.

Graafista simulointia voi kayttaa vain ohjelmanosille tai
ohjelmille, jotka siséltavat kiertoakselin liikkeita. Grafiikkaa
el mahdollisesti nayteta oikein.
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Ohjelman testauksen nopeuden asetus

Viimeksi asetettu nopeus on voimassa niin pitkaan (myos
@ virransyoton katkeamisen jalkeen), kunnes uusi arvo
asetetaan.

Sen jalkeen kun ohjelma on kdynnistetty, TNC nayttaa
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit asettaa simulointigrafiikan:

14.1 Grafiikka

Toiminnot Ohjelmanappain

Ohjelman tstaus samalla nopeudella, jolla se
toteutetaan (ohjelmoidut syottoarvot
huomioidaan)

Testausnopeuden suurentaminen askelittain

Testausnopeuden pienentdminen askelittain

Ohjelman testaus suurimmalla mahdollisella
nopeudella (perusasetus)

g EE E

Voit asettaa my0Os simulointinopeuden, ennen kuin aloitat ohjelmat

toteutuksen:

E Jatka ohjelmanappaéinpalkkia

\E%@ Valitse simulointinopeuden asetukset

Valitse haluamasi toiminto ohjelmanéappéaimella, esim.
ﬁ testausnopeuden suurennus askelittain

HEIDENHAIN TNC 320 411 @



14.1 Grafiikka

Yleiskuvaus: Kuvaustavat

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kayttotavoilla TNC nayttaa
seuraavia ohjelmanappaimia

Nayta Ohjelmanéappain

Syvékuvaus

Esitys 3 tasossa

3D-kuvaus

U0

Rajoitukset ohjelmanajon aikana

Koneistusta ei voi esittéda graafisella simulaatiolla
@ samanaikaisesti, kun TNC:n keskusyksikkoa kuormitetaan

jo valmiiksi monimutkaisilla koneistustehtavilla tai

laajapintaisilla koneistuksilla. Esimerkki: Suuren

ty6kappaleen koko aihiopinnan rivijyrsintd. TNC ei jatka

grafiikan suorittamista ja antaa grafiikkaikkunassa

tekstiviestin ERROR. Tall6in kuitenkin koneistusta jatketaan

normaalisti.

TNC ei esitd moniakselikoneistuksen
ohjelmankulkugrafiikkaa graafisesti toteutuksen aikana.
Talloin grafiikkaikkunaan ilmestyy virheilmoitus Akselia ei
voi esittda.

Syviakuvaus

Graafinen simulaatio etenee nopeimmin talla esitystavalla.

=
=]

Jos sinulla on hiiri kdytettavissa, voit paikoittaa osoittimen
haluamaasi kohtaan tydkappaleen paalle ja lukea tdman
kohdan syvyysarvon tilarivilta.

Valitse monitasokuvaus ohjelmanédppaimen avulla

Taman grafiikan syvyyssuhteille patee seuraavaa:
Miké syvempi, sitd tummempi
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Esitys 3 tasossa

Esitys naytetdan kahdella leikkauskuvalla, 1dhes samalla tavoin kuin
teknisessa piirustuksessa. Grafiikan alla vasemmalla oleva symboli
iimaisee sitd, vastaako kuvaus projektiotapaa 1 vai projektiotapaa 2
standardin DIN 6, osa 1 mukaisesti (valittavissa parametrilla MP7310).

Kolmen tason esityksessa voidaan kayttaa osakuvan
suurennustoimintoja, katso "Osakuvan suurennus’, sivu 416.

Lisaksi voit siirtaa leikkaustasoa ohjelmanappainten avulla:

Valitse ohjelmanappain tyokappaleen esittdmiseksi

L0 3 tasossa

Vaihda ohjelmanéappéinpalkkia, kunnes nayttoén tulee
leikkaustason siirtotoiminnon valinnan
ohjelmanappaéin.

3‘%’, Valitse leikkaustason siirron toiminnot: TNC nayttaa
eI seuraavia ohjelmanappéaimia
Toiminto Ohjelmanappaimet
Pystyleikkaustason siirto oikealle tai = =
vasemmalle ‘ L0 ‘ ‘ L ‘
Pystyleikkaustason siirto eteen tai taakse = =
ey ==
Vaakaleikkaustason siirto ylos tai alas — e
= =

Leikkaustason sijainti on nahtavissa kuvaruusulla siirron aikana.

Leikkaustason perusasetus on valittu niin, ettd koneistustaso on
tyOkappaleen keskella ja tyokaluakseli tydkappaleen ylareunassa.

HEIDENHAIN TNC 320
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14.1 Grafiikka

3D-kuvaus

TNC nayttaa tyokappaletta tila-avaruudessa. TONRATT. OHJELMAN TESTAUS

113.H

3D-kuvausta voidaan ohjelmanappéinten avulla kiertéa pystyakselin
ympéri ja kallistaa vaaka-akselin ympéri. Jos sinulla on hiiri kytkettyna
TNC:hen, voit toteuttaa tdméan toiminnon myds pitamalld hiiren oikeaa
painiketta alhaalla.

Aihion aariviivat voidaan nayttaa graafisen simulaation alussa
kehikkona.

Kéayttotavalla Ohjelman testaus voidaan kayttda osakuvan
suurennustoimintoja, katso "Osakuvan suurennus', sivu 416.

Valitse 3D-kuvaus ohjelmanappaimella.
=’

@ Tarkan erottelukyvyn 3D-grafiikka riippuu terdn pituudesta (= ‘ 0 ” - soirs

EEEREE

ALOITA
YKS.LAUSE

RESET
+
ALOITA

(sarake LCUTS tyokaluakselilla). Jos LCUTS on maéaritelty
arvoon 0 (perusasetus), simulointi lasketaan aarettomalla
teran pituudella, mika johtaa pitkaan laskenta-aikaan.

3D-kuvauksen kierto ja suurennus/pienennys

E Vaihda ohjelmanéappainpalkkia, kunnes nayttdén tulee
3D-kuvauksen valinnan ohjelmanappain.
Toimintojen valinta kiertoa ja
S suurennusta/pienennysta varten:
Toiminto Ohjelmanappaimet

Kuvauksen kierto 5°-askelin pystysuunnassa ‘ T ‘ T ‘
=’ =/

Esityksen kallistus vaakasuorassa 5°:een ‘ ‘ ‘
askelin =7 -

Esityksen suurennus askelittain. Jos esitys +@\
on suurennettu, TNC nayttaa

grafiikkaikkunan alarivilla kirjainta Z.

Esityksen pienennys askelittain. Jos esitys _é)\
on pienennetty, TNC nayttaa

grafiikkaikkunan alarivilla kirjainta Z.

Esityskuvan palautus takaisin alkuperéiseen 1:@
kokoon
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Jos sinulla on hiiri kytkettynd TNC:hen, voit toteuttaa edelld kuvatut
toiminnot myds hiiren avulla:

Esitysgrafiikan kierto kolmiulotteisena: Pida hiiren painiketta alhaalla
ja liikuta hiirtd. Kun vapautat hiiren painikkeen, TNC suuntaa
tyOkappaleen maariteltyyn asentoon.

Esitysgrafiikan siirto: Pida hiiren keskipainiketta tai kiekkoa alhaalla ja
liikuta hiirtd. TNC siirtda tyokappaletta vastaavan suuntaan. Kun
vapautat hiiren keskipainikkeen, TNC siirtaa tyokappaleen
madriteltyyn asentoon.

Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: Merkitse suorakulmainen
zoomausalue painamalla hiiren vasenta painiketta. Kun vapautat
hiiren vasemman painikkeen, TNC suurentaa tytkappaleen
maaritellyn alueen kokoiseksi.

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

14.1 Grafiikka
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14.1 Grafiikka

Osakuvan suurennus

Ohjelman testauksen ja ohjelmanajon kayttotavoilla voit muuttaa
osakuvaa kaikille esitystavoille.

Tata varten on graafinen simulaatio tai ohjelmanajo pysaytettava.
Osakuvan suurennus on aina voimassa kaikilla esitystavoilla.

Osakuvan suurennuksen muuttaminen
Katso ohjelmanéppéaimet taulukosta

Mikali tarpeen, pysaytéa graafinen simulaatio

Vaihda ohjelmanappéinpalkkia ohjelman testauksen tai
ohjelmanajon kayttotavalla, kunnes ndyttdon tulee osakuvan
suurennuksen valinnan ohjelmanappain.

E Vaihda ohjelmanéappainpalkkia, kunnes nayttdén tulee

osakuvan suurennustoimintojen valinnan
ohjelmanappain.

Osakuvan suurennuksen toimintojen valinta

(&

Valitse tydkappaleen sivu ohjelmanappéimelld (katso

alla olevaa taulukkoa)

Aihion pienentdminen tai suurentaminen: Pida
ohjelmanappaintad ,-" tai ,+" alas painettuna

K&ynnistd ohjelman testaus tai ohjelmanajo uudelleen
ohjelmanéppéimelld KAYNTIIN (NOLLAA + KAYNTIIN

palauttaa alkuperédisen aihion)

Toiminto

OHJELMAN TESTRAUS

113.H

00:02:17

9 e & 0 oot |

F MAx

Ohjelmanappaimet

Vasemman/oikean tyokappaleen sivun
valinta

= [

Etummaisen/takimmaisen tydkappaleen
sivun valinta

e ER

Ylemman/alemman tydkappaleen sivun
valinta

[ L]

Leikkauspinnan siirto aihion
suurentamiseksi tai pienentdmiseksi

Osakuva valinta

TALLENNA
0SAKUYA

uuden tydkappaleen osakuvan asetusten jalkeen. TNC

@ Tahan saakka simuloituja koneistuksia ei enda huomioida
esittda valmiiksi koneistetun alueen aihiona.

Jos TNC ei pysty enaa pienentamaan tai suurentamaan
aihiota, ohjaus antaa virheilmoituksen grafiikkaikkunassa.
Poistaaksesi virheilmoituksen suurenna tai pienenna
aihiota uudelleen.
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Graafisen simulaation toisto

Koneistusohjelma voidaan simuloida graafisesti vaikka kuinka monta
kertaa. Sitéd varten voidaan grafiikka palauttaa aihioksi tai aihion
suurennetuksi osakuvaksi.

P Ohjel-
Toiminto v .
manappain
Koneistamattoman aihion naytt6 viimeksi valitulla paLaura
osakuvan suurennuksella HuoTo

Palauta osakuvan suurennus takaisin, jotta TNC voisi
nayttaa koneistettua tai koneistamatonta TYoKaPe.
tyOkappaletta ohjelmoidun BLK-Form-lauseen

mukaisesti

TNC nayttaa aihiota uudelleen ohjelmoidun kokoisena —
myos sen jalkeen kun leikkauskuva valitaan ilman
ohjelmanappaimen OSAKUVAN TALLENNUS painallusta.

@ Ohjelmanappainta AIHIO KUTEN BLK FORM painettaessa

Tyokalun naytto

Ylakuvauksessa ja kolmen tason kuvauksessa voit nayttaa tyokalua
simulaation aikana. TNC esittda tyokalun sen halkaisijan mukaisesti,
joka on maéaritelty tyokalutaulukossa.

Ohjel-

Toiminto manappain

Ei tyokalun ndyttéa simulaation aikana
AYTA

Tydkalun nayttd simulaation aikana reoaLur

HIMMENNA

HEIDENHAIN TNC 320
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14.1 Grafiikka

Koneistusajan maaritys

Ohjelmanajon kayttétavat

Ajan nayttd ohjelman alusta ohjelman loppuun. Keskeytysten
yhteydessa myos ajan laskenta keskeytyy.

Ohjelman testaus

Ajan nayttd, jonka TNC laskee syottdnopeudella toteutettaville
tyokalun liikkeille, TNC laskee mukaan odotusajat. TNC:n laskema aika
soveltuu vain valmistusajan laskentaan, koska TNC ei huomioi
konekohtaisia asetusaikoja (esim. tyokalun vaihdot).

Ajanottotoiminnon valinta

E Vaihda ohjelmanéappainpalkkia, kunnes nayttoon tulee
ajanottotoimintojen valinnan ohjelmanappain.

Valitse ajanottotoiminnot

Valitse haluamasi toiminto ohjelmanappaimella, esim.
naytettavan ajan tallennus

uus.ASETA LISAA

aa:g:aa +

OHJELMAN TESTAUS

113.H

00:02:17 F MAX

. _ Ohjel-
Ajanottotoiminnot manappiin
Naytetyn ajan tallennus TALLENA
Tallennetun ja naytetyn Lisan
ajan summan naytto GLE)

Naytetyn ajan poisto ’m
o

TNC nollaa ohjelman testauksen aikana koneistusajan, kun
@ uusi BLK-FORM suoritetaan.
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14.2 Aihion esitys tyoskentelytilassa

Kaytto

Ohjelman testauksen kéayttotavalla voidaan aihion sijoituspaikka
koneen tydskentelytilassa tarkastaa graafisesti ja aktivoida
tyGskentelytilan valvonta talla kdyttotavalla: Paina sita varten
ohjelmanéppaintd AIHI0 TYOSKENTELYTILASSA. Ohjelmanéppéaimelld
Ohjelmarajavalvonta (toinen ohjelmanéppainpalkki) voit aktivoida tai
peruuttaa taman toiminnon.

Toinen lapinakyva nelid esittaa aihiota, jonka mitat on annettu
taulukossa BLK FORM. TNC ottaa mitat valitun ohjelman aihion
maarittelysta. Aihionelid maarittelee sisdansyottdkoordinaatiston,
jonka nollapiste on isomman liikealueen nelion sisalla.

Normaalisti ohjelman testauksessa ei ole merkitystd, missa kohdasa
aihio sijaitsee tydskentelyalueen sisalla. Tosin kun aktivoit
tyoskentelyalueen valvonnan, on aihiota siirrettéava , graafisesti” niin,
ettd aihio on tydskentelyalyeen sisélla. Kayta tata varten taulukossa
esitettyjd ohjelmanéppaimia.

Sitd vastoin ohjelman testauksen kéyttdtapaa varten voit aktivoida
voimassa olevan peruspisteen (katso seuraavaa taulukkoa, viimeinen
rivi).

Toiminto Ohjelmanappaimet

AUTOMAATTINEN
OHJ . KULKU

=

OIMINTA-ALUE
-1000.000
1000.000
-599.000
999.000

[n[=<][]

-599.000
993.000
BLK FORM
©.000
100.000
©.000
100.000

-20.000
©.000

[n][=<][>]

NOLLAPISTE
©.000
©.000
©.000

ElElE B

OHJELMAN TESTRAUS
113.H

Aihion siirto positiiviseen/negatiiviseen X-
suuntaan X+ X-

Aihion siirto positiiviseen/negatiiviseen Y-
suuntaan v+ Y-

Aihion siirto positiiviseen/negatiiviseen Z-
suuntaan 2+ 2-

Aihion nayttd asetetun peruspisteen suhteen

Valvontatoiminnon paélle- ja poiskytkenta

Ohj.raian

valvonta

HEIDENHAIN TNC 320
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14.3 Ohjelmanayton toiminnot

Yleiskuvaus

Iminno

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kayttotavoilla TNC nayttaa
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit selata koneistusohjelmaa sivu

sivulta
- Ohjel-
Toiminnot manappain
Ohjelman nayttosivujen selaus taaksepain e
Ohjelman nayttdsivujen selaus eteenpéin e

Ohjelman alkukohdan valinta

Ohjelman loppukohdan valinta LoppULN

14.3 Ohjelmanayton to

,
2
2
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14.4 Ohjelman testaus

Kaytto

Ohjelman testauksen kayttotavalla voit simuloida ohjelmia ja
ohjelmanosia vahentdaksesi ohjelmankulkua haittaavia

ohjelmointivirheitd. TNC tukee seuraavien virheiden etsintaa:

geometriset puutteet
puuttuvat maarittelyt
toteutuskelvottomat hypyt
tyoskentelytilan puutteet

Lisaksi voit kdyttaa seuraavia toimintoja:

Ohjelman testaus lauseittain

Testauksen keskeytys haluttuun lauseeseen
Lauseen ohitus

Graafisen esityksen toiminnot
Koneistusajan maaritys

Lisatilandytot

HEIDENHAIN TNC 320
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14.4 Ohjelman testaus

422

Huomaa téormaysvaaral!

TNC ei pysty graafisessa simulaatiossa simuloimaan
kaikkia koneen tosiasiassa suorittamia liikkeita, esim.

Tydkalunvaihdon liikkeet, jotka koneen valmistaja on
maaritellyt tyokalunvaihtomakroissa tai PLC:n kautta

Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on maaritellyt M-
toimintomakroissa

Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on toteuttanut
PLC:n kautta

HEIDENHAIN suosittelee, etta kaikille ohjelmille
toteutetaan huolellinen sisdanajo silloinkin, kun ohjelman
testaus ei anna virheilmoitusta eika tyokappaleessa
esiinny nakyvia vaurioita.

TNC kadynnistaa ohjelman testauksen tyokalukutsun
jalkeen paasaantdisesti aina seuraavasta asemasta:

Koneistustason asema X=0, Y=0

Tybkaluakselilla 1 mm kéaskylla BLK FORM maaritellyn MAX-
pisteen ylapuolella

Jos kutsut saman tydkalun, TNC simuloi ohjelmaa
edelleen jatkaen viimeksi ennen tydkalukutsua
ohjelmoidusta asemasta.

Jotta my0s toteutuksen yhteydessa saataisiin aikaan
yksiselitteinen tyokalun kayttdytyminen, pitaa tyokalun
vaihdon jalkeen ajaa periaatteessa sellaiseen asemaan,
josta TNC voi paikoittua tormaysvapaasti koneistuksen
aloituspisteeseen.

Koneen valmistaja voi maaritella ohjelman testauksen
kayttotavalla myos tyokalun vaihdon makron, joka simuloi
tarkalleen koneen kayttaytymista, katso koneen kasikirjaa.

Ohjelman testaus ja ohjelmanajo



Ohjelmatestin suoritus

Aktiivisella keskustydkalumuistilla tydskenneltdessa taytyy
tyOkalutaulukon olla aktivoitu ohjelman testausta varten (Tila S). Valitse
tyOkalutaulukko sitd varten kayttotavalla Ohjelman testaus
tiedostonhallinnan (PGM MGT) kautta.

MOD-toiminnolla AIHIO TYOTILASSA aktivoidaan tydskentelytilan
valvonta ohjelman testausta varten, katso "Aihion esitys
tyGskentelytilassa’, sivu 419.

Valitse ohjelman testauksen kayttotapa

Ota naytolle tiedostonhallinta ndppaimelld PGM MGT
ja valitse tiedosto, jonka haluat testata tai

Ohjelman alun valinta: Valitse nappaimella GOTO rivi
"0" ja vahvista ndppaimella ENT.

TNC nayttda seuraavia ohjelmanadppaimia:

Ohjel-

Toiminnot manéappain

Aihion uudelleenasetus ja koko ohjelman testaus eser

Koko ohjelman testaus
ALOITA

Kunkin ohjelmalauseen testaus yksittain ALoTTA

¥KS.LAUSE

Ohjelman testauksen pyséaytys (ohjelmandppain e
ilmestyy vain, kun olet kdynnistanyt ohjelman
testaamisen)

Voit keskeyttaa ja jatkaa uudelleen ohjelman testausta milloin tahansa
— my0s koneistustyokiertojen sisalla. Jotta testin jatkaminen edelleen
olisi mahdollista, seuraavia toimenpiteitad ei saa tehda:

toisen lauseen valitseminen nuolindppaimilla tai nappaimella GOTO

muutosten tekeminen ohjelmassa

kayttdtavan vaihtaminen

uuden ohjelman valitseminen

HEIDENHAIN TNC 320
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14.5 Ohjelmanajo

14.5 Ohjelmanajo

Kaytto

Jatkuvan ohjelmanajon kayttotavalla TNC suorittaa koneistusohjelman
keskeytyksettd ohjelman loppuun tai ohjelmoituun keskeytykseen
saakka.

Yksittaislauseajon kayttétavalla TNC suorittaa kunkin lauseen
yksitellen, kun jokaista lausetta varten painetaan uudelleen ulkoista
KAYNTIIN-painiketta.

Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan kayttaa seuraavia TNC-toimintoja:

Ohjelmanajon keskeytys

Ohjelmanajo maaratystéa lauseesta alkaen
Lauseiden ohitus

Tyokalutaulukon TOOL.T editointi
Q-parametrin tarkastus ja muokkaus
Kéasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
Graafisen esityksen toiminnot
Lisatilandytot

424

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU (IR0
il a1 5 ]

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20
BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 5§ Z 52000

L z+10 R® FMAX M3

L X450 Y+5@ R® FMAX

CYCL DEF 4.8 TASKUN JYRSINTA
CYCL DEF 4.1 ETAISZ

CYCL DEF 4.2 SYUYYS-10

9 CYcL DEF 4.3 ASETUS1@ F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 v+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- SADES

13 L 2+2 Re FMAX M3g

14 CYCL DEF 5.8 YMPYRATASKU

YL

+49.385 Y +40.000 2 -10.000
c +0.000 B +0.000
HETK. 1 @ 1 K T S 2 5 2see] F omn/min| Our 100% M 3/8

ALKUUN TYOKALU-

TAULUKKO
I

TYOKALUN-
KAYTTO

LOPPUUN ‘ sTUU SIUU ESILAUSE-

! AJo
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Koneistusohjelman toteutus

Valmistelu

1 Kiinnita tydkappale koneen pdytaan

2 Peruspisteen asetus

3 Valitse tarvittavat taulukot ja palettitiedostot (Tila M)
4 Valitse koneistusohjelma (Tila M)

Halutessasi voit muuttaa sy6ttdarvoa ja karan kierroslukua
@ muunnoskytkimilla.

14.5 Ohjelmanajo

Ohjelmanéappaimella FMAX voit pienentaa sydttonopeutta,
kun haluat sisédnajaa NC-ohjelman. Sy&ttoarvon
pienennys koskee kaikkia pika- ja syottoliikkeita.
Sisdansyottamasi arvo ei saily enaa voimassa koneen pois-
/paéllekytkennan jalkeen. Jos haluat perustaa uudelleen
syottonopeuden maksimiarvot koneen paallekytkennan
jalkeen, sinun taytyy syottaa vastaavat lukuarvot uudelleen
sisaan.

Jatkuva ohjelmanajo
Kaynnista koneistusohjelma ulkoisella KAYNTIIN-painikkeella

Ohjelman yksittaislauseajo

K&ynnista jokainen koneistusohjelman lause yksitellen ulkoisella
KAYNTIIN-painikkeella
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14.5 Ohjelmanajo

Koneistuksen keskeytys

Ohjelmanajo voidaan keskeyttda monella vaihtoehtoisella tavalla:

Ohjelmoidut keskeytykset
Ulkoinen SEIS-painike
Vaihtokytkenta yksittaislauseajolle

Jos TNC havaitsee ohjelmanajon aikana virheen, se keskeyttaa
koneistuksen automaattisesti.

Ohjelmoidut keskeytykset
Keskeytykset voidaan maéaritelld suoraan koneistusohjelmassa. TNC
keskeyttdd ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu
siihen lauseeseen saakka, joka sisaltda yhden seuraavista
sisdansyotoista:

STOPP (lisdtoiminnolla tai ilman)

Lisdtoiminto M0, M2 tai M30

Lisdtoiminto M6 (koneen valmistaja maarittelee)

Keskeytys ulkoisella SEIS-painikkeella

Paina ulkoista SEIS-painiketta: Se lause, jota TNC parhaillaan
suorittaa, kun ndppainta painetaan, suoritetaan kokonaan loppuun;
tilan ndytdssa vilkkuu symboli NC-pyséaytyssymboli (katso taulukkoa)

Jos et halua enéaa jatkaa koneistusta, talléin uudelleenaseta TNC
ohjelmanappéimella SISAINEN SEIS : tilan naytosséa oleva NC-
pysaytyssymboli poistuu. Tassa tapauksessa kdynnista ohjelma
uudelleen alusta lahtien

Symboli Merkitys
—* Ohjelma on pysahtynyt
ol
=

Koneistuksen keskeytys vaihtokytkennalla yksittaislauseajon
kayttotavalle

Kun koneistusohjelmaa ollaan toteuttamassa jatkuvan ohjelmanajon
kayttotavalla, valitse yksittaislauseajo. TNC keskeyttaa koneistuksen,
kun sen hetkinen koneistusvaihe on suoritettu loppuun.
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Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana

Voit ajaa koneen akseleita keskeytyksen aikana kuten
kasikayttotavalla.

Kayttoesimerkki:
Karan irtiajo tyokalurikon jalkeen

Koneistuksen keskeytys

Aja irti ulkoisilla suuntanappaimilla: Paina ohjelmanéappéinta
MANUAALISIIRTO.

Koneen akseleiden siirto ulkoisilla suuntandppaimilla

MANUAALISIIRTO jalkeen painaa ulkoista KAYNTIIN-
painiketta, jotta irtiajo voitaisiin suorittaa ulkoisilla
suuntandppaimilla. Katso koneen kayttdohjekirjaa

@ Joissakin koneissa taytyy ohjelmandppaimen

HEIDENHAIN TNC 320
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Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen jilkeen

ohjelma on sen jalkeen kaynnistettava toiminnolla ESIAJO
LAUSEESEEN N tai GOTO "0".

Jos keskeytat ohjelmanajon koneistustyokierron aikana,
taytyy sen jatkamiseksi palata takaisin tydkierron alkuun.
Talloin TNC:n taytyy kdyda uudelleen lapi tyokierrossa jo
suoritetut koneistusvaiheet

@ Kun keskeytat ohjelman toiminnolla SISAINEN SEIS,

14.5 Ohjelmanajo

Jos keskeytat ohjelmanajon ohjelmanosatoiston tai aliohjelman
sisdpuolella, taytyy paluu keskeytyskohtaan suorittaa toiminnolla
ESIAJO LAUSEESEEN N .

TNC tallentaa ohjelmanajon keskeytyksessa

viimeksi kutsutun tyokalun tiedot

voimassa olevat koordinaattimuunnokset (esim. nollapistesiirto,
kierto, peilaus)

viimeksi maaritellyn ympyrakeskipisteen koordinaatit

kauan, kunnes ne peruutetaan (esim. valitsemalla uusi

@ Huomaa, etté tallennetut tiedot pysyvat voimassa niin
ohjelma).

Tallennettuja tietoja kaytetaan kesketyksen aikana tehdyn koneen
akseleiden manuaalisen siirron jalkeen akseleiden palauttamiseksi
takaisin muotoon (ohjelmanajo ASEMAAN AJO).
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Ohjelmanajon jatkaminen KAYNTIINnappaimella
Keskeytyksen jélkeen voit jatkaa ohjelmanajoa painamalla ulkoista
KAYNTIIN-painiketta, jos olet keskeyttanyt ohjelman jollakin
seuraavista menetelmista:

painanut ulkoista SEIS-painiketta

ohjelmoinut keskeytyksen

Ohjelmanajon jatkaminen virheen jalkeen
Ei-vilkkuvalla virheilmoituksella:

Poista virheen syy
Poista virheilmoitus naytolta: Paina ndppaintd CE

Aloita uudelleen tai jatka ohjelmanajoa siitd kohdasta, missa
keskeytys tapahtui

Vilkkuvalla virheilmoituksella:

Pida nappéintd END alhaalla kaksi sekuntia, niin TNC suorittaa
lamminkaynnistyksen

Poista virheen syy
Toteuta uudelleenaloitus

Jos virhe toistuu uudelleen, merkitse ylos sen sisélto ja ota yhteys
asiakaspalveluun.

HEIDENHAIN TNC 320
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14.5 Ohjelmanajo

Mielivaltainen sisaantulo ohjelmaan
(Esilauseajo)

&)

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N (Esilauseajo) voit toteuttaa
koneistusohjelman alkaen valitusta lauseesta N. TNC huomioi

Toiminto ESIAJO LAUSEESEEN N on valmisteltava ja
sovitettava etukdteen koneen valmistajan toimesta. Katso
koneen kayttdohjekirjaa

laskennallisesti tydkappaleen koneistuksen tdhan lauseeseen saakka.

TNC pystyy esittdmaan sen graafisesti.

Jos olet pysayttanyt ohjelman siséisesti toiminnolla SISAINEN SEIS,
talléin TNC mahdollistaa automaattisen sisdantulon lauseeseen N,
jossa ohjelma pysaytettiin.

=)

Esilauseajo ei saa alkaa aliohjelman sisalla.

Kaikki tarvittavat ohjelmat, taulukot ja palettitiedostot on
valittava ohjelmanajon kayttotavalla (Tila M).

Jos ohjelma sisaltéad ennen esilauseajon loppua
ohjelmoidun keskeytyksen, esilauseajo keskeytetaan siina
kohdassa. Esilauseajon jatkamiseksi on painettava ulkoista
KAYNTIIN-painiketta.

Esilauseajon jalkeen tydkalu siirretdan maaritettyyn
asemaan toiminnolla ASEMAAN AJO.

Tydkalun pituuskorjaus on voimassa vasta tydkalukutsun
ja sen jalkeisen paikoituslauseen jalkeen. Tama patee
myds silloin, jos vain tyOkalun pituutta on muutettu.

Esilauseajossa TNC ohittaa kaikki kosketustyokierrot.
Talloin kyseisissa tydkierroissa kuvatut tulosparametrit
eivat sisalla mitaan arvoja.

Esilauseajoa ei saa muuttaa, jos koneistusohjelmassa
tyokalunvaihdon jalkeen:
ohjelma kaynnistetaan FK-lauseessa
Stretch-suodatin on aktiivinen
kaytetaan palettikoneistusta

ohjelma kaynnistetaan kierteitystyokierrolla (tyokierto
17,18, 19, 206, 207 ja 209) tai sen jalkeisella
ohjelmalauseella

kaytetaan kosketustyokiertoja 0, 1 ja 3 ennen ohjelman
kdynnistysta
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Ohjelmointi

A 131 H
vieiskuva | pem | LaL | eve [ 1| pos | TooL | ¥
1 BLK FORM 0.1 Z X+2 v+@ Z-20 HETK. X +49.385 © +0.000
2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+0 v +40.000 B +0.000
3 ToOL CALL 5 z szeee z -10.000 TINE
a L z+10 Ro FMAX M3 T . = nio
LR S Louseaion ohjelnakohdan mssrittely +5.0000
j z:zt 22: : Pssohielna 113.H :g-g:g:
s CYCL DEF 4 ETEENP.NR.ASTI N= [0 0
9 CYCL DEF 4 OHJELMA = [TNC:\nc_prog\PEM\113.H
1@ CvCL DEF 4 rorsrosn = B
11 cvcL DEF 4
12 cvCL DEF 4
13 L 242 RO ]
14 CvCL DEF & (Emcwms]  EERGER| =
PGM CALL @ e0:00:07
Akt. PGM: 113
+48.385 Y +40.000 2 -10.000
C +0.000 B +0.000

HETK. T & 1 Q[

5z s 2zse0 F

onm/min| Our 1@ex M 3/8]

o

LOPP ‘

EL] on

U.m.mmﬁ ‘
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Valitse sen hetkisen ohjelman ensimmainen lause esilauseajon
alkukohdaksi: Syéta sisaan GOTO "0".

ESILAUSE- Valitse esilauseajo: Paina ohjelmanappainta

AJo

ESILAUSEAJO

Esiajolause N: Syota sisdan lauseen numero N, johon
esilauseajon tulee paattya

Ohjelma: Syota sisdan sen ohjelman nimi, jossa lause
N sijaitsee

Toistot: Syota sisdan suoritettavien toistojen
lukumaara, joka esilauseajossa tulee huomioida,
mikali N sijaitsee ohjelmanosatoiston sisapuolella tai
usein kutsuttavassa aliohjelmassa

Kaynnistd esilauseajo: Paina ulkoista KAYNTIIN-
painiketta

Muotoon ajo (katso seuraavaa kappaletta)

Siirtyminen nappaimella GOTO
Kun nappaimella GOTO siirrytaan lauseen numeroon, TNC
tai PLC eivat suorita minkdanlaisia toimintoja, jotka
varmistaisivat turvallisen siirtymisen.

Kun siirryt aliohjelmassa GOTO-nappaimella lauseen
numeroon:

TNC lukee aliohkelman loppumerkin (LBL 0)

TNC uudelleenasettaa toiminnon M126
(Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo)

Tee téllaisissa tapauksissa siirtyminen paasaantoisesti
esilauseajon toiminnolla!

HEIDENHAIN TNC 320
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14.5 Ohjelmanajo

Paluuajo muotoon

Toiminnon ASEMAAN AJO avulla TNC ajaa tyokalun tyokappaleen

muotoon seuraavissa tilanteissa:

Paluuajo sen jalkeen, kun koneen akseleita on liikutettu
keskeytyksessé, joka on toteutettu ilman siséista pyséytysté
painamalla ohjelmanéppaintad SISAINEN SEIS

Paluuajo toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N suoritetun
esilauseajon jalkeen, esim. kun keskeytys on tehty siséisesti
painamalla ohjelmanéappaintd SISAINEN SEIS

Jos olet muuttanut akseliasemia saatopiirin avauksen jélkeen
ohjelmakeskeytyksen aikana (riippuu koneesta)

Valitse paluuajo muotoon: Paina ohjelmanéppaintd ASEMAAN AJO
Tarv. perusta uudelleen koneen tila

Siirrd akseleita siina jarjestyksessa, jota TNC ehdottaa kuvaruudulla:
Paina ulkoista kdynnistyspainiketta tai

Siirrd akseleita mielivaltaisessa jarjestyksessa: Paina
ohjelmanappédimid MUOTOONAJO X, MUOTOONAJO Z jne. ja
aktivoi jokainen akseliliike erikseen painamalla ulkoista KAYNTIIN-
nappainta

Jatka koneistusta: Paina ulkoista KAYNTIIN-painiketta
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EDITOINTI
TAULUKON

113.H
9 CYCL DEF 4.3 ASETUS1@ F333

18 CYCL DEF 4.4 X+38

11 CYCL DEF 4.5 Y+398 .
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- SADES

13 L 2+2 RO FMAX M99

14 CYCL DEF 5.8 YMPYRATASKU

15 CYCL DEF 5.1 ETAIS2

16 CYCL DEF 5.2 SYVYYS-1@

17 CYCL DEF 5.3 ASETUS18 F333

18 CYCL DEF 5.4 SADE15

19 CYCL DEF 5.5 F888 DR-

20 L 2-8 R® FMAX M99

=

+52.500 Y +44.534 2
c +0.000 B +0.000
HETK. @ 1 T 5|2 s 2zseel F emm/min Our 10@% M 3/8
KASI- START el L @ G Q
KAYTTO PROGRAM IL.@ "E;::EN INFO

SISAINEN
SEIS
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14.6 Automaattinen ohjelman

kaynnistys
Kaytto

@)

Automaattisen ohjelmankaynnistyksen
mahdollistamiseksi TNC:n tulee olla valmisteltu sité varten
koneen valmistajan toimesta.

Huomaa kayttajalle aiheutuva vaaral!

Automaattikdynnistysta ei saa kayttaa sellaisissa koneissa,
joissa ei ole suljettua tyoskentelyaluetta.

Ohjelmanappaimella AUTOM. KAYNTIIN (katso kuvaa yll4 oikealla) voit
ohjelmanajon kayttotavalla kdynnistaa aktivoituna olevan ohjelman
maaritellylla ajan hetkella:

AUTOSTART

5 [

Ota naytolle kdynnistysajankohdan ikkuna (katso
kuvaa keskellad oikealla)

Aika (h:min:sek): Kellonaika, jolloin ohjelman tulee
kéynnistya

Paivays (pv.kk.vvvv): Paivamaard, jolloin ohjelman
tulee kaynnistya

Kaynnistyksen aktivointi: Paina ohjelmanadppéaintd OK

HEIDENHAIN TNC 320

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

113.H

EDITOINTI
TAULUKON

©

BEGIN PGM 113

Kéynnistys vapaute
Autoksynnistys akt

(3

MM

1 BLK FORM @8.1 Z2 X+0 Y+0 2Z2-20
2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100
3 TOOL CALL 5 Z S2000
4 L 2Z2+10 RO FMAX M3
5L X
g Eﬁt Hetkelltnen patusy [21 [ 1T
Hetkellinen aika |10 |4 [55
g E ¥ E t 5 ohjelns  [TNC:NNC_Prog\PGMNI13.h
1@ CYCL Petvérs (eukk.uw |21 [a 11
11 CYCL Rika (Tun:mn:sec 6 [a1 [z

[ky11a
E1

LOPETA ‘ PERUUTA |

z+@ TIre

+5z.ower T+ Tas.o5% ¢z  -10.000

c +0.000 B

HETK. 0@ 1 KR T S@E zses F enn/nin| our 100% M 3/8 4,

+0.000

LOPETA PERUUTA

KOPIOI
NYKYINEN
ARVO

LIITA
KOPIOITU
ARVO
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14.7 Lauseen ohitus

14.7 Lauseen ohitus

Kaytto

Lauseet, jotka on ohjelmoitu merkinnalla ,,/*, voidaan ohittaa (hypata
yli) ohjelman testauksessa tai ohjelmajossa:

Ohjelmalauseita merkinnélld '/" ei suoriteta tai testata:
= Aseta ohjelmanappdin asetukseen PAALLA

o Ohjelmalauseet merkinnalld "/* suoritetaan tai
=i testataan: Aseta ohjelmanappéin asetukseen POIS

@ Tama toiminto ei vaikuta TOOL DEF-lauseissa.

Viimeksi valittu asetus pysyy paalla myds virtakatkoksen
jalkeen.

Merkin "/" lisays
Valitse ohjelmoinnin kayttétavalla se lause, johon piilotusmerkki

tulee lisata
Valitse ohjelmanappain LISAA
[ L1sAA ]

POISTA

»/"-merkin poisto

Valitse ohjelmoinnin kdyttdtavalla se lause, jonka kohdalta
piilotusmerkki poistetaan

Valitse ohjelmanappain POISTA

LISAR

POISTA
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14.8 Valinnainen ohjelmanajon
pysaytys

Kaytto

TNC pyséayttaa valinnaisesti ohjelmanajon testauksen siina lauseessa,

jossa M1 on ohjelmoitu. Jos kaytat toimintoa M1 ohjelmanajon
kayttotavalla, TNC kytkee karan ja jadhdytyksen pois paalta.

— Ei ohjelmanajon tai ohjelman testauksen pysaytysta

P Cen koodin M1 sisaltavissa lauseissa: Aseta
ohjelmanappain POIS

— o Ohjelmanajon tai ohjelman testauksen pysaytys

LY = koodin M1 siséltavissi lauseissa: Aseta

ohjelmanéappéain PAALLA

HEIDENHAIN TNC 320
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15.1 MOD-to

15.1 MOD-toiminnon valinta

MOD-toimintojen avulla voidaan valita lisdnayttoja ja
maarittelymahdollisuuksia. Kaytettavissa olevat MOD-toiminnot
riippuvat valitusta kayttotavasta.

MOD-toimintojen valinta

Valitse kayttdtapa, jolla haluat muokata MOD-toimintoja. KESTKHYTTS Ohjelmointi
EX18.h
w MOD-toimintojen valinta: Paina nappaintd MOD.
Oikealla olevat kuvat esittavat tyypillisia kuvaruudun
valikkoja ohjelman tallennuksen/editoinnin (kuva ylla
oikealla), ohjelman testauksen (kuva alla oikealla) ja [ .
koneen kayttotavoilla (kuva seuraavalla sivulla). —
Asetusten muuttaminen .
Valitse nuolindppéinten avulla MOD-toiminto naytettavaan IEERIR| :
valikkoon.
Asetusten muuttamiseksi on kaytettavissa — valitusta toiminnosta

riippuen — kolme mahdollisuutta:

DIAGNOOST

KAYTTAJA-
PARAMETRI ERRL

CONFIG

LISENSSI-

LOPP

INFORMAAT .

Suora lukuarvon sisédansyottd, esim. liikealueen rajojen asetuksissa

Asetusten muuttaminen painamalla ndppainta ENT, esim. ohjelman
sisdansyoton asetuksissa

Asetusten muuttaminen valintaikkunassa. Jos kéytettavissa on
useampia asetusmahdollisuuksia, voidaan naytdlle ottaa ikkuna
painamalla nappaintd GOTO, jolloin kaikki asetusvaihdot tulevat
nakyviin. Valitse haluamasi asetus suoraan painamalla vastaavaa
numeronappainta (kaksoispisteen vasemmalla puolen) tai
poimimalla se nuolindppaimilla ja sen jalkeen vahvistamalla valinta
painamalla nappaintd ENT. Jos et halua muuttaa asetusta, sulje
ikkuna END-nappaimella .

MOD-toiminnon lopetus

Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanappainta LOPPU tai nappainta
END
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MOD-toimintojen yleiskuvaus

Valitusta kayttOtavasta riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
toiminnot:
Ohjelmointi:
Erilaisten ohjelmiston numeroiden nayttd
Avainsanan sisaansyotto
Tarvittaessa konekohtaiset kayttajdparametrit
Oikeudellinen ohje

Ohjelman testaus:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden nayttd
Aktiivisen tyOkalutaulukon nayttd ohjelman testauksessa
Aktiivisen nollapistetaulukon ndyttd ohjelman testauksessa

Kaikki muut kayttotavat:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden naytto
Paikoitusnayton valinta

Mittayksikon asetus (mm/tuuma)
Ohjelmointikielen asetus MDl:lle

Akselin asetus hetkellisaseman tallennukselle
Kayttotietojen naytto

HEIDENHAIN TNC 320

KASIKAYTTO

Ohjelmointi

e 1

HETK.

PAIKOITUSNAYTTS 1
PAIKOITUSNAYTTO 2
VATHTO MM/TUUMA
OHJEMOINTITAPA

Ohisustyyppi : TNCE20

HETK .
HETK.

[
HEIDENHAIN

NC-ohjelma : Developer Version
NC Kern : C_NCKERN_S60@
PLC-ohielmist: TestPamMC/API_3.09

Kehitystaso: 99

PERUUTA

100%

TIME

M a8

PERUUTA

ASEMA, | KONE-
OHJ.MARR. AIKA 6.3

i
=
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15.2 Ohjelmiston numerot

15.2 Ohjelmiston numerot

Kaytto

Seuraavat ohjelmistojen numerot naytetddn MOD-toimintojen
valinnan jalkeen TNC-kuvaruudulla:
Ohjaustyyppi: Ohjauksen merkintd (HEIDENHAIN hallitsee)
NC-ohjelmisto: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)
NC-ohjelmisto: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)

NC-jarjestelmaohjelmisto: NC-ohjelmiston numero
(HEIDENHAIN hallitsee)

PLC-ohjelmisto: PLC-ohjelmiston numero tai nimi (koneen
valmistaja hallitsee)

Kehitystila (FCL=Feature Content Level): Ohjaukseen
asennettu kehitystila (Katso "Kehitystilat (Paivitystoiminnot)' myos
sivulla 7)
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15.3 Avainluvun sisaansyotto

Kaytto

TNC vaatii seuraavia toimintoja varten avainluvun:
Toiminto Avainluku
Kayttajaparametrin valinta 123
Ethernet-kortin konfigurointi NET123
Erikoistoimintojen vapautus Q- 555343

parametriohjelmoinnissa

15.3 Avainluvun sisaansyotto
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15.4 Tiedonsiirtoliit

15.4 Tiedonsiirtoliitannan asetus

Sarjaliitanta TNC 320 -ohjauksella

TNC 320 hallitsee automaattisesti LSV2-tiedonsiirtoprotokollaa
sarjamuotoisessa tiedonsiirrossa. LSV2-protokolla on maaritelty
kiinteaksi eika sitd voida muuttaa lukuunottamatta Baud-arvon asetus
(koneparametri baudRateLsv2). Voit asettaa myds toisen
tiedonsiirtotavan (liitdntd). Seuraavaksi esitettédva asetusmahdollisuus
vaikuttaa sitten ainoastaan kulloinkin uutena maaritellylle liitdnnalle.

Kaytto
Tiedonsiirtoliitdnnan asettamiseksi valitaan tiedostonhallinta (PGM FTONRRTYINEN KONEPARAMETRIEN-OHJELMOINTI
MGT) ja painetaan MOD-nappéinta. Paina uudelleen MOD-nappéinta ja Perustiedot
R . ITRT] . I TS . . Parametri: RS232.106700
syota sisdan avainluku 123. TNC nayttaa kayttajaparametria 5 Dispiaveetinas
GfgSerialInterface, jossa voidaan maaritella seuraavat asetukset: o8 chamnelSettings

@8 Paths for the end user

@8 Universal Time (Greenwich Mean Time)

B3 serialInterfaceRS232

®E Data record belonging to the serial port

RS 2 2 I-- .. . =563 Definition of data blocks for the serial ports

-232-liitannan asetus —

: BLOCKWISE
: EVEN

1 1 Stop-Bit

: RTS_CTS
Fi ten ration uia se... : FE1

@ Block Check Character (BCC) is not a ... :

e Status of the RTS line

@i Define behavior after receipt of ETX

°
data-flow checking

Avaa kansio RS232. TNC néayttaa seuraavia asetusmahdollisuuksia:

BAUD-luvun asetus (baudRate)

ERERAEE

BAUD-luku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa valiltd 110 ja 115.200
Baudia.

LISAA

£ ) ‘ sIVU KUVAUS

1 ‘ ‘ ETSI ‘ TAULUKKO

LOPP

TOIMINT.

Protokollan asetus (protocol)

Tiedonsiirtoprotokolla ohjaa tiedonkulkua sarjamuotoisessa
tiedonsiirrossa (verrattavissa iTNC530:n parametriin MP5030).

jos tiedot siirretaan lauseittain koottuina. Tata ei pida
sekoittaa lauseittaiseen tietojen vastaanottoon ja
samanaikaiseen lauseittaiseen toteutukseen
vanhemmissa TNC-ohjauksissa. Ohjaus ei tue NC-
ohjelmien lauseittaista tietojen vastaanottoa ja
samanaikaista lauseittaista toteutusta!

@ Asetus LAUSEITTAIN tarkoittaa tdssa tiedonsiirtotapaa,

Tiedonsiirtoprotokolla Valinta
Standarditiedonsiirto STANDARDI
Tiedonsiirto paketteina LAUSEITTAINEN
Siirto ilman protokollaa RAW_DATA
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Databittien asetus (dataBits)

Asetuksella dataBits maaritellaan, siirretdankd merkit seitsemalla vai

kahdeksalla databitilla.

Pariteetin tarkastus (pariteetti)

Pariteettibitilla tunnistetaan tiedonsiirtovirhe. Pariteettibitti voi
muodostua kolmella eri tavalla:
Ei pariteetin muodostusta (NONE): Ei virheen tunnistusta

Parillinen (EVEN): Talléin virhe esiintyy, kun vastaanotossa
tunnistetaan pariton lukumaara asetusbitteja

Pariton (EVEN): Tall6in virhe esiintyy, kun vastaanotossa
tunnistetaan parillinen lukumaara asetusbitteja

Pysaytysbittien asetus (stopBits)
Aloitusbitilla ja yhdella tai kahdella pysaytysbitilla mahdollistetaan

sarjaliitdnnalla vastaanoton synkronointi kunkin lahetetyn merkin
kanssa.

Kattelyn asetys (Hanshake) (flowControl)

Kéattelyn avulla tiedonsiirtoa voidaan ohjata kahden laitteen kautta.

Kéattely voi olla ohjelmistokattelya tai laitekattelya.

Ei tiedonvirtauksen ohjausta (NONE): Kattely ei ole voimassa

Laitekattely (RTS_CTS): Tiedonsiirron pysaytys, kun RTS aktivoituu
Ohjelmistokattely (XON_XOFF): Tiedonsiirron pyséaytys, kun DC3

(XOFF) on aktiivinen

HEIDENHAIN TNC 320
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15.4 Tiedonsiirtoliitannan asetus

Tiedonsiirtoasetukset PC-ohjelmistolla
TNCserver

Aseta kayttajaparametreihin (sarjaliitanta RS232 / tietueiden
maadrittely sarjaportteja varten / RS232) seuraavat asetukset:

Parametri Valinta

Tiedonsiirtonopeus Baud-lukuna  Taytyy tdsmata TNCserverissa
oleviin asetuksiin

Tiedonsiirtoprotokolla LAUSEITTAINEN
Databitit jokaisessa 7 bitti
siirrettdvassa merkissé

Pariteettitarkastuksen tyyppi EVEN
Pyséaytysbittien lukumaara 1 pyséaytysbitti
Kéattelytavan asetus RTS_CTS
Tiedostojarjestelma FE1

tiedostokayttda varten

Ulkoisen laitteen kayttotavan valinta
(fileSystem)

ohjelmien sisaanluku”, ,annetun ohjelman sisaanluku” ja

@ Kayttotavoilla FE2 ja FEX ei voi kdyttaa toimintoja , kaikkien
,hakemiston sisaanluku”.

Ulkoinen laite Kayttotapa Symboli
PC, jossa HEIDENHAIN- LSV2
tiedonsiirto-ohjelma TNCremoNT %
HEIDENHAIN-levyasemat FE1 IE'
Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija, FEX
lavistyslaite, PC ilman D;'
TNCremoNT:ta
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Tiedonsiirron ohjelmisto

TNC:hen tai TNC:sta tapahtuvaa tiedonsiirtoa varten on kaytettava
HEIDENHAINIn tiedonsiirto-ohjelmistoa TNCremo. TNCremolla voit
ohjata kaikkia HEIDENHAIN-ohjauksia joko sarjaliitdnnan tai Ethernet-
litannan avulla.

HEIDENHAINin tietokannasta (www.heidenhain.de,
<Palvelut ja dokumentit>, <Ohjelmisto>, <PC-
ohjelmisto>, <TNCremoNT>).

@ Voit ladata TNCremon uusimman version veloituksetta

Jarjestelmavaatimukset TNCremoa varten:

15.4 Tiedonsiirtoliitannan asetus

PC suorittimella 486 ja tehokkaampi

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

16 Mtavun tydmuisti
5 Mtavua vapaata tilaa kiintolevylla
Yksi vapaa sarjaliitdntaportti tai yhteys TCP/IP-verkkoasemaan

Asennus Windows-kayttojarjestelmaan

Kéynnista asennusohjelma SETUP.EXE tiedostonhallinnassa
(Explorer)

Toimi asennusohjelmassa annettavien ohjeiden mukaan

TNCremon kaynnistys Windows-kayttojarjestelméassa

Osoita <Kadynnista>, <Ohjelmat>, <HEIDENHAIN-sovellukset >,
<TNCremo>

Kun kéynnistdt TNCremon ensimmaista kertaa, TNCremo yrittaa
automaattisesti yhteydenottoa TNC:hen.

HEIDENHAIN TNC 320 445 @
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15.4 Tiedonsiirtoliit

Tiedonsiirto valilla TNC ja TNCremoNT

=)

Ennen kuin siirrat ohjelman TNC:sta PC:hen, varmista
ehdottomasti, etta hetkellisesti valittuna oleva TNC-
ohjauksessa on myds tallennettu muistiin. TNC tallentaa
muutokset automaattisesti, kun vaihdat kayttdtapaa tai
valitset tiedostonhallinnan nappaimella PGM MGT.

Tarkasta, onko TNC liitetty tietokoneesi tai verkkoaseman oikeaan
sarjaliitdntaporttiin

Sen jalkeen kun olet kaynnistanyt TNCremoNT:n, nayttdikkunan
ylapuoliskossa esitetdan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu esilla
olevaan hakemistoon. Valitsemalla <Tiedosto>, <Vaihda hakemisto >
voit valita tdhan ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen
hakemiston.

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa PC:lta, talléin muodostat yhteyden
PC:ll& seuraavasti:

Valitse <Tiedosto>, <Luo yhteys>. Sen jalkeen TNCremoNT
vastaanottaa tiedosto- ja hakemistorakenteet TNC:sté ja ndyttaa
niitéd paaikkunan 2 alaosassa

Siirtadksesi tiedoston TNC:sté PC:hen valitse tiedosto hiiren avulla
TNC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto hiirindppaimen ollessa
painettuna PC-ikkunaan

Siirtaaksesi tiedoston PC:std TNC:hen valitse tiedosto hiiren avulla
PC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto hiirindppaimen ollessa
painettuna TNC-ikkunaan

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa TNC:It4, tall6in muodostat yhteyden
PC:llé seuraavasti:

Valitse <Muuta>, <TNCserver>. TNCremoNT kdynnistaa talloin
palvelinkdytdn ja voi ottaa vastaan tietoja TNC:lta tai lahettda tietoja
TNC:hen

Valitse TNC:lIa tiedostonhallinnan toiminnot ndppédimellda PGM MGT
(Katso "Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla" sivulla 109) ja siirra
halutut tiedostot.

TNCremoNT:n lopetus
Valitse valikkokohde <Tiedosto>, <Lopeta>

Huomioi myds TNCremoNT:n sisaltoperusteinen
@ ohjetoiminto, jossa esitelladn kaikki toiminnot. Se

kutsutaan F1-nappaimella.
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= TNCremoNT
Dalei Ansicht Extras Hife

M= B3

[& = =[x

Mame

Grijbe

Attibute | D atum

Steuerung
— ’VTNE 400

) %TCHPRNT &
)1 H

[11EH 1
[11FH

[F116BH

[ 114

73

813
379
360
412
384

04.03.97 11:34:08
04.0357 11:34:08
02.09.57 14:51:30
02.09.97 14:51:30
02.08.97 14:51:30
02.09.57 14:51:30

TNC:\NKASCRDUMPL=."] ~Verbindung

J ~ Daeitatus

Fiet  [533 MEy=
Insgesamt; [
Maskiet  [5 |

Name:

[Gizge

[ émibute | Datum

»

Protokalt

[ 200 H
[ 201.H
[ 202 H
12024
[ 2104 2
[ 211.H

[T

1596
1004
1892
2340
974
3604
3362

06.04.53 15:33:.42
06.04.9315:3%:44
0F.04.99 15:39.44
0F.04.99 15:39.46
06.04.9315:3%:.46
06.04.9915:3%:.40
0F.04.99 15:359:40

e
Schritstel:

oo

Baudate [Auto Detect]
[riEz00

| BN Verbindung okt
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15.5 Ethernet-liitanta

Johdanto

TNC:hen vakiovarusteena on Ethernet-kortti, jonka avulla voit yhdistaa
ohjauksen Client-serverikdytolla verkkoasemaasi. TNC siirtéda tiedot
Ethernet-kortin kautta

smb-protokollan mukaisesti (server message block) Windows-
kayttojarjestelmaan tai

TCP/IP-protokollan (Transmission Control Protocol/Internet Protocol)
mukaisesti ja NFS-jarjestelman (Network File System) avulla

Liitantamahdollisuudet

Voit yhdistdd TNC:n Ethernet-kortin omaan verkkoosi joko RJ45-
litdnnan (X26,100BaseTX tai 10BaseT) kautta tai suoraan PC:n avulla.
Liitdntad on varustettu galvanoidulla eristykselld ohjauselektroniikasta.

100BaseTX- ja 10BaseT-liitannisséa kaytetaan Twisted Pair -kaapelia,
jolla TNC yhdistetdan verkkoasemaan.

riippuu kaapelin laatuluokasta, suojavaipasta ja

@ TNC:n ja solmukohdan valinen maksimi kaapelin pituus
verkkoaseman tyypista (100BaseTX tai 10BaseT).

Voit liittdd TNC:n ilman suuria lisdkustannuksia myos
suoraan PC:hen, joka on varustettu Ethernet-kortilla.
Yhdisté sitd varten TNC (litdntd X26) ja PC ristiinkytketyn
Ethernet-kaapelin avulla (kauppanimi: ristiinkytketty
PATCH-kaapeli tai STP-kaapeli)

Ohjauksen liittaminen verkkoon

Verkkokonfiguraation toimintakuvaus
Valitse tiedostonhallinnassa (PGM MGT) ohjelmanéappéin Verkko

Ohjel-

Toiminto manappain

= > E

=—1E

10BaseT / 100BaseTx

Yhteyden perustaminen valittuun verkkoasemaan. P
Yhteyden perustamisen jalkeen tulee Mount-
sarakkeeseen hakamerkki vahvistukseksi.

Verkkoaseman yhteyden katkaisu.
Automount-toiminnon (= verkkoaseman p—
automaattinen yhteydenotto ohjauksen KYTKENTA

kdynnistyessa) aktivointi tai peruutus Toiminnon
tilaa ndytetaan verkkoasemataulukon Auto-
sarakkeessa olevalla hakamerkilla.

HEIDENHAIN TNC 320

AUTONMAATTINEN
RN O TAULUKON EDITOINTI
P380.P
PLC:N Kiinn Auton|Kiinnityspiste Kiinnitvslaite
=0 TGN
contig 1] pC: \\de@1pcEdzentranster
&0 nc_prog
PGM
table
tncauide
d | s
| n—— eI VERkio- | MARRITA | nmuokken | comoooeo
YHDISTYS/ PING UERKKO- |  VERKKO- =
CAER || FRRGERG s e I YHTEYS YHTEYTTA | cororern
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15.5 Ethernet-liitanta

Toiminto

Ohjel-
manappain

Ping-toiminnolla testataan, onko yhteys tiettyyn
verkossa olevaan laitteeseen kaytettavissa. Osoite
syotetaan neljalla pisteen avulla erotetulla
desimaaliluvulla (Dotted-Dezimal-Notation).

TNC antaa naytolle yleiskuvausikkunan, joka
sisaltaa aktiivista verkkoyhteyttd koskevat tiedot.

VERKKO-
INFO

|

Konfiguroi paasyn verkkoasemaan. (valittavissa
vasta MOD-avainluvun NET123
sisdansyottamisen jalkeen)

MAARITA
VERKKO-
YHTEYS

Avaa dialogi-ikkunan olemassa olevan
verkkoyhteyden tietojen muokkaamista varten.
(valittavissa vasta MOD-avainluvun NET123
sisdansyottamisen jalkeen)

MUOKKAA
VERKKO-
YHTEYTTA

Konfiguroi ohjauksen verkko-osoitteen.
(valittavissa vasta MOD-avainluvun NET123
sisddnsyottamisen jalkeen)

KONFI-
GUROT
VERKKO

Poistaa olemassa olevan verkkoyhteyden.
(valittavissa vasta MOD-avainluvun NET123
sisdansyottamisen jalkeen)

POISTA
VERKKO-
YHTEYS

Ohjauksen verkko-osoitteen konfigurointi

Yhdista TNC (liitdnta X26) verkkoon tai PC:hen e !THULUKUN EDITOINTI

Valitse tiedostonhallinnassa (PGM MGT) ohjelmanéppéin Verkko o P380K':m —
Paina MOD-ndppainta. Syota sen jalkeen avainluku NET123. w;P; : Pe: ShdepipeseEgtzanster
Paina ohjelman&ppaintd VERKON KONFIGUROINTI syottaaksesi sisdan tneauide

yleiset verkkoaseman asetukset (katso kuvaa keskella oikealla)

Tama avaa verkon konfiguroinnin dialogi-ikkunan

Asetus Merkitys

Issntsnini
DHCP- tuki
IP-osoite
Apuverkkoikkuna
Lshetys
Reititin

HOSTNAME Ohjaus ilmoittautuu talla nimella verkkoon. Kun

kaytat Hostname-palvelinta, taytyy tdssa kohtaa
maaritelld isdntakoneeksi Fully Qualified
Hostname. Jos et sydta sisdan mitdan nimea,
TNC kéyttda ns. nollavarmennusta.

Em
|
[160[1 [247[208
[255[255[0 [0
| -
| -

PERUUTA

|

oK PERUUTA

DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol

KOPIOI

NYKYINEN

ARVO

EREEES

LIITA
KOPIOITU
ARVO

Aseta alasvetovalikossa KYLLA, silloin ohjaus
hakee automaattisesti verkko-osoitteen (IP-
osoite), Subnet-maskin, oletusreitittimen ja
mahdollisen lahetysosoitteen (Broadcast-
Adresse) verkossa olevalta DHCP-palvelimelta.
DHCP-palvelin tunnistaa ohjauksen
istdntanimen yhteydessa. Yritysverkon on
oltava alustettu tatd toimintoa varten. Lisatietoja
saat yrityksesi verkkotukihenkilolta.
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Asetus Merkitys

IP-ADRESS Ohjauksen verkko-osoite: |IP-osoite syotetdan
neljaan vierekkaiseen sisaansyottokenttaan,
joissa kussakin on kolme merkkipaikkaa. ENT-
nappaimella hypataan seuraavaan kenttaan.
Ohjauksen verkko-osoitteen saat yrityksesi
verkkotukihenkil6lta.

SUBNET-MASK  Téalla erotetaan toisistaan verkon verkkotunnus
ja isantatunnus: Ohjauksen Subnet-maskin saa
yrityksesi verkkotukihenkildlta.

15.5 Ethernet-liitanta
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15.5 Ethernet-liitanta

Asetus Merkitys

BROADCAST Ohjauksen lahetysosoitetta tarvitaan vain, jos se
poikkeaa standardiasetuksesta.
Standardiasetus muodostuu verkkotunnuksesta
jaisantatunnuksesta, joiden kaikki bittiasetukset
ovat 1

ROUTER Verkko-osoitteen oletusreititin: Maarittely on
annettava, jos verkko kasittda useampia
alaverkkoja, jotka on keskenaan yhteydessa
reitittimen kautta.

Sisdansyotetty verkkokonfiguraatio aktivoituu vastaa
@ ohjauksen uudelleenkdynnistyksen jalkeen. Kun olet
paattanyt verkon konfguroinnin nayttopainikkeella tai
ohjelmanappaimella OK, ohjaus suorittaa
uudelleenkaynnistyksen antamasi vahvistuksen jalkeen.

Verkkopaasyn konfigurointi muille laitteille (mount)

@ Anna TNC:n konfigurointi verkkoasiantuntijan tehtavaksi.

Parametreja username, workgroup ja password ei tarvitse
maaritella kaikissa Windows-kayttdjarjestelmissa.

AUTOMAATTINEN
OHJ . KULKU

TAULUKON EDITOINTI
P380.P

0 PLC:N

59 TNC:\
&0 config
50 nc_prog

=0 table
&0 tncguide

Laadi verkkoyhteys

Kiinnityslaite N\dee1pcsazestranster

Kiinn Autom Kiinnityspiste Kiinnityslaite
1 PC: \\de@1pc8420Ntransfer

EEEREE

Kitnnityspiste e
Yhdisté TNC (liitantd X26) verkkoon tai PC:hen J— =

Valitse tiedostonhallinnassa (PGM MGT) ohjelmanéppain Verkko e o _Frles

Paina MOD-nappéinté. Syota sen jalkeen avainluku NET123. i .

Paina ohjelmanéppéaints VERKKOYHTEYDEN MAARITTELY s ST

Tamé avaa verkon konfiguroinnin dialogi-ikkunan e E—

Asetus Merkitys ”” K d
Mount-Device Yhteys NFS:n kautta: Kiinnitettavan e | i

hakemiston nimi. Tama kasittaa laitteen
verkko-osoitteen, kaksoispisteen, vinoviivan,
hakemiston nimen. Verkko-osoitteen
sisdansyottd neljalla pistein erotettavalla
desimaaliluvulla (pistedesimaalimerkinta),
esim. 160.1.180.4:/PC. Huomioi
hakemistopolun maarittelyssa isot ja pienet
kirjaimet

Yksittaisen Windows-tietokoneen
yhdistdaminen SMB:n kautta: Syota
tietokoneen verkkonimi ja vapautusnimi,
esim. \WPC179TNT\PC

LIITA
KOPIOITU

ARVO ARVO

Mount-Point Laitenimi: Tassa maariteltya laitenimeé
naytetaan ohjauksen ohjelmanhallinnassa
kiinnitettya verkkoa varten, esim. WORLD:
(nimen tulee paattya kaksoispisteeseen!)
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Asetus

Merkitys

Tiedostojarjeste
Ima

Tiedostojarjestelmatyyppi:

NFS: Verkkotiedostojarjestelma
SMB: Windows-verkko

NFS-optio

rsize: Tietojen vastaanoton pakettikoko
tavuina.

rsize: Tietojen lahetyksen pakettikoko tavuina.

time0: Aika kymmenesosasekunneissa, jonka
jalkeen TNC toistaa palvelimelta vastaamatta
jadneen etakayttokutsun (Remote Procedure
Call).

soft: Asetuksella KYLLA etakayttdkutsua
toistetaan, kunnes NFS-palvelin vastaa.
Asetuksella EI kutsua ei toisteta

SMB-optio

Tiedostojarjestelmétyyppid SMB koskeva
valinta: Optiot syotetaan ilman valilyonteja vain
pilkulla erotettuna. Huomioi isot ja pienet
kirjaimet.

Valinnat:

ip: Windows-PC:n IP-osoite, jonka avulla ohjaus
yhdistetaan verkkoon

username: Kayttajanimi, jolla ohjaus ilmoittautuu

workgroup: Tyéryhma, jonka alla ohjauksen tulee
iimoittautua

password: Salasana, jolla ohjaus ilmoittautuu
(maks. 80 merkkia)

Muut SMB-optiot: Muiden Windows-verkkoon
liittyvien valintojen sisdansyottomahdollisuus

Automaattinen
yhteys

Automount (KYLLA tai El): Tassd madritellaan,
tuleeko ohjauksen ottaa yhteys verkkoon heti
kéynnistymisen yhteydessa. Ei automaattisesti
verkkoon liittynyt laite voidaan yhdistaa
verkkoon ohjelmanhallinnassa milloin tahansa.

ohjauksessa, kaytetdan RFC 894:n mukaista

@ Protokollaa koskeva maéarittely puuttuu TNC 320-

tiedonsiirtoprotokollaa.

HEIDENHAIN TNC 320
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15.5 Ethernet-liitanta

PC:n asetukset Windows 2000 -kayttojarjestelmalla

Edellytys:
@ Verkkokortin tulee olla valmiiksi asennettu PC:hen ja
toimintakykyinen

Jos PC, johon TNC yhdistetaan, on jo valmiiksi asennettu
yrityksesi paikallisverkkoon, tulee PC-verkko-osoitteen
asetukset sailyttaa ja tehda sovitukset TNC:n verkko-
osoitteen asetuksiin.

Valitse verkkoasetukset néppailemalld <Kaynnistd>, <Asetukset>,
<Verkko- ja DFU-yhteydet>

Napsauta hiiren oikeanpuoleisella nappaimella ensin symbolia
<LAN-yhteys> ja sen jalkeen naytolle tulevassa valikossa symbolia
<Ominaisuudet>

Kaksoisnapsauta <Internet-protokolla (TCP/IP)> muuttaaksesi IP-
asetuksia (katso kuvaa ylla oikealla)

Ellei vield aktivoituna, valitse <Kéyta seuraavia |IP-osoitteita>

Syotéa sisddnsyottokenttddn <IP-osoite> sama IP-osoite, jonka
maarittelit ITNC:n PC-kohtaisissa verkkoaseman asetuksissa, esim.
160.1.180.1

Syota sisdansyottokenttddn<Subnet-maski> lukusarja 255.255.0.0
Vahvista asetukset painamalla <OK>

Tallenna verkkoaseman konfiguraatio painamalla <OK>, tarvittaessa
kaynnista uudelleen Windows-jarjestelma

452

Internet Protocol (TCP/IP) Propetties 21xl

General

“r'ou can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability. Othemwize, pou need to ask your network, administrator for
the appropriate |P zettings.

" Dbtain an P address automatically

— % Uze the following IP address:

1P addresz: 160 . 1 180, 1
Subnet mask: 28528560 .0
Default gateway: I . . .

£ Mbtain DHS server addiess automatically

—{% Usze the following DNS zerver addiesses:

Preferred DMS server: I E . .
Alternate DNS server: I . . .

Advanced... |
oK I Cancel |
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15.6 Paikoitusnayton valinta

Kaytto

Koordinaattien naytt6a voidaan muuttaa kasikayttéa ja ohjelmanajon
kayttotapoja varten:

Oikealla oleva kuva esittaa erilaisia tyokalun paikoitusasemia

Lahtbasema

Tydkalun tavoiteasema
Tybkappaleen nollapiste
Koneen nollapiste

TNC:n paikoitusnayttdja varten voidaan valita seuraavat koordinaatit:

@
N/

Toiminto Naytto

Asetusasema; TNC:n etukdteen maaraama arvo ASET

15.6 Paikoitusnayton valinta

Hetkellisasema; sen hetkinen tyékalun asema OoLO

Referenssiasema; Hetkellisasema koneen REFIST
nollapisteen suhteen

Referenssiasema; hetkellisasema koneen REFSOLL
nollapisteen suhteen

Jattovirhe; Asetus- ja hetkellisaseman valinen ero  JATTO

Jaljella oleva matka ohjelmoituun asemaan; JALJ
hetkellisaseman ja kohdeaseman ero

Paikoitusnayton 1 MOD-toiminnolla valitaan paikoitusnadytto tilan
naytossa.

Paikoitusnayton 2 MOD-toiminnolla valitaan paikoitusnaytto
lisatilanaytossa.
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15.7 Mittajarjestelman valinta

15.7 Mittajarjestelman valinta

Kaytto

Talla MOD-toiminnolla asetetaan TNC:n koordinaattien naytto joko
millimetreina tai tuumina.

Metrijarjestelméan: esim. X = 15,789 (mm) MOD-toiminnon vaihto
mm/tuuma = mm. Naytto kolmella pilkun jalkeiselld numerolla

Tuumajérjestelméan: esim. X = 0,6216 (tuuma) MOD-toiminnon
vaihto mm/tuuma = tuuma. Naytto neljalla pilkun jalkeisella
numerolla

Jos tuumanaytté on voimassa, TNC ndyttad myods syodttdarvon
muodossa tuuma/min. Tuumaohjelmassa taytyy syottdarvo syottaa
sisaan kertoimella 10.
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15.8 Kayttotietojen naytto

Kaytto

Ohjelmointi

Ohjelmanappaimelld KONEAIKA voidaan otta naytdlle erilaisia koneen KASIKAYTTO
kayttoaikoja:

15.8 Kayttotietojen naytto

aikatietoja. Katso koneen kayttdohjekirjaal

@ Koneen valmistaja voi vield perustaa liséa naytettavia

AsEMA/ KONE-

PERUUTA
oHJ.MARR. || AzkA 13 ‘

Kayttoaika Merkitys 385 e
Ohjaus paille Ohjauksen kéyttdaika ensikdyttddnotosta T S 000
Kone pdalla Koneen kayttdaika ensikayttddnotosta o ). 000
Ohjelmanajo Ohjatun kayton kayttoaika EEEE Z = oo
ensikdyttdoonotosta PLo s . 000
© 8 _perwra_|
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16.1 Konekohtaiset kayttajaparametri

16.1 Konekohtaiset

kayttajaparametrit

Kayttd

Parametriarvojen sisdansyottd tehdéan nk. konfiguraatioeditorin
kautta.

koneen valmistaja voi maaritella, mitka koneparametrit
ovat kaytettavissa koneparametreina. Sen lisdksi koneen
valmistaja voi asentaa koneeseen myds sellaisia
koneparametreja, joita ei ole kuvattu koneparametreissa.

@ Jotta kayttdja voisi asettaa konekohtaisia toimintoja,

Katso koneen kayttoohjekirjaa

Koneparametrit on koottu yhteen konfiguraatioeditorissa olevaan
parametriobjektien hakemistopuuhun. Jokainen parametriobjekti
kasittda nimen (esim. CfgDisplayLanguage), jonka avulla sen alainen
parametri voidaan liittaa tiettyyn toimintoon. Parametriobjekti, jota
kutsutaan myos entiteetiksi, on merkitty hakemistopuussa kansion
symbolissa olevalla merkinnalla "E". Jotkut koneparametrit sisaltavéat
yksiselitteistd tunnistamista varten avaintunnisteen, jonka mukaan
parametri luokitellaan johonkin ryhmaan (esim. X tarkoittaa X-akselia
varten). Kukin ryhmakansio kasittdd avaintunnisteen ja se merkitdan
kansion symbolissa olevalla merkinnalla "K".

konfiguraatioeditori, voit tehdd muutoksia olemassa
oleviin parametriasetuksiin. Standardiasetuksen
mukaisesti parametrit naytetaan lyhyella, selittavalla
tekstilla. Jotta todelliset parametrien jarjestelmanimet
voitaisiin nayttaa, paina naytonosituksen painiketta ja sen
jalkeen ohjelmanéppéintd JARJESTELMANIMIEN
NAYTTO. Toimi samalla tavalla, kun haluat siirtya edelleen
standardindyttoon.

@ Jos kayttajaparametreja varten on kaytettavissa
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Konfiguraatioeditorin kutsu
Kayttotavan Ohjelmointi valinta
Paina nappaintd MOD
Sy06té sisdan avainluku 123
Ohjelmanéappéaimellad LOPPU paatetaan konfiguraatioeditori

Parametripuun jokaisen rivin alussa TNC nayttaa kuvaketta, joka antaa
tahan riviin liittyvaa lisatietoa. Kuvakkeilla on seuraava merkitys:

Tiedostopolun haara olemassa, mutta se on kiinni
=i Tiedostopolun haara auki

Tyhja objekti, mutta ei avattavissa

—— Alustettu koneparametri

czzzzn Ei alustettu koneparametri (valinnainen)

= Luettavissa mutta ei muokattavissa

E ] Ei luettavissa eikd muokattavissa

Kansiosymbolissa on tunnistettavissa konfiguraatio-objektin tyyppi:
Avain (ryhman nimi)

Lista

16.1 Konekohtaiset kayttajaparametri

Entiteetti tai parametriobjekti
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Ohjetekstin naytto
Nappéimellda OHJE voidaan jokaiselle parametriobjektille tai maareelle
nayttaa ohjetekstia.

Jos ohjeteksti ei mahdu yhdelle sivulle (talldin ylaoikealla on esim. 1/2),
voidaan toiselle sivlle selata painamalla ohjelmanaoppéainta OHJEEN
SELAUS.

Néppdimen OHJE uusi painallus kytkee ohjetekstin uudelleen pois.

16.1 Konekohtaiset kayttajaparametri

Ohjetekstin lisdksi ndytetdan lisdtietoja, kuten esim. mittayksikko,
alustusarvo, valinta, jne. Jos valittu koneparametri vastaa TNC:sséa
olevaa parametria, talldin ndytetadn myos vastaavaa koneparametrin
numeroa.

Parametrilista

Parametriasetukset

DisplaySettings

Kuvaruudun nayton asetukset
Naytettavien akseleiden jarjestys

[0] ... [5]
Riippuen kaytettavista akseleista

Paikoitusnayttdtapa paikoitusikkunassa
ASET
oLo
REFIST
REFSOLL
JATTO
JALJ

Paikoitusnaytdn tyyppi tilan naytossa
ASET
oLo
RFTODL
REFSOLL
JATTO
JALJ

Desimaalierotusmerkin maéarittely paikoitusnaytolle

Sydttdarvon nayttd kasikayttotavalla

at axis key: Syoton nayttoé vain, jos akselisuuntanappainta painetaan

always minimum: Syo6ton naytté aina
Karan aseman naytto paikoitusnaytolla

during closed loop: Karan aseman naytto vain, jos kara on asemansaaddssa

during closed loop and M5: Karan aseman néaytto, jos kara on asemansaadoéssa ja M5:1la
hidePresetTable

True: Esiasetustaulukon ohjelmanéppainta ei nayteta

False: Esiasetustaulukon ohjelmanéppéin naytetaan
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Parametriasetukset

DisplaySettings

Yksittdisen akselin nayttdaskel
Kaikkien kaytettavissa olevien akseleiden lista
Paikoitusndyton nayttoaskel yksikdssa mm tai aste
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (Ohjelmisto-optio Nayttoaskel)
0.00001 (Ohjelmisto-optio Nayttoaskel)
Paikoitusnayton nayttdaskel yksikdssa tuuma
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (Ohjelmisto-optio Nayttoaskel)
0.00001 (Ohjelmisto-optio Nayttoaskel)

DisplaySettings

Nayttda varten voimassa olevan mittayksikon maarittely
metric: Metrijarjestelman kaytto
inch: Tuumajarjestelman kaytto

16.1 Konekohtaiset kayttajaparametri

DisplaySettings

NC-ohjelmien ja tyokiertondyttdjen muoto
Ohjelman sisaénsyottd HEIDENHAIN-selvékielitekstina tai DIN/ISO-ohjelmina
HEIDENHAIN: Ohjelman sisaansyotté MDI-kayttotavalla selvikielidialogissa
ISO: Ohjelman sisaansyotto MDI-kayttotavalla DIN/ISO-dialogissa
Tyokiertojen esitys
TNC_STD: Tyodkiertojen naytté kommenttiteksteilla
TNC_PARAM: Tyokiertojen naytto ilman kommenttiteksteja
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Parametriasetukset

16.1 Konekohtaiset kayttajaparametri

DisplaySettings
NC- ja PLC-dialogikielien asetus
NC-dialogikieli

ENGLANTI
SAKSA
TSEKKI
RANSKA
ITALIA
ESPANJA
PORTUGALI
RUOTSI
TANSKA
suomi
HOLLANTI
PUOLA
UNKARI
VENAJA
KIINA
KIINA_PERINT.
SLOVENIA
EESTI
KOREA
LATVIA
NORJA
ROMANIA
SLOVAKIA
TURKKI
LIETTUA

PLC-dialogikieli

Katso NC-dialogikieli

PLC-virheilmoitusten kieli

Katso NC-dialogikieli

Ohjeen kieli

Katso NC-dialogikieli

DisplaySettings

Toiminta ohjauksen kaynnistyesséa
Virheilmoituksen 'Virtakatkos' kuittaus

TRUE: Ohjauksen kdynnistymista jatketaan vain viestin kuittaamisen jalkeen

FALSE: Viesti 'Virtakatkos’ ei ilmesty

Tyokiertojen esitys

TNC_STD: Tyodkiertojen naytté6 kommenttiteksteilla

TNC_PARAM: Tyokiertojen nayttod ilman kommenttiteksteja
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Parametriasetukset

ProbeSettings

Kosketuskayttaytymisen konfiguraatio
Késikaytto: Peruskdanndén huomioonotto
TRUE: Aktiivisen peruskaannon huomiointi kosketuksella
FALSE: Kosketuksen yhteydessa aina ajo akselin suuntaisesti

Automaattikdyttd: Monikertamittaus kosketustoiminnoilla
1 - 3: Kosketusten lukumaara yhta kosketusvaihetta kohti

Automaattikayttd: Monikertamittauksen suoja-alue
0,002 ... 0,999 [mm]: Alue, jossa mittausarvon tulee olla monikertamittauksessa

CfgTTRoundStylus
Neulan keskipisteen koordinaatit
[0]: Neulan keskipisteen X-koordinaatit koneen nollapisteen suhteen
[1]: Neulan keskipisteen Y-koordinaatit koneen nollapisteen suhteen
[2]: Neulan keskipisteen Z-koordinaatit koneen nollapisteen suhteen

Varmuusetaisyys neulan paallé esipaikoitusta varten
0.001 ... 99 999.9999 [mm]: Varmuusetaisyys tyokaluakselin suunnassa

Varmuusetaisyys neulan ymparilla esipaikoitusta varten
0.001 ... 99 999.9999 [mm]: Tyokaluakselin suhteen kohtisuoran suuntainen varmuusetaisyys

CfgToolMeasurement

M-toiminto karan suuntausta varten
Karan suuntaus suoraan NC:n avulla
0: Toiminto ei voimassa
1 -999: M-toiminnon numero karan suuntaukseen

16.1 Konekohtaiset kayttajaparametri

Tyokalun sateen mittauksen kosketussuunta
X_Positiivinen, Y_Positiivinen, X_Negatiivinen, Y_Negatiivinen (riippuu tyokaluakselista)

Tydkalun alareunan etéisyys neulan ylareunaan
0.001 ... 99.9999 [mm]: Neulan siirto tyokalulle

Pikaliike kosketustyokierrossa
10 ... 300 000 [mm/min]: Pikaliike kosketustyodkierrossa

Tyokalun mittauksen kosketussyottd
1... 3000 [mm/min]: Kosketussyotto tyokalun mittauksessa

Kosketussydttdarvon laskenta
ConstantTolerance: Kosketussyottoarvon laskenta vakiotoleranssilla
VariableTolerance: Kosketussyottoarvon laskenta muuttuvalla toleranssilla
ConstantFeed: Vakio kosketussyottéarvo

Tyokalun terdn suurin sallittu kehanopeus
1...129 [m/min]: Sallittu kehanopeus jyrsimen kehalla

Suurin sallittu kierrosluku tydkalun mittauksessa
0 ... 1 000 [1/min]: Suurin sallittu pyorintanopeus

Suurin sallittu mittavirhe tyokalun mittauksessa
0.001 ... 0.999 [mm]: Ensimmainen suurin sallittu mittavirhe

Suurin sallittu mittavirhe tyékalun mittauksessa
0.001 ... 0.999 [mm]: Toinen suurin sallittu mittavirhe
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Parametriasetukset

ChannelSettings
CH_NC
Aktiivinen kinematiikka

Aktivoituva kinematiikka
Koneen kinematiikan lista

16.1 Konekohtaiset kayttajaparametri

Geometriatoleranssit

Ympyran sateen sallitu poikkeama
0.0001 ... 0.016 [mm]: Ympyran sateen sallittu poikkeama ympyrakaaren loppupisteessa
verrattuna kaaren alkupisteeseen

Koneistustyodkiertojen konfiguraatio

Limityskerroin taskun jyrsinnassé B .
0.001 ... 1.414: Limityskerroin tyokierrolle 4 TASKUN JYRSINTA ja tyokierrolle 5 YMPYRATASKU

Virheilmoituksen ,, Spindel ?” nayttd, kun M3/M4 ei ole aktiivinen
on: Virheilmoituksen tulostus
off: Ei virheilmoituksen tulostusta

Virheilmoituksen , Negatiivisen syvyyden sisdansyo6ttd” nayttd
on: Virheilmoituksen tulostus
off: Ei virheilmoituksen tulostusta

Saapumiskayttaytyminen lieridvaipassa olevan uran seindan
LineNormal: Saapuminen suoraa pitkin
CircleTangential: Saapuminen kaarevaa liiketta pitkin

M-toiminto karan suuntausta varten
Karan suuntaus suoraan NC:n avulla
0: Toiminto ei voimassa
1-999: M-toiminnon numero karan suuntaukseen
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Parametriasetukset

Geometriasuodatin lineaarisen elementin poissuodattamiseksi

Venytyssuodattimen tyyppi
- Off: Suodatin ei aktiivinen
- ShortCut: Monikulmion yksittaisten pisteiden poisjatto
- Average: Geometriasuodatin tasaa nurkat

Suodatettujen ja suodattamattomien muotojen maksimaalinen etdisyys
0 ... 10 [mm]: Poissuodatetut pisteet ovat timan toleranssin sisalla tulosliikkeelle

Suodattamalla aikaansaadun liikkeen maksimipituus
0 ... 1000 [mm]: Pituus, jonka matkalla geometriasuodatus vaikuttaa

NC-editorin asetukset

Varmuustiedoston luonti
TRUE: Varmuuskopiotiedoston luonti NC-ohjelmien muokkauksen jalkeen
FALSE: Ei varmuuskopiotiedoston luontia NC-ohjelmien muokkauksen jalkeen

Kursorin kayttaytyminen rivien poiston jalkeen
TRUE: Poiston jalkeen kursori jaa edeltavalle riville (iTNC-kayttaytymismalli)
FALSE: Poiston jalkeen kursori jaa seuraavalle riville

Kursorin kayttaytyminen ensimmaisella ja viimeisella rivilla
TRUE: Pyoristyskursori sallittu ohjelman alussa/lopussa
FALSE: Pyoristyskursori ei sallittu ohjelman alussa/lopussa

Rivien katkaisu monirivisilld lauseilla
ALL: Aina kaikkien rivien taydellinen esitys
ACT: Vain aktiivisen lauseen rivien tdydellinen esitys
NO: Rivien nadytto vain, jos lausetta muokataan

Ohjeen aktivointi
TRUE: Apukuvat periaatteessa aina sisansyoton nayton aikana
FALSE: Apukuvien naytto vain silloin, jos ne on asetettu paalle OHJE-painikkeen avulla

Ohjelmanappéinpalkin kdyttdytyminen tydkierron sisdédnsyoton jalkeen
TRUE: Tyokiertojen ohjelmanappainpalkin jattaminen esille tyokierron maarittelyn jalkeen
FALSE: Tyokiertojen ohjelmanappainpalkin piilottaminen tyékierron maarittelyn jalkeen

Varmuuskysely lauseen poistossa
TRUE: Vahvistuskyselyn naytté NC-lauseen poiston yhteydessa
FALSE: Ei vahvistuskyselyn nayttéa NC-lauseen poiston yhteydessa

Ohjelman pituus, jonka mukaan geometria tulee tarkistaa
100 ... 9999: Ohjelman pituus, jonka mukaan geometria tulee tarkistaa

16.1 Konekohtaiset kayttajaparametri

Loppukayttdjan polkumaarittelyt

Lista levyasemista ja/tai hakemistoista
TNC nayttaa tassa esitetyt levyasemat ja hakemistot tiedostonhallinnassa

Maailmanaika (Greenwich)

Aikaero maailmanaikaan nahden [h]
-12 ... 13: Aikasiirto tunneissa Greenwich-aikaan nahden
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jjoittelu

16.2 Tiedonsiirtoliitantojen liitantakaapeleiden s

16.2 Tiedonsiirtoliitantojen
liitantakaapeleiden sijoittelu

Liitanta V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-laitteet

=)

Kaytettaessa 25-napaista adapterikappaletta:

Tama liitdnta tayttad standardin EN 50 178 Turvallinen
verkkoerotus vaatimukset.

NG VB 365725-xx Sopterkappale | vg 274545-xx

Pistoliitin | Sijoittelu Muhvi | Vari Muhvi | Pistoliitin | Muhvi | Pistoliitin | Vari Muhvi
1 ei varattu 1 1 1 1 1 valko/ruskea 1

2 RXD 2 keltainen 3 3 3 3 keltainen 2

3 TXD 3 vihrea 2 2 2 2 vihrea 3

4 DTR 4 ruskea 20 20 20 20 ruskea 8
5 Signaali GND |5 punainen 7 7 7 7 punainen 7

6 DSR 6 sininen 6 6 6 6 — 6 —
7 RTS 7 harmaa 4 4 4 4 harmaa 5

8 CTR 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 ei varattu 9 8 violetti 20
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus | Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori
Kéytettdessa 9-napaista adapterikappaletta:

NG VB 355484-xx ponbteriappale | VB 366964-xx

Pistoliitin | Sijoittelu Muhvi | Vari Pistoliitin | Muhvi | Pistoliitin | Muhvi | Vari Muhvi
1 ei varattu 1 punainen 1 1 1 1 punainen 1

2 RXD 2 keltainen 2 2 2 2 keltainen 3

3 TXD 3 valkoinen 3 3 3 3 valkoinen 2

4 DTR 4 ruskea 4 4 4 4 ruskea 6

5 Signaali GND |5 musta 5 5 5 5 musta 5

6 DSR 6 violetti 6 6 6 6 violetti 4

7 RTS 7 harmaa 7 7 7 7 harmaa 8

8 CTR 8 valko/vihrea 8 8 8 8 valko/vihrea |7

9 ei varattu 9 vihrea 9 9 9 9 vihrea 9
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus | Kuori
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Oheislaite =
Pistoliittimen sijoittelu oheislaitteella voi poiketa huomattavasti 1:.'
HEIDENHAIN-laitteen pistoliittimen sijoittelusta. -6
Se riippuu laitteesta ja tiedonsiirtotavasta. Katso adapterikappaleen =

pistoliittimen sijoittelu alla olevasta taulukosta. 7))
Adapterikappale _ s
363987-02 VB 366964-xx _g
Mubhvi Pistoliitin | Muhvi Vari Mubhvi IG_J
1 1 1 punainen 1 TJ
2 2 2 keltainen 3 Q.
3 3 3 valkoinen |2 g
4 4 4 ruskea 6 -
5 5 5 musta 5 S
6 6 6 violetti 4 _g
7 7 7 harmaa 8 _-I:
8 8 8 valko/vihred | 7 E—
9 9 9 vihred 9 q=;
Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus | Kuori :8

el
&

Ethernet-liitinta RJ45-muhvi P

Maksimi kaapelin pituus: (@]
Suojaamaton: 100 m .‘E
Suojattu: 400 m (2]

c

Pinni Signaali Kuvaus (@]

1 TX+ Lahteva tieto -8

2 TX- Lahteva tieto -

. N

3 REC+ Saapuva tieto .

i ©

4 vapaa =
5 vapaa

6 REC- Saapuva tieto

7 vapaa
8 vapaa
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16.3 Tekniset tiedot

16.3 Tekniset tiedot

Symbolien selitys

Standard|
Akselioptio
Ohjelmisto-optio 1s

Kayttajatoiminnot

Lyhyt kuvaus

Perusversio: 3 akselia ja ohjattu kara
1. Lisaakseli neljalle akselille ja ohjattu kara
2. Lisaakseli viidelle akselille ja ohjattu kara

Ohjelman sisaansyotto

HEIDENHAIN-selvakieliteksti ja DIN/ISO-koodi ohjelmanadppainten tai USB-ndppaimiston
avulla

Paikoitusmaarittelyt

Suorien ja ympyroiden asetusasemat suorakulmaisessa koordinaatistossa tai
polaarisessa koordinaatistossa

Mittamaarittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena
Naytto ja sisaansyotto yksikdssd mm tai tuuma

Tyokalukorjaukset

Tydkalun séde koneistustasossa ja tydkalun pituus
Sadekorjattu muoto enintdan 99 lauseen etukéateislaskennalla(M120)

Tyokalutaulukot

Useampia tydkalutaulukoita mielivaltaisella tydkalujen maaralla

Vakio ratanopeus

perustuen tydkalun keskipisteen rataan
perustuen tydkalun leikkaavaan sdrmaan

Rinnakkaiskaytto

Ohjelman laadinta graafisella tuella samanaikaisesti kun toista ohjelmaa toteutetaan

Muotoelementit

Suora

Viiste

Ympyrérata

Ympyran keskipiste

Ympyran sade

Tangentiaalisesti liittyva ympyréarata
Nurkan pydristys

Muotoon ajo ja muodon jatto

suoran avulla: tangentiaalisesti tai kohtisuoraan
kaarta pitkin

Vapaa muodon ohjelmointi FK

Vapaa muodon ohjelmointi FK kayttden HEIDENHAIN-selvakielitekstia ja graafista
tukea tydkappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-sdantdjen mukaan

Ohjelmahypyt

Aliohjelmat
Ohjelmanosatoisto
Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana
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Kayttajatoiminnot

Koneistustyokierrot

Poraustyokierrot poraukseen, kierreporaukseen tasausistukalla ja ilman
Suorakulma- ja ympyrataskun rouhinta

Tydkierrot syvaporausta, kalvintaa, valjennysta ja upotusta varten
Tydkierrot sisa- ja ulkopuoliseen jyrsintaan

Suorakulma- ja ympyrataskun silitys

Tyokierrot tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsintdan

Tyokierrot suorien ja kaarevien urien jyrsintaan

Pistojonot kaarilla ja suorilla

Muodon suuntainen muototasku

Muotorailo

Lisaksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajan tyokiertoja — koneen valmistajan
erityisesti laatimia koneistustydkiertoja.

Koordinaattimuunnokset

Siirto, kierto, peilaus
Mittakerroin (akselikohtainen)
Koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio)

Q-parametri
Ohjelmointi muuttujien avulla

Matemaattiset toiminnot =, +, —, ¥, /, sin o, cos o, nelidjuurilaskenta
Loogiset yhdistelyt (=, =/, <, >)
Sulkumerkkilaskenta

tan a, arcsin, arccos, arctan, a", ", In, log, luvun absoluuttiarvo, vakio ©t, negaatio,
pilkun jalkeisten tai pilkkua edeltavien merkkipaikkojen rajaus

Ympyralaskennan toiminnot
Merkkijonoparametri

Ohjelmoinnin apuvalineet

Taskulaskin

Kaikkien esiintyvien virheilmoitusten taydellinen lista
Siséltéperusteinen ohjetoiminto virheilmoituksilla
Graafinen tuki tyokiertojen ohjelmoinnissa
Kommenttilauseet NC-ohjelmassa

Teach-in (opettelu)

Hetkellisasemien suora talteenotto NC-ohjelmaan

Testigrafiikka
Esitystavat

Koneistuksen kulun graafinen simulaatio my®s toisen ohjelman késittelyn aikana
Tasokuvaus / Esitys 3 tasossa / 3D-kuvaus
Osakuvan suurennus

Ohjelmointigrafiikka

Ohjelmoinnin kayttotavalla piirretdan sisdansyotetyt NC-lauseet (2D-viivagrafiikka)
myaos silloin, kun toista ohjelmaa toteutetaan

Koneistusgrafiikka
Esitystavat

Toteutettavien ohjelmien graafinen esitys tasokuvana /kolmen tason kuvana / 3D-
kuvauksena

Koneistusaika

Koneistusajan laskenta ohjelman testauksen kayttotavalla
Hetkellisen koneistusajan ndytté ohjelmanajonkayttotavoilla

Paluuajo muotoon

Lauseen esiajo haluttuun ohjelmalauseeseen ja ajo laskettuun asetusasemaan
koneistuksen jatkamista varten

Ohjelman keskeytys, muodon jatt6 ja paluuajo muotoon

HEIDENHAIN TNC 320
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16.3 Tekniset tiedot

Kayttajatoiminnot

Nollapistetaulukon avulla

Useampien nollapistetaulukoiden tallennus tyGkappalekohtaisilla nollapisteilla

Kosketusjarjestelman
tyokierrot

Kosketusjarjestelmam kalibrointi

Tyo6kalun vinon asennon manuaalinen ja automaattinen kompensointi

Peruspisteen manuaalinen ja automaattinen asetus
Tydkappaleiden automaattinen mittaus
Tyokierrot automaattista tydkalun mittausta varten

Tekniset tiedot

Komponentit

Paatietokonen TNC-naytdlla ja integroidulla ohjelmistondppaimin varustetulla 15,1

tuuman TFT-varitasonaytolla

Ohjelmamuisti

300 Mtavua (kompaktilla Flash-muistikortilla CFR)

Sisaansyottotarkkuus ja
nayttoaskel

... 0.1 um lineaariakseleilla
... 0,000 1° kiertoakseleilla

Sisaansyottoalue

Maksimi 999 999 999 mm tai 999 999 999°

Interpolaatio

Suora neljalla akselilla
Ympyré kahdella akselilla

Ympyra kolmella akselilla kddnnetyssa koneistustasossa (ohjelmisto-optio 1)

Ruuvikierre: Ympyrékaarien ja suorien paallekkainasettelu

Lauseenkasittelyaika

3D-suora ilman sadekorjausta

6 ms (3D-suora ilman sadekorjausta)

Akseliohjaus

Asemansaatoyksikko: Paikoitusmittalaitteen signaalijaksot/1024
Asemansaadon tyokiertoaika:3 ms
Kierroslukusaadon tyokiertoaika: 600 ps

Liikepituus

Maksimi 100 m (3 937 tuumaa)

Karan kierrosluku

Maksimi 100 000 r/min (analoginen kierroslukuarvo)

Virheen kompensaatio

Lineaarinen ja ei-lineaarinen akselivirhe, valys, kaantdhuiput kaariliikkeilla,

lampdlaajeneminen
tartuntakitka

Tiedonsiirtoliitannat

V.24 /| RS-232-C maks. 115 kBaudia

Laajennetut LSV-2-protokollan mukaiset liitdnnat ulkoista kayttda varten
tiedonsiirtoliitannan kautta HEIDENHAIN-ohjelmiston TNCremo avulla

Ethernet-liitanta 100 Base T

n. 2 ... 5 MBaudia (riippuu tiedostotyypisté ja verkkokuormituksesta)

3xUSB 2.0

Ympariston lampotila

Kaytto: 0°C ... +45°C
Varastointi:-30°C ... +70°C
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Lisalaitteet

Elektroniset kasipyorat HR 410 kannettava kasipyora tai
HR 130 sisédanrakennettu kasipyora tai
enintdan kolme sisaanrakennettua kasipyorda HR 150 kasipyoraadapterin HRA 110
kautta

Kosketusjarjestelmat TS 220: kytkeva 3D-jarjestelma kaapeliliitdnnalla tai

TS 440: kytkeva 3D-jarjestelma Infrapuna-liitdnnalla

TS 444: paristoton kytkeva 3D-jarjestelma Infrapuna-liitannalla
TS 640: kytkeva 3D-jarjestelma Infrapuna-litannalla

TS 740: erittain tarkka kytkeva 3D-jarjestelma Infrapuna-litannalla
TT 140: kytkeva 3D-jarjestelma tydkalun mittaukseen

16.3 Tekniset tiedot

Ohjelmisto-optio 1 (Optionumero #08)

Pyoropoytakoneistus Muotojen ohjelmointi lieridn vaipalla
Sydttdarvo yksikdssa mm/min

Koordinaattimuunnokset Koneistustason kaanto

Interpolaatio Ympyra kolmella akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa
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16.3 Tekniset tiedot

TNC-toimintojen sisdansyottomuodot ja yksikot

Asemat, koordinaatit, ympyran sateet,
viistepituudet

-99 999.9999 ... +99 999.9999
(5,4: pilkkua edeltavat ja pilkun jalkeiset paikat) [mm]

Tyoékalun numerot

0...32767.9 (5.1)

Tyokalun nimet

16 merkkid, TOOL CALL-kutsulla kirjoitetaan lainausmerkkien

Sallitut erikoimerkit: #, $, %, &, -

“ valiin.

Delta-arvot tyokalukorjaukselle

-99,9999 ... +99,9999 (2,4) [mm]

Karan kierrosluvut

0 ... 99 999,999 (5,3) [r/min]

Syéttoarvot

0 ... 99 999,999 (5,3) [mm/min] tai [mm/tuuma] tai [mm/r]

Viiveaika tyokierrossa 9

0...3600,000 (4,3) [s]

Kierteen nousu eri tyokierroissa

-99.9999 ... +99.9999 (2.4) [mm]

Karan suuntauksen kulma

0 ... 360,0000 (3,4) [°]

Kulma polaarikoordinaateille, kierrolle, tason
kaannolle

-360,0000 ... 360,0000 (3,4) [°]

Polaarikoordinaattikulma
kierukkainterpolaatiota (CP) varten

-5 400,0000 ... 5 400,0000 (4,4) [°]

Nollapistenumerot tyokierrossa 7

0...2999 (4,0

Mittakerroin tyokierroissa 11 ja 26

0.000001 ... 99.999999 (2.6)

Lisatoiminnot M

0...999 (3.0

Q-parametritoiminnot

0... 1999 (4,0)

Q-parametriarvot

-99 999.9999 ... +99 999.9999 (5.4)

Normaalivektorit N ja T 3D-korjauksessa

-9.99999999 ... +9.99999999 (1.8)

Merkit (LBL) ohjelmahyppyja varten

0...999 (3.0

Merkit (LBL) ohjelmahyppyja varten

Mielivaltainen tekstijono lainausmerkkien vélissa (“")

Ohjelmaosatoistojen REP lukumaéara

1...65534 (5,0)

Virheen numero Q-parametritoiminnoilla
FN14

0...1099 (4,0
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16.4 Puskuripariston vaihto S
=

Kun ohjaus on kytkettyna pois paalta, puskuriparisto syottaa virtaa ©
TNC:lle, jotta RAM-muistissa olevat tiedot voitaisiin sailyttaa. >
Jos TNC antaa naytolle ilmoituksen puskuripariston vaihdosta, g
taytyy paristot vaihtaa. o
(72)

Ennen puskuripariston vaihtamista on suoritettava tietojen f—

@ varmuuskopiointi! 1]
Q

Vaihtaaksesi puskuripariston kytke kone ja TNC pois -

paalta! =
Puskuripariston saa vaihtaa vain siihen koulutettu henkild! [7)

=

Paristotyyppi: 1 Litium-paristo, Tyyppi CR 2450N (Renata) tunnus- o
no. 315878-01 <
1 Puskuriparisto sijaitsee MC 6110:n paakortilla 8

MC 6110:n kotelon peitelevyn viisi ruuvia

Irrota kotelon peitelevy

Puskuriparisto sijaitsee MC 320:n kortin sivureunassa

Pariston vaihto; uusi paristo voidaan vain asettaa omalle paikalleen

a1 A WNDN
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Yleiskuvaustaulukot

Koneistustyokierrot

It?::;:on WAL A T glftli:i-vinen gll(\tli-il\-l-inen
7 Nollapisteen siirto

8 Peilaus

9 Odotusaika

10 Kierto

1M1 Mittakerroin

12 Ohjelman kutsu

13 Karan suuntaus

14 Muodon maarittely

19 Koneistustason k&anto
20 Muototiedot SL I

21 Esiporaus SL Il

22 Rouhinta SL |l

23 Syvyyssilitys SL I

24 Sivun silitys SL 11

25 Muotorailo

26 Mittakerroin akselikohtaisesti
27 Lieridvaippa

28 Lieridvaippauran jyrsinta
29 Lieridvaipan askel

32 Toleranssi

200 Poraus

201 Kalvinta

202 Valjennys

203 Yleisporaus

204 Takaupotus

205 Yleissyvaporaus
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:‘1,1?:3;:0“ e S glftli:i-vinen glt\tli-il\-l-inen
206 Kierreporaus tasausistukalla, uusi

207 Kierreporaus tasausistukalla, uusi

208 Porausjyrsinta

209 Kierreporaus lastunkatkolla

220 Pistejono ympyrankaarella

221 Pistejono suoralla

230 Rivijyrsinta

231 Normaalipinta

232 Tason jyrsinta

240 Keskidporaus

241 Huuliporaus

247 Peruspisteen asetus

251 Suorakulmataskun tdydennyskoneistus
252 Ympyréataskun tdydennyskoneistus
253 Uran jyrsinta

254 Pyo6roura

256 Suorakulmakaulan tdydennyskoneistus
257 Ympyrakaulan tdydennyskoneistus
262 Kierteen jyrsinta

263 Upotuskierrejyrsinta

264 Reikakierrejyrsinta

265 Kierukkareikakierteen jyrsinta

267 Ulkokierteen jyrsinta
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Lisatoiminnot

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu

Mo Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS Sivu 305

M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS Sivu 435

M2 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jadahdytys POIS/tarvittaessa tilan ndyton poisto Sivu 305
(riippuu koneparametrista)/paluu lauseeseen 1

M3 Kara PAALLE my&tapaivaan Sivu 305

M4 Kara PAALLE vastapaivaan

M5 Kara SEIS

M6 Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu koneparametrista)/Kara SEIS Sivu 305

Mms Jaahdytys PAALLE Sivu 305

M9 Jaahdytys POIS

M13  Kara PAALLE myétapaivaan/Jaahdytys PAALLE Sivu 305

M14 Kara PAALLE vastapaivaan/Jaahdytys PAALLE

M30 Sama toiminto kuin M2 Sivu 305

M89 Vapaa lisdtoiminto tai Tyokiertojen
Tyodkierron kutsu, modaalinen (riippuu koneparametrista) kasikirja

M9I1 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen Sivu 306

M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen valmistajan maarittamaan Sivu 306
asemaan, esim. tyokalunvaihtoasemaan

M94 Kiertoakselin ndytdn pienennys alle 360° Sivu 364

M97 Pienten muotoaskelmien koneistus Sivu 309

M98 Avointen muotojen taydellinen koneistus Sivu 311

M99 Lauseittainen tyokierron kutsu Tyokiertojen

kasikirja
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M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu
M101  Automaattinen tydkalunvaihto sisartydkaluun, kun kestoaika on kulunut umpeen Sivu 150
M102  M101:n peruutus
M109 Tyodkalun lastuavan terén vakio ratanopeus Sivu 313
(Syottéarvon suurennus/pienennys)
M110  Tydkalun lastuavan teran vakio ratanopeus
(vain syottdarvon pienennys)
M111 M109/M110:n peruutus
M116 Kiertoakselin syottdarvo yksikdssa mm/min Sivu 362
M117  M116:n peruutus
M118 Késipyodrapaikoitus ohjelmanajon aikana Sivu 316
M120 Séadekorjatun muodon etukateistarkastelu (LOOK AHEAD) Sivu 314
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo Sivu 363
M127  M126 peruutus
M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kddntdmattomaan koordinaatistoon Sivu 308
M140 Vetdytyminen muodosta tydkaluakselin suunnassa Sivu 317
M144  Koneen kinematiikan huomiointi OLO/ASET-asemissa lauseen lopussa Sivu 366
M145  M144:n uudelleenasetus
M141  Kosketusjarjestelméavalvonnan mitatointi Sivu 318
M148  Tyodkalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa Sivu 319
M149  M148:n uudelleenasetus
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Toimintovertailussa TNC 320 ja

iTNC 530

Vertailu: Tekniset tiedot
Toiminto TNC 320 iTNC 530
Akselit Enintaén 5 Enintaén 18

Sisaansyottotarkkuus ja nayttoaskel::

Lineaariakselit Tum 0,17 um
Kiertoakselit 0,001° 0,0001°
Nayttd 15,1 tuuman littea 15,1 tuuman littea
varinaytto (TFT) varindyttd, valinnaisesti
19 tuumaa, TFT
Muistimedia NC-, PLC-ohjelmille ja jarjestelmétiedostoille CompactFlash- Kiintolevy
muistikortti
Ohjelmamuisti NC-ohjelmille 300 Mtavua 25 Gtavua
Lauseenkésittelyaika 6 ms 3,6 ms (MC 420)
0,5 ms (MC 422 C)
Kayttojarjestelma HeROS Kylla Kylla
Kayttdjariestelma Windows XP Ei Lisdvaruste

Interpolaatio

Suora 4 akselia 5 akselia
Ympyra 3 akselia 3 akselia
Ruuviviiva Kylla Kylla

Spline Ei Kylla, lisdvaruste

versiolla MC 420

Laitteisto Kiinted kayttopoydalla Modulaarinen
kytkinkaapissa

Vertailu: Tietoliitannat

Toiminto TNC 320 iTNC 530
Fast-Ethernet 100BaseT X X
Sarjaliitantd RS-232-C X X
Sarjaliitantd RS-422 - X
USB-liitanta X (USB 2.0) X (USB 1.1)
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Vertailu: Tarvikkeet

Toiminto TNC 320 iTNC 530
Koneen kayttopaneeli
MB 420 - X
MB 620 (HSCI) X X
Elektroniset kasipyorat
HR 410 X X
HR 420 - X
HR 520/530/550 - X
HR 130 X X
HR 150 ja HRA 110 X X
Kosketusjarjestelmat
TS 220 X X
TS 440 X X
TS 444 X X
TS 449 /TT 449 - X
TS 640 X X
TS 740 X X
TT130/TT 140 X X
Teollisuus-PC IPC 61xx - X

Vertailu: PC-ohjelmisto

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Ohjelmointiaseman ohjelmisto

Kaytettavissa

Kéytettavissa

TNCremoNT tiedonsiirtoon ja Kaytettavissa Kaytettavissa
TNCbackup tietojen varmistukseen

TNCremoPlus-tiedonsiirto-ohjelmisto Kaytettavissa Kaytettavissa
Live Screen -naytolla

RemoTools SDK 1.2: Toimintokirjasto | Rajoitetusti kdytettavissa Kaytettavissa

omien sovellusten kehittdmiseen
yhteydenpidolle HEIDENHAIN-
ohjausten kanssa

virtualTNC: Ohjauskomponentit
virtuaalisia koneita varten

Ei kaytettavissa

Kéytettavissa

ConfigDesign: Ohjelmisto ohjausten
konfigurointia varten

Kaytettavissa

Ei kaytettavissa
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Vertailu: Konekohtaiset toiminnot

Toiminto TNC 320 iTNC 530

Liikealueen vaihto Toiminto ei kdytettavissa Toiminto kdytettavissa
Keskuskayttd (1 moottori useampia Toiminto ei kdytettévissa Toiminto kaytettavissa
koneakseleita varten)

C-akselikaytto (karamoottori kayttaa Toiminto ei kédytettavissa Toiminto kaytettavissa
pyoroakselia)

Automaattinen jyrsinpaan vaihto Toiminto ei kdytettavissa Toiminto kaytettavissa
Kulmapaiden tuki Toiminto ei kdytettavissa Toiminto kadytettavissa
Balluf-tyokalutunnistin Toiminto ei kdytettavissa Toiminto kaytettavissa
Useampien tyokalumakasiinien hallinta | Toiminto ei kdytettavissa Toiminto kaytettavissa
Laa{?nnettu tyokalunhallinta Pythonin Toiminto ei kdytettavissa Toiminto kaytettavissa
avulla
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Vertailu: Kayttajatoiminnot

Toiminto TNC 320 iTNC 530
Ohjelman sisaansyotto
HEIDENHAIN-selvakielidialogissa X X
DIN/ISO-ohjelmoinnissa X (ohjelmanappaimet) X (ASCll-ndppéimet)
smarT.NC-ohjauksella - X
ASCll-editorilla X, suoraan X, muunnoksen jalkeen
muokkauskelpoinen muokkauskelpoinen

Paikoitusmaarittelyt

x
x

Suorien ja kaarien asetusasema suorakulmaisessa
koordinaatistossa

Suorien ja kaarien asetusasema polaarisessa koordinaatistossa
Mittamaarittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena

Naytto ja sisadnsyottod yksikdssa mm tai tuuma
Akselinsuuntaiset liikelauseet

X X X X X
X X X X X

Viimeisen tyokaluaseman asetus napapisteeksi (tyhja CC-lause) (virheilmoitus, jos
napapisteen
vastaanotto ei ole

yksiselitteinen)
Pintanormaalivektorit (LN) - X
Spline-lauseet (SPL) - X

Tyokalukorjaus

Koneistustasossa ja tyokalun pituus X X
Sadekorjattu muoto enintdan 99 lauseen etukéateislaskennalla X X
Kolmiulotteinen tydkalun sadekorjaus - X

Tyokalutaulukko

Tyokalutietojen keskitetty tallennus X, muuttuva X, kiinted numerointi
numerointi

Useampia tyokalutaulukoita mielivaltaisella tydkalujen maaralla X X

Tybkalutyyppien joustava hallinta X -

Valintakelpoisten tydkalujen suodatettu ndyttd X -

Lajittelutoiminto X -

Sarakenimet Osittain dialogilla _ Osittain dialogilla -

Kopiointitoiminto: tydkalutietojen kohdennettu ylikirjoitus - X

Kaavaesitys Vaihto Vaihto
ndytonosituksen ohjelmanappéimella
nappaimella

Tyo6kalutaulukon vaihto ohjausten TNC 320 ja iTNC 530 valilla Ei mahdollinen Ei mahdollinen

Kosketusjarjestelmataulukot erilaisten 3D-kosketusjarjestelmien X -

hallintaa varten
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Toiminto TNC 320 iTNC 530
Tyokalukayttotiedoston luonti, kayttokelpoisuuden tarkastus - X
Lastuamisarvotaulukot: Automaattinen kierrosluku- ja - X

syo6ttdarvolaskenta tallennettuihin teknologiataulukoihin liittyen

Mielivaltaisten taulukoiden maarittely

Maariteltavissa
konfigurointitietojen
avulla

Vapaasti maariteltavat
taulukot (.TAB-tiedostot)

Lukeminen ja
kirjoittaminen FN-
toimintojen avulla

Taulukon nimien on
alettava kirjaimella

Lukeminen ja
kirjoittaminen SQL-
toimintojen avulla

Vakio lastuamisnopeus tyokalun keskipisteen radan tai terapalan | X X

karjen mukaan

Rinnakkaiskaytto: Ohjelman laadinta, kun samanaikaisesti X X

toteutetaan toista ohjelmaa

Laskinakseleiden ohjelmointi - X

Koneistustason kaanto (tyokierto 19, PLANE-toiminto) Optio #08 X, optio #08 versiolla

MC 420

Pyoropoytakoneistus:

Muotojen ohjelmointi lieridén vaipalla

Lieridvaippa (tyokierto 27) X, optio #08 X, optio #08 versiolla MC 420
Lieridvaippaura (tydkierto 28) X, optio #08 X, optio #08 versiolla MC 420
Lieridvaippauuma (tyokierto 29) X, optio #08 X, optio #08 versiolla MC 420
Lieridvaipan ulkomuoto (tydkierto 39) - X, optio #08 versiolla MC 420
Syottdarvo yksikdssd mm/min tai r/min X, optio #08 X, optio #08 versiolla MC 420
Liike tyokaluakselin suunnassa
Kasikaytto (3D-ROT-valikko) - X, FCL2-toiminto
Ohjelmakeskeytyksen aikana - X
Kasipyoran paalletallennus - X, optio #44
Muotoon ajo ja muodon jattoé suoraa tai ympyrankaarta pitkin X X
Syottéarvomaarittely:
F (mm/min), pikaliike FMAX X X
FU (Kierrossyottéarvo mm/r) X X
FZ (Hammassyottdarvo) X X
FT (Liikeaika sekunneissa) - X
FMAXT (aktiivisella pikaliikepotentiometrilla: liikeaika sekunneissa) - X
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Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Vapaa muodon ohjelmointi FK
NC-mitoituksesta poikkeavien tyokappaleiden ohjelmointi
FK-ohjelmien konvertointi selvakielidialogin mukaan

Ohjelmahypyt:
Label-numeroiden maksimilukumaara
Aliohjelmat
Aliohjelmien ketjutussyvyys
Ohjelmanosatoistot
Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

65535

20

x X

1000

x X

Q-parametriohjelmointi:
Matemaattiset stanadrdifunktiot
Kaavan sisdansyottd
Merkkijonon kasittely
Laikallinen Q-parametri QL
Yleinenn Q-parametri QR
Parametrin muuttaminen ohjelman keskeytyessa
FN15:PRINT
FN25:PRESET
FN26: TABOPEN
FN27 : TABWRITE
FN28:TABREAD
FN29: PLC LIST
FN31: RANGE SELECT
FN32: PLC PRESET
FN37:EXPORT
FN38: SEND
Toiminnolla FN16 tiedoston ulkoinen tallennus

FN16-formatointi: tasaus vasemmalla, tasaus oikealla,
merkkijonopituudet

FN16: Standardimenettely tiedoston kirjoituksessa, jos ei
yksiselitteisesti maéritelty toiminnolla M_APPEND tai M_CLOSE

Toiminnolla FN16 kirjoitus LOG-tiedostoon
Parametrisisallon naytto lisatilandytdssa

Parametrisisallon ndyttd ohjelmoinnissa (Q-INFO)
SQL-toiminnot taulukoiden lukemista ja kirjoittamista varten

xX X X

Poytakirjan kirjoitus
jokaisen kutsun
yhteydessa

X
X

X X X X X X X X X X X

I > X |

xX X X

Tiedot litetddn jokaisella
kutsulla olemassa
olevaan tiedostoon

X
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Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Grafiikkatuki

Ohjelmointigrafiikka 2D
Lausenayton/grafiikan synkronointi
REDRAW-toiminto
Ristikkoviivojen naytto taustalla

Ohjelmointigrafiikka 3D

Testausgrafiikka (tasokuvaus, esitys 3 tasossa, 3D-kuvaus)
Suurtarkka kuvaus
Kuvan rakenne
Tyokalun nayttdé

Simulointinopeuden asetus
Leikkuuviivan 3 tason koordinaatit
Laajannetut zoomaustoiminnot (hiirikaytto)
Aihion kehyksen naytto
Tasokuvauksen syvyysarvon esitys hiiren kohdalla
Ohjelman testauksen kohdistettu pysaytys (STOPP AT N)
Tydkalunvaihtomakron huomiointi

Koneistusgrafiikka (tasokuvaus, esitys 3 tasossa, 3D-kuvaus)
Suurtarkka kuvaus

Simulointitulosten tallennus/avaus

Lauseittain
Vain
tasokuvauksessa

X

X
Jarkuvasti
X

X X X X X X X

Nollapistetaulukot: tallennus tydkappalekohtaisilla nollapisteilla

Esiasetustaulukot: peruspisteiden hallinta

Paletinhallinta
Palettitiedostojen tuki
Tydkalusuunnattu koneistus
Paletin esiasetustaulukot: paletinhallinnan peruspisteet

x X

Paluuajo muotoon
Lauseen esiajolla
Ohjelman keskeytyksen jalkeen

Automaattikdaynnistystoiminto

Teach-In: tallentaa hetkellisasemat NC-ohjelmaan

Laajennettu tiedostonhallinta
Useampien hakemistojen ja alihakemistojen maarittely
Lajittelutoiminto
Hiiren kaytto
Kohdehakemisto valitaan ohjelmanappaimella

xX X X

X X X X
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Toiminto TNC 320 iTNC 530
Ohjelmoinnin apuvalineet:
Tyobkierto-ohjelmoinnin apukuvat X, _Config—péivéys X
poistettavissa
Animoidut apukuvat valittaessa PLANE/PATTERN DEF-toiminto - X
Apukuvat toiminnolla PLANE/PATTERN DEF - X
Siséltoperusteinen ohjetoiminto virheilmoituksilla X X
TNCguide, selaimella toimiva ohjejarjestelma X X
Ohjejarjestelman siséaltoperusteinen kutsu - X
Taskulaskin X (tieteellinen) X (Standardi)

Kommenttilauseet NC-ohjelmassa

Ohjelmanselityslauseet NC-ohjelmassa

X (syotto
kosketusnappaimiston
kautta)

X (syottd
kosketusndppadimiston
kautta)

X (syottd ASCII-
nappaimiston kautta)

X (syottd ASCII-
nappéaimiston kautta)

Ohjelmatesti ohjelmanselitysnédkymalla - X
Selitysnakyma suurilla ohjelmilla - X

Dynaaminen tormaysvalvonta DCM:

Toérmaysvalvonta automaattikaytolla - X, optio #40

Toérmaysvalvonta manuaalikaytolla - X, optio #40

Maariteltavan térmayskappaleen graafinen esitys - X, optio #40

Tormaystarkastus ohjelmatestisséa - X, optio #40

Kiinnittimen valvonta - X, optio #40

Tydkalukiinnittimen hallinta - X, optio #40
CAM-grafiikkatuki:

Muotojen vastaanotto DXF-tiedoista - X, optio #42

Koneistusasemien vastaanotto DXF-tiedoista - X, optio #42

Offline-suodatin CAM-tiedostoille - X

Strech-suodatin X -
MOD-toiminnot:

Kayttajaparametrit Konfigurointitiedot Numerorakenne

OEM-ohjetiedostot huoltotoiminnoilla - X

Tietovélinetarkistus - X

Palvelupaketin lataus - X

Jarjestelmaajan asetus - X

Akselin asetus hetkellisaseman tallennukselle - X

Liikerajojen asetus - X

Ulkoisen kayttéoikeuden esto - X

Kinematiikan vaihto - X
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Toiminto TNC 320 iTNC 530
Koneistustyokiertojen kutsu:
Koodilla M99 tai M89
Késkylla CYCL CALL
Késkyllad CYCL CALL PAT
Késkylla CYC CALL POS -

xX X X
xX X X X

Erikoistoiminnot:
Taaksepain etenevan ohjelman luonti - X
Nollapistesiirto kaskylla TRANS DATUM - X

X, optio #45

X

Adaptiivinen syo6ton saatd AFC:

Tydkiertoparametrin globaali maarittely: GLOBAL DEF
Kuviomaérittely kaskylla PATTERN DEF
Pistetaulukoisen maarittely ja kasittely
Yksinkertainen muotokaava CONTOUR DEF

X X X

X
X
X

Suurien muottityokalujen valmistustoiminnot:
Globaalit ohjelmanasetukset GS - X, optio #44
Laajennettu M128: FUNCTIOM TCPM - X

Tilanaytot:
asemat, karan kierrosluku, syottdarvo X
Paikoitusnaytdon suurempi esitys, kasikayttod -
Lisatilandytot, kaavakkeen esitys X
Kasipyoraliikkeen nayttd kdsipyorakeskeytyksen aikana -

X X X X X

Loppumatkan nayttd kddnnetyssa jarjestelmassa -

Q-parametrin sisalléon dynaaminen nayttd, maariteltavat X -
numeroalueet

>

OEM-kohtaisen lisatilandytdt Pythonin kautta -
Jaljelld olevan suoritusajan graafinen nayttd - X

Kayttoliittyman yksiléllinen vériasetus - X
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Vertailu: Tyokierrot

Tyokierto

T

NC 320

iTNC 530

1, Syvéporaus

X

X

, Kierteen poraus

, Uran jyrsinta

, Taskun jyrsinta

, Ympyratasku

X | X | X| X

, Rouhinta (SL 1)

N | O~ WOWDN

, Nollapistesiirto

0

, Peilaus

9, Odotusaika

10, Kierto

11, Mittakerroin

12, Ohjelman kutsu

13, Karan suuntaus

14, Muotomaarittely

X | X | X | X| X| X]| X]| X

15, Esiporaus (SLI)

16, Muodon jyrsinta (SLI)

17, Kierteen poraus GS

X I X | X| X[ X[ X| X| X| X| X| X|X]|X| X|X]|X

18, Kierteen lastuaminen

X

19, Koneistustaso

, optio #08

X, optio #08
versiolla MC420

20, Muototiedot

X

21, Esiporaus

X

22, Rouhinta:
Parametri Q401, syottokerroin

Parametri Q404, jalkirouhintamenettely

23, Syvyyssilitys

24, Sivusilitys

25, Muotorailo

26, Akselikohtainen mittakerroin

X | X | X | X

X | X | X | X
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Tyokierto TNC 320 iTNIC 530

27, Muotovaippa Optio #08 X, optio #08
versiolla MC420

28, Lieridvaippa Optio #08 X, optio #08
versiolla MC420

29, Lieridvaipan uuma Optio #08 X, optio #08
versiolla MC420

30, 3D-tietojen kasittely - X

32, Toleranssi X X

32, Toleranssi HSC-tavalla ja TA - X, optio #09
versiolla MC420

39, Lieridvaipan ulkomuoto - X, optio #08
versiolla MC420

200, Poraus X X

201, Kalvinta X X

202, Véljennys X X

203, Yleisporaus X X

204, Takaupotus X X

205, Yleissyvaporaus X X

206, Kierteen poraus tasausistukalla uusi X X

207, Kierteen poraus ilman tasausistukkaa uusi X X

208, Porausjyrsinta X X

209, Kierteen poraus lastunkatkolla X X

210, Heiluriura X X

211, Pybrea ura X X

212, Suorakulmataskun silitys X X

213, Suorakulmakaulan silitys X X

214, Ympyréataskun silitys X X

215, Ympyrakaulan silitys X X

220, Reikakuvio ympyra X X

221, Reikakuvio suora X X

230, Rivijyrsinta X X

231, Normaalipinta X X
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Tyokierto

TNC 320

iTNC 530

232, Tasojyrsinta

X

240, Keskidporaus

241, Huulen syvaporaus

247, Peruspisteen asetus

251, Suorakulmatasku taydentava

252, Ympyratasku tayentava

253, Ura tdydentava

254, Pydroura taydentava

256, Suorakulmakaula, taydellinen

257, Ympyrakaula, taydellinen

262, Kierteen jyrsinta

263, Upotuskierteen jyrsinta

264, Reikakierteen jyrsinta

265, Kierukkareikakierteen jyrsinta

267, Ulkokierteen jyrsinta

X | X[ X| X[ X[ X]| X| X|X]| X| X|X]| X]| X|X

270, Muotorailon tiedot tyokierron 25 menettelyasetuksia varten

X | X | X| X[ X| X| X| X|X| X| X|X]| X| X|X
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Vertailu: Lisatoiminnot

M Vaikutus TNC 320 iTNC 530

Moo Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS X X

Mo1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS X X

Mo2 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jadhdytys POIS/tarvittaessa tilan ndyton X X
poisto (riippuu koneparametrista/paluu lauseeseen 1

MO03  Kara PAALLE myétépéivaan X X

Mo04 Kara PAALLE vastapaivaan

MO05 Kara SEIS

Mo06 Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (koneesta riippuva toiminto)/Kara SEIS | X X

M08  Jaahdytys PAALLE X X

M09 Jaahdytys POIS

M13 Kara PAALLE mybtapaivaan/Jaahdytys PAALLE X X

M14 Kara PAALLE vastapéaivaan/Jaahdytys PAALLE

M30 Sama toiminto kuin M02 X X

M89 Vapaa lisdtoiminto tai X X
Tyokierron kutsu, modaalinen (koneesta riippuva toiminto)

M90 Vakio ratanopeus nurkissa - X

M91 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen

M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen valmistajan X X
maarittdmaan asemaan, esim. tyokalunvaihtoasemaan

M94 Kiertoakselin ndytdn pienennys alle 360° X X

M97 Pienten muotoaskelmien koneistus X X

M98 Avointen muotojen tdydellinen koneistus X X

M99 Lauseittainen tyokierron kutsu X X

M101  Automaattinen tydkalunvaihto sisartyokaluun, kun kestoaika on kulunut | — X
umpeen

M102  M101:n peruutus

M103  Syodttdarvon pienennys sisaanpistoliikkeessa kertoimella F (prosenttiluku)| — X

M104  Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen voimaan - X

M105 Koneistuksen suoritus toisella k,-kertoimella - X

M106  Koneistuksen suoritus ensimmaisella k,-kertoimella

M107  Virheilmoitus sisartydkaluilla huomioimatta tydvaraa X X

M108  M107:n peruutus
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M Vaikutus TNC 320 iTNC 530

M109 Tyodkalun lastuavan terén vakio ratanopeus X X
(Sy6ttdarvon suurennus/pienennys)

M110  Tydkalun lastuavan terdn vakio ratanopeus
(vain syottdarvon pienennys)

M111 M109/M110:n peruutus

M112  Muotoliittyman sijoitus kahden mielivaltaisen muotoelementin valiin - X

M113  M112 peruutus

M114  Koneen geometrian automaattinen korjaus tyoskentelyssa - X, optio #08
kéantdakseleilla versiolla MC420

M115  M114:n peruutus

M116  Pyoropdydan syottdarvo yksikdssa mm/min Optio #08 X, optio #08

M117  M116:n peruutus versiolla MC420

M118  Ka&sipyordpaikoitus ohjelmanajon aikana X X

M120 Sé&dekorjatun muodon etukateistarkastelu (LOOK AHEAD) X X

M124  Muotosuodatin - X

M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo X X

M127  M126 peruutus

M128 Tydkalun kérjen aseman sailytys ennallaan kaantdakselin paikoituksessa | — X, optio #09
(TCPM) versiolla MC420

M129  M126 peruutus

M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kaantamattomaan X X
koordinaatistoon

M134  Tarkka pysaytys tangentiaalisissa liittymissa paikoitettaessa - X
kiertoakseleita

M135  M134:n peruutus

M136  Syottd F millimetreiné per karan kierros - X

M137  M136:n peruutus

M138 Kéadntdakseleiden poisvalinta - X

M140 Vetdytyminen muodosta tytkaluakselin suunnassa X X

M141  Kosketusjarjestelmavalvonnan mitatointi X X

M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto - X

M143  Peruskdanndn poisto X X

M144  Koneen kinematiikan huomiointi OLO/ASET-asemissa lauseen lopussa Optio #08 X, optio #09

M145  M144:n peruutus versiolla MC420

M148  Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksesséa X X

M149  M148:n uudelleenasetus

M150 Rajakytkimen ilmoituksen mitatointi - X

M200- Laserleikkaustoiminnot - X

M204
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Vertailu: Kosketustyokierrot kasikayton ja
elektronisen kasipyorakayton kayttotavoilla

Tyokierto TNC 320 iTNC 530

Kosketusjarjestelmataulukot 3D-kosketusjarjestelmien hallintaa varten

Todellisen pituuden kalibrointi

Todellisen sateen kalibrointi

Peruskdanndn maaritys suoran avulla

Peruspisteen asetus valinnaisella akselilla

Nurkan asetus peruspisteeksi

X | X | X| X| X| X]| X

Ympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi

Keskiakselin asetus peruspisteeksi -

Peruskaannon maaritys kahden reianfympyrakaulan avulla -

X | X| X| X| X| X| X| X| X

Peruspisteen asetus neljan reidan/ympyrakaulan avulla -

Ympyran keskipisteen asetus kolmen reian/ympyréakaulan avulla - X

Mekaanisen kosketusjarjestelman tuki hetkellisaseman manuaalisen Ohjelmanéappaimelld Laitendppaimella
vastaanoton avulla

Mittausarvojen kirjoitus esiasetustaulukkoon X X

Mittausarvojen kirjoitus nollapistetaulukkoon X X
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Vertailu: Kosketustyokierrot automaattiseen

tyokalun valvontaan

Tyokierto TNC 320 iTNC 530
0, Perustasot X X

1, Peruspiste polaarinen X

2, Kosk.jarj. kalibrointi -

3, Mittaus X

4, 3D-mittaus -

9, Kosk.jarj. kalibrointi pituussuuntaan

30, TT Kalibrointi

31, Tydkalun pituuden mittaus

32, Tydkalun sateen mittaus

33, Tyokalun pituuden ja sadteen mittaus

400, Peruskaanto

401, Peruskantd kahden reijan avulla

402, Peruskaanto kahden kaulan avulla

403, Peruskaannodn kompensointi kiertoakselin avulla

404, Peruskaannon asetus

405, Tydkappaleen vinon aseman oikaisu C-askelin avulla

408, Peruspiste uran keskella

409, Peruspiste uuman keskella

410, Peruspiste suorakulman sisapuolella

411, Peruspiste suorakulman ulkopuolella

412, Peruspiste ympyrankaaren sisapuolella

413, Peruspiste ympyrankaaren ulkopuolella

414, Peruspiste ulkonurkassa

415, Peruspiste sisanurkassa

416, Peruspiste reikaympyran keskella

417, Peruspiste kosketusakseli

418, Peruspiste neljan reian keskipistessa

X|I X X| X| X| X| X| X| X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X]| X

X X| X| X[ X[ X| X| X|X| X|X|X|X|X|X|X| X[|X|X|X|X|X]|X|X|X]|X
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Tyokierto TNC 320 iTNC 530
X

419, Peruspiste yksittaisella akselilla

420, Kulman mittaus

421, Reian mittaus

422, Ympyran mittaus ulkopuolella

423, Suorakulman mittaus sisapuolella

424, Suorakulman mittaus ulkopuolella

425, Leveyden mittaus sisapuolella

426, Mittaus uuman ulkopuolella

427, Véljennys

430, Reikdympyran mittaus

X | X| X| X| X| X| X| X| X| X| X

431, Tason mittaus

440, Akselisiirron mittaus -

441, Pikakosketus _

450, Kinematiikan tallennus -

451, Kinematiikan mittaus -

452, Esiasetuksen kompensaatio

480, TT Kalibrointi

481, Tydkalun pituuden mittaus/testaus

482, Tydkalun sateen mittaus/testaus

X | X | X | X

483, Tyokalun pituuden ja sadteen mittaus/testaus

X | X | X| X| X[ X| X[ X|X| X[ X|X| X| X|X]| X|X|X]| X|X

484, Infrapuna-TT:n kalibrointi -
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Vertailu: Erot ohjelmoinnissa

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Tekstien sisdansyottdé (Kommentit,
ohjelman nimet, selitekohdat, verkko-
osoitteet, jne.)

Sisddnsyottd kosketusnappaimistdn
kautta

Sisdansyottd ASCll-nappaimistén kautta

Kayttdtavan vaihto, jos lausetta
editoidaan suoraan

Ei ole sallittu

Sallittu

PGM CALL, SEL TABLE, SEL PATTERN, SEL
CONTOUR: Tiedoston valinta
ponnahdusikkunan kautta

Kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Tiedostokasittely:
Toiminto Tallenna tiedosto
Toiminto Tallenna tiedosto nimella
Muutosten hylkays

Kaytettavissa
Kéytettavissa
Kéytettavissa

Ei kaytettavissa
Ei kaytettavissa
Ei kaytettavissa

Tiedostonhallinta:
Hiiren kaytto
Lajittelutoiminto
Nimen sisaansyotto

Lyhytvalintojen tuki
Suosikkien hallinta
Sarakendkyman konfigurointi
Ohjelmanéppainten jarjestely

Kéytettavissa
Kéytettavissa

Avaa ponnahdusikkunan Tiedoston
valinta

Ei kaytettavissa
Ei kaytettavissa
Ei kaytettavissa
Pieni ero

Kaytettavissa
Kéytettavissa
Synkronoitu kursori

Kaytettavissa
Kaytettavissa
Kaytettavissa
Pieni ero

Lauseen piilotuksen toiminto

Lisatys/poisto ohjelmanappaimen avulla

Lisdys/poisto ASCll-ndppaimiston kautta

Tydkalun valinta taulukosta

Valinta tapahtuu Split-Screen-valikon
kautta

Valinta tapahtuu ponnahdusikkunassa

Kursorit taulukoissa

Kun arvoa on muokattu, paikoitus
vaakanuolindppaimilléd sarakkeen sisélla

Kun arvoa on muokattu, paikoitus
vaakanuolindppaimilla
seuraavaan/edellisen sarakkeeseen

Erikoistoimintojen ohjelmointi
nappaimella SPEC FCT

Painettaessa napainta
ohjelmanappaéinpalkki avautuu
alavalikoksi. Alavalikolta poistuminen:
kun painat uudelleen SPEC FCT, TNC
nayttaa taas edellisen aktiivisena olleen
palkin

Painettaessa nappainta
ohjelmanappainpalkki liittyy viimeiseksi
palkiksi. Valikolta poistuminen: kun
painat uudelleen SPEC FCT, TNC
nayttaa taas edellisen aktiivisena olleen
palkin

Muotoon saapumisen ja muodosta
poistumisen ohjelmointi nappaimella
APPR DEP

Painettaessa napainta
ohjelmanappainpalkki avautuu
alavalikoksi. Alavalikolta poistuminen:
kun painat uudelleen APPR DEP, TNC
nayttaa taas edellisen aktiivisena olleen
palkin

Painettaessa nappainta
ohjelmanappainpalkki liittyy viimeiseksi
palkiksi. Valikolta poistuminen: kun
painat uudelleen APPR DEP, TNC
nayttaa taas edellisen aktiivisena olleen
palkin
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Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Laitenappaimen END painallus valikon
CYCLE DEF ja TOUCH PROBE ollessa
aktiivinen

Muokkaus paattyy ja tiedostonhallinta
kutsutaan

Kukin valikko lopetetaan

Tiedostonhallinnan kutsu valikon CYCLE
DEF ja TOUCH PROBE ollessa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja tiedostonhallinta
kutsutaan. Kukin ohjelmanappainpalkki
pysyy valittuna, kun tiedostonhallinta
lopetetaan

Virheilmoitus Néppdin ilman toimintoa

Tiedostonhallinnan kutsu valikon
CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL ja
APPR/DEP ollessa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja tiedostonhallinta
kutsutaan. Kukin ohjelmanappainpalkki
pysyy valittuna, kun tiedostonhallinta
lopetetaan

Muokkaus péaattyy ja tiedostonhallinta
kutsutaan. Perusohjelmanéappainpalkki
valitaan, kun tiedostonhallinta
lopetetaan

Nollapistetaulukko:

Lajittelutoiminto arvojen mukaan
akselin sisélla

Taulukon uudelleenasetus
Ei-saatavissa olevan akselin piilotus
Luettelo/Lomake-ndkymaén vaihto
Yksittdisen rivin lisdys

Yksittaisen akselin hetkellisarvon
tallennus nappaimella
nollapistetaulukkoon

Kaikkien aktiivisten akseleiden
hetkellisarvon tallennus nappaimella
nollapistetaulukkoon

Viimeksi kosketusjarjstelmalla mitatun
paikoitusaseman tallennus
nappaimella

Kommentin sisdansyottd
sarakkeeseen DOC

Kaytettavissa

Kaytettavissa
Ei kaytettavissa
Vaihto Split-Screen-nappaimella

Yleisesti sallittu, uudelleennumerointi
mahdollinen kaskysta. Tyhja rivi
lisdtaan, tayttd arvolla 0 on
toteutettava manuaalisesti

Ei kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Toiminnolla "Nykyisen kentén
muokkaus" ja Online-ndppaimistolla

Ei kaytettavissa

Ei kaytettavissa
Kéytettavissa
Vaihto pikachjelmanappéaimen avulla

Sallittu vain taulukon lopussa. Rivi
arvolla 0 lisataan kaikkiin sarakkeisiin

Kéytettavissa

Kéytettavissa

Kaytettavissa

ASCll-ndppaimistolla

Vapaa muodon ohjelmointi FK:

Yhdensuuntaisakseleiden ohjelmointi

Suhteellisten vertausten
automaattinen korjaus

Neutraali X/Y-koordinaateilla, vaihto
toiminnolla FUNCTION PARAXMODE

Muotoaliohjelmien suhteellisia
vertauksia ei korjata automaattisesti

Koneesta riippuva olemassa olevilla
yhdensuuntaisakseleilla

Kaikkien suhteellisten vertausten
automaattinen korjaus
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Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Kasittely virheilmoituksilla:
Ohjeet virheilmoituksilla

Ohje virheilmoituksilla, kun lausetta
editoidaan suoraan

Kayttdtavan vaihto, kun ohjevalikko on
aktiivinen

Taustakayttotavan valinta, kun
ohjevalikko on aktiivinen

|[denttiset virheilmoitukset
Virheilmoitusten kuittaus

Paasy poytakirjatoimintoihin

Huoltotietojen tallennus

Kutsu nappéaimelld ERR

Syyta ja ratkaisua ei voi nayttaa
kursorin osoitustilassa

Ohjevalikko suljetaan kayttotavan
vaihdon yhteydessa

Ohjevalikko suljetaan vaihdettaessa
F12-toiminnolla

Kootaan listaan

Jokainen virheilmoitus (my®os jos
naytetdan moninkertaisesti) on
kuitattava, toiminto Poista kaikki
kaytettavissa

Lokikirja ja tehokkaat
suodatustoiminnot (virhe,
nappainpainallus) kaytettavissa

Kaytettavissa. Jarjestelmavirheella ei
laadita huoltotiedostoa

Kutsu nappéaimellda HELP

Ponnahdusikkuna nayttaa syyta ja
ratkaisua

Kéayttdtavan valinta ei ole sallittu
(ndppain ilman toimintoa)

Ohjevalikko pysyy auki vaihdettaessa
F12-toiminnolla

Naytetdan vain kerran
Virheilmoitus kuitataan vain kerran

Taydellinen lokikirja kaytettavissa
ilman suodatustoimintoa

Kaytettavissa. Jarjestelmavirheella ei
automaattisesti laadita
huoltotiedostoa

Hakutoiminto:
Viimeksi etsittyjen sanojen lista
Aktiivisen lauseen elementtien nayttd

Kaikki kdytettavissa olevien NC-
lauseiden lista

Ei kaytettavissa
Ei kaytettavissa
Ei kaytettavissa

Kaytettavissa
Kaytettavissa
Kéytettavissa

Hakutoiminnon kaynnistys kursorin
osoittamassa tilassa nuolindppaimilla
ylos/alas

Toimii enintdan 9999 lauseella,
asetettavissa konfigurointitietojen avulla

Ei rajoituksia ohjelman pituuden suhteen

Ohjelmointigrafiikka:

Yksittaisten NC-lauseiden liikkeiden
esitys sen jalkeen, kun grafiikka on
poistettu ohjelmanappaimella

Mittakaavan mukainen
hilaverkkoesitys

Muotoaliohjelmien muokkaus SLII-
tyokierroissa AUTO DRAW ON -
toiminnolla

Zoomausikkunan siirto

Ei mahdollista, ohjelmanéppadimen
POISTA GRAFIIKKA jalkeen naytetdan
aina kaikkia aiemmin maariteltyja NC-
lauseita

Kéytettavissa

Virheilmoituksissa kursori pysyy
padohjelmassa lauseella CYCL CALL

Toistotoiminto ei kaytettavissa

Kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Virheilmoituksissa kursori pysyy
virheen aiheuttaneessa lauseessa
muotoaliohjelmassa

Toistotoiminto kaytettavissa

Sivuakseleiden ohjelmointi:

Syntaksi FUNCTION PARAXCOMP: Nayton
ja siirtoliikkeiden kayttaytymisen
maarittely

Syntaksi FUNCTION PARAXMODE:
Siirrettdvien yhdensuuntaisakseleiden
jarjestyksen maarittely

Kéytettavissa

Kéytettavissa

Ei kaytettavissa

Ei kaytettavissa
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Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Valmistajatyokiertojen ohjelmointi

Paasy taulukkotietoihin

Paasy koneparametreihin

Vuorovaikutteisten tyokiertojen
laadinta kaskylla CYCLE QUERY, esim.
kosketustyokierrot manuaalikaytolla

SQL-kaskyn avulla

CFGREAD-toiminnon avulla
Kaytettavissa

FN17-/FN18- tai TABREAD-TABWRITE
toiminnoilla

FN18-toiminnolla
Ei kaytettdvissa

Vertailu: Erot ohjelman testauksessa,

toiminnallisuus
Toiminto TNC 320 iTNC 530
Delta-arvojen DR ja DL esitys TOOL CALL- | Ei lasketa mukaan Lasketaan

lauseesta

Testaus lauseeseen N saakka

Toiminto ei kdytettavissa

Toiminto kaytettavissa

Koneistusajan laskenta

Koneistusaika lasketaan mukaan
jokaisella START-ohjelmanappadimen
avulla kdynnistetyn simulaation toistolla

Koneistusaika aloitetaan nollasta
jokaisella START-ohjelmanappaimen
avulla kdynnistetyn simulaation toistolla

Vertailu: Erot ohjelman testauksessa, kaytto

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Ohjelmanappéinpalkkien ja
ohjelmanappainten jarjestely palkkien
sisalla

Ohjelmanappéinten ja ohjelmanadppéinpalkkien jarjestely on erilainen riippuen
kulloinkin voimassa olevasta naytonosituksesta.

Zoomaustoiminto

Jokainen leikkaustaso on valittavissa
yksittaisen ohjelmanappaimen avulla

Leikkaustaso valittavissa kolmen
pikanédppadimen avulla

Merkkisarja naytonosituksella
OHJELMA

Pieni merkkisarja

Keskisuuri merkkisarja

Ohjelman testauksen suoritus
yksittaislauseessa, vaihto haluttuun
tavoitepisteeseen ohjelmoinnin
kayttotavalla

Vaihdettaessa ohjelmointikayttotavalle
tulee vikailmoitus Ei
kirjoitusoikeutta, mikali muutos
yritetédan suorittaa, vikailmoitus poistuu
ja vaihdettaessa takaisin ohjelman
testaukseen ohjelma palaa uudelleen
alkuun.

Kayttdtavan vaihto voidana suorittaa.
Ohjelman muutoksilla ei ole vaikutusta
kursorin asemaan.

Konekohtaiset lisdtoiminnot M

Ohjaus virheilmoituksiin, jos ei integroitu
PLC:hen

Jatetdan huomiotta ohjelman
testauksessa

Tyokalutaulukon naytté/muokkaus

Toiminto kaytettavissa
ohjelmanappaimella

Toiminto ei kaytettavissa
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Vertailu: Erot kasikaytossa, toiminnallisuus

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

3D ROT -toiminto: Tason kdanndn
toiminnon manuaalinen deaktivointi

Jos koneistustason kdantd molempia
kayttdtapoja varten asetetaan pois
paaltd, seuraavan 3D ROT -toiminnon
kutsussa tekstikenttiin ei tayteta
hetkellisia kiertoakselin aseman arvoja
vaan arvot 0. Asemat tulevat syotetyksi
oikein, jos vain yhden kayttotavan
asetus on Ei-aktiivinen.

My®és silloin, kun molempien
kayttotapojen kaantod on asetettu Ei-
aktiiviseksi, 3D ROT -dialogissa
naytetéan ohjelmoituja arvoja.

Askelmittatoiminto

Askelmitta voidaan maaritella erikseen
lineaari- ja kiertoakseleille.

Askelmitta koskee yhdessa vain lineaari-
ja kiertoakseleita.

Esiasetustaulukko

Tybkappalejarjestelméassa olevan
koneen pdytajarjestelman
perusmuunnos (kaanto ja kierto)
sarakkeiden X, Y ja Z seka tilakulman SPA,
SPB ja SPC avulla.

Lisédksi voidaan kunkin yksittdisen
akselin akselikorjaukset maaritella
sarakkeiden X_OFFS ... W_OFFS avulla.
Toiminto voidaan haluttaessa
konfiguroida.

Ty6kappalejarjestelméassa olevan
koneen poytéajarjestelman
perusmuunnos (kaanto ja kierto)
sarakkeiden X, Y ja Z seka
koneistustasossa tapahtuvan
peruskdannon ROT (kierto) avulla.

Lisaksi kierto- ja
yhdensuuntaisakseleiden peruspisteet
voidaan maaritelld sarakkeiden A ... W
avulla.

Menettelytavat esiasetuksessa (Preset)

Esiasetuksen asettaminen
kiertoakselille vaikuttaa akselikorjausten
menettelyyn. Tama korjaus vaikuttaa
myos kinematiikan laskennassa ja
koneistustason kadnnossa.

Koneparametrilla CfgAxisPropKin-
>presetToAlignAxis maaritellaan,
tuleeko akselikorjaus laskea siséisesti
nollaan asetuksenn jalkeen vai ei.

Siita riippumatta akselikorjauksella on
aina seuraavat vaikutukset:

Akselikorjaus vaikuttaa aina kyseessa
olevan akselin asetusaseman
nayttoon (akselikorjaus vahennetaan
todellisesta akseliarvosta).

Jos kiertoakselin koordinaatti
ohjelmoidaan L-lauseessa, niin
akselikorjaus lisataan ohjelmoituun
koordinaattiin

Koneparametrilla maéaritellyt
kiertoakseleiden akselikorjaukset eivat
vaikuta akseliasetuksiin, jotka on
maaritelty tason kdannon toiminnossa.

Koneparametrin MP7500 bitilla 3
maaritellaan se, huomioidaanko
hetkellinen kiertoakselin asetus koneen
nollapisteen suhteen, vai lahdetaankdo
liikkeelle ensimmaisen kiertoakselin
(yleenséa C-akseli) 0°-asemasta.

500



Toiminto TNC 320 iTNC 530
Esiasetustaulukoiden kasittely:
Esiasetustaulukoiden muokkaus Mahdollinen Ei mahdollinen

ohjelmointikayttotavalla
Liikealueriippuva esiasetustaulukko

Kommentin sisdansyottd
sarakkeeseen DOC

Ei kaytettavissa
Online-néppéaimistolla

Kéytettavissa
ASClI-ndppéaimistolla

Syottonopeusrajoitusten maarittely

Syottorajoitus lineaari- ja kiertoakseleille

maariteltavissa erikseen

Vain yksi sydttorajoitus lineaari- ja
kiertoakseleille

Vertailu: Erot kasikaytossa, kaytto

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Merkkisarja naytonosituksella ASEMA

Pieni paikoitusnaytto

Suuri paikoitusnayttd

Mekaanisten kosketuspéiden
paikoitusarvojen vastaanotto

Hetkellisaseman tallennus
ohjelmanappaimella

Hetkellisaseman tallennus
laitenappaimella

Kosketustoimintojen valikolta
poistuminen

Mahdollinen vain ohjelmanappaimella
LOPPU

Mahdollinen ohjelmanappaimella
LOPPU ja laitenappaimella END

Esiasetustaulukon lopetus

Mahdollinen vain ohjelmanédppaimella
TAKAISIN/LOPPU

Milloin tahansa laitendppaimella END

Tyokalutaulukon TOOL.T ja
paikkataulukon tool_p.tch
moninkertainen muokkaus

Viimeksi poistuttaessa valittuna ollut
ohjelmanappainpalkki on aktiivinen

Kiintedsti maariteltya
ohjelmanappaéinpalkkia
(ohjelmanéppainpalkki 1) naytetadan
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Vertailu: Erot kasittelyssa, kaytto

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Ohjelmanappainpalkkien ja
ohjelmanappainten jarjestely palkkien
sisélla

Ohjelmanappainten ja ohjelmanéappainpalkkien jérjestely ei ole samanlainen
riippuen kulloinkin voimassa olevasta ndytonosituksesta.

Merkkisarja naytonosituksella
OHJELMA

Pieni merkkisarja

Keskisuuri merkkisarja

Ohjelman muuttaminen sen jalkeen, kun
koneistus on keskeytetty vaihtamalla
yksittaislausekaytolle

Ohjelma on liséksi paatettava
ohjelmanappaimella SISAINEN SEIS

Muutos mahdollinen heti vaihdettaessa
kayttotavalle Ohjelmointi

Kéyttdtavan vaihto sen jéalkeen, kun
koneistus on keskeytetty vaihtamalla
yksittaislausekaytolle

Ohjelma on liséksi paatettava
ohjelmanadppaimella SISAINEN SEIS

Kéyttdtavan vaihto sallittu

Kayttotavan vaihto sen jalkeen, kun
koneistus on keskeytetty vaihtamalla
yksittaislausekaytolle ja TNC 320 -
ohjauksella paatetty ohjelmanappaimella
SISAINEN SEIS

Vaihdettaessa takaisin
toteutuskayttdtavalle: virheilmoitus
Esilla olevaa lausetta ei valittu.
Keskeytyskohdan valinta on suoritettava
esilauseajolla

Kayttdtavan vaihto sallittu, modaalinen
informaatio tallennetaan, koneistusta
voidaan jatkaa NC-kdynnistyksella

Siirtyminen FK-lauseisiin GOTO-
nappaimelld sen mukaan, mihin saakka
ne on toteutettu ennen kayttotavan
vaihtoa

Virheilmoitus FK-ohjelmointi:
madrittelemdaton kdynnistysasema

Siirtyminen sallittu

Lauseen esiajo:
Menettely koneen tilan
uudelleenperustamisen jalkeen

Paluuajo muodon keskeytyskohtaan
paikoituslogiikalla

Paikoituksen lopetus takaisintulolla

Naytdnosituksen vaihto takaisintulolla

Muotoon paluuajon valikko on
valittava ohjelmanappaimella
ASEMAAN AJO

Muotoonajon jarjestys ei ole
tunnistettavissa, naytdlla esitetaan
aina kiinteada akselijarjestysta
Asemaanajotapa on lopetettava

ohjelmanappaimella ASEMAAN AJO
asemaan saapumisen jalkeen

Mahdollinen vain, jos
takaisintuloasemaan on jo valmiiksi
saavuttu

Takaisintulovalikko on valittu
automaattisesti

Muotoonajon jarjestys esitetdan
vastaavien akselindyttdjen avulla

Paikotustila lopetetaan
automaattisesti aseman
saavuttamisen jalkeen

Mahdollinen kaikissa kayttdtiloissa
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Virheilmoitukset

Virheilmoitukset (esim. rajakytkimen
viestit) pysyvat voimassa my0s virheen
poistamisen jalkeen ja on kuitattava
erikseen

Virheilmoitukset kuitataan osittain
automaattisesti virheen poistamisen
jalkeen

Q-paramerin sisallon muuttaminen sen
jalkeen, kun koneistus on keskeytetty
vaihtamalla yksittaislausekaytolle

Ohjelma on lisaksi paatettava
ohjelmanappéaimella SISAINEN SEIS

Muutos suoraan mahdollinen

Manuaalinen siirtoliike ohjelman
keskeytyksen aikana aktiivisella M118-
koodilla

Toiminto ei kaytettavissa

Toiminto kaytettavissa

HEIDENHAIN TNC 320
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Vertailu: Erot kasittelyssa, siirtoliikkeet

Huomautus, tarkasta siirtoliikkeet!

Vanhemmissa TNC-ohjauksissa laaditut NC-ohjelmat

voivat saada aikaan erilaisen siirtoliikkkeen tai
virheilmoituksenTNC 320 -ohjauksella!

Sisdanaja ohjelmat ehdottomasti tarvittavaa huolellisuutta

ja varovaisuutta noudattaen!

Seuraavassa on luettelo tunnetuista eroista. Tama luettelo
ei ole taydellinen eikad anna aihetta vastuuvaatimuksille!

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Késipyoran valikayttdtoiminto M118-
koodilla

Vaikuttaa aktiivisessa koordinaatistossa,
siis mahdollisesti kierretty tai kdannetty,
tai koneen kiintedssa koordinaatistossa
riippuen kasikayton 3DROT-valikossa
tehdyista asetuksista

Vaikuttaa koneen kiintedssa
koordinaatistossa

M118-koodi M128-koodin yhteydessa

Toiminto ei kaytettavissa

Toiminto kdytettavissa

Muotoonajo/muodonjattd voimassa
koodeilla APPR/DEP, RO, elementtitaso eri
kuin koneistustaso

Jos mahdollista, lauseita liikutetaan
maaritellyssa elementtitasossa,
virheilmoitus kaskylla APPRLN, DEPLN,
APPRCT, DEPCT

Jos mahdollista, lauseita liikutetaan
maaritellyssé koneistustasossa,
virheilmoitus kaskylla APPRLN, APPRLT,
APPRCT, APPRLCT

Muotoonajon ja muodonjaton lilkkeiden
skaalaus (APPR/DEP/RND)

Akselikohtainen mittakerroin sallittu,
sadettd ei skaalata

Virheilmoitus

Muotoonajo/muodonjattd kaskylla
APPR/DEP

Virheilmoitus, jos kaskylla APPR/DEP LN
tai APPR/DEP CT on ohjelmoitu RO

Tydkalun sateen 0 hyvaksynta ja
korjaussuunta RR

Muotoonajo/muodonjattd kaskylla
APPR/DEP, jos muotoelementit on
maaritelty pituudella 0

Muotoelementit pituudella O jatetdan
huomiotta. Muotoonajon ja
muodonjaton liikkeet lasketaan
kulloinkin ensimmaista ja viimeista
voimassa olevaa muotoelementtia
varten

Virheilmoitus annetaan, jos APPR-lauseen
jalkeen on ohjelmoitu muotoelementti
pituudella 0 (APPR-lauseessa
ohjelmoidun ensimmaisen
muotopisteen suhteen).

Muotoelementin pituudella O ennen DEP-
lausetta iTNC ei anna virheilmoitusta,
vaan laskee poistumisliikkeen viimeisen
voimassa olevan muotoelementin
mukaan.

Q-parametrien vaikutus

Q60 ... Q99 (tai QS60 ... QS99) vaikuttavat
aina periaatteessa paikallisesti.

Q60 ... Q99 (tai QS60 ... QS99) vaikuttavat
koneparametrin MP7251 mukaan
muunnetuissa tydkierto-ohjelmissa
(.cyc) paikallisesti tai yleisesti. Ketjutetut
kutsut voivat johtaa ongelmiin
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Tydkalun sddekorjauksen automaattinen
peruutus

Lause koodilla RO
DEP-lause
END PGM

Lause koodilla RO

DEP-lause

PGM CALL

Tybkierron 10 KIERTO ohjelmointi

Ohjelmanvalinta

NC-lauseet koodilla M91

Ei tyokalun sadekorjauksen laskentaa

Tybkalun sadekorjauksen laskenta

Tydkalun muotokorjaus

Tybdkalun muotokorjausta ei tueta, koska
tama ohjelmointitapa kasitetaan tiukasti
akseliarvo-ohjelmoinniksi ja
periaatteessa on lahdettava siita, etta
akselit eivat muodosta suorakulmaista
koordinaatistoa

Tydkalun muotokorjaus on tuettu

Akselinsuuntaiset paikoituslauseet

Sadekorjaus vaikuttaa kuten L-lauseilla

Asetusyotto tehdaan edeltéavan lauseen
hetkellisasemasta ohjelmoituun
koordinaattiarvoon. Jos seuraava lause
on lineaarilause, sita kasitellaan kuten
sadekorjauksen paallekytkentalausetta,
jolloin rata on muodon mukainen taas
seuraavasta lineaarilauseesta lahtien.

Jatkuva lauseajo pistetaulukoilla

Tybkalu paikoitetaan seuraavan
koneistettavan aseman kautta

Tydkalu paikoitetaan viimeisen valmiiksi
koneistetun aseman kautta

Tyhja CC-lause (napapisteen tallennus
edellisesta tyokaluasemasta) NC-
ohjelmassa

Koneistustason viimeisen
paikoituslauseen tulee siséaltaa
koneistustason molemmat koordinaatit

Koneistustason viimeisen
paikoituslauseen ei tarvitse siséltaa
koneistustason molempia
koordinaatteja. Voi olla ongelmallinen
RND- tai CHF-lauseissa

Akselikohtaisesti skaalattu RND-lause

RND-lause skaalataan, tulos on ellipsi

Virheilmoitus annetaan

Reaktio, jos RND- tai CHF-lauseen
edessa tai takana on muotoelementti
pituudella 0

Virheilmoitus annetaan

Virheilmoitus annetaan, jos RND- tai CHF-
lauseen edessa on muotoelementti
pituudella 0

Muotoelementti pituudella O jatetdan
huomiotta, jos RND- tai CHF-lauseen
takana on muotoelementti pituudella 0.

Ympyra ohjelmointi napakoordinaateilla

Inkrementaalisella kiertokulmalla IPA ja
kiertosuunnalla DR on oltava sama
etumerkki. Muuten annetaan
virheilmoitus

Kiertosuunnan etumerkkia kaytetaan,
jos DR ja IPA on maaritelty eroavilla
etumerkeilla.

HEIDENHAIN TNC 320
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Tybkalun sddekorjaus ympyrankaarella
seka kierukkalinjalla avautumiskulmalla
=0

Kaaren/kierukan vierekkaisten
elementtien liityntd muodostetaan.
Lisaksi tyokaluakselin liikke toteutetaan
juuri ennen tata lityntaa. Jos tama
elementti on ensimmainen tai viimeinen
korjattava elementti, seuraavat ja
edeltavat elementit kasitellaan kuten
ensimmainen tai viimeinen korjattava
elementti

Kaaren/kierukan tasaetaisyyksisia
likkeita kaytetdan tyokalun radan
muotostamiseen

Syvyysparametrin etumerkkitarkastus
koneistustyokierroilla

On deaktivoitava, jos tyokiertoa 209
toteutetaan

Ei rajoituksia

Tydkalunvaihto voimassa olevalla
tyGkalun sadekorjauksella

Ohjelman keskeytys virheilmoituksella

Tydkalun sddekorjaus poistetaan,
tyokalunvaihto suoritetaan

Tybkalun pituuden laskenta
paikoitusnaytdssa

Paikoitusnaytdssa lasketaan
tyokalutaulukon arvot L ja DL seké arvo
DL kaskystd TOOL CALL

Paikoitusnaytdssa lasketaan
tydkalutaulukon arvot L ja DL
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SLIl-tyokierrot 20 ... 24:
Maaériteltdvien muotoparametrien
lukumaara

Koneistustason maarittely

Siirtoliikkeet tasausrouhinnassa

Muodon mukainen tasausrouhinta tai
akselin suuntainen kanavajyrsinta

Muotoketjutusten sisainen laskenta

Tasausrouhintamenetelma, jos
useampia taskuja on maéaritelty

Paikoitusasema SL-tydkierron lopussa

Silittdva saapumiskaari pohjan
silityksen tyokiertoon 23

Silittava saapumiskaari sivun silityksen
tyokiertoon 24

Enintddan 16384 lausetta enintdan 12
osamuodossa

Tybkaluakseli TOOL CALL-lauseessa
madarittelee koneistustason

Saarekkeita ei kierreta. Jokaisella
asetussyotolla tapahtuu heilurimainen
tunkeutuminen pienennetylla
syottdarvolla (koneistusaika pitenee)

Tasausrouhinta aina muodon
mukaisesti

Ketjutukset perustuvat aina
madriteltyyn, korjaamattomaan
muotoon

Kaikki taskut rouhitaan ensin samalla
tasolla

Loppuasema = Varmuuskorkeus
viimeksi ennen tydkierron kutsua
maaritellyn aseman kautta

Silityksen saapumiskaaren sade
madaraytyy tavoitemuodon sadteen
mukaan. Ympyrankaaren sijoitusta
varten etsitdan aina systemaattisesti
tavoitemuoto takaa eteenpain, kunnes
tdrmaysvapaa sijoitus on mahdollinen.
Jos se ei auta, kaaren pituus
puolitetaan, kunnes sijoitus on
mahdollinen

Kaaren leveys on enintddn 3 tydkalun
sadettd, avautumiskulma on enintaan
0,8 radiaania. Ympyréankaaren
sijoitusta varten etsitaan aina
systemaattisesti tavoitemuoto takaa
eteenpain, kunnes térmaysvapaa
sijoitus on mahdollinen. Jos se ei auta,
kaaren pituus puolitetaan, kunnes
sijoitus on mahdollinen

Enintddn 8192 muotoelementtia jopa
12 osamuodossa, ei rajoiutuksia
osamuodolle

Ensimmaisen osamuodon
ensimmaisen liikelauseen akselit
madarittelevat koneistustason

Saarekkeet kierretdan sen hetkisella
koneistussyvyydella

Konfiguroitavissa koneparametrilla
MP7420

Konfiguroitavissa koneparametrilla
MP7420, josko korjaamaton tai
korjattu muoto pitda ketjuttaa

Konfiguroitavissa koneparametrilla
MP7420, josko yksittdiset taskut pitaa
tasausrouhia kokonaan tai samassa
tasossa

Konfiguroitavissa koneparametrilla
MP7420, josko viimeisen
ohjelmointiaseman kohdalla tulee ajaa
loppuasemaan tai vain
varmuuskorkeudelle

Ympyrankaaret muodostetaan
uloimman rouhintatydkalun radan
alkupisteen ja silitystydkalun radan
ensimmaisen muotoelementin
keskipisteen viliin

Kaarilla on maksimileveys (radan
alkupisteesté tangentiaalisesti
taaksepain aivan seuraavan
reunamuodon viereen saakka), kaaren
korkeus on enintdan silitystydvara +
varmuusetaisyys
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SLll-tyokierrot 20 ... 24:

Koordinaattien ja akseliarvojen
kasittely koneitustason ulkopuolella

Kayttaytyminen saarakkeissa, jotka
eivat ole taskun sisalla

Maaratoimenpiteet SL-tyokierroissa
monimutkaisilla muotokaavoilla

Sadekorjaus aktiivinen kaskylla
CYCL CALL

Akselinsuuntainen liikelause
muotoaliohjelmassa

Lisdtoiminnot M muotoaliohjelmassa

Asetussyottoliikkeet
muotoaliohjelmassa

M110 (sydttdarvon pienennys
sisanurkissa)

Virheilmoitus annetaan

Ei voi maaritelld monimutkaisilla
muotokaavoilla

Aidot maaratoimenpiteet
suoritettavissa

Virheilmoitus annetaan

Virheilmoitus annetaan

Virheilmoitus annetaan
Virheilmoitus annetaan

Toiminto ei vaikuta SL-tydkiertojen
sisélla

Muotokuvauksessa olevat akselit,
jotka ovat koneistustason
ulkopuolella, jatetddn huomiotta

Voidaan maaritella rajoitetusti
monimutkaisilla muotokaavoilla

Aidot maaratoimenpiteet ovat
suoritettavissa vain rajoitetusti

Sadekorjaus poistetaan, ohjelma
suoritetaan

Ohjelma suoritetaan

M-toiminnot jatetaan huomiotta

Asetussyottoliikkeet jatetdaan
huomiotta

Toiminto vaikuttaa myos SL-
tyokiertojen sisalla

SLIl-muotorailon tyokierto 25: APPR-/DEP-

lauseet muodon maarittelyssa

Ei sallittu, suljettujen muotojen paattava
koneistus mahdollinen

APPR-/DEP-lauseet sallittu
muotoelementteina

Lieriovaippakoneistus yleinen:
Muodon kuvaus

Siirtomaarittely lieridvaipalla

Siirtomaarittely peruskaannolla
Ympyréohjelmointi koodilla C/CC
APPR-/DEP-lauseet muotomaarittelylla

Neutraali X/Y-koordinaateilla
Neutraali X/Y-nollapistesiirrolla

Toiminto kdytettavissa
Toiminto kaytettavissa
Toiminto ei kaytettavissa

Koneesta riippuva olemassa olevilla
fysikaalisilla kiertoakseleilla

Koneesta riippuva nollapistesiirto
kiertoakseleilla

Toiminto ei kaytettavissa
Toiminto ei kdytettavissa
Toiminto kaytettavissa

Lieriovaippakoneistus tyokierrolla 28:

Uran taydellinen tasausrouhinta
Toleranssi maariteltavissa

Toiminto kaytettavissa
Toiminto kdytettavissa

Toiminto ei kdytettavissa
Toiminto kaytettavissa

Lieriovaippakoneistus tyokierrolla 29

Eintauchen suoraan uuman muotoon

Ympyramainen uuman muotoonajoliike

Taskun, kaulan ja uran tyokierrot 25x

Raja-alueilla (geometriasuhteet
tyokalu/muoto) annetaan
virheilmoitukset, jos sisaanpistoliikkeet
saavat aikaan sopimattomia/kriittisia
menettelyja

Raja-alueilla (geometriasuhteet
tydkalu/muoto) tehdaan kohtisuora
sisdanpisto

Kosketustyokierrot peruspisteen
asetukselle (manuaaliset ja
automaattityodkierrot)

Tydkierrot voidaan toteuttaa ei-
aktivisessa kddnnetyssa
koneistustasossa, ei-aktiivisella
nollapisteen siirrolla ja ei-aktiivisella
kierrolla tyokierron 10 avulla Versiosta
34055x 05 lahtien voidaan kayttaa
kosketusjarjestelman tyokiertoja
aktiivisilla koordinaattimuunnoksilla.

Ei rajoitusta koordinaattimuunnosten
yhteydessa
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Toiminto TNC 320 iTNC 530
PLANE-toiminto:

TABLE ROT/COORD ROT ei maaritelty Kaytetdan konfiguroitua asetusta COORD ROT -kaskya kaytetaan

Kone on konfiguroitu akselikulmaan Kaikkia PLANE-toimintoja voidaan Vain PLANE AXIAL suoritetaan
kayttaa

Inkrementaalisen tilakulman Virheilmoitus annetaan Inkrementaalinen tilakulma tulkitaan

ohjelmointi PLANE AXIAL -kaskyn absoluuttiarvoksi

jalkeen

Inkrementaalisen tilakulman Virheilmoitus annetaan Inkrementaalinen akselikulma

ohjelmointi PLANE SPATIAL -kaskyn tulkitaan absoluuttiarvoksi

jalkeen, jos kone on ohjelmoitu

tilakulmaan

Tyokierto-ohjelmoinnin
erikoistoiminnot:

FN17 Toiminto kaytettavissa, eroja Toiminto kaytettavissa, eroja
yksityiskohdissa yksityiskohdissa

FN18 Toiminto kaytettavissa, eroja Toiminto kaytettavissa, eroja
yksityiskohdissa yksityiskohdissa
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Vertailu: Ero MDI-kaytossa

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Yhteenliitettyjen lauseiden kasittely

Toiminto osittain kaytettavissa

Toiminto kaytettavissa

Modaalisesti vaikuttavien toimintojen
tallennus

Toiminto osittain kaytettavissa

Toiminto kaytettavissa

Vertailu: Erot ohjelmointiaseman kaytossa

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Demo-versio

Ohjelmia yli 100 NC-lauseella ei voi
valita, virheilmoitus annetaan.

Ohjelmat voidaan valita, enintdan 100
NC-lausetta esitetdaan, muut lauseet
leikataan pois esityksesta

Demo-versio

Jos PGM CALL -kaskylla
ketjuttamisessa saadaan enemman kuin
100 NC-lausetta, testigrafiikka ei nayta
kuvaa, virheilmoitus annetaan.

Ketjutetut ohjelmat voidaan simuloida.

NC-ohjelmien kopiointi

Kopiointi Windows Explorerilla
hakemistoon/hakemistosta TNC: \.

Kopioinnin on tapahduttava TNCremon
tai ohjelmointiaseman
tiedostonhallinnan kautta.

Ohjelmanappéinpalkin vaihto

Palkin napsautus siirtaa palkkia oikealle
tai palkkia vasemmalle

Napsautus haluttuun palkkiin aktivoi sen
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Symbole
3D-kosketusjarjestelmat
kalibrointi
kytkeva ... 386
3D-kuvaus ... 414

A
Aihion maarittely ... 84
Aliohjelma ... 213
ASClI-tiedostot ... 334
Automaattinen ohjelman
kaynnistys ... 433
Automaattinen tyokalun mittaus ... 140
Avainluvut ... 441
Avoimet muotonurkat M98 ... 311

B

BAUD-luvun asetus ... 442, 443
D

Dialogi ... 86

E

Ellipsi ... 296

Erikoistoiminnot ... 322
Esiasetustaulukko ... 378
Kosketustulosten
vastaanotto ... 385
Esitys 3 tasossa ... 413
Ethernet-liitdnnan
Johdanto ... 447
Liitantamahdollisuudet ... 447
Verkkoon kytkeytyminen ja
poistuminen ... 111
Ethernet-liitanta
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F
FCL ... 440
FCL-toiminto ... 7
FK-ohjelmointi ... 193
Dialogin avaus ... 196
Grafiikka ... 195
Perusteet ... 193
sisdansyottomahdollisuudet
Apupisteet ... 203
Loppupisteet ... 199
Muotoelementtien suunta ja
pituus ... 200
Suhteelliset vertaukset ... 204
Suljetut muodot ... 202
Ympyratiedot ... 201
Suorat ... 197
Ympyraradat ... 198
FN14. ERROR: Virheilmoitusten
tulostus ... 241
FN16: F-PRINT: Tekstin formatoitu
tulostus ... 246
FN18: SYSREAD: Jarjestelmatietojen
luku ... 251
FN19: PLC: Arvojen siirto
PLC:hen ... 260
FN20:WAIT FOR: NC:n ja PLC:n
synkronointi ... 260
FN23: YMPYRATIEDOT: Ympyran
laskenta kolmen pisteen avulla ... 236
FN24: YMPYRATIEDOT: Ympyran
laskenta neljan pisteen avulla ... 236

G
Graafinen simulaatio ... 417
Ty6kalun naytto ... 417
Grafiikka
Kuvaustavat ... 412
ohjelmoinnissa ... 120
Leikkauskuvan
suurennus ... 121
Osakuvan suurennus ... 416

H

Hakemisto ... 97, 102
kopiointi ... 103
luonti ... 102
poisto ... 105

Hakutoiminto ... 93
Hetkellisaseman talteenotto ... 88

|
Indeksoidut tydkalut ... 142
iTNC 530 ... 58

K
Karan kierrosluvun muuttaminen ... 375
Késikayttopaikoitus ohjelmanajon
aikana M118 ... 316

Kayttajaparametrit

konekohtaiset ... 458

yleinen

3D-kosketusjarjestelmille ... 460

Kayttdajat ... 455
Kayttépaneeli ... 61
Kayttotavat ... 62

Kehitystila ... 7
Ketjuttaminen ... 217
Kiertoakseli

matkaoptimoitu ajo: M126 ... 363
Nayton pienennys M94 ... 364
Kierukkainterpolaatio ... 189
Kiintolevy ... 95
Kommenttien lisdys ... 115
Koneen akseleiden ajo ... 371
askelittain ... 372
elektronisella kasipyorélla ... 373
ulkoisilla suuntanappaimilla ... 371
Koneistuksen keskeytys ... 426
Koneistusajan maaritys ... 418
Koneistustason kaanto ... 341, 399
manuaalisesti ... 399
Koneparametrit
3D-kosketusjarjestelmille ... 460
Koordinaattimuunnokset ... 332
Kosketusarvojen kirjoitus
esiasetustaulukkoon ... 385
Kosketusarvojen kirjoitus
nollapistetaulukkoon ... 385
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Index

K
Kosketusjarjestelmavalvonta ... 318
Kosketustoimintojen kayttod
mekaanisilla kosketuspailla tai
mittakelloilla ... 398
Kosketustyokierrot
Kasikayttotapa ... 384
Katso kosketusjarjestelman

kasikirjaa
Kulmatoiminnot ... 234
Kuula ... 300
L
Lause
lisdys, muokkaus ... 90
poisto ... 90

Lauseen esiajo ... 430
virtakatkon jalkeen ... 430

Lieri6 ... 298

Lisdakselit ... 79

Lisalaitteet ... 74

Lisdtoiminnot
karaa ja jaahdytysnestetta

varten ... 305

kiertoakseleita varten ... 362
koordinaattimaarittelyja

varten ... 306
ohjelmanajon tarkastusta
varten ... 305

ratakdyttaytymiselle ... 309
sisadansyotto ... 304
Look ahead ... 314

M
M91, M92 ... 306
Merkkijonoparametri ... 278
Mittayksikon valinta ... 84
MOD-toiminnot

lopetus ... 438

valinta ... 438

Yleiskuvaus ... 439
M-toiminnot

Katso lisatoiminnot
Muodon jatt6 ... 165

polaarikoordinaateilla ... 167
Muotoja koskevat tiedot ... 472
Muotoon ajo ... 165

polaarikoordinaateilla ... 167
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N
Nayttdalueen ositus ... 60
Nayttéruutu ... 59
NC:n ja PLC:n synkronointi ... 260
NC-virheilmoitukset ... 122
Nollapisteen siirto ... 332
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