THE: \ne_prog\PGM\Schulter.h

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

L Z+100 RO FMAX M3

CYCL DEF 230 MULTIPASS MILLING
Q25440 STARTHG PNT 18T AXIS
Qz26=+0 (STARTHG PNT 2MD AXIS
0227w.%  STARTHG PNT 3AD AXIS
0218w+212 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+60  (ZND SIDE LENGTH
Q240%+3  NUMBER OF CUTS
0206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
Q207w4500 FEED RATE FOR MILLNG
0209=+150 STEPOVER FEED RATE
Q200=+2  SET-UP CLEARANGE

6 LBL 1

7 GYCL GALL

8 0227 = 0227 - &

9 CALL LBL 1 REP3

10 L Z+2 RO FMAX

11 L X+220 YeT0 RD FMAX

12 L 2-20 RO F500

13 APPR LOT X+200 Y+75 A3 AL

14 L Yes0
AND R12

-DEE B GEEEE
T A P PEEEE

= @ I
- " E oo
= E G

100




TNC:n kayttoelementit

TNC:n kayttoelementit

Kayttoelementit kuvaruudulla

Nappain

Toiminto

Kuvaruudun naytdnosituksen
valinta

Ohjelmien/tiedostojen hallinta,
TNC-toiminnot

Néappain

PGM
MGT

Toiminto

Ohjelmien/tiedostojen valinta ja
poisto, ulkoinen tiedonsiirto

PGM
CALL

B =

NJ

Kuvaruudun nayton vaihto kone- ja
ohjelmointikayttotapojen valilla

[ ]

Ohjelmanappaimet: Kuvaruudun
toiminnon valinta

@ @ @ Ohjelmanappainpalkin vaihto

Konekayttotavat

Nappain

Toiminto

Kasikaytto
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Y = = e B
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Nappain
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MOD-toiminnon valinta

HELP

Ohjetekstien nayttd NC-
virheilmoituksilla, TNCguide-
ohjeiden kutsu

Kaikkien esiintyvien
virheilmoitusten nayttd

CALC

Taskulaskimen esilleotto

Navigointinappaimet

Néappain

Toiminto

Kirkaskentan siirto

GOTO
m}

Lauseiden, tyokiertojen ja
parametritoimintojen suora valinta

Syoéttéarvon ja
karan kierrosluvun potentiometri

Syéttoarvo

o
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o
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0
wi%hwsﬂ
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Tyokierrot, aliohjelmat ja

ohjelmanosatoistot

Nappain Toiminto

Kosketusjarjestelman tydkiertojen
maarittely

Tyokiertojen maarittely ja kutsu
DEF CALL

LBL LBL Aliohjelmien ja
SET CALL

ohjelmanosatoistojen sisaansyottod

ja kutsu
Ohjelmakeskeytyksen sisdansyottd
ohjelmassa

Tyokalujen maarittelyt

Nappain Toiminto
Tyokalutietojen maarittely
ohjelmassa
Tybkalutietojen kutsu
CALL

Rataliikkeiden ohjelmointi

Toiminto

2
[<H
T
<
n_):
=

>
o
o
=)

Muotoon ajo/muodon jattd

=)
m|
|

Erikoistoiminnot

Néappain Toiminto

Erikoistoimintojen nayttd

Seuraavan kohdan valinta
lomakkeessa

B =f Dialogikentta tai nayttdpainike

. . eteen/taakse

Koordinaattiakseleiden ja numeroiden
sisaansyotto, editointi

Nappain Toiminto

Koordinaattiakseleiden valinta tai

sisdansyottd ohjelmaan

n n Numerot

Desimaalipiste/etumerkin vaihto

BEE

Napakoordinaattien sisdansyottd/
inkrementaaliarvot

LAIEY

Q-parametriohjelmointi/
Q-parametritila

Hetkellisaseman,
taskulaskinarvojen vastaanotto

Vapaa muodon ohjelmointi FK

-

s}

Dialogikysymyksen ohitus ja
sanojen poisto

ju)
B

8 &

Suora Sisdansyoton vahvistus ja dialogin
jatkaminen
cc 4 Ympyrakeskipiste/Napapiste END Lauseen sulkeminen, sisdaansyoton

napakoordinaatteja varten

paattaminen

Ympyrarata keskipisteen ympari

N

. H I |
m
z
5

CE Lukuarvon sisddnsyotdn peruutus
tai TNC:n virheilmoituksen poisto

oA p Ympyrarata sateen avulla
o p Ympyrérata tangentiaalisella
liitynnalla
e g AN o Viiste/nurkan pydristys
<
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Perusteita
Tata kasikirjaa koskevia tietoja

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

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

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

= Vaara tyOkappaleelle
Vaara kiinnittimelle
Vaara tydkalulle
Vaara koneelle

Vaara kayttajalle

Tama symboli viittaa mahdolliseen vaaralliseen
tilanteeseen, jonka jattaminen huomiotta voi
aiheuttaa loukkaantumisen.

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

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

ST

Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

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

TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

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

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 320 771851/-02
TNC 320 Ohjelmointiasema 771855/-02

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

® Suoraviivaiset liikkeet samanaikaisesti enintaan neljalla akselilla

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

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

m Tyokalun mittaus TT-jarjestelmalla

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

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

ﬂ Tyokiertojen ohjelmoinnin kayttajan kasikirja:
Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketustydkierrot
ja koneistustydkierrot) on kuvattu tyokiertojen
ohjelmoinnin kayttajan kasikirjassa. Kaanny
HEIDENHAINIn puoleen, kun tarvitset tata kayttajan
kasikirjaa. Tunnus: 1096959-xx
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

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:

Lisaakseli (optio #0 ja optio #1)

Lisaakseli Lisasaatopiiri 1 ja 2

Advanced Function Set 1 (optio #8)

Laajennettujen toimintojen ryhma  Pyoropoytakoneistus:
1 N :
B Muodot lieridn vaipalla

m Syottéarvo yksikdssd mm/min

Koordinaattimuunnokset:

Koneistustason kaanto

Interpolaatio

Ympyréa kolmella akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa (tilakaari)
HEIDENHAIN DNC (optio #18)

Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien kautta
DXF-konvertteri (optio #42)
DXF-konvertteri B Tuettu DXF-muoto: AC1009 (AutoCAD R12)

®  Muotojen ja pistekuvioiden vastaanotto
= Kateva peruspisteen asetus
= Muotojaksojen graafinen valinta selvakielidialogiohjelmista

Extended Tool Management (optio #93)

Laajennetut tyokalunhallinta Python-pohjainen

TNC 320 | Kayttéjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015



TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Kehitystila (paivitystoiminnot)

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

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

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

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

Tarkoitettu kayttoalue

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

Oikeudellinen ohje

Tama tuote avoimen ldhteen ohjelmistoa. Lisatietoja on ohjauksen
kohdassa

» Ohjelman tallennuksen ja editoinnin kayttotapa
» MOD-toiminnot
» Ohjelmanéappéain LISENSSI-OHJEET
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot

Uudet toiminnot 34055x-06

Aktiivinen tyokaluakselin suunta voidaan nyt asettaa ja aktivoida
kasipyoran paallekkaisohjauksen aikana virtuaaliseksi tydkaluakselin
suunnaksi ("Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
ohjelmanajon aikana: M118 ", Sivu 354).

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

Sivu 370).

Uusi kosketustydkierto 484 langattoman kosketusjarjestelman TT
449 kalibrointia varten (katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa).
Uudet kasipyorat HR 520 ja HR 550 FS ovat tuettuja ("Akseleiden
ajo elektronisilla kasipyorilla", Sivu 412).

Uusi koneistustyokierto 225 Kaiverrus (katso tyokierto-ohjelmoinnin
kayttajan kasikirjaa).

Uusi manuaalinen kosketustyokierto "Keskiakseli

peruspisteeksi' ("Keskiakseli peruspisteeksi *, Sivu 456).

Uusi toiminto nurkan pyoristykseen ("Nurkkien pyoristys: M197",
Sivu 360).

Ulkoinen paasy TNC:hen voidaan nyt estdd MOD-toiminnolla
("Ulkoinen kayttooikeus", Sivu 507).
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Muutetut toiminnot 34055x-06

Tyokalutaulukossa on merkkien suurin sallittu lukumaara kentissa
NAME ja DOC nostettu arvosta 16 arvoon 32 ("Tyokalutietojen
sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 160).

Manuaalisten kosketustyokiertojen paikoitusominaisuuksia on
parannettu ("3D-kosketusjarjestelman kayttd *, Sivu 434).

Tybkierroissa voidaan toiminnolla PREDEF nyt vastaanotttaa
etukateen maaritelty arvo tyokiertoparametrille (katso tyokierto-
ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa).

KinematicsOpt-tyokierroilla kdytetddn nyt uutta optimointialgoritmia
(katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa).

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

TyOkierrossa 256 Suorakulmakaula on nyt kdytossa yksi parametri,
jonka avulla voidaan maaritella muotoon saapumisen toiminto
kaulaan (katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa).
Manuaalisella kosketustydkierrolla "Peruskaantd" voidaan nyt
tydkappaleen vinoa asemaa korjata pyoropoytaa kaantamalla
("Tyokappaleen vinon asennon kompensointi pdydan kaannon
avulla®, Sivu 449)
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot 77185x-01

Uusi erikoiskayttotapa IRTIAJO ("Irtiajo virtakatkoksen jélkeen”,
Sivu 494).

Uusi simulointigrafiikka ("Grafiikka ", Sivu 474).

Uusi MOD-toiminto "Tydkalukayttotiedosto" koneasetusten ryhman
sisalla ("Tyokalukayttétiedosto", Sivu 508).

Uusi MOD-toiminto "Jarjestelmaajan asetus" jarjestelméaasetusten
ryhman sisalla ("Jarjestelméaajan asetus”, Sivu 509).

Uusi MOD-ryhma "Grafiikka-asetukset" ("Grafiikka-asetukset",

Sivu 5086).

Uuden lastuamistietojen laskimen avulla voit laskea karan
kierrosluvun ja sydttdarvon ("Lastuamistietojen laskin®, Sivu 135).
Hyppykaskyjen yhteydessa johdetaan uudet Jos/niin-haarautumiset
("Jos/niin-haarojen ohjelmointi”, Sivu 291).

Koneistustydkierron 225 Kaiverrus merkkisarjaa on laajennettu
umlaut- ja halkaisijamerkeilla (Katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan
kasikirjaa.).

Uusi koneistustydkierto 275 Pydrrejyrsinta (Katso tydkierto-
ohjelmoinnin kayttajan kéasikirjaa.).

Uusi koneistustydkierto 233 Kaiverrus (Katso tydkierto-ohjelmoinnin
kayttajan kasikirjaa.).

Poraustyokiertoihin 200, 203 ja 205 on lisatty parametri Q395
SYVYYSPERUSTE, jolla arvioidaan TFTANGLE (Katso tyokierto-
ohjelmoinnin kayttajan kéasikirjaa.).

Uusi kosketustyokierto 4 3D-MITTAUS (Katso tyokierto-
ohjelmoinnin kayttajan kéasikirjaa.).
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Muutetut toiminnot 77185x-01

Yhdessa NC-lauseessa sallitaan nyt enintdan nelja M-toimintoa
("Perusteet’, Sivu 342).

Taskulaskimeen on lisatty uusia ohjelmanappaimia arvojen
vastaanottamista varten ("Kaytt6", Sivu 132).

Taskulaskimeen on lisatty uusia ohjelmanappaimia arvojen
vastaanottamista varten ("Paikoitusndyton valinta®, Sivu 510).
Tyokiertoa 241 YKSISARMAINEN SYVANREIANPORAUS on
laajennettu useammilla sisdansydttdparametreilla (Katso tyokierto-
ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa.).

Tyokiertoa 404 on laajennettu useammilla parametreilla Q305 NRO
TAULUKOSSA (Katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa.).
Kierteen jyrsinnan tyokiertoihin 26x on lisatty aloitussyottéarvo
(Katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa.).

Tyokierrossa 205 Yleissyvaporaus voidaan nyt maaritella
vetaytymisliikkeen syottdarvo parametrin Q208 avulla (Katso
tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa.).
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot 77185x-02

Ohjelmat tiedostotunnuksilla .HU ja .HC voidaan valita ja ty0staa
kaikilla kayttétavoilla.

Toiminnot VALITSE OHJELMA ja VALITUN OHJELMAN KUTSU on
lisatty ("Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana’, Sivu 269).
Uusi toiminto FEED DWELL toistuvien odotusaikojen ohjelmointiin
("Odotusaika FUNCTION FEED DWELL", Sivu 376).

Lauseen alussa ohjaus kirjoittaa automaattisesti isot kirjaimet
"Ratatoimintojen ohjelmointi”, Sivu 208.

D18-toimintoja on laajennettu ("D18 — Jarjestelmatietojen luku",
Sivu 303).

Turvaohjelmistolla SELinux voidaan estaa USB-tietovalineita
("Turvaohjelmisto SELinux", Sivu 79).

Sl-tyodkierron paikoitukseen vaikuttava koneparametri
posAfterContPocket on lisatty ("Konekohtaiset kdyttajaparametrit”,
Sivu 534).

MOD-valikossa voidaan maaritella suojavyohykkeita ("Liikerajojen
syottd", Sivu b07).

Kirjoitussuojaus esiasetustulukoiden yksittaisia riveja varten

on mahdollinen ("Peruspisteen tallennus esiasetustaulukkoon”,
Sivu 425).

Uusi manuaalinen kosketustoiminto tasojen suuntaukseen ("3D-
peruskaannon maaritys”, Sivu 450).

Uusi toiminto koneistustason suuntaukseen ilman kiertoakseleita
("Koneistustason kaanto ilman kiertoakseleita", Sivu 402).

CAD-tiedostojen avaus ilman optiota #42 mahdollinen ("CAD-
Viewer", Sivu 243).

Uusi ohjelmisto-optio #93 Extended Tool Management
("Tydkalunhallinta (optio #93)", Sivu 179).
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Muutetut toiminnot 77185x-02

DOC-sarakkeen sisdansyottoaluetta paikkataulukossa on laajennettu
32 merkkia ("Paikkataulukko ty®kalunvaihtajaa varten’, Sivu 169).

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

Lisatoiminnot M104, M105, M112, M114, M124, M134, M142,
M150, M200 - M204 edeltavista ohjauksista eivat enaa saa aikaan
ERROR-lausetta tuonnin yhteydessa. Kun NC-ohjelma simuloidaan
tai suoritetaan nailla lisdtoiminnoilla, ohjaus keskeyttdd NC-ohjelman
tassa yhteydessa tuettavalla virheilmoituksella vaihtoehtoisen
toteutustavan léytamiseksi (*Vertailu: Kayttajatoiminnot",

Sivu 571).

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

Esiasetustaulukko Preset.PR on kirjoitussuojattu ohjelmoinnin
kayttotavalla ("Peruspisteen tallennus esiasetustaulukkoon’,
Sivu 425).

Q-parametriluettelon sisdansyottdalue tilanayton QPARA-valilehden
maarittelya varten kasittaa 132 sisaansyottdkohtaa ("Q-parametrin
naytto (valilenti QPARA)", Sivu 76).

Kosketusjarjestelman manuaalinen kalibrointi vahemmilla
esipaikoituksilla ("3D-kosketusjarjestelman kalibrointi ", Sivu 441).

Paikoitusndytdssa huomioidaan T-lauseessa ohjelmoitu tydvara DL,
joka on valittavissa tyOkappaleen tai tyokalun tydvaraksi ("Tyokalun
pituuksien ja sateiden Delta-arvot", Sivu 159).

Yksittaislausekaytdlla ohjaus kasittelee pistekuviotyodkierroilla ja G79
PAT jokaisen pisteen erikseen ("Ohjelmanajo’, Sivu 489).

Ohjauksen alkulataus uudelleen ei ole enaa mahdo[ljnen
nappaimella END, vaan ohjelmanappaimella UUSI KAYNNISTYS
("Poiskytkentd", Sivu 410).

Kéasikaytollad ohjaus nayttaa ratasyottdarvoa ("Karan kierrosluku S,
syottdarvo F ja lisdtoiminto M", Sivu 422).

Kasikaytolla tapahtuvan kdannon deaktivointi on mahdollista
vain 3D-ROT-valikon kautta ("Manuaalisen kdédnndn aktivointi",
Sivu 463).

Koneparametrin maxLineGeoSearch maksimiarvoksi on nostettu
50000 ("Konekohtaiset kayttajaparametrit’, Sivu 534).

Ohjelmisto-option #8 nimi on muuttunut ("Ohjelmaoptiot”, Sivu 8).
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot 77185x-02

Tyokierto G270 on lisatty

Tyokierto G139 LIERIOEVAIPPAMUOTO on lisatty (optio #1)
Koneistustydkierron G225 KAIVERRUS merkkisarjaa on laajennettu
merkeilla CE, B, @ ja jarjestelmaajalla

Tyokiertoja G252-G254 on laajennettu valinnaisella parametrilla
Q439

Tyokiertoa G122 AVARRUS on laajennettu valinnaisilla parametreilla
Q401, Q404

Tyokiertoa G484 KALIBROI IR TT on laajennettu valinnaisella
parametrilla Q536
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320
1.1  Yleiskuvaus

1.1 Yleiskuvaus

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

Tama kappale kasittelee seuraavia teemoja:
Koneen kytkenta paalle

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi
Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus
Tyokalujen asetus

Tybkappaleen asetus

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.2 Koneen kytkenta paalle

Virtakatkoksen kuittaus ja ajo referenssipisteeseen

@«astcavrto BJonaeLman TesTAUS
) KASIKAYTTO u
‘

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

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

dialogia. T— r—r
» Paina CE-ndppaéinta: TNC kaantaa PLC-ohjelman. O%ivwml*s‘” SSSSSSSS
|
@ » Kytke ohjausjannite paalle: TNC testaa
hataseiskytkimen

toiminnan ja vaihtaa referenssipisteeseen ajon
kayttotavalle.

» Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan
esimaaritellyssa jarjestyksessa: Paina jokaista
akselia varten erikseen ulkoista KAYNTIIN-
painiketta. Jos koneessa on absoluuttinen pituus-
ja kulma-anturi, referenssipisteisiin ajoa ei tapahdu.

|

TNC on nyt toimintavalmis ja asettuneena kayttotavalle Kasikaytto.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m Referenssipisteiden yliajo: katso "Paallekytkentd”, Sivu 408
m Kayttotavat: katso "Ohjelmointi”, Sivu 68
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta
Ohjelmia voidaan laatia vain ohjelmointikayttotavalla:

> > Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Ohjelmointi

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
B Kayttotavat: katso "Ohjelmointi”, Sivu 68

TNC:n tarkeimmat kayttoelementit

Nappain Toiminnot dialogiohjausta varten

Sisdansyotdn vahvistus ja seuraavan
dialogikysymyksen aktivointi

Dialogikysymyksen ohitus

5]

| I
m
z
5

Mo
3

END Dialogin lopetus ennenaikaisesti

Dialogin lopetus, Isisaansyotdon hylkays

o
Oom
ja

Kuvaruudun ohjelmanéappéaimet, joilla valitset
toimintoja voimassa olevan kayttdtilan mukaan

]

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Ohjelmien laadinta ja muutos: katso "Ohjelman muokkaus",
Sivu 96
= Nappainten yleiskuvaus: katso "TNC:n kayttéelementit", Sivu 2
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320

1.3

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Uuden ohjelman avaus / Tiedostonhallinta

PGM
MGT

MM

>

Paina ohjelmanappéaintd PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan. TNC:n tiedostonhallinta

on rakenteeltaan samanlainen kuin PC:n
tiedostonhallinta ja Windowsin resurssienhallinta.
Tiedostonhallinnan avulla hallitset TNC:n
sisdisessa muistissa olevia tietoja.

Valitse nuolindppainten avulla kansio, johon haluat
luoda uuden tiedoston.

Anna haluamallesi tiedostonimelle paate .1

Vahvista nappaimellda ENT: TNC kysyy uuden
ohjelman mittayksikkda.

Valitse mittayksikkd: Paina ohjelmanappéaintda MM
tai TUUMA.

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® Tiedostonhallinta: katso "Tydskentely tiedostonhallinnan avulla®,

Sivu 104

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

Aihion maarittely

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

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

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

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

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

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

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

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

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

NC-esimerkkilauseet

%NEU G71 *

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

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

N99999999 %NEU G71 *
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® Ajhion maarittely: Sivu 93
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320
1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Ohjelman rakenne

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

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa,

tavanomaisissa muotokoneistuksissa

1 Tydkalun kutsu, tyokaluakselin maarittely
Tyokalun irtiajo

2
3 Esipaikoitus muodon aloituspisteen laheisyyteen koneistustasossa
4

Esipaikoitus tyokappaleen ylapuolelle tai tiettyyn syvyyteen
tyokaluakselilla, tarvittaessa karan/jdahdytysnesteen kytkenta
paélle

Muotoon ajo

Muodon koneistus

Muodon jattod

Tyokalun irtiajo, ohjelman lopetus
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Muoto-ohjelmointi: katso "Tydkalun liikkeen ohjelmointi
koneistukselle", Sivu 194

0 N O o

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa tyokierto-
ohjelmissa

Tyokalun kutsu, tydkaluakselin maarittely

Tyokalun irtiajo

Koneistustyokierron maarittely

Koneistusasemaan ajo

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m Tyokierto-ohjelmointi: Katso tyokiertojen kayttdjan kasikirjaa

o Ok W N -

48

Ohjelmarakenne muodon
ohjelmoinnissa

%BSPCONT G71 *

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

N30 T5 G17 S5000 *

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

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

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

Ohjelmarakenne tyokiertojen
ohjelmoinnissa

%BSBCYC G71 *

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

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

Né60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

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

Yksinkertaisen muodon ohjelmointi

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

To0L » Tyokalun kutsu: Maérittele tydkalutiedot. Vahvista
kukin sisdansyottd nappaimella ENT, alaka unohda
tyokaluakselia G17.

» Paina ndppainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran pikaliikettd varten

» Vaihda vasemmalle osoittavalla nuolinappaimella G-
toimintojen sisaansydttdalueelle

o0 » Valitse ohjelmanéappéain GO0 pikaliiketta varten

» Valitse ohjelmanéappain G90 absoluuttiset

Gt mittamaarittelyja varten

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

» Ei sddekorjauksen aktivointia: Paina
ohjelmanappainta G40

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

Lo » Paina ndppdainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran pikaliiketta varten

G40

» Vaihda vasemmalle osoittavalla nuolindappaimella G-
toimintojen sisaansyottoalueelle

a0 » Valitse ohjelmanéappain GO0 pikaliiketta varten

» Tydkalun paikoitus koneistustasossa: Paina
oranssia akselindppainta X ja sydta sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. -20

» Paina oranssia akselindppainta Y ja syota sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. -20. Vahvista valinta
nappaimella ENT

» Ei saddekorjauksen aktivointia: Paina
ohjelmanappainta G40

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

L o » Paina ndppainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran pikaliiketta varten

G40

» Vaihda vasemmalle osoittavalla nuolinappaimella G-
toimintojen sisaansyottdalueelle

500 » Valitse ohjelmanéappéain GO0 pikaliiketta varten
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320
1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

» Tyokalun paikoitus syvyyssuunnassa: Paina
oranssia akselinappainta Z ja syota sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. -5. Vahvista ndppaimella
ENT

» Ei sddekorjauksen aktivointia: Paina
ohjelmanappainta G40

G40

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

Paina nappainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran pikaliiketta varten.

N

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

» Ei saddekorjauksen aktivointi vasemmalle: Paina
ohjelmanappainta G41

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

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

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

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

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

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

@
s
Py

K [el
v v

N

(o]

I
&

v

N

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

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

Syota 27 poistuaksesi muodosta:
PYORISTYSSADE ? ulosajokaarelle.

> Syo6td muodon aloituspisteen 1 koordinaatit X ja Y,
esim. -20/-20, vahvista nappaimella ENT.

» Ei sddekorjauksen aktivointia: Paina
ohjelmanappainta G40

- -l fee
NEE Nt
Yy v v
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Paina nappainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran likkettd varten

> Valitse ohjelmanappain GOO pikaliikettd varten
» Tydkalun irtiajo: Paina oranssia akselindppainta

Z ajaaksesi tyokaluakselin irti, ja sydta arvo
tavoiteasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT

Ei sadekorjauksen aktivointia: Paina
ohjelmanappainta G40
LISATOIMINTO M ? Sydta sisdan M2 ohjelman

loppua varten, vahvista nappaimella END: TNC
tallentaa sisaansyotetyn liikelauseen.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Taydellinen esimerkki NC-lauseilla: katso "Esimerkki:
Karteesinen suora liike ja viiste", Sivu 217

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

B Muotoon ajo/muodon jattd: katso "Muotoon ajo ja muodon jatto"
®  Muotojen ohjelmointi: katso "Ratatoimintojen yleiskuvaus',

Sivu 208

m Tyokalun sadekorjaus: katso "Tydkalun sadekorjaus *, Sivu 188

® [isatoiminnot M: katso "Ohjelmanajon valvonnan, karan ja
jadhdytysnesteen lisdtoiminnot *, Sivu 343
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320
1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Tyokierto-ohjelman laadinta

Kuvassa oikealla esitetyt reiat (syvyys 20 mm) tulee tydstaa vi

standarditydkierron avulla. Aihion maarittelyn olet luonut jo

valmiiksi. 100

To0L > Tydkalun kutsu: Maarittele tyokalutiedot. Vahvista 90 D D

kukin sisdansyottd nappaimella ENT, alaka unohda
tyokaluakselia.

Lo » Paina ndppainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran liikettd varten

» Vaihda vasemmalle osoittavalla nuolindppaimella G-
toimintojen sisaansyottdalueelle
cog > Valitse ohjelmanappain GOO pikaliiketta varten 10 \() D
» Valitse ohjelmanappain G90 absoluuttiset *’@ -
mittamaarittelyja varten X

. o _ _ " 10 20 80 90100
» Tyokalun paikoitus koneistustasossa: Paina

oranssia akselindppainta Z ja syota sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. 250. Vahvista s
nappéaimella ENT

» Ei sddekorjauksen aktivointia: Paina
ohjelmanappainta G40

» Lisdatoiminto M ? Karan ja jddhdytysnesteen
paallekytkenta, esim. M13, vahvista nappaimella
END: TNC tallentaa sisddnsyotetyn liikelauseen.

aoh]elmomtl
@ ohjelmointi

HHH

> Tyokiertovalikon kutsu
T » Poraustyokiertojen nayttd =
KIERRE [ ‘ “ H H

ze0 » Standardiporaustydkierron 200 valinta: TNC
%% kaynnistaa dialogin tydkierron maarittelya varten.

Syota sisaan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit
vaihe vaiheelta ja paata jokainen sisaansyottd
painamalla ndppaintd ENT. TNC nayttaa
oikeanpuoleisessa ruudussa lisaksi grafiikkaa,
jossa esitellaan kukin tydkiertoparametri.

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

> Syota sisadan 0 ajaaksesi seuraavaan
porausasemaan: Sydta sisdan kunkin

porausasemankoordinaatit, kutsu tydkierto
koodilla M99.

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

» Lisatoiminto M ? Sy4ta sisddn M2 ohjelman loppua

varten, vahvista nappaimella END: TNC tallentaa
sisaansyotetyn liikelauseen.
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi 1.3
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Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

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

= Tydkierron ohjelmointi: Katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320
1.4 Ensimmaisen osan graafinen testaus

1.4 Ensimmaisen osan graafinen testaus

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmia voidaan testata vain kdyttOtavalla Ohjelman testaus:

» Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Ohjelman testaus

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m TNC:n kayttotavat: katso "Kayttotavat', Sivu 67
® Ohjelman testaus: katso "Ohjelman testaus", Sivu 486

Tyokalutaulukoiden valinta ohjelman testausta
varten

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

» Paina nappaintda PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.
VALITSE » Paina ohjelmanappainta VALITSE TYYPPI: TNC
T@éz nayttaa ohjelmanappainvalikon naytettavan

tiedostotyypin valintaa varten.

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

» Kirkankentan siirto vasemmalle hakemistoihin

OLET.ARVO

> Kirkaskentan siirto hakemistoon TNC:\table\

Kirkankentan siirto oikealle tiedostoihin

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

END » Paina ndppaintd END: Tiedostonhallinnan lopetus

- -0
v

H

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m Tyokalunhallinta: katso "TyOkalutietojen sisaansydttd taulukkoon”,

Sivu 160
. Ohjelman testaus: katso "Ohjelman testaus", Sivu 486

BJonseLman TESTAUS

views | runtven
Bs
| optrons
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Ensimmaisen osan graafinen testaus

Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella

» Paina ndppéaintd PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.
UTTMETSET » Paina ohjelmanappainta EDELLISET TIEDOSTOT:

TIEDOSTOT

TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa on viimeksi
valittuja tiedostoja.

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

®  Ohjelman valinta: katso "Tydskentely tiedostonhallinnan avulla”,
Sivu 104

Naytonosituksen ja nakyman valinta

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

OHJELMA » Paina ohjelmanappaintd OHJELMA + GRAFIIKKA:
aRAFTIIK TNC esittda naytdon vasemmanpuoleisessa osassa
ohjelmaa ja oikeanpuoleisessa osassa aihiota.
muuT » Paina ohjelmanappaints LISAA
vaLTNNAT NAKYMAVALINTOJA.
@ » Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja valitse haluamasi

nakyma ohjelmanappaimen avulla.

TNC mahdollistaa seuraavat nakymat:

Ohjelmanappaimet Toiminto

NAvTA Tilavuusnakyma
e

NavTA Tilavuusnakyma ja tyokalun liikkeet

L IEE

v Tydkalun likkeet
@ |

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
®  Grafiikkatoiminnot: katso "Grafiikka ", Sivu 474
. Ohjelmatestin toteutus: katso "Ohjelman testaus', Sivu 486
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320
1.4 Ensimmaisen osan graafinen testaus

Ohjelmatestin kdaynnistys
» Paina ohjelmanéppéintd NOLLAA + KAYNNISTA:

-

ALoITA TNC simuloi aktiivisen ohjelman, ohjelmoituun
keskeytykseen tai ohjelman loppuun saakka.

» Simuloinnin ollessa kdynnissa voit vaihtaa
nakymaa ohjelmanappainten avulla.

» Paina ohjelmanappainta SEIS: TNC keskeyttaa
ohjelmatestin.

SEIS

» Paina ohjelmanappaintd ALOITA: TNC aloittaa
ohjelmatestin keskeytyksen jalkeen.

ALOITA

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® Ohjelmatestin toteutus: katso "Ohjelman testaus', Sivu 486
m Grafiikkatoiminnot: katso "Grafiikka ", Sivu 474

= Simulointinopeuden saato: katso "Nopeus Ohjelman testauksen
asetus", Sivu 475
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Tyokalujen asetus 1.5

1.5 Tyokalujen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tybkalut asetetaan kayttdtavalla Kasikaytto: @

» Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Kasikaytto

+0.000 ﬁ

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m TNC:n kayttotavat: katso "Kayttotavat', Sivu 67 |’ Ll 4
a P %

L o o

@ 5000 )(F omimin o

0% X[Nm] Pa -T4 & MW
— = GEviw ERw °@

[ \osKeTus. || estaseTus s por || TromaLy-

M s } F ‘ mﬁvo uugkxo HIL.@ ¥utgx»§

Tyokalujen valmistelu ja mittaus
» Tarvittavien tyokalujen kiinnitys kuhunkin kiinnitysistukkaan

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

» Mittaus koneella: Lataa tyokalut tydkalunvaihtajaan, katso
Sivu 59
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320
1.5 Tyokalujen asetus

Tyokalutaulukko TOOL.T

Tyokalutaulukkoon TOOL.T (kiinteé tallennus juureen TNC:\table
\) tallennetaan tydkalutiedot, kuten pituus ja sade sekd muut
tyokalukohtaiset tiedot, joita TNC tarvitsee erilaisten toimintojen
suorittamista varten.

Syottaaksesi tyokalutiedot tydkalutaulukkoon TOOL.T toimi
seuraavasti:

TVOKALL- > Tyokalutaulukon nayttd: TNC nayttaa

L tyokalutaulukon taulukkoesityksessa.

N > Tyokalutaulukon muuttaminen: Aseta o
ex [on ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen PAALLA.

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

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

» Poistu tyokalutaulukosta: Paina nappainta END

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® TNC:n kayttdtavat: katso "Kayttétavat', Sivu 67

m Tydskentely tyokalutaulukon avulla: katso "Tydkalutietojen
sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 160

QTV(')KALUJAULUKON EDITOINTL
3 Auroun

ATTINEN OHJ.KULKUD EDITOINTT TYOKALU-TAUL

Text widtn 32

[>EEE rgi'riy?}

L
L
srao
&g

==

|

[ Fro0

&

o e o
A ©

PATKKA-
ST
TAULUKKO

LOPP
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Tyokalujen asetus 1.5

Paikkataulukko TOOL PTCH

. o QTVOKALUPAIKAN EDITDINDTI MJELM‘TESTQE' | ;
Paikkataulukon toimintatapa on koneesta e A e L
riippuvainen. Katso koneen kayttdohjekirjaa! . s P oLl

Paikkataulukossa TOOL_PTCH (kiinte& tallennus juureen -
TNC:\table\) maaritelldan, mitka tyokalut on varastoitu o o
tydkalumakasiiniin. —

Syottaéksesi tiedot paikkataulukkoon TOOL_PTCH toimi o e [ A
Seuraavastl TYOKALUN NUMERO 7 Min. 1, max. 99999 al OTE
> Tydkalutaulukon nayttd: TNC nayttas i

TAULUKKO N . .

TH W tyokalutaulukon taulukkoesityksessa.

e » Paikkataulukon nayttd: TNC nayttaa paikkataulukon
TAULUKKO taulukkoesityksessa.

» Paikkataulukon muuttaminen: Aseta o
ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen PAALLA.

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

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

» Poistu paikkataulukosta: Paina nappainta END.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® TNC:n kayttdtavat: katso "Kayttotavat', Sivu 67

m Tyoskentely paikkataulukon avulla: katso "Paikkataulukko
tyokalunvaihtajaa varten”, Sivu 169

TNC 320 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015 59



Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320
1.6 Tyokappaleen asetus

1.6 Tyokappaleen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tyokalut asetetaan kayttotavalla KASIKAYTTO tai SAHKOINEN
KASIPYORA

» Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Kasikadytto

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Kayttotapa KASIKAYTTO: katso "Koneen akseleiden ajo’,
Sivu 411

Tyokappaleen kiinnitys

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

Jos 3D-kosketusjarjestelmaa ei ole kaytdssa, taytyy tyokappale

suunnata niin, ettd se on samansuuntainen koneen akseleiden
kanssa.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla: katso
"Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla ", Sivu 452

® Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelméaa: katso
"Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa”,
Sivu 432
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Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa

» 3D-kosketusjarjestelman vaihto: Suorita kayttotavalla Paikoitus
kasin sisaansyottaen yksi TOOL CALL-lause maarittelemalla
tyokaluakseli ja valitse sen jalkeen uudelleen kayttdtavaksi
Kasikaytto.

KOSKETUS-
TOIMINTO
A7

KOSKETUS

e

ARSETA
PERUS-
PISTE

>

Kosketustoimintojen valinta: TNC
nayttaa kaytettavissa olevat toiminnot
ohjelmanappainpalkissa.

> Aseta peruspiste esim. tydkappaleen nurkkaan.

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
tydkappaleen reunan ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle.

» Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

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

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

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

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilla toisen tyokappaleen
reunan ensimmaisen kosketuspisteen
laheisyyteen.

» Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

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

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntandppaimilla toisen tydkappaleen
reunan toisen kosketuspisteen laheisyyteen.
Paina NC-kaynnistyspainiketta:
Kosketusjarjestelma ajaa maariteltyyn suuntaan,
kunnes se koskettaa tyOkappaleeseen ja

siirtyy sen jalkeen automaattisesti taas takaisin
aloituspisteeseen.

Sen jalkeen TNC nayttaad maaritetyn nurkkapisteen
koordinaatit.

Asetus 0: Paina ohjelmanappaintaPERUSP..
ASETUS.

Poistu valikosta painamalla ohjelmanappainta
LOPPU.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Peruspisteen asetus: katso "Peruspisteen asetus 3D-
kosketusjarjestelmalla ", Sivu 452
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320
1.7 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.7 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta
Ohjelmat voidaan toteuttaa joko kayttdtavalla Ohjelman
yksittdislauseajo tai Jatkuva ohjelmanajo:

» Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Yksittaislauseajo, TNC kasittelee
ohjelman lause lauseelta. Jokainen lause on
vahvistettava NC-kaynnistyspainikkeella.

> Paina kayttotapanappainta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Jatkuva lauseajo, TNC kasittelee
ohjelman lause lauseelta NC-kdynnistyksesta
ohjelman keskeyttdmiseen tai loppuun saakka.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m TNC:n kayttdtavat: katso "Kayttotavat', Sivu 67
®  Ohjelman suoritus: katso "Ohjelmanajo”, Sivu 489

Valitse ohjelma, jonka haluat suorittaa

» Paina nappainta PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.
UTINETSET » Paina ohjelmanéappainta EDELLISET TIEDOSTOT:

TIEDOSTOT

TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa on viimeksi
valittuja tiedostoja.

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m Tiedostonhallinta: katso "Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla”,
Sivu 104

Ohjelman kaynnistys

» Paina NC-kdynnistyspainiketta: TNC toteuttaa

tl aktiivisen ohjelman.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
B Ohjelman suoritus: katso "Ohjelmanajo”, Sivu 489
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Johdanto
2.1 TNC 320

2.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC -ohjaukset ovat verstaskayttoon tarkoitettuja
rataohjauksia, joilla ohjelmoidaan tavanomaisia jyrsinta- ja
poraustehtavia helposti ymmarrettavan selvakielidialogin avulla
suoraan koneelle. Ne on suunniteltu kaytettavaksi jyrsin- ja
porakoneissa seka koneistuskeskuksissa enintaan 5 akselilla.
Lisdksi voit ohjelmoida karan kulma-aseman asetuksia.

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

HEIDENHAIN-selvakieliteksti ja DIN/ISO-koodi

Ohjelmien laatiminen on yksinkertaista kayttajaystavallisella
HEIDENHAIN-selvékielidialogilla. Ohjelmointigrafiikka esittaa
yksittaiset koneistusvaiheet ohjelman sisaansy6ton aikana. Mikali
sinulla ei ole kaytettavanasi NC-saantdjen mukaista kappaleen
piirustusta, voit kayttaa apunasi vapaata muodon ohjelmointia FK.
Tyokappaleen koneistuksen graafinen simulointi on mahdollista
seka ohjelman testauksen etta ohjelmanajon aikana.

Lisaksi voit ohjelmoida TNC-ohjaukset myos DIN/ISO-standardien
mukaisesti tai DNC-kaytolla.

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

Yhteensopivuus

HEIDENHAIN-rataohjauksilla (versiosta TNC 150 B lahtien)
laaditut koneistusohjelmat ovat ehdollisesti toteutuskelpoisia
TNC 320-ohjauksessa. Jos NC-lauseet sisaltavat kelvottomia
elementteja, TNC merkitsee ne tiedoston avaamisen yhteydessa
virheilmoituksella tai ERROR-lauseiksi.

Huomioi téssa yhteydessa tarkemmat kuvaukset
E> eroista ohjauksilla iTNC 530 ja TNC 320, katso

"Toimintovertailussa TNC 320 ja iTNC 530",

Sivu bh9.
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Kuvaruutu ja kayttokentta

2.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Nayttoruutu

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

1 Otsikkorivi

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

2 Ohjelmanappaimet

Alarivilla TNC nayttaa muita ohjelmanéappainpalkin toimintoja.
Nama toiminnot voit valita niiden alla olevien nappainten
avulla. Heti ohjelmanappainpalkin ylapuolella olevassa
kapeassa palkissa naytetaan niiden ohjelmanéappainpalkkien
lukumaaraa, jotka voit valita ulkopuolelle jarjesteltyjen
ohjelmanéappainten vaihtondppainten avulla. Voimassa olevaa
ohjelmanéappainpalkkia naytetaan kirkkaana.

Ohjelmanappaéinten valintapainikkeet

Ohjelmanappéinten vaihtonappain

Nayttdalueen osituksen asettaminen

Naytdn vaihtonappain kone- ja ohjelmointikayttdtapoja varten

Ohjelmanappainten valintandppaimet koneen valmistajan
luomia ohjelmandppaimia varten
8 Ohjelmanappainten vaihtonappaimet koneen valmistajan
luomia ohjelmanappaimia varten

9 USB-liitdnta

N O AW
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Johdanto
2.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Nayttoaueen osituksen asetus

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

Nayttoalueen osituksen asetus:
o) » Paina ndyttokuvan vaihtonappainta:
Ohjelmanappainpalkki esittaa
mahdolliset nayttokuvan ositukset, katso

"Kayttotavat"."Kayttotavat”
» \Valitse nayttdalueen ositus ohjelmanappaimella

OHJELMA

+
GRAFIIKKA

Kayttopaneeli

TNC 320 toimitetaan integroidulla kayttdpaneelilla. Vaihtoehtoisesti
TNC 320 on saatavissa myos erillisella nayttéruudulla seka
kayttopaneelilla ja aakkosnappaimistolla varustettuna versiona.

1 Aakkosnadppaimistotekstin ja tiedostonimien sisaansyottoa seka
DIN/ISO-ohjelmointia varten
2 B Tiedostonhallinta

B Taskulaskin

= MOD-toiminnot

B OHJE-toiminto

Ohjelmointikayttotavat

Konekayttotavat

Ohjelmointidialogin avaus
Navigointindppaimet ja hyppyosoitus GOTO
Luvun sisdansyottd ja akselivalinta

N O o &~ W

10 Koneen kayttopaneeli (Katso koneen kayttdohjekirjaa.)

Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi
ohjekirjan ensimmaiselle taittosivulle.

>

4

Monet konevalmistajat eivat kaytda HEIDENHAIN-
standardikayttdopaneelia. Katso koneen
kayttdohjekirjaa!

Ulkoiset nappéaimet, kuten esim. NC-
kdynnistysnappain tai NC-pysaytysnappain, esitellaan
koneen kasikirjassa.

HEIDENHAIN

®
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2.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

Koneen asetukset tehddan kayttotavalla Kasikaytto. Talla

Kayttotavat

2.3

mk_i\s‘lkéwgﬁ
kayttdtavalla voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai
askelsyotolla, asettaa peruspisteet ja kdantaa koneistustaso. Fis ,
Kayttotapa Elektroninen kasipyora tukee koneen akseleiden D) -
manuaalista syottda elektronisen kasipyoran HR avulla. +10.000 —
s | +0.000 B B Ty
Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten (valitaan — = =
- - - ®
edella esitetylla tavalla) s I‘ ‘
. . & — - e g
Ohjelmanappain Ilkkuna T : E
. . 0% X[Nm] P1 -T1 1@ M
Paikoitusasemat 0% Y[Nm] 07:03 | !
ASEMA =
M S F } vo::!;vo | uugxxo ‘ ‘IL,@ uutém:i
AsenA Vasen: paikoitusasemat, oikea: tilan naytto
TILAR
AsSENAN Vasen: paikoitusasemat, oikea:
KINET+IIKI<R térméyskappale

Paikoitus kasin sisaansyottaen

Talla kayttotavalla voidaan ohjelmoida yksinkertaisia syottoliikkeita,
esim. tason jyrsintaa tai esipaikoitusta varten.

Ohjelmanappéaimet nayttéalueen ositusta varten

EJrarkorTus KASIKAYTOLLA

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

2.3 Kayttotavat

Ohjelmointi

Koneistusohjelmat luodaan talla kayttotavalla. Vapaa muodon
ohjelmointi, erilaiset tyokierrot ja Q-parametritoiminto antavat
ohjelmointiin monipuolista tukea ja lisamahdollisuuksia. Haluttaessa
ohjelmointigrafiikka voi ndyttaa ohjelmoidut liikkeet.

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten

Ohjelmanappain

OHJELMA

Ikkuna
Ohjelma

OHJELMA
+
SELAUS

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmankulku

OHJELMA
+
GRAFIIKKA

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmointigrafiikka

Ohjelman testaus

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

Ohjelmanappéaimet nayttéalueen ositusta varten

Ohjelmanappain

Ikkunan

68

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

@omelmmnn

+) onjelmointi

TNC: \nc_prog\3803_1.1

T
1
=5

53805 1.1

N10 GI0 G17 X+0 Y+0 2-40°
N20 G31 G30 X+100 Y+100 200"

Neo T5 Gt7 5500 F100°

NSO GO0 G40 G0 Z+50*

NGO X-30 Y430 Ma-

w70 2200

N80 Go1 Ge1 X+5 Y430 F250°

oo G26 Az

N100 1+15 3430 GOZ X+6.645 Y+35.495"
110 Gos X055 505 veso.4sa" |
N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20" 7]
N130 603 X+19.732 Ys21.191 Re75"
N140 G02 X+5 Y+30° | —+
Nsssss Ge7 Re*

N99sss GO0 Géo X-30°
Nsssss z+s0 Me-
No9ssssns %3803t G71 -

T

R AR RN AR RSRN T AR
ALKUUN LOPPUUN | SIVU SV ALOITA RESET

| |t | | e norma || . uause
N Ao

[OHJELMAN TESTAUS

Mz G31 GO Xe100 Ye100 Zeo

o T30 617 8300 F100°

5o Goo G40 Goo Z+50*

neo x-80 ¥+30 N3

w70 z.20-

NBo GO1 Gd1 Xe5 Y30 F250°

Mao Gze Rz-

100 T+15 3430 G2 X+6.645 Y+35. 495
110 GOB Xe55.505 Y+80. 488"
120 GOz Xe58.995 Ye30.025 Re20-
130 603 Xe19.732 Ye21.191 ReT5"
140 Goz xe5 Y+30°

nassss Go7 R2:

Mo9999999 %3803_1 71

00:01:54 FouAx

views || rupthen |l

e

1 avorra || meser
| | mormn | v |
L = i

ALOTTA
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Kayttotavat 2.3

Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

Kayttotavalla AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU TNC ohjaa ohjelman O Rl e
suoritusta ohjelman loppuun saakka tai manuaaliseen tai I
ohjelmoituun keskeytykseen saakka. Keskeytyksen jalkeen voit [ r—

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-25

jatkaa ohjelmanajoa uudelleen.

Kayttotavalla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE jokainen lause i F

aloitetaan erikseen painamalla ulkoista k&ynnistyspainiketta.
Pistekuviotydkierroilla ja toiminnolla CYCL CALL PAT ohjaus o G e

pysahtyy jokaisen pisteen jalkeen.

o] | +0.000
| +54.549 +0.000
+10.000

Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten

@0 Ta B s 2000
Ohjelmanéppéain Ikkuna e e e ”
. N ! ‘ V[ AJ0 | ?u%lms
Ohjelma —
OHJELMA
OHJELMA Vasen: ohjelma, oikea: tilan nayttd
TI+LH
OHJELMA Vasen: ohjelma, oikea: grafiikka
GRﬁF;IKKﬁ
Grafiikka
GRAFIIKKA
ASENAN Vasen: Ohjelma, oikea: tormayskappale
KINETIIKKA
Tormaysobjekti
KINEMAT .
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Johdanto
2.4 Tilan naytot

2.4 Tilan naytot

Yleinen tilan naytto

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

m Kayttotavoilla Yksittdislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo, mikali
nayttda ei ole valittu yksinomaan GRAFIIKKA =

B paikoitettaessa kasin sisdansyottaen. oz

Kayttotavoilla Kasikaytto ja Elektroninen kasipyorakaytto
tilanaytto esitetdan suuressa ikkunassa.

[EJOHIELMANKULKU YKSITTAISLAUSE

TNC: \nc_prog\PGH1333. T

Tilanayton informaatio ) +0.000

[ | +54.549 +0.000

Ta

Symboli Merkitys

I s :} stvu || estLause- ;\ - TYOKALU-
e e e ye

A=l

OoLo Paikoitusnayttd: hetkellis- ja asetusaseman tai
loppumatkan koordinaatit

E Koneen akselit; TNC nayttaa apuakselit pienilla

kirjaimilla. Koneen valmistaja maarittelee
akseleiden jarjestyksen ja lukumaaran. Katso
koneen kayttdohjekirjaa

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

FSM Syottéarvon nayttd tuumayksikosséa vastaa
kymmenetta osaa vaikuttavasta arvosta.
Kierrosluku S, syottoarvo F ja vaikuttava
lisatoiminto M

Akseli on lukittu

Akselia voidaan ajaa kasipyoralla

Akseleita likkutetaan huomioimalla peruskaanto.

Akseleita liikutetaan huomioimalla
3D-peruskaanto.

BE® |+

| Akseleita voidaan liikuttaa kdannetyssa
koneistustasossa

S
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Symboli Merkitys

Ei aktiivista ohjelmaa

e
= Ohjelma on kaynnistynyt
1
— Ohjelma on pysahtynyt
ol
Ohjelma on lopetettu
% ] p

Taydentavat tilan naytot

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

Lisatilanayttojen asetus paalle

o) » Ota esiin nayttdalueen osituksen
ohjelmanappainpalkki

oHIELMA > Nayttokuvauksen valinta lisatilanaytolla: TNC

-

TILA nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa
tilalomaketta YLEISKUVAUS

Valitse lisatilanaytot

@ » Vaihda ohjelmannappainpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappain ilmestyy

n » Valitse lisatilanaytté suoraan ohjelmanappaimella,
ASEMA esim. asemat ja koordinaatit, tai
- » valitse haluamasi naytto vaihtonappaimilla

Seuraavaksi kuvataan kaytettdvissa olevat tilanaytot, jotka
voit valita suoraan ohjelmanappainten tai ohjelmanappainten
vaihtondppainten avulla.

Huomaa, etté jotkut seuraavaksi kuvattavista

tilanaytdista ovat kaytettavissa vain, jos vastaava
3B ohjelmaoptio on vapautettu TNC:lla.
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Johdanto

2.4 Tilan naytot

Yleiskuvaus

Tilalomake Yleiskuvaus nayttaa paallekytkennéan jalkeen TNC:t4, jos

nayton ositukseksi on valittu OHJELMA+TILA (tai ASEMA+ TILA).
Yleiskuvauslomakkeeseen on koottu tdrkeimmat tilainformaatiot,
jotka 16ydat jaoteltuna vastaavasta detaljilomakkeesta.

Ohjelmanappain
TILAN
YLEISKUVA

Merkitys
Paikoitusnaytot

QAUTOMAATTINEN OHJIELMANKULKU

+) AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H

> STATL B

BEGIN P "
SEL TABLE "TNG:\table\zeroshift.a"
CYCL DEF 32.0 TOLERANSSI

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE
CYCL DEF 17.1 ETAIS2

S CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1

10 CYCL DEF 17.3 NOUSUs1
1100 X+22.5 Y+35.75

06:32

]

Tydkalutiedot

Aktiiviset M-toiminnot

Aktiiviset koordinaattimuunnokset

o8 Xl P11

o8 Vil 0532

=] 10.200]

(] v | +95.000

= +10.000
(Tila: ASET ®o
onmimin ovs_100n

I
Toan | o

Aktiivinen aliohjelma

Aktiivinen ohjelmanosatoisto

Kutsulla PGM CALL kutsuttu ohjelma

Todellinen koneistusaika

Aktiivisen paaohjelman nimi

Yleiset ohjelmatiedot (Kohta PGM)

Ohjelmanappain

Suoravalinta ei
mahdollinen

Merkitys

Aktiivisen padohjelman nimi

Ympyran keskipiste CC (Napa)

Odotusajan laskin

Koneistusaika, jos ohjelma simuloidaan
kokonaan kayttdtavalla Ohjelman testaus.

Hetkellinen koneistusaika yksikossa %

Hetkellinen kellonaika

72

Kutsuttu ohjelma

TILA |
TYOKALU

YLEISKUVA ASENA

NC: \nc_prog\PGU\STAT1.H

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
(<] AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU
bl

ble\zeroshi
CYCL DEF 32.0 TOLERANSSI
CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE
CYCL DEF 17.1 ETAIS2

S CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1

10 CYGL DEF 17.3 NOUSU+1
1100 X+22.5 Y+35.75

o8 Xl P17

ox v 08 32
] +95.000
= +10.000
(Tila: ASET @
 @ommin ovr 1o
| 7o i 1A
YLEISKWA | ASEMA | TYOKALY
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Ohjelmanosatoisto/aliohjelma (Kohde LBL)

Ohjelmanappain

Suoravalinta ei
mahdollinen

Merkitys

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

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

Standardityokiertojen tiedot (Kohde CYC)

Ohjelmanappain

Suoravalinta ei
mahdollinen

Merkitys

Aktiivinen koneistustyokierto

Aktiiviset arvot tyokierrossa 32 Toleranssi

TNC 320 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015

Tilan

naytot

aAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
1 AUTOUAATTINEN OH3 .KULKU

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H
> STATL B

SEL TABLE "TNG:\table\zeroshift.d"

CYCL DEF 32.0 TOLERANSSI I
ovoL bEF 52,1 To.05 |
CALL LBL 88

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S Toetor

CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE
CYCL DEF 17.1 ETAIS2

S CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1

10 CYCL DEF 17.3 NOUSUs1
1100 X+22.5 Y+35.75

2.4

s100% %
(2] e | +0.000 = o
= ] +0.000
‘ e
(Tila: ASET. @0 T2 B s 2000 oN
(@ om/min vz 100 Or— ol
T
Toan [ Toea TILA ekt 0-PARAM. =
i | | | oo
YLETSKUVA | ASENA TOALY [ yyunnos TILA =

2] AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

TAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
bl

:\table\zeroshift.g 2K, o

\table\
CYCL DEF 32.0 TOLERANSST I

1
2

s

4 CALL LBL 99
5 LBL 99

5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
7 OYL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE.

5 CYCL DEF 17.1 ETAIS2

5 CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1

10 CYCL DEF 17.3 NOUSU+1

110C X+22.5 Y+35.75

o5 Xl P T

2 TOLERANSST E1-AKTIV

CYCL DEF 32.1 T0.05 |12 e

) +0.000
+ +
aEnm 95.000 [l 0.000
= +10.000
— @0 T2 B's 2000
lovr 100% Wsis ) 5
| o 1A s a-paRAM =
| | ‘ KOORD

VieIskwA | AseuA TVORALY [ uuwmos It =
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Johdanto
2.4 Tilan naytot

Aktiiviset lisatoiminnot M (Kohde M)

Ohjelmanappéin  Merkitys (W‘ o e
Suoravalinta ei Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen e —— e
mahdollinen lista Bt —

CYCL DEF 32.1 T0.05

Koneen valmistajan sovittamien aktiivisten
M-toimintojen lista

Asemat ja koordinaatit (Kohde POS)

Ohjelmanappain

TILA
RASEMA

Merkitys

Paikoitusnaytdn tyyppi, esim. oloasema

CALL LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

1
2
s
4
5
5
7
s

CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE e
CYCL DEF 17.1 ETAIS2

CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1
10 CYCL DEF 17.3 NOUSUs1
1100 X+22.5 Y+35.75 5

ox xml P Ty

o8 Vil 0535

stoon %
(2] i 0]: | +0.000 B o
- I A .000 +0.000
- +10.000 & MW
[Tila: ASET @0 T2 B s 2000 ) oN
onmimin lovz_100% wsis ) ®
— " T ——— T a-pARA. H H ‘ =g
VLETSKUA || AsewA TOKALY || uuinnos TItA

2] AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

TAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
™

able\zeroshift.d
CYCL DEF 32.0 TOLERANSST

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

Koneistustason kaantdkulma

LBL 98
PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE.

Peruskaantokulma

CYCL DEF 17.1 ETAIS2
CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1
10 CYCL DEF 17.3 NOUSU+1

74

Akt. kinematiikka

110C X+22.5 Y+35.75

= +0.000
= +0.000
T2
— Jusis
TILAN TILA WAL Q-PARAM
I I | | oo
YLEISKUVA || ASEMA TYOKALU O TILA
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Tyokalujen tiedot (Kohde TOOL)

Tilan naytot

2.4

Ohjelmanappéin  Merkitys R T EN et ) B
TILA Voimassa olevan tydkalun nayttd: : 1’"':{:':“15""“”'""“ o — g ‘
rvokaL e o P = E—
= Nayttd T Tydkalun numero ja nimi LRt ol o o
B on orz Vo
| ] Naytto RT: Sisartyékamn numero J'a nimi o PLANE EULER EULPRIO EULNUD EULROTPs | T comss o s —
et Y
Tyokaluakseli Eaiad I‘ |
Tyokalun pituudet ja tydkalun sateet
- - = u, +10 E +0.000 o
Ty6vara (Delta-arvo) tydkalutaulukosta (TAB) 225,000/ +0.000
ja tydkalumuistista TOOL CALL (PGM) T ] — i
Kestoaika, maksimikestoaika (TIME 1) ja i |2

maksimikestoaika kutsulla TOOL CALL
(TIME 2)

Ohjelmoidun ja sisartydkalun nayttd

Tyokalun mittaus kosketusjarjestelmalla (Kohde TT)

=

-

Ohjelmanappain

Suoravalinta ei
mahdollinen

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

Merkitys

Mitattavan tyokalun numero

Nayttd, mitataanko tydkalun sade vai pituus

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

Tyokalun terdn numero ja siihen liittyva
mittausarvo. Mittausarvon takana oleva tahti
iimoittaa, ettd tydkalutaulukon toleranssi on
alitettu.
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| AUTOMAATTINEN OHJ. KULKU

aA_UTOMAATTINEN OHJIELMANKULKU

\table\zeroshi
CYCL DEF 32.0 TOLERANSSI
CYCL DEF 32.1 T0.05
CALL LBL 99

L oo
PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTaY

CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE

CYCL DEF 17.1 ETAIS2

CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1

10 GYOL DEF 17.3 NOUSU+1

o8 Xl P -T

0% Vil 0533

TNG: \no_prog\PGH\STAT1.H
P pe—

+0.000

$100%
@

[ = +0.200]s | i
+95.000 +0.000
+10.000 Ao
Tila: Aser @0 Te B's 2000 oFEl o
onm/nin ovx 100% wsio ——®
TILaN ma ||t i a-pARAM R =
xooro. | -
YLEISKUVA ASEMA TYOKALU T TILA = =
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Johdanto

2.4 Tilan naytot

Koordinaattimuunnokset (Kohde TRANS)

Ohjelmanappain

TILA
KOORD .
MUUNNOS

Merkitys

Aktiviisen nollapistetaulukon nimi

EAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
(=] AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

TNG: \nc_prog\stat.H

> STATLH

17 LBL 15
18 L IX-0.1 RO FMAX

19 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9985

I

Aktiivisen nollapisteen numero (#),
aktiivisen nollapisteen numeron aktiivisen
rivin kommentti (DOC) tyokierrosta G53

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

25 END PGM STAT1 UM

+0.00000

(8l
BIF]

)
&l

Aktiivinen nollapisteen siirto (tyokierto G54);
TNC nayttaa aktiivisen nollapistesiirron
enintaan 8 akselilla.

T

+239.870

Tila: ASET ®1
F_omm/min

T +0.434]s |
-100.072 G

+0.000
+0.000

s s 2500
Wil

%ﬂﬂ% %

F100% [yre)
@®

on

|

Peilatut akselit (Tyokierto G28)

KAST- ‘
KhvTTo

Q-PARA-
METRIEN
LISTA

SISAINEN

seTs

Aktiivinen peruskaanto

Aktiivinen kaantdkulma (Tyokierto G73)

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

Keskijatkeen keskipiste

Katso koordinaattimuunnoksia tydkiertojen kéasikirjasta.
Q-parametrin naytto (valilehti QPARA)

Ohjelmanappain

Q-PARAM .
TILA

Merkitys

Maariteltyjen Q-parametrien todellisten
arvojen nayttd

aAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
(=) AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

=

Maariteltyjen merkkijonoparametrien
merkkijonojen naytto

Paina ohjelmanappéaintd Q-PARAMETRILISTA.
TNC avaa nayttoikkunan. Maarittele jokaista

parametrityyppia (Q, QL, QR, QS) varten
parametrinumerot, joita haluat valvoa. Yksittiset Q-
parametrit erotellaan toisistaan pilkulla, perakkain
seuraavat Q-parametrit yhdistetdan yhdysviivan
avulla, esim. 1,3,200-208. Sisdansyottdalue
parametrityyppia kohti on 132 merkkia.

Valilehden QPARA néaytto sisaltaa aina kahdeksan
pilkun jalkeistd merkkipaikkaa. Tuloksen

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

76

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H

oshift.g"

CYCL DEF 32.1 T0.05
CALL LBL 99

L oo
PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTAY

CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE

CYCL DEF 17.1 ETAIS2

CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1

10 CYCL DEF 17.3 NOUSUs1
1100 X+22.5 Y+35.75

Bonjeimointi
-

| ¥aesawava] o] et [ove ] pos [ 00 [ v s aeaca|

[ JR_—
+10.000

Tila: ASET. @0
omminin

+95.000

+0.000
+0.000

T2 s 2000
wsis

TILAN TILA TILA
YLEISKUVA ASENA

|
K

moxas || wuios

TILA

.| |

TILA
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Ikkunanhallinta

2.5 Ikkunanhallinta

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

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

m Tehtavapalkin naytto erilaisten sovellusten (kayttajaliitdnnat)
valisté vaihtoa varten.

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

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

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

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

E> TNC antaa nayton vasempaan ylakulmaan tahden,
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Johdanto
2.5 Ikkunanhallinta

Tehtavapalkki

Tehtéavapalkin avulla valitaan erilaisia tydalueita hiirta kdyttden. TNC

e 8 [E)eres Sessation B rrograming
asettaa kayttdon seuraavat tydalueet: i

0s:42

THG: \nC_prog)\PGH\~ . H: ~ .1 OXF

® Tybalue 1: Aktiivinen koneen kayttotapa EE L0

EX18.H 9207
EX16_SL.H 1702

m TyGalue 2: Aktiivinen ohjelmointikdyttétapa S B

m Tydalue 3: Koneen valmistajan sovellukset (valinnaisesti
kaytettavissa)

Sen lisdksi voit tehtavapalkin kautta valita myds muita sovelluksia,
jotka olet kdynnistanyt samanaikaisesti TNC-ohjauksen kanssa
(esim. vaihto PDF-esikatseluun tai TNCguide-toimintoon).

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

or || woow || ast |
A == @=al rmes |l END
Connol

& MiCouisel | WG ConsatPanel.| 034226 ) [

sovelluksia. Kaytettavissa ovat seuraavat toiminnot:

® Tietoja HeROS: Tietoja TNC:n kayttojarjestelmalle

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

B Web-selain: Mozilla Firefoxin kdynnistys

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

® Diagnostics: Kayttd sallittu vain valtuutetuille ammattimiehille
diagnoosisovellusten kdynnistamista varten

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

= Firewall: Palomuurin asetukset katso "Palomuuri",
Sivu 525

® Language: Jarjestelman dialogikielen asetus. TNC korvaa
tdman asetuksen kaynnistyksen yhteydessa koneparametrin
mukaisella kielen asetuksella.

= Network: Ohjauksen verkkoasetukset
® Screensaver: Naytonsaastajan asetukset

® SELinux: Linux-pohjaisen kayttdjarjestelman laajennuksen
asetukset

= Shares: Asetukset ulkoista tiedonsiirtoa varten

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

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

B Tools: Vain valtuutettujen kayttdjien kayttéon. Tools-
toiminnossa kaytettavat sovellukset voidaan kaynnistaa suoraan
asiaankuuluvasta tiedostotyypista TNC:n tiedostonhallinnassa
(katso "Tiedostonhallinta: Perusteet", Sivu 101)
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Turvaohjelmisto SELinux

2.6 Turvaohjelmisto SELinux

SELinux on Linux-pohjaisen kayttojarjestelman laajennus.

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

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

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

SELinuxin kayttooikeutta HEROS b -ymparistdssa saadelldan
seuraavasti:

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

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

B Muissa ohjelmissa laadittuja tiedostoja ei paasaantoisesti saa
suorittaa.
. USB-tietovélineet voidaan peruuttaa.
= Uusien tiedostojen suorittaminen on sallittu vain kahden
toimenpiteen avulla:
® Ohjelmistopaivityksen kaynnistys HEIDENHAINin
ohjelmistopaéivitys voi vaihtaa ja muuttaa
jarjestelmatiedostoja.
. SElinux-konfiguraation kdynnistys Yleensa koneen valmistaja

suojaa SELinuxin konfiguraation salasanan avulla, katso
koneen kasikirja.

E> HEIDENHAIN suosittelee paasaantoisesti SELinuxin

aktivointia, koska se antaa lisasuojan ulkopuolista
paasya vastaan.
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Johdanto

2.7 Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma ja elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

2.7 Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma
ja elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat

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

m  Asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

= Mittauksen tydkappaleella ohjelmanajon aikana

= Mitata ja tarkastaa tyokaluja

Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketustyokierrot
ja koneistustydkierrot) on kuvattu tyokiertojen
ohjelmoinnin kayttajan kasikirjassa. Kaanny
HEIDENHAINIn puoleen, kun tarvitset tata kayttajan
kasikirjaa. Tunnus: 1096959-xx

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

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

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

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

Kosketusjarjestelma TT 140 tyokalumittauksiin

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

ja lastuille. Kytkentasignaali muodostetaan kulumattomalla
optisella kytkimella, joka on osoittautunut erittain luotettavaksi ja
kayttdvarmaksi.
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Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma ja elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

Elektroniset kasipyorat HR

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

3.1 Perusteet

Mittauslaitteet ja referenssimerkit

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

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

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

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

Perusjarjestelma

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

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

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

X (2Y)

z
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Jyrsinkoneiden perusjarjestelma

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

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

Akseleiden merkinnat jyrsinkoneissa

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

Perusteet

3.1

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

Polaariset koordinaatit

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

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

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

asemaan

0°

>V

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

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

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

Polaarikoordinaatit (taso) Kulmaperusakseli
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
86
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Absoluuttiset ja inkrementaaliset tyokappaleen
asemat

Absoluuttiset tyokappaleen asemat

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

Esimerkki 1: Porausereijat absoluuttisilla koordinaateilla:

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

Inkrementaaliset tyokappaleen asemat

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

Inkrementaaliset mitat merkitddn G91-toiminnon merkinnalla juuri
akseliosoitteen edella.

Esimerkki 2: Porausreijat inkrementaalisilla koordinaateilla

Absoluuttiset koordinaatit reialle 4

X'=10 mm

Y =10 mm

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

G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit

Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan)
ja kulmaperusakseliin.

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

Peruspisteen valinta

Tyokappaleen piirustus sisaltaa tarkan tydkappaleen

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

tyOkappaleella. Tassd asemassa TNC:n nayttd asetetaan joko

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

nayttoarvoille ja koneistusohjelmalle.

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

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

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

MAX

MIN

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

3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne DIN/ISO-muodossa

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

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

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

Sen jalkeiset lauseet sisaltavat tietoja seuraavista yksityiskohdista:
Aihio

Tyokalukutsut

Ajo varmuusasemaan

Syottdarvot ja karan kierrosluvut

Rataliikkeet, tyokierrot ja muut toiminnot

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

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

Aihion maarittely: G30/G31

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritellaan
koneistamaton tyokappale. Maaritellaksesi jalkikateen

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

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

TNC pystyy esittamaan erilaisia aihion muotoja:

Ohjelmanappéin Toiminto

Suorakulmaisen aihion maarittely
( Lieriomaisen aihion maarittely
o
= Pyoérintasymmetrisen aihion maarittely
) g .
‘§ mielivaltaisella muodolla

Suorakulmainen aihio

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

kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio voidaan asettaa sen kahden

nurkkapisteen avulla:

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

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

Esimerkki: Aihion muodon BLK FORM naytté6 NC-ohjelmassa

%NEU G71 * Ohjelman alku, nimi, mittayksikko

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Kara-akseli, MIN-pistekoordinaatit

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * MAX-pistekoordinaatit

N99999999 %NEU G71 * Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd
90
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto 3.2

Lieriomainen aihio

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

m R: Lieridn sade (positiivisella etumerkilld)

L: Lieridn pituus (positiivisella etumerkillad)

DIST: Siirto pydrintdakselin suunnassa

RI: Onton lierion sisapuolinen sade

Parametrit DIST ja Rl ovat valinnaisia eika niita
tarvitse ohjelmoida.

Esimerkki: Aihion muodon BLK FORM CYLINDER naytté NC-
ohjelmassa

Ohjelman alku, nimi, mittayksikko

Karan akseli, séade, pituus, etaisyys, sisasade

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd

Pyorintasymmetrinen aihio mielivaltaisella muodolla

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

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

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

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

Esimerkki: Aihion muodon BLK FORM ROTATION naytt6 NC-
ohjelmassa

©0
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Uuden koneistusohjelman avaaminen

Koneistusohjelma sy6tetdan sisédn aina kayttotavalla Ohjelmointi.
Esimerkki ohjelman avaamisesta:

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

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

EnT > Syota sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista
nappaimella ENT

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

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

G17

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

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

Esimerkki: Aihion muodon BLK-FORM néaytté6 NC-ohjelmassa

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

N99999999 %NEU G71 * Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd

TNC luo automaattisesti ohjelman ensimmaisen ja viimeisen
lauseen.

kohdassa Koneistustaso grafiikassa: XY painamalla
DEL-nappainta!

E> Jos et halua maaritelld aihiota, keskeyta dialogi
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3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Tyokalun liikkeiden ohjelmointi DIN/ISO-
ohjelmoinnilla

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

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

nappaimistolla, huomioi, etta isot kirjaimet ovat
aktiivisia.

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

Paikoituslauseen esimerkki

> Syodya sisdan 1 ja paina ENT-ndppainta lauseen
avaamiseksi

KOORDINAATIT?

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

JYRSINTAMAARITYSPISTEEN RATA

> Syota 40 ja vahvista ENT-nappaimella ajaaksesi
ilman tyokalun sadekorjausta tai

> siirra ohjelImoitua muotoa vasemmalle tai oikealle:

o valitse G41 tai G42 ohjelmanappaimen avulla

G42

SYOTTOARVO F=?
» 100 (Syota sisaan rataliikkeen syottéarvo 100 mm/min)

ENT » jatka seuraavaan kysymykseen painamalla ENT-
nappainta

LISATOIMINTO M?
» Syota sisaan 3 (Lisatoiminto M3 "Kara paalle").
END » END-nédppéaimelld TNC lopettaa tdman dialogin.

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

Hetkellisaseman vastaanotto

TNC mahdollistaa tydkalun hetkellisen aseman vastaanottamisen
ohjelmaan, esim. kun

® ohjelmoidaan liikelauseita

m ohjelmoidaan tyokiertoja

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla
tavalla:

> Sijoita sisddnsyottokentta sen lauseen kohdalle, johon haluat
aseman vastaanottaa.
» Valitse hetkellisaseman vastaanotto: TNC nayttaa
ohjelmanappainpalkissa akseleita, joiden asemat
voit vastaanottaa.
R » Valitse akseli: TNC kirjoittaa valitun akselin
z hetkellisaseman aktiiviseen sisaansyottokenttaan

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

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

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

myos silloin, kun tallennat voimassa olevan

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

Toiminto ,, Hetkellisaseman talteenotto” on sallittu
vain, jos koneistustason kdannon toiminto on
aktiivinen.
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3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Ohjelman muokkaus

=

Voit muokata ohjelmaa vain, kun kasittely ei tapahdu
suoraan TNC:n konekéayttotavalla.

Kun olet luomassa tai muuttamassa koneistusohjelmaa, voit valita

ohjelmassa milla tahansa rivilla olevan lauseen yksittdisen sanan

joko nuolindppainten tai ohjelmanappainten avulla:

Ohjelmanappain/ Toiminto

Nappaimet

SIVU

Sivujen selaus ylospain

Sivujen selaus alaspain

Hyppy ohjelman alkuun

LOPPUUN

Hyppy ohjelman loppuun

s

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

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

Siirto lause lauseelta

Yksittaisten sanojen valinta

EO00Q8B8

GOTO
(m]

96

Tietyn lauseen valinta: Paina ndppainta
GOTO, syota sisaan haluamasi lauseen
numero, vahvista nappaimella ENT. Tai:
Paina GOTO-nappaintd, syota sisédan
lausenumeroaskel ja hyppaa maaritellyn
rivimaaran yli joko yldspain tai alaspain
painamalla ohjelman&ppainta N RIVIA.
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Ohjelmanappain/ Toiminto

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

Lauseen lisays haluttuun kohtaan

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

Sanojen muuttaminen ja lisdys

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

> Pa&atd muokkaus: Paina nappainta END.

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

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

Jos olet aloittanut haun hyvin pitkdssa ohjelmassa,
TNC esittdad symbolia jatkonaytolla. Sen lisdksi voit
keskeyttda haun ohjelmanappaimella.
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3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Ohjelmanosien merkinta, kopiointi, leikkaus ja sijoitus

Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisalla tai toiseen NC-
ohjelmaan TNC:ssé on kdytettavissa seuraavat toiminnot:

Ohjelmanappéain Toiminto

r

[@astkavrro Bonjelmointi Ec]

vvvvvv

uuuuuuuuu
Ne-L,

e Merkintatoiminnon paallekytkenta
LAUSE
—— Merkintatoiminnon poiskytkenta
KESKEYTA

LAUSEEN I\/Ierkityn lauseen leikkaus
LEIKKAUS

POIS

Lrsin Muistissa olevan lauseen lisdys
LAUSE

i Merkityn lauseen kopiointi

LAUSE

Ohjelmanosien kopiointi tapahtuu seuraavasti:
» \Valitse ohjelmanappainpalkki merkintatoiminnoilla
» Valitse kopioitavan ohjelmanosan ensimmainen lause

» Merkitse ensimmainen lause: Paina ohjelmanadppéaintd LAUSEEN
MERKINTA. TNC tallentaa ensin kirkaskentalla merkityn lauseen

numeron ja antaa naytolle ohjelmandppaimen MERKINNAN
PERUUTUS.

» Siirrd kursoripalkki kopioitavan tai poistettavan ohjelmanosan

viimeisen lauseen kohdalle. TNC esittaa kaikki merkityt lauseet
eri varilla. Halutessasi voit keskeyttaa merkintétgiminnon milloin
tahansa painamalla ohjelmanappaintd MERKINNAN PERUUTUS.

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

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

Lisatéksesi kopioidun ohjelmanosan
toiseen ohjelmaan valitse kyseinen ohjelma

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

» Tallennetun ohjelmanosan lisays: Paina ohjelmanappainta
SIJOITA LAUSE

» Merkintitoiminnon lopetus: Paina ohjelmanéppaintd KESKEYTA

MERKINTA
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto 3.2

TNC:n hakutoiminnot

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

Halutun tekstin etsinta
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3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Mielivaltaisen tekstin etsinta/korvaus

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

> Valitse lause, jossa etsittdva sana on tallennettuna.

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

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

» Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hyppaa seuraavan
etsittavan tekstin kohdalle

ETSI

ETSI

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

KORVAR

» Hakutoiminnon lopetus
LOPP
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Tiedostonhallinta: Perusteet

3.3 Tiedostonhallinta: Perusteet
Tiedostot

TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelmat

HEIDENHAIN-muodossa H

DIN/ISO-muodossa A

Yhteensopivat ohjelmat

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

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

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

TNC:n avulla voit kasitelld ja tallentaa tiedostoja
kokonaismuistikokoon saakka.

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

E> Asetuksesta riippuen TNC luo NC-ohjelmien
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3.3 Tiedostonhallinta: Perusteet

Yksittdinen NC-ohjelma voi olla enintddn 2 Gtavun suuruinen.

Tiedostojen nimet

Ohjelmilla, taulukoilla ja teksteilld voi viela olla nimilaajennos, joka
erotetaan tiedoston nimestéa pisteelld. Taméa nimilaajennos ilmaisee
tiedostotyyppia.

Tiedoston nimi Tiedostotyyppi
PROG20 A

Tiedostonimi ei saa olla enempaa kuin 24 merkkié pitka, muuten
TNC ei pysty ndyttdamaan nimea kokonaan.

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

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

E> Tiedostonimi voi olla enintaan niin pitka, etta suurin

sallittu osoitepolun pituus 255 ei ylity, katso "Polut’,
Sivu 104.
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Tiedostonhallinta

Ulkoisesti laadittujen tiedostojen nayttaminen

TNC:lla

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

osittain muokata niita.

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

Lisatietoja esitettyjen tiedostotyyppien nayttéa ja muokkausta

varten: katso Sivu 116

Tietojen varmuustallennus

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

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

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

Poista aika ajoin tarpeettomat tiedostot, jotta
TNC:lla olisi aina kaytettdvissaan riittdvasti muistia
jarjestelmatiedostoja (esim. tyokalutaulukoita) varten.
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan
avulla
Hakemistot

Koska sisdiseen muistiin voidaan tallentaa erittain paljon

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

Polut

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

E> Suurinta sallittua osoitepolun pituutta eli levyaseman,

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

Esimerkki

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.I

Oikealla oleva kaavio esittaa esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.
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AUFTR1

—{7 NCPROG
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Yleiskuvaus: tiedostonhallinnan toiminnot

Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Ohjelmanappain Toiminto Sivu
kopzor Yksittaisen tiedoston 108
" kopiointi
vALITSE Tietyn tiedostotyypin 107
TYYPPT naytto
usT Uuden tiedoston sijoitus 108
TIEDOSTO
UITMETSET Kymmenen viimeksi 111
TR valitun tiedoston nayttd
PozSTA Tiedoston poisto 112
Tiedoston merkitseminen 113
MERKITSE
st Ny Tiedoston nimeaminen 114
= uudelleen
suoJAn Tiedoston suojaus poistoa 115
B @ ja muutosta vastaan
ET su0J. Tiedostosuojauksen 115
peruutus
TAULUKON Ty('jkalutaulukon tuonti 167
VASTAAN-
oTTO
Verkkoaseman hallinta 123
VERKKOL .
TR Editorin valinta 115
EDITORI
Tiedostojen jarjestely 114
JARJESTA . . .
ominaisuuksien mukaan
KoPIOT H. Hakemiston kopiointi 111

=]

E2{mm)
20 POISTA
)
L KAIK
=

Hakemiston ja kaikkien sen
alahakemistojen poisto

£2{m)

D PAIVIT
-

5]

-
i PUU

Hakemistojen paivitys

UUST NIMI

[rac=[xvz]

Hakemiston nimeaminen
uudelleen

UuUSI
HAKEMISTO

Uuden hakemiston luonti
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Tiedostonhallinnan kutsu

> Eaina néppéirjté PGM MGT: nayttaa ) [EASTATO N B eiminss ‘
tiedostonhallinnan ikkunaa (katso kuvaa ylla — ‘
oikealla. Jos TNC nayttas jotakin muuta ndyton Sty ] |
ositusta, paina ohjelmanappainta IKKUNA) Bt B EEE
Vasen kapea ikkuna osoittaa kaytdssa olevaa levyasemaa ja 5 s A e ‘
hakemistoa. Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on e i
tallennettu tai siirretty. Yksi levyasema on TNC:n sisdinen muisti, T |
muita levyasemia ovat litannat (RS232, Ethernet), joihin esim. et an o EEEREY 1
PC-tietokone voidaan kytkead. Hakemisto merkitdan aina kansion L & i
symbolilla (vasen) ja hakemiston nimella (oikea). Alahakemistot R R T i
esitetdan oikealle siirrettyna. Jos alahakemistoja on saatavilla, ne Tl lsnle MEE Ny | o

voidaan ottaa naytolle tai piilottaa nappaimella -/+.

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

Naytto Merkitys

Tiedoston nimi Tiedostonimi (maks. 25 merkkia) ja
tiedostotyyppi

Tavu Tiedoston koko tavuina

Tila Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu ohjelmoinnin

kayttotavalla

S Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

M Ohjelma on valittu ohjelmanajon
kayttotavalla

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

i Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan

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

Pdivays Paivays, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

Aika Kellonaika, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

Sidonnaisten tiedostojen ndyttamiseksi aseta
koneparametri CfgPgmMgt/dependentFiles
asetukseen MANUAL.
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Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen valinta
» Tiedostonhallinnan kutsu

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

ja painvastoin

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

sxfu » Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylds ja
alas

SIVU

{

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

UALTTSE > Valitse levyasema: Paina ohjelmanappainta
T VALITSE, tai
ENT » Paina nappaintd ENT

2. vaihe: Valitse hakemisto.

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

3. vaihe: Valitse tiedosto

un&gs » Paina ohjelmanppéainta VALITSE TYYPPI

NavTA » Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanappainta,

- tai

KATKKT > kaikkien tiedostojen_péy.t_té: Paina
ohjelmanappaintd NAYTA KAIKKI, tai

» Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa

us » Paina ohjelmanappainta VALITSE, tai
EnT » Paina ENT-painiketta

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

» Merkitse vasemmassa ikkunassa se hakemisto, jonka
alihakemistoksi haluat nyt luoda uuden hakemiston
uust » Paina ohjelmanappainta UUSI HAKEMISTO

HRKEMISTO

> Syota sisdan hakemiston nimi

ENT » Paina ndppaintd ENT

HAKEMISTON \NEU LUONTI ?
» Vahvista ohjelmanappaimella OK, tai

OK

» peruuta ohjelmanappéaimelld KESKEYTA

PERUUTR

Uuden tiedoston laadinta
» Valitse vasemmassa ikkunassa hakemisto, johon haluat uuden
tiedoston tallentaa.
» Paikoita kursori oikeaan ikkunaan.
uusT » Paina ohjelmanappainta Uusi tiedosto.
b » Syota sisaan tiedoston nimi ja tiedostotunnus.

» Paina nappéainta ENT

ENT

Yksittaisen tiedoston kopiointi
» Siirrd kirkaskenttd sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

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

» Nappaile kohdetiedoston nimi ja tallenna se
nappaimella ENTtai ohjelmanappaimella OK:
TNC kopioi tiedoston sen hetkiseen tai valittuun
kohdehakemistoon. Alkuperainen tiedosto sailyy

OK

ennallaan, tai
% @ » Paina kohdehakemiston valinnan ohjelmanadppainta
E valitaksesi kohdehakemiston valinnan

paallekkaisikkunan ja vahvista nappaimella

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

TNC esittaa jatkonayttod, jos kopiointi on aloitettu
nappéaimellda ENT tai ohjelmandppaimelld OK.
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Tiedostojen kopiointi toiseen hakemistoon

» \Valitse nayttdalueen ositus kahden samankokoisen ikkunan
muotoon.

» Ota molempiin ikkunoihin hakemistot: Paina ohjelmanappainta
POLKU

Oikea ikkuna

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

Vasen ikkuna

» Valitse hakemisto ja ne tiedostot, jotka haluat kopioida, ja ota
tiedostot naytdlle /nappaimella ENT.

» Ota naytdlle tiedostojen merkinnan toiminnot

MERKITSE

— » Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka

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

KoPTOT » Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon

[ S
e

Muut merkintdtoiminnot: katso "Tiedostojen merkintd", Sivu 113.

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

Tiedostojen ylikirjoitus

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

> Ylikirjoita kaikki tiedostot (kenttd Nykyiset tiedostot valittu):
Paina ohjelmanappainta OK, tai

» Peru tiedostojen korvaus: Paina ohjelmanéppaintd KESKEYTA

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

Rivien tuonti taulukkoon

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

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

' Kohdetaulukon rivit korvataan toiminnolla KORVAA
KENTAT. Sijoita varmuuskopio alkuperaiseen
[ taulukkoon valttadksesi tietojen haviamisen.
Esimerkki

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

» Kopioi tama taulukko ulkoisesta tietovalineesta haluamaasi
hakemistoon

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

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

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

Rivien poiminta taulukosta

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

Avaa taulukko, josta haluat kopioida rivit

Valitse nuolindppainten ensimmainen kopioitava rivi

Paina ohjelman&ppéintd LISATOIMINNOT

Paina ohjelmanappéaintd MERKITSE

Merkitse tarvittaessa usemapia riveja

Paina ohjelmanappaintd TALLENNA ...

Syo6ta sisdan taulukon nimi, johon valitut rivit tulee tallentaa.

vV Vv Vv Vv VvYVvyy
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Hakemiston kopiointi

> Siirréd kursoripalkki oikeassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat kopioida.

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

» Valitse kohdehakemisto ja vahvista ndppaimella ENT tai
ohjelmanappaimelld OK: TNC kopioi valitun hakemiston ja
alihakemistot valittuun kohdehakemistoon

Tiedoston valinta viimeisten valittuna olleiden

joukosta
Po » Tiedostonhallinnan kutsu E;s}@m? JEonsemoincs ‘-
P— » 10 viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina e
TIEDOSTOT . . e -
(5% ohjelmanappéintd EDELLISET TIEDOSTOT

4 o 06/
4 06:51:06

Kayta nuolindppaimia siirtddksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen e
tiedoston kohdalle, jonka haluat valita: e
4 Kursoripalkki liikkuu ikkunassa leS ja alas e ] EEE :3 EE

14 08:51:10
14 06:51:08
6:51:10

28-1

=
,
2 o(a) 134,54 Gravus vapeans
ARSI vpaana____
ok porsTa’ ||| peruTa \‘ “

> Valitse tiedosto: Paina ohjelmanappaintd OK, tai

» Paina ndppainta ENT

©

KoPIOT
NYKYINEN
ARVO

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

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

» Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

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

» Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta OK tai

» Keskeyta .poisto: paina ohjelmanappainta
KESKEYTA

Hakemiston poisto

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

» Siirra kirkaskentta sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa

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

hakemiston kaikilla alahakemistoilla ja tiedostoilla
» Vahvista poisto: Paina ohjelmanéppainta OK tai

» Keskeyta poisto: paina ohjelmanappainta
KESKEYTA
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Tiedostojen merkinta

Ohjelmanappéain Merkintatoiminnot

Aoemm Yksittaisen tiedoston merkinta
TIEDOSTO
MERKITSE Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen
KAIKKI . .
TIEDOSTOT merkinta
R Yksittaisen tiedoston merkinnan peruutus
MERKINTH
PoTSTA Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus
KAIKKI
MERKINNAT
KopTOz M. Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi
OO+

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

» Siirrd kursoripalkki ensimmaisen tiedoston kohdalle

» Ota naytolle merkintdtoiminnot: Paina
ohjelmanappaintd MERKITSE.

MERKITSE

— » Merkitse tiedosto: Paina ohjelmanappainta
TIEDOSTO MERKITSE TIEDOSTO.
1 » Siirra kursoripalkki seuraavan tiedoston kohdalle.

Jos vain ohjelmanappaimet toimivat, ala navigoi
nuolindppaimilla!

e » Merkitse seuraava tiedosto: Paina

TIEDOSTO ohjelmanappaintd MERKITSE TIEDOSTO jne.
kopzoz » Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Paina

recblxrs ohjelmanéppaintad KOPIOI MERKITYT, tai

» Merkittyjen tiedostojen poisto: Lopeta
aktiivinen ohjelmanappain ja paina sen jalkeen
ohjelmanappainta POISTA poistaaksesi merkityt
tiedostot.

POISTA
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Tiedoston uusi nimi

» Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta

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

muuttaa.

» Toteuta uuden nimen maarittely: Paina
ohjelmanappaintd OK tai nappaintaENT

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

» Valitse haluamasti esityskriteerin mukainen
ohjelmanappain

JARJESTA
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Lisatoiminnot

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

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

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

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

» Merkitse haluamasi editori

» Paina ohjelmanéappaintd OK ohjelman avaamista
varten.

USB-laitteen yhteenkytkeminen/irrottaminen
> Siirra kirkaskentta vasempaan ikkunaan

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

» Vaihda ohjelmanappainpalkki
> Etsi USB-laite

.

» USB-laitteen poisto: Siirrd kirkaskentta
hakemistopuussa USB-laitteen kohdalle

» Poista USB-laite

7

Lisatietoja: katso "USB-laitteet TNC:l1a", Sivu 124
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Lisatyokaluja ulkoisten tiedostotyyppien kasittelyyn

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

Tiedostotyypit Kuvaus
PDF-tiedostot (pdf) Sivu 116
Excel-taulukot (xIs, csv) Sivu 117
Internet-tiedostot (htm, html) Sivu 118
ZIP-arkistot (zip) Sivu 119
Tekstitiedostot (ASClI-tiedostot, esim. Sivu 120
txt, ini)

Videotiedostot Sivu 120
Grafiikkatiedostot (bmp, gif, jpg, png) Sivu 121

Jos siirrat tiedostoja PC:lta TNCremo-ohjelman
E> kautta ohjaukseen, talldin siirrettavan tiedostotyypin

tiedostotunnuksen pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg ja

png tulee olla syotetty bindarimuodossa luetteloon

(valikkopolku Extraa >Konfiguraatio >Tila

TNCremoNT:ssé).

PDF-tiedostojen naytto
Jotta PDFtiedostoja voitaisiin avata TNC:II3, toimi seuraavasti: T
» Tiedostonhallinnan kutsu S e - 4

Convenient Machining

> Valitse ha kemiStO, jOhOﬂ PD F—tiedosto on —The HR 520 Handwheel Increases Operator Comfort
tallennettu

» Siirra kirkaskenttd PDFtiedoston kohdalle

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

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

Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen
kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin

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

E> Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin
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Asiakirjan katsleuohjelma lopetetaan seuraavin toimenpitein:
> Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

> Valitse valikkokohde Sulje: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.

Jos et kayta hiirtd, sulje asiakirjan katseluohjelma seuraavasti:

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

» Valitse valikkokohde Sulje ja vahvista nappaimella

ENT: TNC palaa takaisin tiedostonhallintaan.

Excel-tiedostojen naytto ja muokkaus

Kun haluat avata ja muokata tiedostotunnuksella xls, xIsx tai csv
varustetun Excel-tiedoston suoraan TNC:ll4, toimi seuraavasti:

Pom » Tiedostonhallinnan kutsu
» Valitse hakemisto, johon Excel-tiedosto on
tallennettu

» Siirrd kirkaskenttd Excel-tiedoston kohdalle

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

ENT

Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin
tahansa vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaan ja avata
Excel-tiedoston. Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-
kayttoliittymaan myds napsauttamalla hiiripainikkeella
tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen
E> kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin koskien

kyseisen nayttopainikkeen toimintoa. Lisatietoja

Gnumeric-tyokalun kdytosta on kohdassaOhje.

Gnumeric lopetetaan seuraavin toimenpitein:
> Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Sulje: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.

Jos et kayta hiirta, sulje Gnumeric-tyokalu seuraavasti:

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

> Valitse valikkokohde Sulje ja vahvista nappaimella
ENT: TNC palaa takaisin tiedostonhallintaan.
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Internet-tiedostojen naytto

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

Pem » Tiedostonhallinnan kutsu
» \Valitse hakemisto, johon Internet-tiedosto on
tallennettu

» Siirrd kirkaskenttd Internet-tiedoston kohdalle

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

Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin =
tahansa vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaan ja avata
PDFtiedoston. Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-

kayttoliittymaan myds napsauttamalla hiiripainikkeella

tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen
kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin koskien
kyseisen nayttopainikkeen toimintoa. Lisatietoja
Mozilla Firefoxin kaytdstad on kohdassaOhje.

Mozilla Firefox lopetetaan seuraavin toimenpitein:

> Valitse valikkokohde File hiiripainikkeella.

» Valitse valikkokohde Quit: TNC palaa takaisin tiedostonhallintaan
Jos et kayta hiirtd, sulje Mozilla Firefox seuraavasti:

@ » Paina ohjelmanappainten vaihtonappainta: Mozilla
Firefox avaa pudotusvalikon File.

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

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

» Tiedostonhallinnan kutsu

» \Valitse hakemisto, johon arkistotiedosto on
tallennettu

Siirrd kirkaskentta arkistotiedoston kohdalle

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

Néppéainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin ey e s — 4
tahansa vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaan ja avata

<
Archive_Acien_telp

Sl et a8 33O

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

ENT

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

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

Huomaa, ettd NC-ohjelmien ja NC-taulukoiden
pakkaamisen ja avaamisen yhteydessd TNC ei suorita
muunnosta binddrimuodosta ASCII-muotoon tai
painvastoin. Kun siirto TNC-ohjaukseen tehdéaan
toisella ohjelmistoversiolla, TNC ei mahdollisesti
pysty lukemaan tallaisia tiedostoja.

Xarchiver lopetetaan seuraavin toimenpitein:
> Valitse valikkokohde Arkisto hiiripainikkeella.

> Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.

Jos et kayta hiirtd, sulje Xarchiver seuraavasti:

@ » Paina ohjelmanappainten vaihtonappainta:
Xarchiver avaa pudotusvalikon Arkisto.

> Valitse valikkokohde Lopeta ja vahvista

nappadimella ENT: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.
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Tekstitiedostojen nayttoé ja muokkaus

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

{ PGm } » Tiedostonhallinnan kutsu

> Valitse levyasema ja hakemisto, johon
tekstitiedosto on tallennettu

> Siirrd kirkaskenttd tekstitiedoston kohdalle

» Paina ENT-nappéintd: TNC avaa tekstitiedoston
sisdisen tekstieditorin avulla.

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

Nappéainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin
tahansa vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaan ja avata
tekstitiedoston. Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-
kayttoliittymaan myds napsauttamalla hiiripainikkeella
tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

E> Vaihtoehtoisesti voit avata ASClI-tiedostot myos

Leafpad avataan seuraavin toimenpitein:

> Valitse tehtavapalkin sisélla oleva HEIDENHAIN-kuvakkeen
valikko.

> Valitse pudotusvalikosta kohdat Tools ja Leafpad.

Leafpad lopetetaan seuraavin toimenpitein:

> Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

> Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.

Videotiedostojen naytto
? Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava

koneen valmistajan toimesta.
< Katso koneen kayttoohjekirjaal

Jotta videotiedostoja voitaisiin avata TNC:II3, toimi seuraavasti:

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

» Siirrd kirkaskentta videotiedoston kohdalle.

Paina ENT-nappainta: TNC avaa videotiedoston
omassa sovelluksessa.

v
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Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Grafiikkatiedostojen naytto

Kun haluat avata ja muokata tiedostotunnuksella bmp, gif, jpg
tai png varustetun grafiikkatiedoston suoraan TNC:llg, toimi
seuraavasti:

Pom » Tiedostonhallinnan kutsu
» Valitse hakemisto, johon grafiikkatiedosto on
tallennettu

> Siirrd kirkaskentta grafiikkatiedoston kohdalle

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

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

Lisatietoja ristretto-tydkalun kaytosta on
kohdassaOhje.

E> Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin
ristretto lopetetaan seuraavin toimenpitein:

> Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

> Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.

Jos et kayta hiirta, sulje ristretto-lisatyokalu seuraavasti:

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

» Valitse valikkokohde Lopeta ja vahvista

nappéaimella ENT: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Tiedonsiirto ulkoiseen tietovalineeseen ja ulkoisesta

tietovilineesta.
. . o . . L KASIKXYTT{) @Qh]elmolntl
Ennen kuin voit siirtéda tietoja ulkoiseen muistiin, (
taytyy asettaa tietoliitannat (katso "Tietoliitdnnan I e ‘

asetus", Sivu 513).

Kun siirrat tietoja sarjaliitdnnan kautta,
tiedonsiirtoohjelmistosta riippuen voi esiintya
ongelmia, jotka voidaan selvittda suorittamalla
tiedonsiirto uudelleen.

» Tiedostonhallinnan kutsu i
. . ) o . . G N I o 7 o R ey
IKKUNA » Valitse tiedonsiirron ndyton ositus: Paina y 10 ‘ H
ohjelmanéppéainta IKKUNA.

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

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas
» Kursoripalkki siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan

ja painvastoin.

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

kohdalle.
NAoTA » Valitse toinen levyasema tai hakemisto: Paina
PUU ohjelmanappaintd NAYTA PUU.
» Valitse haluamasi hakemisto nuolindppainten
avulla.
P » Valitse haluamasi tiedosto: Paina ohjelmanappainta
TIEDOSTOT NAYTA TIEDOSTOT.
Kopzor » Valitse haluamasi tiedosto nuolinappéainten avulla.
iz > Yksittdisen tiedoston siirto: Paina

ohjelmanéappainta KOPIOI.

» Vahvista sisdansyottd ohjelmandppaimelld OK tai nappaimella
ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin
edistymista, tai

TikUNA » Lopeta tiedonsiirto: Paina ohjelmanappainta
IKKUNA. TNC nayttaa jalleen tiedostonhallinnan

standardi-ikkunaa.
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Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

TNC verkkoon

=

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

Ethernet-kortin liittdminen verkkoon, katso "Ethernet-
liitdnta ", Sivu 519.

TNC kirjaa muistiin virheilmoitukset verkkokaytén
aikana, katso "Ethernet-liitdnta ", Sivu 519.

Verkkoaseman yhdistaminen ja irroitus
» Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM
MGT ja mahdollisesti ohjelmanappainta IKKUNA,
jotta kuvaruudulle ilmestyy ylla oikealla esitettavan

mukainen naytto.

» \erkkoasetusten valinta: Paina ohjelmanéappainta
VERKKO (toinen ohjelmanappainpalkki).

VERKKOL .

» Aktivoi verkkoaseman hallinta: Paina
ohjelmanappéintd VERKKOAS. YHT. PERUST.
(toinen ohjelmanappainpalkki). TNC esittaa
Ikkunassa mahdolliset verkkoasemat, joihin
sinulla on paasy. Seuraavaksi kuvattavilla
ohjelmanappaimilla voit perustaa yhteyden
kuhunkin levyasemaan

3.4

Manua.'l operation | EProgramming

Toiminto Ohjelmanappain
Verkkoyhteyden perustaminen, minka jalkeen Yhdista
TNC néayttaa sarakkeessa Mount, kun yhteys

on aktivoitu.

Verkkoyhteyden lopetus Erota
Verkkoyhteyden automaattinen perustaminen, Auto

kun TNC kytketaan paélle TNC merkitsee

sarakkeeseen Auto, jos yhteys on perustettu

automaattisesti

Uuden verkkoyhteyden asetus Lisda
Olemassa olevan verkkoyhteyden poisto Poista
Verkkoyhteyden kopiointi Kopioi
Verkkoyhteyden muokkaus Muokkaus
Tilaikkunan poisto Tyhjennys
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

USB-laitteet TNC:lla

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

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

m | evykeasema tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

B Muistisauvat tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

m Kiintolevyt tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

m CD-ROM-asemat tiedostojarjestelmalla Joliet (ISO9660)

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

Jos saat virheilmoituksen USB-tietovélineen

E> littdmisen yhteydessa, tarkasta SELinux-
turvaohjelmiston asetus. ("Turvaohjelmisto SELinux",
Sivu 79)

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

Periaatteessa kaikkien USB-laitteiden pitaisi

olla liitettdvissa TNC:hen ylla mainituilla
tiedostojarjestelmilla. Joissakin tilanteissa voi kdyda
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.

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

-
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Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Poista USB-laite
Kun haluat irrottaa USB-laitteen, toimi seuraavasti:
P > Valitse tiedostonhallinta: Paina nappéaintd PGM MGT

v

Valitse vasen ikkuna nuolinappaimilla

Valitse irrotettava USB-laite nuolinappaimilla.

» Jatka ohjelmanappdainpalkkia

-
v

T > Valitse lisdtoiminnot

TOIMINT.

» Jatka ohjelmanappainpalkkia

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

» Poista USB-laite
END » Tiedostonhallinnan lopetus

l%}ﬂ

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

> Valitse USB-laitteen uudelleenyhdistamisen

Py
ﬁ toiminto:
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu

4.1 Aakkosnappaimisto
4.1 Aakkosnappaimisto

Kun kaytat TNC 320 -ohjauksen kompaktiversiota (ilman
nappaimistoa), voit syottaa sisaan kirjaimet ja erikoismerkit
kuvaruudun ndppaimistolta tai USB-litannan kautta liitetyltd PC-
nappaimistolta.

Tekstin syottaminen kuvaruudun nappaimistolla

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

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

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

@ rasixavTo @omemomn
B 2 ohjelmointi il
F2r ™ ™ J
= o:\no_prog\ G128\
50 no_prog
e  NIMD BYTE MERKKIPAIVAMAARA  ATKA
B8 TNC128 Q.. [Text input 13.03-2013 09:41:14
Qi no_prog - Ko ;
=0 syste o I
o3 tante
G tncgusa 24
-] - |
TIEDOSTONIN o1 8 aeh 15-06-2012 06:31:54
i] E 13-03-2013 08:31:52]
— 03-10-2012 08142 19
G gk o 08-10-2012 1106, 18
- ‘ 13-03-2013 06:57:15)
= 15-11.2012 07:95. 18
== S| T WV 1300 2012 111280
1209 2012 08510
E | 25-07.2012 0815507
ol)
[ o | penuura e
15 tieonsto(a) 146,96 Gtavus vapasna
|
o PERUUTA I | | abe/AsC Kspa

» QOdota, kunnes TNC antaa valitun merkin sisdansyottokenttaan,

ennen kuin syotat seuraavan merkin

» Teksti vastaanotetaan avoimena olevaan dialogikenttaan
ohjelmanappaimelld OK

Ohjelmanappaimelld ABC/ABC valitaan isot tai pienet kirjaimet. Jos

koneen valmistaja on maaritellyt kayttoon lisaa erikoismerkkeja,
voit kutsua ja lisata niitd ohjelmanéppéaimella ERIKOISMERKIT.
Yksittdinen merkki poistetaan ohjelmanéppaimelld BACKSPACE.
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4.2 Kommenttien lisays
Kaytto

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

=

Koneparametrista lineBreak riippuen TNC nayttaa
kommentteja. Jos TNC ei pysty ndyttamaan
kommenttia enaa kokonaan kuvaruudulla, nayttdon
ilmestyy merkki >>

Kommenttilauseen viimeinen merkki ei saa olla
aaltomerkki (~).

Kommentti omana lauseena

> Valitse se lause, jonka taakse haluat lisdtd kommentin

» Avaa ohjelmointidialogi painamalla ndppainta ; (puolipiste)
aakkosnappaimistolla.

» Kirjoita kommentti ja padata lause painamalla nappainta END

Toiminnot kommenttien muokkauksessa

Ohjelmanappéin Toiminto

Kommenttien lisays

4.2

@ rastxavrro }aomelmumn
¢ | %
THG: \no_proghasa. T
STuike 2
533 671
N10 630 G17 X+0 Y0 2.25°
\20 631 x+150 Y4100 240"
e .
\s0 5 617 52000° i
IN70 GO1 X+15 Y+15 G41 F350° *
N0 o1 vees:
Voo G5 R
N100 c01 xes” ]
110 G25 s®
W12 G0t Ye1s© ]
IN130 GO1 X+15 CD
N140 GO1 X-30 Y-30 G40 7| ~
\iso T3 617 150"
\180 600 24200 G40 3+
\150 G200 PORAUS
20042 VARMUUSETATSYYS
201e20  isvurs
02000150 {SVVYYSAS. SYOTTOARVO
202045 vorvs
a210m40 A VLHAALLA B =
0203=+0 KOORDIN by
Q204=+50 2. VARMUUSETAISYYS L
ODOTUSATKA ALHAALLA®
N160 Guuix'sa Y+80 G40 M99 - T-T0b o ol
auoun [ coprunn | everianen | sevmanva || e |
= =] sanA sana | ‘
i =% || vans

ALkULN Hyppy kommenttien alkuun
H«
LopPUUN Hyppy kommenttien loppuun
=]
EDELLINEN Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan
-— toisistaan valilyonnilla
SEURAAYA Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan
= toisistaan valilyénnilla
Vaihto lisdystilan ja ylikirjoitustilan valilla
YLIKIRJ.
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.3 NC-ohjelmien esittely

4.3 NC-ohjelmien esittely

Syntaksien korostus

TNC esittda syntaksielementit erivarisind niiden merkityksen
mukaan. Ohjelmat ovat paremmin luettavissa ja tarkasteltavissa
varikorostusten avulla.

[EJOHIELMANKULKU YKSITTAISLAUSE

TNC: \nc_prog\PGH1333. T

Syntaksielementtien varikorostukset o 7= 017 s

N40 GOO Z+100 G40 630 M3®
N50 X-30 ¥-30°

Kayto e
Vakiovéri Musta s s
Kommenttien esitys Vihrea S
+0.000
Lukuarvojen esitys Sininen
Lausenumero Lila MT T | "E
Vierityspalkit

Ohjelmaikkunan oikeassa reunassa olevan vierityspalkin avulla
(kuvapalkissa) voit siirrella ndyton sisaltéa hiiren avulla. Sen lisaksi
voit muuttaa vierityspalkin kokoa ja asentoa seka tarkastella
ohjelman pituutta ja kursorin asemaa.
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Ohjelmien selitykset 4.4

4.4 Ohjelmien selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

TNC mahdollistaa koneistusohjelmien kommentoimisen [ssavms

selityslauseiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita teksteja —
(maks. 252 merkkia), joilla selvennetaan sita seuraavan ohjelmarivin
sisaltéd kommentin tai yleiskatsauksen tapaan. .
Ohjelmanselityslauseiden avulla pitkat ja monimutkaiset ohjelmat
voidaan nain esittaa ymmarrettavassa muodossa.

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

kohtaan koneistusohjelmassa.

Lisdksi ne voidaan nayttdd omassa nayttdikkunassaan. Kayta sita

varten vastaavaa ndytonositusta.

aoh]elmulntl
%) Ohjelmointi

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

Selitysikkunan naytto/aktiivisen ikkunan vaihto

OHJELMA » Ota naytolle ohjelmanselitysikkuna: Valitse nayton

SELAUS ositus OHJELMA + SELITE.

> Aktiivisen ikkunan vaihto: Paina ohjelmanappainta
VAIHDA IKKUNA.

B

Ohjelmanselityslauseen lisaaminen

ohjelmaikkunassa

> Valitse se lause, jonka taakse haluat lisata
ohjelmanselityslauseen.

» Paina nappainta SPEC FCT.

v

OHJEL- Paina ohjelmanéappéintda OHJELMOINTIOHJEET.

OHJEET

Lrsan » Paina ohjelmanappéainta LISAA SELITE tai ASCII-
JAKSO nappaimiston nappainta *

Syo6ta sisdan selitysteksti.
Tarvittaessa muuta selityssyvyytta
ohjelmanappaimella

Lauseiden valinta selitysikkunassa

Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, TNC siirtaa
ohjelmaikkunassa olevaa lausenayttéa sen mukana. N&in voi hypéata
suurenkin ohjelmanosan yli vahilla toimenpiteilla.
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu

45 Taskulaskin

45 Taskulaskin

Kaytto

TNC:n taskulaskin sisaltaa tarkeimmat matemaattiset

laskutoiminnot.

» Néappaimelld CALC taskulasku tulee esiin tai sulkeutuu takaisin

N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z-25°
N20 G31 X+150 Y+100 Z+0*
comment

piiloon

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

i aon] elmointi
) ohjelmointi

G \ne prog\3ss. T |

>333.1 A

25 RS
N100 GO1 X+85®
N110 G25 RS®
N120 GO1 Y+15°

1130 Go1 13- ]
N140 GO1 X-30 Y-30 G40 =
wiso 3 017 S1s00° aro | s | cos || an |

N160 GOO Z+200 G40 M3*
N150 G200 PORAUS xry || seRT || 17x || p1
0200242 ;VARMUUSETAISYYS

a201--20  isuvvs
Q20044150 SYUYYSAS. SYOTTOARVO I
az02-

Q210=

N160 GOO X+55 Y+80 G40 M99*

@l

‘ VAHVISTA
. [ ) o

LOPP

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

Pilkun jalkeisten numeroiden poisto INT

Pilkun jalkeisten numeroiden poisto FRAC

Moduliarvo MOD

Nayton valinta Nayta

Arvon poisto CE

Mittayksikkd MM tai TUUMA

Kulman arvon esitys kaarimittana RAD

(standardi: kulman arvo asteissa)

Lukuarvon esitystavan valinta

DEC (desimaali) tai HEX
(heksadesimaali)

Lasketun arvon vastaanotto ohjelmaan
» \Valitse nuolindppaimilla se sana, johon arvo vastaanotetaan
» Néappaimella CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan

haluttu laskenta

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

Voit vastaanottaa arvot myos ohjelmasta

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

taskulaskimeen.

Taskulaskin pysyy aktiivisena myds kayttdétavan
vaihdon jalkeen. Sulje taskulaskin painamalla

ohjelmanappainta END.
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.5 Taskulaskin

Taskulaskimen toiminnot

Ohjelmanappéin Toiminto

Hetkellisen akseliaseman arvon vastaanotto
ohjearvoksi tai referenssiarvoksi
taskulaskimeen.

AKS . ARVOT

NYKVISTEN Lukuarvon vastaanotto aktiivisesta
ARVOJEN T n n . . .

NoUTO sisadnsyottokentasta taskulaskimeen.
UAHVISTA Lukuarvon vastaanotto taskulaskimesta

ARVO

aktiiviseen sisdansyottokenttaan.

KopTOT Lukuarvon kopiointi taskulaskimesta
NYKYINEN

ARVO

LizTA Kopioiden lukuarvon lisays taskulaskimeen
KOPIOITU

ARVO
LasTuAMIs- Lastuamistietojen laskimen avaus
TIETOJEN

LASKIN

i Laskimen paikoitus keskelle

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

sijoittaa taskulaskimen kuvaruudulla myés hiiren
avulla.
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Lastuamistietojen laskin 4.6

4.6 Lastuamistietojen laskin
Kaytto

Uuden lastuamistietojen laskimen avulla voit laskea karan

kierrosluvun ja sy6ttGarvon koneistusprosessia varten. Lasketut MR \ ‘
arvot voidaan sen jalkeen vastaanottaa NC-ohjelmaan avatussa - | ‘
syoOttdarvon tai kierrosluvun dialogissa. s saiae vz
Avaa lastuamistietojen laskin painamalla ohjelmanappainta 2
N T . - .- azoe=1ll

LASTUAMISTIETOJEN LASKIN. TNC nayttaa tata ohjelmanappainta, G | & ‘
jos o | 5 ‘

. R e oy P — ) }
B avaat taskulaskimen (ndppéin CALC). o =T ‘
B avaat kierroslukumaéarittelyn dialogikentén T-lauseessa. o 0T e [
B avaat dialogikentan liikelauseessa tai tyokierrossa ] : ) |
® syOtat sisdan syottoarvon kasikaytolld (ohjelmanéppéin F) .3 | | R el B
|

syotat sisaan karan kierrosluvun kéasikaytolla (ohjelmanappain S)

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

Ikkuna kierrosluvun laskentaa varten:

Kirjaintunnus Merkitys

R: Tyokalun sade (mm)

VC: Lastuamisnopeus (m/min)

S= Karan kierroslukun tulos (r/min)
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4.6 Lastuamistietojen laskin

Ikkuna syéttoarvon laskentaa varten:

Kirjaintunnus

Merkitys

S: Karan kierrosluku (r/min)

Z: Tybkalun hampaiden lukumaara (n)

FZ. Syoéttdarvo per hammas (mm/
hammas)

FU: Syottdarvo per kierros (mm/r)

F= Syéttdarvon tulos (mm/min)

vastaanottaa ne sen jalkeen automaattisesti

E> Voit laskea syottdarvon myds T-lauseessa ja

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

Lastuamistietojen laskimen toiminnot:

Ohjelmanappéin Toiminto

LI |
U/MIN
Ze=

Kierrosluvun vastaanotto lastuamistietojen
laskimen lomakkeesta avattuna olevaan
dialogikenttaan

w F
MM/MIN
=

Syottéarvon vastaanotto lastuamistietojen
laskimen lomakkeesta avattuna olevaan
dialogikenttaan

@ e
HMIN

Lastuamisnopeuden vastaanotto
lastuamistietojen laskimen lomakkeesta
avattuna olevaan dialogikenttaan

& Fz
MM/ZAHN

==

Hammaskohtaisen syottdarvon vastaanotto
lastuamistietojen laskimen lomakkeesta
avattuna olevaan dialogikenttaan

MM-U

Kierroskohtaisen syottbarvon vastaanotto
lastuamistietojen laskimen lomakkeesta
avattuna olevaan dialogikenttaan

TYOKALUN
SATEEN
TALLENNUS

Tyokalun sateen vastaanotto
lastuamistietojen laskimen lomakkeeseen

&5
KIERROSL -
VAST.OTTO

Kierrosluvun vastaanotto avattuna olevasta
dialogikentasta lastuamistietojen laskimen
lomakkeeseen

np
SYOTTOARV .
TALLENNUS

Syottéarvon vastaanotto avattuna olevasta
dialogikentasta lastuamistietojen laskimen
lomakkeeseen
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Ohjelmanappéain Toiminto

Lastuamistietojen laskin

SYOTTORRY .
TALLENNUS

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

avattuna olevasta dialogikentasta
lastuamistietojen laskimen lomakkeeseen

NYKYISTEN
ARVOJEN
NOUTO

Arvon vastaanotto avattuna olevasta
dialogikentasta lastuamistietojen laskimen
lomakkeeseen

TASKU-
LASKIN

Vaihto seuraavaan taskulaskimeen

}

Lastuamistietojen laskimen siirto nuolen
suuntaan

_.%._

Lastuamistietojen laskimen paikoitus
keskelle

INCH

Tuumamittojen kayttd lastuamistietojen
laskimessa

LOPP

Lastuamistietojen laskimen lopetus
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4.7 Ohjelmointigrafiikka

4.7 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman

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

> Vaihda nayttokuvan ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka

oikealla: Paina nayttéruudun vaihtonappainta ja ohjelmanappainta
OHJELMA + GRAFIIKKA.

> Aseta ohjelmanappéin AUTOM. PIIRUST. D)
BN o asetukseen PAALLE. Samalla kun sydtat sisdan

ohjelmariveja, TNC nayttda ohjelmoitua rataliiketta
grafiikkaikkunassa.

Jos et halua grafiikkaa suoritettavan mukana, aseta ohjelmanéppéin |
AUTOM. PIIRUST. asetukseen POIS. i

ALOITA
YKS . LAUSE

AAAAAA

|:> Jos AUTOM. PIIRTO on asetuksessaPAALLA, ohjaus

ei huomioi 2D-voovgrafiikan laadinnassa seuraavia
toimintoja:

®  Ohjelmanosatoistot

B Hyppyosoitukset

5 M-toiminnot, kuten M2 tai M30
m Tyokiertokutsut

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

ohjelmalle

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

lauseen numero.

-

Lisaa toimintoja:

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

Ohjelmanappéain Toiminto

RESET
+
ALOITA

Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena

ALOITA
YKS.LAUSE

Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain

ALOITA

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

SEIS

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

Syvéakuvauksen valinta

Valitse hakemisto

< (M)

Valitse sivukuvaus
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4.7 Ohjelmointigrafiikka

Lauseen numeron naytto ja piilotus

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

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

Grafiikan poisto
@ » Vaihda ohjelmanéappéinpalkki

— » Poista grafiikka: Paina ohjelmanéppaintd POISTA
GRAFIIKKA GRAF"KKA

Ristikkoviivojen naytto

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

Voit itse maaritelld haluamasi graafisen nayttdalueen.
» Vaihda ohjelmanappainpalkkia (toinen pakki, katso kuva).

Talloin ovat kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Ohjelmanappain

.= t

Toiminto

Siirtdaksesi leikkauksen kehysta paina
vastaavaa ohjelmanéappainta.

Pienentaaksesi leikkausta paina vastaavaa
ohjelmanappainta.

Ohjelmanappaimella AIHION PALAUTUS voit palauttaa alkuperaisen

osakuvan nayton.

Suurentaaksesi leikkausta paina vastaavaa
ohjelmanéappainta.

Voit muuttaa grafiikkaa myos hiiren avulla. Kaytettavissa ovat

seuraavat toiminnot:

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

» Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: valitse alue painamalla

hiiren vasenta painiketta. Sen jalkeen paastat hiiren vasemman

painikkeen irti, TNC suurentaa nakymaa.

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

Virheen naytto

TNC nayttaa virhettd ennen kaikkea seuraavissa tapauksissa:
® virheelliset sisdansyotot

® |oogiset virheet ohjelmassa

® toteutuskelvottomat muotoelementit

B s3antOjen vastaiset kosketusjarjstelman sisdansyotot

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

Jos poikkeuksellisesti esiintyy ,,virhe tiedonkéasittelyssa”, TNC
avaa virheikkunan automaattisesti. Tallaista virhetta ei voi poistaa.
Sammuta jarjestelma ja kdynnista TNC uudelleen.
Virheilmoitusta ndytetdan otsikkorivilld niin pitkdan, kunnes

se poistetaan tai se korvautuu uudella prioriteetiltdan
korkeampiarvoisella virheella.

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

Virheikkunan avaus

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

Virheikkunan sulku
» Paina ohjelmanadppainta LOPPU, — tai

LOPP

» Paina nappainta ERR. TNC sulkee virheikkunan.
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Yksityiskohtaiset virheilmoitukset

TNC nayttda mahdollisia virheen syita ja ohjeita virheiden
poistamiseksi:

» Virheikkunan avaus

» \Virheen syyta ja poistamista koskevat tiedot:
Paikoita kirkaskentta virheilmoituksen kohdalle
ja paina ohjelmanéppainta LISAINFO. TNC avaa
ikkunan, jossa esitetadn virheen syyta ja poistoa
koskevat tiedot.

> Infqp lopetus: Paina uudelleen ohjelmanappainta
LISAINFO uudelleen.

LISA-
INFO

Ohjelmanéappain SISAINEN INFO

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

» Avaa virheikkuna.

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

» Yksityiskohtien Iopetq;: Paina uudelleen
ohjelmanappéinta SISAINEN INFO.

SISAINEN
INFO
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4.8 Virheilmoitukset

Virheen poisto

Virheen poistaminen virheikkunan ulkopuolella

> Poista otsikkorivilla naytettava virhe/ohje: Paina CE-
nappainta.

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

Virheen poisto
» Virheikkunan avaus

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

POISTA

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

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

Virhepoytakirja

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

» Avaa virheikkuna.

» Paina ohjelmanappaintd POYTAKIRJATIEDOSTOT.
. > Virhepdytakirjan avaus: Paina ohjelmanappainta

PROTCKOLLA VIRHEPOYTAKIRJA.

CorLLINEN » Tarvittaessa aseta edellinen virhepoytakirja: Paina
T1ED0STO ohjelmanappaintd EDELLINEN TIEDOSTO.

e » Tarvittaessa aseta nykyinen virhepoytakirja: Paina
T1ED0STO ohjelmanappaintd NYKYINEN TIEDOSTO.

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

Nappailypoytakirja

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

» Paina ohjelmanappéinta POYTAKIRJATIEDOSTOT.

PROTOK .-
TIEDOSTOT

» Nappailypoytakirjan avaus: Paina ohjelmanappainta

NAPPHIN-

NAPPAILYPOYTAKIRJA.
—p— » Tarvittaessa aseta edellinen nappailypoytakirja:
TIEDOSTO Paina ohjelmanappéaintd EDELLINEN TIEDOSTO.

e » Tarvittaessa aseta nykyinen nappailypoytakirja:
TIEDOSTO Paina ohjelmanéappéaintd NYKYINEN TIEDOSTO.

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

Nappaimet ja ohjelmanappaimet poytakirjan tarkastelua
varten

Ohjelmanappéin/ Toiminto

Nappaimet
ALKULN Hyppy ndppailypdytakirjan alkuun
LoppULN Hyppy ndppailypdytakirjan loppuun

Nykyinen nappailypdytakirja

NYKYINEN
TIEDOSTO

Edellinen nappailypoytakirja

EDELLINEN
TIEDOSTO

Rivi eteen/taakse

Takaisin paavalikkoon
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4.8 Virheilmoitukset

Ohjetekstit

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

Huoltotiedostojen tallennus

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

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

Huoltotiedostojen tallennus
» Avaa virheikkuna.

> Paina ohjelmanappéintd POYTAKIRJATIEDOSTOT.
TALLENNA » Paina ohjelmanappainta HUOLTOTIEDOSTOJEN
e TALLENNUS: TNC avaa ponnahdusikkunan, johon

voidaan sydttaa sisaan huoltotiedoston nimi.

» Huoltotiedostojen tallennus: Paina
ohjelmanappainta OK.

OK

TNCguide-ohjejarjestelman kutsuminen

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

kayttoon ohjejarjestelman, TNC antaa naytolle

B [lisdohjelmandppdimen KONEEN VALMISTAJA, jonka
avulla voit kutsua tata ohjejarjestelmaa. Sen kautta
saat lisda yksityiskohtaista informaatiota koskien
voimassa olevaa virheilmoitusta.

? Jos myos koneen valmistaja maarittelee

HEIDENHAIN > Ohjeen kutsuminen HEIDENHAIN-
virheilmoituksille

KonEEN > Jos kaytettavissa, ohjeen kutsuminen
VALMISTAJA .. . . . .
konekohtaisille virheilmoituksille
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Kaytto

=

Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide 4.9

Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma
TNCguide

Ennen kuin voit kdyttdd TNCguide-opasta, sinun tulee
ladata ohjetiedosto HEIDENHAIN-kotisivuilta (katso
"Nykyisten ohjetiedostojen lataus", Sivu 152).

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

=

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

TNCguide siséltda seuraavat kayttajalle tarkoitetut asiakirjat:
m Selvakielidialogin kayttdjan kasikirja (BHBKlartext.chm)
m Kosketusjarjestelméan tyokiertojen kasikirja (BHBtchprobe.chm)

m Tyokiertojen ohjelmoinnin kayttajan kasikirja
(BHBtchprobe.chm)

m Kaikkien NC-virheilmoitusten luettelo (errors.chm)

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

>

4

Valinnaisesti koneen valmistaja voi viela tarjota
konekohtaisia asiakirjoja TNCguide-jarjestelmassa.
Nama asiakirjat ovat talldin saatavilla erillisina kirjoina
tiedostossa main.chm.
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4.9

Tyoskentely TNCguide-jarjestelmalla

TNCguiden kutsuminen
TNCguide voidaan kdynnistaa useilla eri vaihtoehdoilla:

>

=

Nappaimen HELP painallus, jos TNC ei suoraan nayta
virheilmoitusta

Napsautus hiirelld ohjelmanappaimeen, jos olet ennen sita

napsauttanut nayton oikeassa alakulmassa olevaa ohjesymbolia

Ohjetiedoston (CHM-tiedosto) avaus tiedostonhallinnan kautta.
TNC voi avata jokaisen halutun CHM-tiedoston, vaikka ne eivat
olisikaan tallennettuna TNC:n sisdiseen muistiin.

Jos yksi tai useampi virheilmoitus on paallad, TNC
antaa suoraan ohjeen talle virheilmoitukselle. Jotta
TNCguide voitaisiin kdynnistaa, taytyy ensin kaikki
virheilmoitukset kuitata.

Kun ohjejarjestelma kutsutaan, TNC kaynnistaa
ohjelmointiasemassa jarjestelman sisaisen
standardiselaimen.

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

>

Valitse ohjelmanappainpalkki, jossa naytetdan haluamaasi
ohjelmanappainta

Napsauta hiirelld sitd ohjesymbolia, jota TNC nayttaa

heti ohjelmanappainpalkin ylapuolella: Hiiriosoitin vaihtuu
kysymysmerkiksi.

Napsauta kysymysmerkilla sitéd ohjelmanappainta, jonka
toiminnosta haluat selvityksen: TNC avaa TMCguide-ohjeiston.
Jos valitsemallesi ohjelmanappaimelle ei ole olemassa
sisdéanmenokohtaa, TNC avaa kirjatiedoston main.chm,

josta sinun taytyy etsia haluamasi selitys joko tekstihaun tai
manuaalisen navigoinnin avulla

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

» Valitse haluamasi NC-lause

» Merkitse haluamasi sana.

» Paina OHJE-ndppainta: TNC kaynnistaa ohjejarjestelman ja
nayttaa aktiivisen toiminnon kuvausta (ei koske lisatoimintoja tai
tyokiertoja, jotka koneen valmistaja on integroinut).
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Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

Navigointi TNCguide-jarjestelmassa

Kaikkein yksinkertaisimmin voit navigoida TNCguidessa hiiren
avulla. Vasemmalla puolella nakyy sisaltdhakemisto. Kun
napsautat oikealle osoittavaa kolmiota, naytetaan sen alla olevaa

kappaletta tai kun napsautat suoraan kyseista merkintaa, naytetaan

vastaavaa sivua. KayttOperiaatteet ovat samat kuin Windowsin

resurssinhallinnassa.

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

Tietenkin voit kayttdd TNCguidea myds nappdinten ja

ohjelmanappainten avulla. Seuraavassa taulukossa on yleiskuvaus

kaytettavissa olevista nappaintoiminnoista.

Ohjelmanappain

..

Toiminto

Sisaltohakemisto vasemmalla on
aktiivinen: Yla- tai alapuolisen merkinnan
valinta

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:

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

o

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

]

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

Sisaltohakemisto vasemmalla on
aktiivinen: kursorindppaimella valitun
sivun naytto

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: kun

kursori on linkin kohdalla, sitten hyppy
linkitetylle sivulle

Siséltdhakemisto vasemmalla

on aktiivinen: Siirtosymbolin

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

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
hyppy takaisin vasempaan ikkunaan

B O

Sisaltdhakemisto vasemmalla on
aktiivinen: Yla- tai alapuolisen merkinnan
valinta

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
siirtyminen seuraavaan linkkiin

TRAKSEPAIN Viimeksi naytetyn sivun valinta
P

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

naytetyn sivun valinta”
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.9 Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

Ohjelmanappéain Toiminto

sTou Yhden sivun selaus taaksepain
sTou Yhden sivun selaus eteenpain
HAKENTSTO Sisaltéhakemiston nayttd/piilotus
=
IKKUNA Vaihto tayskuvaesityksen ja pienennetyn
________ esityksen valilla. Pienennetylla esityksella
naet vield osan TNC-liittymasta
o Kohdennus vaihtuu sisaisesti TNC-
TNG-0HJ. kaytolle, jolloin voit kdyttda ohjausta myos

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

T TNCguiden lopetus

TNC-OHJE

Hakusanahakemisto

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

Vasen puoli on aktiivinen.
> Valitse symboli Indeksi
» Aktivoi sisdansyottokenttd Avainsana

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

TNC 128 € ‘

3D-Darstellung

it der hochaufssendan 30

Saftkey 30-Darstelling
dricken

drehen, vergrd und

Drehen ™ zsigt
folgonde Softkeys

Softkeys
fard s

= —

- e

FENSTER | rncguIDE

2ZURUCK

» Vaihda haluamasi hakusanan tausta kirkkaaksi -

VORWARTS

=p

SEITE

t

SEITE

[

VERZEICHN.

E=

TNCGUIDE
BEENDEN

nuolindppaimella.

» Ota naytolle valittua hakusanaa koskevat tiedot
nappaimella ENT.
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Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

Taystekstin haku

Symbolissa Haku voit etsid koko TNCguide-jarjestelmasta tietyn

sanan.

Vasen puoli on aktiivinen.

>

»
»

v

Valitse symboli Haku
Aktivoi sisdansyottokentta Etsi:

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

Vaihda haluamasi kohdan tausta kirkkaaksi
nuolinappaimella

Ota valittu I6ytokohta naytolle ENT-nappaimella

sanan avulla.

E> Taystekstihaku voidaan suorittaa aina vain yksittaisen

Jos aktivoit valinnan Etsi vain otsikot (hiiren
painikkeilla tai valitsemalla ja sen valilyontipalkin
avulla), TNC ei suorita hakua koko tekstista vaan
ainoastaan kaikista yleiskatsauksista.
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.9 Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

Nykyisten ohjetiedostojen lataus
TNC-ohjelmistoosi sopivat ohjetiedostot I10ydat HEIDENHAIN-
kotisivuilta www.heidenhain.de kohdasta:

» Dokumentaatio ja informaatio

Kayttéjan dokumentaatio

TNCguide

Valitse haluamasi kieli

TNC-ohjaukset

Mallisarja, esim. TNC 300

Haluttu NC-ohjelmistonumero, esim. TNC 320 (77185x-01)

Valitse haluamasi kieliversio taulukosta Online-ohjeet
(TNCguide)

ZIP-tiedoston lataus koneelle ja pakkauksen avaaminen

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

vV Vv Vv VvyYyyy

v

Kun siirrat CHM-tiedostoja TNCremon avulla

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

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

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

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

Sisaansyotto

Syottdarvo voidaan maaritelld T-lauseessa (tydkalukutsu) ja
jokaisessa paikoituslauseessa (katso "Tyokalun liikkeiden ohjelmointi
DIN/ISO-ohjelmoinnilla”, Sivu 94).. Millimetriohjelmoinnissa
syottdarvo F maaritellaan yksikdssa mm/min, tuumaohjelmoinnissa
erottelutarkkuudesta johtuen yksikdssa 1/10 tuumaa/min.

Pikaliike
Pikaliikkeelle maaritellaan syottdarvo G0O.

Liikuttaaksesi konetta pikaliikkelld voit ohjelmoida

E> vastaavan lukuarvon, esim. GO1 F30000. Tama
pikaliike vaikuttaa vastoin kuin GOO ei vain
lausekohtaisesti, vaan niin pitkdan, kunnes
ohjelmoidaan uusi sydttéarvo.

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu syottdarvo on voimassa seuraavaan
lauseeseen, jossa ohjelmoidaan uusi sy6ttdarvo. GOO vaikuttaa vain
siind lauseessa, jossa se on ohjelmoitu. Lauseen GOO jalkeen on
taas voimassa viimeksi lukuarvona ohjelmoitu sy6ttdarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana syottdarvoa voidaan muuntaa syottdarvon
potentiometrilla
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Tyokalukohtaiset maarittelyt

Karan kierrosluku S

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

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

» Karan kierrosluvun ohjelmointi: Paina
aakkosndppaimistdn nappainta S

> Syota sisdan uusi karan kierrosluku

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana karan kierroslukua muutetaan karan
kierrosluvun potentiometrilla S.
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5.2 Tyokalutiedot

5.2 Tyokalutiedot

Tyokalukorjauksen edellytys

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

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

Tyokalun numero, tyokalu nimi

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

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

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

Tyokalun pituus L

Tyokalun pituus L on syotettava paasaantdisesti

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

Tyokalun sade R
Tyokalun sdde R syOtetdan suoraan sisaan.

L1

L3

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

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

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

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

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

Tyokalutaulukosta otetut Delta-arvot vaikuttavat
vahennyssimulaation graafiseen esitykseen.

T-lauseen Delta-arvot vaikuttavat simulaatiossa
koneparametrin progToolCallDL mukaan.

Tyokalutietojen sisaansyotté ohjelmaan

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

4

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

> Valitse tyokalun maarittely: Paina ndppéaintd TOOL DEF.

TooL » Tyokalun numero: Merkitse tyokalu
yksiselitteisesti tyokalun numerolla

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

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

ohjelmanappainta.

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

Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon

Tyokalutaulukkoon voidaan maaritella enintaan 32767 tydkalua

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

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

Tyokalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos

B haluat asettaa indeksoituja tyokaluja, kuten esim. useampia
pituuskorjauksia kasittava astepora
®E kone on varustettu automaattisella tydkalunvaihtajalla

= haluat jalkirouhia koneistustydkierrolla G122 (katso tydkiertojen
ohjelmoinnin kasikirjaa, tyokierto ROUHINTA)

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

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

Taulukoissa voit valita luettelondkyman ja
lomakenakyman valilla naytdnositusnappaimen
avulla.

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

Tyokalutiedot

5.2

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
T Numero, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (esim. 5, -
indeksointi: 5.2).
NAME Nimi, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (enintaan 32 Tyokalun nimi?
merkkia, vain isot kirjaimet, ei tyhjia merkkeja)
Tyokalun pituuden L korjausarvo Tyokalun pituus?
R Tyokalun sateen R korjausarvo Tyokalun sade?
R2 Tyokalun sdde R2 pyoristysjyrsimelle (vain Tyokalun sade 2?
kolmiulotteiselle sadekorjaukselle tai koneistuksen
graafiselle esitykselle sadejyrsimella)
DL Tyokalun pituuden L Delta-arvo Tyokalun pituuden ylimitta?
DR Tyokalun sateen R Delta-arvo Tyokalun sateen ylimitta?
DR2 Tyokalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun sdteen ylimitta 2?
ANGLE Suurin sallittu tydkalun sisdanpistokulma heiluvassa Maksimi sisaanpistokulma?
tunkeutumisliikkeessa materiaaliin tyokierroilla 22 ja 208
TL Tyokalun eston asetus Tyokaluesto?
(TL: Tool Locked = engl. tyokalu estetty) Kylla = ENT / Ei = NO ENT
RT Sisartyokalun numeron — mikali olemassa — asetus Sisartyokalu?
vaihtotyokaluksi (RT: eli Replacement Tool = engl.
vaihtotyokalu); katso myos TIME2
Tyhja kentta tai sisdansyottd 0 tarkoittaa, etd sisartydkalua
ei ole maaritelty.
TIME1 Tyokalun maksimi kestoaika minuutteina. Tama toiminto Maksimi kestoaika?
on konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttdohjeissa.
TIME2 Tyokalun maksimikestoaika kutsulla TOOL CALL Maks. kestoaika TOOL CALL -
minuuteissa: Jos hetkellinen todellinen kayttdaika ylittaa kutsulla?
taman arvon, TNC asettaa seuraavan TOOL CALL-kutsun
yhteydessa sisartyokalun (Katso myés CUR_TIME)
CUR_TIME Tyokalun todellinen kayttdaika minuuteissa: TNC laskee Todellinen kayttoaika?

todellista kayttdaikaa (CUR_TIME: fir CURrent TIME =
engl. todellinen/kuluva aika) itsendisesti. Kaytettaville

tyokaluille voit tarvittaessa antaa esimaaritellyn kayttdajan

(jo kaytetty)
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5.2 Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

TYP Tyokalutyyppi: Paina nappainta ENT kentén Tyokalun tyyppi?
muokkaamiseksi; ndppadin GOTO avaa ikkunan, jossa
voit valita tyokalun tyypin. Voit maaritelld tyokalutyypit
vastaamaan nayttosuodatusasetuksia niin, ettd taulukossa
nakyvat vain valitut tyypit.

DOC Kommentti tydkalulle (enintddn 32 merkkia) Tyokalukommentti?

PLC- Informaatio sille tyokalulle, die joka tulee siirtda PLC:hen PLC-tila?

LCUTS Tyokalun teranpituustydkierrolle 22 Teran pituus tyokaluakselilla?

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

koneen dokumentaatiota.

NMAX Karan kierrosluvun rajoitus talle tyokalulle. Valvonnan Maksimikierrosluku [1/min]?
kohteena ovat seka ohjelmoitu arvo (virheilmoitus) etta
kierrosluvun kasvu potentiometrin kautta. Toiminto ei
voimassa: syota sisaan -.
Sisadansyoéttoalue: 0 ... +999999 minuuttia, toiminto ei
aktiivinen: sisaansyotto -

LIFTOFF Maarittely, tuleeko TNC:n ajaa tyokalu irti positiivisen Irrotus sallittu?
tyokaluakselin suuntaan NC-pysaytyksen yhteydessa, Kylla=ENT/Ei = NOENT
jotta eliminoidaan vapaapydrinnan jaljet muodolla.

Jos maaritellaan Y, TNC nostaa tyokalun 0.1 mm irti
muodosta, kun tdma toiminto aktivoidaan NC-ohjelmassa
toiminnolla M 148, katso "Tyokalun automaattinen irrotus
muodosta NC-pysaytyksessa: M148", Sivu 359

TP_NO Viittaus kosketusjarjestelman numeroon Kosketusjarjestelman numero
kosketusjarjestelman taulukossa
T-ANGLE Tyokalun karkikulma. Tata kaytetaan Karkikulma

keskioporaustyokierrosta (Tyokierto 240), jotta halkaisijan
sisdansyottdarvosta voitaisiin laskea keskityssyvyys

PITCH Tyokalun kierteen nousu. Kaytetaan kierteen porauksen Tyokalun kierteen nousu?
(tyokierto 206, tydkierto 207 ja 209) tyokierroissa.
Positiivinen etumerkki vastaa oikeakatista kierretta.

LAST_USE Paivamaara ja kellonaika, jolloin TNC on viimeksi tehnyt Edell. tyok.kutsun pvm/klo
vaihdon TOOL CALL -kaskylla
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Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot automaattista tyokalun
mittausta varten

Tyokiertojen kuvaus automaattisessa tyokalun
mittauksessa: Katso tydkiertojen ohjelmoinnin

Tyokalutiedot 5.2

kasikirjaa.
Lyh. Sisaansyotot Dialogi
CuUT Tyokalun terien lukumaara (maks. 99 teraa) Terien lukumara?
LTOL Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta Kulumistoleranssi: Pituus?

varten. Jos sisdansyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa
tyokalun kayton (Tila L). Sisdansyottdalue: 0 - 0,9999 mm

RTOL Tyokalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta
varten. Jos sisédansyotetty arvo ylitetadn, TNC estaa
tyokalun kayton (Tila L). Sisaansyottdalue: 0 - 0,9999 mm

Kulumistoleranssi: Sade?

R2TOL Tybkalun sateen R2 sallittu ero kulumisen tunnistusta
varten. Jos sisdansyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa
tyokalun kayton (Tila L). Sisdansyottdalue: 0 - 0,9999 mm

Kulumistoleranssi: sade 2?

DIRECT Tyokalun teran suunta mittaukselle pyorivalla tydkalulla Teran suunta?
Kylla=ENT/Ei = NOENT
R-OFFS Sademittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan Tyokalusiirtyma: Sade?

keskipisteen ja tydkalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Ei
sisdansyOtettya arvoa (siirtyma = tydkalun sade)

L-OFFS Pituuden mittaus: Tyokalun lisasiirtyma parametrissa
offsetToolAxis mittausneulan ylareunan ja tyokalun
alareunan valilla. Esiasetus: O

Tyokalusiirtyma: Pituus?

LBREAK Sallittu tyokalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa. Jos
sisdansyotetty arvo ylitetdadn, TNC estaa tyokalun kayton
(Tila L). Sisdansyottoalue: 0 - 3,2767 mm

Rikkotoleranssi: Pituus?

RBREAK Tyokalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa. Jos
sisdansyotetty arvo ylitetaan, TNC estaa tyokalun kayton
(Tila L). Sisdansyottoalue: 0 - 0,9999 mm
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukon muokkaus

Ohjelmanajoa varten vaikuttavan tydkalutaulukon tiedostonimi on
TOOL.T ja sen tulee olla tallennettuna hakemistossa TNC:\table.

Tyokalutaulukot, jotka halutaan arkistoida tai joita halutaan kayttaa
ohjelman testauksessa, nimetaan jollakin muulla tiedostonimella
ja tyyppitunnuksella .T. Kayttotavoilla Ohjelman testaus ja
ohjelmointi TNC kayttda normaalisti tyokalutaulukkoa TOOL.T.
Muokkausta varten painetaan kayttotavalla Ohjelman testaus

ohjelmanappéainta TYOKALUTAULUKKO.
Tyokalutaulukon TOOL.T avaus:
» Valitse haluamasi koneen kayttdtapa

Vain tiettyjen tyokalutyyppien naytto (suodatusasetus)
» Paina ohjelmanappaintd TAULUKKOSUODATIN (neljas

ohjelmanappainpalkki).

> Valitse haluamasi tyokalutyyppi ohjelmanappéaimella: TNC

nayttaa vain valitun tyyppiset tyokalut

> Poista taas suodatin: Paina ohjelmanappaintd NAYTA KAIKKI.

Koneen valmistaja sovittaa suodatintoiminnon
laajuuden koneen mukaan. Katso koneen

3B kayttdohjekirjaa!
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Tyokalutiedot

Tyokalutaulukon sarakkeiden piilotus tai jarjestely

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

» Paina ohjelmanappainta SARAKKEIDEN JARJESTELY/PIILOTUS
(neljas ohjelmanappainpalkki)

» Valitse haluamasi sarakkeiden nimet nuolinappaimilla.

» Paina ohjelmanappainta PIILOTA SARAKKEET sarakkeiden
poistamiseksi taulukkondkymasta.

Voit myds muuttaa jarjestysta, jonka mukaan taulukon sarakkeet
naytetaan:

» Dialogikentan Siirra eteen; avulla voit muuttaa jarjestysta,
jonka mukaan taulukon sarakkeet naytetaan. Naytettavissa
sarakkeissa merkitty syote lisatdan taman sarakkeen eteen.

Voit navigoida lomakkeessa mahdollisesti liitetyn hiiren avulla tai

TNC-néppéaimiston kautta. Navigointi TNC-nappéaimistolla:

» Paina navigointindppaimia siirtydkseksi
sisdansyottokenttiin. Sisaansyottdkenttien
sisélld voidaan navigoida nuolindppéinten avulla.
Laajannettavat valikot avautuvat ndppaimella
GOTO.

Toiminnolla Sarakkeiden lukumaaran asetus voit

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

Muun halutun tydkalutaulukon avaus
> Kayttotavan Ohjelmointi valinta
» Tiedostonhallinnan kutsu
> \Valitse tiedosto tai syota sisaan uusi

tiedostonimi. Vahvista valinta ndppaimella ENT tai
ohjelmanappaimelld VALITSE

Jos olet avannut tyokalutaulukon editointia varten, niin voit liikkuttaa
kirkaskenttaa (kursoripalkkia) taulukon siséalla nuolinappaimilla tai
ohjelmanappaimilla haluamaasi paikkaan. Haluamassasi kohdassa
voit ylikirjoittaa sen hetkisen arvon tai syottaa sisaan uuden arvon.
Katso muut toiminnot seuraavasta taulukosta.

Ohjelmanappain Tyokalutaulukon muokkaustoiminnot

ALkULN Taulukon alun valinta

LopPULIN Taulukon lopun valinta
sTou Edellisen taulukkosivun valinta
sTou Seuraavan taulukkosivun valinta

Tekstin tai lukuarvon etsinta

ETSI

RIVIN Hyppy rivin alkuun
ALKUUN
<=
RIVIN Hyppy rivin loppuun
LOPPUUN
—
KoPTOI Kirkkaan taustakentan kopiointi
NYKYINEN
ARVO
LizTA Kopioidun kentan sijoitus
KOPIOITU
ARVO
Lisan Lisattavissa olevien rivien (tydkalujen) lisays
LOPPUUN
N RTUTA taulukon loppuun
— Rivin lisdys sisdansyotettavalla tyokalun
RIVI numerolla
rorsta Olemassa olevan rivin (tydkalun) poisto

RIVI

TyOkalujen jarjestely valittavan sarakkeen
sisallén mukaan

JARJESTA
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Tyokalutiedot

Ohjelmanappéain Tyokalutaulukon muokkaustoiminnot

Kaikkien porien naytto tyokalutaulukossa

PORA

Kaikkien jyrsinten nayttd tyokalutaulukossa

JYRSIN

KIERRE-~ Kaikkien kierreporien/kierrejyrsinten naytto
PORA .

JYRSIN tyokalutaulukossa

on Kaikkien kosketuspaiden nayttd

JARJEST . tyokalutaulukossa

Muun halutun tyékalutaulukon lopetus

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

Tyokalutaulukon tuonti

Koneen valmistaja voi mukauttaa toiminnon
TAULUKON TUONTI. Katso koneen kayttéohjekirjaa!

N4

Jos tulostat iTNC 530:n tydkalutaulukon ja luet sen TNC 320-
tiedostoon, formaatti ja siséltd on mukautettava, ennen kuin
tyokalutaulukkoa voidaan kayttaa. TNC 320:sséa tyokalutaulukko
voidaan mukauttaa katevasti toiminnolla TAULUKON TUONTI.
TNC muuntaa luetun tydkalutaulukon sisallon TNC 320-tiedostolle
sopivaan muotoon ja tallentaa muutokset valittuun tiedostoon.
Huomioi seuraavat toimenpiteet:

» Tallenna iTNC 530:n tyokalutaulukko hakemistoon TNC:\table
> Valitse kayttétapa Ohjelmointi

» Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT

>

Siirré kirkaskentta sen tyokalutaulukon kohdalle, jonka haluat
tuoda

Valitse ohjelmanappain LISATOIMINNOT
» Vaihda ohjelmanéappainpalkkia

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

» Ei tiedoston korvaamista: Paina ohjelmanéppéaintd KESKEYTA tai
» Peru tiedostojen korvaus: Paina ohjelmanéppéintd KESKEYTA.
» Avaa muunnettu taulukko ja tarkasta sen sisaltd

v
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukon Nimi-sarakkeessa sallitaan seuraavat
E> merkit: #$ % & ,-.0123456789@ABCDEF

GHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_

Tuonnin yhteydessd TNC muuntaa tyokalun nimessa

olevan pilkun pisteeksi.

TNC vylikirjoittaa valitun tydkalutaulukon toiminnon
TAULUKON TUONTI toteuttamisen yhteydessa.
Tallenna varmuuskopio alkuperaisesta taulukosta
ennen tuontia valttadksesi tietojen haviamisen!

Kappaleessa "Tiedostonhallinta" esitetaan,

kuinka tydkalutaulukot voidaan kopioida TNC:n
tiedostonhallinnan avulla (katso "Taulukon kopiointi",
Sivu 110).

Tyokalutaulukoiden tuonnin yhteydessa iTNC

530 tuo kaikki kaytettavissa olevat tyokalutyypit
vastaavalla tydkalutyypilld. Tydkalutyypit, jotka
eivat ole kaytettavissa, tuodaan tyypilla 0 (JYRSIN).
Tarkasta tyokalutaulukko tuonnin jalkeen.
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Paikkataulukko tyékalunvaihtajaa varten

Koneen valmistaja sovittaa paikkataulukon
toimintoympaériston koneen mukaan. Katso koneen

3B kayttoohjekirjaa!

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

Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla

TVBKALU- > Val[‘gse tyokalutaulukko: Paina ohjelmanéappainta
TR R TYOKALUTAULUKKO

TR » Valitse paikkataulukko: Paina ohjelmanappainta
TAULUKKO PAIKKATAULUKKO

T » Aseta ohjelmanappain MUOKKAUS asetukseen
B o PAALLA, mika ei sinun koneessasi ole vélttdmatta

tarpeellinen tai mahdollinen:
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Valitse paikkataulukko ohjelmoinnin kayttotavalla
» Tiedostonhallinnan kutsu
» Ota naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina
ohjelmanappaintd NAYTA KAIKKI

> \Valitse tiedosto tai syota sisaan uusi
tiedostonimi. Vahvista valinta ndppaimella ENT tai
ohjelmanappaimelld VALITSE

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
P Tydkalupaikan numero tydkalumakasiinissa -
T Tyokalun numero Tyokalun numero?
RSV Paikkavaraukset hyllymakasiinille Paikka varattu:
Kylla=ENT/Ei =
NOENT
ST Tyokalu on erikoistydkalu (ST: sanasta Special Tool = engl. Erikoistyokalu?
erikoistyokalu); jos erikoistyOkalu vie tilaa seka paikan edesta
ettd sen takaa, talldin estetaan vastaava paikka sarakkeessa L
(tila L)
F Tydkalu palautetaan aina samaan paikkaan makasiinissa (F: eli Kiinted paikka? Kylla
Fixed = engl. kiinted) = ENT / Ei = NO ENT
L Paikan esto (L: fir Locked = engl. estetty, katso my0s saraketta  Paikka estetty Kylla
ST) = ENT / Ei = NO ENT
DOC Kommentin naytto tyokalulle tiedostosta TOOL.T -
PLC Tietoja, jotka tata tydkalupaikkaa varten on valitettava PLC:hen PLC-tila?
P1...P5 Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen Arvo?
dokumentaatiota.
PTYP Tydkalun tyyppi. Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Tyokalutyyppi
Katso koneen dokumentaatiota. paikkataulukkoa
varten?

LOCKED_ABOVE

Hyllymakasiini: Ylapuolisen paikan esto

Ylapuolisen paikan
esto?

LOCKED_BELOW

Hyllymakasiini: Alapuolisen paikan esto

Alapuolisen paikan
esto?

LOCKED_LEFT

Hyllymakasiini: Vasemmanpuoleisen paikan esto

Vasemmanpuolisen
paikan esto?

LOCKED_RIGHT

170

Hyllymakasiini: Oikeanpuoleisen paikan esto

Oikeanpuolisen
paikan esto?
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Tyokalutiedot 5.2

Ohjelmanappain Paikkataulukon editointitoiminnot

ALKUUN Taulukon alun valinta

LoppUN Taulukon lopun valinta

sTwu Edellisen taulukkosivun valinta

sTOU Seuraavan taulukkosivun valinta
PALAUTA Paikkataulukon uudelleenasetus
PRIKKA=
TAULUKKO

PALUU Sarakkeen tyokalun numero T
SARAKE

T uudelleenasetus

RIVIN Hyppy rivin alkuun

ALKUUN

=

RIVIN Hyppy rivin Ioppuun

LOPPUUN

—
SIMULOITU Ty(')'kalunvaihdon simulointi
TYOKALUN

VAIHTO

Tyokalun valinta tyokalutaulukosta: TNC
VALITSE . . T
antaa esille tyokalutaulukon sisallon.

Tyokalun valinta nuolinappaimilla,
paikkataulukon vastaanotto
ohjelmanappaimelld OK

HUOKKAR Hetkellisen kentan muokkaus
NYKYISTA
KENTTAA

Kuvauksen jarjestely

JARJESTA

Koneen valmistaja maarittelee nayttosuodatinten
toiminnon, ominaisuudet ja merkinnat. Katso koneen
3B kayttdohjekirjaa!
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutietojen kutsuminen

Tyokalukutsu T ohjelmoidaan koneistusohjelmassa seuraavilla

sisaansyotailla:

> Valitse tydkalun kutsu nappaimella TOOL CALL

» Tyokalun numero: Sy6ta sisaan tyokalun
numero tai nimi. Tydkalu on asetettu etukateen
G99-lauseessa tai tyokalutaulukossa.
Ohjelmanappaimelld TYOKALUN NIMI voit
syOttaad sisaan nimen, ohjelmanappaimella QS
syotetdan sisdan jonoparametri. TNC asettaa
tydkalun nimen automaattisesti lainausmerkeissa.
Jonoparametrille on osoitettava etukateen
tydkalun nimi. Nimi perustuu aktiivisen
tyokalutaulukon TOOL.T sisdansyottoon.
Kutsuaksesi tyokalun muilla korjausarvoilla sy6ta
sisdan myos tyokalutaulukossa maaritelty indeksi
desimaalipisteen jalkeen. Ohjelmanappaimen
VALITSE avulla voidaan ottaa esille ikkuna,
jossa voidaan valita tydkalutaulukossa TOOL.T
maaritelty tyokalu suoraan ilman numeron tai
nimen sisaansyottamista.

» Karan akselisuunta X/Y/Z: Sy6ta sisdan

tydkaluakseli

» Karan kierrosluku S: Karan pyorintanopeus
S suoraan kierroksina minuutissa (r/min).
Vaihtoehtoisesti voit maaritella myds
lastuamisnopeuden Vc yksikdssa metria
per minuutti (m/min). Paina sita varten
ohjelmanappainta VC

» Syottoarvo F: Syota syottoarvo F yksikossa
millimetria per minuutti. Syéttdarvo vaikuttaa niin
kauan, kunnes ohjelmoit uuden paikoituslauseen
tai maarittelet uuden syottdéarvon T -lauseessa

» Tyokalun pituustyovara DL: Tyokalun pituuden

Delta-arvo

» Tyokalun sadetyovara DR: Tyokalun sateen Delta-
arvo

» Tyokalun sadetyovara DR2: Tyokalun sateen
Delta-arvo 2
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Tyokalutiedot

Jos avaat ponnahdusikkunan tyokalun valintaa varten,
E> TNC merkitsee kaikki tydkalumakasiinissa olevat
tyokalut vihreana.
Voit etsia ponnahdusikkunassa myos tyokalun. Paina
sita varten GOTO-nappainta tai ohjelmanappainta
ETSI ja syota tydkalun numero ja tydkalun nimi.
Ohjelmanappaimelld OK voit vastaanottaa tydkalun
dialogiin.

Esimerkki: Tyokalukutsu

Kutsutaan tydkalua numero 5 tyokaluakselilla Z ja karan
kierrosluvulla 2500 r/min. Tyovara tyokalun pituudelle ja tydkalun
sateelle 2 on 0,2 ja 0,05 mm, tydkalun sateen alimitta on T mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

D ennen osoitteita L, R ja R2 on Delta-arvoja varten.

Tyokalujen esivalinta

Tyokalujen esivalinta koodilla G51 on koneesta
riippuva toiminto. Katso koneen kayttdohjekirjaal

-

Jos asetat tyokalutaulukot, niin G51 -lauseessa tulee eteen
esivalinta seuraavaa asetettavaa tydkalua varten. Sita varten
syota sisaan tyokalun numero tai Q-parametri, tai tydkalun nimi
lainausmerkeissa
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalunvaihto

Automaattinen tyokalun vaihto

Ty6kalun vaihto on koneesta riippuva toiminto. Katso
koneen kayttoohjekirjaa!

4

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyokalukutsulla T vaihtaa TNC tyokalun makasiinista.

Automaattinen tyokalun vaihto kestoajan ylittyessa

M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
kayttdohjekirjaa!

N

Maaritellyn maaraajan jalkeen TNC voi vaihtaa automaattisesti
sisartydkalun ja jatkaa koneistamista sen avulla. Aktivoi sita varten
lisdtoiminto M101. Toiminnon M101 voimassaolo voidaan taas
peruuttaa toiminnolla M102 .

Syota tyokalutaulukon sarakkeeseen TIME2 tydkalun kestoaika,
jonka jalkeen koneistamista jatketaan sisartyokalun avulla. TNC
syottaa sarakkeeseen CUR_TIME kulloinkin voimassa olevan
tydkalun kestoajan. Jos todellinen kestoaika ylittaa sarakkeeseen
TIME2 sy6tetyn arvon, sisartydkalu vaihdetaan tilalle seuraavassa
mahdollisessa ohjelmakohdassa viimeistaan minuutin kuluessa.
Vaihto tapahtuu vasta NC-lauseen paattymisen jalkeen.

TNC suorittaa automaattisen tyokalunvaihdon sopivassa
ohjelmakohdassa. Automaattista tyokalunvaihtoa ei suoriteta:

B koneistustydkierron toteuttamisen aikana

aktiivinen sadekorjaus (G41/G42) on aktiivinen

heti saapumistoiminnon APPR (muotoon ajo) jalkeen
juuri ennen poistumistoimintoa DEP (muodon jatto)

juuri ennen viistettd G24 ja pyoristysta G25 tai heti niiden
jalkeen.

makrojen toteuttamisen aikana
tydkalunvaihdon suorittamisen aikana
heti T-lauseen tai G99 -koodin jalkeen.
Sl-tyokierron toteuttamisen aikana
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Tyokalutiedot

Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Kytke automaattinen tyokalunvaihto pois paalta
koodilla M102, kun tyoskentelet erikoistyokaluilla
(esim. laikkajyrsimelld), koska TNC ajaa tyokalun aina
ensin tyokaluakselin suuntaisesti irti tydkappaleesta.

Kestoajan tarkastus tai automaattisen tyokalunvaihdon laskenta
voi pidentda koneistusaikaa NC-ohjelmasta riippuen. Tahéan voidaan
vaikuttaa valinnaisen lausetoleranssin sisaénsyottoelementilla BT
(Block Tolerance).

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

viivyttda. Sen seurauksena muodostuva aikajakso, jonka verran
tyokalunvaihtoa viivytetaan, riippuu NC-lauseiden sisalldsta (esim.
syottoarvo, liikepituus). Jos et maarittele toimintoa BT, TNC
kayttaa arvoa 1 tai mahdollisesti koneen valmistajan maarittelemaa
standardiarvoa.

Mita enemman arvo BT suurenee, sita vahemman

E> mahdollinen suoritusajan pidennys toiminnolla M101
vaikuttaa. Huomaa, ettd automaattinen tyokalunvaihto
suoritetaan sen myo6ta mydhemmin!

Sopivan tulostusarvon laskemiseksi parametrille

BT kaytéd kaavaa BT = 10 : NC-lauseiden
keskimaarainen kasittelyaika sekunneissa.
Pyorista epatasalukuinen tulos. Jos laskettu arvo on
suurempi kuin 100, kdyta maksimiarvoa 100.

Jos haluat uudelleenasettaa tyokalun nykyisen
kestoajan (esim. terdpalan vaihtamisen jalkeen),
syoOta sarakkeeseen CUR_TIME arvoksi O.
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Tyokalun kayttotestaus

Tyokalun kayttdtestaus on vapautettava kayttdoon
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
3B kayttoohjekirjaa!

Tyokalun kayttotestauksen suorittaminen edellyttaa, etta tydkalun
kayttotiedostot luodaan, katso Sivu 508

Testattavan NC-ohjelman tulee olla kokonaan simuloitu kdyttétavalla
Ohjelman testaus tai ne tulee kasitella kayttotavoilla Jatkuva
ohjelmanajo/Yksittdislauseajo

Tyokalunkayttotestauksen kayttaminen

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

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

TNC tallentaa tyokalun kayttoajat erilliseen tiedostoon, jonka
tiedostonimi on muotoa pgmname.l. T.DEP. Tam4 tiedosto on
nakyvissa, jos koneparametri CfgPgmMgt/dependentFiles on
asetuksessa MANUAALLI. Laadittu tyokalun kayttotiedosto sisaltaa
seuraavat tiedot:

EJ AUTOVAATTINEN OHIELMANKULKU B EpITOINTT TAULUK..

< AUTOMAATTINEN OHJ. KULKU

TNG: \nc_prog\A3803_i.1

5 A3803 1.1

%A3803_1 G71 *

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

N20 G31 G9O X+100 Y+100 Z+0*

N40 T5 G17 S500 F100*

N50 GOO G40 G9O Z+50*

NBO <30 YeS0 NS

N70 Z-20*

N8O GO1 G41 X+5 Y+3 oK

N9O G26 R2* — )

0% Y[Nm] 13:22

o [x G000 | +0.000

@ +200.000 +0.000
+240.000

Tata: Aser @ s Bs 2500
im ovz_100%

Le)

vy
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Sarake Merkitys

TOKEN ® TOOL: Tyokalun kayttdaika per TOOL
CALL. Syotot listataan kronologisessa
jarjestyksessa

B TTOTAL: Yhden tydkalun
kokonaiskayttoaika

B STOTAL: Aliohjelman kutsu; sydtot
listataan kronologisessa jarjestyksessa

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

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

Né&in TNC voi varsinaisen tydkalun
kayttotestauksen yhteydessa iimoittaa,
oletko suorittanut ohjelman testauksen
tyokalutaulukon TOOL.T avulla

TNR Tyokalun numero (-1: ei vielad tyokalu valittu)

IDX Tyokaluindeksi

NAME Valitse tyOkalu tydkalutaulukosta

TIME Tyokalun kayttoaika sekunneissa (syottdaika
ilman pikaliikkeita)

WTIME Tyokalun kéyttdaika sekunneissa
(kokonaisaika tydkalun vaihdosta tyokalun
vaihtoon)

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

BLOCK Lauseen numero, jossa TOOL CALL-lause
on ohjelmoitu

PATH B TOKEN = TOOL: Aktiivisen paa- tai

aliohjelman hakemistopolku

B TOKEN = STOTAL: Aliohjelman
polkunimi

T Tybékalun numero tydkaluindeksilla
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Sarake
OVRMAX

Merkitys

Koneistuksen aikana suurin esiintynyt
syottdarvo. Ohjelman testauksen aikana
TNC syo6ttaa tdhan arvon 100 (%)

OVRMIN

Koneistuksen aikana pienin esiintynyt
syottdarvo. Ohjelman testauksen aikana
TNC syo6ttaa tahan arvon -1

NAMEPROG

Palettitiedoston tyokalun kayttétestaus voidaan tehda kahdella eri

tavalla:

m (: Tyokalun numero ohjelmoidaan
® 1: Tydkalun nimi ohjelmoidaan

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

. Kursoripalkki on palettitiedostossa ohjelmasyodtteen kohdalla:
TNC toteuttaa tydkalun kayttotestauksen valitulle ohjelmalle.
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Tyokalutiedot 5.2

Tyokalunhallinta (optio #93)

. . X L . [ Laasennettu tyokalunallinta o Eonjelmointi TNC320
Ty6kalunhallinta on konekohtainen toiminto, joka e e
? voidaan myds deaktivoida kokonaan tai myés osittain. P e e |
. Toiminnon laajuuden maéarittelee koneen valmistaja. o Fmsins 1
Katso koneen kayttoohjekirjaal g : = :
6 @ Dpi2 o 6 Paamakasiini a: o
T oo b B .. 5
Tybkalunhallinnan avulla koneesi valmistaja voi asettaa kayttoon oo : A s F
erilaisia tyokalun kasittelemiseen liittyvid toimintoja. Esimerkit: n o i s
= Yleiskuvauksellinen ja halutessasi mukautettavissa oleva o C . R
tyokalutietojen kuvaus lomakkeissa L
= Haluttu yksittdisten tydkalutietojen merkinta uudessa e ——
taulukkonakymassa A S A Y B i

m Tietojen sekoitettu esitys tydkalutaulukosta ja paikkataulukosta

m Kaikkien tydkalutietojen nopea lajittelumahdollisuus hiiren
napsautuksella

®  Graafisten apuvalineiden kayttd, esim. tydkalun tai makasiinin
tilan varierottelu

= Kaikkien tyokalujen ohjelmakohtaisen varusteluettelon
kayttddnasetus

m Kaikkien tydkalujen ohjelmakohtaisen kayttojarjestyksen
kayttoonasetus

m  Kaikkien tyokaluun kuuluvien tydkalutietojen kopiointi ja lisays

m Tyokalutyypin graafinen asetus taulukkonakymassa ja
yksityiskohtaisessa nakymassa kaytettavissa olevien
tyokalutyyppien parempaa yleiskuvausta varten

TNC 320 | Kayttajan kasikiria DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015 179



Ohjelmointi: Tyokalut

5.2

Tyokalutiedot

Kaytettavat tyokiertotyypit

Kuvake

Tyokalun tyyppi

Maarittelematon,****

=

=
1

Jyrsintatyokalu,JYRSIN

Pora,DRILL

Kierretappi, TAP

Keskiopora,CENT

Sorvaustyokalu, TURN

Kosketuspaa, TCHP

B | | &9 T3 &

Kalvain,REAM

=

Kartioupotin,CSINK

-—
=%

Tasopotin(TSINK), TSINK

Valjennystyokalu,BOR

Takaupotustyokalu,BAKBOR

| Bo| &

Kierrejyrsin,GF

s

Kierrejyrsin upot.viisteelld, GSF

Kierrejyrsin yksittdisteralld,EP

Kierrejyrsin kaantoteralla,WSP

Reikakierrejyrsin,BGF

;11; Ympyrakierrejyrsin,ZBGF

EE Rouhintajyrsin (MILL_R),MILL_R

H Silitysjyrsin (MILL_R),MILL_R

EE Rouhinta/viimeistelyjyrsin,MILL_RF

Taskun silitysjyrsin (MILL_FD),MILL_FD
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Kuvake Tyokalun tyyppi
H Sivun silitysjyrsin (MILL_FS),MILL_FS
@ Otsajyrsin,MILL_FACE

Tiedostonhallinnan kutsu

kuvattavasta tyypista ja tavasta. Katso koneen

? Tybkalunhallinnan kutsu voi poiketa seuraavaksi
3B kayttdohjekirjaa!

TYOkALU- > Val[*gse tyokalutaulukko: Paina ohjelmanéappainta
L TYOKALUTAULUKKO
@ » Ohjelmanappainpalkin jatko
> Valitse TYOKALUNHALLINTA : TNC vaihtaa uuteen
HALLINTA taulukkonakymaan (katso kuvaa oikealla)

TNC nayttda uudessa ndkymassa kaikkia tyokalutietoja seuraavassa
neljan valilehden avulla:

m Tyokalut: Tyokalukohtaiset tiedot
® Paikat: Paikkakohtaiset tiedot

® Varusteluluettelo: Luettelo kaikista tyokaluista NC-ohjelmassa,
joka on valittuna ohjelmanajon kayttdtavalla (vain jos se on
luotu valmiiksi tyokalukayttotiedostoon, katso "Tyokalun
kayttotestaus”, Sivu 176)

m T-kayttojarjestys: Kayttojarjestysluettelo kaikista tyokaluista,
jotka valitaan ohjelmanajon kayttétavalla valittuna olevaan
ohjelmaan, katso "Tydkalun kayttdtestaus”, Sivu 176)

Voit muokata tyokalutietoja yksinomaan
lomakenakymassa, jonka voit aktivoida kulloinkin

kirkastaustaisena néy_t_ettévélle tyokalulle painamalla
ohjelmanappéaintd TYOKALULOMAKE tai nappainta
ENT.

Jos kaytat tyokalunhallintaa ilman hiirta, voit aktivoida
ja uudelleen deaktivoida ohjausruudun avulla valitut
toiminnot nappaimella "-/+".

Tyokalunhallinnassa voit tehda hakuja GOTO-
painikkeella tydkalun numeron tai paikan numeron
mukaan.
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Laa]ennettu tydkaluhallinta [I?Q‘Oh‘]elmnin’ti ‘

Tyokalut Paikat Sijoitusluettelo T-kayttojarjestys
T Tve NmMD PTYP |TL | TASKU | MAGASIINI
3 NULLWERKZEUG 0

D2 o

JALKITILA

o8
10
12
14
16
18

24
26
028
030
032
D3¢

$100% .J;,L
@

[oFE]  on

F100%
@

IEEEEEEEEEEEEEEEE R B

| |GEE] on

TR T T I —
1 | ' TYOKALU

MAKASTINT ‘
HALLINTA

=

LOPP
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Tiedostonhallinnan kaytto

Tyokalunhallinta on kaytettavissa seka hiiren avulla etta myos TR = Eonaa
nappainten ja ohjelmanappainten avulla: s
Ohjelmanappéin Tyokalutaulukon muokkaustoiminnot o e
ALKUDN Taulukon alun valinta — e — u
. ek ey G A o
LOPPUUN Taulukon lopun valinta S
o g e ;
i X X T RroL 0 & pIRECT TR
sTuu Edellisen taulukkosivun valinta o
[ ot || mosaww || zvoerom | muoer ‘ﬁmw‘ M ‘ —
STOU Seuraavan taulukkosivun valinta
T Kutsu merkityn tyokalun lomakenakyma.
Troxa Vaihtoehtoinen toiminto: Paina nappainta
ENT
== Vililehden siirto: Tyokalut, Paikat,
= Varusteluluettelo, T-kayttojarjestys
Hakutoiminto: Hakutoiminnon avulla voit
ETSI . . T . . s
valita etsittdvia sarakkeita ja sen jalkeen

hakunimikkeita joko suoraan luettelosta tai
syottamalla sisaan hakunimikkeen.

— Tyokalujen tuonti

TUONTI

T Tyokalujen vienti

VIENTI

pozSTA Merkittyjen tydkalujen poisto

MERKITTY

TYOKALU

ListA Ueampien rivien lisdys taulukon loppuun
LOPPUUN

N RIVIA

NAKVHAN Taulukkondkyman paivitys

PAIVITYS
OHJ. TVOK. Ohjelmoitujen tyokalujen sarakkeen naytto
Ilmﬂﬁll.. . e . o P

T (jos vélilehti Paikat on aktiivinen)

SARAKKEEN Asetusten maarittely:

SIIRTO

® JARJESTA SARAKKEET aktiivinen:
Kun napsautat sarakkeen otsikkoon
hiiren painikkeella, sarakkeen siséalto
jarjestellaan.

= SIIRRA SARAKE aktiivinen: Saraketta
voidaan siirtaa tutulla veda ja pudota -

toiminnolla
NOLLAUKSEN Manuaalisesti tehtyjen asetusten
ASETUK= . e
SeT (sarakkeen siirto) palautus alkuperaiseen
tilaan
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Tyokalutiedot 5.2

Voit suorittaa seuraavat toiminnot hiirikayton liséksi:

m Jarjestelytoiminto: Kun napsautat sarakkeen otsikkoa, TNC
lajittelee tiedot saraketiedon mukaan joka nousevassa tai
laskevassa jarjestyksessa (riippuen aktiivisesta asetuksesta).

m Sarakkeen siirto_ Kun napsautat sarakkeen otsikkoa, voit sen
jalkeen siirtaa saraketta pitamalla hiiripainiketta painettuna, mikéa
mahdollistaa sarakkeiden jarjestyksen muuttamisen toiveidesi
mukaan. TNC ei tallenna hetkellistd sarakkeiden jarjestysta,
kun poistut tydkalunhallinnasta (riippuen voimassa olevasta
asetuksesta).

®  |isatietojen nayttd lomakendkymassa_ TNC nayttda ohjetekstia
silloin, kun ohjelmanappaimella MUOKKAUS PAALLA/POIS on
asetettu PAALLA, likutat kursorin aktiivisen sisaansydttdkentan
paalle ja annat olla paikallaan yhden sekunnin ajan.

Talldin lomakendkymassa on kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Ohjelmanappain Lomakenakyman muokkaustoiminnot

TYoKALU Edellisen tyokalun tydkalutietojen valinta
TYOKALU Seuraavan tydkalun tydkalutietojen valinta
INDEKSIN Edellisen tyokaluindeksin valinta (voimassa
i vain, jos indeksointi on aktiivinen)
INDEKSTN Seuraavan tyokaluindeksin valinta (voimassa
_ vain, jos indeksointi on aktiivinen)
—— Hylkad muutokset, jotka olet suorittanut
MUUTOKSET lomakkeen kutsumisen jalkeen (Kumoa-
toiminto)
e Rivin lisdys (tyokaluindeksi) (2.
RIVL ohjelmanappainpalkki)
I Rivin (tyokaluindeksi) poisto (2.
RIVL ohjelmanappainpalkki)
TS Valitun tyokalun tyokalutietojen kopiointi
KOPTOINTT (ohjelmanéappaéinpalkki 2)
— Kopioitujen tydkalutietojen lisays valitulle
L1savs tyokalulle (ohjelmanéappainpalkki 2)
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutietojen tuonti

Taman toiminnon avulla voidaan tuoda yksinkertaisella tavalla
tyokalutietoja, jotka on mitattu ulkoisessa esiasetuslaitteessa.
Tuotavan tiedoston on oltava CSV-formaatin (commma separated
value) mukainen. CSV-tiedostoformaatti kuvaa tekstitiedostojen

rakennetta yksinkertaisesti struktiroitujen tietojen vaihtoa varten.

Sen mukaan tuontitiedoston tulee olla seuraavan rakenteen
mukainen:

® Rivi 1: Ensimmaisella rivilla maaritellaan sarakkeiden nimet,
mihin myoéhemmilla riveilld maaritellyt tiedot tulee sijoittaa.
Sarakkeiden nimet erotellaan pilkulla.

B Muut rivit: Kaikki muut rivit sisaltavat tietoja, jotka haluat tuoda

tydkalutaulukkoon. Tietojen jarjestyksen tulee sopia rivilla 1
olevien sarakenimien jarjestykseen. Tiedot erotetaan pilkulla,
desimaaliluvut merkitaan desimaalipisteella.

Toteuta tuonti seuraavalla tavalla:

» Tuotavan tydkalutaulukon kopiointi TNC:n kiintolevylla olevaan

hakemistoon TNC:\systems\tooltab
Laajennetun tydkaluhallinnan aloitus

» Valitse tydkalunhallinnassa ohjelmanappain TYOKALUN TUONTI:

TNC nayttda ponnahdusikkunan CSV-tiedostoilla, jotka ovat
tallennettuina hakemistossa TNC:\systems\tooltab

> Valitse tuotava tiedosto nuolindppaimilla tai hiiren
avulla, vahvista painamalla ENT-ndppéinta: TNC nayttaa
ponnahdusikkunassa CSV-tiedoston sisaltda

» Kaynnista tuonti ohjelmanappaimella ALOITA.

® Tuotavan CSV-tiedoston on oltava tallennettuna
hakemistossa TNC:\system\tooltab.

®  Kun tuodaan tyokalutietoja tydkaluille, joiden
numerot ovat paikkataulukossa, TNC antaa
virheilmoituksen. Silloin voit paattaa, ohitatko

taman tietueen vai haluatko lisata uuden tyokalun.

TNC lisda uuden tyokalun tyokalutaulukon
ensimmaiselle riville.

® Katso, ettd sarakkeiden nimet on maaritelty
oikein, katso "Tydkalutietojen sisaansyotto
taulukkoon", Sivu 160.

= Voit tuoda taukukkoon haluamasi tyokalutiedot,
tydkalutaulukon kaikissa sarakkeissa ei tarvitse
olla tietueita (tietoja).

®  Sarakenimien jarjestys voi olla mielivaltainen,
tosin tiedot tulee maaritella niiden mukaisessa
jarjestyksessa.

184

TNC 320 | Kayttéjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015



Tyokalutiedot 5.2

Esimerkinomainen tuontitiedosto:

T,L,R,DL,DR Rivi 1 sarakenimilla

4,125.995,7.995,0,0 Rivi 2 tyokalutiedoilla
9,25.06,12.01,0,0 Rivi 3 tyokalutiedoilla
28,196.981,35,0,0 Rivi 4 tyokalutiedoilla

Tyokalutietojen vienti

Taman toiminnon avulla voidaan vieda (lahettaa) yksinkertaisella
tavalla tyokalutietoja, jotka luetaan esim. CAM-jarjestelman
tyokalutietopankissa. TNC tallentaa vietavat tiedostot CSV-
formaattiin (comma separated value). CSV-tiedostoformaatti kuvaa
tekstitiedostojen rakennetta yksinkertaisesti struktiroitujen tietojen
vaihtoa varten. Vientitiedoston rakenne on seuraava:

= Rivi 1: Ensimmaiselle riville TNC tallentaa kaikki tydkalutietoja
madrittelevien sarakkeiden nimet. Sarakkeiden nimet erotellaan
pilkulla.

B Muut rivit: Kaikki muut rivit sisaltavat vietavien tydkalujen
tietoja. Tietojen jarjestys sovitetaan rivilla 1 olevien sarakenimien
mukaan. Tiedot erotetaan pilkulla, desimaaliluvut TNC kirjoittaa
desimaalipisteell.

Toteuta vienti seuraavalla tavalla:

> Merkitse vietavat tiedot tydkalunhallinnassa nuolindppainten tai
hiiren avulla.

> Valitse ohjelmandppain TYOKALUN VIENTI, jolloin TNC nayttaa
ponnahdusikkunaa: Sydta sisdan CSV-tiedostojen nimet,
vahvista ENT-nappaimella

> Kaynnista vienti ohjelmanadppaimelld ALOITA: TNC nayttaa
ponnahdusikkunassa vientitoimenpiteiden tilaa

» Lopeta vienti ohjelmanappaimella LOPETA tai END-nappaimella

TNC tallentaa vietdvan CSV-tiedoston paasaantoisesti
hakemistoon TNC:\system\tooltab.
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5.2 Tyokalutiedot

Merkittyjen tyokalutietojen poisto

Talla toiminnolla voit helposti poistaa tydkalutiedot, kun et enaa niita
tarvitse.

Toteuta poisto seuraavalla tavalla:

» Merkitse poistettavat tiedot tydkalunhallinnassa nuolinappéainten
tai hiiren avulla.

» Valitse ohjelmanappain POISTA MERKITYT TYOKALUT, jolloin
TNC nayttda ponnahdusikkunaa, jossa esitetddn poistettavat
tyodkalutiedot.

> Aloita poisto ohjelmanappaimelld ALOITA: TNC nayttaa
ponnahdusikkunassa poistotoimenpiteiden tilaa

» Lopeta poisto ohjelmanappaimella LOPETA tai END-nappaimella

m TNC poistaa kaiki valittujen tydkalujen tiedot.
Varmista, ettet enaa tarvitse tyokalutietoja, silla
toimintoa ei voi kumota.

m TyOkalutietoja ei voi poistaa niista tydkaluista,
jotka ovat viela tallennettuna paikkataulukossa.
Poista seuraavaksi tydkalu makasiinista.
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5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

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

Kun koneistusohjelma laaditaan suoraan TNC:lle, tydkalun
sadekorjaus vaikuttaa vain koneistustasossa.

Talloin TNC huomioi enintéaan viisi akselia mukaanlukien
kiertoakselit.

Tyokalun pituuskorjaus

Tyokalukorjaus pituudelle vaikuttaa heti, kun tyékalu kutsutaan.
Se peruutetaan, mikali kutsutun tyokalun pituus L=0 (esim. T 0)
kutsutaan.

' Huomaa térmaysvaara!
Jos positiivisen arvon kasittava pituuskorjaus
o peruutetaan tydkalukutsulla T 0, tydkalun ja

tyGkappaleen valinen etaisyys pienenee.

Tyokalukutsun T jalkeen tydkalun ohjelmoitu
likepituus karan akselilla muuttuu vanhan ja uuden
tydkalun valisen pituuseron verran.

Pituuskorjauksessa huomioidaan Delta-arvot sekéd T -lauseesta etta
tyokalutaulukosta.

Korjausarvo = L + DL 1 _j5use + DL TAB S€K@

L: tyokalun pituus LG99 -lauseesta tai
tyokalutaulukosta.

DL T jause: Tyovara DL pituudelle T-lauseesta

DL 1ag: Tyovara DL pituudelle tydkalutaulukosta
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.3 Tyokalukorjaus

Tyokalun sadekorjaus

Tyokalun liikkeen ohjelmalause sisaltaa:
®  G41 tai G42 sadekorjaukselle

® G40, jos sddekorjausta ei suoriteta

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan ja sité liikutetaan
suoran lauseessa koneistustasossa koodilla G41tai G42.

E> TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:
B ohjelmoit paikoituslauseen koodilla G40

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

Sadekorjauksessa TNC huomioi Delta-arvot seka t -lauseesta ettad
myos tydkalutaulukosta:

Korjausarvo = R + DR _5use + DRTaAR Seka

R: tyokalun sade RG99 -lauseesta tai tyokalutaulukosta.
DRy jause: Tyovara DR sateelle T-lauseesta

DR 1ag: Tyovara DR séateelle saadaan tydkalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: G40

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

Kayttod: poraus, esipaikoitus.
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Rataliikkeet sddekorjauksella: G42 ja G41

G42: Tydkalu liikkuu muodosta oikealla
G41: Tydkalu liikkuu muodosta vasemmalla

Tyokalun keskipiste on nain tyokalun sateen mukaisella etaisyydella

ohjelmoidusta muodosta. "Oikealla" ja "vasemmalla" tarkoittaa

tyokalun sijaintia liikesuuntaan ndhden pitkin tydkappaleen muotoa.

Katso kuvia.

=

Kahden eri sadekorjauksilla G42 ja G41 varustetun
ohjelmalauseen vélissa on oltava liikelause
koneistustasossa ilman sadekorjausta (siisG40).

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

Sadekorjauksessa G42/G41 ja peruutuksessa
koodilla G40 ensimmaisen lauseen yhteydessa TNC
paikoittaa tydkalun aina kohtisuorasti ohjelmoituun
alku- tai loppupisteeseen. Paikoita nadinollen tyokalu
JO ennen ensimmaista muotopistetta tai vasta
viimeisen muotopisteen jalkeen, jotta muoto ei
vahingoitu.

Sadekorjauksen sisdansyotto

Sadekorjaus syotetaan sisaan G01-lauseessa. Syota sisdan
tavoitepisteen koordinaatit ja vahvista painamalla ndppainta ENT.

G41

G42

G40

END
m}

» Tyokalun liike vasemmalla ohjelmoidusta
muodosta: valitse G41-toiminto tai

> Tydkalun liike oikealla ohjelmoidusta muodosta:
valitse G42-toiminto tai

> Tyokalun liikke ilman sadekorjausta tai
sadekorjauksen peruutus: valitse G40-toiminto.

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

Sadekorjaus: nurkan koneistus

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

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

' Huomaa téormaysvaara!
Al3 sijoita sisdpuolisen koneistuksen alku- ja
o loppupisteitda muodon nurkkaan, koska muuten

muoto voi vahingoittua.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.1 Tyokalun liikkeet

6.1 Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

Tyokappaleen muoto koostuu yleensa useammista
muotoelementeista kuten suorista ja kaarista. Ratatoiminnoilla
ohjelmoidaan tydkalun liikkeet suorille ja kaarille.

Vapaa muodonohjelmointi FK

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

Myds FK-ohjelmoinnissa tydkalun liikkeet ohjelmoidaan suorille ja
kaarille.

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

B koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
Syottoa

® tyokalun ratakayttaytymista
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Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

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

Ohjelmointi aliohjelmilla ja ohjelmanosatoistoilla: katso "Ohjelmointi:

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot’, Sivu 261.

Ohjelmointi Q-parametreilla

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

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

Ohjelmointi Q-parametreilla: katso " Ohjelmointi: Q-parametri”,
Sivu 281.

TNC 320 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015

Tyokalun liikkeet

6.1

193



Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.2 Ratatoimintojen perusteet

6.2 Ratatoimintojen perusteet

Tyokalun liikkeen ohjelmointi koneistukselle

Koneistusohjelman laadinta tapahtuu ohjelmoimalla tyokappaleen
muodon yksittaisten elementtien ratatoiminnot perajalkeen. Talléin
yleensa maaritelldan muotoelementin loppupisteen koordinaatit
piirustuksen mukaisesti. Naiden koordinaattimaarittelyjen,
tyokalutietojen ja sadekorjausten perusteella TNC laskee tydkalun
todellisen likkeradan.

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

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet

Ohjelmalause sisaltaa yhden koordinaattimaarittelyn: TNC siirtaa
tydkalua ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen liike toteutetaan siirtamalla joko
tyokalua tai koneen poytaa, johon tydkappale on kiinnitetty.
Rataliikkeet ohjelmoidaan ajattelemalla asiaa periaatteellisesti niin,
etta tyokalu liikkuu poydan pysyessa paikallaan.

Esimerkki:
N50 GOO X+100 *
N50 Lausenumero
GO0 Ratatoiminto "Suora pikaliikkeelld"
X+100 Loppupisteen koordinaatit

Tyokalu pysyy samoissa Y- ja Z-koordinaateissa ja liikkuu asemaan
X=100. Katso kuvaa.

Liikkeet paatasoissa
Ohjelmalause sisaltaa kaksi koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyokalua ohjelmoidussa tasossa.
Esimerkki
N50 GOO X+70 Y+50 *

Tyokalu pysyy samassa Z-koordinaattiasemassa ja siirtyy XY-tasossa 50
asemaan X=70, Y=50. Katso kuvaa.
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Ratatoimintojen perusteet

Kolmiulotteinen liike

Ohjelmalause sisaltaa kolme koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyodkalua tila-avaruudessa ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

Ympyrat ja ympyrankaaret

Ympyréliikkeissa TNC siirtdd samanaikaisesti kahta koneen akselia:

Tyokalu liikkuu talléin tydkappaleen suhteen ympyrankaaren
mukaista rataa. Ympyréliikkeille voidaan maaritelld ympyran
keskipiste seka | jaJ.

Ympyréankaarien ratatoiminnoilla ohjelmoidaan ympyra paatasossa.

Paataso maaritellaan tyokalukutsun T avulla asettamalla kara-akseli:

6.2

Kara-akseli Paataso

(G17) XY, myds UV, XV, UY
(G18) ZX, myds WU, ZU, WX
(G19) YZ, myds VW, YW, VZ

Ympyrat, jotka eivat ole paatason suuntaisia,

E> ohjelmoidaan my&s toiminnolla "Koneistustason
kaanto" (Katso tyokiertojen kasikirjaa, tydkierto 19,
KONEISTUSTASO) tai Q-parametreilla (katso "Periaate
ja toiminnan yleiskuvaus", Sivu 282).

Kiertosuunta DR ympyrankaariliikkeissa

Ympyrankaarille ilman tangentiaalista lityntéa toiseen muotoon
maaritelldan kiertosuunta seuraavasti:

Kierto myotapaivaan: G02/G12
Kierto vastapaivaan: GO3/G13
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.2 Ratatoimintojen perusteet

Sadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa maaritellaan
ensimmainen muotoelementti. Saddekorjaus ei saa aktivoitua
ympyraradan lauseessa. Ohjelmoi se etukateen suoran liikkeen
lauseessa (katso " Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit",
Sivu 208).

Esipaikoitus

' Huomaa térméaysvaara!

Paikoita tyokalu koneistusohjelman alussa niin, etta

® valtetdan tyokalun tai tydkappaleen vahingot.
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Muotoon ajo ja muodon jatto

6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Lahto- ja loppupiste

Tyokalu ajaa alkupisteesta ensimmaiseen muotopisteeseen.
Alkupisteen vaatimukset:

. Ohjelmoitu ilman sddekorjausta

®  Muotoonajo mahdollinen térmaamatta

® | dhelld ensimmaistd muotopistetta

Esimerkki kuvassa oikealla:
Jos sijoitat alkupisteen tummanharmaalle alueelle, niin muoto
vahingoittuu ajettaessa ensimmaiseen muotopisteeseen.

Esnsimmainen muotopiste

Tyokalun liikke ensimmaiseen muotopisteeseen ohjelmoidaan
sadekorjauksella.

Ajo alkupisteeseen karan akselilla

Ajettaessa alkupisteeseen on tyokalu ajettava karan akselin
suunnassa tyoskentelykorkeudelle. Jos on olemassa tdrmaysvaara,
aja karan akseli erikseen alkupisteeseen.

NC-lauseet
N40 GO0 Z-10 *
N30 GO1 X+20 Y+30 G41 F350*
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Loppupiste

Vaatimuksen loppupisteen valinnalle:

®  Muotoonajo mahdollinen térmaamatta
® | 3helld viimeistd muotopistetta

®  Muodon vahingoittumisen eliminointi: Loppupisteen
ihanteellinen sijaintipaikka on viimeisen muotoelementin
koneistuksen tydkalun radan jatkeella.

Esimerkki kuvassa oikealla:
Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle, niin muoto
vahingoittuu ajettaessa loppupisteeseen.

Poistuminen loppupisteesta karan akselin suunnassa:

Poistuttaessa loppupisteesta ohjelmoidaan karan akseli erikseen.

Katso kuvaa keskella oikealla.

NC-lauseet
N50 GO1 G40 X+60 Y+70 F700*
N60 GO0 Z+250 *

Yhteiset ja lahto- ja loppupisteet
Yhteiselle 1aht6- ja loppupisteelle ei ohjelmoida lainkaan
sadekorjausta.

Muodon vahingoittumisen eliminointi: Alkupisteen ihanteellinen
sijaintipaikka on tyokalun ratojen jatkeilla koneistettaessa
ensimmainen ja viimeinen muotolementti.

Esimerkki kuvassa oikealla:
Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle, niin muoto
vahingoittuu muotoon saapumisen tai poistumisen yhteydessa.
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Muotoon ajo ja muodon jatto

Tangentiaalinen muotoon ajo ja muodon jatto

Koodilla G26 (kuva keskella oikealla) voit ajaa tangentiaalisesti
tydkappaleeseen ja koodilla G27 (kuva alhaalla oikealla) voit poistua
poistua tangentiaalisesti tydkappaleesta. Nain valtat jyrsinterien
jattamat jaljet.

Lahto- ja loppupiste
Lahto- ja loppupisteet sijaitsevat ensimmaisen tai viimeisen

muotopisteen lahellad tyokappaleen ulkopuolella ja ohjelmoidaan
ilman sadekorjausta.

Ajo muotoon

> Maarittele koodiG26 sen lauseen jalkeen, jossa ensimmainen
muotopiste on ohjelmoitu: se on ensimmainen lause
sadekorjauksella G41/G42

Muodon jatto

» Maarittele koodi G27 sen lauseen jalkeen, jossa viimeinen
muotopiste on ohjelmoitu: se on viimeinen lause
sadekorjauksella G41/G42

voi toteuttaa kaarevan tyokalun radan alkupisteen
ja ensimmaisen muotopisteen seka viimeisen
muotpisteen ja loppupisteen valilla.

E> Koodien G26 ja G27 sade on valittava niin, ettd TNC
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

NC-esimerkkilauseet

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

departure = ldhteminen) aktivoidaan ndppaimella APPR/DEP. Sen
jalkeen voit valita seuraavat ratamuodot ohjelmanappéinten avulla:

Muotoon Jatto Toiminto

(saapuminen)

Suora tangentiaalisella litynnalla

Suora kohtisuoraan muotopisteeseen

Ympyrarata tangentiaalisella
litynnalla

Ympyrarata tangentiaalisella
litynmalla muotoon, ajo ja jattd
muodon ulkopuolisen apupisteen
kautta, joka yhtyy tangentiaalisesti
tulosuoraan
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Muotoon ajo ja muodon jatto

Tarkeat pisteet muotoon ajossa ja muodon jatossa

6.3

m Alkupiste Pg

Tama asema ohjelmoidaan heti APPR-lauseen jalkeen. J’ RL ™

Pg sijaitsee muodon ulkopuolella ja siihen ajetaan ilman e \‘4‘

sadekorjausta (G40). / |
B Apupiste Py | B—L.I

Muotoon ajo ja muodon jattd tapahtuu rataliikkeena l |

apupisteen Ppkautta, jonka TNC laskee maariteltyjen APPR- * PRl - AL Y

ja DEP-lauseiden perusteella. TNC ajaa hetkellisasemasta ‘

P
{P

nopeudella. Jos olet ohjelmoinut GOO (paikoituspikaliikkeelld)
saapumistoimintoa edeltdvassa paikoituslauseessa, silloin TNC
ajaa myods apupisteeseen Py pikaliikkeella

apupisteeseen Py viimeksi ohjelmoidun sydttdarvon g ,/3 P,RL

® Ensimmainen muotopiste Paja viimeinen muotopiste Pg
Ensimmainen muotopiste Ppohjelmoidaan APPR-lauseessa,
viimeinen muotopiste Pg halutulla ratatoiminnolla. Jos DEP-

lause sisaltdd myds Z-koordinaatin, TNC ajaa tydkalun ensin
koneistustasossa pisteeseen Py ja siita edelleen tyokaluakselia

pitkin maariteltyyn korkeuteen.
B |oppupiste Py
Piste Pysijaitsee muodon ulkopuolella ja se maaraytyy DEP-

lauseen maarittelyn mukaan. Jos DEP-lause siséaltaa myos
Z-koordinaatin, TNC ajaa tytkalun ensin koneistustasossa
pisteeseen Py ja siitéa edelleen tydkaluakselia pitkin maariteltyyn
korkeuteen.

Lyhyt kuvaus Merkitys

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

L engl. Line = Suora

Cc engl. Circle = Ympyréa

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

Paikoitusliikkeessa hetkellisasemasta apupisteeseen

E> Py TNC ei tarkasta ohjelmoidun muodon
vahingoittumista. Tee tarkastus testausgrafiikalla!
Toimintojen APPR LT, APPR LN ja APPR
CT yhteydessa TNC ajaa hetkellisasemasta
apupisteeseen Py viimeksi ohjelmoidulla
syottdarvolla/pikaliikkeelld. Toiminnon APPR LCT
yhteydessa TNC ajaa apupisteeseen Py kayttaen
APPR-lauseessa ohjelmoitua sybttdarvoa. Jos
ennen muotoonajolausetta ei ole viela ohjelmoitu
syottdarvoa, TNC antaa virheilmoituksen.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Polaariset koordinaatit

Seuraavia muotoon ajon/muodon jatdn toimintoja varten voidaan
muotopisteet ohjelmoida myds polaarikoordinaateilla:

APPR LT tulee olemaan APPR PLT
APPR LN tulee olemaan APPR PLN
APPR CT tulee olemaan APPR PCT
APPR LCT tulee olemaan APPR PLCT
DEP LCT tulee olemaan DEP PLCT

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

Sadekorjaus

Sadekorjaus ohjelmoidaan yhdessa ensimmaisen muotopisteen
Pa kanssa APPR-lauseessa. DEP-lause peruuttaa sadekorjauksen

automaattisestil

Kun ohjelmoit APPR LN tai APPR CT seka G40,
ohjaus pyséayttaa koneistuksen/simulaation
virheilmoituksella.

Taméa menettely poikkeaa ohjauksella iTNC 530!
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Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: APPR LT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestd Pg apupisteeseen Y
Py. Siitd edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen Pp 357
suoraviivaisesti ja tangentiaalisesti muotoon yhtyen. Apupiste Py

on etaisyydelld LEN ensimmaisestda muotopisteesta Pa.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LT: 101

» Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit

» LEN: Apupisteen Py etdisyys ensimmaiseen
muotopisteeseen Pa 20 35 40

> Séadekorjaus G41/G42 koneistukselle

R0=G40; RL=G41; RR=G42

NC-esimerkkilauseet

Suoraviivainen muotoon ajo kohtisuorasti
ensimmaiseen muotopisteeseen: APPR LN

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LN:

» Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit

» Pituus: Apupisteen Py etaisyys. Maarittele LEN
aina positiivisenal!
» Séadekorjaus G41/G42 koneistukselle

NC-esimerkkilauseet
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: APPR CT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteesta Pg apupisteeseen
Py. Siitd edelleen jatketaan ympyrékaaren mukaista rataa, joka
yhtyy tangentiaalisesti enimmaiseen muotopisteeseen PA.
Ympyrarata pisteesta Py pisteeseen Py asetetaan sateen R ja

keskipistekulman CCA avulla. Kiertosuunta ympyraradalla maaraytyy
ensimmaisen muotoelementin kulkusuunnan mukaan.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
APPR CT:

APPR CT » Ensimmaisen muotopisteen Pa koordinaatit

Q¥

=
X

» Ympyraradan sade R
= Muotoon ajo tydkappaleen sivupintaan, mika RO=G40; RL=G41; RR=G42
maaritelladn sadekorjauksen avulla: Syota
sisdan positiivinen R.
B Muodon jattd tyokappaleen sivupinnasta: Syota
sisdan negatiivinen R.
» Ympyraradan keskipistekulma CCA
. CCA maaritelldaan aina vain positiivisena.
B Maksimi sisaansyottoarvo 360°
» Sadekorjaus G41/G42 koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Ajo pisteeseen PS ilman sadekorjausta
N80 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 G42 F100 PA sédekorjauksella G42, sade R=10
N90 GO1 X+20 Y+35 Ensimmaisen muotoelementin loppupiste
N100 GO1 ... Seuraava muotoelementti
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Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

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

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestd Pg apupisteeseen vi
Py. Siité edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista rataa 35
ensimmaiseen muotopisteeseen Pa. APPR-lauseessa

ohjelmoitu syéttdarvo on voimassa koko matkan, jonka TNC ajaa (( g

lahestymislauseessa (liike Pg— Pa). 20 RF"“

Jos olet maaritellyt saapumislauseessa kaikki kolme paaakselin
koordinaattia X, Y ja Z, niin TNC ajaa tyokalun aloituspisteesta 10 ) RS
Pg ensin koneistustasossa ja sen jalkeen tyokaluakselilla o | _/‘AA/'PQ"
apupisteeseen Py. Ohjaus ajaa tydkalun apupisteesté P 5 \M)TDH RO
muotopisteeseen Pa vain koneistustasossa. *'@ | RR

10 20 40

x Y

vanhemmista ohjauksista. Sovita ohjelma tarpeen R0=G40; RL=G41; RR=G42
mukaan.

E> Huomioi tama menettely, kun tuot ohjelmia

Vanhemmat ohjaukset suorittavat apupisteen Py
samanaikaisesti kaikilla kolmella paaakselilla.

Ympyrérata liittyy tangentiaalisesti seka suoraan Pg — Py

ettd ensimmaiseen muotoelementtiin. Nain se maaraytyy
yksiselitteisesti sateen R avulla.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LCT:

APPR LeT » Ensimmaisen muotopisteen Pa koordinaatit

o/ > Ympyraradan sade R. Maarittele R positiivisena
» Sadekorjaus G41/G42 koneistukselle

NC-esimerkkilauseet
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Ajo pisteeseen PS ilman sadekorjausta
N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100 PA séadekorjauksella G42, sdde R=10
N90 GO1 X+20 Y+35 Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

N100 GO1 ... Seuraava muotoelementti
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Muodon jatto suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: DEP LT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteesta Pg vi
loppupisteeseen Py. Suora sijaitsee viimeisen muotoelementin

jatkeena. Py sijaitsee etdisyydelld LEN pisteesta Pg. AR
» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen P ja
sadekorjauksen avulla. 20 I Pe
» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella © i Rl
DEP LT: i
bEP LT » LEN: Syo6ta sisdén loppupisteen Py etéisyys i
: viimeisestd muotopisteesta Pg N =
X
R0=G40; RL=G41; RR=G42
NC-esimerkkilauseet
N20 GO1 Y+20 G42 F100 Viimeinen muotoelementti: PE séadekorjauksella
N30 DEP LT LEN12.5 F100 Muodon jatto liikepituudella LEN=12,5 mnm
N40 GO0 Z+100 M2 Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
Suoraviivainen muodon jatto kohtisuorasti
viimeisesta muotopisteesta: DEP LN
TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti viimeisestd muotopisteesta vi
Pe loppupisteeseen Py. Suora ldhtee kohtisuorasti viimeisesta ,
muotopisteestd Pg. Pisteen Py ja pisteen Pg vélinen etéisyys on RR&
LEN + tyokalun sade. :(N)
» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pk ja 20 - << P,
sadekorjauksen avulla. ) 7 RR
» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
DEP LN:
DEP LN » LEN: Syotéa sisaan loppupisteen Py etaisyys N -
4 Tarkeada: annaLEN positiivisena arvona! X
R0=G40; RL=G41; RR=G42
NC-esimerkkilauseet
N20 GO1 Y+20 G42 F100 Viimeinen muotoelementti: PE sadekorjauksella
N30 DEP LN LEN+20 F100 Ajo pois etaisyydelle LEN = 20 mm kohtisuorasti muodosta
N40 GO0 Z+100 M2 Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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Muodon jattéo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: DEP CT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteesta Pg vi
loppupisteeseen PyN. Ympyrarata liittyy tangentiaalisesti vimeiseen

muotoelementtiin.

» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja

sadekorjauksen avulla.

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella

DEP CT :
oEP oT » Ympyraradan keskipistekulma CCA
0 » Ympyraradan sade R

Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

20 o5

m Tyokalun tulee irtautua tyokappaleesta sille
puolen, joka on asetettu sadekorjauksella:

Maarittele R positiivisena.
. Tyokalun tulee irtautua tyokappaleesta

vastakkaiselle puolen, kuin mikad on asetettu
sadekorjauksella: Maarittele R negatiivisena.

NC-esimerkkilauseet
N20 GO1 Y+20 G42 F100
N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100
N40 GO0 Z+100 M2

Muodon jatté ympyrakaaren mukaista rataa

tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja tulosuoraan:

DEP LCT

TNC ajaa tyokalun ympyrankaaren mukaista rataa viimeisesta vi
muotopisteesta Pg apupisteeseen Py. Siitd edelleen jatketaan

suoraviivaisesti loppupisteeseen Py. Viimeisen muotoelementin
ja pisteesta Py pisteeseen Py kulkevan suoran valisséd on kaareva
tangentiaalinen liitynta. Nain ympyrarata maaraytyy yksiselitteisesti 20

sateen R avulla.

» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja

sadekorjauksen avulla.

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella

DEP LCT:

NC-esimerkkilauseet
N20 GO1 Y+20 G42 F100

N30 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100

N40 GO0 Z+100 M2
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DEP Lot > Syota sisdan loppupisteen Py koordinaatit

x Y

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Viimeinen muotoelementti: PE sadekorjauksella
Keskipistekulma = 180°, Ympyraradan sade = 8 mm

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu

v
) Pe
« Ve
Py
RO

» Ympyraradan sade R. Maarittele R positiivisena

=
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Viimeinen muotoelementti: PE sadekorjauksella
Koordinaatit PN, ympyraradan sade = 8 mm

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.4

6.4

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Rataliikkeet - suorakulmaiset
koordinaatit

Ratatoimintonappain Toiminto Tyokalun liike Tarvittavat Sivu
sisdansyotot
Suora L Suora Suoran loppupisteen 209
engl.: Line koordinaatit
GO0 ja GO1
cr g Viiste: CHF Viiste kahden suoran Viisteen pituus 210
. engl.: CHamFer valissa
G24
Ympyréan keskipiste Ei mitaan Ympyrakeskipisteen tai 212
CC; napapisteen koordinaatit
engl.: Circle Center
ljaJ
Ympyréankaari C Ympyréarata Ympyrakeskipisteen 213
engl.: Circle keskipisteen CC ympari koordinaatit,
G02 ja GO3 kaaren loppupisteeseen  kiertosuunta
o p Ympyrankaari CR Ympyrarata maaratylla Ympyréakaaren 214
engl.: Circle by sateella loppupisteen
Radius koordinaatit, ympyran
GO5 séde, kiertosuunta
o p Ympyréankaari CT Ympyrarata Ympyraradan 216
engl.: Circle tangentiaalisella loppupisteen
Tangential litynnalla edeltavaan koordinaatit
G06 ja seuraavaan
muotoelementtiin
N o Nurkan pyoristys Ympyrarata Pyoristyssade R 211
RND tangentiaalisella
engl.: RouNDing of litynnalla edeltavaan
Corner ja seuraavaan
G25 muotoelementtiin
Vapaa muodon Suora tai ympyrarata katso "Ratatoiminnot 230

ohjelmointi FK FK

Ratatoimintojen ohjelmointi

halutulla liitynnalla
edeltavaan
muotoelementtiin

Ratatoiminnot voidaan ohjelmoida kdytannollisesti harmaiden
ratatoimintondppainten avulla. Sen jalkeen TNC kysyy dialogin
edetessa muita tarvittavia tietoja.

=

208

Jos syota DIN/ISO-toiminnot liitetylla USB-
nappaimistolla, huomioi, etta isot kirjaimet ovat

Lauseen alussa ohjaus kirjoittaa automaattisesti isot

— Vapaa muodon
ohjelmointi FK",
Sivu 227
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Suora pikaliikkeella GO0 tai Suora syottoarvolla F

Go01
TNC ajga tyokalun suorgviivaisesti hgtkellisasemasta suoran vi
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.
m » Paina néppé_i_nté L ohjelmalauseen avaamiseksi 40 -
suoran pikaliiketta varten © .
» Vaihda vasemmalle osoittavalla nuolindppaimella G- \M\
toimintojen sisaansyottdalueelle ° )
» Valitse ohjelmanéappain GO0 pikaliiketta varten ]
» Suoran loppupisteen koordinaatit, mikali tarpeen
> Sidekorjaus G40/G41/G42 > -
» Syottoarvo F 10 20— X
» Lisatoiminto M 60
Pikaliike

Voit avata suoran pikaliikelauseen (GO0-lause) myds L-nappaimella:

» Paina nappaéinta L ohjelmalauseen avaamiseksi suoran
pikaliiketta varten

» Vaihda vasemmalle osoittavalla nuolinappaimella G-toimintojen
sisdansyottdalueelle

» Valitse ohjelmanappain GOO pikaliikettd varten
NC-esimerkkilauseet

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *

N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Hetkellisaseman talteenotto

Voit muodostaa suoran lauseen (GO1 -lause) myds nappaimella
"HETKELLISASEMAN TALLENNUS":

> Aja tyokalu kasikayttdtavalla siihen asemaan, joka otetaan
talteen

» Vaihda nayttd ohjelmoinnin kayttdtavalle
» Valitse ohjelmalause, jonka jalkeen suoran lause lisataan

N » Paina nappainta :

%. Pai appainta HETKELLISASEMAN TALLENNUS
TNC muodostaa suoran lauseen hetkellisaseman
koordinaattien mukaan.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Viisteen lisays kahden suoran valiin

Muodon nurkat, jotka ovat kahden suoran leikkauspisteessa, Y A
voidaan varustaa viisteella.

koordinaatit siinad tasossa, jossa viiste toteutetaan.

®  Talldin ohjelmoit ennen G24 -lausetta ja sen jalkeen molemmat
-
®  Sadekorjauksen tulee olla sama ennen G24-lausetta ja sen ol = -
jalkeen. 30 -

m Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla
> Viisteosuus: Viisteen pituus, mikali tarpeen:
» Syottoarvo F (vaikuttaa vain G24-lauseessa)

Ja\\
NC-esimerkkilauseet \\?

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 * !
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

E> Al aloita muotoa G24-lauseella.
Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.
Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltaavan
nurkkapisteeseen.

40

G24 -lauseessa ohjelmoitu syottdarvo vaikuttaa
vain kyseisessa CHF-lauseessa. Sen jalkeen on taas
ennen G24 -lausetta ohjelmoitu syottdarvo voimassa.
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Nurkan pyoristys G25

Toiminto G25 pyoristdd muodon nurkan.

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka
littyy tangentiaalisesti sekad edeltdvaan etta seuraavaan
muotoelementtiin.

Pyéristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tydkalulla
» Pyoristyssade: Kaaren sade, mikali tarpeen:
» Syottoarvo F (vaikuttaa vain G25 -lauseessa)

NC-esimerkkilauseet
N50 GO1 X+10 Y+40 G41 F300 M3*
N60 GO1 X+40 Y+25*
N70 G25 R5 F100*
N80 GO1 X+10 Y+5*

Seka edeltdvan ettd seuraavan muotoelementin
E> tulee sisaltda koordinaatit siind tasossa, jossa
nurkan pyoristys toteutetaan. Jos koneistat muodon
ilman sadekorjausta, silloin taytyy ohjelmoida
koneistustason molemmat koordinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

Ein im G25-lauseessa ohjelmoitu syottdarvo vaikuttaa
vain kyseisessa G25-lauseessa. Sen jalkeen on taas
ennen G25-lausetta ohjelmoitu sydttdarvo voimassa.

G25-lausetta voidaan kayttéad myds pehmeéan
muotoonajon yhteydessa.

TNC 320 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015

40

Yi

6.4
= EW
N
N 7 %
-
/
I
X
10 40
211



Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Ympyrakeskipiste I, J
Ympyrakeskipiste maaritelldan ympyraradalle, joka ohjelmoidaan
toiminnoilla G02, GO3 tai GO5. Sita varten

B syQOta sisaan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit
koneistustasossa tai

® tallenna viimeksi ohjelmoitu asema tai

® ota koordinaatit vastaan nappaimella "HETKELLISASEMAN
TALLENNUS'

» Ympyran keskipisteen ohjelmointi: Paina nédppéainta
SPEC FCT.

Valitse ohjelmanappain OHJELMATOIMINNOT

Valitse ohjelmanappain DIN/ISO

Valitse ohjelmanéappain | tai J

Syotéa sisdan napapisteen suorakulmaiset
koordinaatit tai ota talteen viimeksi ohjelmoitu
asema: G29 sisaansyottoa

v vyyvVvyy

NC-esimerkkilauseet
N50 1+25 J+25 *

tai
N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Ohjelmarivit 10 ja 20 eivat perustu kuvaan.

Voimassaolo

Ympyréakeskipiste on voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
ympyrakeskipisteen.

Ympyrakeskipisteen inkrementaalinen maarittely

Ympyréakeskipisteelle inkrementaalisesti méaaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tyokaluasemaan.

Osoitteilla | ja J koordinaattiasema merkitaan
ympyran keskipisteeksi: Tyokalu ei liiku tahan
asemaan.

Ympyréakeskipiste on samalla myds napapiste
napakoordinaatteja varten.
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Ympyrarata C keskipisteen ympari CC

Aseta ensin ympyrakeskipiste I, J, ennenkuin ohjelmoit Y A
ympyraradan. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu
tyGkaluasema on ympyraradan alkupiste.

Kiertosuunta
® Vastapaivaan: G02
® Vastapaivaan: GO3

B |lman suunnan maarittelyd: GO5 TNC ajaa ympyradradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

» Tydkalun ajo ympyraradan alkupisteeseen
» Koordinaattien sisaansyotto ympyran

keskipisteelle

> Syota sisdan ympyrankaaren loppupisteen
koordinaatit, mikali tarpeen:

» Syottoarvo F
» Lisatoiminto M Y A

TNC ajaa ympyraliikkeet normaalisti aktiivisessa

E> koneistustasossa. Jos ohjelmoit ympyroita, jotka
eivat sijaitse aktiivisessa koneistustasossa, esim.G2
Z... X... tyokaluakselilla Z ja suoritat pyérinnan
samanaikaisesti tdman liikkkeen kanssa, talldin TNC
ajaa tilaympyraa, siis yhta ympyraa kolmella akselilla
(optio #8).

NC-esimerkkilauseet
N50 1+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Taysiympyra
Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle.

Ympyraliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava
ympyraradalla.

Sisdansyottotoleranssi: enintddn 0.016 mm
(valittavissa koneparametrilla circleDeviation).

Pienin mahdollinen ympyrankaari, jonka TNC voi
likkua: 0.0016 pm.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Ympyrarata G02/G03/G05 kiintealla sateella

Tyokalu liikkuu ympyréarataa, jonka sade on R.

Kiertosuunta

® Vastapaivaan: GO2

® Vastapaivaan: GO3

E |lman suunnan maarittelyd: GO5 TNC ajaa ympyraradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

» Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit

» Sade R Huomautus: Etumerkki maaraa
ympyrakaaren suuruuden!

» Lisdatoiminto M
» Syottoarvo F

Taysiympyra

Taysiympyralle ohjelmoidaan kaksi ympyralausetta peréajalkeen:
Ensimmaisen puolikaaren loppupiste on toisen alkupiste. Toisen
puolikaaren loppupiste on ensimmaisen alkupiste.
Keskipistekulma CCA ja ympyrakaaren sade R

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

Pienempi ympyrékaari: CCA<180°
Sateen etumerkki on positiivinen R>0

Suurempi ympyrakaari: CCA>180°

Sateen etumerkki on negatiivinen R<0

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

Kupera: Kiertosuunta G02 (sadekorjauksella G41)
Kovera: Kiertosuunta GO3 (sadekorjauksella G41)

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

Suurin sallittu séde on 99,9999 m.
Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

NC-esimerkkilauseet
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—
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Ympyrarata G06 tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti sitd ennen ohjelmoituun muotoelementtiin.

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

Muotoelementti, johon ympyrakaari liittyy tangentiaalisesti,
ohjelmoidaan suoraan ennen GO06 -lausetta. Sitd varten tarvitaan
vahintaan kaksi paikoituslausetta

. » Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit, mikali

tarpeen:
» Syottoarvo F
» Lisatoiminto M
NC-esimerkkilauseet
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *
GO1 Y+0 *

G06 -lauseen ja edeltdvdn muotoelementin tulee
molempien siséltda koordinaatit siina tasossa, jossa
ympyrakaari toteutetaan!

216
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20
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Esimerkki: Karteesinen suora liike ja viiste

10

20
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Esimerkki: Karteesinen ympyrankaariliike

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

N
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Esimerkki: Karteesinen taysiympyra

TNC 320 | Kéyttajan kasikiria DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015 219



Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Yleiskuvaus

Polaarikoordinaateilla asetetaan paikoitusasema kulman H ja
etaisyyden R avulla maaritellyn napapisteen I, J suhteen.

Polaarikoordinaattien kaytté on hyodyllinen:

B paikoituksissa ympyrakaarelle

m Tyokappaleen piirustukset kulmamitoituksilla, esim. reikdympyrat

Ratatoimintojen yleiskuvaus napakoordinaateilla

Ratatoimintonappain Tyokalun liike Tarvittavat sisdansyotot Sivu

L + Suora Polaarisade, Suoran 221

@ loppupisteen polaarikulma

¢ |+ @ Ympyrarata keskipisteen/ Ympyran loppupisteen 222
napapisteen ympari kaaren napakulma
loppupisteeseen

+ @ Ympyrarata vastaten aktiivista Ympyrankaaren loppupisteen 222
kiertosuuntaa polaarikulma

o p| + @ Ympyrarata tangentiaalisella Polaarisade, Ympyran 222
litynnalla edelliseen loppupisteen polaarikulma
muotoelementtiin
Suoraviivaisesti paallekkaiset Napasade, Ympyran 223

]

220

ympyraradat

loppupisteen napakulma,
Loppupisteen koordinaatti
tyokaluakselilla
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Polaarikoordinaattien origo: Napa |, J

Napapiste (I, J) voidaan asettaa missa tahansa koneistusohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelya polaarikoordinaateilla.
Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen ohjelmoinnissa.

spec » Napapisteen ohjelmointi: Paina nappaintd SPEC

FCT.

Valitse ohjelmanappain DIN/ISO
Valitse ohjelmanappain | tai J

v vyyvyy

Koordinaatit: Syota sisdan napapisteen

suorakulmaiset koordinaatit tai ota talteen viimeksi

ohjelmoitu asema: G29. Maarittele napapiste
ennen polaaristen koordinaattien ohjelmointia.
Maérittele napapiste vain suorakulmaisessa

Valitse ohjelmanappain OHJELMATOIMINNOT

Rataliikkeet — polaarikoordinaatit 6.5
YA
Y= &
Jifa\ -
+ - X
X=|

koordinaatistossa. Napapiste on voimassa niin
kauan, kunnes uusi napapiste maaritellaan.

NC-esimerkkilauseet
N120 1+45 J+45 *

Suora pikaliikkeella GO0 Suora syottoarvolla F G11

Tyokalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

Lo » NapakoordinaattisadeR: Sy6ta siséddn suoran
loppupisteen etdisyys napapisteeseen CC

@ » Napakoordinaattikulma H: Suoran loppupisteen

kulma-asema valilla -360° ja +360°

Osoitteen H etumerkki maéaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

®m Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen R suhteen
vastapaivadinen: H>0

®m Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen R suhteen
myotapaivainen: H<0
NC-esimerkkilauseet
N120 1+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *
N150 G91 H+60 *
N160 G90 H+180 *
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Ympyrarata G12/G13/G15 napapisteen |, J ympari

Polaarikoordinaattisade R on samalla ympyrakaaren sade. R
maaraytyy alkupisteen ja napapisteen |, J valisen etéisyyden
perusteella. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu tytkaluasema
on ympyraradan alkupiste.

Kiertosuunta
B Vastapaivaan: G12
B Vastapaivaan: G13

B |Iman suunnan maarittelyd: G15 TNC ajaa ympyraradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

» Napakoordinaattikulma H: Ympyraradan
loppupisteen kulma-asema valilla -99999,9999° ja
@ +99999,9999°

» Kiertosuunta DR

NC-esimerkkilauseet
N180 1+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

Inkrementaalisessa sisaansyotossa on DR ja PA
maariteltdva samalla etumerkilla.

Huomioi tama menettely, kun tuot ohjelmia
vanhemmista ohjauksista. Sovita ohjelma tarpeen
mukaan.

Ympyrarata G16 tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti edeltavaan muotoelementtiin.

T p » Napakoordinaattisade R: Suoran loppupisteen
etdisyys napapisteeseen |, J
@ » Napakoordinaattikulma H: Ympyrékaaren

loppupisteen kulma-asema

E> Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste!

NC-esimerkkilauseet
N120 1+40 J+35 *
N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *
N150 G16 R+30 H+30 *
N160 GO1 Y+0 *
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Rataliikkeet — polaarikoordinaatit 6.5

Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata sisaltaa paallekkaisia ympyraratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen liikkkeen. Ympyrarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain
polaarikoordinaateissa.

Kaytto
m Suurihalkaisijaiset siséa- ja ulkokierteet
= \oitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

Ohjelmoinnissa on maariteltava inkrementaalinen kokonaiskulma,
jonka verran tyokalu liikkuu kierukkarataa ja kierukkaliikkeen
kokonaiskorkeus.

Kierteiden lukumaara n:  Kierremaara + Kierteen yliajo alussa ja

lopussa
Kokonaiskorkeus h: Nousu P x Kierteiden lukumaara n
Inkrementaalinen Kierteiden lukumaara x 360° + Kulma
kokonaiskulma G91 H: kierteen alussa + Yliajoliikkeen kulma
Alkukoordinaatti Z: Nousu P x (Kierremaara +

Aloituskierteen kulma)

Kierukkaradan muoto

Taulukko esittaa tydskentelysuunnan, kiertosuunnan ja
sadekorjauksen keskinaisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

Sisakierre Tyoskentelysuunta Kiertosuunta Sadekorjaus
oikeakatinen 7+ G13 G41
vasenkatinen 7+ G12 G42
oikeakatinen /- G12 G42
vasenkatinen /- G13 G41
Ulkokierre

oikeakatinen Z+ G13 G42
vasenkatinen Z+ G12 G41
oikeakatinen /- G12 G41
vasenkéatinen /- G13 G42
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Kierukkaradan ohjelmointi

Maérittele kiertosuunta ja inkrementaalinen
kokonaiskulma G91 H samalla etumerkilla, muuten Y
tydkalu voi lilkkua vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle G91 H voidaan syo6ttaa sisaan arvo
valiltd -99 999,9999° .... +99 999,9999°. 25

¢ s » Napakoordinaattikulma:Syota sisaan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka
verran tyokalu liikkuu kierukkaradalla. Kulman
maarittelyn jéalkeen valitse tyokaluakseli
akselivalintanappaimella.

> Syota sisadan kierukkaradan inkrementaalisen
korkeudenkoordinaatti

» Sadekorjauksen sisddnsyottd taulukon mukaan

NC-esimerkkilauseet: kierrereika M6 x 1 mm mit 5 kierteella
N120 [+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Esimerkki: Suora liike napakoordinaateilla

™ T

5 50 100
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit

Esimerkki: Kierukkarata

M64 x 1,6

T T

50 100

N
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK 6.6

6.6 Ratatoiminnot — Vapaa muodon
ohjelmointi FK

Perusteet

NC-sdannoista poiketen mitoitetut tydkappaleen piirustukset

siséltavat usein koordinaattimaarittelyja, joita ei pystyta syottdmaan

sisaan harmailla dialoginappaimilla. Nain voidaan esim.

B tunnetut koordinaatit sijaita muotoelementilla tai sen
|aheisyydessa,

®  koordinaattimaarittelyt perustua toiseen muotoelementtiin tai

B suuntamaarittelyt ja muotomaarittelyt olla tunnettuja.

Taman tyyppiset maarittelyt ohjelmoidaan suoraan vapaalla

muodon ohjelmoinnilla FK. TNC laskee muodon tunnettujen

koodinaattimaarittelyjen mukaan ja tukee ohjelmointidialogia

interaktiivisella FK-grafiikalla. Kuva ylla oikealla esittda mitoitusta,

joka voidaan sydttaa sisaan helpoiten FK-ohjelmoinnilla.

227
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

=

228

Huomioi seuraavat FK-ohjelmoinnin edellytykset

Vapaalla muodon ohjelmoinnilla voidaan muodostaa
vain koneistustasossa olevia muotoelementteja.

FK-ohjelmoinnin koneistustaso maaritellaan
seuraavan hierarkian mukaan:

® 1. FPOL-lauseessa kuvatun tason avulla

B 2. T -lauseessa maaritellyn koneistustason avulla,
esim. G17 = X/Y-taso)

B 3. Jos mikdan ei tdsmaa, standarditaso X/Y on
aktiivinen

FK-ohjelmanappainten naytto riippuu karan
akselista aihion maarittelyssa. Jos maarittelit aihion
maarittelyssa esimerkiksi karan akselin G17, TNC
nayttaa vain FK-ohjelmanappaimet X/Y-tasolle.

Syoté sisdan jokaiselle muotoelementille kaikki
kaytettavissa olevat tiedot. Ohjelmoi jokaisessa
lauseessa myds muuttumattomat maarittelyt:
Ohjelmoimattomat tiedot ovat tuntemattomia tietoja!

Q-parametrit ovat sallittuja kaikissa FK-elementeissa
lukuunottamatta elementteja suhteellisilla vertauksilla
(esim. RX tai RAN), siis elementteja, jotka perustuvat
muihin NC-lauseisiin.

Kun sekoitat ohjelmassa konventionaalisia ja vapaan
muodon ohjelmoinnin lauseita, niin talldin jokainen
FK-jakso on maaritettava yksiselitteisesti.

TNC tarvitsee aina kiintedn pisteen, josta

laskenta suoritetaan. Ohjelmoi juuri ennen
FK-jaksoa harmaiden dialogindppainten avulla
sellainen paikoitusasema, joka sisaltda molemmat
koneistustason koordinaatit. Al ohjelmoi tassa
lauseessa Q-parametria.

Jos FK-jakson ensimmainen lause on FCT- taiFLT-
lause, taytyy sitéd ennen ohjelmoida vahintaan
kaksi NC-lausetta harmailla dialogindppaimilla, jotta
likesuunta olisi yksiselitteisesti maaratty.

FK-jakso ei saa alkaa heti L -merkin jalkeen.
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK

FK-ohjelmoinnin grafiikka

=

Jotta grafiikkaa voitaisiin hyédyntaa FK-
ohjelmoinnissa, on sita varten valittava nayttdalueen
ositus OHJELMA + GRAFIIKKA katso "Ohjelmointi®,
Sivu 68.

Puutteellisilla koordinaattimaarittelyilla ei tydkappaleen muotoa
yleenséa pystytd maarittelemaan taysin yksiselitteisesti. Talldin TNC
esittad FK-grafiikassa erilaisia vaihtoehtoja, joiden joukosta sinun
taytyy valita oikea. FK-grafiikka esittda tyokappaleen muotoa eri

vareilla:

sininen:

vihrea:

punainen:

Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty.

Viimeinen FK-elementti esitetdan poistumisliikkeen
jalkeen sinisena yksiselitteisesta maarityksesta
huolimatta, esim. CLSD-.

Maérittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja;
valitse oikea.

Maarittelytiedot eivat ole riittavia muotoelementin
maarittelemiseksi; syota sisaan lisaa maarittelytietoja.

Jos tiedot mahdollistavat useampia ratkaisuja ja muotoelementti
naytetaan vihreana, niin valitse silloin oikea muoto seuraavasti:

NAYTA
RATKAISU

VALITSE
RATKAISU

> Paina ohjelmanappéaintd NAYTA RATKAISU niin
monta kertaa, kunnes oikeata muotoelementtia
naytetaan. Kaytad zoomaustoimintoa (2.
ohjelmanappainpalkki), jos mahdollisia ratkaisuja
ei pysyta selvasti erottamaan vakiokokoisessa
esityksessa

» Naytettdva muotoelementti vastaa piirustusta:
Valitse se painamalla ohjelmanappainta VALITSE
RATKAISU

Jos et halua heti valita vihreana esitettavaa muotoa, niin paina
ohjelmanappainta LOPETA VALINTA, jolloin FK-dialogi jatkuu
seuraavaan muotoelementtiin.

=

Vihredna naytettava muotoelementti tulee valita
ohjelmanappaimelld VALITSE RATKAISU niin
aikaisessa vaiheessa kuin mahdollista, jotta
mydhemmille muotoelementeille esitettavat
vaihtoehdot pystyttaisiin rajoittamaan maaraltaan
kohtuulliseksi.

Koneen valmistaja voi asettaa FK-grafiikalle muitakin
vareja.

Lauseen numeroiden naytto grafiikkaikkunassa

Lauseen numeroiden nayttd grafiikkaikkunassa valitaan seuraavasti:

LRUSE NRO
NAYTTO

PIILOTUS

> Ageta thelmanéppéin LAUSENUN.\.. .
NAYTTO PIILOTUS asetukseen NAYTTO
(Ohjelmanappainpalkki 3)
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

FK-dialogin avaus

Kun painat harmaata ratatoimintonappainta FK, sen jalkeen TNC
nayttéa ohjelmanappaimia FK-dialogin avaamiseksi: Katso seuraavaa
taulukkoa. Jos haluat poistaa nama ohjelmanappaimet naytolta,
paina uudelleen nappaéinta FK.

Avattuasi FK-dialogin jollakin naista ohjelmanappaimista

TNC nayttda uuden ohjelmanappainpalkin, joiden avulla voit
syOttaa sisaan tunnettuja koordinaatteja, suuntamaarittelyja ja
muotomaarittelyja.

Ohjelmanappéain FK-elementti

FZ

Suora tangentiaalisella liitynnalla

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla

Ympyrankaari ilman tangentiaalista liityntaa

-
-~

FroL Napapiste FK-ohjelmointia varten

Napapiste FK-ohjelmointia varten

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappéainta FK

FPOL » Dialogin avaus napapisteen maarittelya varten:
Paina ohjelmanppaintd FPOL. TNC nayttaa
aktiivisen koneistustason akseliohjelmanappaimia

> Syota sisdan napakoordinaatit ndiden
ohjelmanappainten avulla

Napapiste FK-ohjelmointia varten sailyy voimassa niin
pitkadn, kunnes maarittelet uuden FPOL-osoitteen
avulla.
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK

Suorat vapaalla ohjelmoinnilla

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

FL

il

>

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

Avaa vapaan suoran dialogi: Paina
ohjelmanappaintad FL. TNC nayttaa lisaa
ohjelmanappaimia.

Syo6ta lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla. FK-grafiikka nayttaa
ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan,
kunnes maarittelytiedot ovat riittavia. Useampia

ratkaisuvaihtoehtoja ndytetaan vihreana (katso "FK-

ohjelmoinnin grafiikka", Sivu 229)

Suora tangentiaalisella liitynnalla

Kun suora liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin, sen
ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella :

FLT I

>

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK
Avaa dialogi: Paina ohjelmanéappéinta FLT

Syo6téa lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappainten avulla
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

Ympyraradat vapaalla ohjelmoinnilla

Ympyréarata ilman tangentiaalista liityntaa

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

Fc » Vapaan ympyrankaaren dialogin avaus:

N Paina ohjelmanappainta FC; TNC nayttaa
ohjelmanappaimia ympyraradan suoria
sisdansyottdja tai ympyran keskipisteen
sisdansyottda varten

> Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla: FK-grafiikka nayttaa
ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan,
kunnes maarittelytiedot ovat riittavia. Useampia
ratkaisuvaihtoehtoja ndytetaan vihreana (katso "FK-
ohjelmoinnin grafiikka", Sivu 229)

Ympyrarata tangentiaalisella liitynnalla
Kun ympyrérata liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin,
sen ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FCT:

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

» Avaa dialogi: Paina ohjelmanappainta FCT

> Syota lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappainten avulla

FCT I
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK 6.6

Sisaansyottomahdollisuudet

Loppupisteen koordinaatit

Ohjelmanappaimet Tunnetut maarittelyt Yi
Suorakulmaiset koordinaatit X ja Y N
gx ﬁ R15 .
30 i )
PR Pa Polaarikoordinaatit perustuen 50 i
@ @ napapisteeseen FPOL ,/ 20
<
o
NC-esimerkkilauseet .
N70 FPOL X+20 Y+30 o
N80 FL IX+10 Y+20 G42 F100 *@E\/ - l— ;
N90 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15 g 0
Muotoelementtien suunta ja pituus
Ohjelmanappadimet Tunnetut maarittelyt Yi
Len Suoran pituus /
é N
A : Suoran nousukulma %
/ 0°
LEN@ Ympyrakaaren janteen pituus LEN
= Tulotangentin nousukulma AN @ - -
A X
Ympyrankaaren patkan keskipistekulma
T Y
' Tyokalun ja tyokappaleen vaara!
° TNC maérittelee inkrementaalisena maarittelemasi

nousukulman (IAN) edellisen liikelauseen suunnan
perusteella. Inkrementaalisia nousukulmia sisaltavéat
ohjelmat ja iTNC 530 -ohjauksessa tai vanhemmissa
TNC-ohjauksissa maaritellyt nousukulmat eivat ole
yhteensopivia.

NC-esimerkkilauseet
N20 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 G41 F200
N30 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
N40 FCT DR- R15 LEN 15
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6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

Ympyrakeskipiste CC, sade ja kiertosuunta FC-/FCT-lauseessa
Antamiesi maarittelytietojen perusteella TNC laskee vapaasti YA

ohjelmoitaville ympyraradoille keskipisteen.. Talla tavoin voit FK-

ohjelmoinnin avulla ohjelmoida lauseeseen myos taysiympyran.

Jos haluat maaritellda ympyran keskipisteen polaarikoordinaateilla, //Aﬁ
silloin taytyy napapiste maaritellda CC-toiminnon asemesta L’
toiminnolla FPOL. FPOL pysyy voimassa seuraavaan FPOL- R
maarittelylauseeseen saakka ja se maaritelldan suorakulmaisilla Q\/,f\’
koordinaateilla. . FPOL 40°

voimassa napapisteena ja ympyrakeskipisteena: Jos
konventionaalisesti ohjelmoidut napakoordinaatit
perustuvat napapisteeseen, joka on maaritelty sita
ennen ohjelmoidussa CC-lauseessa, niin silloin tdma
napapiste taytyy maaritelld uudelleen FK-jakson
jalkeen CC-lauseessa.

Konventionaalisesti ohjelmoitu tai laskettu ympyran Q&'y
keskipiste ei ole uudessa FK-jaksossa enaa @?
2

Ohjelmanappéaimet Tunnetut maarittelyt

Keskipiste suorakulmaisessa

Qﬂ @ﬂ koordinaatistossa

%ﬁ & ] Keskipiste polaarikoordinaatistossa

DR- DR+ Ympyraradan kiertosuunta
Y )
@R Ympyraradan sade

NC-esimerkkilauseet
N10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
N20 FPOL X+20 Y+15
N30 FL AN+40
N40 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK 6.6

Suljetut muodot

Ohjelmanappaimelld CLSD merkitdan suljetun muodon alku Y
ja loppu. Nain viimeiselle muotoelementille mahdollisten
ratkaisuvaihtoehtojen lukumaara vahenee.

CLSD maaritellaén toisen muotomaarittelyn liséksi FK-jakson
ensimmaisessa ja vimeisessa lauseessa.

Muodon alku: CLSD+
Muodon loppu: CLSD-

NC-esimerkkilauseet
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6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

Apupisteet

Niin vapaille suorille kuin my&ds vapaille ympyraradoille voidaan
maaritella koordinaatit apupisteeksi, joka sijaitsee muodossa tai sen
lahella.

Apupisteet muodolla

Apupiste sijaitsee suoralla tai suoran jatkella. v
Ohjelmanappaimet Tunnetut maarittelyt
: . 60.071

Suoran apupisteen P1 tai P2 X- « 710

pﬁg %]3 koordinaatti > za? . [
7/
70°
@ Suoran apupisteen P1 tai P2 Y- - ‘

EVQ pov koordinaatti L
PIX PaX_— Pax Ympyraradan apupisteen P1, P2 :
M M @ tai 3 X-koordinaatti R\ 1
PLY P2y Pay Ympyraradan apupisteen P1, P2 ? 50
F@ @7 @ tai P3 Y-koordinaatti 42.929

Apupisteet muodon vierella

Ohjelmanappaimet Tunnetut maarittelyt

Suoran vieress olevan apupisteen
bx POy X- ja Y-koordinaatit

Apupisteen etaisyys suoralle

<[

Apupisteen X- ja Y-koordinaatit
PDX POV ympyréradan lisaksi

Apupisteen etaisyys
ympyraradalle

A

NC-esimerkkilauseet
N10 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
N20 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK

Suhteelliset vertaukset

Suhteelliset vertaukset ovat maarittelyja, jotka perustuvat johonkin
toiseen muotoelementtiin. Suhteellisten vertausten (Relativ)
ohjelmanappaimet ja ohjelmasanat alkavat kirjaimella "R". Oikealla
oleva kuva esittaa mittatietoja, jotka tulee ohjelmoida suhteellisina
vertauksina.

Syo6té suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina
arvoina. Maarittele lisdksi sen muotoelementin
lauseen numero, johon vertaus viittaa.

Muotoelementti, jonka lauseen numero vertauksessa
maaritelladn, ei saa olla enempaa kuin 64
paikoituslausetta sen lauseen edella, jossa vertaus
ohjelmoidaan.

Jos mydhemmin poistat lauseen, johon on olemassa
vertaus, TNC antaa virheilmoituksen. Muuta
ohjelmaa, ennenkuin poistat tallaisen lauseen.

Suhteellinen vertaus lauseessa N: Loppupisteen koordinaatit

Ohjelmanappéaimet Tunnetut maarittelyt

- - Suorakulmaiset koordinaatit
= = lauseen N suhteen
Polaariset koordinaatit
e - G- lauseen Nsuhteen

NC-esimerkkilauseet
N10 FPOL X+10 Y+10
N20 FL PR+20 PA+20
N30 FL AN+45
N40 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 20
N50 FL IPR+35 PA+0 RPR 20
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

Suhteellinen vertaus lauseeseen N: muotoelementin suunta ja

etaisyys

Ohjelmanappéin Tunnetut maarittelyt

Suoran ja toisen muotoelementin tai

RAN : n . . .
ympyran kaaren tulotangentin ja toisen
muotoelementin vélinen kulma

PR N2 Suora, joka on samansuuntainen toisen
muotoelementin kanssa

ﬁp Suoran etaisyys yhdensuuntaisesta
muotoelementista

NC-esimerkkilauseet
N10 FL LEN 20 AN+15
N20 FL AN+105 LEN 12.5
N30 FL PAR 10 DP 12.5
N40 FSELECT 2
N50 FL LEN 20 IAN+95
N60 FL IAN+220 RAN 20

Suhteellinen vertaus lauseeseen N: ympyrakeskipiste CC

Ohjelmanappéin Tunnetut maarittelyt

Ympyrakeskipisteen suorakulmaiset

Reoxiiied] | Re¥ sl o rdinaatit lauseen N suhteen

35

Ympyrakeskipisteen polaariset koordinaatit

RecPRi]  (ReemRll 15 seen N suhteen

NC-esimerkkilauseet
N10 FL X+10 Y+10 G41
N20 FL ...
N30 FL X+18 Y+35
N40 FL ...
N50 FL ...
N60 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX10 RCCY30
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK 6.6

Esimerkki: FK-ohjelmointi 1
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
71 Naytonosituksen CAD-Viewer ja DXF-konvertteri

71 Naytonosituksen CAD-Viewer ja
DXF-konvertteri

Naytonosituksen CAD-Viewer tai DXF-konvertteri

Kun avaat CAD-Viewerintai DXF-konvertrin, sinulla on kaytettavissasi
seuraavat naytonositukset:

Naytonositus

TNG: /nc_prog/pleuel_cono
Maco@
i
"7
Ks
xo B/
o L/
K1t ‘:’:j
®iz 27
®w )
K14 |
X1 |
e 27
®v )
e L)
" B
20 [
e B

dx

55

d_DXF_2
Gt

208 Do) % @ G o.001me 1 xn

nnnnnnnn
anfang

Otsikkorivi
Grafiikkaikkuna
Luettelonakymaikkuna
Elementtitietoikkuna
Alarivi

o b~ WON =
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72 CAD-Viewer

Kaytto

CAD-Viewertoiminnon avulla voit avata standardisoituja ‘CAD-
tietoformaatteja TNC:lIa.

TNC nayttda seuraavia tiedostoformaatteja:

tiedostot Tyyppi
STEP-tiedostot .STP ja .STEP
IGES-tiedostot AGS ja .IGES
ASClI-tiedostot .DXF

Valinta tehdaan yksinkertaisesti TNC:n tiedostonhallinnan kautta,
aivan kuten NC-ohjelmien valinta. N&in voit tarkastaa epaselvyydet
nopealla ja yksinkertaisella tavalla suoraan mallissa.

Voit sijoittaa peruspisteen mihin tahansa mallissa. Voit sallia
lisdtietojen naytdn jokaiselle virheilmoitukselle.

Tata varten on kaytettavissa seuraavat kuvakkeet:

Kuvake Asetus
" Luettelonakymaikkunan esilleotto tai piilotus
E grafiikkaikkunan suurentamiseksi

Erilaisten kerrostasojen naytto

Peruspisteen asetus tai asetetun peruspisteen
poisto

Zoomauksen asetus koko grafiikan suurimpaan
mahdolliseen esitykseen

E Taustavarin vaihto (musta tai valkoinen)

0.0 Aseta erottelutarkkuus: Erottelutarkkuus

0,001 maérittelee, kuinka monen pilkun jalkeisen
merkkipaikan avulla TNC:n tulee luoda muoto-
ohjelma.

Perusasetus: 4 pilkun jalkeista merkkipaikkaa
mm-yksikoissa ja 5 pilkun jalkeista
merkkipaikkaa tuumamitoissa

Piirustuksen erilaisten perspektiivien vaihto
esim. Ylan
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

73 DXF-konvertteri (optio #42)

Kaytto

TNC:ssa voit avata suoraan DXFtiedoston, josta voit

imuroida muotoja ja tallentaa ne selvakielidialogiohjelmiksi

tai pistetiedostoiksi. Muodon valinnalla laadittuja
selvakielidialogiohjelmia voidaan kéasitellda myos vanhemmissa TNC-
ohjauksissa, koska muoto-ohjelmat sisaltavat vain lauseita L ja
CccC/C.

Kun kasittelet tiedostoja ohjelmoinnin kdyttdtavalla, TNC luo
muoto-ohjelmat yleensa tiedostotunnuksella .H ja ja pistetiedostot
tunnuksella .PNT. Tallennusdialogissa voit kuitenkin valita vapaasti
tiedostotyypin. Lisaksi voi tallentaa valitun muodon tai valitut
koneistusasemat myos TNC:n véalimuistiin, josta voit sen jalkeen
lisdtd ne suoraan NC-ohjelmaan.

= B4 Do - 2 @

Késiteltavat tiedostot on tallennettava TNC:n
kiintolevylle.

Huomioi ennen TNC:hen lukemista, ettéd tiedostonimi
ei sisalla tyhjia merkkeja tai kiellettyja erikoismerkkeja
katso "Tiedostojen nimet", Sivu 102.

TNC tukee yleisimmin kaytettdvaa DXFformaattia
R12 (vastaa samaa kuin AC1009).

TNC ei tue bindaristd DXFformaattia. Kun luot
DXF-tiedoston CAD- tai merkkiohjelmasta, muista
tallentaa tiedosto ASCll-formaatissa.
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DXF-konvertteri (optio #42)

Tyoskentely DXF-konvertterilla

DXF-konvertterin kdyttamiseksi tarvitset

E> ehdottomasti hiiren tai kosketuspaneelin. Kaikki
kayttotavat ja toiminnot sekd muotojen ja
koneistusasemien valinnat ovat mahdollisia vain
hiiren tai kosketuspaneelin avulla.

DXF-konvertteri toimii erillisena sovelluksena TNC:n kolmannella
tyopdydalla. Voit nain ollen vaihtaa mielesi mukaan edestakaisin
koneen kayttdtapojen, ohjelmointikayttotapojen ja DXFkonvertterin
valilla nayttékuvan vaihtondppaimen avulla. Taméa on hyodyllinen
varsinkin silloin, jos haluat lisdtd muotoja tai koneistusasemia
kopioimalla valimuistin kautta selvakieliohjelmaan.

DXF-tiedoston avaaminen

> Kayttotavan Ohjelmointi valinta
» Tiedostonhallinnan valinta
MGT
vALITSE » Valitse osoitettavien tiedostotyyppien valinnan
TP ohjelmanappainvalikko: Paina ohjelmanappainta
VALITSE TYYPPI.
NayTa > Ota naytolle kaikki CAD-tiedostot: Paina
ohjelmanappaintd NAYTA CAD.
» Valitse hakemisto, johon CAD-tiedosto on
tallennettu
» Valitse haluamasi DXFtiedosto

» Vastaanota nappéaimelld ENT: TNC kaynnistaa DXF-
muuntimen ja esittdd nayttéruudulla DXFtiedoston
siséltdd. Vasemmassa luettelondkymaikkunassa
TNC nayttaa tasoja (Layer), oikeassa ikkunassa
piirustusta.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Perusasetukset

Seuraavaksi esiteltavat perusasetukset valitaan otsikkopalkin
kuvakkeiden avulla.

Asetus

Luettelondkymaikkunan esilleotto tai piilotus
grafiikkaikkunan suurentamiseksi

Erilaisten kerrostasojen naytto

Muodon valinta

0S :

Porausasemien valinta

3

Peruspisteen asetus

Zoomauksen asetus koko grafiikan suurimpaan
mahdolliseen esitykseen

Taustavarin vaihto (musta tai valkoinen)

Vaihto 2D- ja 3D-tavan valilla. Aktiivinen
hakemisto esitetaan varillisena.

Tiedoston mittayksikdn asetus mm tai tuuma.
Tassa mittayksikdssa TNC myds tulostaa
muoto-ohjelman seka koneistusasemat.
Aktiivinen mittayksikko esitetaan punaisena.

LBrNe e

0,01 Aseta erottelutarkkuus: Erottelutarkkuus

0,001 maédrittelee, kuinka monen pilkun jalkeisen
merkkipaikan avulla TNC:n tulee luoda muoto-
ohjelma. Perusasetus: 4 pilkun jalkeista
merkkipaikkaa mm-yksikoissa ja 5 pilkun
jalkeista merkkipaikkaa tuumamitoissa

Piirustuksen erilaisten perspektiivien vaihto
esim. Ylan
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DXF-konvertteri (optio #42)

TNC nayttda seuraavat kuvakkeet vain tietylld kayttotavalla.

Kuvake Asetus

Muodon vastaanoton tila:
Toleranssi maarittelee, kuinka kaukana

toisistaan viereiset muotoelementit

saavat olla. Toleranssin avulla voit vertailla
piirustuksen tekemisen yhteydessa syntyneita
epatarkkuuksia. Perussaato on asetettu arvoon
0,0001 mm.

W Pisteen talteenoton tapa:
Maérittele, tuleeko TNC:n nayttaa tyokalun

liikerata koneistusasemien valinnassa
katkoviivana.

Matkaoptimoinnin tapa:

_}1 TNC huomioi tydkalun liikkeen niin, etta liikkeet
koneistusasemien valilla ovat mahdollisimman
lyhyet. Palauta optimointi toistamalla painallus.

Huomaa, ettd mittayksikdn asetuksen on oltava
E> oikein, koska DXFtiedosto ei sisalla mitaan tahan
liittyvaa tietoa.
Jos haluat luoda ohjelmia vanhemmille TNC-
ohjauksille, tulee erottelutarkkuus rajoittaa kolmeen
pilkun jalkeiseen merkkipaikkaan. Lisaksi on
poistettava kommentit, jotka DXF-muunnin tulostaa
mukana muoto-ohjelmassa.

TNC néayttaa aktiivista perusasetusta nayton alarivilla.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Kerroksen asetus

Yleensa DXFtiedostot kasittavat useampia kerroksia (Layer).
Kerrosmenetelman avulla suunnittelija ryhmittelee erityyppiset
elementit, esim. varsinaiset tyokappaleen muodot, apu- ja
rakenneviivat, viivoitukset ja tekstit.

Jotta muodon valinnassa nayttéruudulle tulisi mahdollisimman
vahan paallekkaista informaatiota, voit piilottaa kaikki DXF
tiedostossa olevat paallekkaiset kerrokset.

Kasiteltavan DXFtiedoston tulee sisaltda vahintaan

E> yksi kerros. Elementit, joita ei ole maaritelty
millekaan tasolle, TNC siirtad automaattisesti
‘anonyymiin" tasoon.

Voit valita muodon my®6s silloin, kun suunnittelija on
tallentanut viivan useampiin kerroksiin.

: > Valitse kerrostason asetustapa: TNC nayttaa
ﬁ vasemmassa luettelonakymaikkunassa kaikki ne
tasot, jotka sisaltyvat aktiivisena olevaan DXF-
tiedostoon.

» Kerrostason piilottaminen: Valitse haluamasi
kerros hiiren vasemmalla nappaimella ja
piilota se napsauttamalla ohjausruutuun. Kayta
vaihtoehtoisesti valilyontipainiketta.

» Kerrostason esilleotto: Valitse haluamasi
kerrostaso hiiren vasemmalla nappaimella ja
piilota napsauttamalla ohjausruutuun. Kayta
vaihtoehtoisesti valilydntipainiketta.
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DXF-konvertteri (optio #42) 7.3

Peruspisteen maarittely

DXF-tiedoston piirustuksen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa e —
kohdassa, etta sita voisi suoraan kayttaa tyokappaleen
nollapisteena. Siksi TNC:ssé on toiminto, jonka avulla piirustuksen
nollapiste voidaan asettaa jarkevaan paikkaan yksinkertaisesti
osoittamalla elementtia.

Peruspiste voidaan maaritella seuraaviin kohtiin:

® Suoran alku- tai loppupiste tai keskikohta
Ympyréankaaren alku-, keski- tai loppupiste

Kvadrantin liittymakohtaan tai taysiympyran keskelle
Suoralla lukuarvon sisdansyotolla luottondkymaikkunassa
Seuraaviin leikkauspisteisiin:

E suora — suora, myds silloin kun leikkauspiste on kyseisten
suorien jatkeella

®  Suora — Ympyrankaari
B Syora — Taysiympyra
B Ympyra — Ympyra (ei valid, onko osa- vai taysympyra)

Jotta peruspiste voitaisiin méaaritelld, on kaytettava
joko kosketuspaneelia tai USB-liitdnnalla
yhteenliitettya hiirta.

Voit myos vield muuttaa peruspistettd, kun muoto on
jo valmiiksi valittu. TNC laskee todelliset muototiedot
vasta, kun tallennat valitun muodon muoto-
ohjelmaan.

TNC 320 | Kayttajan kasikiria DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015 249



Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Peruspisteen valitseminen yksittaiselle elementille
@ » \Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdtapa

» Napsauta hiiren painikkeella haluamaasi
elementtiin: TNC nayttaa tahdella valittavissa olevia
peruspisteita, jotka sijaitsevat valitulla elementilla.

» Napsauta sita tahtea, jonka kohtan haluat valita
peruspisteeksi: TNC asettaa peruspisteen
symbolin valittuun kohtaan. Kayta tarvittaessa
zoomaustoimintoa, jos valittu elementti on liian
pieni.

Peruspisteen valitseminen kahden elementin
leikkauspisteeseen

@ > \Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdétapa

» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella
ensimmaiseen elementtiin (suora, taysiympyra,
ympyrankaari): TNC ndyttaa tahdella valittavissa
olevia peruspisteita, jotka sijaitsevat valitulla
elementilld. Elementti korostuu varillisena.

» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella
toista elementtia (suora, taysiympyra tai
ympyrankaari): TNC asettaa peruspisteen symbolin
leikkauspisteeseen.

TNC laskee toisen elementin leikkauspisteen myos
silloin, kun se sijaitsee elementin jatkeella.

Jos TNC laskee useampia mahdollisia
leikkauspisteita, ohjaus valitsee leikkauspisteeksi
sen, mika on lahimpéana toiseen elementtiin tehtya
hiiren napsautuskohtaa.

Jos TNC ei pysty laskemaan yhtaan leikkauspistetta,
ohjaus kumoaa jo valmiiksi merkityn elementin.

Jos peruspiste on asetettu, vari vaihtuu kuvakkeessa®
Peruspisteen asetus.

Voit poistaa peruspisteen painamalla kuvaketta B
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DXF-konvertteri (optio #42) 7.3

Elementti-informaatio

TNC néayttda elementin informaatioikkunassa, kuinka kaukana
valitsemasi peruspiste on piirustuksen nollapisteesta.

Muodon valinta ja tallennus

Jotta peruspiste voitaisiin maaritella, on kaytettava
joko TNC-nappaimiston kosketuspaneelia tai USB-
litannalla yhteenliitettya hiirta.

Maérittele kiertosuunta muodon valinnan yhteydessa
niin, ettd se tdsmaa halutun koneistussuunnan
kanssa.

NN

o FEEEEEEEEEIS

h

NNENA

Valitse ensimmainen muotoelementti niin, etta
muotoon ajo voidaan suorittaa tdrmaysvapaasti.

7‘\7\‘\‘\7‘\
INNANARN

Jos muotoelementit ovat tiiviisti lahekkain toisiaan,
kayta zoomaustoimintoa.

Muodon elementeiksi on valittavissa seuraavat DXF-elementit:
LINE (Suora)

CIRCLE (Taysiympyra)

ARC (Osaympyra)

POLYLINE (Moniviiva)

Ellipsit ja splinit ovat kaytettavissa leikkauspisteitd varten mutta
eivat ole valittavissa. Kun valitse ellipsin tai splinin, se esitetdan
punaisena.

Elementti-informaatio

TNC nayttaa elementin informaatioikkunassa erilaista
tietoja sille muotoelementille, jonka olet viimeksi valinnut
luettelonakymaikkunassa tai grafiikkaikkunassa hiiren
napsautuksella.

B Taso: Nayttaa, milla kerrostasolla kulloinkin ollaan.

® Tyyppi: Nayttda, mista elementistd on suoraan kyse, esim.
suorasta

®m Koordinaatit: Nayttda elementin alkupisteen, loppupisteen ja
tarvittaessa ympyran keskipisteen ja sateen.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

» Valitse muodon valitsemisen tapa: TNC piilottaa
Gl vasemmassa ikkunassa naytetyn kerrostason.
Grafiikkaikkuna on aktiivinen muodon valintaa
varten.

» Muotoelementin valinta: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella haluamaasi elementtiin.
TNC nayttaa kiertosuuntaa katkoviivalla. Voit
muuttaa kiertosuuntaa asettamalla hiiren
elementin keskipisteen toiselle puolelle. Valitse
elementti hiiren vasemmalla painikkeella. TNC
esittaa valittua muotoelementtia sinisella varilla.
Jos valitussa kiertosuunnassa on viela muita
valittavissa olevia muotoelementteja, TNC esittaa
niita vihrealla varilla.

» Jos valitussa kiertosuunnassa on vield muita
valittavissa olevia muotoelementteja, TNC
esittaa niita vihrealla varilla. Haarautumisissa
valitaan se elementti, joka kasittaa pienimman
kulmaetaisyyden Kun napsautat viimeista vihreaa
elementtia, tulet nain vastaanottaneeksi kaikki
muoto-ohjelman elementit.

» Vasemmassa luettelondkymaikkunassa
TNC esittaa kaikkia valittavissa olevia
muotoelementteja. Edelleen vihreélld merkityt
elementit TNC nayttaa ilman ruksia sarakkeessa
NC. TNC ei tulosta naitad elementteja muoto-
ohjelmaan tallennuksen yhteydessa. Voit
ottaa merkityt elementit myds napsauttamalla
luettelonakymaikkunassa olevaa muoto-ohjelmaa.

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi
x tehdyt valinnat napsauttamalla uudelleen
elementtia grafiikkaikkunassa, kun pidat samalla
CTRL-ndppainta painettuna Napsauttamalla
paperikorisymbolia voit peruuttaa kaikkien
valittujen elementtien valinnan

Valitun muotoelementin tallennus TNC:n
valimuistiin, jotta muoto voitaisiin sen jalkeen lisata
selvakieliohjelmaan, tai

» Valitun muotoelementin tallennus
selvékieliohjelmaan: TNC nayttaa
ponnahdusikkunaa, johon voit syottaa
kohdehakemiston ja sy6ttaa sisdan haluamasi
tiedostonimen. Perussaato: DXFtiedoston nimi.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin:
selvékieliohjelma (.H) tai muotokuvaus (.HC)

> Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-

I

ohjelman valittuun hakemistoon.

» Jos haluat valita viela muita muotoja, paina valitun
elementin valinnan poistokuvaketta ja valitse
seuraava muoto edellad kuvatulla tavalla
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DXF-konvertteri (optio #42) 7.3

TNC tulostaa kaksi aihion maarittelya (BLK FORM)

E> muoto-ohjelman mukana. Ensimmainen maéarittely
siséltda koko DXFtiedoston mitat, toinen ja sen
myoOta seuraava vaikuttava maarittely sulkee valitut
muotoelementit, joten saadaan aikaan optimoitu
aihion koko.

TNC tallentaa vain elementtejd, jotka on myds
todellisesti valittu (sinisellda merkityt elementit), siis
ruksimerkilla luettelonakymaikkunassa.

Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys

Muotoelementtien muuttaminen tapahtuu seuraavasti:

G‘ » Grafiikkaikkuna on aktiivinen muodon valintaa
varten.

» Valitse aloituspiste: Valitse yksi elementti
tai kahden elementin leikkauspiste (Shift-
nappaimella), sen jalkeen ilmestyy punainen tahti,
joka toimii aloituspisteena.

» Seuraavan muotoelementin valinta: Napsauta
hiiren vasemmalla painikkeella haluamaasi
elementtiin. TNC nayttaa kiertosuuntaa
katkoviivalla. Kun valitset elementin, TNC esittaa
valittua muotoelementtia siniselld varilla. Jos et
pysty yhdistdmaan elementteja, TNC nayttaa
valitut elementit harmaana.

» Jos valitussa kiertosuunnassa on viela muita
valittavissa olevia muotoelementteja, TNC
esittaa niitd vihrealla varilla. Haarautumisissa
valitaan se elementti, joka kasittaa pienimman
kulmaetaisyyden Kun napsautat viimeista vihreaa
elementtia, tulet nain vastaanottaneeksi kaikki
muoto-ohjelman elementit.

Ensimmaisen muotoelementin kanssa valitset
muodon kiertosuunnan.

Jos pidennettdva/lyhennettava muotoelementti
on suora, TNC pidentda/lyhentdd muotoelementin
lineaarisesti. Jos pidennettava/lyhennettava
muotoelementti on kaari, TNC pidentaa/lyhentaa
kaaren ympyramaisesti.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista
7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Koneistusasemien valinta ja tallennus

Jotta koneistusasemat voitaisiin maaritelld, on
kaytettava joko TNC-ndppaimistdn kosketuspaneelia
tai USB-liitannalla yhteenliitettya hiirta.

Jos valittavat asemat ovat hyvin 1ahella toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa

Valitse tarvittaessa perusasetus niin, ettd TNC nayttaa
tyokalun radat katso "Perusasetukset’, Sivu 246.

Koneistusasemien valitsemiseen on kaytettdvissa kolme
vaihtoehtoa:

® Yksittaisvalinta: Valitse haluamasi koneistusaseman yhdella
hiiren napsautuksella (katso "Yksittaisvalinta", Sivu 255)

B Porausaseman nopea valinta hiiren alueella: Rajaa hiirta
vetamalla alue, jonka sisalld olevat porausasemat valitaan (katso
"Porausaseman nopea valinta hiirialueen avulla®, Sivu 256).

® Porausasemien pikavalinta kuvakkeen avulla: Paina kuvaketta
ja TNC nayttaa kaikki olemassa olevat poraushalkaisijat (katso
"Porausaseman nopea valinta kuvakkeen avulla", Sivu 257).

Tiedostotyypin valinta

Voit valita seuraavia tiedostotyyppeja:
® Pistetaulukko (.PNT)
® SelVAkieliohjelma

Kun tallennat koneistusasemat selvakieliohjelmaan, TNC luo
silloin jokaista koneistusasemaa varten erillisen lineaarilauseen
tyokierron kutsulla (L X... Y... M99). Taman ohjelman voit siirtaa
myo6s vanhoihin TNC-ohjauksiin ja toteuttaa niissa.

TNC 640:n pistetaulukko (.PTN) ei ole yhteensopiva
iTNC 530:n kanssa. Pistetaulukon kasittely saa aikaan
ongelmia ja odottamattomia koneliikkeita.
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DXF-konvertteri (optio #42) 7.3

Yksittaisvalinta

_Fi— » Valitse koneistusaseman valintatapa:
i Grafiikkaikkuna on aktiivinen aseman valintaa
varten.

» Koneistusaseman valinta: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella haluamaasi elementtiin.
TNC esittda elementin oranssina. Kun painat
vastaavasti Shift-ndppainta, TNC merkitsee
téhdella ne valittavissa olevat koneistusasemat,
jotka sijaitsevat valitulla elementilld. Kun napsautat
ympyrankaarta, TNC ottaa taman ympyran
keskipisteen suoraan koneistusasemaksi Kun
painat vastaavasti Shift-ndppéinta, TNC merkitsee
téhdella valittavissa olevat koneistusasemat. TNC
ottaa valitun aseman luettelonakymaikkunaan
(pistesymbolin naytto)

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt

x valinnat napsauttamalla uudelleen elementtia
oikeanpuoleisessa ikkunassa, kun pidat samalla
CTRL-ndppainta painettuna. Vaihtoehtoisesti valitse
elementti luettelondkymaikkunassa ja paina DEL.
Napsauttamalla paperikorisymbolia voit peruuttaa
kaikkien valittujen elementtien valinnan

» Jos haluat maarittaa koneistusaseman leikkaamalla
toisen elementin, napsauta ensimmaiseen
elementtiin hiiren vasemmanpuoleisella
painikkeella: TNC nayttaa tahdelld valittavissa
olevat koneistusasemat.

» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toiseen
elementtiin (suora, tdysiympyra, ympyrankaari):
TNC ottaa elementtien leikkauspisteen
luettelonakymaikkunaan (pistesymbolin ndytto).
Jos useampi leikkauspiste on olemassa, TNC ottaa
hiirta lahimpéané olevan pisteen.

» Valitun koneistusaseman tallennus TNC:n
valimuistiin, jotta tama voitaisiin sen jalkeen lisata
selvakieliohjelmaan paikoituslauseena tyodkierron
kutsun kanssa, tai

» Valitun koneistusaseman tallennus
pistetiedostoon: TNC nayttda ponnahdusikkunaa,
johon voidaan sydttaa kohdehakemisto ja haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXFtiedoston nimi.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin.

Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman valittuun hakemistoon.

» Jos haluat valita viela muita muotoasemia, paina
valitun elementin valinnan poistokuvaketta ja
valitse edella kuvatulla tavalla.

XHIE
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7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Porausaseman nopea valinta hiirialueen avulla

_Fi— » Valitse koneistusaseman valintatapa:
i Grafiikkaikkuna on aktiivinen aseman valintaa
varten.

» Koneistusasemien valitsemiseksi: Paina
nappaimiston Shift-ndppainta ja rajaa alue
hiiren vasemmanpuoleisen painikkeen avulla.
TNC ottaa kaikki kokonaan alueen sisdpuolella
olevat taysiympyrat porausasemaksi: TNC
avaa ponnahdusikkunan, jossa voit suodattaa
porausreikia niiden koon mukaan.

> Tee (katso "Filtereinstellungen”, Sivu 258) ja
vahvista nayttdpainikkeella OK: TNC ottaa valitut
asemat luettelonakymaikkunaan (pistesymbolin
naytto).

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt
valinnat napsauttamalla uudelleen elementtia
oikeanpuoleisessa ikkunassa, kun pidat samalla
CTRL-ndppaintad painettuna Vaihtoehtoisesti
valitse elementti luettelonakymaikkunassa ja
paina DEL. Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi
valitut elementit rajaamalla hiiren avulla uudelleen
sen alueen, kun samalla pidat CTRL-ndppainta
painettuna.

» Valitun koneistusaseman tallennus TNC:n
valimuistiin, jotta tama voitaisiin sen jalkeen lisata
selvakieliohjelmaan paikoituslauseena tyodkierron
kutsun kanssa, tai

» Valitun koneistusaseman tallennus
pistetiedostoon: TNC nayttdd ponnahdusikkunaa,
johon voidaan syéttaa kohdehakemisto ja haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXFtiedoston nimi.
Vaihtoehtoisesti voit myos valita tiedostotyypin.

Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman valittuun hakemistoon.

» Jos haluat valita viela muita muotoasemia, paina
valitun elementin valinnan poistokuvaketta ja
valitse edella kuvatulla tavalla.

XHIE
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DXF-konvertteri (optio #42) 7.3

Porausaseman nopea valinta kuvakkeen avulla

_Fi— » Valitse koneistusaseman valintatapa:
i Grafiikkaikkuna on aktiivinen aseman valintaa
varten.
» Kuvakkeen valinta: TNC ottaa naytdlle ikkunan,
@ jossa voit suodattaa porausreikia niiden koon
mukaan.

» Tarvittaessa tee (katso "Filtereinstellungen’,

Sivu 258) ja vahvista nayttopainikkeella OK :

TNC ottaa valitut asemat luettelonakymaikkunaan
(pistesymbolin naytto).

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt
valinnat napsauttamalla uudelleen elementtia
oikeanpuoleisessa ikkunassa, kun pidat samalla
CTRL-ndppainta painettuna. Vaihtoehtoisesti valitse
elementti luettelondkymaikkunassa ja paina DEL.
Napsauttamalla paperikorisymbolia voit peruuttaa
kaikkien valittujen elementtien valinnan

Valitun koneistusaseman tallennus TNC:n
valimuistiin, jotta tama voitaisiin sen jalkeen lisata
selvakieliohjelmaan paikoituslauseena tyokierron
kutsun kanssa, tai

» Valitun koneistusaseman tallennus
pistetiedostoon: TNC nayttédd ponnahdusikkunaa,
johon voidaan sy6ttaa kohdehakemisto ja haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: CAD-tiedoston nimi.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin.

> Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman valittuun hakemistoon.

X

I O

Jos haluat valita vield muita muotoasemia, paina
valitun elementin valinnan poistokuvaketta ja
valitse edella kuvatulla tavalla.

x m
z
5
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto CAD-tiedostoista

7.3 DXF-konvertteri (optio #42)

Filtereinstellungen

Kun olet valinnut porausasemat pikavalinnalla, TNC tuo naytdlle
ponnahdusikkunan, jossa vasemmalla nakyvat pienimmat

ja oikealla suurimmat I6ydetyt poraushalkaisijat. Halkaisijan
nayton alapuolella olevien nayttopainikkeiden avulla voit asettaa
vasemmanpuoleisella alueella pienempia ja oikeanpuoleisella
alueella suurempia halkaisijoita niin, etté saat talteenotettua
haluamasi poraushalkaisijan.

Kaytettavissa ovat seuraavat nayttopainikkeet:

Kuvake Pienimman halkaisijan suodatinasetus

Pienimman |6ydetyn halkaisijan nayttd
(perusasetus)

1<<

Seuraavan pienemman |dydetyn halkaisijan
naytto

Seuraavan suuremman I6ydetyn halkaisijan
naytto

Suurimman Iéydetyn halkaisijan nayttd. TNC
asettaa pienimman halkaisijan suodattimen
arvoon, joka on asetettu suurimmalle
halkaisijalle

g

bl

Kuvake Suurimman halkaisijan suodatinasetus

Pienimman |6ydetyn halkaisijan nayttd. TNC
asettaa suurimman halkaisijan suodattimen
arvoon, joka on asetettu pienimmalle
halkaisijalle

<<

g

Seuraavan pienemman |dydetyn halkaisijan
naytto

Seuraavan suuremman I0ydetyn halkaisijan
naytto

f

Suurimman l6ydetyn halkaisijan naytto
(perusasetus)

>34

Tyokalun rata voidaan ottaa ndytdlle kuvakkeella Nayta tyokalun
rata, katso "Perusasetukset", Sivu 246.
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DXF-konvertteri (optio #42)

Elementti-informaatio

73

TNC nayttda elementin informaatioikkunassa erilaista
tietoja sille muotoelementille, jonka olet viimeksi valinnut
luettelonakymaikkunassa tai grafiikkaikkunassa hiiren
napsautuksella.

Voit muuttaa grafiikkaa myds hiiren avulla. Kaytettavissa ovat
seuraavat toiminnot:

» Esitetyn mallin kierto kolmiulotteisena: Pida hiiren painiketta
alhaalla ja liikuta hiirta.

» Esitetyn mallin siirto: Pida hiiren keskipainiketta tai kiekkoa
alhaalla ja likkuta hiirta.

» Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: valitse alue painamalla
hiiren vasenta painiketta. Sen jalkeen paastat hiiren vasemman

painikkeen irti, TNC suurentaa nakymaa.

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

» Standardindkyman palauttamiseksi: Paina Shift-nappainta ja
kaksoisnapsauta hiiren oikeanpuoleista painiketta. Jos napsauta
vain hiiren oikeanpuoleista painiketta, tyokalun kulkusuunta
sailyy ennallaan.
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.1 Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen merkinta

8.1 Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen
merkinta

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa
toistuvasti aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Label-merkki
Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot alkavat koneistusohjelmassa
merkinnallda G98 L, lyhenne sanasta LABEL (engl. merkki, tunnus).

LABEL sisaltaa numeron valilta 1 ... 65535 tai maarittelemasi
nimen. Kunkin LABEL-numeron tai kunkin LABEL:-nimen saa
maaritelld ohjelmassa vain kerran ndppaimella LABEL SET tai
syottdmalla sisdan G98.

Ala kayta Label-numeroa tai Label-nimeé useita
kertoja!

Label 0 (G98 LO) merkitsee aliohjelman loppua ja sitd voidaan
kayttda ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.
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Aliohjelmat 8.2

8.2 Aliohjelmat

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelman aliohjelman kutsuun Ln,0 %
saakka.

G98 L0 saakka

2 Tassa kohdassa TNC toteuttaa kutsutun aliohjelman sen loppuun : @

3 Sen jalkeen TNC jatkaa koneistusohjelman toteutusta siita
lauseesta, joka on seuraavana aliohjelmakutsun Ln,0 jalkeen.

G98 L1 * <

' GO0 Z+100 M2

@ ®

' G98LO *
1 N99999 % ...

Ohjelmointiohjeet
® Yksi pdaohjelma voi sisaltad mielivaltaisen maaran aliohjelmia.

® Voit kutsua aliohjelmia missa tahansa jarjestyksessa ja vaikka
kuinka monta kertaa

® Aliohjelmassa ei voi kutsua samaa aliohjelmaa

®  Ohjelmoi aliohjelmat koodin M2 tai M30 sisaltavan lauseen
jalkeen.

m Jos aliohjelma on koneistusohjelmassa ennen koodin M2 tai
M30 sisaltavaa lausetta, niin se toteutetaan vahintaan kerran
ilman kutsumistakin.
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.2 Aliohjelmat

Aliohjelman ohjelmointi

» Alkukohdan merkinta: Paina LBL SET -ndppainta

» Syo0ta sisaan aliohjelman numero. Kun haluat
kayttaa LABEL-nimea: Paina nappainta LBL-NIMI
vaihtaaksesi tekstin sisaansyottoon.

» Sisallon sisdansyottd

» Merkitse loppu: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisdan Label-numeroksi 0.

Aliohjelman kutsu

e » Kutsu aliohjelma: Paina ndppainta LBL CALL

> Syota sisdan kutsuttavan aliohjelman numero. Kun
haluat kayttaa LABEL-nimeéa: Paina nappainta LBL-
NIMI vaihtaaksesi tekstin sisaansyottoon.

L 0 ei ole sallittu, koska kyseinen kutsu vastaa
aliohjelman loppua.
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Ohjelmanosatoistot 8.3

8.3 Ohjelmanosatoistot

Label G98

Ohjelmanosatoistot alkavat merkinnélla G98 L. Ohjelmanosatoisto
paatetaan koodilla
Ln,m.

N99999 % ...

Tyovaiheet
1 Ohjaus suorittaa koneistusohjelman ohjelmanosan (Ln,m)
loppuun saakka.

2 Sen jélkeen TNC suorittaa kutsutun LABEL-merkin ja Label-
kutsun Ln,m vélisen ohjelmanosan niin monta kertaa, kuin
toistomaaraksi m on maaritelty.

3 Sen jalkeen ohjaus jatkaa taas koneistusohjelman suorittamista

Ohjelmointiohjeet
® Ohjelmanosa voidaan toistaa enintdan 65 534 kertaa
perajalkeen.

® TNC suorittaa ohjelmanosan aina yhden kerran useammin kuin
toistomaaraksi on ohjelmoitu, koska ensimmainen toisto alkaa
ensimmaisen koneistuksen jalkeen.
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.3 Ohjelmanosatoistot

Ohjelmanosatoiston ohjelmointi

» Merkitse alku: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisaan toistettavan ohjelmanosan Label-numero.
Kun haluat kayttaa LABEL-nimea: Paina nappainta
LBL-NIMI vaihtaaksesi tekstin sisdansyottéon.

> Syota sisaan ohjelmanosa

Ohjelmanosatoiston kutsu

e » Kutsu ohjelmanosa: Paina ndppéaintd LBL CALL

> Sy0ta sisadan toistettavan ohjelmanosan
ohjelmanosanumero. Kun haluat kayttaa LABEL-
nimea: Paina nappaintd LBL-NAME vaihtaaksesi
tekstin sisdansyottéon.

> Syota sisaan toistojen REP lukumaara, vahvista
nappaimella ENT.
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Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana 8.4

8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Ohjelmanappainten yleiskuvaus

Sen jélkeen kun olet painanut ohjelmanappéaintda PGM CALL, TNC
nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappéin Toiminto

L Ohjelman kutsu koodilla %
KUTSU
NOLLAP .- Nollapistetaulukon valinta koodilla %:TAB:
TAULUKON
VALINTA
PIsTE- Nollapistetaulukon valinta koodilla %:PAT:
TAULUKON
VALINTA
T Muoto-ohjelman valinta koodilla %:CNT:
MUOTO
oy Ohjelman valinta koodilla %:PGM:
OHJELMA
VALTTON Viimeksi valitsin tiedoston kutsu
OHJELMAN . 0, 0,
KUTSU koodilla%<>%
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelmaa, kunnes toinen ohjelma % A G71* % BG71 *
kutsutaan koodilla %. : :

2 Sitten TNC suorittaa kutsutun ohjelman sen loppuun saakka. : @ :

3 Sen jalkeen TNC jatkaa kutsunutta koneistusohjelmaa siita %B

lauseesta, joka on seuraavana ohjelmakutsun jalkeen. : % < :
+N99999 % AG71 * + N99999 % BG71 *

Ohjelmointiohjeet

m  Kutsuessasi mielivaltaisen ohjelman aliohjelmana TNC ei
tarvitse mitaan merkkia.

m Kutsuttu ohjelma ei saa sisaltaa lisdtoimintoa M2 tai M30.
Jos olet maaritellyt kutsuttavassa ohjelmassa aliohjelman
Label-kutsulla, silloin taytyy kayttaa koodia M2 tai M30
yhdesséa hyppytoiminnan D09 P01 +0 P02 +0 P03 99 kanssa
maarittelemaan pakollinen hyppy ohjelmanosan vyli.

®m Kutsuttava koneistusohjelma ei saa sisaltéda kutsua %
kutsuttavaan koneistusohjelmaan (paattymaton sarja).
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Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana

Huomaa térméaysvaara!

Koordinaattimuunnokset, jotka maarittelet
kutsutussa ohjelmassa, ja joita et nimenomaisesti
uudelleenaseta, pysyvat paasaantoisesti voimassa
myds kutsuvaa ohjelmaa varten.

Jos syotat sisdan vain ohjelman nimen, taytyy
kutsuttavan ohjelman olla samassa hakemistossa
kuin kutsuva ohjlema.

Jos kutsuttava ohjelma ei ole samassa hakemistossa
kuin kutsuva ohjelma, talldin on sy6tettava

sisdan taydellinen hakemistopolku, esim. TNC:
\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H.

Jos haluat kutsua DIN/ISO-ohjelman, talldin syota
ohjelman nimen peréaan tiedostotyyppi .I.

Voit kutsua mielivaltaisen ohjelman myds tyokierron
G39 avulla.

Q-parametri vaikuttaa ohkelmakutsulla ja %
periaatteessa globaalisti. Huomioi talloin, etta
kutsutussa ohjelmassa tehdyt Q-parametrien
muutokset vaikuttavat myos kutsuvassa ohjelmassa.

Kutsu koodilla OHJLEMAN KUTSU

Toiminnolla % kutsutaan haluttu ohjelma aliohjelmana. Ohjaus
toteuttaa kutsuttavan ohjelman siina kohdassa, jonka olet kutsunut

ohjelmassa.

PGM
CALL

OHJELMAN
KUTSU

VALITSE
TIEDOSTO

» Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina ndppainta
PGM CALL

» Paina ohjelmanappainta OHJELMA KUTSU: TNC
kéynnistaa dialogin kutsuvan ohjelman maarittelya
varten. Syota polun nimi kosketusnappaimiston
avulla, tai

» Paina ohjelmanappaintd VALITSE TIEDOSTO: TNC

ottaa esille valintaikkunan, jonka avulla voit valita
kutsuvan ohjelman END-nappaimella.
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Kutsu koodilla VALITSE OHJLEMA ja KUTSU VALITTU
OHJELMA

Toiminnolla%:PGM: valitaan haluttu ohjelma aliohjelmaksi
ja kutsutaan toisessa ohjelman kohdassa. Ohjaus toteuttaa
kutsuttavan ohjelman siina kohdassa, jonka olet kutsunut
ohjelmassa koodilla%<>%.

Toimintoa %:PGM: voidaan kayttad myds jonoparametrien kanssa,
jolloin ohjelmakutsuja voidaan ohjata muuttuvasti.

Valitse ohjelma seuraavalla tavalla:

» Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina ndppainta
PGM CALL
i » Paina ohjelmanadppaintd VALITSE OHJELMA: TNC
OHJELMA kaynnistaa dialogin kutsuvan ohjelman maarittelya
varten.
i » Paina ohjelmanappaintd VALITSE TIEDOSTO: TNC
TIEDOSTO ottaa esille valintaikkunan, jonka avulla voit valita

kutsuvan ohjelman END-ndppaimella.

Valittu ohjelma kutsutaan seuraavalla tavalla:

» Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina nappdainta
PGM CALL
VALTTUN » Paina ohjelmanappainta KUTSU VALITTU
OHJELMA: TNC kutsuu koodilla %<>% viimeksi

valitun ohjelman.
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Ketjuttaminen 8.5

85 Ketjuttaminen

Ketjutustavat

®m  Aliohjelmakutsut aliohjelmissa

® Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
m  Aliohjelmakutsut ohjelmanosatoistoissa

. Ohjelmanosatoistot aliohjelmissa

Ketjutussyvyys

Ketjutussyvyys maaraa, kuinka usein ohjelmanosat tai aliohjelmat
voivat edelleen siséaltaa aliohjelmia tai ohjelmanosatoistoja.

m  Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 19

®  Aliohjelmakutsujen suurin sallittu ketjutussyvyys: 19, jossa G79
vaikuttaa kuten aliohjelmakutsu.

= Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein kuin halutaan
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.5 Ketjuttaminen

Aliohjelma aliohjelmassa

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseeseen 17 saakka
Aliohjelma UP1 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 39 saakka

Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 62 saakka.
Aliohjelman 2 loppu ja paluu aliohjelmaan, josta se kutsuttiin.
Aliohjelma UP1 suoritetaan lauseesta 40 lauseeseen 45 saakka.
Aliohjelman UP1 loppu ja paluu takaisin pddohjelmaan UPGMS.

Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseesta 18 lauseeseen 35.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

w N =

IN

o1

N
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Ketjuttaminen 8.5

Ohjelmanosatoistojen toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseeseen 27 saakka
Ohjelmanosa lauseiden 27 ja 20 valilla toistetaan 2 kertaa
Padohjelma REPS suoritetaan lauseesta 28 lauseeseen 35

Ohjelmanosa lauseiden 35 ja 15 valilla toistetaan 1 kerran
(sisaltad ohjelmanosatoiston lauseiden 20 ja 27 valilla)

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 36 lauseeseen 50.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

A O N =

o1
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.5 Ketjuttaminen

Aliohjelman toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseeseen 11 saakka
Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan

—

N

3 Ohjelmanosa lauseen 12 ja lauseen 10 valilld toistetaan 2 kertaa:
Aliohjelma 2 toistetaan 2 kertaa
4 Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseesta 13 lauseeseen 19.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu
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Ohjelmointiesimerkki 8.6

8.6 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Muodon jyrsinta useilla asetuksilla

Ohjelmankulku: Y
Tyokalun esipaikoitus tytkappaleen ylareunaan
Asetussyvyyden inkrementaalinen maarittely
Muotojyrsinta 75
Asetuksen ja muotojyrsinnan toisto

100

30
20

20 50 75 100
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8 Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.6 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Reikaryhmat

Ohjelmankulku:

® Ajo reikdryhmalle pddohjelmassa

® Reikdryhman (aliohjelma 1) kutsu paaohjelmassa

®  Reikdryhman ohjelmointi vain kerran aliohjelmassa 1
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Ohjelmointiesimerkki 8.6
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8 Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.6 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Reikaryhma useammilla tyékaluilla

Ohjelmankulku:
Koneistustydkiertojen ohjelmointi padohjelmassa

Taydellisen porauskuvion (aliohjelma 1) kutsu
paaohjelmassa

Reikdryhman (aliohjelma 2) kutsu pdaohjelmassa 1
Reikdryhman ohjelmointi vain kerran aliohjelmassa 2
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Ohjelmointiesimerkki 8.6

279

_|
=z
(@]
W
N
o
~
Q:
<
=
2
Q:
3
~
Q.
]
=
=
[V
9
=
=
9]
O
o
=
o
3
]
o}
=
~
~
N
o
=
ol









Ohjelmointi: Q-parametri
9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

NC-parametrien avulla voit muodostaa koneistusohjelman
kokonaiselle osaperheelle ohjelmoimalla muuttuvan parametrin
kiinteiden lukuarvojen arvojen sijaan.

Kayta parametria, esim.:
® koordinaattiarvoja

m Syottdarvot

m kierroslukuja

m TyOkiertotiedot
Parametreilla voit my0s:

B ohjelmoida muotoja, jotka maaritetadn matemaattisten
toimintojen avulla

® tehda koneistusaskelten toteutuksia loogisista ehdoista riippuen

Parametrit merkitaan kirjaimilla ja lukuarvoilla. Tassa yhteydessa
kirjaimet maaraavat parametrityypin ja lukuarvot parametrialueen.

Katso yksityiskohtaiset tiedot seuraavasta taulukosta:

Parametrityyppi Parametrialue Merkitys
Q-parametri: Parametrit vaikuttavat TNC-muistin kaikkiin
ohjelmiin
0..30 Parametrit HEIDENHAIN-SI:-tyokiertoja varten
31...99 Parametreja kayttajalle
100 ... 199 Parametrit TNC:n erikoistoimintoja varten
200 ... 1199 Parametrit HEIDENHAIN-tydkiertoja varten
1200 ... 1399 Parametrit koneen valmistajan tai muun toimittajan
tyokiertoja varten
1400 ... 1499 Parametrit koneen valmistajan tai muun toimittajan
CALL-aktiviisia tyokiertoja varten
1500 ... 1599 Parametrit koneen valmistajan tai muun toimittajan
DEF-aktiviisia tyokiertoja varten
1600 ... 1999 Parametreja kayttajalle
QL-parametri Parametrit vaikuttavat vain paikallisesti
ohjelman sisalla.
0...499 Parametreja kayttajalle
QR-parametri Parametrit vaikuttavat jatkuvasti (yleisesti)

TNC-muistin kaikkiin ohjelmiin myos
virtakatkoksen yli.

0..499 Parametreja kayttajalle
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Periaate ja toiminnan yleiskuvaus 9.1

Lisaksi kaytettavissa on myos QS-parametri (S tarkoittaa
merkkijonoa), jonka avulla voit kasitellda TNC:ssd myds tekstia.

Parametrityyppi Parametrialue

QS-parametri

Merkitys

Parametrit vaikuttavat TNC-muistin kaikkiin
ohjelmiin

0..99 Parametreja kayttajalle

100 ... 199 Parametrit TNC:n jarjestelmatietoja varten, jotka
luetaan kayttajan NC-ohjelmassa tai tydkierroissa

200 ... 1199 Parametrit HEIDENHAIN-tydkiertoja varten

1200 ... 1399 Parametrit, jotka antavat konevalmistajan tai muun
toimittajan tyodkierroissa viesteja kayttajan NC-
ohjelmaan.

1400 ... 1599 Parametrit koneen valmistajan tai muun toimittajan
tyokiertoja varten

1600 ... 1999 Parametreja kayttajalle

saat aikaan kayttamalld NC-ohjelmassa yksinoma
kayttajalle suositeltuja parametrialueita.

Huomioi tassa yhteydessa, etta sovelluksissa
suositellaan kaytettavan HEIDENHAINIn
parametrialueita, mutta niité ei voi taata.

g Sovelluksen parhaan mahdollisen turvallisuuden

an

Konevalmistajan tai muun toimittajan toiminnot voivat
kuitenkin saada aikaan paallekkaisyyksia kayttajan

NC-ohjelman kanssa! Huomioi tdssé yhteydessa

koneen kasikirja tai muun toimittajan dokumentaatio.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Ohjelmointiohjeet

Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan syottda sisaan sekaisin
ohjelmassa.

Q-parametreille voidaan osoittaa lukuarvoja valiltd —=999 999 999 ...
+999 999 999. Sisdansyottdalueen rajoitus on enintdan 16 merkkia,
joista 9 pilkun edella. Siséisesti TNC voi laskea tasoon 10" saakka.

QS-parametreilla voit osoittaa enintaan 255 merkkia.

TNC merkitsee Q- ja QS-parametreille
automaattisesti aina samat tiedot, esim. Q-parametri

Q108 on voimassa olevan tyokalun sade, katso "
Esivaratut Q-parametrit’, Sivu 329.

TNC tallentaa lukuarvot sisdisesti bindariseen
laskumuotoon (standardi IEEE 754). Naita
standardoituja muotoja kayttamalla monia
desimaalilukuja ei voi esittad 100 %:sen tarkasti
binarilukuna (pyoristysvirhe). Huomioi tama
silloin, kun kaytat laskettuja Q-parametrisisaltdja
hyppykaskyissa tai paikoituksissa.
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Periaate ja toiminnan yleiskuvaus 9.1

Q-parametritoimintojen kutsuminen

Kun syotat sisaan koneistusohjelmaa, paina nappainta Q
(lukuarvojen ja akselivalintojen kentassa nappaimen +/- alapuolella).
Sen jalkeen TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappéain Toimintoryhma Sivu
P Matemaattiset perustoiminnot 287
LASKUT
T Kulmatoiminnot 289

TOIMINNOT

Jos/niin-haarautuminen, hyppy 291

HYPPY

— Muut toiminnot 294
TOIMINNOT
Kaavan suora sisdaansyotto 314
KAAvA
o Toiminto monimutkaisten Katso
KAAvA muotojen koneistusta varten tyokiertojen
kasikirjaa

Kun maarittelet tai osoitat Q-parametreja,

E> TNC nayttaa ohjelmanappaimet Q, QL ja QR.
Nailla ohjelmanappaimilla valitaan ensin haluttu
parametrityyppi ja syotetaan sen jalkeen siséan
parametrin numero.

Jos olet littdnyt USB-ndppéaimiston, voit avata
lomakemaarittelyn dialogin suoraan painamalla Q-
nappainta.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.2 Osaperheet — Q-parametri lukuarvon asemesta

9.2 Osaperheet — Q-parametri lukuarvon
asemesta

Kaytto

Q-parametritoiminnolla DO: OSOITUS voit osoittaa Q-parametreille
lukuarvoja. Talldin koneistusohjelmassa asetat lukuarvon asemesta
Q-parametrin.

NC-esimerkkilauseet

Osaperheille ohjelmoidaan esim. tunnusomaiset tyokappaleen
mitat Q-parametreina.

Yksittdisen osan koneistuksessa osoitetaan jokaiselle parametrille
vastaava lukuarvo.

Esimerkki: Lierié Q-parametreilla

Lieridn sade: R=0Q1

Lierion korkeus: H=Q2

Lieri¢ Z1: Q1 =+30
Q2 = +10

Lierio Z2: Q1 =+10 ol
Q2 = +50

Q2
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Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

9.3 Muotojen kuvaus matemaattisten
toimintojen avulla

Kaytto
Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida matemaattisia
perustoimintoja koneistusohjelmassa:

» Valitse Q-parametritoiminto: Paina ndppainta Q (lukuarvojen
sisdansyottokentassa, oikealla). Ohjelmanappaintapalkki esittéda
Q-parametritoimintoja.

» \Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina ohjelmanappainta
PERUSTOIMINNOT. TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Yleiskuvaus

Ohjelmanappain Toiminto

= D00: OSOITUS
X = v esim. DOO Q5 PO1 +60 *
Arvon suora 0soitus
= DO1: Lisays
X+ esim. DO1 Q1 P01 -Q2 P02 -5 *

Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus

D02: VAHENNYS

Dz

X - v esim. D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Kahden arvon erotus ja osoitus
- D03: KERTO
X % v esim. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *

Kahden arvon tulo ja osoitus

» D04: JAKO esim. D04 Q4 PO1 +8 P02
X sy +Q2 * Kahden arvon osamaara ja osoitus
Kielletty: jako arvolla 0!

" DO5: NELIOJUURI esim. D05 Q50 PO1 4
NEL . JUURT * Lukuarvon nelidjuuri ja osoitus Kielletty:
negatiivisen arvon nelidjuuri!

Merkin ,,=" oikealle puolelle saa syottaa sisaan:
® kaksi lukua

®  kaksi Q-parametria

= yhden luvun ja yhden Q-parametrin

Q-parametri ja lukuarvo voidaan yhtéalaisyysosoituksessa varustaa
etumerkilla.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.3 Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

Peruslaskutoimitusten ohjelmointi

Esimerkki 1
n > Valitse Q-parametritoiminnot: Paina ndppainta Q Ohjelmalauseet TNC:ssa
N17 DOO Q5 PO1 +10 *
renus > Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 *
LASKUT ohjelmanappaintd PERUSTOIMINNOT.
o > Valitse Q-parametritoiminto OSOITUS: Paina
X =v ohjelmanappainta DO X=Y

Parametri no. tulokselle?

ENT > Syota sisdan 12 (Q-parametrin numero) ja paina
nappaintd ENT.

1. arvo tai parametri?

ENT > Syo6ta sisdan 10: osoita lukuarvo 10 parametrille Qb
ja vahvista nappaimella ENT.

Esimerkki 2
n » Valitse Q-parametritoiminnot: Paina nappainta Q
— > Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
Laskur ohjelmanappainta PERUSTOIMINNOT.
o » Q-parametritoiminto KERTO: Paina
X xv ohjelmanédppainta D3 X * Y

Parametri no. tulokselle?

EnT > Syota sisdan 12 (Q-parametrin numero) ja paina
nappainta ENT.

1. arvo tai parametri?

ENT > Syota sisdan Q5 ensimmaiseksi arvoksi ja vahvista
painamalla ndppainta ENT.

2. arvo tai parametri?

EnT > Syota sisdan 7 toiseksi arvoksi ja vahvista
painamalla ndppainta ENT.
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9.4 Kulmatoiminnot
Maaritelmat

Sini: sina=a/c

Kosini: cosa=b/c

Tangentti: tana=a/b=sina/cosa
Jossa

B Csivu, joka on vastainen suorakulmalle
B asivy, joka on vastainen kulmalle a a
® b kolmas sivu

Tangentista TNC voi maarittaa kulman:

a = arctan (a/b) = arctan (sin a/ cos a)

Esimerkki:
a=25mm
b =50mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Lisaksi patee:
az+b?2=c2(mita?2=axa)
c=+(a?+b?

Kulmatoimintojen ohjelmointi

Kulmatoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanappainta
KULMATOIMINNOT. TNC néayttaa alla olevan taulukon mukaisia
ohjelmanappaimia.

Ohjelmanappéin Toiminto

Kulmatoiminnot

94

" DO06: SINI
SINCO esim. D06 QZO PO1 'Q5 *
Asteissa (°) annetun kulman sini ja osoitus
- DO7: KOSINI
€osS00 esim. B. DO7 Q21 PO1 'Q5 *

Asteissa (°) annetun kulman sini ja osoitus

D08: JUURI NELIOSUMMASTA

D8

X LEN v esim. B. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 *
Kahden arvon erotus ja osoitus
" D13: KULMA
X ANG v esim. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

Kulman maaritys kahden sivun
arcustangentin avulla tai kulman sinin ja
kosinin avulla (0 < kulma < 360°) ja osoitus

TNC 320 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015

289




Ohjelmointi: Q-parametri
9.5 Ympyralaskennat

9.5 Ympyralaskennat

Kaytto

Ympyrélaskennan toiminnoilla TNC voi maarittdd ympyroita kolmen
tai neljan kaarella olevan pisteen, ympyran keskipisteen ja sateen
avulla. Ympyran maaritys neljan pisteen avulla on tarkempi.

Kayttd: Tata toimintoa voidaan kayttaa esim. silloin, kun haluat
ohjelmoitavan kosketustoiminnon avulla maarittaa reian tai
ympyrakaaren sijainnin ja koon.

Ohjelmanappain Toiminto
bzs FN 23: YMPYRATIEDOT maéritetaan

KRARI 3

PISTEESTA kolmen kaaripisteen avulla
esim. D23 Q20 P01 Q30

Kolmen ympyréakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava
tallennettu parametriin Q30 ja seuraavaan viiteen parametriin —
téssa siis parametriin Q35 saakka.

Nain TNC tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin
(X kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin
(Y kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sateen parametriin

Q22.
Ohjelmanappéain Toiminto
D24 FN 24: YMPYRATIEDOT maéritetaan neljan
YL kaaripisteen avulla

esim. D24 Q20 PO1 Q30

Neljan ympyrakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava
tallennettu parametriin Q30 ja seuraavaan seitsemaan parametriin —
téssa siis parametriin Q37 — saakka.

Nain TNC tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin

(X kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin

(Y kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sdteen parametriin
Q22.

E> Huomioi, ettd D23 jaD24 ylikirjoittavat automaattisesti

tulosparametrin liséksi myds kaksi seuraavaa
parametria.
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Jos/niin-haarautuminen Q-parametrien avulla

9.6 Jos/niin-haarautuminen
Q-parametrien avulla

Kaytto

Jos/niin-haarautumisen yhteydessa TNC vertaa Q-parametria
toiseen Q-parametriin tai lukuarvoon. Jos ehto tayttyy, niin

TNC jatkaa koneistusohjelmaa sen Label-merkinnan kohdalta,
joka on ohjelmoitu ehdon jalkeen (Label katso "Aliohjelmien ja
ohjelmanosatoistojen merkinta", Sivu 262). Jos ehto ei tayty, niin
TNC jatkaa normaaliin tapaan seuraavan lauseen toteutusta.

Jos haluat kutsua toisen ohjelman aliohjelmana, niin ohjelmoi Label-
merkin jalkeen %.

Ehdottomat hypyt

Ehdottomat hypyt ovat hyppyja, joiden ehto taytyy aina
(=ehdottomasti), esim.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Jos/niin-haarojen ohjelmointi

Jos/niin-haarat esitetdan painamalla ohjelmanéappéaintd HYPYT. TNC
nayttédd seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappéain Toiminto

= D09: JOS SAMA, HYPPY
Rt esim. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03
“UPCAN25“ *
Jos molemmat arvot tai parametrit ovat
samat, tapahtuu hyppy maéaritellyn Label-
merkin kohdalle.

D10: JOS MAARITELTY, HYPPY
IF X NE esim. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 *
Jos arvot tai parametrit ovat erisuuret,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle.
D11: JOS MAARITELTY, HYPPY
e esim. D11 PO1 +Q1 P02 +10 PO3 5 *

Jos ensimmainen arvo tai parametri on
suurempi kuin toinen arvo tai parametri,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle.
D12: JOS MAARITELTY, HYPPY
ety esim. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03

“ANYNAME“ *

Jos ensimmainen arvo tai parametri on
suurempi kuin toinen arvo tai parametri,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin
kohdalle.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.7 Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

9.7 Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

Toimenpiteet

Voit tarkastaa ja muuttaa Q-parametreja kaikilla kayttotavoilla.

> Keskeyta ohjelmanajo (esim. paina ulkoista SEIS-ndppainta tai
ohjelmanappainta SISAINEN SEIS ) tai ohjelman testaus.
. » Q-parametritoimintojen kutsu: Paina
o ohjelmanappainta Q INFO tai nappainta Q.

> TNC listaa kaikki parametrit ja niiden voimassa
olevat arvot. Valitse haluamasi parametri
nuolindppainten tai nappaimen GOTO avulla.

» Jos haluat muuttaa arvoa, pai.r]g ohjelmanappainta
MUOKKAA NYKYISTA KENTTAA, syoté sisdan uusi
arvo ja vahvista se painamalla nappainta ENT

> Jos et halua muuttaa arvoa, paina silloin
ohjelmanappaintd NAYTTO ARVOT tai paata dialogi
nappaimella LOPPU

TNC:n tydkierroissa tai sisaisesti kayttamat
parametrit ovat kommentteja varten.

Jos haluat tarkastaa tai muuttaa paikallisia, yleisia
tai merkkijonoparametreja, paina ohjelmanéappainta
NAYTA PARAMETRI Q QL QR QS. TNC néyttaa talldin
kutakin parametrityyppia: Myos aiemmin esitellyt
toiminnot ovat voimassa.

[EJAUTOMAATTINEN OHIELMANKULKU pve @Jonjelmointi
-

TNC: \nc_prog\62174.1

N5 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20*
N10 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*
N15 T13 G17 S800" (o-parametrilista

N20 GOO G40 G90 Z4
o

N25 G215 YMP.UL. §
-—
Q200=+2 §VAEE

Q201=-10  ;SY

—
Q206=+150 ;SYos

62174.1
662174 G71 *

= g =
+0.000 E—
- .
+410.000 8 8
Tila: ASET @0 B (é \ %
omm oue
A
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Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

Voit ottaa naytolle Q-parametreja lisatilanaytossa kaikilla
kayttotavoilla (lukuun ottamatta kayttdtapaa Ohjelmointi).

> Keskeyta ohjelmanajoﬂ(esim. paina ulkoista SEIS-néppéinta tai
ohjelmanappainta SISAINEN SEIS) tai ohjelman testaus.

OHJELMRA
+
TILA

TILA

Q-PARAM.

Q-PRARA-
METRIEN
LISTA

» Ota esiin nayttdalueen osituksen
ohjelmanappainpalkki

» Nayttokuvauksen valinta lisatilanaytolla: TNC
nayttdad oikeassa kuvaruudun puoliskossa
tilalomaketta Yleiskuvaus

» Valitse ohjelmanéappain TILA Q-PARAM.

> Valitse ohjelmanappain Q-PARAMETRILISTA: TNC
avaa ponnahdusikkunan.

> Maarittele jokaista parametrityyppia (Q, QL,
QR, QS) varten parametrinumerot, joita haluat
valvoa. Yksittiset Q-parametrit erotellaan toisistaan
pilkulla, perdkkain seuraavat Q-parametrit
yhdistetdan yhdysviivan avulla, esim. 1,3,200-208.
Sisdansyottdalue parametrityyppia kohti on 132
merkkia.

Vililehden QPARA néaytto siséltda aina kahdeksan
pilkun jalkeista merkkipaikkaa. Tuloksen

Q1 = C0OS89.999 ohjaus nayttaa esimerkiksi
muodossa 0.00001745. Ohjaus nayttaa erittain
suuret tai erittdin pienen arvot eksponentiaalisella
kirjoitustavalla. Tuloksen Q1 = COS 89.999 * 0.001
ohjaus nayttda muodossa +1.74532925e-08, jossa
e-08 vastaa kerrointa 10°¢.
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.8 Lisatoiminnot

9.8 Lisatoiminnot

Yleiskuvaus

Lisédtoiminnot esitetddn painamalla ohjelmanéppéaintd ERIKOISTOIM.
TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappéin Toiminto

D14
VIRHE=

D14
Virheilmoituksen tulostus

Sivu
295

D16
F-TULOSTR

D16

Tekstien ja Q-parametriarvojen

formatoitu tulostus

299

D18
LUE J&ARJ.
TIEDOT

D18
Jarjestelmatietojen luku

303

PLC=

D19
Arvojen siirto PLC:hen

312

D20
0DOTA
TOIMINTOR

D20
NC:n ja PLC:n synkronointi

312

D28
PLC LIST=

D29
Enintdan kahdeksan arvon
siirto PLC:hen

313

D37

EXPORT

D37

Paikallisen Q-parametrin
tai QS-parametrin lahetys
paikalliseen ohjelmaan

313

D28
TRAULUKON
AVAA

D26
Vapaasti maariteltavan
taulukon avaus

373

D27
TRAULUKON
KIRJOITA

D27
Kirjoitus vapaasti
maariteltavaan taulukkoon

374

D28
TRAULUKON
LUE

294

D28

Luku vapaasti maariteltavasta

taulukosta

375
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D14 - Virheilmoitusten tulostus

Toiminnolla D14 voit tulostaa ohjelmaohjattuja viesteja, jotka
koneen valmistaja tai HEIDENHAIN on esiohjelmoinut: Kun TNC

saapuu ohjelmanajossa tai ohjelman testauksessa lauseeseen D14,

suoritus keskeytyy ja viesti tulostetaan. Sen jalkeen sinun taytyy
aloittaa ohjelma uudelleen. Katso virheen numerot taulukosta.

Virhenumeroalue Standardidialogi

0...999 Konekohtainen dialogi

1000 ... 1199 Siséiset virheilmoitukset (katso
taulukko)

NC-esimerkkilause
TNC:n tulee antaa viesti, joka on tallennettu virhenumerolle 1000

N180 D14 PO1 1000 *

HEIDENHAIN in esiasettama virheilmoitus

Virheen numero Teksti

1000 Kara ?

1001 Tybkaluakseli puuttuu

1002 Tyokalun sade liian pieni
1003 Tyokalun sade liian suuri
1004 Alue ylitetty

1005 Véara aloitusasema

1006 KIERTO ei sallittu

1007 MITTAKERROIN ei sallittu
1008 PEILAUS ei sallittu

1009 Siirto ei sallittu

1010 Syo6ttdarvo puuttuu

1011 Vaara sisaansyottoarvo

1012 Vaara etumerkki

1013 Kulma ei sallittu

1014 Kosketuspistetta ei voi saavuttaa
1015 Liian monta pistetta

1016 Sisdansyotto ristiriitainen
1017 CYCL epataydellinen

1018 Taso vaarin maaritelty

1019 Vaara akseli ohjelmoitu

1020 Vééra kierrosluku

1021 Maarittelematdn sadekorjaus
1022 Pyoristysta ei ole maaritelty
1023 Pyoristyssade liian suuri
1024 Maarittelematdn ohjelman aloitus
1025 Liian korkea ketjutus
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Virheen numero

Lisatoiminnot

Teksti

1026 Kulmaperuste puuttuu
1027 Koneistustydkiertoa ei maaritelty
1028 Uran leveys liian pieni
1029 Tasku liian pieni
1030 Q202 ei maaritelty
1031 Q205 ei maaritelty
1032 Maarittele Q218 suuremmaksi kuin Q219
1033 CYCL 210 ei sallittu
1034 CYCL 211 ei sallittu
1035 Q220 liian suuri
1036 Maarittele Q222 suuremmaksi kuin Q223
1037 Maérittele Q244 suurempi kuin 0
1038 Maarittele Q245 erisuuri kuin Q246
1039 Maarittele kulma-alue < 360°
1040 Maarittele Q223 suuremmaksi kuin Q222
1041 Q214: 0 ei sallittu
1042 Ajosuunta ei maaritelty
1043 Ei aktiivista nollapistetaulukkoa
1044 Sijaintivirhe: 1. akselin keskipiste
1045 Sijaintivirhe: 2. akselin keskipiste
1046 Reika liian pieni
1047 Reika liian suuri
1048 Kaula liian pieni
1049 Kaula liian suuri
1050 Tasku liian pieni: jalkityd 1.A.
1051 Tasku liian pieni: jalkityo 2.A.
1052 Tasku liian suuri: hylky 1.A.
1053 Tasku lilan suuri: hylky 2.A.
1054 Kaula liilan pieni: hylky 1.A.
1055 Kaula liian pieni: hylky 2.A.
1056 Kaula lilan suuri: jalkityd 1.A.
1057 Kaula lilan 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
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Virheen numero

Teksti

1065 Ty6kalun rikkotoleranssi ylitetty

1066 Maarittele Q247 erisuureksi kuin 0

1067 Maarittele suure Q247 suuremmaksi kuin 5

1068 Nollapistetaulukko?

1069 Maérittele jyrsintimenetelma Q351
erisuureksi kuin 0

1070 Pienenna kierteen syvyytta

1071 Suorita kalibrointi

1072 Toleranssi ylitetty

1073 Esilauseajo aktiivinen

1074 SUUNTAUS ei sallittu

1075 3DROT ei sallittu

1076 3DROT aktivointi

1077 Negatiivisen syvyyden sisaansyottd

1078 Q303 maarittelemattad mittaustyokierrossal

1079 Tybkaluakseli ei sallittu

1080 Laskettu arvo virheellinen

1081 Mittauspiste ristiriitainen

1082 Varmuuskorkeus syotetty sisaan vaarin

1083 Sisdantunkeutumistapa ristiriitainen

1084 Koneistustydkierto 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 Maérittele asetus erisuureksi kuin 0

1091 Vaihto Q399 ei sallittu

1092 Tybkalua ei maaritelty

1093 Ty6kalun numero ei sallittu

1094 Tyokalun nimi ei sallittu

1095 Ohjelmaoptio ei aktiivinen

1096 Palautuskinematiikka ei mahdollinen

1097 Toiminto ei sallittu

1098 Aihion mitat ristiriitaiset

1099 Mittausasema ei ole sallittu

1100 Paasy kinematiikkaan ei mahdollinen

1101 Mittausasema ei likkealueella

1102 Esiasetuskompensaatio ei mahdollinen
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Virheen numero Teksti

1103 Tyokalun sade liian suuri

1104 Sisaanpistotyyppi ei mahdollinen
1105 Sisdanp.kulma vaarin maaritelty
1106 Aukkokulma maarittelematta
1107 Uran leveys liian suuri

1108 Mittakertoimet eivat ole samat
1109 Tybkalutiedot epayhtenaiset
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Lisatoiminnot

D16 - Tekstien ja Q-parametrin arvojen formatoitu
tulostust

Toiminnolla D16 voit myo6s lahettédd haluamiasi
viesteja NC-ohjelmasta kuvaruudulle. TNC nayttaa
nama viestit peittoikkunassa.

Toiminnolla D16 voidaan tulostaa formatoidusti Q-parametriarvoja ja
teksteja. Kun tulostat arvoja, TNC tallentaa tiedot tiedostoon, joka
on maaritelty D16-lauseessa. Tulostettavan tiedoston maksimikoko
on 20 kilotavua.

Tekstin ja Q-parametriarvojen formatoitua tulostamista varten
luo TNC:n tekstieditorilla tekstitiedosto, jossa asetat formaatin ja
tulostettavat Q-parametrit.

Esimerkki tulostusformaatin maarittelevalle tekstitiedostolle:
"VAUHTIPYORAN PAINOPISTEEN MITTAUSPOYTAKIRJA";
"PAIVASYS: %02d.%02d.%04d",DAY, MONTH,YEAR4;
"KELLONAIKA: %02d:%02d:%02d",HOUR,MIN,SEC;
"MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA:

"X1 = %9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Tekstitiedostojen luomiseksi aseta seuraavat formatointitoiminnot:
Erikoismerkit Toiminto

........... Tulostusmuoto tekstin ja muuttujien
asetukselle lainausmerkkien valiin

%9.3LF Q-parametrin formaatin asetus: yhteensa
9 merkkipaikkaa (sis. desimaalipisteen), 3
desimaalinpisteen jalkeen, Long, Floating
(desimaaliluku)

%S Tekstimuuttujan formaatti

%d Kokonaislukuformaatti (Integer)

, Erotusmerkki tulostusformaatin ja parametrin
valissa

; Lauseen loppumerkki, paattaa rivin

\n Rivinvaihto
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Lisatoiminnot

Erilaisten tietojen tulostamiseksi pdytakirjatiedostossa on
kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Avainsana Toiminto

CALL_PATH Tulostaa NC-ohjelman hakemistopolun,
jossa FN16-toiminto sijaitsee. Esimerkki:
"Mittausohjelma: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Sulkee tiedoston, johon tulostat FN16-
toiminnon avulla. Esimerkki: M_CLOSE;

M_APPEND Poytakirja riippuu uudesta tulostuksesta

olemassa olevaan poytakirjaan. Esimerkki:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Poytakirja riippuu uudesta tulostuksesta
olemassa olevaan poytakirjaan, kunnes
maaritelty tiedostojen maksimikoko
kilotavuissa vylittyy. Esimerkki:
M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Kirjoittaa pdytakirjan paalle uudella
tulostuksella. Esimerkki: M_TRUNCATE;
L_ENGLISH Tekstin tulostus vain dialogikielella
ENGLANTI
L_GERMAN Tekstin tulostus vain dialogikielelld SAKSA
L_CZECH Tekstin tulostus vain dialogikielellda TSEKKI
L_FRENCH Tekstin tulostus vain dialogikielelld RANSKA
L_ITALIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella ITALIA
L_SPANISH Tekstin tulostus vain dialogikielelld ESPANJA
L_SWEDISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda RUOTSI
L_DANISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda TANSKA
L_FINNISH Tekstin tulostus vain dialogikielella SUOMI
L_DUTCH Tekstin tulostus vain dialogikielelld hollanti
L_POLISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda PUOLA
L_PORTUGUE Tekstin tulostus vain dialogikielella
PORTUGALI
L_HUNGARIA Tekstin tulostus vain dialogikielella UNKARI
L_SLOVENIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella
SLOVENIA
L_ALL Tekstin tulostus dialogikielesta riippumatta
300
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Avainsana Toiminto

HOUR Tosiaikaisen kellon tuntimaara

MIN Tosiaikaisen kellon minuuttimaara

SEC Tosiaikaisen kellon sekuntimaara

DAY Tosiaikaisen kellon paiva

MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausimaéra

STR_MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausilyhennys

YEAR2 Tosiaikaisen kellon kaksinumeroinen
vuosiluku

YEAR4 Tosiaikaisen kellon nelinumeroinen
vuosiluku

Koneistusohjelmassa ohjelmoidaan D16 tulostuksen
aktivoimiseksi:

N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

TNC laatii sitten tiedoston PROT1.TXT:
MITTAUSPOYTAKIRJA VAUHTIPYORAN PAINOPISTE
PAIVAUS: 27.09.2014

KELLONAIKA: 8:56:34

MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA : = 1

X1 =149,360
Y1 =25,509
Z1 = 37,000

Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, TNC liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin
jalkeen kohdetiedoston sisalla.

Jos kaytat toimintoa D16 ohjelmassa useammin,
TNC tallentaa kaikki tekstit siihen tiedostoon,

jonka olet maaritellyt D16-toiminnossa. Tiedosto
tulostetaan vasta, kun TNC on lukenut lauseen tai
kun olet painanut NC-pysaytyspainiketta tai sulkenut
tiedoston kéaskylla .

Ohjelmoi D16-lauseessa formaattitiedosto ja
poytakirjatiedosto kummatkin tiedostotyypin
tunnuksilla.

Jos annat pdytakirjatiedoston hakupoluksi

vain tiedostonimen, talléin TNC tallentaa
poytakirjatiedoston siihen hakemistoon, jossa NC-
ohjelma on D16-toiminnolla.

Kayttajaparametreissa ja (ohjelman testaus)
voit maaritella vakiopolun poytakirjatiedostojen
maarittelya varten.
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Viestien tulostus kuvaruudulla

Voit kdyttdd myos toimintoa D16 viestien tulostamiseksi NC-
ohjelmasta kuvaruudun peittoikkunaan. Nain voit nayttaa
yksinkertaisesti pitkiakin ohjeteksteja ohjelmassa, kun haluat
kayttajan reagoivan niihin. Voit tulostaa myos Q-parametrin sisallon,
jos protokollakuvaustiedosto sisaltaa vastaavan osoituksen.

Koska viesti ilmestyy TNC-kuvaruutuun, taytyy protokollatiedoston
nimeksi syottada sisdan vain SCREEN:

N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:
Jos viestissa on useampia riveja kuin peittoikkunassa mahtuu
esittdmaan, voit selata peittoikkunaa nuolinappaimilla.

Peittoikkunan sulkeminen: paina nappéainta CE. Sulkeaksesi ikkunan
ohjelmaohjatusti ohjelmoi seuraava NC-lause:

N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

kertoja, TNC liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin
jalkeen kohdetiedoston sisalla.

E> Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita

Viestien ulkoinen tulostus
Toiminnolla D16 voit tallentaa poytakirjatiedostoja myds ulkoisesti.
Syota kohdepolun nimi taydellisend D16-toiminnossa:

N90 D16 PO1 TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, TNC liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin
jalkeen kohdetiedoston sisalla.
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Lisatoiminnot 9.8

D18 - Jarjestelmatietojen luku

Toiminnolla D18 voit lukea jarjestelmatietoja ja tallentaa Q-
parametreihin. Jarjestelmatietojen valinta tapahtuu ryhmanumeron
(ID-nro), numeron ja mahdollisesti indeksin perusteella.

Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
Ohjelma-Info, 10 3 - Aktiivisen koneistustydkierron numero
103 Q-parametrin Vaikuttaa NC-tyokiertojen siséalla; kyselya
numero varten, josko IDX:n alla maaritelty Q-

parametri on maaritelty yksiselitteisesti
asiaankuuluvassa CYCLE DEF -kaskyssa.

Jarjestelman hyppyosoitteet, 1 - Label, johon hypataan M2/M30-koodilla
13 sen sijaan, etta kaynnissa oleva ohjelma
lopetetaan. Arvo = 0: 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
virheelld (SQL, PLC, CFQG) sen sijaan, etta
ohjelma keskeytetaan virheella. Arvo = O:
Palvelimen virhe vaikuttaa normaalisti.

Koneen tila, 20 1 - Aktiivinen tydkalunumero

- Esivalmisteltu tydkalunumero

3 - Aktiivinen tydkaluakseli
0=X, 1=Y, 2=Z7, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Ohjelmoitu kierrosluku

- Voimassa oleva karan tila: -1=maarittelematta,
0=M3 voimassa,
1=M4 aktiivinen, 2=M5 M3:n jalkeen, 3=M5
M4:n jalkeen

- Vaihdeporras

- Jaahdytystila: O=pois, 1=paalla

9 - Voimassaoleva syottdarvo

10 - Valmistellun tyokalun indeksi

1 - Voimassa olevan tyokalun indeksi
Kanavatiedot, 25 1 - Kanavan numero
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
Tyokiertoparametri, 30 1 - Aktiivisen koneistustyokierron
varmuusetaisyys
2 - Aktiivisen koneistustydkierron poraussyvyys/
jyrsintasyvyys
- Aktiivisen koneistustyokierron asetussyvyys
- Aktiivisen koneistustyokierron
syvyysasetussyottdarvo
5 - Ensimmaisen sivun pituus suorakulmataskun
tyokierrossa
6 - Toisen sivun pituus suorakulmataskun
tyokierrossa
- Ensimmaisen sivun pituus uran tydkierrossa
- Toisen sivun pituus uran tyokierrossa
- Sade ympyrataskun tyokierrossa
10 - Aktiivisen koneistustyokierron
jyrsintasyottdarvo
1 - Aktiivisen koneistustyokierron kiertosuunta
12 - Aktiivisen koneistustyokierron odotusaika
13 - Kierteen nousu tydkierroissa 17, 18
14 - Aktiivisen koneistustydkierron silitystydvara
15 - Aktiivisen koneistustyokierron rouhintakulma
21 - Kosketuskulma
22 - Kosketusliikkeen pituus
23 - Kosketussyottdarvo
Modaalinen tila, 35 1 - Mitoitus:
0 = absoluuttinen (G90)
1 = inkrementaalinen (G91)
Tiedot SQl-taulukoihin, 40 1 - Tuloskoodi viimeiseen SQl:-kaskyyn
Tyokalutaulukon tiedot, 50 1 TKL=no. Tydkalun pituus
2 TKL=no. Tydkalun sade
3 TKl=no. Tybkalun sade R2
4 TKL:=no. Tydkalun pituuden tyovara DL
5 TKL-no. Tyokalun sateen tyovara DR
6 TKL=no. Tyokalun sateen tyovara DR2
7 TKl=no. Tyokalu estetty (0 tai 1)
8 TKl=no. Sisartyokalun numero
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Ryhman nimi, ID-no.

Numero Indeksi

Lisatoiminnot 9.8

Merkitys

9 TKL=no. Maksimi kestoaika TIME1
10 TKL:-no. Maksimi kestoaika TIME2
1" TKL-no. Nykyinen kestoaika CUR. TIME
12 TKL:=no. PLC-tila
13 TKl=no. Maksimi teran pituus LCUTS
14 TKL:=no. Maksimi sisdanpistokulma ANGLE
15 TKL=no. TT: Terien lukumaara CUT
16 TKL-no. TT: Pituuden kulumistoleranssi LTOL
17 TKl=no. TT:. Sateen kulumistoleranssi RTOL
18 TKL=no. TT: Kiertosuunta DIRECT
(O=positiivinen/-1=negatiivinen)
19 TKL=no. TT. Tason siirtyma R-OFFS
20 TKl=no. TT. Pituuden siirtyma [-OFFS
21 TKL=no. TT: Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 TKLno. TT: Sateen rikkotoleranssi RBREAK
23 TKL=nro PLC-arvo
25 TKl:=nro Kosketuspaan keskipistesiirtyma sivuakselilla
CAL-OF,
26 TKl-nro Karan kulma kalibroinnissa CALL-ANG
27 TKl:=nro Tydkalutyyppi paikkataulukolle
28 TKl=no. Maksimikierrosluku NMAX
32 TKL=no. Kéarkikulma TANGLE
34 TKL=no. Nosto sallittu LIFTOFF (0=Ei, 1=Kyll&)
35 TKLno. Sateen kulumistoleranssi R2TOL
37 TKl=nro Liittyva rivi kosketusjarjestelman taulukossa
38 TKl=nro Viimeisen kayton aikaleima
Tiedot paikkataulukosta, 51 1 Paikka no. Tyékalun 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
Tyokalupaikka, 52 1 TKL:-nro Paikkanumero P
2 TKl-nro Makasiinin numero
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys

Heti TOOL CALL -kutsun 1 - Ty6kalun numero T
jalkeen ohjelmoitu asema, 60

2 - Aktiivinen tyokaluakseli
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W

- Karan kierrosluku S

Tydkalun pituuden tyovara DL

- Tyokalun sateen tyovara DR

||~ W
1

- Automaattinen TOOL CALL
1 =Kylla, 0 = Ei

7 - Tydkalun sateen tyovara DR2
8 - Tyokaluindeksi
9 - Voimassaoleva syottdarvo
Heti TOOL DEF -koodin 1 - Tyokalun numero T
jalkeen ohjelmoitu arvo, 61
2 - Pituus
3 - Sade
4 - Indeksi
5 - Tyokalutiedot ohjelmoitu TOOL DEF -koodilla
1 =Kylla, 0 =Ei
Aktiivinen tydkalukorjaus, 1 1 =ilman Aktiivinen sade
200 tyOvaraa
2 = tyovaralla
3 = tydvaralla ja
tybvara
TOOL CALL -
kaskysta
2 1 =ilman Aktiivinen pituus
tyOvaraa
2 = tydvaralla
3 = tydvaralla ja
tydvara
TOOL CALL -
kaskysta
3 1 =ilman Pyoristyssade R2
tybvaraa

2 = tyovaralla

3 = tydvaralla ja
tydvara

TOOL CALL -
kaskysta
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi

Aktiiviset muunnokset, 210 1 -

Lisatoiminnot

Merkitys

Peruskaanto kasikayttotavalla

9.8

Ohjelmoitu kierto tyokierrolla 10

3 -

Voimassaoleva peilausakseli

0: Peilaus ei voimassa

+1: X-akseli peilattu

+2: Y-akseli peilattu

+4: Z-akseli peilattu

+64: U-akseli peilattu

+128: V-akseli peilattu

+256: W-akseli peilattu

Yhdistelmat = Yksittaisakseleiden summat

—_

Aktiivinen mittakerroin X-akselilla

Aktiivinen mittakerroin Y-akselilla

Aktiivinen mittakerroin Z-akselilla

Aktiivinen mittakerroin U-akselilla

Aktiivinen mittakerroin V-akselilla

OO | N | W|N

Aktiivinen mittakerroin \W-akselilla

—_

3D-ROT A-akselilla

3D-ROT B-akselilla

W N

3D-ROT C-akselilla

o|lalo|lalsr|r|r]a|B]A

Koneistustason kaantd voimassa/ei voimassa

(-1/0) ohjelmanajon kayttotavalla

Koneistustason k&antd voimassa/ei voimassa

(-1/0) kasikayttotavalla

Aktiivinen nollapisteen siirto, 2 1
220

X-akseli

Y-akseli

Z-akseli

A-akseli

B-akseli

C-akseli

U-akseli

V-akseli

QO NN

W-akseli
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys

Liikealue, 230 2 1...9 Negatiivinen ohjelmaraja akseleille 1 ... 9

3 1...9 Positiivinen ohjelmaraja akseleille 1 ... 9

5 - Ohjelmarajakytkin paalle tai pois:
0 = paalle, 1 = pois

Asetusasema REF 1 1 X-akseli
jarjestelmassa, 240

Y-akseli

Z-akseli

A-akseli

B-akseli

C-akseli

U-akseli

V-akseli

OO N |~ WIN

W-akseli

—_

Hetkellisasema aktiivisessa 1 X-akseli

koordinaatistossa, 270

Y-akseli

Z-akseli

A-akseli

B-akseli

C-akseli

U-akseli

V-akseli

OO IO |~ W|IN

W-akseli
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Lisatoiminnot 9.8

Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
Kytkeva kosketusjarjestelma 50 1 Kosketusjarjestelman tyyppi
TS, 350
2 Rivi kosketusjarjestelman taulukossa
51 - Vaikuttava pituus
52 1 Vaikuttava kuulasade
2 Pyoristyssade
53 1 (Paaakselin) keskipistesiirtyma
2 (Sivuakselin) keskipistesiirtyma
54 - Karan suuntauskulma asteina
(keskipistesiirtyma)
55 1 Pikaliike
2 Mittaussydttdarvo
56 1 Maksimimittausliike
2 Varmuusetaisyys
57 1 Karan suuntaus mahdollinen: O=ei, 1=kylla
2 Karan suuntauskulma
Poytakosketusjarjestelma TT 70 1 Kosketusjarjestelman tyyppi
2 Rivi kosketusjarjestelman taulukossa
71 1 Paaakselin keskipiste (REFjarjestelma)
2 Sivuakselin keskipiste (REFjarjestelma)
3 Tyokaluakselin keskipiste (REFjarjestelma)
72 - Lautassade
75 1 Pikaliike
2 Mittaussydttdoarvo paikallaan pysyvalla karalla
3 Mittaussydttdarvo pyorivalla karalla
76 1 Maksimimittausliike
2 Varmuusetaisyys pituuden mittausta varten
3 Varmuusetaisyys sateen mittausta varten
77 - Karan kierrosluku
78 - Kosketussuunta
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.8 Lisatoiminnot

Ryhman nimi, ID-no.

Numero Indeksi

Merkitys

Peruspiste 1 1...9 Manuaalisen kosketusjarjestelman tyokierron
kosketusjarjestelman X, Y. Z, A, B,C, viimeinen peruspiste tai tyokierron 0
tyokierrosta, 360 U, V. W) viimeinen kosketuspiste ilman kosketuspaan
pituuskorjausta mutta kyllakin kosketuspaan
sadekorjauksella (tydkappaleen koordinaatisto)
2 1...9 Manuaalisen kosketusjarjestelman
X, Y. Z A, B,C, tyokierron viimeinen peruspiste tai
U, vV, W) tyokierron 0 viimeinen kosketuspiste ilman
kosketuspaan pituus- ja sddekorjausta (koneen
koordinaatisto)
3 1...9 Kosketusjarjestelman tydkiertojen 0 ja 1
X, Y, Z A B,C, mittaustulos ilman kosketuspaén sade- ja
U, V., W) pituuskorjausta
4 1...9 Manuaalisen kosketusjarjestelman tyokierron
X, Y, Z A, B, C, viimeinen peruspiste tai tyokierron 0
U, vV, W) viimeinen kosketuspiste ilman kosketuspaan
pituus- ja sadekorjausta (tyokappaleen
koordinaatisto)
10 - Karan suuntaus
Arvo aktiivisesta Rivi Sarake Arvojen luku
nollapistetaulukosta
aktiivisessa
koordinaatistossa, 500
Perusmuunnos, 507 Rivi 1...6 Esiasetuksen perusmuunnoksen lukeminen
(X, Y, Z, SPA,
SPB, SPC)
Akselikorjaus, 508 Rivi 1...9 Esiasetuksen akselikorjauksen lukeminen
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Aktiivinen esiasetus, 530 1 - Aktiivisen kosketustydkierron numeron
lukeminen
Nykyisen tyokalun tietojen 1 - Ty6kalun pituus L
luku, 950
2 - Tybkalun sade R
3 - Tydkalun sade R2
4 - Tydkalun pituuden tyovara DL
5 - Tyokalun sateen tyovara DR
6 - Tybékalun sateen tyovara DR2
7 - Tyokalu estetty TL
0 = Ei estetty, 1 = Estetty
8 - Sisartyokalun RT numero
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Ryhman nimi, ID-no.

Numero Indeksi

Lisatoiminnot

Merkitys

9.8

9 - Maksimi kestoaika TIME1
10 - Maksimi kestoaika TIME2
" - Nykyinen kestoaika CUR. TIME
12 - PLC-tila
13 - Maksimi teran pituus LCUTS
14 - Maksimi sisdanpistokulma ANGLE
15 - TT: Terien lukumaara CUT
16 - TT: Pituuden kulumistoleranssi LTOL
17 - TT: Sateen kulumistoleranssi RTOL
18 - TT: Kiertosuunta DIRECT
0 = Positiivinen, =1 = Negatiivinen
19 - TT. Tason siirtyma R-OFFS
20 - TT. Pituuden siirtyma [-OFFS
21 - TT: Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 - TT: Sateen rikkotoleranssi RBREAK
23 - PLC-arvo
24 - Tyokalutyyppi TYP
0 = Jyrsin, 21 = Kosketusjarjestelma
27 - Liittyva rivi kosketusjarjestelman taulukossa
32 - Kéarkikulma
34 - Irtinosto
Kosketusjarjestelman 1 - Muotoon ajon menettely:
tyokierrot, 990 0 = Vakiomenettely
1 = Vaikuttava sade, varmuusetaisyys nolla
2 - 0 = Kosketuspaan valvonta pois
1 = Kosketuspéaan valvonta paalle
4 - 0 = Korkeusvarsi ei taipunut
1 = Korkeusvarsi taipunut
8 - Hetkellinen karan kulma
Toteutustila, 992 10 - Esilauseajo aktiivinen
1 =Kylla, 0 =Ei
" - Hakuvaihe
14 - Edellisen FN14-virheen numero
16 - Todellinen toteutus aktiivinen
1 = Toteutus, 2 = Simulaatio
31 - MDI-sadekorjaus akselisuuntaisilla

liikelauseilla sallittu
0 = ei sallittu, 1 = sallittu

Esimerkki: Z-akselin aktiivisen mittakertoimen arvon osoitus

parametriin Q25
N55 D18 Q25 ID210 NR4 IDX3
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9.8 Lisatoiminnot

D19 - Arvojen siirto PLC:hen

' Tata toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan

antaman hyvaksynnan perusteella!
L

Toiminnolla D19 voit siirtdd enintdan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen

D20 - NC:n ja PLC:n synkronointi

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

Toiminnolla D20 voidaan ohjelmanajon aikana suorittaa NC:n ja
PLC:n keskinainen synkronointi. NC pysayttaa toteutuksen, kunnes
D20-lauseessa ohjelmoidut ehdot ovat tayttyneet.

Kayta toimintoa SYNC aina vain, jos luet esim. toiminnon D18
kautta jarjestelmatietoja, jotka vaativat synkronointia tosiaikaan. Sen
jalkeen TNC pysayttaa etukateislaskennan ja suorittaa seuraavan
NC-lauseen vain, jos myds NC-ohjelma on saavuttanut tdman
lauseen.

Esimerkki: Sisdisen esilaskennan pidatys, X-akselin hetkellisen
aseman luku

N32 D20 SYNC
N33 D18 Q1 ID270 NR1 IDX1
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D29 - Arvojen siirto PLC:hen

Taté toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!
J

Toiminnolla D29 voit siirtda enintaan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen.

D37 - EXPORT

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

Toimintoa D37 tarvitaan silloin, kun haluat luoda muutamia
tyokiertoja ja yhdistdd ne TNC:hen.
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.9 Kaavan suora sisaansyotto

9.9 Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan sisaansyotto
Ohjelmanappéinten avulla voidaan laskutoimituksiin méaaritella
useampia matemaattisia kaavoja suoraan koneistusohjelmassa.

Matemaattiset yhdistelytoiminnot esitetadn painamalla
ohjelmanappaintd KAAVA. TNC nayttda seuraavia ohjelmanadppaimia
useiden ohjelmanéappainpalkkien avulla:

Ohjelmanappain

Ketjutustoiminto

Lisays
esim. Q10 =Q1 + Q5

Vahennys
esim. Q25 =Q7 - Q108

Kerto
esim. Q12=5*Q5

Jako
esim. Q25 =Q1/Q2

Sulku auki
esim. Q12 =Q1* (Q2 + Q3)

Sulku kiinni

esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

=le]

Arvon neli6 (engl. square)
esim. Q15 =5Q 5

SART

Neliojuuri (engl. square root)
esim. Q22 = SQRT 25

Kulman sini
esim. Q44 = SIN 45

Kulman kosini
esim. Q45 = COS 45

TAN

Kulman tangentti
esim. Q46 = TAN 45

ASIN

Arcussini

Sinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/hypotenuusa
esim. Q10 = ASIN 0,75

ACOS

Arcuskosini

Kosinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta viereinen kateetti/hypotenuusa
esim. Q11 = ACOS Q40

ATAN

Arcustangentti

Tangentin kaanteistoiminto; kulma
maaraytyy suhteesta vastainen kateetti/
viereinen kateetti

esim. Q12 = ATAN Q50

Arvon potenssi
esim. Q15 =3"3
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Ohjelmanappain

PI

Kaavan suora sisaansyotto

Ketjutustoiminto

Vakio PI (3,14159)
esim. Q15 =PI

LN

Luonnollinen logaritmi (LN) luvulle
Kantaluku 2,7183
esim. Q15 = LN Q11

Luvun logaritmi, kantaluku 10
esim. Q33 =LOG Q22

EXP

Exponentiaalitoiminto, 2,7183 potenssiin
n
esim. Q1 = EXP Q12

NEG

Arvon negaatio (kertolasku arvolla -1)
esim. Q2 = NEG Q1

Desimaalipisteen jalkinumeroiden poisto
Kokonaisluvun muodostus
esim. Q3 = INT Q42

Absoluuttiarvon muodostus
esim. Q4 = ABS Q22

FRAC

Desimaalipisteen etunumeroiden poisto
Murtojaadnnos
esim. Q5 = FRAC Q23

Luvun etumerkin testaus

esim. Q12 = SGN Q50

Kun palautusarvo Q12 = 1, niin Q50 >= 0
Kun palautusarvo Q12 = -1, niin Q50 < 0

Moduliarvon (jakojaannoksen) laskenta
esim. Q12 =400 % 360 Tulos: Q12 =40
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.9 Kaavan suora sisaansyotto

Laskusaannot

Matemaattisten kaavojen ohjelmoinnissa patevat seuraavat
saannot:

Kerto ennen jakoa

1 Laskutoimenpide 5 * 3 =15
2 Laskutoimenpide 2 * 10 = 20
3 Laskutoimenpide 15 +20 = 35

tai

1 Laskutoimenpide luvun 10 nelié = 100
2 Laskutoimenpide 3 potenssiin 3 = 27
3 Laskutoimepide 100 - 27 =73

Sulkusaanto

Ositussaanto sulkumerkkilaskennassa
a*b+cl=a*b+a*c
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Kaavan suora sisaansyotto 9.9

Sisaansyottoesimerkki

Kulman laskenta arctan-toiminnolla vastakateetin (Q12) ja viereisen
kateetin (Q13) avulla; Tulos osoitetaan parametriin Q25:
n > Valitse kaavan sisaansyo6tto: Paina nappainta

Q ja ohjelmanappaéinta KAAVA, tai kayta
pikasisaantuloa:

KARVA

@ » Paina Q-ndppaintd ASClI-ndppaimessa.

Parametri no. tulokselle?
ENT > SyoOtéa sisddn 25 (parametrin numero) ja paina
nappaintd ENT .

Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja valitse arctan-
toiminto.

i

ATAN

Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja avaa sulku.

2]

Syo6ta sisdan 12 (Q-parametrin numero).

v

» Valitse jakolasku.

n > Syota sisaan 13 (Q-parametrin numero).

» Sulje sulku ja lopeta kaavan sisdansyotto.

b
END
m}

NC-esimerkkilause
N10 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 Merkkijonoparametrit

9.10

Merkkijonoparametrit

Merkkijonon kasittelyn toiminnot

Voit laatia erilaisia merkkijonoja kasittelemalla niita (engl. string
= merkkijono) QS-parametrin avulla. Naméa merkkijonot voidaan

tulostaa esimerkiksi toiminnon D16 avulla, mikd mahdollistaa

vaihtelevien pdytakirjojen laatimisen.

Lisdksi merkkijonoparametrille on mahdollista osoittaa merkkijono
(kirjain, numero, erikoismerkki, ohjausmerkki ja valilyonti), jonka
pituus on enintadn 255 merkkia. Osoitetut tai sisdanluetut arvot voit
myds jatkokasitelld ja tarkastaa seuraavaksi kuvattavien toimintojen
avulla. Q-parametriohjelmoinnin tapaan kaytossasi on yhteensa
2000 QS-parametria (katso "Periaate ja toiminnan yleiskuvaus",

Sivu 282).

Q-parametritoimintoihin MERKKIJONOKAAVA ja KAAVA sisaltyy
erilaisia toimintoja, joilla voidaan kasitella merkkijonoparametreja.

Ohjelmanappain MERKKIJONOKAAVAN toiminnot

STRING

Merkkijonoparametrin osoitus

Sivu
319

Merkkijonoparametrin ketjutus

319

TOCHAR

Numeerisen arvon muuttaminen
merkkijonoparametriksi

320

SUBSTR

Osamerkkijonon kopiointi
merkkijonoparametrista

Ohjelmanappain Merkkijonotoiminnot KAAVA-

TONUMB

toiminnossa

Merkkijonon muuttaminen
numeeriseksi arvoksi

321

Sivu

322

INSTR

Merkkijonoparametrin testaus

323

STRLEN

Merkkijonoparametrin pituuden
maaritys

324

STRCOMP

=

318

Aakkosnumeerisen jarjestyksen
vertailu

Jos kaytdt MERKKIJONOKAAVA-toimintoa, on
suoritettavan laskutoimituksen tuloksena aina
merkkijono. Jos kaytat KAAVA-toimintoa, on
suoritettavan laskutoimituksen tuloksena aina
numeerinen arvo.

325
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Merkkijonoparametrit

Merkkijonoparametrin osoitus

Ennen kuin kaytat merkkijonomuuttujia, taytyy niihin ensin tehda

osoitus. Sita varten on olemassa kdsky DECLARE STRING.

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

R » Toimintovalikon avaus

TOIMINNOT
o » Valitse jonotoiminto

TOIMINNOT

Ty » Valitse toiminto DECLARE STRING
STRING

NC-esimerkkilause
N30 DECLARE STRING QS10 = "TYOKAPPALE"

Jonoparametrien ketjutus
Ketjutusoperaattorin (merkkijono | | merkkijono) avulla voit yhdistaa
useampia merkkijonoparametreja toisiinsa.

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

L » Toimintovalikon avaus
TOIMINNOT
o » Valitse jonotoiminto
TOIMINNOT
e > Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA
JONoKRRTR Sy6ta sisdan sen merkkijonoparametrin numero,

johon TNC:n tulee tallentaa ketjutettava
merkkijono, vahvista ndppaimelld ENT

> SyoOtéa sisddn sen merkkijonoparametrin
numero, johon ensimmainen osamerkkijono
tallennetaan, vahvista ndppaimelld ENT: TNC
nayttaa ketjutussymbolia | |.

» Vahvista ndppaimelld ENT

Syo6ta sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon toinen osamerkkijono tallennetaan, vahvista
nappaimella ENT:

> Toista toimenpiteet, kunnes olet valinnut kaikki
ketjutettavat osamerkkijonot, paata nappaimella
END.

TNC 320 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015

9.10

319



Ohjelmointi: Q-parametri
9.10 Merkkijonoparametrit

Esimerkk: QS10:een tulee sisallyttaa koko teksti QS12:sta,
QS13:sta ja QS14:sta

N37 Q510 =QS12 || Q513 || QS14

Parametrin sisalto:

QS12: Tyokappale

QS13: Tila:

QS14: Hylky

QS10: Tyokappaleen tila: hylky

Numeerisen arvon muuntaminen
merkkijonoparametriin
Toiminnolla TOCHAR TNC muuntaa numeerisen arvon

merkkijonoparametriksi. Talla tavoin voit ketjuttaa lukuarvoja
merkkijonomuuttujien kanssa.

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

e » Toimintovalikon avaus
TOIMINNOT

T » Valitse jonotoiminto
TOIMINNOT

— » Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA
JONOKAAVA

» Valitse toiminto, joka muuntaa numeerisen arvon
TOCHAR . . .
merkkijonoparametriksi

> SyoOta sisaan 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 ndppaimelld ENT

» Sulje sulkulauseke nappaimella ENT ja paata
sisdansyottdé nappaimella END

Esimerkki: Parametri Q50 muuntelu merkkijonoparametrissa
QS 11, kolmen desimaalipaikan kaytto

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Osamerkkijonon kopiointi merkkijonoparametrista

Toiminnolla SUBSTR voit kopioida maariteltdvan alueen
merkkijonoparametrista.

SPEC
FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

JONON
TOIMINNOT

MERKKI-
JONOKARAVA

SUBSTR

=

Esimerkki: Merkkijonoparametrista QS10 luetaan nelja merkkia
pita merkkijono (LEN2) kolmannesta paikasta (BEG2) alkaen

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy

erikoistoiminnot

Toimintovalikon avaus

Valitse jonotoiminto

> Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA
> Syota sisdan sen parametrin numero, johon TNC:n

tulee tallentaa kopioitava merkkisarja, vahvista
nappéaimella ENT

> Valitse toiminto, jolla leikkaat osamerkkijonon

Syo6ta sisdan sen QS-parametrin numero,
josta haluat kopioida osamerkkijonon, vahvista
nappaimella

Sy0ta sisdan sen paikan numero, josta lahtien
haluat osamerkkijonon kopioida, vahvista
nappaimella ENT

Syota sisaan niiden merkkien lukumaara, jotka
haluat kopioida, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki
alkaa sisaisesti paikasta O.

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.10 Merkkijonoparametrit

Merkkijonon muuttaminen numeeriseksi arvoksi

Toiminto TONUMB muuttaa merkkijonoparametrin numeeriseksi
arvoksi. Muunnettavan arvon tulee sisaltada vain lukuarvoja.

=

KARVA

Kl

TONUMB

Muunnettava QS-parametri saa siséltda vain yhden
lukuarvon, muuten TNC antaa virheilmoituksen.

Q-parametritoimintojen valinta

» Valitse toiminto KAAVA

Syo6ta sisdan sen parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa numeerinen arvo, vahvista
nappéaimella ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse toiminto, joka muuttaa
merkkijonoparametrin numeeriseksi arvoksi
Syo6ta sisdan sen QS-parametrin numero, joka
TNC:n tulee muuttaa, vahvista nédppaimella ENT.
Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: Merkkijonoparametrin QS11 muuttaminen
numeeriseksi parametriksi Q82

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Merkkijonoparametrit

Merkkijonoparametrien testaus

Toiminnolla INSTR voit tarkastaa, onko merkkijonoparametri toisen
merkkijonoparametrin sisalla ja jos on, niin missa.

KARVA

INSTR

=

» Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6ta sisdan Q-parametrin numero tulosta varten
ja paina nappainta ENT. TNC tallentaa parametriin
sen kohdan, josta etsittava teksti alkaa.

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse merkkijonoparametrien testaustoiminto

Syoté sisdan sen QS-parametrin numero,
jossa etsittava teksti on tallennettuna, vahvista
nappaimella ENT.

Syota sisdan sen QS-parametrin numero, joka
TNC:n etsié lapi, vahvista nappaimelld ENT.

Syoté sisdan sen paikan numero, josta lahtien
TNC:n tulee etsid osamerkkijonoa, vahvista
nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki
alkaa sisaisesti paikasta O.

Jos TNC ei |6yda etsittavaa osamerkkijonoa,
tulosparametriksi tallentuu etsittavan merkkijonon
pituus (luku alkaa tdssd numerolla 1).

Jos etsittava osamerkkijono esiintyy useammassa
kohdassa, TNC kasittelee ensimmaisen paikan, jossa
osamerkkijono sijaitsee.

Esimerkki: Etsitaan lapi QS10, josko sielta I6ytyisi parametriin
QS13 tallennettu teksti. Aloita etsinta kolmannesta paikasta

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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9.10 Merkkijonoparametrit

Merkkijonoparametrin pituuden maaritys

Toiminto STRLEN maarittda sen tekstin pituuden, joka on
tallennettuna valittavissa olevaan merkkijonoparametriin.

n » Q-parametritoimintojen valinta

» Valitse toiminto KAAVA

> Syo6téa sisdadn sen Q-parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa maaritetty merkkijonon
pituus, vahvista nappaimella ENT

@ » Vaihda ohjelmanéappéainpalkki

KARVA

» Valitse merkkijonoparametrin tekstin pituuden
maaritystoiminto

STRLEN

» Syo6ta sisaan sen QS-parametrin numero, jonka
pituus TNC:n tulee maéarittda, vahvista nappaimella
ENT

» Sulje sulkulauseke nappaimella ENT ja paata
sisaansyottd nappaimella END

Esimerkki: QS15:n pituuden maaritys
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Aakkosnumeerisen jarjestyksen vertailu

Toiminnolla STRCOMP voit vertailla merkkijonoparametrien
akkosnumeerisen jarjestyksen.

KARVA

(<]

STRCOMP

=

» Q-parametritoimintojen valinta

» Valitse toiminto KAAVA

Syo6ta sisdan sen Q-parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa vertailun tulos, vahvista
nappaimella ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse merkkijonoparametrien vertailutoiminto

Syota sisdan ensimmaisen QS-parametrin numero,

joka TNC:n tule vertailla, vahvista ndppaimelld ENT
Syota sisdan toisen QS-parametrin numero, joka
TNC:n tule vertailla, vahvista nappadimella ENT
Sulje sulkulauseke nappaimella ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

TNC antaa seuraavat tulokset:
B 0 Vertaillut QS-parametrit ovat identtiset
B -1: Ensimmainen QS-parametri on

aakkosjarjestyksessa ennen toista QS-parametria

B +1: Ensimmainen QS-parametri on

aakkosjarjestyksessa toisen QS-parameterin
jalkeen.

Esimerkki: QS12:n ja QS14:n aakkosjarjestyksen vertailu
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.10 Merkkijonoparametrit

Koneparametrin luku

Toiminnolla CFGREAD voidaan TNC:n koneparametreja esittaa
numeerisina arvoina tai merkkijonoina.

Koneparametrin lukemista varten taytyy parametrin nimi,
parametriobjekti ja mahdollisesti ryhman nimi ja indeksi maarittaa
TNC:n konfiguraatioeditorissa:

Symboli Tyyppi Merkitys Esimerkki
Avain Koneparametrin CH_NC
+ —_
ryhman nimi (jos
olemassa)

E] Entiteetti  Parametriobjekti (nimi, CfgGeoCycle
jonka alkaa "Cfg...")

—— Maare Koneparametrin nimi displaySpindleErr
) Indeksi Kon_eparame_trin [0]

listaindeksi (jos

olemassa)

Jos kayttajaparametreja varten on kaytettavissa

E> konfiguraatioeditori, voit tehdd muutoksia olemassa
oleviin parametriasetuksiin. Standardiasetuksen
mukaisesti parametrit naytetaan lyhyella,
selittavalla tekstilla. Jotta todelliset parametrien
jarjestelmanimet voitaisiin nayttaa, paina
naytonosituksen painiketta ja sen jalkeen
ohjelmanappéintd JARJESTELMANIMIEN NAYTTO.
Toimi samalla tavalla, kun haluat siirtya edelleen
standardindkyma.

Ennen kuin voit pyytaa koneparametria toiminnolla CFGREAD, sinun
tulee maaritelld kukin QS-parametri méaareen, entiteetin ja avaimen
avulla.

Seuraavat parametrit kysytdan toiminnon CFGREAD dialogissa:
m KEY_QS: Koneparametrin ryhman nimi (avain)

TAG_QS: Koneparametrin objektinimi (entiteetti)

ATR_QS: Koneparametrin nimi (maére)

IDX: Koneparametrin indeksi
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Merkkijonoparametrit 9.10

Koneparametrin merkkijonon lukeminen
Koneparametrin sisallon tallennus merkkijonona QS-parametriin:

n » Paina ndppainta Q

» Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

> Syota sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon TNC:n tulee tallentaa koneparametri,
vahvista nappaimella ENT

> Valitse toiminto CFGREAD

> Syota merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle, vahvista nappaimella ENT

> Tarvittaessa syota sisdan indeksin tai dialogin
numero, ohita dialogi ndppadimelld NO ENT.

> Sulje sulkulauseke nappaimella ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: Neljannen akselin askelitunnisteen lukeminen
merkkijonona

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[O] ... [B]
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9.10 Merkkijonoparametrit

Koneparametrin lukuarvon lukeminen
Koneparametrin arvon tallennus numeroarvona QS-parametriin:

» Q-parametritoimintojen valinta

» Valitse toiminto KAAVA

Syo6ta sisaan sen Q-parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa koneparametri, vahvista
nappaimella ENT.

» Valitse toiminto CFGREAD

> Syota merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle, vahvista nappaimella ENT

> Tarvittaessa syota sisdan indeksin tai dialogin
numero, ohita dialogi nappaimella NO ENT.

» Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

v

Esimerkki: Limityskertoimen lukeminen Q-parametrina

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap
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Esivaratut Q-parametrit

9.1 Esivaratut Q-parametrit

TNC:n Q-parametrit Q100 ... Q199 on varattu arvojen maarittelya
varten. Naihin Q-parametreihin osoitetaan:

® arvoja PLC:sta

B maarittelyja tyokalulle ja karalle

®m maarittelyja kayttotilalle

B mittaustuloksia kosketustydkierroista jne.

NC tallentaa esimaaritellyt Q-parametrit Q108, Q114 ja Q115 - Q117
esilla olevan ohjelman kuhunkin mittayksikkoon.

Esivarattuja Q-parametreja (QS-parametri) valilla

E> Q100 ja Q199 (QS100 ja QS199) ei saa kayttaa NC-
ohjelmissa laskentaparametreina, muuten voi olla
seurauksena ei-toivottuja vaikutuksia.

Arvot PLC:sta: Q100 ... Q107

TNC kayttaa parametreja Q100 ... Q107 arvojen siirtdmiseksi
PLC:Itd NC-ohjelmaan.

Aktiivinen tyokalun sade: Q108

Aktiivinen tydkalun sateen arvo osoitetaan parametrille Q108. Q108
kasittaa arvot:

® Tyokalun sade R (tydkalutaulukko tai G99-lause)
® Delta-arvo DR tydkalutaulukosta
B Delta-arvo DR lauseesta T

TNC sailyttaa aktiivisen tydkalun sateen asetuksen
myos virtakatkoksen yli.

Tyokaluakseli: Q109

Parametrin Q109 arvo riippuu voimassa olevasta tydkaluakselista:

Tyokaluakseli Parametriarvo
Ei tydkaluakselia maaritelty Q109 = -1
X-aksel Q109 =0
Y-akseli Q109 =1
Z-aksel Q109 =2
U-akseli Q109 =6
V-akseli Q109 =7
W-akseli Q109 =8
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9.11 Esivaratut Q-parametrit

Karan tila: Q110

Parametrin Q110 arvo riippuu viimeksi ohjelmoidusta M-toiminnosta
karaa varten:

M-toiminto Parametriarvo
Karan tilaa ei maaritelty Q110 = -1

M3: Kara PAALLE, myé&tépaivaan Q110 =0

M4: Kara PAALLE, vastapaivaan QM0 =1

M5 M3:n jalkeen Q110 =2

M5 M4:n jalkeen Q110 =3

Jaadhdytysnesteen syotto: Q111

M-toiminto Parametriarvo
M8: Jaahdytys PAALLE Q11 =1
M9: Jaahdytys POIS Q1M1 =0

Limityskerroin: Q112

TNC osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun
jyrsinnassa.

Mittamaarittelyt ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa toiminnolla PGM CALL parametrin Q113 arvo riippuu
mittamaarittelyista ohjelmassa, jota ensimmaiseksi kutsutaan
toisena ohjelmana.

Paaohjelman mittamaarittelyt Parametriarvo
Metrijarjestelma (mm) Q113 =0
Tuumajarjestelma (tuuma) Q113 =1

Tyokalun pituus: Q114

Parametrille Q114 osoitetaan hetkellinen tydkalun pituuden arvo.

TNC sailyttaa aktiivisen tyokalun pituuden asetuksen
myos virtakatkoksen yli.
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Esivaratut Q-parametrit 9.11

Kosketuksen jalkeiset koordinaatit ohjelmanajon
aikana

Parametrit Q115 ... Q119 sisaltavat ohjelmoidun mittauksen
jalkeen karan aseman koordinaatit kosketushetken suhteen.
Koordinaatit perustuvat kayttotavalla Kasikaytto voimassa olevaan
peruspisteeseen.

Naissa koordinaateissa ei huomioida kosketusvarren pituutta eika
kosketuskuulan sadetta.

Koordinaattiakseli Parametriarvo
X-akseli Q115

Y-akseli Q116

Z-akseli Q17

IV. aksel Q118

Riippuu koneesta

V. akseli Q119

Riippuu koneesta

Olo-Aset-ero automaattisessa tyokalun
mittauksessa jarjestelmalla TT 130

Olo/Aset-ero Parametriarvo
Tyokalun pituus QM1b
Tyokalun sade Q116

Koneistustason kaanto tyokappaleen kulmalla:
TNC:n laskemat koordinaatit kiertoakseleille

Koordinaatit Parametriarvo
A-akseli Q120
B-akseli Q121
C-akseli Q122
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9.11 Esivaratut Q-parametrit

Kosketusjarjestelman tyokiertojen mittaustulokset

(katso myos tyokiertojen ohjelmoinnin kasikirjaa)

Mitatut hetkellisarvot Parametriarvo
Suoran kulma Q150
Keskipiste paaakselilla Q151
Keskipiste sivuakselilla Q152
Halkaisija Q153
Taskun pituus Q154
Taskun leveys Q155
Pituus tydkierrossa valitulla akselilla Q156
Keskiakselin sijainti Q157
A-akselin kulma Q158
B-akselin kulma Q159
Koordinaatti tydkierrossa valitulla akselilla Q160
Maaritetty poikkeama Parametriarvo
Keskipiste pééakselilla Q161
Keskipiste sivuakselilla Q162
Halkaisija Q163
Taskun pituus Q164
Taskun leveys Q165
Mitattu pituus Q166
Keskiakselin sijainti Q167
Maaritetty tilakulma Parametriarvo
Kierto A-akselin ympari Q170
Kierto B-akselin ympari Q171
Kierto C-akselin ympari Q172
Tyokappaleen laatu Parametriarvo
Hyva Q180
Jalkityo Q181
Hylky Q182
332
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Esivaratut Q-parametrit 9.11

Tyokalun mittaus BLUN-laserilla Parametriarvo
Varattu Q190
Varattu Q191
Varattu Q192
Varattu Q193
Varattu sisadiseen kayttoon Parametriarvo
Merkitsin tyokiertoja varten Q195
Merkitsin tydkiertoja varten Q196
Merkitsin tydkiertoja varten Q197

(Koneistuskuvat)

Viimeksi aktiivisena olleen Q198
mittaustydkierron numero

Tyoékalun mittaus Parametriarvo
kosketusjarjestelmalla TT

Tyokalu toleranssien sisalla Q199 =0,0
Tyokalu kulunut (LTOL/RTOL ylitetty) Q199 =1,0
Ty6kalu on rikkoutunut (LBREAK/RBREAK Q199 = 2,0
ylitetty)
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9.12 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Ellipsi

Ohjelmankulku Y

Elliptistd muotoa lahestytddn usean pienen suoran
patkan kautta (maariteltavissa parametrilla Q7).
Mitd enemman laskutoimenpiteitd maaritellaan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee

Jyrsintdsuunta maaritetaan alku- ja loppukulman
perusteella tasossa:

Koneistussuunta myo6tapaivaan:

Alkukulma > Loppukulma

Koneistussuunta vastapaivaan:

Alkukulma < Loppukulma

Tyokalun sadetta ei huomioida

]
30

]
o

w
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9.12 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Kovera lierio sadejyrsimella

Ohjelmankulku

Ohjelma toimii vain sadejyrsimelld, tydkalun pituus
perustuu pallokarjen keskipisteeseen

Lieriomaistd muotoa lahestytdan usean pienen suoran
patkan kautta (maariteltavissa parametrilla Q13). Mita
enemman lastuja maaritelldan, sitd tasaisemmaksi
muoto tulee

Lierio jyrsitadn pituuslastuilla (tdssa: Y-akselin
suuntaisesti)

Jyrsintasuunta maaritetaan alku- ja loppukulman
perusteella tila-avaruudessa:

Koneistussuunta myotapaivaan:

Alkukulma > Loppukulma

Koneistussuunta vastapaivaan:

Alkukulma < Loppukulma

Tydkalun sade korjataan automaattisesti
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9.12 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Kupera pallo varsijyrsimella

Ohjelmankulku
®  Ohjelma toimii vain varsijyrsimella

= Pallomuoto koneistetaan monella lyhyelld suoran
patkalla (Z/X-taso, Maaritellaan parametrilla Q14).
Mita pienempi kulma-askel maaritelldan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee
Muotolastujen lukumaara maaraytyy kulma-akselten
mukaan tasossa (parametrilla Q18)
Puolipallo jyrsitdan 3D-lastulla alhaalta ylospain

Tydkalun sade korjataan automaattisesti
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Ohjelmointi: Lisatoiminnot
10.1 Lisatoiminnon M ja SEIS sisaansyotto

10.1 Lisatoiminnon M ja SEIS
sisaansyotto

Perusteet

TNC:n lisdtoiminnoilla - kutsutaan myds M-toiminnoiksi - ohjataan

® ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

®E koneen toimintoja, kuten karan pydrintaa ja jadhdytysnesteen
syottoa

®  tyokalun ratakayttaytymista

Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttoon myos muita
lisatoimintoja, joita ei ole kuvattu tassa kasikirjassa.
3B Katso koneen kayttoohjekirjaal

Voit maaritella paikoituslauseen lopussa enintaan nelja M-
lisatoimintoa tai voit syottaa ne sisdan myos erillisessa lauseessa.
TNC nayttaa talloin dialogia: Lisatoiminto M ?

Yleensa dialogissa maaritellaan vain lisdtoiminnon numero.
Joidenkin lisatoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit
maaritella sille parametrin.

Kayttotavoilla Kasikaytto ja Elektronisen kasipyorakaytto
lisdtoiminto maaritellaan ohjelmanappaimen M avulla.

Huomaa, etté jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan
paikoituslauseen alussa ja toiset lopussa riippuen

[ siitd, missa jarjestyksessa ne kussakin NC-lauseessa
ovat.

Lisdtoiminto vaikuttaa siitd lauseesta alkaen, jossa se
kutsutaan.

Jotkut lisatoiminnot vaikuttavat vain siina lauseessa,
jossa ne on ohjelmoitu. Mikali lisatoiminto ei vaikuta
pelkastaan lausekohtaisesti, se taytyy peruuttaa
erillisella M-toiminnolla tai TNC peruuttaa sen
automaattisesti vasta ohjelman lopussa.

Lisatoiminnon sisaansyotto STOP-lauseessa

Ohjelmoitu pysaytyslause STOP keskeyttaa ohjelmanajon tai
ohjelman testauksen, esim. tyokalun tarkastamista varten. STOP-
lauseessa voit ohjelmoida myos lisatoiminnon M:

» Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi: Paina
nappainta STOP

> SyoOtéa sisadan lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet
N87 G38 M6

342 TNC 320 | Kayttjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015



Ohjelmanajon valvonnan, karan ja jaahdytysnesteen lisatoiminnot

10.2 Ohjelmanajon valvonnan, karan ja
jaahdytysnesteen lisatoiminnot
Yleiskuvaus
Koneen valmistaja voi vaikuttaa koneen ohjauksen
kayttdytymiseen seuraavaksi esiteltavien
lisdtoimintojen mukaisesti. Katso koneen
kayttoohjekirjaal
M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa
Mo Ohjelmanajo SEIS n
Kara SEIS
M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS u
mahd. kara SEIS
mahd. jadhdytysneste pois (vaikuttaa
vain ohjelmantestauksessa, koneen
valmistajan asettama toiminto)
M2 Ohjelmanajo SEIS u
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilan ndyton poisto
(riippuu koneparametrista
clearMode)
M3  Kara PAALLE myotapaivaan .
M4  Kara PAALLE vastapaivaan -
M5 Kara SEIS n
M6  Tyokalunvaihto u
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS
M8  Jashdytys PAALLE n
M9  Jaahdytys POIS m
M13 Kara PAALLE myGtapéaivaan [
Jaahdytys PAALLE
M14 Kara PAALLE vastapaivaan [
Jaahdytys PAALLE
M30 kuten M2 n

TNC 320 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015

10.2

343



Ohjelmointi: Lisatoiminnot
10.3 Koordinaattimaarittelyjen lisatoiminnot

10.3 Koordinaattimaarittelyjen
lisatoiminnot

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi: M91/

M92

Mitta-asteikon nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki maarittelee mitta-asteikon Xy

nollapisteen sijainnin. -
X (Z,Y)

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan
m |iikealueen rajojen (ohjelmarajakytkinten) asetuksissa

m akseliliikkeissa konekohtaisiin asemiin (esim.
tyokalunvaihtoasema)

m tyOkappaleen peruspisteen asetuksissa

Koneen valmistaja maaraa koneparametrin avulla kullekin akselille
etaisyyden mitta-asteikon nollapisteesta koneen nollapisteeseen.

Vakiomenettely

TNC perustaa koordinaatit tyokappaleen nollapisteen suhteen,
katso "Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa’,
Sivu 432.

Olosuhde toiminnolla M91 - Koneen nollapiste

Jos paikoituslauseiden koordinaatit tulee perustaa koneen
nollapisteen suhteen, niin maarittele naissa lauseissa M91.

Kun ohjelmoit inkrementaalisia koordinaatteja M91-

E> lauseessa, talldin koordinaatit perustuvat viimeksi
ohjelmoituun M91-asemaan. Jos aktiivisessa
M91-ohjelmassa ei ole ohjelmoitu M91-asemaa,
niin koordinaatit perustuvat voimassaolevaan
tyokaluasemaan.

TNC nayttda koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan

naytolla koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF, katso "Tilan
naytot", Sivu 70.
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Olosuhde toiminnolla M92 - Koneen peruspiste

Koneen nollapisteen liséksi voi koneen valmistaja
? asettaa muitakin koneelle kiinteitd asemia (koneen
. peruspiste).

Koneen valmistaja asettaa kullekin akselille

etaisyyden koneen nollapisteestd koneen

peruspisteeseen. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Jos paikoituslauseiden koordinaattien halutaan perustuvan koneen
peruspisteeseen, maarittele naissa lauseissa M92.

TNC toteuttaa sadekorjauksen myds toiminnoilla M91
ja M92. Tyokalun pituutta ei kuitenkaan huomioida.

Vaikutus

M91 ja M92 vaikuttavat vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M91 tai
M92 on ohjelmoitu.

M91 ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa.

Tyokappaleen peruspiste

Jos koordinaattien halutaan aina perustuvan koneen
nollapisteeseen, niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai
useammalle akselille.

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, TNC ei enaa
anna kayttotavalla Kasikaytto naytdlle ohjelmanappaintd ASETA
PERUSPISTE.

Kuva esittad koordinaatistoa koneen ja tyokappaleen nollapisteella.

M91/M92 ohjelman testauksen kayttotavalla

Jotta M91/M92-liikkeita voitaisiin myds simuloida graafisesti,
taytyy sitd varten aktivoida tydskentelyalueen valvonta ja maaritella
aihion naytto asetetun peruspisteen suhteen, katso "Aihion esitys
tyoskentelytilassa ", Sivu 484.
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10.3 Koordinaattimaarittelyjen lisatoiminnot

Ajo kdantamattoman koordinaatiston
paikoitusasemiin kaannetyn koneistustason
yhteydessa: M130

Vakiomenettely kdannetylla koneistustasolla

TNC perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kddnnettyyn
koordinaatistoon.

Menettely koodilla M130

Vaikka koneistustason kaantoé on voimassa, TNC perustaa suorien
lauseissa olevat koordinaatit kddntamattomaan koordinaatistoon.

Nainollen TNC paikoittaa (kdannetyn) tydkalun kdantamattoman
jarjestelman ohjelmoituihin koordinaatteihin.

' Huomaa térmaysvaara!

Sen jalkeen seuraavat paikoituslauseet tai
koneistustyokierros suoritetaan taas kdannetyssa
koordinaattijarjestelméasséa, mika voi aiheuttaa
ongelmia absoluuttisten esipaikoitusten
koneistustydkierroilla.

Toiminto M130 on sallittu vain, jos koneistustason
kaannon toiminto on aktiivinen.

Vaikutus

M130 vaikuttaa lauseittain suoran lauseissa ilman tyokalun
sadekorjausta.

346
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten 10.4

10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista
varten

Pienten muotoaskelmien koneistus: M97

Vakiomenettely

TNC lisaa ulkonurkkaan liityntdkaaren. Hyvin pienissa
muotoaskelmissa tyokalu kuitenkin vahingoittaisi talléin muotoa.

Néissé kohdissa TNC keskeyttdd ohjelmanajon ja antaa
virheilmoituksen ,, Tyokalun sade liian suuri”.

Menettely koodilla M97

TNC laskee rataleikkauspisteen muotoelementeille — kuten
sisanurkille — ja ajaa tydkalun tdman pisteen kautta.

Ohjelmoi M97 siina lauseessa, jossa ulkonurkka asetetaan.

Toiminnon M97 sijaan kannattaisi mieluummin

E> kayttad merkittavasti tehokkaampaa toimintoa M120
LA, katso "Sadekorjatun muodon etukéateislaskenta
(LOOK AHEAD): M120 ", Sivu 352!

Vaikutus

M97 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa M97 on
ohjelmoitu.

Muotonurkkia ei koneisteta koodilla M97
taydellisina. Sinun taytyy mahdollisesti jalkikoneistaa
muotonurkka pienemmalla tyokalulla.

NC-esimerkkilauseet
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus: M98
Vakiomenettely

TNC maarittaa sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja ajaa
tyokalun tasta pisteestéd uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, talldin koneistus jaa epataydelliseksi:

Menettely koodilla M98

Lisadtoiminnolla M98 ajaa TNC tydkalun niin, ettd jokainen
muotopiste tulee tosiaan koneistettua:

Vaikutus

M98 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa jossa M98 on
ohjelmoitu.

M98 tulee voimaan lauseen lopussa.
NC-esimerkkilauseet
Ajo perajalkeen muotopisteisiin 10, 11 ja 12:
N100 GO1 G41 X ... Y ... F ... *
N110X ... G91Y ... M98 *
N120 X+ ... *
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten 10.4

Sisaanpistoliikkeiden syoéttéarvokerroin: M103

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun riippumatta liikesuunnasta viimeksi ohjelmoidun
syottdarvon mukaisesti.

Menettely koodilla M103

TNC vahentaa ratasyottonopeutta, kun tyokalu liikkuu
tyokaluakselin negatiiviseen suuntaan. Sisdanpistoliikkeen
syottdarvo FZMAX lasketaan viimeksi ohjelmoidusta syottdarvosta
kertoimella F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisaansyotto

Kun syo6tat sisdan koodin M103 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan kertoimen F

Vaikutus

M103 tulee voimaan lauseen alussa.
M103 peruutus: Ohjelmoi M103 uudelleen ilman kerrointa

M103 vaikuttaa myos aktiivisessa kdannetyssa

E> koneistustasossa. Syottdarvon pienennys vaikuttaa
talldin ajettaessa kdannetyn tydkaluakselin
negatiiviseen suuntaan.

NC-esimerkkilauseet
Sisdédnpistoliikkeen syottdarvo on 20% tasosyotosta.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Syottoarvo yksikossa millimetri/karan kierros: M136
Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun ohjelmassa maéritellylla syottdarvolla F yksikossa
mm/min.

Menettely koodilla M136

Tuumaohjelmoinnissa M136 ei ole sallittu yhdessa
uusien sydttdvaihtoehtojen FU kanssa.

Kun M136 on aktivoituna, kara ei saa olla sdatelyn
alaisena.

Koodilla M136 TMC ei aja tyokalua yksikossd mm/min vaan
ohjelmassa asetetulla syottdarvolla F yksikdssa millimetri/karan
kierros. Jos kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla,
TNC sovittaa sydttdarvon automaattisesti.

Vaikutus

M136 tulee voimaan lauseen alussa.

M136 peruutetaan ohjhelmoimalla M137.
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Syottonopeus ympyrakaarissa: M109/M110/M111

Vakiomenettely

TNC perustaa ohjelmoidun syottdnopeuden tydkalun keskipisteen
rataan.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M109

Siséa- ja ulkopuolisissa koneistuksissa TNC pitaa kaariliikkeen
syottdarvon vakiona tyokalun lastuavan teran suhteen.

' Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Hyvin pienissa ulkonurkissa TNC suurentaa

o syottdarvoa niin paljon, ettd tydkalu tai tyokappale
voi vahingoittua. Valtd M109-toimintoa pienissa
ulkonurkissa.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M110

Ympyrékaarissa TNC pitaa syottdarvon vakiona lukuunottamatta
sisdpuolista koneistusta. Syotdn sovitus vaikuttaa ympyrakaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

Jos maarittelet koodin M109 tai M110 ennen
E> koneistustydkierron kutsua numerolla 200 tai
suurempi, syottdarvon sovitus vaikuttaa myos
koneistustyokiertojen sisapuolisilla ympyrankaarilla.
Koneistustyokierron lopussa tai sen keskeytyksen
jalkeen lahtotila palautetaan uudelleen voimaan.

Vaikutus

M109 ja M110 tulevat voimaan lauseen alussa. M109 ja M110
asetaan takaisin koodilla M111.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK
AHEAD): M120

Vakiomenettely

Jos tydkalun sade on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdaan sadekorjauksella, niin TNC keskeyttaa ohjelmanajon ja
nayttaa virheilmoitusta. M97 (katso "Pienten muotoaskelmien
koneistus: M97", Sivu 347) estaa virheilmoituksen, tosin se saa
aikaan vapaalastuamisjalkia ja siirtaa lisaksi nurkkaa.

Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa.

Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa sadekorjatun muodon takaleikkausten ja YA
ylilastuamisten osalta ja laskee tyokalun radan sen hetkisesta
lauseesta eteenpain. Kohdat, joissa tydkalu vahingoittaisi muotoa,
jatetdan lastuamatta (kuvan tumma alue). Voit kayttda koodia M120
myos digitointitietojen tai ulkoisessa ohjelmointijarjestelmassa PR
laadittujen tietojen varustamiseen sadekorjauksella. Nain ovat -
kompensoitavissa tydkalun teoreettisen sateen vaihtelut.

TNC:n esikasittelemien lauseiden lukumaara (enintdan 99)
maaritellaan koodilla LA (engl. Look Ahead: etukateisluku) koodin
M120 jalkeen. Mita suurempi on TNC:n esikéasittelemien lauseiden

lukumaara, sita hitaammin tapahtuu lauseiden kasittely. @

Sisaansyotto

Kun syotat sisdan koodin M120 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan esikasiteltavien
lauseiden lukumaaran LA.

Vaikutus

M120 on oltava siind NC-lauseessa, joka sisaltdad myds
sadekorjauksen G41 tai G42. M 120 vaikuttaa lauseesta eteenpain,
kunnes

® peruutat sddekorjauksen koodilla G40

ohjelmoit M120 LAO

ohjelmoit M120 ilman lukumaaraa LA

kutsut toisen ohjelman kutsulla %

kaannat koneistustasoa tyokierrolla G80 tai PLANE-toiminnolla
M120 tulee voimaan lauseen alussa.
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Rajoitukset

B Paluu takaisin muotoon ulkoisen/sisdisen pysaytyksen jalkeen
on tehtava vain toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N. Ennen
kuin kaynnistat jatkuvan lauseajon, taytyy M120 poistaa, muuten
TNC antaa virheilmoituksen

®m Kun kaytat ratatoimintoja G25 ja G24 saavat lauseet koodin
G25 tai G24 edessa ja jaljessa sisaltaa vain koneistustason
koordinaatteja.

®  Kun muotoon ajo tapahtuu tangentiaalisesti liittyen, on
kaytettava toimintoa APPR LCT; APPR LCT -lause saa siséaltaa
vain koneistustason koordinaatteja.

®  Kun muodon jatto tapahtuu tangentiaalisesti erkautuen, on
kaytettava toimintoa DEP LCT, DEP LCT -lause saa sisaltaa vain
koneistustason koordinaatteja.

® M120 ja sddekorjaus on peruutettava ennen seuraavaksi
suoritettavia toimintoja:

m Tyokierto G60 Toleranssi
Tyokierto G80 Koneistustaso
PLANE-toiminto

M114

M128
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
ohjelmanajon aikana: M118

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M118

Koodilla M118 voit suorittaa manuaalisia korjausliikkeita kasipyoran
avulla ohjelmanajon aikana. Sité varten on ohjelmoitava M118

ja sydtettava sisaan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina
(lineaariakseli tai kiertoakseli).

Sisdansyotto

Kun syotat sisdan koodin M118 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan akselikohtaiset arvot.
Kayta oranssin varisia akselinappaimia tai ASClI-nappaimistda
koordinaattien sisdansyottdmiseksi.

Vaikutus

Kéasipydrapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen M118-
koodin ilman koordinaattimaarittelyja.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtaa kasipyoran
avulla koneistustasossa X/Y £1 mm ja kiertoakselilla B +5°
ohjelmoiduista arvoista:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

M118 vaikuttaa kdannetyssa koordinaatistossa,
E> jos koneistason kdantd manuaalikayttoa

varten aktivoidaan. Jos koneistustason kaanto

manuaalikdyttda varten on aktivoituna, vaikuttaa

alkuperainen koordinaatisto.

M118 vaikuttaa myos kayttotavalla Paikoitus kasin
sisdansyottaen!
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Virtuaalinen tydkaluakseli VT

Koneen valmistajan on mukautettava TNC tata
toimintoa varten. Katso koneen kayttéohjekirjaa!

N4

Virtuaalisen tydkaluakselin avulla voit ajaa kaantopaalla
varustetuissa koneissa myos vinossa asennossa paikallaan pysyvan
tydkalun suuntaan kasipyoran avulla. Ajaaksesi virtuaalisessa
tydkaluakselisuunnassa valitse kasipyoran naytdsta akseli VT, katso
"Akseleiden ajo elektronisilla kasipyorilld", Sivu 412. Kasipyoran

HR Bxx kautta voit valita virtuaalisen akselin tarvittaessa suoraan
oranssilla akselindppaimella VI (Katso koneen kayttdohjekirjaa.).

M118-toiminnon yhteydessa voit toteuttaa paallekkaisen
kasikayttoliikkeen myos kulloinkin aktiivisessa tydkaluakselin
suunnassa. Sita varten taytyy M118-toiminnossa maéaritelld ainakin
kara-akseli sallitun liikealueen kanssa (esim. M118 Z5) ja valita
kasipyoran kautta akseli VT.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin suunnassa:
M140

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU niin kuin koneistusohjelmassa on
maaritelty.

Menettely koodilla M140

Toiminnolla M140 MB (move back) voit vetaa tyokalun irti muodosta
maaritellyn matkan tydkaluakselin suuntaisella liikkeella.
Sisdansyotto

Kun maarittelet koodin M140 paikoituslauseessa, TNC pyytaa sen
jalkeen sinua sydttdmaan sisaan tyokalun vetaytymisliikkeen pituus.
Syota sisdan haluamasi likkepituus, jonka verran tydkalun tulee
irtautua muodosta, tai paina ohjelmanéappéaintd MB MAX ajaaksesi
likealueen reunaan saakka.

Lisaksi on ohjelmoitavissa syottdarvo, jolla tydkalu liikkuu
sisdansyotetyn matkan. Jos et syota sisaan mitaan syottdarvoa,
TNC ajaa ohjelmoidun matkan pikaliikkeella.

Vaikutus

M140 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M140 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet
Lause 250: Tydkalun vetaytyminen 50 mm muodosta
Lause 251: Tyokalun vetaytyminen liikealueen rajalle saakka

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140 vaikuttaa myds koneistustason kaannon
aikana. Kaantopailla varustetuissa koneissa TNC ajaa
tydkalua talloin kdannetyssa jarjestelmassa.

Koodilla M140 MB MAX voit irtautua vain positiiviseen
suuntaan.
Maarittele ennen koodia M140 paasaantoisesti

tydkalukutsu tydkaluakselilla, muuten liikesuuntaa ei
ole maaritelty.

Huomaa térmaysvaara!

A Kun muutat kiertoakselin asemaa kasipyoran
paéllekkaisohjaustoiminnon M118 avulla ja
sen jalkeen toteutat M140-koodin, TNC jattaa
vetaytytymisliikkkeen yhteydessa huomiotta
paalletallennetut arvot.

Nain sorvausakselilla varustetuissa koneissa voi
karanpaassa esiintya ei-toivottuja liikkeita tai tormays.
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Kosketusjarjestelman valvonnan irrotus: M141

Vakiomenettely

Kosketusvarren ollessa taipuneena TNC antaa virheilmoituksen,
mikali aiot liikuttaa koneen akselia.

Menettely koodilla M141

TNC liikuttaa koneen akseleita my6s silloin, kun
kosketusjarjestelman varsi on taipuneena. Tama toiminto on
tarpeellinen silloin, kun maéarittelet oman mittaustyokierron yhdessa
mittaustyokierron 3 kanssa, jotta kosketusjarjestelma voidaan ajaa
kappaleesta taipumisen jalkeen paikoituslauseella.

' Huomaa térméaysvaara!
Asettaessasi toiminnon M141 varmista, etta ajat
o kosketusjarjestelman irti kappaleesta oikeaan
suuntaan.

M141 vaikuttaa vain suorien lauseiden ajoliikkeissa.
Vaikutus

M141 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M141 tulee voimaan lauseen alussa.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Peruskdaannon poisto: M143

Vakiomenettely

Peruskaanto sailyy voimassa niin pitkadn, kunnes se peruutetaan tai
ylikirjoitetaan uudella arvolla.

Menettely koodilla M143
TNC poistaa ohjelmoidun peruskaannon NC-ohjelmassa.

E> Toiminto M143 ei ole sallittu esilauseajolla.

Vaikutus

M143 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M143 tulee voimaan lauseen alussa.
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Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148

Vakiomenettely

TNC pysayttaa kaikki liikkeet NC-pysaytyksen yhteydessa Tyokalu
jaa keskeytyskohtaan.

Menettely koodilla M148

Toiminto M 148 on vapautettava koneen valmistajan

? toimesta. Koneen valmistaja maarittelee

B koneparametrissa matkan, joka TNC tulee liikkkua
irtiajossa LIFTOFF .

TNC ajaa tyokalua takaisinpain enintaan 2 mm tyokaluakselin
suunnassa, jos olet maaritellyt tyokalutaulukon sarakkeessa
LIFTOFF aktiiviselle tyokalulle asetuksen Ykatso "Tydkalutietojen
sisdansyottd taulukkoon', Sivu 160.

LIFTOFF vaikuttaa seuraavissa tilanteissa:

B Kayttajan laukaisema NC-pysaytys

m Kun ohjelmistosta on annettu NC-pysaytys esim.
kayttojarjestelman virheen seurauksena

m Virtakatkoksen yhteydessa

' Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, etté ajettaessa takaisin muotoon
varsinkin kaarevilla pinnoilla voi esiintyd muodon
vahingoittumista. Aja tydkalu irti ennen takaisin
muotoon ajoal

Maérittele arvo, jonka mukaan tyokalua nostetaan,
koneparametrissa CfgLiftOff. Halutessasi voit myos
asettaa toiminnon pois paalta koneparametrissa
CfgLiftOff.

Vaikutus

M148 vaikuttaa niin kauan kunnes se peruutetaan toiminnolla
M149.

M148 tulee voimaan lauseen alussa, M149 lauseen lopussa.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Nurkkien pyoristys: M197

Vakiomenettely

Aktiivisella sddekorjauksella TNC lisaa ulkonurkkaan lityntédkaaren.
Tama voi aiheuttaa reunojen kulumista.

Menettely koodilla M197

M197-toiminnolla nurkan muoto pitenee tangentiaalisesti ja sen
jalkeen lisataan pieni liityntakaari. Kun ohjelmoit M197-toiminnon
ja painat sen jalkeen ENT-nappéintd, TNC avaa sisadnsyottokentan
DL. DL-osoitteessa maaritelldan pituus, jonka verran TNC pidentaa
muotoelementtia. M 197 pienentad nurkan pyoristyssadetta,
nurkka kuluu véhemman ja tydkalun liike tehdaan siitéd huolimatta
pehmeaésti.

Vaikutus
M197 vaikuttaa lausekohtaisesti ja on voimassa vain ulkonurkissa.

NC-esimerkkilauseet

GO1 X... Y... RL M197 DL0.876
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot

11.1

11.1

Erikoistoimintojen yleiskuvaus

Erikoistoimintojen yleiskuvaus

TNC antaa seuraavat tehokkaat erikoistoiminnot kaytettavaksi mita
erilaisimpiin sovelluksiin:

Toiminto Kuvaus
Tyoskentely tekstitiedostojen avulla Sivu 366
Tydskentely vapaasti maariteltavilla taulukoilla Sivu 370

Nappaimen SPEC FCT ja vastaavien ohjelmanéappainten avulla voit
kayttad muita TNC:n erikoistoimintoja. Seuraavissa taulukoissa on
yleiskuvaus kaytettavissa olevista toiminnoista.

Erikoistoimintojen SPEC FCT paavalikko

» Valitse erikoistoiminnot

=

Ohjelmanappain Toiminto Kuvaus
P Ohjelmamaarittelyjen asetus Sivu 363

MARRITTELY }? %

MuoTO Muoto- ja Sivu 363 ‘

+ PLSTE: . . . . . .

KONEISTUS pistekoneistustoimintojen valikko B —
e PLANE-toiminnon maarittely Sivu 383 oo s visocun e eamaRes 5
TYOSTO MuoTo KARNNA OHJEL-

S |

e Erilaisten DIN/ISO-toimintojen Sivu 364

TOIMINNOT maarittely
OHIEL- Ohjelmoinnin apuvalineet Sivu 127

MOINNIN
OHJEET

=

362

Sen jéalkeen kun olet painanut nédppaintd SPEC FCT,
voit valita GOTO-nappaimen avulla valintaikkunan
smartSelect. TNC nayttaa struktuurin kuvauksen
kaikilla kaytettavissa olevilla toiminnoilla.
Puuhakemistostruktuurin avulla voit navigoida ja
valita toimintoja nopeasti kursorin tai hiiren avulla.
Oikeanpuoleisessa ikkunassa TNC nayttda Online-
ohjeet kullekin toiminnolle.
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Ohjelmamaarittelyjen valikko

OHJEL MR-
MAARITTELY

Ohjelmanappain

» Ohjelmamaarittelyjen valikon valinta

Toiminto

Kuvaus

Muoto- ja pistekoneistustoimintojen valikko

» Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen
valikko

MUOTO
+ PISTE
KONEISTUS

Ohjelmanappain

Toiminto

e Aihion maarittely Sivu 90

FORM
NOLLAP Nollapistetaulukon valinta Katso
TRAULUKKO ty(-jkiertOjen

kasikirjaa

Kuvaus
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T Muotokuvaksen osoitus Katso
CONTOUR ty('jkiertojen
kasikirjaa
= Muotomaarittelyn valinta Katso
CONTOUR tyékiertojen
kasikirjaa
o Monimutkaisen muotokaavan Katso
KaAva maarittely tydkiertojen
kasikirjaa
oL Pistetiedoston valinta Katso
PATTERN koneistusasemilla tyokiertojen

kasikirjaa

Erikoistoimintojen yleiskuvaus

11.1
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Valikko erilaisten DIN/ISO-toimintojen
maarittelemiseen

» Valitse valikko erilaisten DIN/ISO-toimintojen
maarittelemiseen

Ohjelmanéappéin Toiminto Kuvaus
I Jonotoiminnon maéarittely Sivu 318
Odotusajan maarittely Sivu 376
DIN/ISO-toimintojen méarittely Sivu 365
Kommenttien lisdys Sivu 129
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DIN/ISO-toimintojen maarittely 11.2

11.2 DIN/ISO-toimintojen maarittely
Yleiskuvaus

Jos USB-nappéaimisto on liitetty, DIN/ISO-toiminnot
voidaan sydttdd myos suoraan USB-ndppaimistén
avulla.

DIN/ISO-ohjelmien laadintaa varten on kaytettavissa TNC-
ohjelmanappaimet seuraavilla toiminnoilla:

Toiminto Ohjelmanappain
DIN/ISO-toimintojen valinta

DIN-/ISO
Syottéarvo -
Tydkalun liikkeet, tyokierrot ja
ohjelmatoiminnot g
Ympyrakeskipisteen/napapisteen X-
koordinaatti L
Ympyrakeskipisteen/napapisteen Y-koordinaatti S
Label-kutsu aliohjelmaa varten ja
ohjelmanosatoisto E
Lisatoiminto y
Lausenumero N
Tydkalukutsu .
Napakoordinaattikulma "
Ympyrakeskipisteen/napapisteen Z-koordinaatti <
Napakoordinaattisdde o
Karan kierrosluku s
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1.3 Tekstitiedostojen luonti

Kaytto

Voit laatia teksteja ja kasitella niitda TNC:n tekstieditorilla. Tyypillinen
kaytto:

m Kokemusperdisten arvojen tallennus

® Tyonkulkujen dokumentointi

m Kaavakokoelmien muodostaminen

Tekstitiedostot ovat tyyppia .A (ASCII). Jos haluat kasitelld muita
tiedostoja, niin ne taytyy ensin muuntaa tyyppiin .A.

Tekstitiedoston avaaminen ja siita poistuminen
> Kayttotavan Ohjelmointi valinta
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT.

» Ota naytolle tyypin .A tiedostot: Paina pgréjé.l_keen
ohjelmanadppaimia VALITSE TYYPPI ja NAYTA .A

> Valitse tiedosto ja avaa ohjelmanéappaimellad VALITSE tai
nappaimella ENT tai avaa uusi tiedosto: syota sisadn uusi nimi ja
vahvista nappaimella ENT.

Kun haluat poistua tekstieditorista, kutsu tiedostonhallintaa ja
valitse toisen tyyppinen tiedosto, esim. koneistusohjelma.

Ohjelmanappéain Kursorin siirrot

SEURRAYA Kursori sanan verran oikealle
SANA
-]
EDELLINEN Kursori sanan verran vasemmalle
SANA
=
sTou Kursori seuraavalle nayttosivulle
sTou Kursori edelliselle nayttosivulle
ALKULN Kursori tiedoston alkuun
LoPPULN Kursori tiedoston loppuun
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Tekstin muokkaus

Tekstieditorin ensimmaisen rivin ylapuolella on informaatiopalkki,
joka esittaa tiedoston nimea, sijaintia ja rivitietoa:

Tiedosto:  Tekstitiedoston nimi

Rivi: Kursorin hetkellinen riviasema

Sarake: Kursorin hetkellinen sarakeasema

Teksti lisataan siihen paikkaan, jossa kursori talldin sijaitsee.

Nuolinappaimilld voit siirtda kursorin vapaasti haluamaasi kohtaan
tekstitiedostossa.

Kursorin sijaintirivia naytetaan kulloinkin eri varisena. Voit katkaista
rivit nappaimella Return tai ENT.

Merkkien, sanojen ja rivien poisto ja lisays uudelleen
Tekstieditorin avulla voit poistaa kokonaisia sanoja tai riveja ja lisata
ne uudelleen toiseen paikkaan.

» Siirrd kursori sen sanan tai rivin kohdalle, joka poistetaan ja
siirretaan toiseen paikkaan

» Paina ohjelmanappaintd POISTA SANA tai POISTA RIVI: teksti
poistetaan ja tallennetaan puskurimuistiin.

» Siirra kursori siihen kohtaan, johon teksti halutaan sijoittaa ja
paina ohjelmanappaintd SIJOITA RIVI/SANA

Ohjelmanappéin Toiminto

— Rivien poisto ja vélitallennus

RIVI

PoISTA Sanan poisto ja vélitallennus

SANA

e Merkin poisto ja valitallennus

MERKKTI

L1san Rivin tai sanan sijoitus uudelleen poiston
RIVI ~

SANA jalkeen
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11.3 Tekstitiedostojen luonti

Tekstilohkojen kasittely

Voit kopioida, poistaa ja sijoittaa uuteen paikkaan minka tahansa
kokoisia tekstilohkoja: Kaikissa tapauksissa ensin merkitset
haluamasi tekstilohkon:

» Tekstilohkon merkintéa: Siirrd kursori sen merkin kohdalle, josta
merkintéa alkaa

e » Paina ohjelmanappaintd MERKITSE LOHKO

i » Siirrd kursori sen merkin kohdalle, johon
tekstilohkon merkinta paattyy. Kun siirrat kursoria
nuolinappaimilld suoraan ylospain tai alaspain,
tulevat sen valiset tekstirivit kokonaan merkityiksi -
merkittya tekstiosaa naytetaan eri varisena.

Kun olet merkinnyt haluamasi tekstilohkon, voit jatkokéasitella tata
tekstid seuraavilla ohjelmanappaimilla:

Ohjelmanappéain Toiminto

LAUSEEN Merkityn lohkon poisto ja valitallennus
LEIKKAUS
POIS
o Merkityn lohkon valitallennus ilman poistoa
LAUSE (kopiointi)

Kun haluat sijoittaa puskurimuistiin vélitallennetun lohkon toiseen
paikkaan, toimi seuraavasti:

» Siirrd kursori siihen kohtaan, johon haluat sijoittaa valitallennetun
tekstilohkon

T » Paina ohjelmanappaintd SIJOITA LOHKO: Teksti
LAUSE sijoitetaan

Voit sijoittaa tekstin eri kohtiin niin kauan, kun teksti on
puskurimuistissa.

Merkityn lohkon siirto toiseen tiedostoon

» Merkitse tekstilohko aiemmin kuvatulla tavalla

oo » Paina ohjelmanppéintd LIITA TIEDOSTOON. TNC
TIEDOSTO nayttaa dialogia Kohdetiedosto =

> Syota sisdan kohdetiedoston polku ja nimi. TNC
littda merkityn tekstilohkon kohdetiedostoon. Jos
kohdetiedostoa maaritellylld nimella ei ole, niin
TNC kirjoittaa merkityn tekstin uuteen tiedostoon

Toisen tiedoston sijoitus kursorin kohdalle

» Siirrd kursori siihen tekstin kohtaan, johon haluat lisata toisen
tekstitiedoston

e » Paina ohjelmanppéinta SIJOITA TIEDOSTOSTA.
TIEDOSTO TNC nayttaa dialogia Tiedoston nimi =

> Syo6téa sisaan sen tiedoston polku ja nimi, jonka
haluat lisata
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Tekstiosien etsinta

Tekstieditorin hakutoiminnolla 16ydat tekstissa olevia sanoja ja
merkkijonoja. TNC:ssa on kaksi eri kdyttdmahdollisuutta.

Hetkellisen tekstin etsinta

Hakutoiminto etsii sanan, joka vastaa kursorin sen hetkisen
sijaintipaikan sanaa:

4

v

>
>

Siirré kursori haluamasi sanan kohdalle

Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappainta ETSI

Paina ohjelmanappéintd ETSI NYKYINEN SANA

Lopeta etsintatoiminto: Paina ohjelmanappainta LOPETA

Mielivaltaisen tekstin etsinta

4

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

Syota sisaan etsittava teksti
Etsi teksti: Paina ohjelmanappainta ETSI
Lopeta etsintatoiminto painamalla ohjelmanappainta LOPETA
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1.4 Vapaasti maariteltavat taulukot

Perusteet

Maériteltaviin taulukoihin voit tallentaa haluamiasi tietoja NC-
ohjelmistta ja lukea niita. Sitd varten ovat kaytettdvissa Q-
parametritoiminnot D26 ... D28.

Vapaasti maériteltavien taulukoiden muotoa, siis sarakkeita ja niiden
ominaisuuksia, voidaan muuttaa rakenne-editorilla. Nain voit luoda
juuri kayttotarpeen mukaisia taulukoita.

Sen lisdksi voit vaihtaa nayttda taulukkoesityksen (vakioasetus) ja
kaavaesityksen valilla.

Vapaasti maariteltavan taulukon maarittely

> \Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT

> Syota sisaan haluamasi tiedostonimet TAB-tunnuksella,
vahvista painamalla ENT: TNC nayttaa ponnahdusikkunan
kiintedtaustaisen taulukkomuodon mukaisesti.

» Valitse taulukkomuoto nuolinappaimilld, esim. EXAMPLE.TAB,
vahvista painamalla ENT: TNC avaa uuden taulukon
esimaaritellyssd muodossa.

» Sovittaaksesi taulukon omiin vaatimuksiisi sinun taytyy muuttaa
taulukkoformaattia, katso "Taulukkomuodon muuttaminen’,
Sivu 371

tallentaa niitd TNC:hen. Kun luot uuden taulukon,
3B TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa on luetteloitu
kaikki olemassa olevat taulukkopohjat.

? Koneen valmistaja voi laatia taulukkopohjia ja

Voit tallentaa TNC:hen myds omia taulukkopohjia.

E> Sita varten laaditaan uusi taulukko, muutetaan
taulukkomuotoa ja tallennetaan se hakemistoon
TNC:\system\proto. Kun laadit uuden taulukon, oma
pohjasi tulee myos ehdotuksena taulukkopohjien
valinta-ikkunassa.

Aurm'r‘rm&n OH... ‘QTAULUKON EDITOINTI
) % OhjelmointiP EDITOINTI T)

AULUKON

9999999999
sssss

sssss
ggggg

LTI

LOPP
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Vapaasti maariteltavat taulukot 11.4

Taulukkomuodon muuttaminen

» Paina ohjelmanappaintd MUOKKAA MUOTOA [5 [icryare - proes
(ohjelmané&ppéinpalkin vaihto): TNC avaa editointilomakkeen,

EDITOINTI
£1) EDITOINTI TAULUKON

jossa taulukkorakennetta esitetdaan. Katso rakennekaskyn
merkitys (otsikkorivien maarittely) seuraavasta taulukosta.

Rakennekasky Merkitys ‘
Kaytettavat Kaikkien taulukkoon sisaltyvien ‘
sarakkeet: sarakkeiden luettelointi ‘

Siirra eteen:

Kaytettavissa sarakkeissa merkitty
syote lisataan taman sarakkeen eteen.

Nimi

Sarakenimi: ndytetaan otsikkorivilld

L
%\

IHHHH

Saraketyyppi

TEXT: tekstin syottd

SIGN: etumerkki + tai -

BIN: binaariluku

DEC: desimaali, positiivinen,
kokonaisluku (kardinaaliluku)
HEX: heksadesimaaliluku

INT: kokonaisluku

LENGTH: pituus (muunnetaan
tuumaohjelmissa)

FEED: syottdarvo (mm/min tai 0.1
tuuma/min)

IFEED: sy6ttdarvo (mm/min tai tuuma/
min)

FLOAT: liukulukuarvo

BOOL.: tosiarvo

INDEX: indeksi

TSTAMP: paivayksen ja kellonajan
kiinteaksi maaritelty muoto

Oletusarvo

Arvo, joka merkitaan kentan alkuarvoksi
tahan sarakkeeseen

Leveys

Sarakkeen leveys (merkkien lukumaéra)

Primaariavain

Ensimmainen taulukkosarake

Kielikohtainen
sarakemerkinta

Kielikohtainen dialogi
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Voit navigoida lomakkeessa mahdollisesti litetyn hiiren avulla tai

TNC-ndppéaimiston kautta. Navigointi TNC-nappaimistolla:

» Paina navigointinappaimia siirtyakseksi
sisdansyottokenttiin. Sisaansyottdkenttien
sisélld voidaan navigoida nuolindppainten avulla.
Laajannettavat valikot avautuvat nappaimella
GOTO.

Taulukossa, jossa on jo valmiiksi riveja, et voi muuttaa
E> taulukon ominaisuuksia Nimi ja Saraketyyppi.

Vasta, kun kaikki rivit on poistettu, voit muuttaa naita

ominaisuuksia. Luo taulukosta tarvittaessa etukateen

varmuuskopio.

Saraketyypin TSTAMP kentasséa voit uudelleenasettaa
kelvottaman arvon, kun painat ndppainta CE ja sen
jalkeen nappainta ENT.

Rakenne-editorin lopetus

» Paina ohjelmanappaintd OK. TNC sulkee muokkauslomakkeen
ja vastaanottaa muutokset. !\/qutokset hylataan, jos painat
ohjelmanappaintd KESKEYTA.

Taulukko- ja lomakenakyman valilla

Kaikki taulukot tiedostotunnuksella . TAB voidaan nayttaa luettelona b |
tai lomakkeena.

» Paina ndytonosituksen asetuksen painiketta.
Valitse sopiva ohjelmanappain luettelonakymalle
tai lomakenakymalle (lomakenakyma:
dialogitekstilla tai ilman)

091123 TAB

sssss

sssss

Lomakenakymassa TNC esittda vasemmassa nayttopuoliskossa
listan rivinumeroista ja niiden sisalldt ensimmaisessa sarakkeessa.

Oikeanpuoleisessa nayttdruudun puoliskossa voit muuttaa tietoja.

» Paina ENT tai nuolindppainta vaihtaaksesi seuraavaan :
sisdansyottokenttaan. ritons | oo ‘
» \Valitaksesi toisen rivin paina vihreaa navigointindppainta
(kansion symboli). Nain kursori vaihtaa vasempaan ikkunaan
ja voit valita haluamasi rivin nuolindppainten avulla. Vihreilla
navigointindppaimilla voit taas vaihtaa sisaansyéttoikkunaan.
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Vapaasti maariteltavat taulukot 11.4

D26 - Vapaasti maariteltavan taulukon avaus

Toiminnolla D26 avataan haluttu maarittelykelpoinen taulukko, johon
aiotaan kirjoittaa tiedot toiminnolla D27 tai josta aiotaan lukea tiedot
toiminnolla D28.

taulukko. Toiminnon D26 sisaltava uusi lause sulkee
automaattisesti avattuna olevan taulukon.

Avattavalla taulukolla tulee olla nimilaajennos .TAB.

E> NC-ohjelmassa voi aina olla avattuna vain yksi

Esimerkki: Hakemistossa TNC:\DIR1 tallennettuna olevan
taulukon TAB1.TAB avaus
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D27 - Vapaasti maariteltavan taulukon kuvaus

Toiminnolla D27 kirjoitetaan taulukkoon, jonka olet aiemmin avannut
toiminnolla D26 .

D27-lauseessa voidaan maaritella, ts. kirjoittaa, enintaan

8 sarakkeen nimea. Sarakkeiden nimet on kirjoitettava
lainausmerkkien sisdaan ja ne on erotettava toisistaan pilkulla.
TNC:n kuhunkin sarakkeeseen kirjoittamat arvot maaritellaan Q-
parametreilla.

Huomaa, ettd toiminto D27 kirjoittaa arvot kulloinkin

E> avattuna olevaan taulukkoon myos kayttotavalla
Ohjelman testaus. Toiminnolla D18 ID992 NR16
voit kysya, milla kayttotavalla ohjelma suoritetaan.
Jos toiminto D27 suoritetaan vain kayttdtavoilla
Yksittdislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo, voit
siirtyd hyppyosoituksella vastaavaan ohjelmajaksoon
Sivu 291.

Taulukkokentat voivat olla vain numeerisia kuvauksia.

Jos haluat kirjoittaa yhteen lauseeseen useampia
sarakkeita, on kirjoitettavat suureet tallennettava
perakkaisessa Q-parametrinumeroiden
jarjestyksessa.

Esimerkki

Avattuna olevan taulukon riville 5 kirjoitetaan sarakkeet Sade,
Syvyys ja D. Taulukkoon kirjoitettavat arvot on tallennettava Q-
parametreihin Q5, Q6 ja Q7

N53 Q5 = 3,75
N54 Q6 = -5
N55Q7 =7,5

N56 D27 PO1 5/"SADE,SYVYYS,D" = Q5
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D28 - Vapaasti maariteltavan taulukon luku

Toiminnolla D28 luet siitd taulukosta, jonka olet aiemmin avannut
toiminnolla D26.

D28-lauseessa voidaan maaritella, ts. lukea, enintadn 8 sarakkeen
nimea. Sarakkeiden nimet on kirjoitettava lainausmerkkien sisadan
ja ne on erotettava toisistaan pilkulla. Q-parametrin numero,
josta TNC lukee ensimmaisen luettavan arvon, maaritelladn D28-
lauseessa.

voidaan lukea.

Jos haluat lukea lauseeseen useampia sarakkeita,
niin TNC tallentaa luetut arvot perakkaisessa
Q-parametrinumeroiden jarjestyksessa.

E> Vain numeerisia kuvauksia sisaltavia taulukkokenttia

Esimerkki

Avattuna olevan taulukon riviltd 6 luetaan sarakkeiden Sade, Syvyys
ja D arvot. Ensimmainen arvo tallennetaan Q-parametriin Q10
(toinen arvo parametriin Q11, kolmas arvo parametriin Q12).

N56 D28 Q10 = 6/"SADE,SYVYYS,D"
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11.5  Odotusaika FUNCTION FEED DWELL

Viiveajan ohjelmointi
Kaytto

? Toiminnon kayttdytyminen riippuu koneesta.
Katso koneen kayttoohjekirjaal

-

Toiminnolla FUNCTION FEED DWELL ohjelmoit toistuvan viiveajan
sekunneissa, esim. lastunkatkon pakottamiseksi . Ohjelmoi
FUNCTION FEED DWELL heti ennen sita koneistusta, jonka haluat
suorittaa lastunkatkolla.

Maéritelty viiveaika toiminnosta FUNCTION FEED DWELL ei vaikuta
pikaliikkeessa eika kosketusliikkeilla.

' Ty6kappaleen vahingoittuminen!

Ala kayta toimintoa FUNCTION FEED DWELL
kierteiden valmistamiseen.

Toimenpiteet

Tee maarittely seuraavasti: NC-lause
» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy N30 FUNCTION FEED DWELL D-
erikoistoiminnot TIMEO.5 F-TIME5*
oELI > Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
TOIMINNOT maarittelyvalikko
i » Paina ohjelmanappainta FUNCTION FEED.
o » Paina ohjelmanappainta FEED DWELL.
DHELE » Odotuksen jaksoajan D-TIME maarittely

» Odotuksen jaksoajan FF-TIME maarittely
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Viiveajan palautus

Uudelleenaseta viiveaika heti latunkatkolla suoritetun
koneistuksen jalkeen.

Toiminnolla FUNCTION FEED DWELL RESET uudelleenasetat
toistuvan viiveajan.

Tee maarittely seuraavasti:
» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

> Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

» Paina ohjelmanappaintd FUNCTION FEED.

» Paina ohjelmanappaintd RESET FEED DWELL.

TIME 0.

TNC uudelleenasettaa toiminnon FUNCTION FEED
DWELL automaattisesti ohjelman lopussa.

E> Voit uudelleenasettaa vivieajan myos sisaansyotolla D-
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12.1 Moniakselikoneistuksen toiminnot

12.1 Moniakselikoneistuksen toiminnot

Tahan kappaleeseen on koottu TNC-toiminnot, jotka riippuvat
moniakselikoneistuksesta:

TNC-toiminto Kuvaus Sivu
PLANE Koneistuksen maarittely kadnnetyssa koneistustasossa 381
M116 Kiertoakseleiden syottdarvo 403
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo 404
M94 Kiertoakseleiden syottdarvon piennenys 405
M138 Kaéntodakseleiden poisvalinta 406
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

12.2 PLANE-toiminto: koneistustason
kaanto (optio #8)

Johdanto

Koneistustason k&anndn toiminnot on vapautettava
kayttdéon koneen valmistajan toimestal

g PLANE-toimintoa voidaan kayttaa taydessa
laajuudessa vain niissa koneissa, joissa on vahintaan
kaksi kiertoakselia (poyta ja/tai paa). Poikkeus:
Toimintoa TASO AKSIAALINEN voit kayttad myos
silloin, jos koneessasi on varusteena tai aktivoituna
vain yksi yksittéinen kiertoakseli.

PLANE-toiminnon (engl. plane = taso) avulla saat kayttodsi
tehokkaan menetelman, jonka avulla voit maaritella kadnnettyja
koneistustasoja eri tavoin.

PLANE-toiminnon parametrimaarittely on jaettu kahteen osaan:

B Tason geometrinen maarittely, joka on erilainen jokaiselle
kaytettavissa olevalle PLANE-toiminnolle

® PLANE-toiminnon paikoitusmenettely, joka on tarkasteltavissa
riippumatta tasomaarittelysta ja samanlainen kaikille PLANE-
toiminnoille katso "PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus", Sivu 397.

' Huomaa térmaysvaara!
Jos tydskentelet kdannetyssa jarjestelmassa
o tyokierrolla 28 PEILAUS, on huomioitava seuraavaa:

Ohjelmoi ensin kaantoliike ja kutsu sen jalkeen
tyokierto 28 PEILAUS!

Pyoroakselin peilaus tydkierrolla 28 peilaa vain
akseliliikkeet, ei PLANE-toiminnoilla maariteltya
kulmaa! Nain muuttuu akseleiden paikoitus.

iTNC 530 -ohjauksessa tai vanhemmissa TNC-
ohjauksissa maaritellyt ohjelmat eivat ole
yhteensopivia.

Hetkellisaseman tallennuksen toiminto ei ole
mahdollinen kaannetyn koneistustason ollessa
aktiivinen.

Kun PLANE-toimintoa toiminnon M120 ollessa
aktiivinen, TNC peruuttaa automaattisesti
sadekorjauksen ja sen myota myos toiminnon M120.

PLANE-toimintojen uudelleenasetus paasaantoisesti
aina PLANE RESET-toiminnon kanssa. Sisaansyotto
0 kaikissa PLANE-parametreissa ei uudelleenaseta
toimintoa kokonaan.

Jos rajoitat kdantodakseleiden lukumaaraa toiminnolla
M138, koneen kaantdmahdollisuudet voivat rajoittua.

TNC tukee koneistustason kaantda vain karan
akselilla Z.
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Yleiskuvaus

Kaikki TNC:ssé kaytettavissa olevat PLANE-toiminnot kuvaavat
haluttuja koneistustasoja riippumatta siita, mitka kiertoakselit

koneessasi tosiasiassa ovat. Kaytettavissa ovat seuraavat
mahdollisuudet:

Ohjel-
manappain

SPATIAL

Toiminto

SPATIAL (AVARUUS)

Vaadittava
parametri

Kolme tilakulmaa
SPA, SPB, SPC

Sivu

385

PROJECTED

PROJECTED
(PROJEKTOITU)

Kaksi
projektiokulmaa
PROPR ja PROMIN
seka kiertokulma
ROT

387

EULER

EULER (EULER)

Kolme Eulerkulmaa
eli presessio
(EULPR), nutaatio
(EULNU) ja rotaatio
(EULROT),

388

VECTOR

VECTOR (VEKTORI)

Normaalivektori
tason maarittelya
varten ja
kantavektori
kadannetyn X-akselin
suunnan maarittelya
varten

390

POINTS
n

5

POINTS (PISTEET)

Kadnnettavan
tason kolmen
mielivaltaisen
pisteen koordinaatit

392

o)
m
jul

SPA

RELATIV
(SUHTEELLINEN)

Yksittainen,
inkrementaalisesti
vaikuttava tilakulma

394

AXIAL

I

AXIAL

Enintaan kolme
absoluuttista tai
inkrementaalista
akselikulmaa A, B, C

395

RESET

i

382

RESET

PLANE-toiminnon

(UUDELLEENASETUS) palautus

384
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8) 12.2

PLANE-toiminnon maarittely

SPEC
FCT

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

» PLANE-toiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KONEISTUSTASON KAANTO: TNC nayttas
ohjelmanappéinpalkissa kaytettavissa olevat
maarittelyvaihtoehdot

M-toiminnon valinta

» Halutun toiminnon valinta ohjelmanappaimella: TNC jatkaa
dialogia ja pyytaa tarvittavia parametreja.

Paikoitusnaytot

Heti kun haluttu PLANE-toiminto tulee aktiiviseksi, TNC nayttaa
laskettua tilakulmaa lisatilanaytdssa (katso kuvaa). Padsaantdisesti
TNC laskee aina siséaisesti tilakulman uudelleen — riippumatta
kaytettavasta PLANE-toiminnosta.

Loppumatkatilassa (LOPPUM) TNC nayttda sisddnkaannon
yhteydessa (tila MOVE tai TURN) kiertoakselille matkaa sen
maariteltyyn (tai laskettuun) loppuasemaan.

TNC 320 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015

Ohjelmointi
(2} Ohjelmointi

TNG: \nc_prog\33s. T

> Taso “mukaan.

na3s 671 *
N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z-25°
N20 G31 X+150 Y+100 Z+0*
comment

N30 T5 617 $2000°

VARMUUSETAISYYS
0201=-20  iSYVYYS

0202445 ;ASETUSSYVYYS

Q203=+0  ;YLAPINNAN KOORDIN

0206=+150  ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO

Q21040 ;ODOTUSATKA YLHAALLA

12, VARMUUSETATSYYS
Q211240 ;ODOTUSATKA ALHAALLA®

Lo PR L o

M I rEY

T-10b

T

sPATIAL || PRogECTED

B

EULER

VECTOR

A=

POINTS

T

REL. SPA.

<~

&l ]

[_ KASIKAYTTO
2} KASIKAYTTO

Asemanaytto TILA: ASET.
©
Y
2] +10.000/
5 | +0.000/
c | +0.000

@ )@z B
(s_2000 F_onm/min

.
v to0x /s ) WEEE™ ™

[

e —————— |

| 0% X[Nm] P1 -T1

0% Y[Nm] 07:03

e e

KOSKETUS -

ESIASETUS
TOIMINTO L

TAULUKKO
&

30 ROT

<o

TYOKALU-
TAULUKKO.

Yiu

383




Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

PLANE-toiminnon resetointi

SPEC
FCT

ERIKOIS
TNC
FUNKTIOT

KARNNA
TYOSTO
TASO

RESET

MOVE

>

Ota esiin ohjelmanéappéinpalkki, jossa nakyy NC-lause
erikoistoiminnot

N10 PLANE RESET MOVE ABST50

TNC:n erikoistoimintojen valinta: Paina F1000*
ohjelmanéappaintad ERIK. TNC-TOIM.

PLANE-toiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KONEISTUSTASON KAANTO: TNC nayttas
ohjelmanéappainpalkissa kaytettavissa olevat
maarittelyvaihtoehdot

Peruutustoiminnon valinta: Koska PLANE-toiminto
uudelleenasettuu vain sisaisesti, hetkellinen
akseliasema ei talldéin muutu

Maérittele, tuleeko TNC:n ajaa automaattisesti
perusasetukseen (MOVE tai TURN) vai ei (STAY),

katso "Automaaattinen sisdankaanto: MOVE/TURN/
STAY (sisddnsyottd ehdottomasti tarpeellinen)”,

Sivu 397
> Lopeta sisdansyottd: Paina END-néppainta

E> Toiminto PLANE RESET uudelleenasettaa kokonaan

aktiivisen PLANE-toiminnon — tai aktiivisen

tyokierron G80 — (kulma = 0 ja toiminto ei-aktiivinen).

Monikertamaarittely ei ole tarpeellinen.

Kaantd peruutetaan kayttotavalla KASIKAYTTO 3D-ROT-

valikon kautta.

384
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8) 12.2

Koneistustason maarittely tilakulman avulla:
PLANE SPATIAL

Kaytto

Tilakulmat maarittelevat koneistustason enintdan kolmella
koordinaatiston kierrolla, ja tata varten on olemassa kaksi
tarkastelutapaa, jotka molemmat johtavat aina samaan tulokseen.

m Kierrot koneen kiintean koordinaatiston ympari: Kierrot
toteutetaan jarjestyksessa ensin koneakselin C ympéri, sitten
koneakselin B ympari, sitten koneakselin A ympari.

m Kierrot kulloinkin kaannetyn koordinaatiston ympari: Kierrot
toteutetaan jarjestyksesséa ensin koneakselin C ympéri, sitten
kierretyn akselin B ympari, sitten kierretyn akselin A ympari.
Tama tarkastelutapa on paasaantodisesti helpompi ymmartaa,
koska koordinaatiston kierrot on yksinkertaisempi hahmottaa
kiertoakselin pysyessa paikallaan..

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Kaikki kolme tilakulmaa SPA, SPB ja SPC on
maariteltdva myos silloin, kun kulma on 0.
Toimintaperiaate vastaa tydkiertoa G80, mikali
maarittelyt tyokierrossa G80 on asetettu koneella

tilakulman maérittelyihin.

PLANE SPATIAL ei ole sallittu, jos tyokierto 8 PEILAUS
on aktiivinen.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 397.
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

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 kiintedn
Z-akselin ympari (katso kuvaa keskella oikealla).
Sisdansyottdéarvo -359.9999° ... +359.9999°

> Jatketaan paikoitusominaisuuksilla, katso "PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus", Sivu 397

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

SPATIAL Engl. spatial = tila-avaruus

SPA spatial A: Kierto X-akselin ympéri
SPB spatial B: Kierto Y-akselin ympari
SPC spatial C: Kierto Z-akselin ympari

NC-lause
N50 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
+45 ..... *
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8) 12.2

Koneistustason maarittely projektiokulman avulla:
PLANE PROJECTED

Kaytto

Projektiokulma maérittelee koneistustason kahden kulman avulla,
jotka voidaan maarittda 1. koordinaattitason (Z/X tyokaluakselilla Z) ja
2. koordinaattitason (Y/Z tydkaluakselilla Z) projektiona maariteltyyn
koneistustasoon.

E> Huomioi ennen ohjelmointia ‘
Voit kayttaa projektiokulmaa vain silloin, jos

kulmamaarittelyt perustuvat oikeakatiseen
neljakkadaseen. Muuten tydkappaleeseen muodostuu
vaaristymia.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,

Sivu 397.

PROMIN,

Sisaansyottoparametri

PROJECTED > Projektiokulma 1. koordinaattitasoon?:
Kaannetyn koneistustason projisoitu kulma koneen

kiintean 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 kiintedn koordinatiston
2. koordinaattitasoon (Y/Z tyokaluakselilla Z, katso
kuvaa ylla oikealla). Sisdansyottoarvo -89.9999° ...
+89.9999°. 0°-akseli on aktiivisen koneistustason
sivuakseli (Y tyokaluakselilla Z)

» Kaannetyn tason ROT-kulma?: Kdannetyn
koordinaatiston kierto kdannetyn tydkaluakselin
ympéri (vastaa periaatteeltaan rotaatiota
tyokierrossa 10 KIERTO). Kiertokulman avulla voit
yksinkertaisella tavalla maarittad koneistustason
paaakselin suunnan (X tyokaluakselilla Z, Z
tyokaluakselilla Y, katso kuvaa keskella oikealla).
Sisdansyottoarvo -360° ... +360°

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla, katso

"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus’,
Sivu 397

NC-lause
N50 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 ..... *
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Kaytettavat lyhenteet:

PROJECTED Engl. projected = projisoitu
PROPR principle plane: paataso
PROMIN minor plane: sivutaso
PROMIN Engl. rotation: Kierto

Koneistustason maarittely Euler-kulman avulla:
PLANE EULER

Kaytto

Eulerkulma maéarittelee koneistustason enintédan kolmella kierrolla
kulloinkin kdannetyn koordinaatiston ympari. Kolmen Euler
kulman maaritelméat on keksinyt sveitsilainen matemaatikko Euler.
Siirto koneen koordinaatistoon saa aikaan seuraavat merkitykset:

Presessiokulma: Koordinaatiston kierto Z-akselin ympari
EULPR

Nutaatiokulma: Koordinaatiston kierto presessiokulman
EULNUT verran kierretyn X-akselin ympari
Kiertowinkel: Kaannetyn koneistustason kierto
EULROT kédannetyn Z-akselin ympari

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 397.
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8) 12.2

Sisaansyottoparametri

PROJECTED

NC-lause

» Paakoordinaattitason Paakoordinaattitaso?:

Kiertokulma EULPR Z-akselin ympari (katso kuvaa
ylla oikealla). Huomioi:

B Sisaansyottdarvo -180.0000° ... 180.0000°

® (0°-akseli on X-akseli

Tyokaluakselin kdantokulma?: Koordinaatiston
kaantokulma EULNUT tarkkuuskulmalla kierretyn
X-akselin ympari (katso kuvaa keskella oikealla).
Huomioi:

® Sisaansyottdéarvo 0° ... 180.0000°

® (O°akseli on Z-akseli

Kaannetyn tason ROT-kulma?: Kierto EULROT
kaannetyn Z-akselin ympari (vastaa periaatteeltaan
rotaatiota tyokierrossa 10 KIERTO). Kiertokulman
avulla voit yksinkertaisella tavalla maarittaa X-

akselin suunnan kaannetyssa koneistustasossa
(katso kuvaa alla oikealla). Huomioi:

® Sisdansyottdéarvo 0° ... 360.0000°
® (0°akseli on X-akseli

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla, katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 397

N50 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 ..... *
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus

12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

EULER Sveitsildinen matemaatikko, joka on kehittanyt

(EULER) nk. Eulerkulman

EULPR Prazessions-Winkel (tarkkuuskulma): Kulma,
joka kuvaa koordinaatiston kiertoa Z-akselin
ympari

EULNU Nutationswinkel (nutaatiokulma): Kulma, joka

kuvaa koordinaatiston kiertoa presessiokulman
verran kierretyn X-akselin ympari

EULROT Rotations-Winkel (kiertokulma): Kulma, joka
kuvaa kaannetyn koneistustason kiertoa
kdadnnetyn Z-akselin ympari

Koneistustason maarittely kahden vektorin avulla:
PLANE VECTOR

Kaytto

Koneistustason maarittelyad kahden normivektorin avulla
voidaan kayttaa silloin, jos CAD-jarjestelma pystyy laskemaan
kddnnetyn koneistustason kantavektorin ja normaalivektorin.
Standardimaarittely ei ole valttamatta tarpeen. TNC laskee
standardiarvon sisaisesti, joten voit sydttaa sisaan arvon valilta
-9.999999 ... +9.999999.

Koneistustason maarittelya varten tarvittava kantavektori
maaritellddn komponenteilla BX, BY ja BZ (katso kuvaa ylla oikealla).
Normaalivektori maaritellaan komponenteilla NX, NY ja NZ.

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Kantavektori maarittelee padakselin suunnan

kaannetyssa koneistustasossa, normaalivektorin
tulee olla kohtisuorassa koneistustason suhteen,
mika siten maaraa sen suunnan.

TNC laskee kulloinkin vaikuttavan normivektorin
sisdisesti sisdansyottamiesi arvojen perusteella.
Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso

"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 397.
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Sisaansyottoparametri

VECTOR > Kantavektorin X-komponentti?: Kantavektorin B
=y X-komponentti BX (katso kuvaa yll oikealla).

Sisadansyottoalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Kantavektorin Y-komponentti?: Kantavektorin B
Y-komponentti BY (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottdalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Kantavektorin Z-komponentti?: Kantavektorin B
Z-komponentti BZ (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottdalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Normaalivektorin X-komponentti?:
Normaalivektorin N X-komponentti NX (katso kuvaa
keskella oikealla).

Sisdansyottoalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Normaalivektorin Y-komponentti?:
Normaalivektorin N Y-komponentti NY (katso kuvaa
keskella oikealla).

Sisdansyottoalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Normaalivektorin Z-komponentti?:

Normaalivektorin n Z-komponentti NZ (katso kuvaa

oikealla alhaalla).
Sisdansyottéalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla, katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 397

NC-lause
N50 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..*

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

VECTOR Englanniksi vector = vektori

BX, BY, BZ Basisvektor (kantavektori): X-, Y- ja Z-
komponentti

NX, NY, NZ Normalenvektor (normaalivektori): X-, Y- ja Z-
komponentti
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Koneistustason maarittely kolmen pisteen avulla:
PLANE POINTS

Kaytto

Koneistustaso voidaan maaritelld yksikasitteisesti antamalla kolme
mielivaltaista pistetta P1 ... P3 kyseisella tasolla. Tama voidaan
toteuttaa toiminnolla PLANE POINTS.

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Yhdysviiva pisteesta 1 pisteeseen 2 maaraa

kdannetyn paaakselin suunnan (X tydkaluakselilla Z).

Kéannetyn tyokaluakselin suunta maarataan
kolmannen pisteen sijaintiasemalla pisteen 1 pisteen
2 suhteen. Oikean kaden sdannodn mukaan (peukalo
= X-akseli, etusormi = Y-akseli, keskisormi = Z-akseli,
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. Talléin keskisormi
osoittaa kdannetyn tydkaluakselin suuntaan.

Nama kolme pistettéd maarittelevat tason
kaltevuuden. TNC ei muuta voimassa olevan
nollapisteen sijaintia.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 397.

P3
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8) 12.2

Sisaansyottoparametri

POINTS > 1. tasopisteen X-koordinaatti?: 1. tasopisteen
X-koordinaattiP1X (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-koordinaattiP2X (katso kuvaa keskella oikealla)

> 2. tasopisteen Y-koordinaatti?: 2. tasopisteen
Y-koordinaatti P2Y (katso kuvaa keskelld oikealla)

> 2. tasopisteen Z-koordinaatti?: 2. tasopisteen
Z-koordinaatti P2Z (katso kuvaa keskella oikealla)

» 3. tasopisteen X-koordinaatti?: 3. tasopisteen
X-koordinaattiP3X (katso kuvaa alla oikealla)

> 3. tasopisteen Y-koordinaatti?: 3. tasopisteen
Y-koordinaattiP3Y (katso kuvaa alla oikealla)

» 3. tasopisteen Z-koordinaatti?: 3. tasopisteen
Z-koordinaattiP3Z (katso kuvaa alla oikealla)

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus",
Sivu 397

NC-lause

N50 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 ..... *

Kaytettavat lyhenteet
Lyhenne Merkitys
POINTS Englanniksi points = pisteet
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Koneistustason maarittely yksittaisen,
inkrementaalisen tilakulman avulla:
PLANE RELATIVE

Kaytto

Inkrementaalista tilakulmaa kdytetaan silloin, kun jo valmiiksi
kadadnnettya aktiivista koneistustasoa halutaan kaantaa lisakierron
avulla. Esimerkiksi kdannettyyn tasoon tehdaan 45°:een viiste.

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Maéritelty kulma vaikuttaa aina aktiivisen

koneistustason suhteen aiva samalla tavoin kuin
toiminto, jolla kyseinen tason k&anto on aktivoitu.

Voit ohjelmoida mielivaltaisen maaraan PLANE
RELATIVE-toimintoja peréajalkeen.

Kun haluat palauttaa takaisin koneistustason, joka SPA - SPB - SPC
oli voimassa ennen PLANE RELATIVE -toimintoa,

madrittele PLANE RELATIVE uudelleen samalla

kulman arvolla, tosin vastakkaisella etumerkilla.

Jos kaytat PLANE RELATIVE -toimintoa
kaantamattdmassa koneistustasossa, kierra vain
kdantdmatdntad tasoa PLANE-toiminnossa maaritellyn
tilakulman verran.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 397.

Sisaansyottoparametri

REL. sPa. > Inkrementaalinen kulma?: Tilakulma, jonka verran
: aktiivista koneistustasoa tulee kaantaa viela lisaa
(katso kuvaa ylla oikealla). Akseli, jonka ympari
kaanto tehdaan, valitaan ohjelmanappaimella.
Sisdédnsyottdalue: -359.9999° ... +359.9999°

> Jatketaan paikoitusominaisuuksilla, katso "PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus', Sivu 397

Kaytettavat lyhenteet
Lyhenne Merkitys

SPA - SPB - SPC

RELATIV Englanniksi relative = jnk suhteen

NC-lause
N50 PLANE RELATIV SPB-45 ..... *
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Koneistustaso akselikulman avulla: PLANE AXIAL
Kayttd

Toiminto PLANE AXIAL maérittelee seka koneistusatason sijainnin
etta kiertoakselin asetuskoordinaatit. Varsinkin koneilla, joissa on
suorakulmainen kinematiikka ja kinemaattisissa jarjestelmissa,
joissa vain yksi kiertoakseli on aktivoituna, tdma toiminto voidaan
asettaa yksinkertaisesti.

Toimintoa PLANE AKSIAALINEN voit kayttaad myds
silloin, jos koneessasi on aktivoituna vain yksi
3B kiertoakseli.

Toimintoa PLANE RELATIV voit kdyttaa toiminnon
PLANE AXIAL jalkeen, jos koneesi mahdollistaa
tilakulmamaarittelyt. Katso koneen kayttoohjekirjaa!

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Syota vain sellainen akselikulma, joka todellakin

on koneessasi mahdollinen, muuten TNC antaa
virheilmoituksen.

Toiminnolla PLANE AXIAL maaritellyt kiertoakselin
koordinaatit ovat voimassa modaaalisesti.
Monikertamaarittelyt rakentuvat siten perakkain,
inkrementaaliset sisdansyotot ovat sallittuja.

Kayta toiminnon PLANE AXIAL
uudelleenasettamiseen toimintoa PLANE RESET.
Uudelleenasetus nollaamalla eli syottamalla arvo 0 ei
deaktivoi toimintoa PLANE AXIAL.

Toiminnoilla SEQ, TABLE ROT ja COORD ROT ei

ole mitaan vaikutusta toiminnon PLANE AXIAL
yhteydessa.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso

"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 397.
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Sisaansyottoparametri

AXIAL

» Akselikulma A?: Akselikulma, johon A-akseli tulee

kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena
arvona, talldin kulmaa kadannetaan edelleen
kulmamaaran verran A-akselin hetkellisesta
asemasta.

Sisdansyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

» Akselikulma B?: Akselikulma, johon B-akseli tulee

kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena
arvona, talldin kulmaa kadannetdan edelleen
kulmamaaran verran B-akselin hetkellisesta
asemasta.

Sisdansyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

» Akselikulma C?: Akselikulma, johon C-akseli tulee

kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena
arvona, talldin kulmaa kadannetdan edelleen
kulmamaaran verran A-akselin hetkellisesta
asemasta.

Sisddnsyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

> Jatketaan paikoitusominaisuuksilla, katso "PLANE-

toiminnon paikoitusmenettelyn asetus', Sivu 397

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne
AKSIAALINEN

396

Merkitys

Englantia axial = akselimuotoinen

NC-lause
N50 PLANE AXIAL B-45 ..... *

TNC 320 | Kayttéjan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015



PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus

Yleiskuvaus

Riippumatta siitd mitd PLANE-toimintoa kaytat kddnnetyn

koneistustason maarittelemiseen, paikoitusmenettelya varten on

aina kaytettavissa seuraavat toiminnot:

B Automaattinen sisaankaanto

B Vaihtoehtoisten kdantomahdollisuuksien valinta (ei toiminnolla
PLANE AXIAL)

B Muunnostavan valinta (ei toiminnolla PLANE AXIAL)

' Huomaa térmaysvaara!

Jos tydskentelet kdannetyssa jarjestelmassa
tyokierrolla 28 PEILAUS, on huomioitava seuraavaa:

Ohjelmoi ensin kaantoliike ja kutsu sen jalkeen
tyokierto 28 PEILAUS!

Pyoroakselin peilaus tydkierrolla 28 peilaa vain
akseliliikkeet, ei PLANE-toiminnoilla maariteltya
kulmaa! Nain muuttuu akseleiden paikoitus.

iTNC 530 -ohjauksessa tai vanhemmissa TNC-
ohjauksissa maaritellyt ohjelmat eivat ole
yhteensopivia.

Automaaattinen sisdankaanto: MOVE/TURN/STAY
(sisaansyotto ehdottomasti tarpeellinen)

Kun olet sydttanyt sisdan kaikki tasomaarittelyparametrit, on
maariteltava, kuinka kiertoakselit kdannetaan sisaan laskettuihin
akseliarvoihin:

» PLANE-toiminto kdantaa kiertoakselit
automaattisesti laskettuihin akseliarvoihin, ja tassa
yhteydessa tydkappaleen ja tydkalun keskinainen
suhteellinen sijainti ei muutu. TNC toteuttaa
tasausliikkeen lineaariakseleilla.

» PLANE-toiminto kdantaa kiertoakselit
automaattisesti laskettuihin akseliarvoihin, ja tassa
vhteydessa vain kiertoakselit paikoittuvat. TNC ei
toteuta tasausliiketta lineaariakseleilla.

MOVE

TURN

> Kiertoakselit kdannetaan jaliempana tulevassa
erillisessa paikoituslauseessa

STAY

Kun olet valinnut option MOVE (PLANE-toiminnon automaattinen
sisdankaanto korjausliikkeelld), on maariteltava viela kaksi
parametria Kiertopisteen etadisyys tyokalun karkeen und
Syottoarvo? F=, joka esitelldan myéhemmin.

Jos olet valinnut option TURN (PLANE-toiminnon automaattinen
sisdankaanto ilman korjausliikettd), on maariteltava viela parametri
Syottoarvo? F=, joka esitellddn myéhemmin.

Jos kaytat PLANE-toimintoa yhdesséa koodin STAY
kanssa, taytyy kiertoakselit kdadntaa sisaan erillisessa
paikoituslauseessa PLANE-toiminnon jalkeen.
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

> Kiertopisteen etdisyys tyokalun karjesta (inkrementaalinen):
TNC ké&éntaa tyokalua (poytaa) tydkalun karjen
ympari. Parametrin ETAISavulla tallennetaan muistiin
sisaankaantoliikkeen kiertopiste tydkalun karjen hetkellisen
aseman suhteen.

' Huomioi!

B Jos tyokalu on ennen sisdankaantoa maaritellyn
etaisyyden paassa tyokappaleesta, talldin
tydkalu on myds sisaankaannon jalkeen samassa
suhteellisessa asemassa (katso kuvaa keskella
oikealla, 1 = ABST)

m Jos tyOkalu ei ole ennen sisaankaantda
maaritellyn etadisyyden paassa tydkappaleesta,
talléin tyokalu sijaitsee sisdaankaannon jalkeen
samassa asemassa alkuperaisen aseman suhteen
(katso kuvaa oikealla alhaalla, 1 = ABST)

> Syottoarvo? F=: Ratanopeus, jolla tydkalu kddnnetdan sisaan

> Vetdytymispiste tyokaluakselilla?: Vetaytymismatka MB
vaikuttaa inkrementaalisesti hetkellisesta tytkaluasemasta
aktiiviseen tyokaluakselin suuntaan), johon TNC liikkuu
ennen sisaankaantoliiketta. MB MAX liikkuttaa tydkalun juuri
ohjelmaliikerajan eteen
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8) 12.2

Kiertoakseleiden sisaankaanto erillisessa lauseessa

Jos haluat kdantaa kiertoakselit sisaan erillisesséa paikoituslauseessa
(optio STAY valittu), toimi seuraavasti:

' Huomaa térmaysvaara!
Esipaikoita tydkalu niin, ettd sisddnkaannon
o yhteydessa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappaleen

(kiinnittimen) keskindista tormaysta.

Ala ohjelmoi PLANE-toiminnon ja paikoituksen vliin
pyoroakselin peilausta, muuten ohjaus paikoittaa
peilattuihin arvoihin, jotka PLANE-toiminto kuitenkin
laskee ilman peilausta.

v

Valitse haluamasi PLANE-toiminto, maarittele automaattinen
sisddnkaanto asetuksella STAY. Toteutuksen yhteydessa TNC
laskee koneessa olevien kiertoakseleiden paikoitusarvot ja
asettaa ne jarjestelmaparametreihin Q120 (A-akseli), Q121 (B-
akseli) ja Q122 (C-akseli)

» Paikoituslauseen maarittely TNC:n laskemilla kulman arvoilla

NC-esimerkkilauseet: Koneen C-pyoropoydan ja A-kaantopoydan sisaankaanté tilakulmaan B+45°
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus

12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Vaihtoehtoisten kdantomahdollisuuksien valinta: SEQ +/-
(sisaansyotto valinnainen)

Maérittelemiesi koneistustasojen sijaintien perusteella TNC:n taytyy

laskea niihin sopiva koneessa olevien kiertoakseleiden asettelu.
Yleensa aina on olemassa kaksi ratkaisumahdollisuutta.

Valitsimella SEQ valitaan, kumpaa ratkaisumahdollisuutta TNC:n
tulee kayttaa:

®m SEQ+ paikoittaa paaakselin niin, ettd se saa aina positiivisen
kulman. Paaakseli on toinen kiertoakseli tyokalusta alkaen
tai viimeinen kiertoakseli poydasta alkaen (riippuu koneen
konfiguraatiosta, katso myds kuvaa keskella oikealla)

®m SEQ+ paikoittaa pdaakselin niin, ettd se saa aina negatiivisen
kulman.

Jos valitsimella SEQ valittu ratkaisu ei sijaitse koneen liikealueella,

TNC antaa virheilmoituksen Kulma ei sallittu.

' Kaytettaessa toimintoa PLANE AXIS kytkimella SEQ ei

ole vaikutusta.
[

Jos et maarittele parametria SEQ, TNC maarittaa ratkaisun
seuraavasti:

1 Ensin TNC tarkastaa, ovat molemmat ratkaisuvaihtoehdot
kiertoakseleiden liikealueella

2 Jos ovat, TNC valitsee sen lyhimman reitin mukaisen ratkaisun

w

4 Jos kumpikaan ratkaisu ei ole liikealueella, TNC antaa
virheilmoituksen Kulma ei sallittu.

400

Jos vain yksi ratkaisu on likkealueella, TNC kayttaa tata ratkaisua
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Esimerkki, kun kone on varustettu C-pyoropoydalla ja A-
kaantopoydalla Ohjelmoitu toiminto: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB

12.2

+45 SPC+0
Rajakytkin Alkuasema SEQ Tuloksena oleva
akseliasetus

Ei mitaan A+0, C+0 ei ohjelm. A+45, C+90
Ei mitdan A+0, C+0 + A+45, C+90
Ei mitédan A+0, C+0 - A-45, C-90
Ei mitdan A+0, C-105 ei ohjelm. A-45, C-90
Ei mitéan A+0, C-105 + A+45, C+90
Ei mitdan A+0, C-105 - A-45, C-90
-90 <A< +10 A+0, C+0 ei ohjelm. A-45, C-90
90 <A< +10 A+0, C+0 + Virheilmoitus
Ei mitaan A+0, C-135 + A+45, C+90
Muuntotavan valinta (sisdansyo6tto valinnainen)
Kaantokulmalle, joka kiertaa koordinaatistoa vain tydkaluakselin
ympari, on kdytettavissa toiminto, jonka avulla voit asettaa
muuntotavan:

RoT » COORD ROT maarittelee, ettda PLANE-toiminto

COORD ROT

ROT >

)

kiertaa vain koordinaatiston maariteltyyn
kaantokulmaan. Kompensaatio tapahtuu
laskennallisesti, pyoraakseli ei liiku.

TABLE ROT maarittelee, ettd PLANE-toiminto
kiertaa vain pyordakselin maariteltyyn
kaantokulmaan. Kompensaatio saadaan aikaan
tydkappaleen kierron avulla

Kaytettdessa toimintoa PLANE AXIS toiminnoilla
COORD ROT ja TABLE ROT ei ole mitdan vaikutusta.

COORD ROT aktiivinen vain, jos kaanto tapahtuu

yksinomaan tyokaluakselin ympari, esim. SPC

+45 tyokaluakselilla Z. Mikali toista kdantoakselia
tarvitaan, TABLE ROT on automaattisesti aktiivinen.
Kun kaytat toimintoa TABLE ROT peruskdannon

ja kdantokulman 0 kanssa, TNC kdantaa poydan
peruskdannossa maariteltyyn kulmaan.
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Koneistustason kaanto ilman kiertoakseleita

koneen valmistajan toimesta. Katso koneen

? Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava
3B kayttoohjekirjaa!

Koneen valmistajan taytyy huomioida tarkka
kulma, esim. asennettu kulmapaa, kinematiikan
kuvauksessa.

Sinun tulee suunnata myos ilman kiertoakseleita ohjelmoitu
koneistustaso kohtisuoraan tydkalun suhteen, esim.
koneistustason sovittamiseksi asennettuun kulmapaahan.

Toiminnolla PLANE SPATIAL ja paikoitusmenettelylla STAY
koneistustaso kdannetdan koneen valmistajan maarittelemaan
kulmaan.

Esimerkki kiintealla tydkalusuunnalla Y asennetusta kulmapaasta:
NC-syntaksi

N10 T 5 G17 S4500*

N20 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-90 SPC+0 STAY*

Kaantokulman on sovittava tarkalleen
tyokalukulmaan, muuten TNC antaa virheilmoituksen.
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Lisatoiminnot kiertoakseleille

12.3 Lisatoiminnot kiertoakseleille

Syottoarvo yksikossa mm/min kiertoakseleilla A, B,
C: M116 (optio #8)

Vakiomenettely

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syéttdarvon yksikdssa
aste/min (mm-ohjelmilla ja myds tuumaohjelmilla). Ratasyottd
on my®os riippuvainen siita, kuinka etaalla tyokalun keskipiste on
kiertoakselin keskipisteesta.

Mitd suurempi on tama etaisyys, sita suurempi on
ratasyottonopeus.

Syoéttoarvo mm/min kiertoakseleille koodilla M116

kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan

3B toimesta.

M116 vaikuttaa vain pyoro- ja kdantopdoytien
yhteydessa. Toimintoa M116 ei voi kayttaa
kdantopaiden kanssa. Jos kone on varustettu poydan/
paan yhdistelmalla, TNC jattda huomiotta kdantopaan
kiertoakselin.

M116 vaikuttaa myds aktiivisessa kdannetyssa
koneistustasossa ja yhdistelmana M128-toiminnon
kanssa, jos olet valinnut kiertoakselit toiminnolla
M138, katso "Kaantdakseleiden peruutus:

M138", Sivu 406. M116 vaikuttaa talldin niihin
kiertoakseleihin, jotka on valittu toiminnolla M138.

? Koneen geometria on maariteltava

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottoarvon yksikéssa mm/
min (ja my&s 1/10-tuuma/min). Talloin TNC laskee lauseen alussa
syottdarvon kutakin lausetta varten. Kiertoakseleilla syottéarvo

ei muutu suoritettavan lauseen aikana, ei vaikka tyokalu siirtyisi
kiertoakselin keskipisteeseen.

Vaikutus

M116 vaikuttaa koneistustasossa. M116 peruutetaan koodilla M117;
my6s M 116 peruuntuu ohjelman lopussa.

M116 tulee voimaan lauseen alussa.
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.3 Lisatoiminnot kiertoakseleille

Kiertoakselin matkaoptimoitu ajo: M126

Vakiomenettely

TNC:n toimenpiteet kiertoakseleiden paikoituksessa
ovat konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

4

TNC:n vakiomenettely kiertoakseleiden paikoituksissa, joissa
nayttdarvo on alle 360°, riippuu koneparametrista shortestDistance
(3004071). Siihen on maaritelty, ajaako TNC asetusaseman ja
hetkellisaseman vélisen eron aina (myds ilman koodia M126)
paasaantdisesti lyhinta reittia ohjelmoituun asemaan. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Menettely koodilla M126

Koodilla M126 TNC ajaa kiertoakselit, joiden nayttd on rajattu alle
arvon 360°, lyhinta reittia. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
350° 10° +20°

10° 340° -30°
Vaikutus

M126 tulee voimaan lauseen alussa.

asetetaan takaisin koodilla M127; ohjelman lopussa M126 joka
tapauksessa peruuntuu
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Lisatoiminnot kiertoakseleille

Kiertoakselin nayton rajaus alle arvon 360°: M194

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun hetkellisesta kulman arvosta ohjelmoituun
kulman arvoon.

Esimerkki:

Todellinen kulman arvo: 538°
Ohjelmoitu kulman arvo: 180°
Todellinen liikkepituus: -368°

Menettely koodilla M94

TNC vahentaa lauseen alussa kulman nayttdarvon pienemmaksi
kuin 360° ja ajaa sen jalkeen ohjelmoituun arvoon. Jos useampia
kiertoakseleita on kaytdssa, toiminnolla M94 vahennetaan kaikkien
kiertoakseleiden naytot. Vaihtoehtoisesti voit syottaa sisaan koodin
M94 jalkeen kiertoakselin. Talléin TNC vahentaa vain kyseisen
akselin nayttdéarvon.

NC-esimerkkilauseet

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys:

N50 M94 *

Vain C-akselin ndyttdarvon vahennys:

N50 M94 C *
Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys ja
sen jalkeinen C-akselin ajo ohjelmoituun arvoon:

N50 GOO C+180 M94 *

Vaikutus

M94 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa M94 on
ohjelmoitu.

M94 tulee voimaan lauseen alussa.
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.3 Lisatoiminnot kiertoakseleille

Kaantoakseleiden peruutus: M138

Vakiomenettely

Toiminnoilla M128 ja koneistustason kdannolla TNC huomioi
ne kiertoakselit, jotka koneen valmistaja on asettanut
koneparametreihin.

Menettely koodilla M138

TNC huomioi ylla mainittujen toimintojen yhteydessa vain ne
kaantoakselit, jotka on maaaritelty koodilla M138.

Jos rajoitat kdantoakseleiden lukumaaraa toiminnolla
M138, koneen kdadntdmahdollisuudet voivat rajoittua.

Vaikutus
M138 tulee voimaan lauseen alussa.

M138 peruutetaan ohjelmoimalla se uudelleen ilman
kaantdakseleiden maarittelya.

NC-esimerkkilauseet

Ylla mainittujen toimintojen yhteydessa tulee huomioida vain
kaantoakseli C:
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Kasikaytto ja asetus
13.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

13.1 Paallekytkenta, poiskytkenta
Paallekytkenta

Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja.

g Katso koneen kayttoohjekirjaal

Kytke koneen ja TNC:n virransyo6ttd paalle. Sen jalkeen TNC nayttaa
seuraavaa dialogia:

JARJESTELMAN KAYNNISTYS
» TNC kadynnistyy

VIRTAKATKOS
» TNC-viesti, etta virtakatkos on vaikuttanut - Poista

viesti

PLC-OHJELMAN KAANNOS
» TNC:n PLC-ohjelma kddnnetdan automaattisesti
RELEIDEN OHJAUSJANNITE PUUTTUU

> Kytke ohjausjannite paalle. TNC testaa Hata-Seis-
kytkimen toiminnan

KASIKAYTTO
REFERENSSIPISTEIDEN YLIAJO

» Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan

t esimaaritellyssa jarjestyksessa: Paina
jokaista akselia varten erikseen ulkoista
kaynnistyspainiketta, tai
@ » Aja referenssipisteiden yli haluamassasi
jarjestyksessa: Kutakin akselia varten paina ja
pida alhaalla ulkoista suuntanappainta, kunnes ajo
referenssipisteen yli on suoritettu

Jos kone on varustettu absoluuttisella
? mittauslaitteella, referenssimerkin yliajo jatetdan
3B pois. TNC on toimintavalmis heti ohjausjannitteen
paallekytkennan jalkeen.

TNC on nyt toimintavalmis ja asettuneena kayttotavalle Kasikaytto.

Referenssipisteiden yliajo on tehtéva vain silloin,
E> jos halutaan liikuttaa koneen akseleita. Jos vain
muokkaat ja testaat ohjelmia, niin silloin heti
ohjauksen péallekytkennan jalkeen valitaan
kayttotapa Ohjelmointi tai Ohjelman testaus.

Referenssipisteiden yliajon voit tarvittaessa
tehda myéhemminkin. Valitse silloin kayttdtavalla
Kasikdytto ohjelmanappain REF.PIST. AJO.
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Paallekytkenta, poiskytkenta

Referenssipisteen yliajo kaannetyssa koneistustasossa.

' Huomaa térméaysvaara!
Huomioi, etta valikolla sisddnsyotettyjen kulmien
o arvot vastaavat todellisia kdantéakselin kulmia.

"Koneistustason kaannon" peruutus ennen
referenssipisteen yliajoa. Huomioi talloin, etta
tormaysta ei tapahdu. Aja tarvittaessa tyokalu ennen
sitd vapaaksi.

TNC aktivoi automaattisesti kdannetyn koneistustason, jos tama
toiminto oli aktivoituna ohjauksen poiskytkennan yhteydessa.

Sen jalkeen TNC siirtda akseleita kdannetysséa koneistustasossa,
kun akselisuuntandppainta painetaan. Paikoita tydkalu niin,

ettd mybhemmassa referenssipisteen yliajossa ei tapahdu
tdrmaysta. Referenssipisteiden yliajoa varten taytyy koneistustason
kdantotoiminto peruuttaa, katso "Manuaalisen kaannon aktivointi*,
Sivu 463.

Kun kaytat tatd toimintoa, muilla kuin absoluuttisilla

E> mittauslaitteilla sinun taytyy vahvistaa
kiertoakseleiden asemat, joita TNC nayttaa sen
jalkeen ponnahdusikkunassa. Naytettava asema
vastaa ennen koneen poiskytkemista viimeksi
voimassa ollutta kiertoakselin asemaa.

Jos jokin aiemmin aktiivisena olleista toiminnoista on aktiivinen,

nappaimelld NC-KAYNTIIN ei ole mitadan toimintoa. TNC antaa sitd
koskevan virheilmoituksen.
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Kasikaytto ja asetus
13.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

Poiskytkenta

? Poiskytkentéd on koneesta riippuva toiminto.
Katso koneen kayttoohjekirjaa!

N4

Jotta valtettaisiin tietojen tuhoutuminen poiskytkennan yhteydessa,
TNC:n kayttojarjestelma on lopetettava seuraavasti:

> Valitse kasikayttotapa
» Valitse sammutustoiminto,

» Vahvista ohjelmanéappéaimella ALASAJO.

» Kun naytolle ilmestyvéassa ikkunassa ndytetaan
tekstia Nyt voit sammuttaa ohjauksen, niin silloin
TNC:n virransyottd voidaan kytkeéd pois paalta.

Varoitus, tietoja voi havita!

Epdasianmukainen TNC:n poiskytkentd voi aiheuttaa
tietojen tuhoutumisen!

Kun painat ohjelmanéappainta
UUDELLEENKAYNNISTYS, ohjaus kaynnistyy
uudelleen. Niinikaan poistokytkenta
uudelleenkaynnistymisen aikana voi aiheuttaa
tietojen tuhoutumista!
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13.2 Koneen akseleiden ajo
Ohje

Syottoliikkeet ulkoisilla suuntandppaimilla ovat
konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaal

N

Akselin ajo ulkoisilla suuntanappaimilla
> Valitse kasikayttotapa

» Paina ulkoista suuntanappainta ja pida alhaalla niin
kauan kun haluat syottaa akselia, tai

f
D]

X+ l » Akseleiden jatkuva ajo: Pida ulkoista
suuntandppainta painettuna ja paina lyhyesti

ulkoista kaynnistyspainiketta.
> Pyséaytys: Paina ulkoista pysaytysnappainta.

Molemmilla menetelmilla voit sydttaa samanaikaisesti myos
useampia akseleita, sen jalkeen ohjaus nayttaa ratasyottoa.
Akseliliikkeen syottdarvoa muutetaan ohjelmanappéaimella F, katso
"Karan kierrosluku S, syottdarvo F ja lisdtoiminto M", Sivu 422.

Jos koneella on liiketehtdva meneillaan, ohjaus nayttad symbolia
STIB (Steuerung in Betrieb = Ohjaus kaytossa).

Paikoitus askelittain

Askelsyottopaikoituksessa TNC paikoittaa koneen akselin
maarittelemasi askelmitan mukaan.

> Valitse kayttotapa Kasikaytto tai Elektr.
kasipyorakaytto.
@ » Vaihda ohjelmanéappéinpalkki
INKRE- > Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmandppéin
ASKELMITTA asetettu PAALLE.
ASETUS =
ENT > Syota sisdan haluamasi asetus millimetreissa,

vahvista nappaimella ENT.

Paina ulkoista suuntanappainta: toista paikoitus

X+ . . )
niin usein kuin haluat

%]

E> Askelasetuksen maksimaalinen sisdansyottéarvo on
10 mm.
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Kasikaytto ja asetus
13.2 Koneen akseleiden ajo

Akseleiden ajo elektronisilla kasipyorilla

TNC tukee akseliliikkeitd seuraavilla uusilla elektronisilla kasipyorilla:

® HR 520: Liitantdyhteensopiva kasipyora HR 420:n kanssa
naytolla ja kaapelin kautta tapahtuvalla tiedonsiirrolla

® HR 550 FS: Kasipyora naytolla ja radioyhteyden kautta
tapahtuvalla tiedonsiirrolla

Lisdksi TNC tukee myds kaapelikasipydria HR 410 (ilman nayttd) ja
HR 420 (naytolla).

Varoitus, kayttajan ja kasipyoran
vahingoittumisen vaara!

o Késipydran liittimet saa irrottaa vain valtuutettu

huoltohenkild myos siina tapauksessa, etta se olisi
mahdollista ilman tyokalua!

Kytke kone paalle paasaantdisesti vain kasipyoran
ollessa liitettyna!

Jos haluat kdyttaa konetta ilman liitettya kasipyoraa,
irrota sen johto koneesta ja sulje avoin liitinholkki
hupulla!

Koneen valmistaja on voinut perustaa kayttéon myds
muita toimintoja kasipyorille HR 5xx. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

‘-4

Késipydra HR 5xx on suositeltava, jos haluat asettaa
kasipyoran paallekkaisohjaustoiminnon virtuaalisessa
akselissa "Virtuaalinen tyokaluakseli VT".

Kannettavat kasipyorat HR 5xx on varustettu ndytolla, jossa TNC
nayttaa erilaisia tietoja. Liséksi kasipyoran ohjelmanadppainten avulla
voidaan toteuttaa tarkeitd asetustoimintoja, esim. peruspisteen
asetus tai M-toiminnon sisaansyotto ja toteutus.

Se jalkeen kun ole aktivoinut kasipydran aktivointindppadimen avulla,
kayttotoimenpiteet kayttdpoydalla eivat ole enda mahdollisia. TNC
nayttaa tata tilaa TNC-nayttéruutuun ilmestyvan peittoikkunan
avulla.
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HATASEIS-painike

Kasipyodranaytto tilanayttdéa ja toimintojen valintaa varten, siihen
liittyvia lisatietoja: "

Ohjelmanappaimet

Akselinvalintanappaimet on voitu vaihtaa koneen valmistajan
toimesta akselikonfiguraation mukaan

Valtuuspainike

Nuolindppaimet kasipyoran herkkyyden saatda varten
Késipyoran aktivointindppain

Suuntanappain, jonka mukaan TNC liikuttaa valittua akselia
Pikaliikepaikoitus suuntandppaimia varten

Karan paallekytkenta (konekohtainen toiminto, nappain koneen
valmistajan vaihdettavissa)

Nappain "NC-lauseen generointi" (konekohtainen toiminto,
nappain koneen valmistajan vaihdettavissa)

Karan poiskytkenta (konekohtainen toiminto, ndppain koneen
valmistajan vaihdettavissa)

CTRLnappain erikoistoimintoja varten (konekohtainen toiminto,
nappain koneen valmistajan vaihdettavissa)

NC-kaynnistys (konekohtainen toiminto, nappain koneen
valmistajan vaihdettavissa)

NC-pysaytys (konekohtainen toiminto, nappain koneen
valmistajan vaihdettavissa)

Kasipyora

Karan kierroslukusaadin

Sydttdarvon saadin

Kaapelilitanta, puuttuu radiokasipyoralla HR 550 FS
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Kasikaytto ja asetus

13.

2 Koneen akseleiden ajo

Kasipyoranaytto

1

2

10
11
12

13

14

414

Vain radiokasipyoralla HR 550 FS: Naytto, onko kasipyora
telakointiasemassa tai onko radiokasipyoréa aktiivinen

Vain radiokasipyoralla HR 550 FS: Kentan voimakkuuden
nayttd, 6 palkkia = maksimivoimakkuus

Vain radiokasipyoralla HR 550 FS: Akun lataustilan naytto, 6
palkkia = maksimivoimakkuus. Lataamisen aikana palkki kulkee
vasemmalta oikealle

IST: Paikoitusnayton tyyppi

Y+129.9788: Valitun akselin asema

*. STIB (ohjaus kaytossa); ohjelmanajo kaynnistynyt tai akseli
likkeessa

SO: Hetkellinen karan kierrosluku

FO: Hetkellinen sydttdarvo, jonka mukaan valittua akselia
kyseisella hetkella ajetaan

E: Virheilmoitus on paalla

3D: Koneistustason kaanndn toiminto on aktiivinen

2D: Peruskaannon toiminto on aktiivinen

RES 5.0: Hetkellinen kasipyoran erottelutarkkuus (resoluutio)
Liikepituus yksikdssé mm/kierros (°/kierros kiertoakseleilla),
jonka verran valittu akseli liikkuu yhdella kasipyoran kierroksella
STEP ON tai OFF: Paikoitus askelsy6tdlla aktiivinen tai ei
aktiivinen. Toiminnon ollessa aktiivinen TNC nayttaa lisaksi
voimassa olevaa syottdaskelta

Ohjelmanappéinpalkki: Eri toimintojen valinta, kuvaus
mydhemmissa kappaleissa

53— 2
4— 5

7 8
12—
14—

10

13
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Koneen akseleiden ajo 13.2

Erikoispiirteet radiokasipyoralla HR 550 FS

Mahdollisten hairidvaikutusten vuoksi radioyhteys

E> ei sisalla kaikkia samoja kayttdominaisuuksia kuin
johdinyhteys. Ennen kuin kaytat radiokasipyoraa,
tarkasta onko koneen ympaéristdssa muiden
radiovastaanottomien aiheuttamia héiridsignaaleja.
Tama tarkastus perustuu olemassa oleviin
radiotaajuuksiin tai -kanaviin ja sitd suositellaan
kaikille teollisille radio-ohjausjarjestelmille.

Jos et kayta kasipyoraa HR 550, laita se aina
tarkoitukseen varattuun kasipyoran sailytyspaikkaan.
Nain varmistat, etta radiokasipydra latautuu sen
takapuolella olevan kosketuskiskon kautta, akku on
aina kayttovalmiina ja suora liitdntayhteys Hata-Seis-
piiriin on varmistettuna.

Radiokasipyora reagoi vikatilanteessa
(radioyhteyden katkos, huono vastaanoton laatu,
kasipyorakomponentin vika) aina Hata-Seis-
toiminnolla.

Huomioi kasipyoran HR 550 FS konfiguraation ohjeet
katso "Vain radiokasipyoralla HR 550 FS", Sivu 528

Varoitus, kayttajan ja koneen vahingoittumisen
vaara!

Turvallisuussyista radiokasipyora on kytkettava
pois paalta ja asetettava sailytyspaikkaansa
viimeistaan 120 kayttotunnin jalkeen, jolloin TNC
voi uudelleenkaynnistyksen yhteydessa suorittaa
toimintatestin!

Jos verstaallasi on kaytdssa useampia
radiokasipyorilla varustettuja koneita, on
yhteenkuuluvat kasipyoérat ja kasipyorien
sailytyspaikat merkittava niin, etta niiden keskinainen
yhteenkuuluvuus on yksiselitteisesti tunnistettavissa
(esim. varitarra tai numerointi). Radiokasipyoran

ja kasipyoran sailytyspaikan merkintdjen tulee olla
selvasti kayttajan nakyvilla!

Testaa ennen jokaista kadytt6a, onko oikea
radiokasipyora aktiivinen sinun koneellesi!
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Kasikaytto ja asetus
13.2 Koneen akseleiden ajo

Radiokasipyora HR 550 FS on varustettu akulla. Akun latautuminen
alkaa heti, kun kasipyora asetetaan kasipyoran sailytyspaikkaan (ks.
kuva).

Voit kayttda HR 550 FS -kasipyoraa yhdella akulla jopa 8 tuntia,
ennen kuin se taytyy ladata uudelleen. Tosin suosittelemme
kasipyoran sijoittamista aina sille varattuun sailytyspaikkaan, kun
sita ei kayteta.

Heti kun kasipyora on asetettu sailytyspaikkaansa, se kytketyy
sisaisesti kaapelikaytolle. Nain voit kayttaa kasipyoraa myos
siina tapauksessa, kunhan se ei ole kokonaan tyhjentynyt.
Toiminnallisuus on sama kuin radiokaytdssa.

Kun kéasipydran lataus on kokonaan tyhjentynyt,
kestaa noin kolme tuntia, ennen kuin se on taysin

latautunut sailytyspaikassaan.

Puhdista kasipyoran sailytyspaikan ja kasipydran
kontaktit 1 séanndllisesti varmistaaksesi niiden
moitteettoman toiminnan.

Radiosignaalin siirtoalue on mitattava suurpiirteisesti. Jos kay
niin, etta esim. suurilla koneilla liikutaan siirtoalueen rajalle, HR
550 FS varoittaa siitd selvasti tunnistettavalla tarinahalytyksella.
Tassa tapauksessa sinun on mentava taas lahemmas kasipyoran
sailytyspaikkaa, johon radiovastaanotin on integroitu.

Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

A Jos radiosignaalin siirtomatka tulee niin pitkaksi,
ettei katkoton kayttd ole enaa mahdollista, TNC
antaa Hata-Seis-signaalin. Tama voi tapahtua myos
koneistuksen aikana. Pida etéisyys kasipydran
sailytyspaikkaan mahdollisimman lyhyena ja laita

kasipyora sailytyspaikkaansa, jos sita ei kayteta!
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Jos TNC on laukaissut Hata-Seis-tilan, kasipyora on aktivoitava
uudelleen. Toimi talldin seuraavasti:

> Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotapa.
» Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéainta MOD.
» Ohjelmanappéinpalkin jatko
RADIO- » Radiokéasipyoran konfiguraatiovalikon valinta: Paina

KASIPYORAN

ohjelmanappaintd RADIOKASIPYORAN ASETUS

> Nayttopainikkeen Kdynnistd kasipyora avulla
radiokasipyora aktivoidaan uudelleen

» Tallenna konfiguraatio ja poistu
konfiguraatiovalikolta: Paina nayttdpainiketta
LOPPU drlcken

Radiokasipyoran kayttdonottoa ja konfiguraatiota varten on
MOD-kayttotavalla kaytettdvissa vastaava toiminto katso "Vain
radiokasipyoralla HR 550 FS", Sivu 528.

Liikutettavan akselin valinta

Paaakselit X, Y ja Z seka kolme muuta koneen valmistajan
perustettavissa olevaa akselia voidaan aktivoida suoraan
akselinvalintanappainten avulla. Koneen valmistaja voi asettaa
myos virtuaalisen VT-akselin toimimaan jollakin vapaana olevista
akselindppaimista. Jos virtuaalinen VT-akseli ei ole toiminnassa
yhdella akselinvalintanappaimella, toimi seuraavasti:

» Paina kasipyordn ohjelmanappéaintd F1 (AX): TNC nayttaa
kasipyoran naytolla kaikki aktiiviset akselit. Kulloinkin voimassa
oleva akseli vilkkuu.

» Valitse haluamasi akseli kasipyoran ohjelmanappaimella F1 (->)
tai F2 (<-) ja vahvista kasipydran ohjelmanappaimella F3 (OK)

Kasipyoran herkkyyden asetus

Kasipyoran herkkyys maaraa sen, kuinka pitkan matkan akseli
liikkuu yhdella kasipyoran kierroksella. Maariteltavissa olevat
herkkyysasetukset ovat kiinteita ja valittavissa suoraan kasipyoran
nuolindppainten avulla (vain kun askelmitta ei ole aktiivinen).

Asetettavissa olevat herkkyysarvot:
0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/kierros tai aste/kierros]
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Kasikaytto ja asetus
13.2 Koneen akseleiden ajo

Akseleiden liikuttaminen
» Kasipyoran aktivointi: Paina HR 5xx -laitteella
olevaa kéasipyoranappainta: Voit kayttagd TNC-
ohjausta nyt enaéa vain HRbxx -laitteen kautta, TNC-
naytdn ponnahdusikkunassa nakyy ohjeteksti.
» Tarvittaessa valitse haluamasi kayttdtapa
ohjelmanappaimella OPM.

» Tarvittaessa pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse kasipyoralla se akseli, jota haluat liikuttaa.
Valitse lisdakselit tarvittaessa ohjelmandppaimen
avulla.

» Syota aktiivista akselia suuntaan + tai

]

Syota aktiivista akselia suuntaan -

v

» Kasipyoran deaktivointi: Paina HR 5xx -laitteella
olevaa kéasipyoranappainta: Voit kayttagd TNC-
ohjausta nyt taas kayttdpaneelin kautta

Nopeudensaatimen asetukset

Sen jalkeen kun kasipyora on aktivoitu, koneen kayttokentan
noepudensaadin on edelleen aktiivinen. Kun haluat kayttaa
kasipyoran nopeudensaadinta, toimi seuraavasti:

» Paina HR b5xx -laitteen CTRL-ndppaintd sekéa kasipydranappainta,
minka jalkeen TNC nayttaa kasipydran naytolla
ohjelmanappainvalikkoa nopeudensaatimen valintaa varten.

» Paina ohjelmanappainta HW aktivoidaksesi kdsipyoran
nopeudensaatimen

Mikali kasipydréan nopeudensaadin on aktivoitu, ennen kasipyoran

peruuttamista on aktivoitava uudelleen koneen kayttokentan

nopeudensaadin. Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina HR 5xx -laitteen CTRL-ndppainta seka kasipyorandppainta,
minka jalkeen TNC nayttaa kasipyodran naytolla
ohjelmanappainvalikkoa nopeudensaatimen valintaa varten.

» Paina ohjelmanappaintd KBD aktivoidaksesi koneen kayttokentan
nopeudensaatimen

418 TNC 320 | Kéyttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015



Paikoitus askelsyotolla

Askelsyottopaikoituksessa TNC liikuttaa kulloinkin aktiivista
kasipyoraakselia maarittelemasi askelmitan mukaan:

»
»

Paina kasipyoran ohjelmanéappaéintd F2 (STEP)

Askelsyottopaikoituksen aktivointi: Paina kasipyoran
ohjelmanappainta 3 (ON)

Valitse haluamasi askelmitta painamalla nappaintéa F1 tai F2. Kun
pidat ndppéainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenella. Kun painat lisaksi CTRL-nappainta, askelluku
suurenee arvoon 1. Pienin mahdollinen askelmitta on 0.0001
mm, suurin askelmitta on 10 mm.

» Vastaanota valittu askelmitta ohjelmanappaimella 4 (OK)

Liikuta aktiivista kasipyoraakselia kdsipydranappaimella + tai —
vastaavaan suuntaan.

Lisatoiminnon M sisaansyotto

»
»
»

>

Paina kasipyoran ohjelmanappéinta F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanappainta F1 (M)

Valitse haluamasi M-toiminnon numero painamalla nappainta F1
tai F2

Suorita M-lisdtoiminto painamalla NC-kdynnistyspainiketta

Karan kierrosluvun S sisdaansyo6tto

>
>
>

Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanappainta F2 (S)

Valitse haluamasi kierrosluku painamalla ndppainta F1 tai F2.
Kun pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin
askellukua kymmenella. Kun painat liséksi CTRL-nappainta,
askelluku suurenee arvoon 1000.

Aktivoi uusi kierrosluku S painamalla NC-kdynnistysnappainta
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Kasikaytto ja asetus
13.2 Koneen akseleiden ajo

Syottéarvon F sisaansyotto
» Paina kasipydran ohjelmanappainta F3 (MSF)
» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (F)

» Valitse haluamasi kierrosluku painamalla ndppainta F1 tai F2.
Kun pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin
askellukua kymmenella. Kun painat liséksi CTRL-nappainta,
askelluku suurenee arvoon 1000.

» Vastaanota uusi syottdarvo F kasipydran ohjelmanappaimella F3
(OK)

Peruspisteen asetus

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (MSF)

» Paina kasipydran ohjelmanappainta F4 (PRS)

» Tarvittaessa valitse akseli, jonka peruspiste halutaan asettaa
>

Nollaa akseli kdsipyoran ohjelmanédppaimelld F3 (OK) tai aseta
haluamasi arvo kasipyoran ohjelmanppaimilla F1 ja F2 ja lopuksi
vahvista asetus painamalla kasipyoran ohjelmanappaéinta F3
(OK). CTRL-nédppéaimen lisapainalluksilla askelluku kasvaa
kymmenella

Kayttotapojen vaihto

Kasipydran ohjelmanappaimella F4 (OPM) voit vaihtaa kayttdtapaa
kasipyoralta edellyttden, ettd ohjauksen hetkellinen kayttotila sallii
vaihdon.

» Paina kasipydran ohjelmanappainta F4 (OPM)

» Valitse haluamasi kayttotapa kasipyoran ohjelmanappainten
avulla
® MAN: Kasikaytto
MDI: Paikoitus kasin sisaansyottaen
SGL: Ohjelman yksittaislauseajo
RUN: Jatkuva ohjelmanajo
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Kokonaisen liikelauseen luonti

Koneen valmistaja voi maaritella
kasipyoranappaimelle "NC-lauseen generointi"
-

haluamansa toiminnon. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

> Valitse kayttotapa Paikoitus kasin sisaansyottaen
> Tarvittaessa valitse TNC-nappaimiston nuolindppaimilla se NC-

lause, jonka jalkeen haluat lisata uuden liikelauseen.

» Aktivoi kasipyora

Paina kasipyorapainiketta ,,NC-lauseen luonti”: TNC lisaa
kokonaisen liikelauseen, joka sisaltaa kaikki MOD-toiminnolla
valitut akseliasemat.

Toiminnot ohjelmanajon kayttotavoilla
Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan suorittaa seuraavia toimintoja:

NC-kayntiin (Kasipyoranappain NC-kéyntiin)

NC-seis (Kasipyoranappéain NC-seis)

Kun NC-seis-nédppéintd on painettu: Sisdinen seis (kasipyoran
ohjelmanappédimet MOP ja sitten Seis)

Kun NC-seis-ndppéintd on painettu: Aja akseleita manuaalisesti
(kasipyoran ohjelmanappaimet MOP ja sitten MAN)

Muotoonajo takaisin sen jalkeen, kun akseleita on liikutettu
kasikaytolla ohjelmakeskeytyksen aikana (Kasipyoran
ohjelmanappaimet MOP ja sitten REPO). Kaytto tapahtuu
kasipyoran ohjelmanappainten avulla aivan samalla tavoin
kuin nayttoruudun ohjelmanéappainten avulla, katso "Paluuajo
muotoon", Sivu 499

Koneistustason kaantétoiminnon paalle/poiskytkenta (Kasipyoran
ohjelmanappaimet MOP ja sitten 3D)
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13.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja lisatoiminto M

13.3  Karan kierrosluku S, syoéttoarvo F ja
lisatoiminto M

Kaytto

Kayttotavalla Kasikaytto ja Elektr. kasipyora maaritellaan karan
kierrosluku S, syottoarvo F ja lisatoiminto M. Lisatoiminnot on
kuvattu kappaleessa Sivu 342 kuvaus.

Koneen valmistaja maarittelee, mitka M-lisatoiminnot
ovat kaytettavissa ja mitka toiminnot koneessa ovat

3B olemassa.

Arvojen sisaansyotto

Karan kierrosluku S, lisatoiminto M

> Sisdansyottd karan kierroluvun valinnalle:

. Ohjelmanappsin S

KARAN KIERROSLUKU S=

> Sy6ta siséan 1000 (karan kierrosluku) ja tallenna se
ulkoisella KAYNTIIN-nappaimella.

pul

Sisaansyotetyn karan kierrosluvun S mukainen pyérintanopeus
aloitetaan lisatoiminnolla M. Lisatoiminto M maaritellaan samalla
tavoin.

Syéttéarvo F

Vagvista syottdarvon F sisdansyottd nappaimella ENT.
Syottonopeudelle F patee:

B Jos F=0 syotetaan sisaan, talloin vaikuttaa pienin syottdnopeus
koneparametrista manualFeed

E Jos sisaansyodttdarvo ylittaa koneparametriin maxFeed
maaritellyn arvon, talldin vaikuittaa koneparametriin maaritelty
arvo.

®m [ sailyy voimassa myds virtakatkoksen jalkeen
®  Ohjaus nayttaa ratasyottdarvoa.
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Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja lisatoiminto M 13.3

Karan kierrosluvun ja syottoarvon muuttaminen

Asetusarvoa voidaan muuttaa karan kierrosluvun S ja
syottdnopeuden F muunnoskytkimilla valillda 0% ja 150%.

Karan kierrosluvun muunnoskytkin vaikuttaa
vain koneissa, jotka on varustettu portaattomalla

3B karakaytolla.

Syottonopeusrajoitusten aktivointi

? Syottdarvon rajoitus riippuu koneestal
Katso koneen kayttoohjekirjaal

.

Kun ohjelmanappaimen F RAJOITETTU asetus on PAALLA, TNC
rajoittaa akseleiden suurimman sallitun nopeuden turvarajoitettuun
nopeuteen, joka suuruuden koneen valmistaja on maaritellyt.

> Valitse kasikayttotapa

E » Vaihda viimeiseen ohjelmanéappainpalkkiin

> Syottorajan kytkentd paalle tai pois

TNC 320 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015

423




Kasikaytto ja asetus
13.4 Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

13.4  Peruspisteen hallinta
esiasetustaulukon avulla

Ohje
E> Esiasetustaulukkoja tulee kayttda ehdottomasti, jos ; _ : : i —

B kone on varustettu kiertoakseleilla (pyoropoyta, oz D . .-
kaantopaa) ja tyoskentelet koneistustason : . ! ™
kaantotoiminnolla g g L : g

B kone on varustettu koneistuspaan — ; : : . )
vaihtojarjestelmalla S T —"

0% X [Nm] P1 -T1

1 0% Y [Nm] LIMIT ?

® olet tdhan saakka tyoskennellyt vanhojen TNC-
[ @ o000

3

Q] [

ohjauksen REF-perusteisilla nollapistetaulukoilla )
X . L. . . - +140.000
® haluat koneistaa useita samanlaisia tyokappaleita, e e — Bis so00 )

B°3 B
=

AKTIVOT

S VATHDA
ESTASETUS.

LOPP

jotka kiinnitetdan eri suuruisiin vinoasentokulmiin = “ 'y | T ’ L]

ESTASETUS.

Esiasetustaulukot saavat sisaltaa mielivaltaisen maaran riveja
(peruspisteita). Tiedoston koon ja kasittelynopeuden optimoimiseksi
tulee kuitenkin kayttaa vain niin montaa rivia kuin koneistuspisteen
hallintaa varten on tarpeen.

Turvallisuussyista uudet rivit voi syottaa vain esiasetustaulukon
loppuun.
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Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

Peruspisteen tallennus esiasetustaulukkoon

Esiasetustaulukon nimi on PRESET.PR ja se tallennetaan
hakemistoon TNC:\table. PRESET.PR on muokkauskelpoinen

vain kayttotavoilla Kasikaytto ja Elektr. kasipyorakaytto, kun
ohjelmanappainta MUUTA ESIASETUS on painettu. Voit avata
esiasetustaulukon PRESET.PR kayttotavalla Ohjelmointi, mutta et
voi kuitenkaan muokata sita.

Esiasetustaulukon kopiointi toiseen hakemistoon on sallittu
(varmuuskopiota varten). Kirjoitussuojaut rivit ovat paasaantoisesti
kirjoitussuojattuja myos kopioiduissa taulukoissa, eli niita 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 edellyttaa sen kopioimista takaisin hakemistoon TNC:
\table\.

Esiasetustaulukkoon voidaan tallentaa peruspisteitd/peruskaantoja
useammilla eri tavoilla:

B Kosketustoimintojen avulla kayttétavalla Kasikaytto tai Elektr.
kasipyora.

m Kosketustydkiertojen 400...402 ja 410...419 avulla
automaattikaytolla (katso kosketustyokiertojen kayttajan
kasikirjaa, kappale 14 ja 15)

B Manuaalinen sisdansydttd (Katso seuraavaa kuvausta)

Peruskdanndt esiasetustaulukoista kdantavat
koordinaatistoa sen esiasetusarvon verran, joka on
samalla rivilld kuin peruskaanto.

Varmista peruspisteen asetuksessa, etta
kaantoakselin asema tdsmaa vastaaviin 3D
RQOT -valikon arvoihin (riippuen koneparametrin
asetuksesta). Tasta seuraa:

® Kun koneistustason kaanto ei ole aktiivinen,
kiertoakselin paikoitusnayton taytyy olla Q°
(tarvittaessa nollaa kiertoakseli)

m  Kun koneistustason kdantd on aktiivinen,
kiertoakselin paikoitusnayton ja 3D ROT —valikolla
sisdansyotetyn kulman taytyy tdsmata keskenaan

PLANE RESET ei uudelleenaseta aktiivista 3D-ROT-
kaantoa.

Rivi O esiasetustaulukossa on paasaantdisesti
kirjoitussuojattu. TNC tallentaa riville 0 aina sen
peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut
manuaalisesti joko akselinappaimilla tai
ohjelmanappaimilla. Jos manuaalisesti asetettu
peruspiste on aktiivinen, TNC nayttaa tilan naytossa
tekstia PR MAN(O).
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Kasikaytto ja asetus
13.4 Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

Peruspisteen tallennus manuaalisesti esiasetustaulukkoon
Jotta peruspisteet voitaisiin tallentaa esiasetustaulukkoon, toimi

seuraavasti:
f > Valitse kasikayttotapa
» Syota tyokalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tyOkappaletta tai paikoita mittakello

@ vastaavaan asemaan

ESTASETUS » TNC avaa esiasetustaulukon ja sijoittaa kursorin
TAULUKKO P -
aktiiviselle taulukkoriville

S > Valitse toiminto esasetuksen sisaansyottoa
ESIASETUS varten: TNC nayttaa kaytettavissa olevat
sisdansyottdévaihtoehdot ohjelmanappainpalkissa.
Sisaansyottovaihtoehtojen kuvaus: katso
jaliempéana seuraavaa taulukkoa.

Valitse esiasetustaulukon rivi, jota haluat muuttaa
(rivin numero vastaa esiasetusnumeroa)

-
v

> Tarvittaessa valitse esiasetustaulukon sarake
(akseli), jota haluat muuttaa

KORJAR > Valitse kdytettavissa oleva sisdansyottdvaihtoehto
ESIASETUS
(katso seuraava taulukkoa)

Ohjelmanappain Toiminto

Tyokalun (mittakellon) hetkellisen
"%" aseman tallennus suoraan uudeksi
peruspisteeksi: Toiminto tallentaa vain
niiden akseleiden peruspisteet, jotka
naytetaan kirkaskentassa.

SvoTA Halutun arvon osoitus tyokalun (mittakellon)
ESIASET. hetkelliselle asemalle: Toiminto tallentaa
vain niiden akseleiden peruspisteet, jotka
naytetaan kirkaskentassa. Syota haluamasi
arvo ponnahdusikkunaan

KorJAR Valmiiksi taulukkoon tallennetun

SSTRSEES peruspisteen inkrementaalinen
siirto: Toiminto tallentaa vain niiden
akseleiden peruspisteet, jotka naytetaan
kirkaskentassa. Syota ponnahdusikkunaan
haluamasi korjausarvo etumerkilla
varustettuna Aktiivisella tuumanaytolla:
Syo6té arvo tuumissa, TNC muuntaa
sisdansyottdarvon sisaisesti millimetreiksi.
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Ohjelmanappain

MUOKKAA
NYKYISTA
KENTTAA

Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

Toiminto

Syota uusi peruspiste (akselikohtaisesti)
suoraan sisaan ilman kinematiikan
laskentaa. Kayta tata toimintoa vain,

kun kone on varustettu pyoropoydalla ja
haluat asettaa peruspisteen pyoropdydan
keskelle syottamalla arvon O suoraan sisaan.
Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden
arvot, jotka naytetaan kirkaskentassa.
Syo6téd haluamasi arvo ponnahdusikkunaan.
Aktiivisella tuumanaytolla: Syota arvo
tuumissa, TNC muuntaa sisdansyottdarvon
sisdisesti millimetreiksi.

PERUS-
MUUNTO

SIIRTO

Valitse nayttokuvaukseksi PERUSMUUNTO/
AKSELIKORJAUS. Standardikuvauksessa
PERUSMUUNTO néaytetaan akseleita X,

Y ja Z. Koneesta riippuen naytetaan viela
liséksi sarakkeet SPA, SPB ja SPC. Talloin
TNC tallentaa peruskaannon (tydkaluakselin
ollessa Z kayttdd TNC saraketta SPC).
Nayttokuvauksessa KORJAUS naytetdan
korjausarvot esiasetukselle.

TALLENNA
ESIASETUS

Kullakin hetkella aktiivisen peruspisteen
kirjoitus valitulle taulukkoriville: Tama
toiminto tallentaa peruspisteen kaikille
akseleille ja aktivoi kunkin taulukkorivin
automaattisesti. Aktiivisella tuumanaytélla:
Syo6té arvo tuumissa, TNC muuntaa
sisdansyottdarvon sisaisesti millimetreiksi.
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13.4 Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

Esiasetustaulukon muokkaus

Ohjelmanappdin Muokkaustoiminnot taulukkotilassa

ALKUUN Taulukon alun valinta
LoppuLN Taulukon lopun valinta
sTou Edellisen taulukkosivun valinta
STOU Seuraavan taulukkosivun valinta
T Valitse esiasetusmaarittelyjen toiminnot
ESIASETUS
Valinnan Perusmuunto/akselikorjaus nayttd
MUUNTO
SIIRTO
AKTTUOT Esiasetustaulukon hetkellisesti valittuna
ESIASETUS olevan rivin peruspisteen aktivointi
L1san Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien
LOPPUUN seas ae . N .
N RIUTA lukumaara (2. ohjelmanéappainpalkki)
KopToT Kirkastaustaisen kentan kopiointi (2.
NYKYINEN . n .
ARVO ohjelmanappaéinpalkki)
LiT7A Kopioidun kentan sijoitus (2.
KOPIOITU . .- .
ARVO ohjelmanappainpalkki)
RIVI Kulloinkin valittuna olevan rivin
TRAKAISIN
uudelleenasetus: TNC tekee

sisdansyoton kaikkiin sarakkeisiin
(2.ohjelmanappainpalkki)

e Yksittaisen rivin lisdys taulukon loppuun (2.
RTUI ohjelmanéappainpalkki)
Toima Yksittaisen rivin poisto taulukon lopusta (2.
RIVL ohjelmanappainpalkki)
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Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla 13.4

Peruspisteen suojaus ylikirjoitusta vastaan

Rivi 0 esiasetustaulukossa on paasaantoisesti kirjoitussuojattu. TNC
tallentaa viimeksi manuaalisesti asetetun peruspisteen riville 0.
Voit suojata lisda esiasetustaulukon riveja ylikirjoitusta vastaan
LOCKED-sarakkeen avulla. Kirjoitussuojatut rivit nakyvat
esiasetustaulukossa varikorostettuina.

' Varoitus, tietoja voi havita!

Salasanalla suojattua kirjoitussuojausta ei voi enaa

o palauttaa, jos olet unohtanut salasanan.

Merkitse muistiin salasana, kun suojaat rivit
salasanalla.

Kayta ensisijaisesti yksikgrtaista suojausta
ohjelmanadppaimelld ESTA / VAPAUTA.

Toimi seuraavasti, kun haluat suojata peruspisteen vylikirjoitusta

vastaan:
vALroR » Paina ohjelmanappaintd VAIHDA ESIASETUS.
» Valitse LOCKED-sarake.
MoKk » Paina ohjelmanappaintda MUOKKAA NYKYISTA
KENTTAA.

Peruspisteen suojaus ilman salasanaa:

EsTH ~ » Paina ohjelmanappainta ESTA / VAPAUTA: TNC
SR kirjoittaa LOCKED-sarakkeeseen kirjaimen L.

Peruspisteen suojaus salasanalla:
EsTA » Paina ohjelmanappéainta ESTA / VAPAUTA

VAPAUTRA

SALASANA SALASANA.

» Syota salsana ponnahdusikkunaan.

» Vahvista painamalla ohjelmanappainta OK tai ENT-
nappainta: TNC kirjoittaa LOCKED-sarakkeeseen
merkinnan ###.

OK
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13.4 Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

Kirjoitussuojauksen poisto

Voidaksesi taas muokata kirjoitussuojaamaasi rivia toimi
seuraavasti:

» Paina ohjelmanappaintd VAIHDA ESIASETUS.

» Valitse LOCKED-sarake.

» Paina ohjelmanéppaintda MUOKKAA NYKYISTA
KENTTAA.

Peruspiste suojattu ilman salasanaa:

» Paina ohjelmandppaintad ESTA / VAPAUTA: TNC
poistaa kirjoitussuojauksen.

Peruspisteen suojattu salasanalla:

» Paina ohjelmanappaintad ESTA / VAPAUTA
SALASANA.

> Syota salsana ponnahdusikkunaan.

» Vahvista painamalla ohjelmanéppéintd OK tai ENT-
nappaéinta: TNC poistaa kirjoitussuojauksen.
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Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

Peruspisteen aktivointi

Peruspisteen aktivointi esasetustaulukosta kasikayttotavalla.

=

E

ESIASETUS
TAULUKKO

GOTO
m]

m
=1

N

RAKTIVOI

ESIASETUS

TOTEUTR

END
m}

Kun peruspiste aktivoidaan esiasetustaulukosta, TNC
uudelleenasettaa voimassaolevan nollapisteen siirron,
peilauksen, kierron ja mittakertoimen.

Koordinaattimuunnos, jonka olet ohjelmoinut
tyokierrolld G80, koneistustason kaannolla tai PLANE-
toiminnolla, pysyy sita vastoin aktivoituna.

>

Valitse kasikayttotapa

Ota naytolle esiasetustaulukko

Valitse se peruspisteen numero, jonka haluat
aktivoida tai

valitse ndppadimelld GOTO sen peruspisteen
numero, jonka haluat aktivoida, sitten vahvista
ENT-néppéaimella.

Peruspisteen aktivointi

Vahvista peruspisteen aktivointi. TNC asettaa
nayton ja - mikali maaritelty - peruskaannon.

Esiasetustaulukon lopetus

Peruspisteen aktivointi esiasetustaulukosta NC-ohjelmaan

Kayta tyokiertoa G247 peruspisteen aktivoimiseen
esiasetustaulukosta ohjelmanajon aikana. Tydkierrossa G247
maaritelladn aktivoitavan peruspisteen numero (Katso tydkiertojen
kayttajan kasikirjaa, tyokierto 247 PERUSPISTEEN ASETUS).
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13.5 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa

13.5 Peruspisteen asetus ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa

Ohje

Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmilla: katso
"Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla ",
Sivu 452.

Peruspisteen asetuksella TNC:n nayttd asetetaan tunnetun
tydkappaleen aseman koordinaatteihin.

Valmistelu

» Kiinnitd ja suuntaa tydkappale
» Vaihda karaan tunnetun sdteen omaava nollatydkalu
> Varmista, ettd naytolla on TNC:n hetkellisasema

Peruspisteen asetus varsijyrsimen avulla

' Suojatoimenpiteet
Jos tyokappaleen pintaan ei saa tehda kosketusta,
o taytyy tydkappaleen paalle asettaa levy, jonka
paksuus d on tunnettu. Talloin peruspisteelle

annetaan paksuuden d verran suurempi arvo.

> Valitse kasikayttotapa
> Syota tyokalua varovasti, kunnes se koskettaa

(raapaisee) tyOkappaletta

» Valitse akseli

PERUSPISTEEN ASETUS Z=

n » Nollatydkalu, karan akseli: Aseta nayttd tunnettuun
tyokappaleen asemaan (esim. 0) tai syoté sisaan
levyn paksuus d. Koneistustasossa: Huomioi
tydkalun sade

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

Jos kaytat asetusakselilla esiasetettua tydkalua, niin silloin asetat
asetusakselin ndytdn tyokalun pituuden arvoon L tai summaan
Z=L+d.

peruspisteen automaattisesti esiasetustaulukon
riville 0.

E> TNC tallentaa akselindppainten avulla asetetun
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Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa

Kosketustoimintojen kaytté mekaanisilla
kosketuspailla tai mittakelloilla

Jos koneessasi ei ole elektronista 3D-kosketusjarjestelmaa,

voit kayttaa kaikkia manuaalisia kosketustoimintoja (poikkeus:
kalibrointitoiminnot) myos mekaanisilla kosketuspailla tai voit myos
kayttda yksikertaista hipaisukosketusta, katso Sivu 434.

3D-kosketusjarjestelméassa automaattisesti lahetettavan
elektronisen signaalin asemesta kosketustoiminnon vastaanottava
kytkentasignaali laukaistaan tdssd manuaalisesti nappaimen
painalluksella. Toimi talldin seuraavasti:

KOSKETUS

POS
e

_.%._

>

v

Valitse haluamasi kosketustoiminto
ohjelmanéppaimen avulla

Aja mekaaninen kosketuspaa ensimmaiseen
asemaan, joka TNC:n tulee vastaanottaa

Aseman talteenotto: Paina hetkellisaseman
talteenoton ohjelmanappainta, jolloin TNC tallentaa
hetkellisen aseman

Aja mekaaninen kosketuspaa seuraavaan
asemaan, joka TNC:n tulee vastaanottaa.

Aseman talteenotto: Paina hetkellisaseman
talteenoton ohjelmanappaintd, jolloin TNC tallentaa
hetkellisen aseman

Aja tarvittaessa my6s muihin asemiin ja ota talteen
edelld kuvatulla tavalla.

Peruspiste: Syota sisdan ympyran keskipisteen
molemmat koordinaatit valikkoikkunassa,
vastaanota nappaimella ASETA PERUSPISTE

tai kirjoita arvot taulukkoon (katso

"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
nollapistetaulukkoon”, Sivu 439, tai katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
esiasetustaulukkoon”, Sivu 440)

Lopeta kosketustoiminto: Paina nappéaintd END
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13.6 3D-kosketusjarjestelman kaytto

13.6 3D-kosketusjarjestelman kaytto

Yleiskuvaus

Kayttotavalla Kasikaytto on kaytettdvissa seuraavat
kosketusjarjestelman tyokierrot:

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetdan HEIDENHAIN-
[ kosketusjarjestelmaa.

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella
TNC tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla. Katso
2 koneen kayttoohjekirjaa!

Ohjelmanappéain Toiminto Sivu
KoSK. JARJ . 3D-kosketusjarj. kalibrointi 441
KALIBR.
)
KOSKETUS 3D-peruskéénn6n maarltys 450
i koskettamalla tasoon
osKETUS Peruskdannéon maaritys suoran 449
| avulla
KOSKETUS Peruspisteen asetus valinnaisella 452
= akselilla
gisius Nurkan asetus peruspisteeksi 453
P
KosKETUS Ympyran keskipisteen asetus 454
@9 i peruspisteeksi
KOSKETUS Keskiakselin asetus 456
~ peruspisteeksi
koS JARY. Kosketusjérjestelman tietojen Katso
TRUGIe hallinta tyokiertojen
kasikirjaa

Kosketusjarjestelman taulukkoa koskevia lisatietoja
saat tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjasta.

434
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3D-kosketusjarjestelman kaytto

Kosketusjarjestelman tyokiertojen toiminnot

Manuaalisissa kosketusjarjestelman tydkierroissa naytetaan
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit valita kosketussuunnan tai
kosketusrutiingja. Ohjelmanappéinten naytto riippuu kustakin
tyokierrosta:

Ohjelma-  Toiminto

nappain

< Kosketussuunnan valinta

+
_+_ Hetkellisarvon vastaanotto
Automaattinen kosketus reikdan (sisaympyra)
Automaattinen kosketus reikdan (ulkoympyra)

1z

— Valitse akselinsuuntainen kosketusliike reian tai

) kaulan automaattisessa kosketuksessa.

Automaattinen kosketusrutiini reikaan ja kaulaan

Kun kaytat toimintoa ympyrankaaren automaattiseen
koskettamiseen, TNC paikoittaa kosketusjarjestelman
[ automaattisesti kuhunkin kosketusasemaan. Huomioi

talldin, ettd asemiin voidaan saapua tormaysvapaasti.

Jos kaytat kosketusrutiinia reian tai kaulan automaattiseen
koskettamiseen, TNC avaa lomakkeen, jossa on tarvittavat
sisdansyottokentat.

Sisdaansyottokentat lomakkeissa Kaulan mittaus ja Reian
mittaus

Sisadnsyottokentta Toiminto

Kaulan halkaisija? tai Kosketuselementin halkaisija

Reian halkaisija? (valinnainen rei'illa)

Varmuusetaisyys? Etdisyys kosketuselementtiin
tasossa

Varmuuskorkeus inkr.? Kosketuspadan paikoitus karan
akselin suunnassa (lahtee
hetkellisasemasta)

Lahtokulma? Ensimmaisen korkeustoimenpiteetn
kulma (0° = padakselin positiivinen
suunta, ts. kara-akselin Z suuntaan
X+). Kaikki muut kosketuskulmat
maaraytyvat kosketuspisteiden
lukumaaran mukaan.

Kosketuspisteiden Kosketustoimenpiteiden lukumaara
lukumadara? (3-8)
Avautumiskulma? Taysiympyran (360°) tai

kaarisegmentin kosketus
(avautumiskulma < 360°)
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13.6 3D-kosketusjarjestelman kaytto

Paikoita kosketusjarjestelma likimain reian keskelle (sisaympyra) tai
kaulan ensimmaisen kosketuspisteen lahelle (ulkoympyra) ja valitse
ensimmaisen kosketussuunnan ohjelmanappain. Kun kaynnistat
kosketustyokierron ulkoisella KAYNTIIN-painikkella, TNC suorittaa
kaikki esipaikoitukset ja kosketustoimenpiteet automaattisesti.

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman yksittaisiin kosketuspisteisiin
ja huomioi samalla varmuusetaisyyden. Jos ole maaritellyt
varmuuskorkeuden, TNC paikoittaa kosketusjarjestelméan ensin
kara-akselin varmuuskorkeuteen.

Paikoitusasemaan saapumisessa TNC kayttaa kosketusjarjestelman
taulukossa maariteltya syottdarvoa FMAX. Varsinainen kosketusliike
tehdaan kosketussyodttoarvolla F.

Ennen automaattisen kosketusrutiinin aloittamista
E> on kosketusjarjestelma esipaikoitettava
ensimmaisen kosketuspisteen laheisyyteen. Siirrd
kosketusjarjestelma noin varmuusetaisyyden
verran (arvo kosketusjarjestelman taulukosta + arvo
sisdansyottdlomakkeesta) kosketussuuntaa vastaan.

Kun sisdympyran halkaisija on suuri, TNC

voi esipaikoittaa kosketusjarjestelman myos
ympyraradalle paikoitussyottdarvolla FMAX.
Syo6ta sita varten sisaansyottdlomakkeeseen
varmuusetaisyys esipaikoitusta ja reian halkaisijaa
varten. Paikoita kosketusjarjestelma reidsséa noin
varmuusetaisyyden verran siirrettyna seindman
viereen. Huomioi esipaikoituksen yhteydesséa
lahtdkulma ensimmaisté paikoitustoimenpidetta
varten (jos 0°, TNC tekee kosketuksen positiivisessa
akselisuunnassa).
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3D-kosketusjarjestelman kaytto 13.6

Kosketusjarjestelman tyokierron valinta

> Valitse kéyttotapa Kasikaytto tai Elektroninen kasipyora.

» Valitse kosketustoiminnot: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUSTOIMINTO. TNC nayttaa lisaa
ohjelmanappaimia: Katso yleiskuvaustaulukko.

> Kosketusjarjestelman tydkierron valinta: Paina
esim.KOSKETUS ASEMA, jolloin TNC esittaa
naytolla vastaavaa valikkoa.

Kun valitset manuaalisen kosketustoiminnon, TNC

E> avaa lomakkeen, jossa naytetéan kaikkia tarvittavia
tietoja. Lomakkeiden sisalto riippuu kulloinkin
valitusta toiminnosta.

Joihinkin kenttiin voit syottaa myds arvoja.

Kéytd nuolinappaimia, vaihtaaksesi haluamaasi
sisdansyottokenttdan. Voi paikoittaa kursorin vain
muokattavissa olevaan kenttdan. Kentat, joita ei voi
muokata, naytetaan harmaana.
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Mittausarvojen kirjaus kosketustyokierroista

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut TNC
taman toiminnon kayttdéa varten. Katso koneen
3B kayttoohjekirjaa!

Sen jalkeen kun TNC on suorittanut halutun kosketustyokierron, se
nayttaa ohjelmanappaintad KIRJOITA POYTAKIRJA TIEDOSTOON.
Kun painat tata ohjelmanéppéinta, TNC kirjaa muistiin voimassa
olevan kosketustyokierron sen hetkiset arvot.

Kun tallennat mittaustulokset, TNC luo teksitiedoston
TCHPRMAN.TXT. Jos et ole méaritellyt koneparametrissa
fn16DefaultPath mitaan hakemistopolkua, TNC sijoittaa tiedoston
TCHPRMAN.TXT paghakemistoon TNC:\.

Jos painat ohjelmanappainta KIRJOITA POYTAKIRJA
E> TIEDOSTOON, tiedosto TCHPRMAN.TXT ei saa olla
valittuna kayttotavalla Ohjelmointi Muuten TNC
antaa virheilmoituksen.
TNC kirjoittaa mittausarvot tiedostoon
TCHPRMAN tai TCHPRMAN.html. Jos toteuteta
useampia kosektustyokiertoja perajalkeen ja
haluat tallentaa niiden mittausarvot, taytyy
tiedoston TCHPRMAN.TXT sisélto tallentaa
kosketustydkiertojen valilla joko kopioimalla se tai
antamalla sille uusi nimi.

Tiedoston TCHPRMAN.TXT formaatin ja siséallon
maarittelee koneen valmistaja.
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Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon

Kéyta tata toimintoa, kun haluat tallentaa

E> mittausarvot tydkappaleen koordinaatistoon. Kun
aiot tallentaa mittausarvot koneen kiintedsséa
koordinaatistossa (REF-koordinaatit), kayta
ohjelmanappainta ESIASETUSTAULUKON
SISAANSYOTTO, katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon”,
Sivu 440.

Ohjelmanéppéaimen NOLLAPISTETAULUKON SISAANSYOTTO avulla
TNC voi kirjoittaa mittausarvot nollapistetaulukkoon sen jalkeen,
kun halutut kosketustyokierrot on suoritettu:

» Toteuta haluamasi kosketustoiminto

> Syota halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin
sisdansyottokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustydkierrosta)

» Syo6ta nollapisteen numero sisaansyottdkenttdan Numero
taulukossa =

> Painz_a.ohje.lmar].éppéimé NOLLAPISTETAULUKON
SISAANSYOTTO, ja TNC tallentaa nollapisteen maaritellyn
numeron mukaiseen nollapistetaulukkoon.
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Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
esiasetustaulukkoon

Kéyta tata toimintoa, kun haluat tallentaa

E> mittausarvot koneen kiintedsséa koordinaatistossa
(REF-koordinaatit). Kun aiot tallentaa
mittausarvot tydkappaleen koordinaatistossa,
kdytd ohjelmanappaints SISAANSYOTTO
NOLLAPISTETAULUKKOON, katso "Mittausarvojen
kirjoitus kosketustydkierroista nollapistetaulukkoon®,
Sivu 439.

Ohjelmanéppaimen SISAANSYOTTO ESIASETUSTAULUKKOON
avulla TNC voi kirjoittaa mittausarvot esiasetustaulukkoon

sen jalkeen, kun halutut kosketustydkierrot on suoritettu:
Talldin mittausarvot tallennetaan perustuen koneen kiinteaan
koordinaatistoon (REF-koordinaatit). Esiasetustaulukon nimi on
PRESET.PR ja se tallennetaan hakemistoon TNC:\table\.

» Toteuta haluamasi kosketustoiminto

> Syota halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin
sisdansyottokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustydkierrosta)

> Syo0ta esiasetusnumero sisaansydttokenttddn Numero
taulukossa:

» Paina ohjelmanappaintid ESIASETUSTAULUKON SISAANSYOTTO
: Ja TNC tallentaa nollapisteen maaritellyn numeron mukaiseen
esiasetustaulukkoon.
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13.7 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

Johdanto

Jotta 3D-kosketusjarjestelman todellinen kytkentapiste voitaisiin
maarittaa tarkasti, on kosketusjarjestelma kalibroitava, muuten TNC
ei voi maarittaa tarkkaa mittaustulosta.

E> Kalibroi kosketusjarjestelma aina seuraavissa
yhteyksissa:
B kayttoonoton yhteydessa
kosketusvarren rikkoutuessa
kosketusvarren vaihdossa
kosketussyottbarvoa muutettaessa

epétavallisissa olosuhteissa, kuten koneen
l&mmetesséa

m Aktiivisen tyokaluakselin muuttaminen

Kun painat kalibrointitoimenpiteen jalkeen
ohjelmanappéinta OK, kalibrointiarvot vastaanotetaan
aktiivista kosketusjarjestelmaa varten. Paivitetyt
tyGkalutiedot ovat sen jalkeen heti voimassa, uutta
tydkalukutsua ei tarvita.

Kalibroinnin yhteydessa TNC maarittda kosketusvarren

"todellisen" pituuden ja kosketuskuulan "todellisen" sateen. 3D-
kosketusjarjestelman kalibrointia varten kiinnita tunnetun korkeuden
ja sisasateen omaava asetusrengas tai tappi koneen poytaan.

TNC kayttaa kalibrointityokiertojen avulla pituuskalibrointia ja
sadekalibrointia:

» Valitse ohjelmanappain KOSKETUSTOIMINTO.

KosK. JARJ. » Kalibrointityokiertojen nayttd: Paina TS KALIBR.

KALIBR.

7 » KalibrointityOkierron valinta

TNC:n kalibrointityokierrot

Ohjel- Toiminto Sivu
manappain
Pituuden kalibrointi 442
0y
Sateen ja keskipistesiirtyman Sivu 444
maaritys kalibrointirenkaan avulla
Sateen ja keskipistesiirtyman Sivu 445
% maaritys tapin tai kalibrointituurnan
avulla
Sateen ja keskipistesiirtyman Sivu 446
A madritys kalibrointikuulan avulla
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13.7 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

Todellisen pituuden kalibrointi

=

» Aseta karan akselin peruspiste niin, ettd koneen pdydalle patee:

Z=0.

iy

Y

442

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-
kosketusjarjestelmaa.

Kosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu
aina tydkalun peruspisteeseen. Paasaantdisesti
koneen valmistaja asettaa tydkalun peruspisteen
karan akselille.

» Valitse kosketusjarjestelman pituuden

kalibrointitoiminto: Paina ohjelmandppéainta KAL. L.

TNC néayttaa nykyiset kalibrointitiedot.

> Pituusperuste: Syota sisdan asetusrenkaan
korkeus valikkoikkunaan.

> Aja kosketusjarjestelma asetusrenkaan ylapinnan

tuntumaan

» Tarvittaessa vaihda liikesuuntaa
ohjelmanappaimella tai nuolindppaimilla.

» Kosketa ylapintaan: Paina ulkoista
kaynnistyspainiketta
» Tulosten tarkastus

» Paina ohjelmanappaintd OK arvon
vastaanottamiseksi.

» Paina ohjelmanappaintd LOPETA

kalibrointitoiminnon paattdamiseksi. TNC kirjaa
kalibrointivaiheen tiedostoon TCHPRMAN.html.
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Todellisen sateen kalibrointi ja kosketusjarjestelman
keskipistesiirtyman kompensointi

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-
[ kosketusjarjestelmaa.

sopivalla kosketusjarjestelmalla.

Kun suoritat ulkopuolisen kalibroinnin,
kosketusjarjestelma on esipaikoitettava keskisesti
kalibrointikuulan tai kalibrointituurnan ylapuolelle.
Huomioi talloin, ettad kosketusasemiin voidaan saapua
tormaysvapaasti.

E> Voit maarittaa keskipistesiirtyman vain siihen

Kosketuskuulan sateen kalibroinnin yhteydessa TNC suorittaa
automaattisen kosketusrutiinin. Ensimmaisessa toimintavaiheessa
TNC maarittaa kalibrointirenkaan tai kaulan keskipisteen
(karkeamittaus) ja paikoittaa kosketusjarjestelman keskipisteeseen.
Sen jélkeen maaritetdan varsinainen kosketuskuulan sateen
kalibrointivaihe (hienomittaus). Jos kosketusjarjestelmalla on
mahdollista suorittaa kaantomittauksia, keskipisteen siirtyma
maaritetaan jatkotoimenpiteissa.

Se, voiko kosketusjarjestelma suorittaa suuntauksen ja
kuinka se tapahtuu, on esimaaritelty valmiiksi HEIDENHAIN-
kosketusjarjestelmiin. Koneen valmistaja konfiguroi muut
kosketusjarjestelmat.

Kosketusjarjestelman akseli ei yleensa tasmaa tarkalleen karan
akselin kanssa. Kalibrointitoiminto maarittaa kosketusjarjestelman
akselin ja karan akselin valisen keskipisteiden siirtyman
kaantomittauksen avulla (kdantd 180°) ja kompensoi sen
laskennallisesti.

Kalibrointirutiini etenee eri tavoin riippuen siita, kuinka
kosketusjarjestelma voi toteuttaa suuntauksen:

B Suuntaus ei ole mahdollinen tai suuntaus mahdollinen vain
yhteen suuntaan: TNC suorittaa karkea- ja hienomittauksen ja
maarittda voimassa olevan kosketuskuulan sateen (sarake R
taulukossa tool.t).

= Suuntaus mahdollinen kahteen suuntaan (esim. HEIDENHAIN-
kaapelikosketusjarjestelmat): TNC suorittaa karkea- ja
hienomittauksen, kaantaa kosketusjarjestelman 180° ja
suorittaa neljd muuta kosketusrutiinia. Kdantomittauksella
maaritetddn sateen lisdksi keskipistesiirtyma (CAL_OF
taulukossa tchprobe.tp).

® Vapaavalintainen suuntaus mahdollinen (esim. HEIDENHAINiIn
infrapunakosketusjarjestelmat): Kosketusrutiinit: katso "Suuntaus
mahdollinen kahteen suuntaan".
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Kalibrointi kalibrointirenkaan avulla

Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa kalibrointirenkaan
avulla:

» Paikoita kosketuskuula kayttdtavalla Kasikaytto asetusrenkaan
reian sisapuolelle.

» Valitse kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanappainta
KAL. R. TNC nayttaa nykyiset kalibrointitiedot.

Syota sisdan asetusrenkaan halkaisija.
Syo6ta sisdan kaynnistyskulma

Syota sisdan kosketuspisteiden lukumaara

vV vyvyy

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta. 3D-
kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella
kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen ja
laskee kosketuskuulan todellisen sateen. Jos
kdantomittaus on mahdollinen, TNC laskee
keskipistesiirtyman.

» Tulosten tarkastus

» Paina ohjelmanappainta OK arvon
vastaanottamiseksi.

» Paina ohjelmanappainta LOPP kalibrointitoiminnon

paattdmiseksi. TNC kirjaa kalibrointivaiheen
tiedostoon TCHPRMAN.html.

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut
TNC siten, ettd se voi maarittaa kosketuspaan
B keskipistesiirtyman. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

444 TNC 320 | Kéyttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015



3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

Kalibrointi tapin tai kalibrointituurnan avulla

Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa tapin tai
kalibrointirenkaan avulla:

» Paikoita kosketuskuula kayttotavalla KASIKAYTTO keskisesti
kalibrointituurnan ylapuolelle.

>

iz

vV v vVvYwvyy

‘<

Valitse kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanappainta
KAL. R.

Kaulan halkaisijan sisaansyotto

Syo6ta sisdan varmuusetaisyys.

Syota sisaan kaynnistyskulma

Syoté sisdan kosketuspisteiden lukumaéara
Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta. 3D-
kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella
kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen ja
laskee kosketuskuulan todellisen sateen. Jos
kaantomittaus on mahdollinen, TNC laskee
keskipistesiirtyman.

Tulosten tarkastus

Paina ohjelmanappainta OK arvon
vastaanottamiseksi.

Paina ohjelmanappainta LOPP kalibrointitoiminnon

paattamiseksi. TNC kirjaa kalibrointivaiheen
tiedostoon TCHPRMAN.html.

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut
TNC siten, etta se voi maarittdd kosketuspaan
keskipistesiirtyman.

Katso koneen kayttdohjekirjaal
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13.7 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

Kalibrointi kalibrointikuulan avulla

Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa kalibrointikuulan

avulla:

> Paikoita kalibrointikuula kayttdtavalla Kasikaytto keskisesti
kalibrointikuulan ylapuolelle.

2 A

‘-4

446

» Valitse kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanappainta
KAL. R.

Syota sisdan kuulan halkaisija.

Syo6ta sisdan varmuusetaisyys.

Syota sisaan kaynnistyskulma.

Syoté sisdan kosketuspisteiden lukumaara.
Tarvittaessa valitse pituuden mittaus.

Tarvittaessa sydta sisaan peruspiste pituutta
varten.

vV VvVvvVvyyesy

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta. 3D-
kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella
kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen ja
laskee kosketuskuulan todellisen séateen. Jos
kdantomittaus on mahdollinen, TNC laskee
keskipistesiirtyman.

» Tulosten tarkastus

» Paina ohjelmanappainta OK arvon
vastaanottamiseksi.

» Paina ohjelmanappaintd LOPP kalibrointitoiminnon
paattamiseksi. TNC kirjaa kalibrointivaiheen
tiedostoon TCHPRMAN.html.

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut
TNC siten, ettd se voi maarittad kosketuspaan
keskipistesiirtyman.

Katso koneen kayttoohjekirjaal
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Kalibrointiarvojen naytto
TNC tallentaa vaikuttavan kosketusjarjestelman vaikuttavan

! as ! (T - g
pituuden ja sateen tydkalutaulukkoon. TNC tallentaa

kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman kosketusjarjestelman I e e — ‘%
taulukon sarakkeisiin CAL_OF1 (paaakseli) ja CAL_OF2 (sivuakseli). s ’ oot ‘%ﬁ
Ottaaksesi ndytolle tallennetun arvo paina ohjelmanéppainta -
KOSKETUSJARJESTELMAN TAULUKKO. "oyl

Kalibroinnin yhteydessa TNC luo automaattisesti poytakirjatiedoston
TCHPRMAN.html, johon kalibrointiarvot tallennetaan.

Katso, ettd sinulla on kosketusjarjestelman : @
kayton yhyteydessa aktivoituna oikea tyokalun fu,,",," | ®
numero riippumatta siita, haluatko toteuttaa CFT T T e e e

kosketustyokierron kayttotavalla Kasikaytto.

Kosketusjarjestelman taulukkoa koskevia lisatietoja
saat tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjasta.
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13.8 Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla

13.8 Tyokappaleen vinon
aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla

Johdanto

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetdan HEIDENHAIN-

kosketusjarjestelmaa.

TNC kompensoi tydkappaleen vinon kiinnitysasennon
laskennallisesti ,, peruskaannoén” avulla.
Sitd varten TNC asettaa kiertokulman niin, ettd tydkappaleen pinta

sulkee sisaansa koneistustason kulmaperusakselin. Katso kuvaa A B
oikealla.

TNC tulkitsee mitatun kulman kierroksi tyokalun ympéri
tyGkappaleen koordinaatistossa ja tallentaa arvot sarakkeisiin SPA,
SPB ja SPC.

Maarittadksesi peruskdannon kosketa kahteen pisteeseen
tyGkappaleen sivupinnalla. Pisteiden kosketusjarjestys vaikuttaa
laskettuun kulmaan. Maaritetty kulma suuntautuu ensimmaisesta
toiseen kosketuspisteeseen. Voit maarittda peruskdannén myos
reikien ja tappien avulla.

Valitse tyOkappaleen vinon asennon mittauksessa
kulma aina kohtisuoraksi kulmaperusakselin suhteen.

Jotta peruskdanto tulee oikein lasketuksi
ohjelmanajossa, taytyy ensimmaisessa liikelauseessa
ohjelmoida koneistustason molemmat koordinaatit.

Voit kayttaa peruskaantdd myos yhdessa PLANE-
toiminnon kanssa, tosin tdssa tapauksessa taytyy
ensin aktivoida peruskaanto ja sitten PLANE-toiminto.
Voit aktivoida peruskadannén myods ilman

kosketusta tyokappaleeseen. Syota sitéd varten arvo

peruské@i_r]:t('jva'l_ikkoon ja paina ohjelmanéappainta
PERUSKAANNON ASETUS.
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Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D- 13.8
kosketusjarjestelmalla

Peruskaannon maaritys
oskeTus » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
| KOSKETUS KIERTO

> Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

» Valitse kosketussuunta tai kosketusrutiini
ohjelmanappaimella.

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen lahelle

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta. TNC
laskee peruskaannon ja nayttaa kulmaa dialogin
Kiertokulma takana.

» Aktivoi peruské{é\'r]_té: Eaina ohjelmanappainta
ASETA PERUSKAANTO

> Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPU

TNC kirjaa kosketusvaiheen tiedostoon TCHPRMAN.html.

Peruskaannon tallennus esiasetustaulukkoon

» Kosketustoimenpiteiden jalkeen sy6ta esiasetusnumero
sisdansyottokenttdan Numero taulukossa:, johon TNC:n tulee
tallentaa aktiivinen peruskaanto

» Paina ohjelmanappéainta PERUSK. ESIASETUSTAULUKKOON
tallentaaksesi peruskaannon esiasetustaulukkoon.

Tyokappaleen vinon asennon kompensointi poydan
kaannon avulla

» Maéaritetyn vinon asennon kompensoimiseksi pyoropdydan
paikoituksen avulla pg[nq.kq.sket.gstoimenpiteiden jalkeen
ohjelmanappainta PYOROPOYDAN SUUNTAUS.

Paikoita ennen poydan kaantda kaikki akselit niin, etta
ei voi syntya tormaysta. TNC antaa ennen poydan
[ ] kaantoa ylimaaraisen varoitusviestin.

» Jos haluat asettaa peruspis.t'een..pyérbpéydén akselille, paina
ohjelmanappainta ASETA POYDAN KIERTO.

» \oit tallentaa pydropdydan vinon asennon myos
vapaavalintaiselle riville esiasetustaulukkoon. Anna sita varten
rivin numero ja paina ohjelmanappainta POYDAN KAANTO oy
ESIASETUSTAULUKKOON.. TNC tallentaa kulman pydropdydan

korjaussarakkeeseen, esim. C-akselilla sarakkeeseen C_OFFS.
Tarvittaessa sinun taytyy vaihtaa esiasetustaulukon nakyma
ohjelmanappaimellda PERUSMUUNTO/KORJAUS, jotta sarake
naytetaan.
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Kasikaytto ja asetus

13.8 Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-

kosketusjarjestelmalla

Peruskaannon naytto

Kun valitset toiminnon KOSKETUS KIERTO, TNC nayttaa aktiivisen
peruskaannon kulman dialogissa Kiertokulma. TNC nayttaa
voimassa olevaa kiertokulmaa lisatilandytossa (PAIK.NAYT. TILA).

Tilan naytdssa peruskaannolle naytetdan symbolia, jos TNC liikuttaa
koneen akseleita peruskdanndén mukaisesti.

Peruskaannon peruutus

» Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta KOSKETUS
KIERTO

> Syota sisaan kiertokulma "0", vastaanota ohjelmanéappaimella
ASETA PERUSKAANTO.

> Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappéinta

3D-peruskaannon maaritys

Mielivaltaisen kallistetun tason vino asento voidaan maarittaa
koskettamalla kolmeen kohtaan. Toiminnolla Kosketus tasoon
maaritetddn tdma vino asento ja tallennetaan 3D-peruskaantona
esiasetustaulukkoon.

E> Huomioitavaa kosketuspisteen valinnassa
Kosketuspisteiden sijainti ja jarjestys maaraa sen,

kuinka TNC laskee tason suunnan.
Kummankin ensimmaisen pisteen perusteella
maaraytyy padakselin suunta. Maarittele toinen
piste haluamasi padakselin positiivisessa suunnassa.
Kolmannen pisteen sijainti maaraa sivuakselin
ja paadakselin suunnan. Maarittele kolmas
piste haluamasi tyokappaleen koordinaatiston
positiivisessa Y-akselisuunnassa.

E 1. piste: sijaitsee paadakselilla
® 2. piste: sijaitsee padakselilla, positiivisessa
suunnassa ensimmaisesta pisteesta

m 3. piste: sijaitsee sivuakselilla, halutun
tybkappaleen koordinaatiston positiivisessa
suunnassa

Valinnaisen peruskulman sisdansyoton avulla voit maaritella
kosketetun tason ohjeellisen suunnan.
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Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-

KoskeTUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
B KOSKETUS PL: TNC nayttaa sen hetkista 3D-
peruskaantoa.

> Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

> Valitse kosketussuunta tai kosketusrutiini
ohjelmanappaimella.

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta.

» Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen lahelle.

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta.
Paikoita kosketusjarjestelma kolmannen
kosketuspisteen lahelle.

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta.
TNC maérittaa 3D-peruskaanndn ja nayttaa
arvot SPA, SPB ja SPC aktiivisen tytkappaleen
koordinaatiston suhteen.

> Tarvittaessa syota sisaan peruskulma.

3D-peruskaannon aktivointi
» Paina ohjelmanapp&intd ASETA PERUSKAANTO.

PERUS-
KARNT 8

3D-peruskaannon tallennus esiasetustaulukkoon
PERUSK. » Paina ohjelmanappaintd PERUSK.

ESIASETUS-

TAULUKOSTA ESIASETUSTAULUKOSTA.

> Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LORE LOPP.

TNC tallentaa 3D-peruskdannon sarakkeisiin SPA, SPB ja SPC.

3D-peruskaannon suuntaus

Jos koneessa kaytetdan kahta kiertoakselia ja kosketettu 3D-
peruskaantod on aktivoituna, voit suunnata kiertoakselit 3D-
peruskaannon suhteen ohjelmanappaimelld KIERTOAKSELEIDEN
SUUNTAUS. Talldin koneistustason kaanto tulee aktiiviseksi kaikille
koneen kayttotavoille.

Kun olet asettanut tason suunnan, voit suunnata paaakselin
toiminnolla Kosketus Rot.

3D-peruskaannon naytto

3D-peruskaannolle naytetaan tilan naytdssa symbolia Li\, jos TNC
on tallentanut 3D-peruskdannodn aktiiviseen peruspisteeseen. TNC
liikuttaa koneen akseleita 3D-peruskaannén mukaisesti.
3D-peruskaannon peruutus

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
s KOSKETUS PL.

> Syota 0 kaikilla kulmilla.
Paina ohjelman&ppaintd ASETA PERUSKAANTO.

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanéappainta
LOPP.
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Kasikaytto ja asetus
13.9 Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

13.9 Peruspisteen asetus 3D-
kosketusjarjestelmalla

Yleiskuvaus

Peruspisteen asetuksen toiminnot suunnatulle tyokappaleelle
valitaan seuraavilla ohjelmanappaimilla:

Ohjelma-  Toiminto Sivu
nappain
KosKETUS Peruspisteen asetus halutulla 452
= akselilla
goys:(/z:us Nurkan asetus peruspisteeksi 453
P
KosKeTUS Ympyran keskipisteen asetus 454
peruspisteeksi
KOSKETUS Keskiakseli peruspisteeksi 456
CcL
Keskiakselin asetus peruspisteeksi

Peruspisteen asetus halutulla akselilla

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta

POS

e KOSKETUS ASE

> Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
laheisyyteen

> Valitse kosketussuunta ja samanaikaisesti akseli,
jolla peruspiste asetetaan, esim. Z suunnassa Z—:
valitse ohjelmanappaimella

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

» Peruspiste: Syota asetuskoordinaatit, vahvista
ohjelmanappaimelld PERUSPISTEEN ASETUSkatso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
nollapistetaulukkoon", Sivu 439

> Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPU

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetdan HEIDENHAIN-

kosketusjarjestelmaa.
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Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

Nurkka peruspisteeksi

KoSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta vi
- KOSKETUS P.
» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle ensimmaisella
tyokappaleen sivulla

» Kosketussuunnan valinta: Valitse Y=?

ohjelmanappaimilla.

@)
N\

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketus-
pisteen lahelle samalla tyokappaleen sivulla

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

> Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle toisella tydokappaleen
sivulla

» Kosketussuunnan valinta: Valitse
ohjelmanappaimilla.
Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

» Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketus-
pisteen lahelle samalla tydkappaleen sivulla

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

» Peruspiste: Syota valikkoikkunaan
peruspisteen molemmat koordinaatit, vahvista
ohjelmanappaimelld ASETA PERUSPISTE tai katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
esiasetustaulukkoon", Sivu 440)

v

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPU

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-

kosketusjarjestelmaa.

Voit maarittaa kahden suoran leikkauspisteen myos
reian ja kaulan avulla ja asettaa peruspisteeksi.
Yhté suoraa kohti saa tosin tehda kosketuksen vain
kahdella samanlaisella kosketustoiminnolla (esim.
kahdella reialla).

Kosketustyokierto "Nurkka peruspisteeksi" maarittaa kahden
suoran valisen kulman ja leikkauspisteen. Peruspisteen asetuksen
liséksi voit aktivoida talla tyokierrolla myds peruskaannon. Siihen
TNC tarjoaa kaksi ohjelmanadppainta, joiden avulla voit valita, mita
suoraa haluat kayttaa tahan tarkoitukseen. Ohjelmanéappéaimella
ROT 1 voit aktivoida ensimmaisen suoran kulman peruskaannoksi,
ohjelmanappaimelld ROT 2 voit aktivoida toisen suoran kulman
peruskaannoksi.

Kun haluat aktivoida peruskaannon tyodkierrossa, se on tehtava
aina ennen peruspisteen asetusta. Sen jalkeen kun asetat
peruspisteen ja kirjoitat sen joko nollapiste- tai esiasetustaulukkoon,
ohjelmanadppaimia ROT 1 ja ROT 2 ei enada nayteta.
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Kasikaytto ja asetus
13.9 Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

Ympyran keskipiste peruspisteeksi

Peruspisteeksi voidaan asettaa reikien, ympyrataskujen,
taysilierididen, kaulojen, ympyrdomuotoisten saarekkeiden jne.
keskipisteita.

Sisdympyra:

TNC koskettaa ympyran sisaseinamaa kaikissa neljassa vi
koordinaattiakselin suunnassa.

Epajatkuvilla ympyroilla (ympyrankaarilla) voit valita
kosketussuunnan mielesi mukaan.

» Paikoita kosketuskuula likimain ympyran keskipisteen kohdalle

kosKeTUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
o KOSKETUS CC.

» Valitse kosketussuunta tai automaattisen
kosketusrutiinin ohjelmanappain.

Kosketusjarjestelma koskettaa ympyrankaaren
sisdseinamaan valitussa suunnassa. Jos et kayta
automaattista kosketusrutiinia, tdma toimenpide
on toistettava. Kolmannen kosketusvaiheen jalkeen
voit lasketuttaa keskipisteen (nelja kosketuspistetta
suositellaan).

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta. E\

» Lopeta kosketustoimenpiteet, vaihda
arviointivalikolle: Paina ohjelmanéappainta ARVIOI.

» Peruspiste: Syota sisdan ympyran keskipisteen
molemmat koordinaatit valikkoikkunassa,
vastaanota néappaimelld ASETA PERUSPISTE
tai kirjoita arvot taulukkoon (katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
nollapistetaulukkoon®, Sivu 439, tai katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
esiasetustaulukkoon", Sivu 440)

> Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPU.

TNC voi laskea valmiiksi ulko- ja sisdympyran kolmella

E> kosketuspisteella, esim. ympyrasegmenteilla.
Tarkemman tuloksen saat, kun maaritat ympyran
neljalla kosketuspisteella. Mikali mahdollista,
kosketusjarjestelma on aina esipaikoitettava
mahdollisimman keskelle.
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Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

Ulkoympyra:
» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen kosketuspisteen
lahelle ympyran ulkopuolella

» Valitse kosketussuunta tai automaattisen kosketusrutiinin
ohjelmanappain.

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta. Jos et
kayta automaattista kosketusrutiinia, tama toimenpide on
toistettava. Kolmannen kosketusvaiheen jalkeen voit lasketuttaa
keskipisteen (nelja kosketuspistetta suositellaan).

> Lopeta kosketustoimenpiteet, vaihda arviointivalikolle: Paina
ohjelmanappainta ARVIOI.

> Peruspiste: Syota sisdan peruspisteen koordinaatit, vastaanota
nappaimella ASETA PERUSPISTE, tai kirjoita arvot taulukkoon
(katso "Mlittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
nollapistetaulukkoon", Sivu 439, tai katso "Mittausarvojen
kirjoitus kosketustydkierroista esiasetustaulukkoon”, Sivu 440).

» Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappaintd LOPPU
Kosketuksen jalkeen TNC nayttda kosketuspisteen koordinaatteja ja
ympyran sateen PR.

Peruspisteen asetus useamman reian/ympyrékaulan avulla

Toisessa ohjelmanappainpalkissa on ohjelmanappain, jolla

voit asettaa peruspisteen useamman reian tai ympyrakaulan
jarjestelyn avulla. Voit asettaa peruspisteeksi kahden tai useamman
kosketettavan elementin leikkauspisteen.

Valitse kosketustoiminto reikien/ympyrakaulojen leikkauspistetta
varten:

Maérittele ohjelmanappéaimella.

Esipaikoita kosketusjarjestelma reian keskelle tai ympyrakaulan
ensimmaisen kosketuspisteen laheisyyteen. Kun olet painanut
NC-kaynnistyspainiketta, TNC koskettaa automaattisesti ympyran
pisteisiin.

Aja sen jalkeen kosketusjarjestelma seuraavaan reikaan ja toteuta
kosketukset samalla tavoin. Toista nama toimenpiteet, kunnes
kaikki peruspisteen maaritykseen tarvittavat reiat on kayty lapi.
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Kasikaytto ja asetus

13.9 Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

Aseta peruspiste useamman reian leikkauspisteeseen:

>

Esipaikoita kosketusjarjestelma likimain reian
keskelle.

Kosketus reikaan tulee tehda automaattisesti:
maarittele ohjelmanappaimella.

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta.
Kosketusjarjestelma koskettaa automaattisesti
ympyrankaareen.

» Toista toimenpiteet muille elementeille.

Lopeta kosketustoimenpiteet, vaihda
arviointivalikolle: Paina ohjelmanéappéainta ARVIOI.
Peruspiste: Syota sisdan ympyran keskipisteen
molemmat koordinaatit valikkoikkunassa,
vastaanota nappaimella ASETA PERUSPISTE

tai kirjoita arvot taulukkoon (katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
nollapistetaulukkoon®, Sivu 439, tai katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
esiasetustaulukkoon”, Sivu 440)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanéappainta
LOPPU.

Keskiakseli peruspisteeksi

KOSKETUS

E:" cL

456

>

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta
KOSKETUS CL.

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

> Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimella.

Kosketus: Paina NC-kdynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen lahelle

Kosketus: Paina NC-kdynnistyspainiketta

Peruspiste: Syota sisdan peruspisteen koordinaatit
valikkoikkunassa, vastaanota nappaimella ASETA
PERUSPISTE tai kirjoita arvo taulukkoon (katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon”, Sivu 439, tai katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
esiasetustaulukkoon', Sivu 440).

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanéappainta
LOPPU.

Sen jélkeen kun olet méaarittanyt toisen
kosketuspisteen, voit muuttaa arviointivalikossa
keskiakselin suuntaa. Ohjelmanéppainten avulla voi
valita, tuleeko peruspiste tai nollapiste asettaa paa-,
sivu- tai tyokaluakselilla. Tama voi olla tarpeellista
esimerkiksi silloin, jos maaritetty asema halutaan
tallentaa paa- ja sivuakselilla.

Yi
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Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

Tyokappaleen mittaus 3D-kosketusjarjestelmalla

Kayttotavalla Kasikaytto ja Elektroninen kasipyorakaytto voit
kayttaa kosketusjarjestelmaa myos tyokappaleen yksinkertaisiin
mittaustoimenpiteisiin. Monimutkaisia mittaustehtavia varten on
kaytettavissa lukuisia ohjelmoitavia kosketustydkiertoja (Katso
tyokiertojen kayttajan kasikirjaa, kappale 16, Tydkappaleiden
automaattinen valvonta). 3D-kosketusjarjestelmalla voit maarittaa:
B paikoitusaseman koordinaatit ja sitd kautta

® tyOkappaleen mittoja ja kulmia.

Aseman koordinaattien maarittaminen suunnatulla
tyokappaleella

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta

POS

L= KOSKETUS ASE
» Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
laheisyyteen
» Kosketussuunnan ja samanaikainen akselin valinta,

johon koordinaatit perustuvat: Valitse akseli
ohjelmanappaimella.

> Kaynnista kosketustoimenpide: Paina ulkoista
kaynnistyspainiketta

TNC nayttada kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteena.

Nurkkapisteen koordinaattien maarittaminen koneistustasossa

Nurkkapisteen koordinaattien maaritys: katso "Nurkka
peruspisteeksi ”, Sivu 453. TNC nayttaa kosketuspisteen
koordinaatteja peruspisteena.
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Kasikaytto ja asetus
13.9 Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

Tyokalun mittojen maarittaminen

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta
POS

[ = 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 sailytetddn voimassa)

» Peruspiste: Syota sisaan ,,0”
Paata dialogi: Paina nappainta END
Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS ASE

» Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen B lahelle

» Kosketussuunnan valinta ohjelmanappaimella:
Sama akseli kuin ensimmaisessa kosketuksessa,
mutta nyt vastakkaiseen suuntaan.

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

Naytolla Peruspiste esitetdan naiden kahden pisteen etaisyys
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 nappainta END

Kulman mittaus

3D-kosketusjarjestelmalla voidaan maarittda koneistustasossa oleva
kulma. Nain voidaan mitata

® kulmaperusakselin ja tydkappaleen jonkin sivun valinen kulma tai
® kahden sivun vélinen kulma
Kulman mittausarvona naytetaan enintaan 90°.
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Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

Kulmaperusakselin ja tyokappaleen sivun vélisen kulman
maarittaminen

ROT

KOSKETUS KIERTO

> Kiertokulma: Kirjoita paperille naytettava
kiertokulma, mikali haluat palauttaa aiemmin
toteutetun peruskadannon takaisin voimaan.

> Suorita peruskaanto tarkastettavalla sivulla katso
"Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla *, Sivu 448.

» Ota kdantokulman nayttdarvoksi

kulmaperusakselin ja tydkappaleen sivun valinen
kulma ohjelmanéappaimella KOSKETUS KIERTO

» Kumoa peruskadnto tai palauta takaisin voimaan
aiemmin voimassa ollut peruskaantd

> Aseta peruskaanto siihen arvoon, jonka aiemmin
kirjoitit paperille.

Tyokappaleen kahden sivun valisen kulman maarittaminen

» Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta KOSKETUS
KIERTO

» Kiertokulma: Kirjoita paperille naytettava kiertokulma, mikali
haluat mybhemmassa vaiheessa palauttaa aiemmin toteutetun
peruskaannon arvon takaisin voimaan.

» Suorita peruskdantd ensimmaiselle sivulle katso "Tydkappaleen
vinon aseman kompensointi 3D-kosketusjarjestelmalla ",
Sivu 448.

» Kosketa toiseen sivun samalla tavoin kuin peruskdadnnossa,
aseta tahan kulman arvoksi 0!

> Ota kiertokulman naytolle tydkappaleen kahden sivun valinen
kulma PA ohjelmanéppaimen KOSKETUS KIERTOavulla

» Kumoa peruskaanto tai palauta takaisin voimaan aiemmin
voimassa ollut peruskaanto: Aseta kiertokulmaksi paperille
kirjoitettu arvo.
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Kasikaytto ja asetus
13.10 Koneistustason kaanto (optio #8)

13.10 Koneistustason kaanto (optio #8)

Kaytto, tyoskentelytavat

Koneistustason kdannon toiminnot on koneen

? valmistaja sovittanut TNC:lle ja koneelle

B Yhteensopiviksi. Joillakin kaantopailld (kaantopoydilla)
koneen valmistaja maarittelee, tulkitaanko
tyokierrossa ohjelmoitu kulma kiertoakselin
koordinaatiksi vai vinon tason kulmakomponentiksi.
Katso koneen kayttoohjekirjaal

TNC tukee koneistustason kaantda tydstokoneissa, jotka
on varustettu niin kdantopailla kuin kaantépoydilla. Tyypillisia
kayttosovelluksia ovat esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti
sijaitsevat muodot. Koneistustaso kdannetaan talldin aina voimassa
olevan nollapisteen suhteen. Tavanomaiseen tapaan koneistus
ohjelmoidaan paatasossa (esim. X/Y-taso), mutta suoritetaan siina
tasossa, johon paataso kulloinkin on kdannetty.
Koneistustason kaantoa varten on kaytettavissa kolme toimintoa:
B Manuaalinen kaantd ohjelmanappaimella 3D ROT kasikayton
ja elektronisen kasipydran kayttdtavoilla, katso "Manuaalisen
kdannon aktivointi’, Sivu 463
B Ohjattu kaanto, tyokierto G80 koneistusohjelmassa (katso
tyokiertojen kayttajan kasikirjaa, tyokierto 19 KONEISTUSTASO)
B Ohjattu kdantd, PLANE-toiminto koneistusohjelmassa katso
"PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)", Sivu 381
TNC-toiminnot ,koneistustason kdantéa” varten ovat

koordinaattimuunnoksia. Talldin koneistustaso on aina
kohtisuorassa tyokaluakseliin ndhden.
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Koneistustason kaanto (optio #8) 13.10

Padsaantoisesti TNC erottaa koneistustason kdanndssa kaksi

konetyyppia:
® Kone kaantopoydalla

B Sinun taytyy asettaa tyokappale haluttuun kulmaan

paikoittamalla kdantopdyta, esim.G01 -lauseella

Muutettavan tyokaluakselin sijainti ei muutu koneen
kiintean koordinaatiston suhteen. Jos kdannat poytaa — siis

tydkappaletta — esim. 90°, koordinaatisto ei kdanny mukana.

Jos painat akselisuuntanappainta Z+ kasikayttotavalla,

tyokalu liikkuu koneen kiintean koordinaatiston suuntaan Z+.

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi
kunkin kaadntdpoydan mekaaniset siirrot — niin sanotut
.translatoriset” osat.

® Kone kaantopaalla
= Sinun taytyy asettaa tydkappale haluttuun kulmaan

paikoittamalla kdantopaan, esim.G01 -lauseella

Kéannetyn (siirretyn) tyokaluakselin sijainti muuttuu koneen
koordinaatiston suhteen: Kun kdannat koneen kaantopaata
— siis tyokalua — esim. B-akselilla +90°, koordinaatisto
kaantyy sen mukana. Jos painat akselisuuntanappainta

Z+ kasikayttdtavalla, tyokalu likkuu koneen kiintean
koordinaatiston suuntaan X+

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi
kaantopaan ehdottomat mekaaniset siirrot (, translatoriset”
osat) ja sellaiset siirrot, jotka aiheutuvat tydkalun kdannosta
(3D tyokalun pituuskorjaus)

TNC tukee koneistustason kaantda vain karan
akselilla G17.
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Kasikaytto ja asetus
13.10 Koneistustason kaanto (optio #8)

Referenssipisteeseen ajo kaannetyilla akseleilla

TNC aktivoi automaattisesti kdannetyn koneistustason, jos tdma
toiminto oli aktivoituna ohjauksen poiskytkennan yhteydessa.

Sen jélkeen TNC siirtda akseleita kddnnetyssa koneistustasossa,
kun akselisuuntanappainta painetaan. Paikoita tydkalu niin,

ettd myohemmassa referenssipisteen yliajossa ei tapahdu
tormaysta. Referenssipisteiden yliajoa varten taytyy koneistustason
kaantotoiminto peruuttaa, katso "Manuaalisen kdannon aktivointi”,

Sivu 463.
' Huomaa térméaysvaara!
° Huomioi, ettd toiminto "Koneistustason kaanto"

on voimassa kasikayttdtavalla ja valikon kenttdan
syOtetty kiertoakselin hetkelliskulma vastaa
kaantoakselin todellista kulmaa.

"Koneistustason kaannon" peruutus ennen
referenssipisteen yliajoa. Huomioi talloin, etta
tormaysta ei tapahdu. Aja tarvittaessa tyokalu ennen
sitd vapaaksi.

Paikoitusnaytto kdannetyssa jarjestelmassa

Tilakentassa naytettavat asemat (ASET ja OLO) perustuvat
kaannettyyn koordinaattijarjestelmaan.

Rajoitukset koneistustason kaannossa

® Toiminto ,Hetkellisaseman vastaanotto” on sallittu vain, jos
koneistustason kdannoén toiminto on aktiivinen.

m PLC-paikoitukset (koneen valmistajan maarittelemat) eivat ole
sallittuja
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Koneistustason kaanto (optio #8) 13.10

Manuaalisen kdaannon aktivointi

a0 Rot > Valitse manuaalinen k&anto: Paina

KASIKAYTTO one B onjelmointi e
L2 ohjelmanéppéinta 3D ROT. -
» Sijoita kirkaskentta nuolindppainten avulla =
valikkokohteeseen Kasikaytto X +51.456) +0.000| (sl
. " N Y s — s
AKTIIV. » Manuaalisen kddnnon aktivointi: Paina 4 oo I -y
ohjelmanappaintd AKTIV. A R — I
» Sijoita kirkaskenttd nuolindppéinten avulla e
haluamaksi kiertoakselin kohdalle k. rw— | T — T o
0% X[Nm] P4 -T5 (TZW'M
e . 0% Y([Nm] 08:03 | BEE °"°
> Syota sisdan kaantokulma TR F— T — P
> Lopeta sisaansyo6ttd: Paina ndppainta END
Jos koneistustason kaanto on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen
akseleita kdannettyjen akseleiden mukaisesti, tilan naytossa
esitetdan symbolia .
Jos asetat koneistustason kdantétoiminnon voimaan ohjelmanajon
kayttdtapaa varten, valikolla sisdansydtetty kaantdkulma on
voimassa suoritettavan koneistusohjelman ensimmaisesta
lauseesta lahtien. Kun kaytat koneistusohjelmassa tyokiertoa
080 tai PLANE-toimintoa, tassa maaritellyt kulman arvot ovat
voimassa. Valikolla sisaansyotetyt kulman arvot jatetadn huomiotta
ja korvataan kutsutuilla arvoilla.
Manuaalisen kdaannon peruutus
Poistaaksesi aktivoinnin voimasta vaihda koneistustason kaannon
valikolla haluamasi kayttdtapa asetukseen Ei aktiivinen.
Ohjelmoitu PLANE RESET uudelleenasettaa kdannon vain
ohjelmanajossa, ei kdsikaytdssa.
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Kasikaytto ja asetus
13.10 Koneistustason kaanto (optio #8)

Asettaaksesi aktiivisen tyokaluakselin suunnan
voimassa olevaksi koneistussuunnaksi

Tama toiminto on vapautettava kayttddon koneen
valmistajan toimesta. Katso koneen kayttoohjekirjaa!

N4

Kasikaytolla tai elektronisella kasikaytolla voit taman toiminnon
avulla ajaa akseleita ulkoisia suuntanappaimia tai kasipyoraa
kayttaen siihen suuntaan, johon tydkaluakseli kyseisella hetkella
osoittaa. Kayta tata toimintoa, kun

® Kun haluat vapauttaa tyokalun ohjelmakeskeytyksen aikana
viiden akselin ohjelmassa tydkaluakselin suuntaisesti

® kun haluat suorittaa koneistuksen asetetulla tyokalulla
manuaalisesti kdsipydraa tai ulkoisia suuntanappaimia kayttaen

an got » Valitse manuaalinen kaanto: Paina
14,@ ohjelmanappainta 3D ROT.
» Sijoita kirkaskenttd nuolindppainten avulla
valikkokohteeseen Kasikaytto
TYOK. AKS. > Aktiivisen tydkaluakselin suunnan aktivoiminen
%‘@ voimassa olevaksi koneistussuunnaksi: Paina
ohjelmanappainta TK-AKSELI.
> Lopeta sisdansyottd: Paina nappainta END

Peruuttaaksesi aktivoinnin vaihda koneistustason kdanndn valikolla
valikkokohdan Kasikaytto asetus ei-aktiiviseksi.

Kun toiminto Liike tyokaluakselin suunnassa on aktiivinen, tilan

nayttoon tulee symboli &'2

Tama toiminto on kaytettavissa vain, kun keskeytat
ohjelmanajon ja liikutat akseleita manuaalisesti.

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

TNG: \nc_prog\62174.1

621741

%62174 G71 *

N5 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20*

N10 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0*

IN15 T13 G17 S800*

N20 GO0 G40 G90 Z+100 M3*

N25 G215 YMP.UL. SILITYS
Q200=+2 ; VARMUUSETAISYYS
Q201=-10 SYVYYS
Q206=+150 ;SYVYYSAS. SYOTTOARVO

il
N
R

|‘ xvz

0% X[Nm] P1 -T1 | = ‘
0% Y([Nm] 08:02 | E\
)
+0.000
+410.000 g g
- =
(T12a5 Aser @ 11 s 500 |8 N £
F om/min ovz_t00% Ms/o |
AKTITV TYOK. AKS . i ‘
. > B o | ‘ LOPP
Rl
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Koneistustason kaanto (optio #8) 13.10

Peruspisteen asetus kaannetyssa jarjestelmassa

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten
kddntamattdmassa jarjestelmassa. TNC:n kayttdytyminen
peruspisteen asetuksessa riippuu koneparametrin
CfgPresetSettings/chkTiltingAxes asetuksesta
kinematiikkataulukossa:

m chkTiltingAxes: OnKadnnetyn koneistustason ollessa aktiivinen
TNC testaa, tdsmadavatkd akseleiden X, Y ja Z peruspisteen
asetuksen yhteydessa kiertoakseleiden koordinaatit yhteen
(3D-ROT-valikolla) maérittelemiesi kaantdkulmien kanssa. Jos
koneistustason kdanto ei ole aktiivinen, talloin TNC testaa,
ovatko kiertoakselit arvoissa 0° (hetkellisasemat). Jos asemat
eivat tdsmaa yhteen, TNC antaa virheilmoituksen.

m chkTiltingAxes: Off TNC ei testaa sitd, tdsmaavatkd

kiertoakseleiden hetkelliset koordinaatit (hetkellisarvot) yhteen
maarittelemiesi kaantokulmien kanssa.

' Huomaa térméaysvaara!
Aseta peruspiste paasaantdisesti aina kaikilla
o kolmella paakselilla.
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Paikoitus kasin sisaansyottaen
14.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja suoritus

14.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai tyokalun esipaikoituksia varten

on olemassa kéayttotapa Paikoitus kadsin sisdaansyottaen. Voit
syottda sisaan lyhyen ohjelman HEIDENHAIN-selvakielimuodossa
tai DIN/ISO-koodeilla ja suorittaa sen valittdmasti. Myds TNC:n
tyOkiertoja voidaan kutsua. Ohjelma tallennetaan tiedostoon $MDI.
Kayttotavalla Paikoitus kasin sisaansyottaen on myds mahdollista
aktivoida lisatilanayttoja.

Sisaansyottopaikoituksen soveltaminen

E> Rajoitus
Seuraavat toiminnot eivat ole kaytettavissa

kayttotavalla Paikoitus kasin sisaansyottaen:
B Vapaa muodon ohjelmointi FK
Ohjelmanosatoistot

Aliohjelmatekniikka

Ratakorjaukset RL ja RR
Ohjelmointigrafiikka

Ohjelmakutsu %

Ohjelmankulkugrafiikka

> Valitse kadyttotapa Paikoitus kasin sisaansyottden.
Ohjelmoi tiedosto $MDI tarpeidesi mukaan

- » Kaynnista ohjelmanajo: Ulkoinen
ul kaynnistysnappain (START)
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Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja suoritus 14.1

Ensin tyokalu esipaikoitetaan tyokappaleen ylapuolelle ja sitten
paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetaisyyden 5 mm verran
tyOkappaleesta. Sen jalkeen tehdaan reika tyokierrolla G200. 50

X

a1
o

Suoratoiminto: katso "Suora pikaliikkeella GOO tai Suora
syottoarvolla F GO1", Sivu 209

Tyokierto PORAUS: Katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa, tyokierto
200 PORAUS.
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Paikoitus kasin sisaansyottaen
14.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja suoritus

Esimerkki 2: Tyokappaleen viiston pinnan tasaus koneissa,
jotka on varustettu pyoropoydalla

» Toteuta peruskaanto 3D-jarjestelmalla, "Tyokappaleen vinon
aseman kompensointi 3D-kosketusjarjestelmalla "

» Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaanto
> Valitse kayttotapa: Paikoitus kdsin sisaansyottden

» \Valitse pyoropoydan akseli, syota sisdan muistiin
merkitsemasi kiertokulma ja sydttdarvo esim. GO1
C+2.561 F50

=l 8 @

END > Lopeta tietojen sisdansyottd

Paina ulkoista kaynnistyspainiketta: Viistous
poistetaan pyoropoytaa kiertamalla.

©

470 TNC 320 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015



Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja suoritus 14.1

Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta $MDI

Tiedostoa $MDI kéytetdan yleensé lyhyaikaisesti ja hetkellisesti
tarvittaville ohjelmille. Jos ohjelma siitd huolimatta halutaan
tallentaa, se tapahtuu seuraavasti:

> Kayttotavan Ohjelmointi valinta
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappaintda PGM MGT.
> Merkitse tiedosto SMDI

» Tiedoston kopiointi: Paina ohjelmanappainta
KOPIOLI.

KOHDETIEDOSTO =

> SyoOta sisadan tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI sen
hetkinen sisalto tallennetaan, esim. PORAUS.

- » Valitse ohjelmanappain OK.

» Poistu tiedostonhallinnasta: Ohjelmanappain
LOPPU

Lisatietoja: katso "Yksittaisen tiedoston kopiointi", Sivu 108.
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.1 Grafiikka

15.1 Grafiikka

Kaytto

TNC simuloi koneistuksen graafisesti kayttotavoilla
Yksittdislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo sekéa kayttdtavalla
Ohjelman testaus.

TNC mahdollistaa seuraavat nakymat:
m Syvakuvaus

® Esitys 3 tasossa

m 3D-kuvaus

3D-viivagrafiikka on nyt kaytettavissa kayttotavalla
Ohjelman testaus.

TNC-grafiikka vastaa tyokappaleen maariteltya kuvausta, kun se
koneistetaan lieriomallisella tyokalulla.

Tyokalutaulukon ollessa aktiivinen TNC huomioi lisaksi siséansyotot
sarakkeissa LCUTS, TFTANGLE ja R2.

TNC ei nayta grafiikkaa, jos
m Esilla olevalle ohjelmalle ei ole olemassa aihion maarittelya
® mitdan ohjelmaa ei ole valittu

® aihion maéarittelyssa aliohjelman avulla BLK-FORM-lausetta ei ole
viela kasitelty

Viisiakselit tai kddnnetyssa tasossa toteutettavat
E> ohjelmat voivat pienentada simulaationopeutta. MOD-

valikon Grafiikka-asetukset avulla voit heikentaa

mallilaatua ja siten nopeuttaa simulaatiota.
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Grafiikka

Nopeus Ohjelman testauksen asetus

Viimeksi asetettu nopeus pysyy voimassa
virtakatkokseen saakka. Kun kytket ohjauksen paélle,

nopeudeksi asettuu MAX.

Sen jalkeen kun ohjelma on kaynnistetty, TNC nayttda seuraavia
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit asettaa simulointinopeuden:

Ohjelmanappain Toiminnot

Ohjelman tstaus samalla nopeudella, jolla
se toteutetaan (ohjelmoidut sydttdarvot
huomioidaan)

Simulointinopeuden suurentaminen
askelittain

Simulointinopeuden pienentdminen
askelittain

Ohjelman testaus suurimmalla mahdollisella
nopeudella (perusasetus)

Voit asettaa myos simulointinopeuden, ennen kuin aloitat ohjelman
toteutuksen:

» Valitse simulointinopeuden asetukset

» Valitse haluamasi toiminto ohjelmanappaimella,
esim. simulointinopeuden suurennus askelittain.
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.1 Grafiikka

Yleiskuvaus: nakymat

TNC nayttaa seuraavat ohjelmandppaimet kayttotavoilla
Yksittdislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo seka kadyttdtavalla
Ohjelman testaus:

Ohjelmanappain Nayta

n Syvékuvaus

Esitys 3 tasossa

= 3D-kuvaus

Ohjelmanappaimen sijainti riippuu valitusta
kayttotavasta.

Kayttotapa Ohjelman testaus tarjoaa liséksi seuraavia nakymia:

Ohjelmanéappéain Nakyma

Tilavuusnakyma

Tilavuusnakyma ja tyokalun liikkeet

Tyokalun liikkeet

Rajoitukset ohjelmanajon aikana

Simulaation tulos voi olla virheellinen, kun

E> TNC:n keskusyksikkda kuormitetaan jo valmiiksi
monimutkaisilla koneistustehtéavilla tai laajapintaisilla
koneistuksilla.
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Grafiikka 15.1

3D-kuvaus

3D-kuvauksen valinta: B oracLuan TEsTALS

Suurtarkan 3D-kuvauksen avulla voidaan esittda tyokappaleen
koneistettavia pintoja yksityiskohtaisemmin. Simuloidun
valonlahteen avulla TNC luo todentuntuiset valo- ja
varjostusolosuhteet.

o » Paina ohjelmanappaéinta 3D-kuvaus

o

ALOITA
YKS  LAUSE

RESET

o0it0i30  F
“ ‘@\‘ ” H ALOITA

ALOITA

3D-kuvauksen kierto, suurennus/pienennys ja siirto

= - » Kierron ja suurennoksen/pienenndksen toimintojen
@J"‘% valinta: TNC nayttda seuraavia ohjelmandppéaimia.
Ohjelmanappaimet Toiminto

= — Kuvauksen kierto 5°-askelin

—, —, pystysuunnassa

Esityksen kallistus vaakasuorassa

i - 5°:een askelin

+Q Esityksen suurennus askelittain
_Q Esityksen pienennys askelittain
11 Esityskuvan palautus takaisin

a@s alkuperaiseen kokoon ja kulmaan

@ » Jatka ohjelmanéappainpalkkia

TNC 320 | Kayttajan kasikiria DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015 477



Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.1 Grafiikka

Ohjelmanappaimet Toiminto

' ' Esityksen siirto ylos ja alas

Esityksen siirto vasemmalle ja
oikealle

“@ Esityskuvan palautus takaisin

alkuperaiseen asemaan ja kulmaan

Voit muuttaa grafiikkaa myds hiiren avulla. Kaytettavissa ovat
seuraavat toiminnot:

4

Esitetyn mallin kierto kolmiulotteisena: Pida hiiren painiketta
alhaalla ja liikuta hiirtd. Kun pidat samalla Shift-ndppainta
painettuna, voit kiertda mallia vain vaakasuorassa tai
pystysuorassa.

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

Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: valitse alue painamalla

hiiren vasenta painiketta. Sen jalkeen paastat hiiren vasemman

painikkeen irti, TNC suurentaa nakymaa.

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

Standardindkyman palauttamiseksi: Paina Shift-nappainta ja

kaksoisnapsauta hiiren oikeanpuoleista painiketta. Jos napsauta

vain hiiren oikeanpuoleista painiketta, tyokalun kulkusuunta
sailyy ennallaan.

478
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3D-kuvauksen kayttotavalla Ohjelman testaus
Kayttotapa Ohjelman testaus tarjoaa liséksi seuraavia nakymia:

Ohjelmanappéaimet

CES

Toiminto

Tilavuusnakyma

NAYTA

LIER

Tilavuusnakyma ja tyokalun lilkkeet

NEYTH

® |

Kayttotapa Ohjelman testaus tarjoaa liséksi seuraavat toiminnot:

Tyokalun liikkeet

=l

Grafiikka 15.1

OHJELMAN TESTAUS

©900 00:10:30 Fuax

| _KentkoT REUNAT

ATHIO Tvokapp. || TYOKAPP.
I LAP!NAK
i

o BT o

TYOKALU

R X

“33? us §j| @

M| eocoreen

Ohjelmanappaimet Toiminto [ R S
AIHIO Aihion aariviivojen naytto
KEHIKOT
EI
TookaPP . TyGkappaleen reunojen esiinotto
REUNAT
EI
TvokRPP. Tybkappaleen lapindkyva nayttd
LAPINAK .
e [on
MERKITSE Ty('jkalun liikkeiden Ioppupisteiden naytto = —
LOP.PISTE
ATHIO Tvokapp. || TvOKAPP TYOKALU ot
EI [Con] \élm«ne ‘ﬁunu “ LAPINAK. HE" X S,
LAuse- Tyokalun liikkeiden lausenumeroiden B e LA TesTAUS
NUMEROT N - |
EI naytto
TOKAPP - TyGkappaleen varillinen naytto
HARMARSAVY

=
=

Huomaa, ettd toimintojen laajuus riippuu asetetusta

mallin laadusta. Mallin laatu valitaan MOD-toiminnolla

Grafiikka-asetukset.

Tyokalun liikkeiden naytén avulla TNC voi esittéaa
ohjelmoidut liikkeradat kolmiulotteisena kuvauksena.
Yksityiskohtien nopeaa tarkastelua varten on
kaytettavissa tehokas zoomaustoiminto.

Varsinkin ulkoisesti laaditut ohjelmat voidaan
tarkastaa tyokalun liikkeiden naytén avulla jo ennen
koneistamista, milla valtetdan tyokappaleeseen
mahdollisesti syntyvat virhejaljet. Nama
koneistusvirheiden jaljet voivat syntya esimerkiksi
siksi, ettd postprosessori tulkitsee pisteet
virheellisesti.

TNC esittaa pikaliikkeet punaisena.
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.1 Grafiikka

Syvakuvaus

Tasokuvauksen valinta kayttotavalla Ohjelman testaus:

NAYTTO-
VALINNAT

[ ]

» Paina ohjelmanappéaintad SYVAKUVAUS

Tasokuvauksen valinta kayttotavoilla Yksittaislauseajo ja Jatkuva
ohjelmanajo:

» Paina ohjelmanappainta GRAFIIKKA.

GRAFIIKKA

» Paina ohjelmanappaintad SYVAKUVAUS

[ ]

Esitys kolmessa tasossa

Esitys naytetaan kahdella leikkauskuvalla ja 3D-mallilla, lahes
samalla tavoin kuin teknisessa piirustuksessa.

Kolmen tason esityksen valinta kayttdtavalla Ohjelman testaus:

Kolmen tason esityksen valinta kdyttotavoilla Yksittaislauseajo ja
Jatkuva ohjelmanajo:

GRAFIIKKA

— » Paina ohjelmanappainta Esitys 3 tasossa

LU

» Paina ohjelmanépp&intd MUUT NAYTTOVALINNAT.

» Paina ohjelmanappaintd MUUT NAYTTOVALINNAT.
— » Paina ohjelmanappainta Esitys 3 tasossa
[

» Paina ohjelmanappaintd MUUT NAYTTOVALINNAT.

msnw:w EDHJELMAN TESTAUS

T

.

Eorrrren

[@xasmavrro |BJonaeLman TESTAUS
|

=l = E1E

HEHH
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Grafiikka 15.1

Lastuamistason siirto

> Valitse leikkaustason siirron toiminnot: TNC
nayttada seuraavia ohjelmanappéaimia

Ohjelmanéappéaimet Toiminto

Pystyleikkaustason siirto oikealle tai
vasemmalle

Pystyleikkaustason siirto eteen tai
taakse

Vaakaleikkaustason siirto ylos tai alas

Leikkaustason sijainti on nahtavissa kuvaruudulla 3D-mallin siirron
aikana.

Leikkaustason perusasetus on valittu niin, ettéd koneistustaso on
tyGkappaleen keskelld ja tyokaluakseli aihion ylareunassa.

Vie leikkaustaso perusasetukseen:

E > Valitse leikkaustason uudelleenasetuksen toiminto.
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.1 Grafiikka

Graafisen simulaation toisto

Koneistusohjelma voidaan simuloida graafisesti vaikka kuinka
monta kertaa. Sita varten voidaan grafiikka palauttaa taas aihioksi.

Ohjelmanéappéin Toiminto

Koneistamattoman aihion naytto

Tyokalun naytto
Kayttdtavasta riippumatta voit nayttaa tyokalua simulaation aikana.

Ohjelmanéappéain Toiminto

Jatkuva ohjelmanajo / Yksittdislauseajo

Ohjelman testaus
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Grafiikka

Koneistusajan maaritys

Koneistusaika kayttétavalla Ohjelman testaus

Ohjaus laskee tyokaluliikkeiden ajan ja nayttaa sen ohjauksen
testauksessa koneistusaikana. Ohjaus huomioi talldin syo6ttdliikkeet
ja odotusajat.

TNC:n laskema aika soveltuu vain valmistusajan laskentaan,

koska TNC ei huomioi konekohtaisia asetusaikoja (esim. tyokalun

vaihdot).

Koneistusaika konekayttotavoilla

Ajan nayttoé ohjelman alusta ohjelman loppuun. Keskeytysten

yhteydessa myos ajan laskenta keskeytyy.

Ajanottotoiminnon valinta

\E’ » Vaihda ohjelmanappainpalkkia, kunnes nayttéon
tulee ajanottotoimintojen valinnan ohjelmanappain.

» Ajanottotoimintojen valinta

» Valitse haluamasi toiminto ohjelmanappaimella,
esim. ndytettdvan ajan tallennus.

Ohjelmanéappéin Ajanottotoiminnot

Naytetyn ajan tallennus

Tallennettujen ja ndytettyjen aikojen
summan naytto

Naytetyn ajan poisto
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.2 Aihion esitys tyoskentelytilassa

15.2  Aihion esitys tyoskentelytilassa

Kaytto

Kayttdtavalla Ohjelman testaus voidaan aihion sijoituspaikka
koneen tyoskentelytilassa tarkastaa graafisesti ja aktivoida
tyoskentelytilan valvonta kayttétavalla Ohjelman testaus:
Paina sitd varten ohjelmanappaintid AIHIO TYOSK. TILASSA.
Ohjelmanappéaimellda OHJ.RAJAN VALVONTA (toinen

ohjelmanappainpalkki) voit aktivoida tai peruuttaa tdman toiminnon.

Toinen lapindkyva neli6 esittaa aihiota, jonka mitat on annettu
taulukossa BLK FORM. TNC ottaa mitat valitun ohjelman aihion
maarittelysta. Aihionelid maarittelee sisaansydttokoordinaatiston,
jonka nollapiste on isomman likkealueen nelién sisalla.

Normaalisti ohjelman testauksessa ei ole merkitysta, missa
kohdasa aihio sijaitsee tyoskentelyalueen sisalla. Tosin kun aktivoit
tyGskentelyalueen valvonnan, on aihiota siirrettéava , graafisesti”
niin, etta aihio on tydskentelyalyeen sisalla. Kayta tata varten
taulukossa esitettyja ohjelmanappaimia.

Sité vastoin kayttotapaa Ohjelman testaus varten voit aktivoida
voimassa olevan peruspisteen (Katso seuraavaa taulukkoa).

Ohjelmanappaimet Toiminto
Aihion siirto positiiviseen/
Kt A negatiiviseen X-suuntaan
Aihion siirto positiiviseen/
Tt U negatiiviseen Y-suuntaan
Aihion siirto positiiviseen/
o & negatiiviseen Z-suuntaan
g Aihion naytto asetetun peruspisteen
— suhteen
T Valvontatoiminnon paalle- ja
valvonta pOISkytkenta

Huomaa tassa, ettd myos asetuksella BLK FORM
CYLINDER esitetdan nelio tydskentelytilan aihiona.

Asetuksella BLK FORM ROTATION aihiota ei esiteta
tydskentelytilassa.

TINEN OH... }EOHJELMAN TESTAUS
. i () OHTELMAN TESTAUS

484 TNC 320 | Kéyttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015



Toiminnot ohjelman nayttoon 15.3

15.3 Toiminnot ohjelman nayttoon

Yleiskuvaus

Kayttotavoilla Yksittaislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo
TNC nayttaa ohjelmanappaimia, joiden avulla voit selata
koneistusohjelmaa sivu sivulta:

Ohjelmanéappéain Toiminnot

Ohjelman nayttdsivujen selaus taaksepain

Ohjelman nayttosivujen selaus eteenpain

Ohjelman alkukohdan valinta

Ohjelman loppukohdan valinta
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.4 Ohjelman testaus

15.4 Ohjelman testaus

Kaytto

Kayttdtavalla Ohjelman testaus voit simuloida ohjelmia
ja ohjelmanosia vahentdaksesi ohjelmankulkua haittaavia
ohjelmointivirheitd. TNC tukee seuraavien virheiden etsintaa:

B geometriset puutteet

E puuttuvat maarittelyt

®  toteutuskelvottomat hypyt

® tydskentelytilan puutteet

Lisdksi voit kayttaa seuraavia toimintoja:
Ohjelman testaus lauseittain
Testauksen keskeytys haluttuun lauseeseen
Lauseiden ohitus

Graafisen esityksen toiminnot
Koneistusajan maaritys
Lisatilanaytot
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Ohjelman testaus 15.4

Huomaa térméaysvaara!

TNC ei pysty graafisessa simulaatiossa simuloimaan
kaikkia koneen tosiasiassa suorittamia liikkeita, esim.

m Tyokalunvaihdon liikkeet, jotka koneen valmistaja
on maaritellyt tyokalunvaihtomakroissa tai PLC:n
kautta

® Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on
maaritellyt M-toimintomakroissa

® Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on
toteuttanut PLC:n kautta

HEIDENHAIN suosittelee, etta kaikille ohjelmille
toteutetaan huolellinen siséanajo silloinkin, kun
ohjelman testaus ei anna virheilmoitusta eika
tydkappaleessa esiinny nakyvia vaurioita.

TNC kaynnistaa ohjelman testauksen tyokalukutsun
jalkeen paasaantoisesti aina seuraavasta asemasta:

m Koneistustasossa maaritellyn BLK FORM -aihion
keskella

m Tyokaluakselilla 1 mm kaskylla BLK FORM
maaritellyn MAX-pisteen ylapuolella

Pyoérintasymmetrisilla aihioilla TNC kaynnistaa
ohjelman testauksen tydkalukutsun jalkeen
paasaantdisesti aina seuraavasta asemasta:

m Koneistustason asema X=0, Y=0

m Tyokaluakselilla 1 mm maaritellyn aihion
ylapuolella

Jotta myds toteutuksen yhteydessa saataisiin

aikaan yksiselitteinen tyokalun kayttaytyminen, pitaa
tydkalun vaihdon jalkeen ajaa periaatteessa sellaiseen
asemaan, josta TNC voi paikoittua torméaysvapaasti
koneistuksen aloituspisteeseen.

Koneen valmistaja voi maaritella kayttotavalla
Ohjelman testaus myos tydkalunvaihtomakron,
joka simuloi tarkalleen koneen kayttaytymista. Katso
koneen kayttoohjekirjaa!

‘<
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.4 Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen suoritus

Aktiivisella keskustydkalumuistilla tydskenneltédessa
E> taytyy tyokalutaulukon olla aktivoitu ohjelman
testausta varten (Tila S). Valitse tydkalutaulukko
sitd varten kayttotavalla Ohjelman testaus
tiedostonhallinnan (PGM MGT) kautta.

Voit valita ohjelman testausta varten haluamasi esiasetustaulukon
(tila S).

Valiaikaisesti ladatun esiasetustaulukon rivilld 0 on NOLLAA +
KAYNTIIN -toiminnon jalkeen automaattisesti silld hetkelld voimassa
oleva peruspiste tiedostosta Preset.pr (toteutus). Rivi 0 on
ohjelman testauksen kaynnistamisen jalkeen valittuna niin pitkaan,
kunnes valitset NC-ohjelmassa toisen peruspisteen. Ohjaus lukee

kaikki peruspisteet ohjelman testauksen esiasetustaulukon riviltd >
0.

Toiminnolla AIHIO TYOTILASSA aktivoidaan tydskentelytilan
valvonta ohjelman testausta varten, .katso "Aihion esitys
tyoskentelytilassa ", Sivu 484.

> Valitse kdyttdtapa Ohjelman testaus.
» Ota naytolle tiedostonhallinta ndppaimella PGM

MGT ja valitse tiedosto, jonka haluat testata.

TNC nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappain Toiminnot

RESET Aihion uudelleenasetus ja koko ohjelman

+

ALOITA testaus

Koko ohjelman testaus

ALOITA

ALOITA Kunkin ohjelmalauseen testaus yksittain

YKS.LRUSE

Ohjelman testauksen pysaytys
(ohjelmanéappain iimestyy vain, kun olet
kaynnistanyt ohjelman testaamisen)

SEIS

Voit keskeyttaa ja jatkaa uudelleen ohjelman testausta milloin
tahansa — myos koneistustyokiertojen sisalla. Jotta testin
jatkaminen edelleen olisi mahdollista, seuraavia toimenpiteité ei saa
tehda:

®m Toisen lauseen valitseminen nuolindppaimilla tai nappaimella
GOTO

B muutosten tekeminen ohjelmassa
B yuden ohjelman valitseminen
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15.5 Ohjelmanajo
Kaytto

Kéyttotavalla Jatkuva ohjelmanajo TNC suorittaa
koneistusohjelman keskeytyksettd ohjelman loppuun tai
keskeytykseen saakka.

Kayttotavalla Yksittdislauseajo TNC suorittaa kunkin lauseen
yksitellen, kun jokaista lausetta varten painetaan uudelleen ulkoista
KAYNTIIN-painiketta. Pistekuviotydkierroilla ja toiminnolla G79 PAT
ohjaus pyséahtyy jokaisen pisteen jalkeen.

Kayttotavoilla Yksittaislauseajo jaJatkuva lauseajo voidaan kayttaa
seuraavia TNC-toimintoja:

Ohjelmanajon keskeytys

Ohjelmanajo maaratysta lauseesta alkaen
Lauseiden ohitus

Tyokalutaulukon TOOL.T muokkaus
Q-parametrin tarkastus ja muokkaus
Kéasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
Graafisen esityksen toiminnot
Lisatilanaytot
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.5 Ohjelmanajo

Koneistusohjelman toteutus

Valmistelu

—_

Kiinnita tyokappale koneen poytaan

2 Peruspisteen asetus

3 Valitse tarvittavat taulukot ja palettitiedostot (Tila M)
4 Valitse koneistusohjelma (Tila M)

Haluttaessa voit muuttaa sydttéarvoa ja karan
kierroslukua muunnoskytkimilla.

syottdnopeutta, kun haluat sisdanajaa NC-ohjelman.
Syoéttdarvon pienennys koskee kaikkia pika- ja
syottoliikkeita. Sisddnsyottamasi arvo ei séily enaa
voimassa koneen pois-/paallekytkennan jalkeen.

Jos haluat perustaa uudelleen sydttdnopeuden
maksimiarvot koneen paallekytkennan jalkeen, sinun
taytyy syottda vastaavat lukuarvot uudelleen sisaan.

Toiminnon kayttaytyminen riippuu koneesta. Katso
koneen kayttdohjekirjaa!

? Ohjelmanappaimella FMAX voit pienentaa
-

Jatkuva ohjelmanajo
» Kaynnista koneistusohjelma ulkoisella KAYNTIIN-painikkeella
Ohjelman yksittaislauseajo

> Kaynnista jokainen koneistusohjelman lause yksitellen ulkoisella
KAYNTIIN-painikkeella
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Ohjelmanajo

Koneistuksen keskeytys

Ohjelmanajo voidaan keskeyttdd monella vaihtoehtoisella tavalla:
= Ohjelmoidut keskeytykset

®  Ulkoinen SEIS-painike

B Vaihtokytkentd kayttotavalle Yksittdislauseajo

Jos TNC havaitsee ohjelmanajon aikana virheen, se keskeyttaa
koneistuksen automaattisesti.

Ohjelmoidut keskeytykset

Keskeytykset voidaan maaritelld suoraan koneistusohjelmassa. TNC
keskeyttaa ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu
siihen lauseeseen saakka, joka sisaltda yhden seuraavista
sisdansyotoista:

® G38 (lisdtoiminnolla tai ilman)

® |isatoiminto MO, M2 tai M30

B [|isatoiminto M6 (koneen valmistaja maarittelee)

Keskeytys ulkoisella SEIS-painikkeella

» Paina ulkoista SEIS-painiketta: Se lause, jota TNC parhaillaan
suorittaa, kun nappainta painetaan, suoritetaan kokonaan
loppuun; tilan naytdssa vilkkuu symboli NC-pysaytyssymboli
(Katso taulukkoa).

» Jos et halua enaé jatkaa koneistusta, talléin uudelleenaseta TNC
ohjelmanappaimella SISAINEN SEIS : tilan ndytdssé oleva NC-
pysaytyssymboli poistuu. Tassa tapauksessa kaynnista ohjelma
uudelleen alusta lahtien

Symboli Merkitys

]

.‘_

Ohjelma on pysahtynyt

Koneistuksen keskeytys vaihtokytkennalla kayttotavalle
Yksittdislauseajo

Kun koneistusohjelmaa ollaan toteuttamassa kayttotavalla
Jatkuva ohjelmanajo, valitse Yksittdislauseajo. TNC keskeyttéa
koneistuksen, kun sen hetkinen koneistusvaihe on suoritettu
loppuun.
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.5 Ohjelmanajo

Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana

Voit ajaa koneen akseleita keskeytyksen aikana kuten kayttotavalla
Kasikaytto.

Huomaa térmaysvaara!
Jos keskeytat ohjelmanajon kddnnetyssa

koneistustasossa, voit vaihtaa koordinaatistoa
kdannetyn ja kdantamattoman valilla
ohjelmanappaimen 3D ROT avulla.

Talldin TNC arvioi sen mukaisesti
akselisuuntanappainten, kdsipyoran ja
uudelleenpaikoituslogiikan toiminnot. Huomioi irtiajon
yhteydessa, ettd oikea koordinaatisto on voimassa ja
etta kiertoakselin kulma-arvot on syétetty siséan 3D-
ROT-valikolla.

Kayttoesimerkki: Karan irtiajo tyokalurikon jalkeen
» Koneistuksen keskeytys

» Aja irti ulkoisilla suuntanappaimilla: Paina ohjelmanadppainta
MANUAALI SIIRTO.

» Koneen akseleiden siirto ulkoisilla suuntanappaimilla

MANUAALISIIRTO jalkeen painaa ulkoista KAYNTIIN-
3B painiketta, jotta irtiajo voitaisiin suorittaa ulkoisilla
suuntandppaimilla. Katso koneen kayttdohjekirjaal

? Joissakin koneissa taytyy ohjelmanappaimen
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Ohjelmanajo

Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen jalkeen

Kun keskeytat ohjelman toiminnolla SISAINEN SEIS,
ohjelma on sen jalkeen kaynnistettava toiminnolla
ESIAJO LAUSEESEEN N tai GOTO "0".

Jos keskeytat ohjelmanajon koneistustyokierron
aikana, taytyy sen jatkamiseksi palata takaisin
tyokierron alkuun. Talldin TNC:n taytyy kayda
uudelleen lapi tydkierrossa jo suoritetut
koneistusvaiheet

Jos keskeytat ohjelmanajon ohjelmanosatoiston tai aliohjelman
sisapuolella, taytyy paluu keskeytyskohtaan suorittaa toiminnolla
ESIAJO LAUSEESEEN N .

TNC tallentaa ohjelmanajon keskeytyksessa
® viimeksi kutsutun tyokalun tiedot

B Voimassa olevat koordinaattimuunnokset (esim.. nollapistesiirto,
kierto, peilaus)

B viimeksi maaritellyn ympyrakeskipisteen koordinaatit

Huomaa, ettd tallennetut tiedot pysyvéat voimassa
niin kauan, kunnes ne peruutetaan (esim. valitsemalla
uusi ohjelma).

Tallennettuja tietoja kdytetaan kesketyksen aikana tehdyn koneen
akseleiden manuaalisen siirron jalkeen akseleiden palauttamiseksi
takaisin muotoon (ohjelmanajo ASEMAAN AJO).

Ohjelmanajon jatkaminen kdynnistysnappaimella

Keskeytyksen jalkeen voit jatkaa ohjelmanajoa painamalla ulkoista
KAYNTIIN-painiketta, jos olet keskeyttanyt ohjelman jollakin
seuraavista menetelmista:

®  Ulkoinen SEIS-painike painnettu
® ohjelmoinut keskeytyksen

Ohjelmanajon jatkaminen virheen jalkeen

Poistettavissa olevalla virheilmoituksella:

» Poista virheen syy

» Poista virheilmoitus naytolta: Paina nappainta CE

» Aloita uudelleen tai jatka ohjelmanajoa siitéd kohdasta, missa
keskeytys tapahtui

Ei poistettavissa olevalla virheilmoituksella

> Pida ndppéaintda END kaksi sekuntia alaspainettuna, niin TNC
suorittaa lamminkaynnistyksen

» Poista virheen syy
» Toteuta uudelleenaloitus

Jos virhe toistuu uudelleen, merkitse ylos sen sisaltd ja ota yhteys
asiakaspalveluun.

TNC 320 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015

15.5

493



Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.5 Ohjelmanajo

Irtiajo virtakatkoksen jalkeen

Kayttotapa Irtiajo on vapautettava ja mukautettava
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
3 kayttdohjekirjaa

Kayttotavalla Irtiajo voit ajaa tydkalun irti virtakatkoksen jalkeen.
Kayttotavalla Irtiajo ovat seuraavat tilat valittavissa:

= Virtakatkos

® Releiden ohjausjannite puuttuu

m Referenssipisteiden yliajo

Kayttotapa Irtiajo tarjoaa lisdksi seuraavat liiketilat:

Tila Toiminto

Koneen akselit Kaikkien akseleiden liikkeet alkuperaisessa
koordinaatistossa

Kéannetty Kaikkien akseleiden liikkeet aktiivisessa

jarjestelma koordinaatistossa

Vaikuttava parametri: kadntdakselin asema

Tyokaluakseli Tyokaluakselin liikkeet aktiivisessa
koordinaatistossa

Kierre Tybkaluakselin liikkeet aktiivisessa
koordinaatistossa karan tasausliikkeella

Vaikuttava parametri: kierteen nousu ja
kiertosuunta

Kaannetyn jarjestelman liiketila on kdytettavissa
vain, jos koneistustason kaanto (optio #8) on
vapautettu TNC-ohjauksessasi.

TNC valitsee liiketilan ja siihen kuuluvat parametrit automaattisesti.

Jos liiketilaa tai parametria ei ole oikein valittu, voit asettaa ne
manuaalisesti.
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Ohjelmanajo 15.5

Huomaa térmaysvaara!

Referoimattomille akseleille TNC vastaanottaa
viimeksi tallennetut akseliarvot. Nama eivat vastaa
yleensa todellisia akseliasemial

Tama voi olla seuraus ennen kaikkea silloin, jos TNC
ei liikuta tydkalua todellisessa tydkalun suuntaisessa
liikkeessa tarkalleen tydkaluakselin suuntaisesti. Jos
tyokalu pysyy vield kosketuksessa tyokappaleeseen,
se voi johtua tyokappaleen ja tydkalun jannityksista
tai vahingoittumisesta. TyOkappaleen ja tydkalun
jannitys tai vahingoittuminen voi my6s olla seurausta
akselin kontroloimattomasta pysahtymisesta tai
jarrutuksesta virtakatkoksen jalkeen. Liikuta akseleita
varovasti, jos tyokalu on vield kosketuksessa
tyGkappaleeseen. Aseta syottdarvon muunnos
pienimpaan mahdolliseen arvoon. Jos kaytat
kasipyoraa, valitse pieni syottokerroin.

Referoimattomille akseleille ei ole kdytdssa
likealueen valvontaa. Tarkkaile akseleita niiden
liikuttamisen aikana. Ala aja liikealueiden rajoille.

TNC 320 | Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi | 7/2015 495



Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.5 Ohjelmanajo

Esimerkki

Virransy6ttd on katkennut silloin, kun kierteen lastuamisen tydkierto

on ollut kdynnissa kdannetyssa koneistustasossa. Kierrepora on

ajettava irti:

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

dialogia.
TR » Kayttdtavan Irtiajo aktivointi: Ohjelmanappain
E1 IRTIAJO. TNC nayttaa ilmoitusta Irtiajo valittu.
» Virtakatkoksen kuittaus: Paina nappéintad CE. TNC
kdantaa PLC-ohjelman.
» Kytke ohjausjannite paalle: TNC testaa Hata-Seis-
kytkimen toiminnan. Jos vahintdan yhta akselia ei

ole referoitu, nayttdarvoja on verrattava todellisiin
akseliarvoihin ja vahvistettava niiden tdsmays,
tarvittaessa seuraa dialogia.

» Esivalitun liiketilan tarkastus: Valitse tarvittaessa KIERRE.

» Esivalitun kierteen nousun tarkastus: Syota tarvittaessa kierteen
nousu.

» Esivalitun liiketilan tarkastus: valitse tarvittaessa kierteen
pyorintasuunta.
Oikeakatinen kierre: Kara pyorii mydtapaivaan tunkeutuessaan
tydkappaleeseen, vastapaivaan poistuessaan sielta.
Vasenkatinen kierre: Kara pydrii vastapaivaan tunkeutuessaan
tybkappaleeseen, myotapaivaan poistuessaan sielta.

» lIrtiajon aktivointi: Paina ohjelmanappéin IRTIAJO.

IRTIAJO

> Irtoajo: Aja tyokalu irti ulkoisilla akselindppaimilla tai
elektronisella kasipyoralla
Akselindppain Z+: Irtiajo tydkappaleesta
Akselinappain Z-: Tunkeutuminen tyokappaleeseen

> Irtoajon lopetus: Palaa takaisin alkuperdiseen
ohjelmanappaintasoon

S TnTon » Kayttdtavan Irtiajo lopetus: Paina

(R ohjelmanappainta LOPETA IRTIAJO. TNC

tarkastaa, voidaanko kayttdtapa Irtiajo lopettaa,
tarvittaessa seuraa dialogia.

» Turvallisuuskysymyksen vastaaminen: Jos tydkalua ei ole ajettu
oikein irti, paina ohjelmanappainta El. Jos tydkalu on ajettu oikein
irti, paina ohjelmanappaintd KYLLA. TNC nayttaa iimoitusta
Irtiajo valittu.

Koneen alustaminen: Tarvittaessa aja referenssipisteiden yli

Halutun koneen tilan perustaminen: Tarvittaessa uudelleenaseta
kdannetty koneistustaso.
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Mielivaltainen sisaantulo ohjelmaan (esilauseajo)

Toiminto ESIAJO LAUSEESEEN N on valmisteltava ja
sovitettava etukateen koneen valmistajan toimesta.
Katso koneen kayttoohjekirjaal

N4

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N (Esilauseajo) voit toteuttaa
koneistusohjelman alkaen valitusta lauseesta N. TNC huomioi
laskennallisesti tyokappaleen koneistuksen téhan lauseeseen
saakka. TNC pystyy esittdmaan sen graafisesti.

Jos olet pysayttanyt ohjelman sisdisesti toiminnolla SISAINEN SEIS,
talldin TNC mahdollistaa automaattisen sisdantulon lauseeseen N,
jossa ohjelma pysaytettiin.

=

Esilauseajo ei saa alkaa aliohjelman sisalla.

Kaikki tarvittavat ohjelmat, taulukot ja palettitiedostot
on valittava kayttdtavoilla Yksittaislauseajo ja
Jatkuva lauseajo (tila M).

Jos ohjelma sisaltaa ennen esilauseajon loppua
ohjelmoidun keskeytyksen, esilauseajo keskeytetaan
siina kohdassa. Esilauseajon jatkamiseksi on
painettava ulkoista KAYNTIIN-painiketta.
Esilauseajon jalkeen tyokalu siirretadn maaritettyyn
asemaan toiminnolla ASEMAAN AJO.

Tyokalun pituuskorjaus on voimassa vasta
tydkalukutsun ja sen jalkeisen paikoituslauseen
jalkeen. Tama patee myos silloin, jos vain tyokalun
pituutta on muutettu.
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.5 Ohjelmanajo

Esilauseajossa TNC ohittaa kaikki kosketustydkierrot.
Talloin kyseisisséa tyokierroissa kuvatut
tulosparametrit eivat sisélld mitédén arvoja.

Esilauseajoa ei saa muuttaa, jos koneistusohjelmassa
tydkalunvaihdon jalkeen:

B ohjelma kaynnistetdadn FK-lauseessa
B kaytetaan palettikoneistusta

B kaynnistat ohjelman kierteitystyokierrn (tyokierto
(G84, G8b, G206, G207 ja G209) tai sen jalkeisen
ohjelmalauseen yhteydessa.

m kaytat kosketustyokiertoa G55 ennen ohjelman
kaynnistysta.

> Valitse sen hetkisen ohjelman ensimmainen lause esilauseajon
alkukohdaksi: Syota siséan GOTO "0".

ESILAUSE- > Valitse esilauseajo: Paina ohjelmanappainta

AJo

ESILAUSEAJO

» Esiajolause N: Syota sisdan lauseen numero N,
johon esilauseajon tulee paattya

» Ohjelma: Sy6ta sisdan sen ohjelman nimi, jossa
lause N sijaitsee

» Toistot: Syotd sisdan suoritettavien toistojen
lukumaara, joka esilauseajossa tulee huomioida,
mikali N sijaitsee ohjelmanosatoiston sisapuolella
tai usein kutsuttavassa aliohjelmassa

» Kaynnista esilauseajo: Paina ulkoista KAYNTIIN-
painiketta

» Muotoon ajo (katso seuraavaa kappaletta)

Siirtyminen nappaimella GOTO

Kun nappaimella GOTO siirrytadn lauseen numeroon,
TNC tai PLC eivat suorita minkaanlaisia toimintoja,

[ jotka varmistaisivat turvallisen siirtymisen.
Kun siirryt aliohjelmassa GOTO-nappaimella lauseen
numeroon:

B TNC lukee aliohjelman loppumerkin (G98 LO)

B TNC uudelleenasettaa toiminnon M126
(Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo)

Tee tallaisissa tapauksissa siirtyminen
paasaantdisesti esilauseajon toiminnolla!
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Paluuajo muotoon

Toiminnon ASEMAAN AJO avulla TNC ajaa tydkalun tyokappaleen
muotoon seuraavissa tilanteissa:

Paluuajo sen jalkeen, kun koneen akseleita on liikkutettu
keskeytyksessa, joka on toteutettu ilman sisaista pysaytysta
painamalla ohjelmanappainta SISAINEN SEIS.

Paluuajo toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N suoritetun
esilauseajon jalkeen, esim. kun kgskeytys on tehty sisadisesti
painamalla ohjelmanappainta SISAINEN SEIS

Jos olet muuttanut akseliasemia saatopiirin avauksen jalkeen
ohjelmakeskeytyksen aikana (riippuu koneesta)

Valitse paluuajo muotoon: Paina ohjelmanappaintd ASEMAAN
AJO

Tarv. perusta uudelleen koneen tila

Siirrd akseleita siina jarjestyksessa, jota TNC ehdottaa
kuvaruudulla: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta tai

Siirrd akseleita mielivaltaisessa jarjestyksessa: Paina
ohjelmanappdimia MUOTOONAJO X, MUOTOONAJO Z jne.
ja aktivoi jokainen akseliliike erikseen painamalla ulkoista
KAYNTIIN-n3ppainta

Jatka koneistusta: Paina ulkoista KAYNTIIN-painiketta
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.6 Automaattinen ohjelman kaynnistys

15.6 Automaattinen ohjelman kaynnistys

Kaytto

mahdollistamiseksi TNC:n tulee olla valmisteltu sita

? Automaattisen ohjelmankadynnistyksen
& arten koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
 J

kayttoohjekirjaa!

Huomaa kayttajalle aiheutuva vaara!

Automaattikdynnistysta ei saa kayttaa sellaisissa
koneissa, joissa ei ole suljettua tyoskentelyaluetta.

Ohjelmanappaimelld AUTOM. KAYNTIIN (katso kuvaa yll4 oikealla)
voit ohjelmanajon kayttétavalla kdynnistaa aktivoituna olevan
ohjelman maéritellylla ajan hetkella:

AUTOSTART » Ota naytdlle kaynnistysajankohdan ikkuna (katso
&3 kuvaa keskella oikealla)

» Aika (h:min:sek): Kellonaika, jolloin ohjelman
tulee kaynnistya
tulee kaynnlstya

» Kaynnistyksen aktivointi: Paina ohjelmanéappainta
OK
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15.7 Lauseiden ohitus

Kaytto
Lauseet, jotka on ohjelmoitu merkinnalla ,,/*, voidaan ohittaa
(hypata yli) ohjelman testauksessa tai ohjelmajossa:

> Ohjelmalauseita merkinnalla "/* ei suoriteta
tai testata: Aseta ohjelmanappain asetukseen
PAALLA

» Ohjelmalauseet merkinnalla "/" suoritetaan tai
testataan: Aseta ohjelmanéppéin asetukseen POIS

E> Tama toiminto ei vaikuta G99 -lauseissa.

Viimeksi valittu asetus pysyy paélla myds
virtakatkoksen jalkeen.

Merkin "/" lisays

> Valitse ohjelmoinnin kayttdtavalla se lause, johon piilotusmerkki
tulee lisata

» Valitse ohjelmanappain LISAA.

/" -merkin poisto

> Valitse ohjelmoinnin kayttGtavalla se lause, jonka kohdalta
pnlotusmerkkl poistetaan

» Valitse ohjelmanappain POISTA.
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
15.8 Valinnainen ohjelmanajon pysaytys

15.8 Valinnainen ohjelmanajon pysaytys

Kaytto

? Toiminnon kayttaytyminen riippuu koneesta.
Katso koneen kayttdohjekirjaa!

N <

TNC pysayttaa valinnaisesti ohjelmanajon testauksen siina

lauseessa, jossa M1 on ohjelmoitu. Jos kaytat toimintoa M1

ohjelmanajon kayttotavalla, TNC kytkee karan ja jadhdytyksen pois

paalta.

» Eiohjelmanajon tai ohjelman testauksen
pysaytysta koodin M1 sisaltavissa lauseissa: Aseta
ohjelmanappain POIS

» Ohjelmanajon tai ohjelman testauksen pysaytys
koodin M1 sisélté\'/-i‘s'sé !guseissa: Aseta
ohjelmanappain PAALLA
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MOD-toiminnot
16.1 MOD-toiminto

16.1 MOD-toiminto

MOD-toimintojen avulla voidaan valita lisanayttoja ja
maarittelymahdollisuuksia. Lisaksi voit syottaa sisaan avainlukuja
mahdollistaaksesi paasyn suojatulle alueelle.

MOD-toimintojen valinta

MOD-toimintojen ponnahdusikkunan avaus:

» Valitse MOD-toiminnot: Paina nappainta MOD.
TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa ndytetaan
kaytettavissa olevat MOD-toiminnot.

Asetusten muuttaminen

[EJoHIELMANKULKU YKSTTTATSLAUSE pre @onjelmointi
|

M s/s
—

min vr 10
KAYTTATA-

nnnnnnnnn | l
nnnnnnnnn

LISENSST-

MOD-toimintoja voidaan kayttaa hiiren avulla ja niissa voidaan myds

navigoida nappaimiston avulla:

» Tab-nappaimella vaihdetaan oikeanpuoleisen ikkunan
sisaansyottdalueelta vasemmanpuoleisen ikkunan MOD-
toimintojen valintaan.

» MOD-toiminnon valinta
» Vaihda Tab-nappaimella tai ENT-nappaimella
sisdansyottokenttaan

> Syota toimintoon sopiva arvo ja vahvista OK-nappaimella tai
valitse arvo ja vahvista nappaimellaVastaanota

Jos kaytettavissa on useampia

E> asetusmahdollisuuksia, voidaan naytdlle ottaa
ikkuna painamalla nappainta GOTO, jolloin kaikki
asetusvaihdot tulevat nakyviin. Asetus valitaan ENT-

nappaimella. Jos et halua muuttaa asetusta, sulje
ikkuna nappéaimella END.

MOD-toimintojen lopetus

» Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanéappéaintad LOPPU tai
nappainta END.
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MOD-toimintojen yleiskuvaus
Kéytettavissa seuraavat toiminnot valitusta kayttétavasta
riippumatta:

Avainluvun sisdansyotto

= Avainkoodi

Nayton asetukset
Paikoitusnayttolaitteet
Mittayksikkd (mm/tuuma) paikoitusnayttdja varten
Ohjelmointisydttd MDI:ta varten
Kellonajan nayttd

Inforivin naytto
Grafiikka-asetukset

® Mallityyppi

® Mallilaatu

Koneen asetukset

= Kinematiikka

® Liikerajat

® Tyokalunkayttotiedosto

m  Ulkoinen kayttooikeus
Jarjestelmaasetukset

m Jarjestelméajan asetus

® Verkkoyhteyden maarittely

® Verkko: IP-konfiguraatio
Diagnoositoiminnot

® Vayladiagnoosi

= Kayttddiagnoosi

® HeROS-tiedot

Yleiset tiedot

. Ohjelmistoversio

. FClinformaatio

B Lisenssitiedot

®m Koneajat
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MOD-toiminnot
16.2 Grafiikka-asetukset

16.2

Grafiikka-asetukset

MOD-toiminnolla Grafiikka-asetukset voit valita mallityypin ja
mallilaadun varten.

Grafiikka-asetusten valinta:

vV v.v vy

Valitse MOD-valikolta rynma Grafiikka-asetukset.
Valitse mallityyppi.
Valitse mallilaatu.

Paina ohjelmanappéaintd VASTAANOTA.
Paina ohjelmanappainta OK.

Grafiikka-asetuksia varten TNC:ssé on seuraavat simulaatioparametrit.

Mallityyppi
Naytetty Valinnan Ominaisuudet Kaytto
symboli
& 3D Erittain tarkkapiirteinen Jyrsintakoneistus takalastulla,
(2 aikaa ja muistia kuluttava jyrsinta-sorvaus-koneistus
] 2.5D Nopea Jyrsintakoneistus ilman takalastua
=]
[ﬁ] Ei mallia Erittdin nopea Linjagrafiikka
Mallilaatu
Naytetty Valinnan Ominaisuudet
symboli
EEEE Erittdin korkea  Suuri tiedonsiirtonopeus, tyokalugeometrian tarkka kuvaus,
lauseiden loppupisteiden ja lausenumeroiden kuvaus mahdollinen,
@EE@0 Korkea Suuri tiedonsiirtonopeus, tyokalugeometrian tarkka kuvaus
@EOO Keskitasoinen  Keskimaarainen tiedonsiirtonopeus, tyokalugeometrian approksimaatio
@O0 Matala Pieni tiedonsiirtonopeus, tyokalugeometrian vahainen approksimaatio
506
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Koneen asetukset 16.3

16.3 Koneen asetukset

Ulkoinen kayttoéoikeus

. . . . . o @ «as1kavTTo pre Eonjelmointi

Koneen valmistaja voi konfiguroida ulkoisia | | T e

? kayttdoikeuksia. Katso koneen kayttdéohjekirjaal s ‘
< Konekohtainen toiminto: Ohjelmanappéaimella i e | ‘
TNCOPT voit sallia tai estéa kayttéoikeuden ulkoiselle iy | © 4o o o =
diagnoosi- tai kdyttodnotto-ohjelmistolle. FRIEERT | o e s e | é“ﬂ

MOD-toiminnolla Ulkoinen kayttooikeus voit vapauttaa tai
estaa TNC:n kaytdn. Kun olet estanyt ulkoisen kayttdoikeiden,
yhteydenotto TNC:hen ei ole enda mahdollista verkon tai
sarjalitannan kautta esim. tiedonsiirto-ohjelmistolla TNCremo.

Ulkoisen kayttdoikeuden esto:
> Valitse MOD-valikolta ryhmé& Koneen asetukset.
» Valitse valikko Ulkoinen kayttooikeus.

» Aseta ohjelmanappain ULKOINEN PAASY PAALLA/POIS
asetukseen POIS.

» Paina ohjelmanappainta OK.
Liikerajojen syotto

Liikerajat-toiminto on vapautettava ja mukautettava
koneen valmistajan toimesta.

< Katso koneen kayttoohjekirjaal

MOD-toiminnolla Liikerajat voit rajoittaa todellista liikealuetta
maksimiliikealueen sisalla. Voit nain maaritella kullekin akselille
suojavyohykkeita, esim. jakolaitteen suojaamiseksi tormaykselta.

Liikerajojen sisaansyotto:
> Valitse MOD-valikolta ryhmé& Koneen asetukset.
> Valitse valikko Liikerajat.

» Anna haluamiesi akseleiden arvot REFarvoina tai vastaanota
nykyinen asema ohjelmanappaimelld HETKELLISASEMAN
VASTAANOTTO

Paina ohjelmanappainta VASTAANOTA.
Paina ohjelmanappainta OK.

Suojavyohykkeet ovat automaattisesti voimassa

E> heti sen jalkeen, kun akselin raja on asetettu.
Asetukset séilyvat voimassa myos ohjauksen
uudelleenkaynnistyksen jalkeen.
Suojavyohykkeet voidaan kytkea pois paalta joko
poistamalla arvot tai painamalla ohjelmanappainta
TYHJENNA KAIKKI.
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MOD-toiminnot
16.3 Koneen asetukset

Tyokalukayttotiedosto

Tyokalun kayttdtestaus on vapautettava kayttdoon
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
3B kayttoohjekirjaa!

MOD-toiminnolla Tyokalukayttotiedosto valitaan, luoko TNC
tyokalukayttotiedoston koskaan, kerran tai aina.

Luo tydkalukayttotiedosto:
> Valitse MOD-valikolta ryhmé& Koneen asetukset.
» Valitse valikko Tyokalukayttotiedosto.

» Valitse haluamasi asetus kayttotavoille Jatkuva ohjelmanajo/
Yksitdislauseajo ja Ohjelman testaus
Paina ohjelmanappéaintd VASTAANOTA.

Paina ohjelmanappainta OK.

Kinematiikan valinta

Kinematiikan valinta on vapautettava ja
mukautettava koneen valmistajan toimesta.

< Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tata toimintoa voit kayttaa sellaisten ohjelmien testaamiseen,
joiden kinematiikka ei tasmaa koneen kinematiikkaan. Jos koneen
valmistaja on maaritellyt koneellesi erilaisia kinemaattisia asetuksia
ja vapauttanut ne valittavaksi, voit MOD-toiminnon avulla aktivoida
taman kinematiikan. Kun valitset kinematiikan ohjelman testausta
varten, koneen kinematiikka pysyy koskemattomana.

' Huomaa térmaysvaara!

Kun vaihdat kinematiikkaan konekayttda varten,
TNC suorittaa kaikki seuraavat liikkkeet muunnetulla
kinematiikalla.

Muista varmistaa, ettéd olet valinnut tyokappaleen
testaamiseksi oikean kinematiikan ohjelman
testauksessa.
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Jarjestelmaasetukset

16.4 Jarjestelmaasetukset

Jarjestelmaajan asetus

MOD-toiminnon Jarjestelmaajan asetus avulla voit asettaa
aikavydhykkeen, paivayksen ja kellonajan manuaalisesti tai NTP-
palvelimen synkronoinnin avulla.

Jarjestelmaajan manuaalinen asetus:
» Valitse MOD-valikolta ryhmé Jarjestelmaasetukset.

v vy

>
4

Paina ohjelmanappainta PAIVAYKSEN/ KELLONAJAN ASETUS.
Valitse aikavyodhyke alueella Aikavyohykkeet.

Paina ohjelmanappéintd PAIKALLINEN/NTP valitaksesi
sisdansyottdmenetelméaksi Kellonajan manuaalinen asetus.

Muuta tarvittaessa paivamaaraa ja kellonaikaa
Paina ohjelmanappainta OK.

Aseta jarjestelmaaika NTP-palvelimen avulla:

>

>
>
>

Valitse MOD-valikolta ryhma Jarjestelmaasetukset.
Paina ohjelmanappaintd PAIVAYKSEN/ KELLONAJAN ASETUS.
Valitse aikavyohyke alueella Aikavyohykkeet.

Paina ohjelmanappainta PAIKALLINEN/NTP valitaksesi
sisdansyottdmenetelmaksi kellonajan synkronoimisen NTP-
palvelimen avulla.

> Syotd NTP-palvelimen isantanimi tai URL-osoite.
> Paina ohjelmanappainta LISAA.

» Paina ohjelmanappaintad OK.
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16.5 Paikoitusnayton valinta

Kaytto

Koordinaattien nayttoon voidaan vaikuttaa kayttotapaa Kasikaytto
seka kayttotapoja Jatkuva ohjelmanajo ja Yksittaislauseajo
varten:

Oikealla oleva kuva esittaa erilaisia tydkalun paikoitusasemia

B | dhtdasema

m Tyokalun tavoiteasema

m Tyokappaleen nollapiste

= Koneen nollapiste

TNC:n paikoitusnaytt6ja varten voidaan valita seuraavat koordinaatit:

Toiminto Naytto
Asetusasema; TNC:n etukdteen maaraama ASET
arvo

Hetkellisasema; sen hetkinen tydkalun asema OLO

Referenssiasema; Hetkellisasema koneen RFTODL
nollapisteen suhteen

Referenssiasema; hetkellisasema koneen REFSOLL
nollapisteen suhteen

Jattdvirhe; Asetus- ja hetkellisaseman valinen JATTO
ero

Jéljelld oleva matka ohjelmoituun asemaan OLOET

sisdansyottojarjestelmassa; hetkellisaseman ja
tavoiteaseman ero.

Jaljelld oleva matka ohjelmoituun REFET
asemaan koneen nollapisteen mukaan;
referenssiaseman ja tavoiteaseman ero.

Liikematkat, jotka toteutetaan M118
kasikayttokeskeytyksen toiminnolla (M118)

MOD-toiminnon Paikoitusnaytto 1 avulla valitaan paikoitusnayttd
tilanaytossa.

MOD-toiminnon Paikoitusnaytto 2 avulla valitaan paikoitusnaytto
lisatilanaytdssa.
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16.6 Mittajarjestelman valinta

Kaytto
Talla MOD-toiminnolla asetetaan TNC:n koordinaattien ndytto joko
millimetreina tai tuumina.

B Metrijarjestelma: esim. X = 15,789 (mm) Nayttd kolmella pilkun
jalkeisella numerolla

B Tuumajarjestelma: esim. X = 0,6216 (tuumaa) Nayttd neljalla
pilkun jalkeiselld numerolla

Jos tuumanayttd on voimassa, TNC nayttda myos syottdarvon

muodossa tuuma/min. Tuumaohjelmassa taytyy syottdarvo syottaa

sisdan kertoimella 10.

16.7 Kayttoaikojen naytto

Kaytto
MOD-toiminnolla KONEAJAT voidaan ottaa naytolle erilaisia koneen [@soaro =
kayttoaikoja: e
Kayttéaika Merkitys — [ &
0
Ohjaus paille Ohjauksen kayttdaika ensikayttdonotosta -
Kone pailla Koneen kayttdaika ensikayttdonotosta ¢ Gl
Ohjelmanajo Ohjatun kéytdn kayttéaika
o e s @ ‘swnx
ensikayttddnotosta S S
Koneen valmistaja voi vield perustaa lisda naytettavia - ‘" — : ’" — . lﬂ
aikatietoja. Katso koneen kéayttdohjekirjaal | I I | | I I

N4
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16.8 Ohjelmistonumerot

Kaytto
Seuraavat ohjelmistojen numerot ndytetddan MOD-toiminnon
"Ohjelmistoversio" valinnan jalkeen TNC-kuvaruudulla:
= Ohjaustyyppi: Ohjauksen merkintd (HEIDENHAIN hallitsee)
®  NC-SW: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)
® NCK: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)
|

PLC-SW: PLC-ohjelmiston numero tai nimi (koneen valmistaja
hallitsee)

MOD-toiminnossa "FCl-informaatio” TNC nayttda seuraavat tiedot:

= Kehitystila (FCL=Feature Content Level): Ohjaukseen
asennettu kehitystila, katso "Kehitystila (péivitystoiminnot)",
Sivu 9

16.9  Avainluvun sisaansyotto

Kayttd

TNC vaatii seuraavia toimintoja varten avainluvun:

Toiminto Avainkoodi
Kayttajaparametrin valinta 123
Ethernet-kortin konfigurointi NET123
Erikoistoimintojen vapautus Q- 555343

parametriohjelmoinnissa
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16.10 Tietoliitannan asetus

Sarjaliitanta TNC 320 -ohjauksella

TNC 320 hallitsee automaattisesti LSV2-tiedonsiirtoprotokollaa
sarjamuotoisessa tiedonsiirrossa. LSV2-protokolla on maaritelty
kiinteaksi eika sité voida muuttaa lukuunottamatta Baud-

arvon asetusta (koneparametri baudRateLsv2). Voit asettaa
my0s toisen tiedonsiirtotavan (litdntd). Seuraavaksi esitettava
asetusmahdollisuus vaikuttaa sitten ainoastaan kulloinkin uutena
maaritellylle liitannalle.

Kaytto

Tiedonsiirtoliitannan asettamiseksi valitaan tiedostonhallinta ﬁm«emnmsmlm-manmmn m
(PGM M@GT) ja painetaan MOD-nappainta. Paina uudelleen e
MOD-nappainta ja syota sisaan avainluku 123. TNC nayttaa e E
kayttajaparametria GfgSeriallnterface, jossa voidaan maéritelld S it

seuraavat asetukset: 2 e e e e e .

+ BAUD_57600
+ BLOCKWISE

sIv

‘ |

AR

SEL KUVAUS
sl

s1vy
F TAULUKKO
|

E
LISAA
| §

ST | N
TOIMINT.

" s | “ g H

RS-232-liitannan asetus
Avaa kansio RS232. TNC nayttaa seuraavia asetusmahdollisuuksia:

BAUD-arvon asetus (baudRate)

BAUD-luku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa valilta 110 ja 115.200
Baudia.
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Protokollan asetus (protocol)

Tiedonsiirtoprotokolla ohjaa tiedonkulkua sarjamuotoisessa
tiedonsiirrossa (verrattavissa iTNC530:n parametriin MP5030).

Asetus LAUSEITTAIN tarkoittaa tasséa

E> tiedonsiirtotapaa, jos tiedot siirretdan lauseittain
koottuina. Tata ei pida sekoittaa lauseittaiseen
tietojen vastaanottoon ja samanaikaiseen
lauseittaiseen toteutukseen vanhemmissa TNC-

ohjauksissa. Ohjaus ei tue NC-ohjelmien lauseittaista

tietojen vastaanottoa ja samanaikaista lauseittaista

toteutusta!
Tiedonsiirtoprotokolla Valinta
Standarditiedonsiirto (rivikohtainen siirto) STANDARDI
Tiedonsiirto paketteina LAUSEITTAINEN
Siirto ilman protokollaa (puhdas merkkien RAW_DATA

siirto)

Databittien asetus (baudBits)

Asetuksella dataBits maaritellaan, siirretadankd merkit seitsemalla
vai kahdeksalla databitilla.

Pariteetin tarkistus (parity)

Pariteettibitilld tunnistetaan tiedonsiirtovirhe. Pariteettibitti voi
muodostua kolmella eri tavalla:

®  Ei pariteetin muodostusta (NONE): Ei virheen tunnistusta

® Parillinen (EVEN): Talléin virhe esiintyy, kun vastaanotossa
tunnistetaan pariton lukumaara asetusbitteja

= Pariton (EVEN): Talldin virhe esiintyy, kun vastaanotossa
tunnistetaan parillinen lukumaara asetusbitteja

Pysaytysbitin asetus (stopBits)

Aloitusbitilla ja yhdella tai kahdella pysaytysbitilld mahdollistetaan
sarjaliitannalla vastaanoton synkronointi kunkin lahetetyn merkin
kanssa.

514
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Kattelyn asetus (flowControl)

Kattelyn avulla tiedonsiirtoa voidaan ohjata kahden laitteen kautta.
Kattely voi olla ohjelmistokattelya tai laitekattelya.

® Ej tiedonvirtauksen ohjausta (NONE): Kattely ei ole voimassa

m |aitekattely (RTS_CTS): Tiedonsiirron pysaytys, kun RTS
aktivoituu

®  Ohjelmistokattely (XON_XOFF): Tiedonsiirron pysaytys, kun DC3
(XOFF) on aktiivinen

Tiedostojarjestelma tiedostokaytolle (fileSystem)

fileSystem mahdollistaa tiedostojarjestelman maarittelemisen
sarjaliitantaa varten. Tatad koneparametria ei vaadita, jos mitaan
erityista tiedostojarjestelmaa ei tarvita.

® EXT: minimitiedostojarjestelma tulostinta tai HEIDENHAINille
vierasta tiedonsiirto-ohjelmistoa varten. Vastaa vanhempien
TNC-ohjauksia kayttotapaa EXT1 ja EXT2.

® FE1: Tiedonsiirto PC-ohjelmiston TNCserver tai ulkoisen
diskettiyksikon kautta.

Block Check Character (bccAvoidCtriChar)

Toiminnolla Block Check Character (valinnainen) ilman
ohjausmerkkia maaritellaan, voiko tarkistussumma vastata
ohjausmerkkia.

®m TRUE: Tarkistussumma ei vastaa mitdan ohjausmerkkia.
m FALSE: Tarkistussumma voi vastata ohjausmerkkia.

RTS-johdon tila (rtsLow)

RTS-johdon tilan (valinnainen) avulla asetetaan, onko taso "low"
aktiivinen lepotilassa.

® TRUE: Lepotilassa taso on "low"

m FALSE: Lepotilassa taso ei ole "low"
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ETX-vastaanoton jalkeisen kayttaytymisen
maarittely (noEotAfterEtx)

ETX-vastaanoton jalkeisen kayttaytymisen maarittely (valinnainen)
asettaa, lahetetddnkd ETX-vastaanoton jalkeen EOT-merkki.

® TRUE: EOT-merkkié ei ldhetetd

m FALSE: EOT-merkki lahetetdan

Tiedonsiirtoasetukset PC-ohjelmistolla TNCserver

Aseta kayttéjaparametreihin (sarjaliitanta RS232 / tietueiden
maadrittely sarjaportteja varten / RS232) seuraavat asetukset:

Parametri Valinta

Tiedonsiirtonopeus Baud-lukuna Taytyy tdsmata
TNCserverissa oleviin
asetuksiin

Tiedonsiirtoprotokolla LAUSEITTAINEN

Databitit jokaisessa siirrettavassa 7 bitti

merkissa

Pariteettitarkastuksen tyyppi EVEN

Pysaytysbittien lukumaara 1 pysaytyshbitti

Kattelytavan asetus RTS_CTS

Tiedostojarjestelma FE1

tiedostokayttda varten
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Ulkoisen laitteen kayttotavan valinta (fileSystem)

"kaikkien ohjelmien sisdanluku"”, "annetun ohjelman
sisdanluku" ja "hakemiston sisdanluku".

E> Kayttotavoilla FE2 ja FEX ei voi kayttda toimintoja

Symboli Ulkoinen laite Kayttotapa

PC, jossa HEIDENHAIN-tiedonsiirto- LSV2
ohjelma TNCremo

HEIDENHAIN-diskettiyksikko FE1
Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija, FEX
ED:_-, lavistyslaite, PC ilman TNCremoa

Ohjelmisto tiedonsiirtoa varten

TNC:hen tai TNC:sta tapahtuvaa tiedonsiirtoa varten on kaytettava
HEIDENHAINiIn tiedonsiirto-ohjelmistoa TNCremo. TNCremolla
voit ohjata kaikkia HEIDENHAIN-ohjauksia joko sarjaliitdnnan tai
Ethernet-litannan avulla.

Voit ladata TNCremon uusimman version

E> veloituksetta HEIDENHAINIn tietokannasta
(www.heidenhain.de, <Palvelut ja dokumentaatio>,
<Ohjelmisto>, <Latausalue>, <PC-ohjelmisto>,
<TNCremo>).

Jarjestelmavaatimukset TNCremoa varten:
m PC suorittimella 486 ja tehokkaampi

m Kayttojarjestelma Windows 95, Windows Vista, Windows 7,
Windows 8

® 16 Mtavun tyomuisti
® 5 Mtavua vapaata tilaa kiintolevylla
® Yksi vapaa sarjaliitantaportti tai yhteys TCP/IP-verkkoasemaan

Asennus Windows-kayttojarjestelmaan

> Kaynnista asennusohjelma SETUPEXE tiedostonhallinnassa
(Explorer)

» Toimi asennusohjelmassa annettavien ohjeiden mukaan

TNCremon kaynnistys Windows-kayttojarjestelmassa

» Osoita <Kayntiin>, <Ohjelmat>, <HEIDENHAIN Sovellukset>,
<TNCremo>

Kun kaynnistat TNCremon ensimmaista kertaa, TNCremo yrittaa
automaattisesti yhteydenottoa TNC:hen.
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Tiedonsiirto valilla TNC ja TNCremo

ehdottomasti, ettd hetkellisesti valittuna oleva
TNC-ohjauksessa on myos tallennettu muistiin.
TNC tallentaa muutokset automaattisesti, kun
vaihdat kdyttdtapaa tai valitset tiedostonhallinnan
nappéaimella PGM MGT.

E> Ennen kuin siirrat ohjelman TNC:sta PC:hen, varmista

Tarkasta, onko TNC liitetty tietokoneesi tai verkkoaseman oikeaan
sarjaliitantaporttiin

Sen jalkeen kun olet kdynnistanyt TNCremon, nayttéikkunan
ylapuoliskossa esitetaan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu
esilla olevaan hakemistoon. Toiminnoilla <Tiedosto>, <Vaihda
kansio> voit valita tdhan ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen
hakemiston.

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa PC:It4, talldin muodostat yhteyden
PC:lla seuraavasti:

» Valitse <Tiedosto>, <Luo yhteys>. Sen jalkeen TNCremo
vastaanottaa tiedosto- ja hakemistorakenteet TNC:sta ja nayttaa
niitd paaikkunan 2 alaosassa

» Siirtddksesi tiedoston TNC:std PC:hen valitse tiedosto
hiiren avulla TNC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto
hiirindppaimen ollessa painettuna PC-ikkunaan

> Siirtadksesi 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, talléin muodostat yhteyden

PC:lla seuraavasti:

» Valitse <Muut>, <TNC-palvelin>. TNCremo kaynnistaa talldin
palvelinkdyton ja voi ottaa vastaan tietoja TNC:Ita tai lahettda
tietoja TNC:hen.

» Valitse TNC:lla tiedostonhallinnan toiminnot ndppéimella PGM
MGT, katso "Tiedonsiirto ulkoiseen tietovalineeseen ja ulkoisesta
tietovalineesta.", Sivu 122 ja siirrd halutut tiedostot.

TNCremon lopetus
Valitse valikolta <Tiedosto>, <Lopeta>.

Huomioi myds TNCremon sisaltdperusteinen
ohjetoiminto, jossa esitellaan kaikki toiminnot. Se
kutsutaan F1-nappaimella.
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