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Ohjauksen kayttoelementit

Nappaimet

Kayttoelementit kuvaruudulla

Nappain Toiminto
@ Naytonosituksen valinta
Nayton vaihtaminen konekaytto-

tavan, ohjelmointikayttdtavan ja
kolmannen tyopoydan valilla

D Ohjelmanappaimet: Kuvaruudun
toiminnon valinta

[ < ] [ > H A ] Ohjelmanappainpalkin vaihto

Konekayttotavat

Nappain Toiminto

Kasikaytto

Elektroninen kasipyora

Paikoitus kasin sisdaansyottaen

Ohjelman yksittaislauseajo

Y| & (= el B

Jatkuva ohjelmanajo

Ohjelmointikayttotavat

Nappain Toiminto
Ohjelmointi
Ohjelman testaus
2

Ohjauksen kayttoelementit

Koordinaattiakseleiden ja numeroiden
sisaansyotto ja editointi

Nappain Toiminto

- Koordinaattiakseleiden valinta tai
sisdansyottd ohjelmaan

n n Numerot

- - Desimaalierotusmerkin/etumerkin
vaihto

- - Napakoordinaattien sisdansyottd /
inkrementaaliarvot

Q-parametriohjelmointi /
Q-parametritila

Hetkellisaseman tallennus

Dialogikysymyksen ohitus ja
sanojen poisto

23]
20

ENT Sisdansyoton vahvistus ja dialogin
jatkaminen
END Lauseen sulkeminen, sisaansyoton
paattaminen
Siséénsyétén 'peruutus tai virheil-
moituksen poisto
DEL Dialogin keskeytys, ohjelmanosan
poisto

Tyokalujen maarittelyt

Nappain Toiminto
TyOkalutietojen maarittely
ohjelmassa
Tyokalutietojen kutsu
CALL
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Ohjelmien ja tiedostojen hallinta,
ohjaustoiminnot

Nappain Toiminto

PaM Ohjelmien tai tiedostojen valinta ja
poisto, ulkoinen tiedonsiirto

Tyokierrot, aliohjelmat ja

ohjelmanosatoistot
Nappain Toiminto
Kosketustyokiertojen maarittely

pom Ohjelmakutsun maarittely, nollapis-
te- ja pistetaulukoiden valinta

oL oL Tyokiertojen maarittely ja kutsu

MOD-toiminnon valinta

Aliohjelmien ja ohjelmanosatoisto-
SET CALL

jen sisaansyottd ja kutsu

HELP Ohjetekstien nayttd NC-virheilmoi-
tuksilla, TNCguide-ohjeiden kutsu

Kaikkien esiintyvien virheilmoitusten

naytto
cALC Taskulaskimen esilleotto
SPEC Erikoistoimintojen nayttd

| [ ) & & B (=

FCT

Navigointinappaimet

Nappain Toiminto

Paikoita kursori

sTop Ohjelmakeskeytyksen sisaansyottod
ohjelmassa

H

Rataliikkeiden ohjelmointi

Toiminto

2
Q:
T
-]
E:
=

Muotoon ajo/muodon jattdé

>
B
]

Vapaa muodon ohjelmointi FK

Suora

=
.
‘\0 =

(@]
(e}
+

Ympyrakeskipiste/Napapiste
napakoordinaatteja varten

GoTO Lauseiden, tyokiertojen ja paramet-
ritoimintojen suora valinta

m}

Ympyrarata keskipisteen ympari

N

— Navigointi ohjelman alkuun tai taulu- cR p Ympyrarata sateen avulla
kon alkuun
™ Navigointi ohjelman loppuun tai e Ympyrarata tangentiaalisella liityn-

taulukkorivin loppuun

nalla

— Navigointi yléspain sivu kerrallaan

— Navigointi alaspain sivu kerrallaan

Seuraavan kohdan valinta lomak-
keessa

CINCIRHINEIRON

kl

Dialogikentta tai nayttdpainike
eteen/taakse
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Tata kasikirjaa koskevia tietoja

Turvallisuusohjeet

Lue kaikki taman asiakirjan ja koneen valmistajan dokumentaation
turvallisuusohjeet!

Turvallisuusohjeet varoittavat ohjelmistoon ja laitteisiin liittyvista
vaaroista ja antavat ohjeet niiden vélttdmiseksi. Ne on luokiteltu
vaaran vakavuuden mukaan ja jaetaan seuraaviin ryhmiin:

A VAARA

Vaara ilmoittaa henkildd uhkaavasta vaarasta. Jos et noudata
vaaran valttamiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa varmasti
kuoleman tai vakavan loukkaantumisen.

Varoitus ilmoittaa henkildd uhkaavasta vaarasta. Jos et
noudata vaaran valttémiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa
oletettavasti kuoleman tai vakavan loukkaantumisen.

A OLE VAROVAINEN

Ole varovainen iimoittaa henkil6d uhkaavasta vaarasta. Jos et
noudata vaaran valttdmiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa
oletettavasti lievan loukkaantumisen.

Ohje iimoittaa esineita tai tietoja uhkaavista vaaroista. Jos et
noudata vaaran valttamiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa
oletettavasti aineellisen vahingon.

Turvallisuusohjeiden sisdainen informaatiojarjestys
Kaikki turvallisuusohjeet sisaltavat seuraavat osaelementit:
B Huomiosana ilmoittaa vaaran vakavuuden

B Vaaran tyyppi ja lahde

B Vaaran laiminlydnnin seuraukset, esim. ”Seuraavien
koneistusten yhteydessa on tormaysvaara”

= Valttdminen — toimenpiteet vaaran torjumiseksi

Perusteita | Tata kasikirjaa koskevia tietoja
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Perusteita | Tata kasikirjaa koskevia tietoja

Tiedottavat ohjeet

Huomioi ndma tiedottavat ohjeet tassa kasikirjassa ohjelmiston
virheettdman ja tehokkaan kayton takaamiseksi.

Tassa kasikirjassa on seuraavia tiedottavia ohjeita:

o Informaatiosymboli tarkoittaa vinkkia.
Vinkki ilmoittaa tarkeaa lisaavaa tai tdydentavaa tietoja.

@ Tamaéa symboli vaatii sinua noudattamaan koneen
valmistajan antamia turvallisuusohjeita. Symboli viittaa
koneesta riippuviin toimintoihin. Mahdolliset kayttajaa tai
konetta kohtaavat vaarat on esitetty koneen kasikirjassa.

@ Kasikirjan symboli tarkoittaa ristiviittausta ulkoiseen
dokumentaatioon, esim. koneen valmistajan tai
kolmannen osapuolen dokumentaatioon.

Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

Pyrimme jatkuvasti parantamaan dokumentaatiotamme. Auta meita
|dytdmaan parannuskohteet ilmoittamalla niistéd sahkopostitse
osoitteeseen:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

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

Ohjaustyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 320 771851-05
TNC 320 Ohjelmointiasema 771855-05

Koneen valmistaja sovittaa ohjauksessa kaytettavat tehoarvot
koneparametrien avulla erikseen kutakin konetta varten. Nain ollen
tama kasikirja sisaltda myos sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat
koske kaikkia ohjausversioita.

Tallaisia ohjaustoimintoja, jotka eivat ole kaytettavissa kaikissa
koneissa, ovat esimerkiksi seuraavat:

B Tyokalun mittaus TT-jarjestelmalla

Lisatietoja koneesi todellisista varusteista saat koneen valmistajalta.
Monet koneiden valmistajat ja HEIDENHAIN tarjoavat asiakkailleen
HEIDENHAIN-ohjausten ohjelmointikursseja. Suosittelemme

osallistumista naille kursseille ohjaustoimintojen tehokkaan
oppimisen kannalta.

@ Kayttajan kasikirja Tyokiertojen ohjelmointi:
Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketustyokierrot ja
koneistustyokierrot) on kuvattu tydkiertojen ohjelmoinnin
kayttdjan kasikirjassa. Jos tarvitset tata kayttajan
kasikirjaa, ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan. Tunnus:
1096959-xx
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Perusteita | Ohjaustyyppi, 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 1 Pyoropoytakoneistus:
= Muodot lieridn vaipalla
B Syottdarvo yksikdssd mm/min
Koordinaattimuunnokset:
Koneistustason kaanto

HEIDENHAIN DNC (optio #18)

Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien kautta

CAD Import (option #42)
CAD Import

Tukee formaatteja DXF, STEP ja IGES
Muotojen ja pistekuvioiden vastaanotto

Kaytannollinen peruspisteen asetus
Muotojaksojen graafinen valinta Klartext-ohjelmista

Extended Tool Management (optio #93)

Laajennetut tyékalunhallinta Python-pohjainen

Remote Desktop Manager (optio #133)

Ulkoisen tietokoneyksikon = \Windows erillisessa tietokoneyksikdssa
etakaytto ® Liittymat ohjauksen rajapintaan
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Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Kehitystila (paivitystoiminnot)

Ohjelmisto-optioiden liséksi FCL:toiminnolla (FeatureContentLevel)
(engl. kehitystilan kéasite) hallitaan ohjausohjelmiston

tarkeita jatkokehitysvaiheita. Kun hankit ohjaukseen uuden
ohjelmistopaivityksen, FCl:toiminnot eivat ole kaytettavissasi
automaattisesti.

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

Péaivitystoiminnot merkitdan kasikirjassa lyhenteelld FCL n. n
tarkoittaa kehitystilan juoksevaa numeroa.

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

Tarkoitettu kayttoalue

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

Oikeudellinen ohje

Tama tuote avoimen lahteen ohjelmistoa. Lisatietoja on ohjauksen
kohdassa:

> Kayttotapa Ohjelmointi
» MOD-toiminnot
» Ohjelmanappéain LISENSSIOHJEET
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Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot

Uudet toiminnot 34055x-06

Aktiivinen tydkaluakselin suunta voidaan nyt asettaa ja
aktivoida kasipyoran paallekkaisohjauksen aikana virtuaaliseksi
tyokaluakselin suunnaksi, katso "Kasipydrapaikoituksen
paéllekkaistallennus ohjelmanajon aikana: M118 ", Sivu 459
Taulukoiden kirjoittaminen ja lukeminen on mahdollista vapaasti

maariteltavilla taulukoilla, katso "Vapaasti maariteltavat taulukot”,
Sivu 494,

Uusi kosketustyokierto 484 langattoman kosketusjarjestelman
TT 449 kalibrointia varten, katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa
Uudet kasipyorat HR 520 ja HR 550 FS ovat tuettuja, katso
"Akseleiden ajo elektronisilla kdsipyorilld", Sivu 551

Uusi koneistustydkierto 225 Kaiverrus,

katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

Uusi manuaalinen kosketustyokierto Keskiakseli
peruspisteeksi, katso "Keskiakseli peruspisteeksi ", Sivu 604
Uusi toiminto nurkan pyoristykseen, katso "Nurkkien pyoristys:
M197", Sivu 465

Ulkoinen paasy ohjaukseen voidaan nyt estdd MOD-toiminnolla,
katso "Ulkoinen kayttdoikeus", Sivu 662
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Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Muutetut toiminnot 34055x-06

m Tyokalutaulukossa on merkkien suurin sallittu lukumaara
kentissd NAME ja DOC nostettu arvosta 16 arvoon 32 (katso
"Tyokalutietojen sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 210).

® Manuaalisten kosketustyokiertojen paikoitusominaisuuksia on
parannettu, katso "3D-kosketusjarjestelman kaytto ', Sivu 574

m Tyokierroissa voidaan toiminnolla PREDEF nyt vastaanotttaa
etukateen maaritelty arvo tyokiertoparametrille,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

m KinematicsOpt-tyokierroilla kaytetaan
nyt uutta optimointialgoritmia,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

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

® Tyokierrossa 2566 Suorakulmakaula on nyt
kaytossa yksi parametri, jonka avulla voidaan
maaritelld muotoon saapumisen toiminto kaulaan,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

® Manuaalisella kosketustyokierrolla Peruskaanto voidaan nyt
tydkappaleen vinoa asemaa korjata pydropoytaa kaantamalla,
katso "Tydkappaleen vinon asennon kompensointi poydan
kdannon avulla®, Sivu 592
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Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot 77185x-01

® Uusi erikoiskayttotapa IRTIAJO, katso "Irtiajo virtakatkoksen
jalkeen", Sivu 645

®  Uusi simulointigrafiikka, katso "Grafiikka *, Sivu 622

B Uusi MOD-toiminto Tyokalukayttotiedosto koneasetusten
ryhman sisélla, katso "Tydkalun kayttotiedosto", Sivu 665

® Uusi MOD-toiminto Jarjestelmdajan asetus
jarjestelmaasetusten ryhman sisalla, katso "Jarjestelmaajan
asetus", Sivu 666

® Uusi MOD-ryhma Grafiikka-asetukset, katso "Grafiikka-
asetukset", Sivu 660

m  Uuden lastuamistietojen laskimen avulla voit laskea karan
kierrosluvun ja sy6ttdarvon, katso “"Lastuamistietojen laskin”,
Sivu 186

® Hyppykdskyjen yhteydessé johdetaan uudet Jos/niin-
haarautumiset, katso "Jos/niin-haarojen ohjelmointi®, Sivu 353
m KoneistustyOkierron 225 Kaiverrus merkkisarjaa
on laajennettu umlaut- ja halkaisijamerkeilla,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa
m  Uusi koneistustyokierto 275 Pydrrejyrsinta,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa
m  Uusi koneistustyokierto 233 Tasojyrsinta,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kdyttajan kasikirjaa
® Poraustyokiertoihin 200, 203 ja 205 on lisatty parametri
Q395 SYVYYSPERUSTE, jolla arvioidaan TFANGLE,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa
m Uusi kosketustyokierto 4 3D-MITTAUS,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa
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Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot 77185x-01

14

Yhdessa NC-lauseessa sallitaan nyt enintdan nelja M-toimintoa,
katso "Perusteet’, Sivu 446

Taskulaskimeen on lisatty uusia ohjelmanadppaimia arvojen
vastaanottamista varten, katso "Kayttd", Sivu 183

Taskulaskimeen on lisatty uusia ohjelmanappaimia arvojen
vastaanottamista varten, katso "Paikoitusnayton valinta”,
Sivu 667

Tyokiertoa 241 YKSISARMAINEN SYVANREIANPORAUS
on laajennettu useammilla sisaansyottoparametreilla,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa
Tyokiertoa 404 on laajennettu useammilla

parametreilla Q305 NRO TAULUKOSSA,

katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa

Kierteen jyrsinnan tydkiertoihin 26x on lisatty aloitussyottdarvo,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa
Tybkierrossa 205 Yleissyvaporaus voidaan nyt maaritella
vetaytymisliikkeen sy6ttdarvo parametrin Q208 avulla,
katso tydkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa
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Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot 77185x-02

Ohjelmat tiedostotunnuksilla .HU ja .HC voidaan valita ja tyostaa

kaikilla kayttétavoilla.

Toiminnot VALITSE OHJELMA ja VALITUN OHJELMAN KUTSU
on lisatty, katso "Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana”,
Sivu 329

Uusi toiminto FEED DWELL toistuvien odotusaikojen
ohjelmointiin, katso "Odotusaika FUNCTION FEED", Sivu 502
Die FN18-toimintoja on laajennettu, katso "FN 18: SYSREAD —
Jarjestelmatietojen luku", Sivu 368

Turvaohjelmistolla SELinux voidaan estaa USB-tietovalineita,
katso "Turvaohjelmisto SELinux", Sivu 100

Sl-tyokierron paikoitukseen vaikuttava koneparametri
posAfterContPocket (nro 201007) on lisatty, katso
"Konekohtaiset kayttajaparametrit”, Sivu 692

MOD-valikossa voidaan maaritelld suojavyohykkeita, katso
"Liikerajojen syottd", Sivu 664

Kirjoitussuojaus peruspistehallinnan yksittaisia riveja

varten on mahdollinen, katso "Peruspisteiden tallennus
peruspistetaulukkoon", Sivu 564

Uusi manuaalinen kosketustoiminto tasojen suuntaukseen,
katso "3D-peruskddanndn maaritys", Sivu 594

Uusi toiminto koneistustason suuntaukseen ilman
kiertoakseleita, katso "Koneistustason k&anto ilman
kiertoakseleita", Sivu 537

CAD-tiedostojen avaus ilman optiota #42 mahdollinen, katso
"Tietojen vastaanotto CAD-tiedostoista", Sivu 299

Uusi ohjelmisto-optio #93 Extended Tool Management, katso
"Tydkalunhallinnan kutsu”, Sivu 237
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Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot 77185x-02

® Syoton maarittely FZ ja FU mahdollinen Tool-Call-lauseessa,
katso "TyOkalutietojen kutsuminen", Sivu 225

m DOC-sarakkeen sisdansyottoaluetta paikkataulukossa on
laajennettu 32 merkkia, katso "Paikkataulukko tydkalunvaihtajaa
varten', Sivu 222

m Kaskyt FN 15, FN 31, FN 32, FT ja FMAXT edeltavista
ohjauksista eivat enda saa aikaan ERROR-lausetta tuonnin
yhteydessa. Kun NC-ohjelma simuloidaan tai suoritetaan nailla
kaskyilla, ohjaus keskeyttad NC-ohjelman tassa yhteydessa
tuettavalla virheilmoituksella vaihtoehtoisen toteutustavan
|6ytamiseksi.

® |isatoiminnot 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 I0ytamiseksi,
katso "Vertailu: Kayttajatoiminnot", Sivu 729

® Suurin sallittu tiedoston koko FN 16: F-PRINT tulostettavien
tiedostojen koko on suurennettu 4 ktavusta 20 ktavuun.

B Peruspistehallinta Preset.PR on kirjoitussuojattu
ohjelmoinnin kayttdtavalla, katso "Peruspisteiden tallennus
peruspistetaulukkoon", Sivu 564

®m  Q-parametriluettelon sisdansyottdalue tilanayton QPARA-
valilehden maarittelya varten kasittda 132 sisdansyottdkohtaa,
katso "Q-parametrin naytto (vélilenti QPARA)", Sivu 91

m Kosketusjarjestelméan manuaalinen kalibrointi vahemmilla
esipaikoituksilla, katso "3D-kosketusjarjestelman kalibrointi *,
Sivu 584

B Paikoitusndytossa huomioidaan Tool-Call-lauseessa ohjelmoitu
tyovara DL, joka on valittavissa tydkappaleen tai tydkalun
tyOvaraksi, katso "Pituuksien ja sateiden Delta-arvot", Sivu 209

m Yksittaislausekaytolla ohjaus kasittelee pistekuviotyokierroilla ja
CYCL CALL PAT jokaisen pisteen erikseen, katso "Ohjelmanajo”,
Sivu 638

®  Ohjauksen alkulataus uudelleen ei ole enaa mahdo[ljnen
nappaimella END, vaan ohjelmanéappaimella UUSI KAYNNISTYS,
katso "Poiskytkentd", Sivu 548

B K3sikaytollad ohjaus nayttaa ratasyottdarvoa, katso "Karan
kierrosluku S, syottéarvo F ja lisdtoiminto M", Sivu 561

B Kasikaytolla tapahtuvan kdannon deaktivointi on mahdollista vain
3D-ROT-valikon kautta, katso "Manuaalisen kddnndn aktivointi",
Sivu 611

. Koneparametrin maxLineGeoSearch(nro 105408)
maksimiarvoksi on nostettu 50000, katso "Konekohtaiset
kayttdjaparametrit”, Sivu 692

®  Ohjelmisto-option #8 nimi on muuttunut, katso "Ohjelmaoptiot”,
Sivu 9
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Uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot 77185x-02

Tyokierto 270 MUOTORAILOTIEDOT on lisatty
Tyokierto 39 LIERIOEVAIPPAMUOTO on lisatty (optio #1)

Koneistustydkierron 225 KAIVERRUS merkkisarjaa on laajennettu
merkeilld CE, B, @ ja jarjestelmaajalla

Tyokiertoja 252-254 on laajennettu valinnaisella parametrilla
Q439

Tyokiertoa 22 AVARRUS on laajennettu valinnaisilla parametreilla
Q401, Q404

Tyokierto 484 KALIBROI IR TT on laajennettu valinnaisella
parametrilla Q536

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kéyttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017

17



Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot 77185x-04

®  Uusi toiminto FUNCTION DWELL odotusajan ohjelmointiin, katso
"Odotusaika FUNCTION DWELL", Sivu 504

®  Uusi toiminto FUNCTION S-PULSE sykkivan kierrosluvun
ohjelmointiin, katso "Sykkiva kierrosluku FUNCTION S-PULSE",
Sivu 500

®  Sorvaustyokalutaulukkoa on tdydennetty sarakkeella
KINEMATIIKKA, katso "Tyokalutietojen sisdansyottd taulukkoon”,
Sivu 210

®m Die Werkzeugtabelle wurde um die Spalte OVRTIME, katso
"Tyokalutietojen sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 210

m Tyokalutietojen tuonnissa CSV-tiedosto ei saa siséaltaa
ylimaaraisia ohjaukselle tuntemattomia taulukkoriveja. Tuonnin
yhteydessa annetaan ilmoitus tuntemattomista sarakkeista
ja neuvotaan olemaan vastaanottamatta naitd arvoja, katso
"Tydkalutietojen tuonti ja vienti", Sivu 244

B Manuaaliset kosketustoiminnot sijoitetaan peruspisteenhallinnan
riville, jota ei ole viela olemassa, katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon", Sivu 583

® Manuaaliset kosketustoiminnot voidaan kirjoittaa
salasanasuojatulle riville, katso "Mittausarvojen kirjaus
kosketustyokierroista”, Sivu 581

B Manuaalisen kosketusjarjestelman tydkierron aikana on
mahdollista luovuttaa ohjaus kasipyoralle, katso "Ajoliikkeet
naytolla varustetulla kasipyoralla”, Sivu 576

®  Ohjaukseen voidaan liittdd useampia kasipyoria, katso
"Akseleiden ajo elektronisilla kdsipyorilld", Sivu 551

= Kayttstavalla SAHKOINEN KASIPYORA voidaan valita késipyéran
akseli oransseilla akselipainikkeilla HR 130 -kasipyoraa varten.

® Kun ohjaus on asetettu tuumayksikaéille, ohjaus laskee myos
kasipyoralla toteutettavat lilkkkeet tuumina, katso "Akseleiden ajo
elektronisilla kasipydrilla", Sivu 551

®  Ohjaus kasittelee eri tavalla NC-ohjelman keskyttamisen ja
pysayttamisen. Keskeytetyssa tilassa ohjaus tarjoaa monia
valikayton mahdollisuuksia, katso "Koneistuksen keskeytys,
pysaytys ja lopetus”, Sivu 640

B Ohjelmisto-optio #42 DXF-konvertteri muodostaa nyt myds CR-
ympyran, katso "Perusasetukset”, Sivu 303

®  Ohjelmaselityksissa voidaan selityslausetta muokata

selitysikkunassa, katso "Maaritelma, kayttomahdollisuus”,
Sivu 181

m Koneistustason toiminnolla voidaan valita animoitu ohje, katso
"Yleiskuvaus", Sivu 513

B Die FN18-toimintoja on laajennettu, katso "FN 18: SYSREAD —
Jarjestelmatietojen luku", Sivu 368

m Die FN16-toimintoja on laajennettu, katso "FN 16: F-PRINT
— Tekstien ja Q-parametrin arvojen formatoitu tulostus”,
Sivu 361

® Ohjelmanappéaimellda TALLENNA NIMELLA tallennetut
tiedostot l6ytyvat tiedostonhallinnassa myos kohdasta
VIIMEISET TIEDOSTOT, katso "NC-ohjelman muokkaus",
Sivu 138
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® Kun tallennat tiedostoja ohjelmanappaimella
TALLENNA NIMELLA, voit vaihtaa kohdehakemistoa
ohjelmanappaimellaVAIHDA, katso "NC-ohjelman muokkaus",
Sivu 138

® Tiedostonhallinnassa voidaan kayttda nopeaa tiedostohakua
alkukirjaimen sisaansyotolla, katso "Levyasemien, hakemistojen
ja tiedostojen valinta”, Sivu 150

® Tiedostonhallinnassa naytetadn pystysuuntaista vierintapalkkia,
joka mahdollistaa tekstin vierittamisen hiiren avulla, katso
"Tiedostonhallinnan kutsu", Sivu 149

®  Uusi koneparametri toimintojen M7 ja M8 uudelleenperustamista
varten, katso "Konekohtaiset kayttajaparametrit’, Sivu 692

m Uusi koneparametri yhdensuuntaisakseliohjelmoinnin
deaktivointiin, katso "Koneistus yhdensuuntaisakseleilla U, V ja
W', Sivu 476

® Toiminnolla STRLEN voidaan tarkastaa, onko
merkkijonoparametri maaritelty, katso "Merkkijonoparametrin
pituuden maaritys", Sivu 429

® Toiminnolla SYSSTR voidaan lukea NC-ohjelmistotila, katso
"Jarjestelmatietojen lukeminen®, Sivu 426

= Toiminto FN 38: SEND on nyt ohjelmoitavissa ilman avainlukua.

® Toiminnolla FN 0 voit nyt siirtdad myds maarittelemattomia Q-
parametreja.

B Hyppytoiminnolla FN 9 ovat QS-parametrit ja tekstit sallittuja
kayttoa varten, katso "Jos/niin-haarojen ohjelmointi”, Sivu 353

B |ieriomaiset aihiot voidaan nyt maaritella sateen sijaan myds
halkaisijan avulla, katso "Aihion maarittely: BLK FORM",
Sivu 131

B Liityntdelementit RND ja CHF voidaan nyt suorittaa myos
kolmiulotteisten muotojen valissa, siis suoran lauseissa
ohjelmoimalla kolmella koordinaatilla tai kierukalla.

= Ohjaus tukee tilaympyrad, siis ympyraa kolmella akselilla, jotka
ovat kohtisuorassa koneistustason suhteen, katso "Ympyrarata
C keskipisteen CC ympari", Sivu 269

m 3D-ROT-valikossa ndytetaan aktiivista kinematiikkaa, katso
"Manuaalisen kdannon aktivointi*, Sivu 611

® Kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU voidaan valita nayténositus
OHJELMA + SELAUS, katso "Ohjelmien selitykset", Sivu 181

B Kayttotavoilla AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU, OHJELMANKULKU
YKS. LAUSE ja PAIKOITUS KASIKAYTOLLA voidaan kirjasinkoko
asettaa saman suuruiseksi kuin kayttotavalla Ohjelmointi, katso
"Konekohtaiset kayttajaparametrit”, Sivu 692

= Kayttotavan PAIKOITUS KASIKAYTOLLA toimintoja on
laajennettu ja kayttda on mukautettu, katso "Paikoitus kasin
sisdansyottaen”, Sivu 615

m Kayttotavalla IRTIAJO naytetaan aktiivista kinematiikkaa, katso
"Irtiajo virtakatkoksen jalkeen", Sivu 645

B Kayttotavalla IRTIAJO voidaan syottdarvon rajoitus poistaa
kdytdstéd ohjelmanappaimella SYOTON RAJOITUKSEN
PERUUTUS, katso "Irtiajo virtakatkoksen jalkeen", Sivu 645
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Kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS voidaan
tyokalukayttdtiedosto laatia myds ilman simulaatiota, katso
“Tydkalun kayttotestaus', Sivu 229

Kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS voidaan pikaliikkeet piilottaa
ohjelmanappaimelld F-MAX-LIIKKEET, katso "3D-kuvauksen
kayttotavalla Ohjelman testaus’, Sivu 626

Kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS voidaan tilavuusmalli
palauttaa ohjelmanadppaimelld TILAVUUSMALLIN PALAUTUS,
katso "3D-kuvauksen kayttdtavalla Ohjelman testaus”,

Sivu 626

Kayttétavalla OHJELMAN TESTAUS voidaan tydkaluliikkeet
palauttaa ohjelmanappaimelld TYOKALULIIKKEIDEN PALAUTUS,
katso "3D-kuvauksen kayttdtavalla Ohjelman testaus”,

Sivu 626

Kayttétavalla OHJELMAN TESTAUS voidaan koordinaatit ndyttaa
ohjelmanappaimellda MITTAUS sijoittamalla hiiren osoitin grafiikan
kohdalle, katso "3D-kuvauksen kayttdtavalla Ohjelman testaus’,
Sivu 626

Kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS voit toteuttaa simuloinnin
maarittelemaasi lauseeseen saakka ohjelmanappaimella
LOPETA LAUSEESSA, katso "OHJELMAN TESTAUS maarattyyn
lauseeseen saakka", Sivu 637

POS-vélilehden tilanaytdssa naytetaan aktiivista
perusmuunnosta, katso "Asemat ja koordinaatit (Kohde POS)",
Sivu 90

Tilanaytdssa naytetadn nyt lisaksi aktiivisen paaohjelman polkua,
katso "Yleiskuvaus", Sivu 88, katso "Yleiset ohjelmatiedot
(PGM-valilehti)", Sivu 89

CYC-valilehden tilanaytdssa naytetaan lisaksi T-Max ja TA-Max.
Lauseajoa voidaan nyt jatkaa, katso "Mielivaltainen sisaantulo
ohjelmaan: esilauseajo”, Sivu 648

Toiminnoilla NC/PLC Backup ja NC/PLC Restore voidaan
tallentaa ja ottaa uudelleen esiin yksittaisia kansioita tai koko
TNC-levyaseman, katso "Varmuuskopiointi/palautus”, Sivu 103
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Uudet toiminnot 77185x-04

Tyokalutaulukoiden editoinnissa tai tyokalun hallinnassa estetaan
vain todellinen taulukkorivi, katso "Tyokalutaulukon muokkaus",
Sivu 215

Tyokalutaulukoiden tuonnin yhteydessa ei olemassa
olevat tyokalutyypit tuodaan maarittelemattémina, katso
"Tydkalutaulukon tuonti”, Sivu 219

Tyokalujen nimissa sallitaan myds erikoismerkit % ja ,, katso
"Tyokalun numero, tyokalu nimi", Sivu 208

Tyokalutaulukoiden tuonnin yhteydessa otetaan kayttdon arvot
sarakkeesta R-OFFS, katso "Tyokalutaulukon tuonti”, Sivu 219

Tyokalutaulukon sarakkeessa LIFTOFF on nyt oletusarvona N,
katso "TyOkalutietojen sisaansyottd taulukkoon”, Sivu 210

Tyokalutaulukon sarakkeet L ja R ovat tyhjia, kun uusi tydkalu
maaritelldan, katso "Tydkalutaulukon muokkaus", Sivu 215

Tyokalutaulukossa on nyt sarakkeita RT ja KINEMATIC varten
kaytettavissa ohjelmanéappain VALITSE, katso "Tydkalutietojen
sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 210

Tyokalutietoja ei voi poistaa niistd tyokaluista, jotka ovat
vield tallennettuna paikkataulukossa. katso "Tyokalutaulukon
muokkaus", Sivu 215

Nurkan peruspisteeksi ottavaa kosketustoimintoa on laajennettu,
katso "Nurkka peruspisteeksi ", Sivu 599

Kaikissa manuaalisissa kosketustoiminnoissa on mahdollista
tehda reikien ja kaulojen aloituskulman nopeampi valinta
ohjelmanappainten avulla (akselisuuntaiset kosketussuunnat),
katso "Kosketusjarjestelman tyokiertojen toiminnot", Sivu 578
Kosketuksen yhteydessa naytetaan 1. pisteen hetkellisarvon

tallennuksen jalkeen 2. pistetta varten akselisuunnan
ohjelmanappainta.

Kaikissa manuaalisissa kosketustoiminnoissa paaakselin suunta
tarjotaan esiasetuksena.

Ohjelmanappainten jarjestelyd manuaalisessa
kosketustyokierrossa KOSKETUS P on mukautettu, katso
"Nurkka peruspisteeksi ", Sivu 599

Manuaalisissa kosketustyokierroissa voidaan kayttaa nappaimia
END ja Hetkellisaseman tallennus.

Kasikaytollda muutetaan ratasydton nayttda, katso "Karan
kierrosluku S, syottoéarvo F ja lisdtoiminto M", Sivu 561
Ohjelmanappéain FMAX ei rajoita ohjelmanajossa vain ratasyottoa
vaan myos manuaalisten akseliliikkeiden akselisy6ttoa, katso
"Syottdarvon rajoitus F MAX", Sivu 562

Askelittaisessa paikoituksessa on ohjelmanéappainten jarjestelya
mukautettu.

Liikerajojen syotettyjen arvojen voimassaolo tarkastetaan, katso
"Liikerajojen syottd”, Sivu 664

Kun peruspistetaulukko avataan, kursori sijoitetaan aktiivisen
peruspisteen riville.

Peruspisteenhallinnan sarakkeiden SPA, SPB ja SPC
sisdansyottdalueita on laajennettu arvoon 999,9999, katso
"Peruspisteen hallinta", Sivu 563

Uusi apukuva toiminnolla PLANE RESET, katso "PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus", Sivu 529

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kéyttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017

21



Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

m Kaanto on sallittu myos yhdessa peilauksen kanssa, katso
"PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)", Sivu 511

® 3D-ROT-valikon toimintojen COORD ROT ja TABLE ROT
kayttaytymistd on muutettu, katso "PLANE-toiminnon
paikoitusmenettelyn asetus", Sivu 529

= My6s silloin, kun 3D-ROT-dialogi on aktiivinen kayttotavalla
KASIKAYTTO, PLANE RESET toimii perusmuunnon ollessa
voimassa, katso "Manuaalisen kaannon aktivointi’, Sivu 611

®  Ohjaus asettaa akselikulman laskennan yhteydessa koodilla
M138 valitun akselin arvoon 0, katso "Kaantdakseleiden
peruutus: M138", Sivu 541

m Syo6ttdarvon potentiometri vahentaa vain ohjelmoitua
syottdarvoa, ei enada ohjauksen laskemaa sydttdarvoa, katso
"Syoéttdarvo F', Sivu 206

® Toiminnot APPR LT, APPR LCT, DEP LT ja DEP LCT paikoittavat
kaikki kolme lausetta samanaikaisesti apupisteeseen, katso
"Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella liitynnalla: APPR
LT", Sivu 259, katso "Muotoon ajo ympyrdakaaren mukaista
rataa tangentiaalisella liitynnalld muotoon ja tulosuoraan: APPR
LCT", Sivu 261

® Toiminto APPR CT ja DEP CT mahdollistaa saapumisen
kierukkaan ja poistumisen kierukasta. Tama liike suoritetaan
kierukkana samansuuntaisella nousulla, katso "Yleiskuvaus:
Ratamuodot muotoon ajolle ja muodon jatolle", Sivu 256

® | auseen muokkaus ei enaa saa aikaan sita, etta lausemerkinta
poistetaan. Jos lausetta muokataan aktiivisella lausemerkinnalla
ja sitten syntaksihaulla valitaan toinen lause, merkintaa
laajennetaan uuteen valittuun lauseeseen. katso "Ohjelmanosien
merkinta, kopiointi, leikkaus ja sijoitus”, Sivu 141

m Kulloinkin voimassa oleva selityslause on selvasti

tunnistettavissa selitysikkunassa, katso "Maaritelma,
kayttdmahdollisuus', Sivu 181

m DHCP-Lease-Time pysyy nyt voimassa myds virtakatkoksen yli.
Kun HEROS sammutetaan, DHCP-palvelin ei enaa ilmoita, etta
IP-osoite on edelleen vapaana, katso "Ohjauksen konfigurointi’,
Sivu 677

® Tilarivin LBL-nimikenttien koko on laajennettu 32 merkkiin.

® Tilanayttd TT esittda nyt arvoja myos silloin, jos vaihto TT-
valilehteen tehdaan vasta myéhemmin.

B Tilanayttdja voidaan vaihtaa nyt myos Seuraava valilehti -
nappaimelld, katso "Taydentavat tilan naytot", Sivu 88

® Kun nappéimelld CALL PGM kutsuttu aliohjelma paattyy koodiin
M2 tai M30, ohajus antaa varoituksen.

B M124 ei anna enaa virheilmoitusta vaan varoituksen. Nain
voidaan NC-ohjelmat ajaa lapi ohjelmoidulla M124-koodilla ilman
keskeytysta.

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

® Tiedostonhallinnassa voidaan nyt tiedoston nimet vaihtaa isojen

ja pienten kirjainten valilla.

Kun siirrat tiedostonhallinnassa suurehkoa tiedostoa USB-

laitteeseen, ohjaus antaa varoituksen, kunnes tiedostonsiirto on
paattynyt, katso "USB-laite ohjaukseen", Sivu 174
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® Tiedostonhallinnassa ohjaus nayttaa polkumaarittelyn
yhteydessad my0os voimassa olevaa tyyppisuodatinta.

® Tiedostonhallinnassa naytetaan nyt kaikilla kayttdtavoilla
ohjelmanappainta KAIKKI.

= Tiedostonhallinnassa on toimintoa Etsi kohdehakemisto
muutettu tiedostojen ja hakemistojen kopioinnin yhteydessa.
Kummatkin ohjelmanéppaimet OK ja PERUUTA ovat
kaytettavissd molempien ensimmaisissa sijaintipaikoissa.

= Ohjelmointigrafiikan vareja on muutettu, katso
"Ohjelmointigrafiikka", Sivu 188

® Kayttotavoilla OHJELMAN TESTAUS ja Ohjelmointi
tydkalutiedot palautetaan, kun ohjelma valitaan uudelleen
tai uudelleenkéypnistetéén ohjelmanappaimella
UUD.ASET. + KAYNNIST.

u Kéyttétavg'lla OHJELMAN TESTAUS ohjaus nayttaa toiminnolla
AIHIO TYOSK. TILASSA koneen poydan nollapisteen, , katso
"Aihion esitys tyoskentelytilassa ", Sivu 632

m Aktiivisen peruspisteen muutoksen jalkeen ohjelman jatkaminen
on mahdollista vain GOTO-kaskyn tai esilauseajon jalkeen, katso
"Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana", Sivu 643

®  Esilauseajo on mahdollinen siirryttaessa FK-lauseisiin, katso
"Mielivaltainen sisaantulo ohjelmaan: esilauseajo", Sivu 648

B Esilauseajon kayttda ja dialogiohjausta on parannettu myds
palettitaulukoita varten, katso "Mielivaltainen sisaantulo
ohjelmaan: esilauseajo’, Sivu 648
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Uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot 77185x-04
m Uusi tyokierto 258 MONIKULMATAPPI,

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

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

m Tyokierrolla 200 ja 203 on mukautetaan ylla olevan odotusajan
menettely

m Tyokierto 205 toteuttaa koordinaatin ylapinnan lastunpoiston

® Sl-tyokierroilla huomioidaan nyt M110-koodi sisdpuolisesti
korjatuissa ympyrankaarissa, kun se on aktiivinen koneistuksen
aikana

m Tyokierroilla 251 huomioidaan nyt M110-koodi sisépuolisesti
korjatuissa ympyrankaarissa, kun se on aktiivinen koneistuksen
aikana

m Tyokiertoa 225 on laajennettu parametreilla Q516, Q367 ja
Q574. Nain voidaan maéritella peruspiste kullekin tekstin
sijaintiasemalle sekéa skaalata tekstin pituus ja merkin korkeus

m Tyokierroissa 481 - 483 on parametria Q340 laajennettu
sisdansyottdmahdollisuudella "2". Se mahdollistaa tydkalun
valvonnan ilman tydkalutaulukkoon tehtéavia muutoksia

m Tyokiertoa 251 on laajennettu parametrilla Q439. Lisaksi
silitysmenettelya on uudistettu

= TyOkierrossa 252 silitysmenettelya on uudistettu

m Tydkiertoa 275 on laajennettu parametreilla Q369 ja Q439

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
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Uudet toiminnot 77185x-05

Jos ohjelmanajon kayttotavalla valitaan palettitaulukko,
Sijoitusluettelo ja T-kayttojarjestys lasketaan koko
palettitaulukolle, katso "Tyokalunhallinta (optio #93)", Sivu 236

Uusi toiminto FUNCTION COUNT laskimen ohjausta varten,
katso "Laskimen maarittely", Sivu 488

Uusi toiminto FUNCTION LIFTOFF tyokalun nostamiseksi irti
muodosta NC-pysaytyksen yhteydessa, katso "Tydkalun nosto
NC-pysaytyksessa: FUNCTION LIFTOFF", Sivu 505

Voit avata tyokalunpitimen tiedostot myds tiedostonhallinnassa,
katso "Tydkalunpitimen hallinta", Sivu 471

Toiminnolla TAULUKON / NC-OHJ. MUKAUTUS voidaan tuoda
ja mukauttaa myoOs vapaasti méadriteltavia taulukoita, katso
"Tydkalutaulukon tuonti”, Sivu 219

Koneen valmistaja voi taulukon tuonnin yhteydessa
paivityssaantdjen avulla esim. poistaa automaattisesti umlaut-
merkkeja taulukoista ja NC-ohjelmista, katso "Tydkalutaulukon
tuonti”, Sivu 219

Tyokalutaulukossa on mahdollista suorittaa pikahakuja tyokalun
nimien mukaan, katso "Tydkalutietojen sisadnsyotto taulukkoon”,
Sivu 210

NC-lauseita voidaan kommentoida, katso "NC-lauseen
kommentointi jalkikateen", Sivu 178

Koneen valmistaja voi estaa peruspisteen asetuksen
yksittdiselle akselille, katso "Peruspisteiden tallennus
peruspistetaulukkoon®, Sivu 564, katso "Peruspisteen asetus
3D-kosketusjarjestelmalla ", Sivu 597

Peruspistetaulukon rivia 0 voidaan muokata myds manuaalisesti,
katso "Peruspisteiden tallennus peruspistetaulukkoon®,
Sivu b64

CAD-Viewer vie pisteet FMAX-koodilla H-tiedostoon, katso
"Tiedostotyypin valinta®, Sivu 315

Jos useampia CAD-Viewerin kohteita on avattuna, ne esitetaan
pienempana kolmannessa tyopdydassa.

CAD-Viewerin avulla voidaan nyt vastaanottaa tietoja DXF,
IGES- ja STEP-tiedostoista, katso "Tietojen vastaanotto CAD-
tiedostoista", Sivu 299

Jokaisessa hakemistopuurakenteessa voidaan
tiedostopolkuhaarojen elementit avata ja sulkea
kaksoisnapsauttamalla.

Uusi tilandaytdn symboli peilattua koneistusta varten, katso
"Yleinen tilan nayttd", Sivu 86

Grafiikka-asetukset kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS
tallennetaan pysyvasti, katso "3D-kuvauksen kayttotavalla
Ohjelman testaus", Sivu 626

Kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS voidaan nyt valita erilaisia
likealueita, katso "Kayttd", Sivu 632

Kosketusjarjestelmien tydkalutiedot voidaan nayttaa ja
syottda sisddn myds tydkalunhallinnassa (optio #93), katso
"“Tydkaluhallinnan muokkaus®, Sivu 238

Ohjelmanappéaimilla KOSK.JARJ. VALVONTA POIS voidaan
kosketusjarjestelman valvonta kumota 30 sekunnin ajaksi, katso
"Kosketusjarjestelman valvonnan mitatointi*, Sivu 577
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Manuaalisilla kosketuksilla ROT ja P voidaan toteuttaa suuntaus
pyorépoydan ympéri, katso "Tydkappaleen vinon asennon
kompensointi poydéan kdadnnon avulla®, Sivu 592, katso

"Nurkka peruspisteeksi *, Sivu 599

Kun karan jalkiohjaus on paalla, karan kierrosten lukumaara
on rajoitettu suojaoven ollessa auki. Mahdollisesti karan
pyorintasuunta vaihtuu, minka vuoksi aina ei tehda paikoitusta
lyhimman liikkematkan mukaan.

Toiminnolla FN 16: F-PRINT on mahdollista maaritella lahteeksi
ja kohteeksi osoituksia Q-parametriin tai QS-parametriin, katso
"FN 16: F-PRINT — Tekstien ja Q-parametrin arvojen formatoitu
tulostus”, Sivu 361

Die FN18-toimintoja on laajennettu, katso "FN 18: SYSREAD —
Jarjestelmatietojen luku", Sivu 368

Uusi koneparametri iconPrioList (nro 100813) tilandyton
jarjestyksen asettamiseksi (kuvakkeet), katso "Konekohtaiset
kayttdjaparametrit”, Sivu 692

Koneparametrilla clearPathAtBlk (nro 124203) maaritellaan,
poistetaanko tydkalun liikematkat kayttotavalla OHJELMAN
TESTAUS uuden BLK-Form-kaskyn yhteydessa, katso
"Konekohtaiset kayttajdparametrit”, Sivu 692

Uusi valinnainen koneparametri CfgDisplayCoordSys (nro
127500), jolla valitaan, missa koordinaatistossa nollapistesiirtoa
naytetaan tilanaytossa, katso "Konekohtaiset kadyttdjaparametrit’,
Sivu 692
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Uudet toiminnot 77185x-05

Jos kaytat estettyja tydkaluja, ohjaus nayttaa kayttdtavalla
Ohjelmointi ja Ohjelman testaus varoitusta, katso
"Ohjelmointigrafiikka", Sivu 188, katso "Ohjelman testaus’,
Sivu 634

Ohjaus tarjoaa paluuajolle muotoon paikoituslogiikkaa, katso
"Paluuajo muotoon®, Sivu 652

Sisartydkalun paluuajolle muotoon on paikoituslogiikassa tehty
muutoksia, katso "Tyokalunvaihto", Sivu 227

Jos ohjaus |6ytaa uudelleenkaynnistyksen yhteydessa
tallennetun keskeytyspisteen, koneistusta voidaan jatkaa
tasta kohdasta, katso "Mielivaltainen sisdantulo ohjelmaan:
esilauseajo", Sivu 648

Akselit, jotka eivat ole aktiivisia nykyisessa kinematiikassa,
voidaan referoida myos kddnnetyssa tyostdtasossa, katso
"Referenssipisteen yliajo kddnnetyssa tyostdtasossa.”,
Sivu 547

NC-syntaksia TRANS DATUM AXIS voidaan kayttdd myds Sl-
tyokierrossa olevan muodon sisélla.

Reiat ja kierteet esitetdan ohjelmointilogiikassa kirkkaansinisina,
katso "Ohjelmointigrafiikka", Sivu 188

Grafiikka esittda rynnossa olevan tydkalun punaisena ja
iimalastulla sinisena, katso "Tyokalun naytto", Sivu 630

Lastuamistasojen asemia ei enaa palauteta ohjelmanvalinnalla
tai uudella BLK-Form-kaskylla, katso "Esitys kolmessa tasossa",
Sivu 629

Karan kierrosluvut voidaan sydttaa sisadan myos kayttotavalla
KASIKAYTTO pilkun jalkeisten merkkipaikkojen kanssa.

Kun kierrosluku on alle 1000, ohjaus nayttaa pilkun jalkeiset
merkkipaikat, katso "Arvojen sisdansyottd”, Sivu 561
Lajittelujarjestys ja sarakeleveydet pysyvat tydkalun
valintaikkunassa myos ohjaus pois paalta kytkemisen jalkeen,
katso "TyOkalutietojen kutsuminen”, Sivu 225

Jos poistettavaa tiedostoa ei ole olemassa, FILE DELETE ei enaa
aiheuta virheilmoitusta.

Kun nappaimellaCALL PGM kutsuttu aliohjelma paattyy M2-
tai M30-koodilla, ohjaus antaa varoituksen. Ohjaus poistaa
varoituksen automaattisesti heti, kun valitset toisen ohjelman,
katso "Ohjelmointiohjeet”, Sivu 328

Ohjaus nayttaa virheilmoitusta otsikkorivilla niin pitkaan,

kunnes se poistetaan tai se korvataan uudella prioriteetiltdan
(virheluokka) korkeampiarvoisella virheella, katso "Virheen
nayttd", Sivu 192

Suurien tietomaarien lisaédminen NC-ohjelmaan on merkittavasti
vahentynyt.

USB-tikkua ei tarvitse enaa liittda ohjelmanappaimen avulla,
katso "USB-laitteen yhdistdminen ja irrottaminen”, Sivu 159
Nopeutta askelmittojen, karan kierrosluvun ja syotténopeuden
asettamisen yhteydessa on mukautettu elektronisilla kasipyorilla.
Peruskaannon, 3D-peruskdannon ja kadnnetyn tyostotason
kuvakkeita on sovitettu niiden parempaa toisistaan erottamista
varten, katso "Yleinen tilan naytto", Sivu 86

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kéyttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017

27



Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

B Ohjaus tunnistaa automaattisesti, tuodaanko taulukko tai
mukautetaanko taulukkomuoto, katso "Tyokalutaulukon tuonti”,
Sivu 219

m  Kun kursori sijoitetaan tydkalunhallinnan sisadnsyottokenttaan,
koko kenttd merkitaan.

m  Kaksoisnapsautus hiirella ja ENT-painike avaavat
ponnahdusikkunan taulukkoeditorin valintakenttien yhteydessa.

m Konfiguraatio-osatiedostojen muutosten yhteydessa ohjaus
ei enda keskeyta ohjelman testausta, vaan nayttda ainoastaan
varoituksen.

® |Iman referoituja akseleita et voi asettaa peruspistetta etka
muuttaa peruspistettd, katso "Referenssipisteiden yliajo",
Sivu 546

m Jos kasipydran peruuttamisen yhteydessa kasipyoran
potentiometri on viela toiminnassa, ohjaus antaa varoituksen,
katso "Akseleiden ajo elektronisilla kasipyorilla", Sivu 551

m Kasipyoran HR 550 tai HR 550FS kayton yhteydessa annetaan
varoitus, jos akkujannite on liian pieni, katso "Akseleiden ajo
elektronisilla kasipydrilla", Sivu 551

m Koneen valmistaja voi maaritella, lasketaanko tyokalun
asetuksella CUT 0 mukaan siirtoarvo R-OFFS, katso
"Tydkalutaulukko: Tyokalutiedot automaattista tyokalun mittausta
varten', Sivu 214

m  Koneen valmistaja voi muuttaa simuloituja
tyOkalunvaihtoasemia, katso "Ohjelman testaus’, Sivu 634
. Koneparametrissa decimalCharakter (nro 100805) voidaan

asettaa, kdytetdadnko desimaalierotusmerkkina pistetta tai
pilkkua, katso "Konekohtaiset kayttadjaparametrit”, Sivu 692

Uudet ja muutetut tyékiertotoiminnot 77185x-05

B Uusi tyokierto 441 NOPEA KOSKETUS. Télla tyokierrolla
voidaan erilaisia kosketusjarjestelméan parametreja (esim.
paikoitussyottdarvo) asettaa globaaleiksi kaikille kaytettaville
kosketustyokierroille.

B Tyokiertoja 256 SUORAKULMATAPPI ja 257 YMPYRATAPPI on
laajennettu parametreilla Q215, Q385, Q369 ja Q336.

m Tyokierroilla 205 ja 241 on muuttunut syottokayttaytyminen.

m Yksityiskohtaiset muutokset tyokierrolla 233: Valvoo
silityskoneistuksessa teran pituutta (LCUTS), suurentaa
rouhinnassa jyrsintamenetelmalla 0-3 pintaa jyrsintasuuntaan
parametrin Q357 verran (jos td4han suuntaan ei ole mitaan
rajoituksia)

m Kohdassa OLD CYCLES sailytettavia teknisesti vanhentuneita
tyokiertoja 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230,
231 ei voida enaa lisata editorin avulla. Naiden tydkiertojen
toteuttaminen ja muuttaminen on kuitenkin viela mahdollista.

B Pjytakosketusjarjestelman tyokierrot kuten 480, 481, 482
voidaan ohittaa

m Tyokierto 225 Kaiverrus voidaan nyt kaivertaa uuden syntaksin
avulla sen hetkiseen laskimen tilaan.

m Uusi sarake SERIAL kosketusjarjestelman taulukossa

®  Muotorailon laajennus: tydkierto 25 jadnndsmateriaalilla,
tyodkierto 276 Muotorailo 3D

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Yleiskuvaus

1.1  Yleiskuvaus

Taman kappaleen tarkoituksena on auttaa kayttajia perehtymaan
nopeasti ohjauksen 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

A VAARA

Huomaa kayttajalle aiheutuva vaara!

Koneen ja konekomponenttien vuoksi on aina olemassa
mekaanisia vaaroja. Sahkoiset, magneettiset ja
sahkdmagneettiset kentat ovat erityisen vaarallisia henkiloille,
joilla on sydamentahdistin ja siirrdnnaisia. Vaara alkaa siita kun
kone kytketaan paalle!

> Katso koneen kayttdohjekirjaa ja noudata siind annettuja
ohjeital

» Katso turvallisuusohjeet ja turvallisuussymbolit ja noudata
niissa annettuja ohjeita.

> Kayta turvalaitteita

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja.

B «asixirTro
Asemanaytee TILA: ASET
+0.000
+110.000
e | +0.000 P
o8
+0.000
s
Il L3
®
s100%
v ; w4
s 1800 F_ommimin BEE]  oN
ovr i00% M 5/5
Froon
100% S-OVR ® @
100% F-OVR  LIMIT 1 o] u%
“ ‘ || wosketus- | pemvse. || 30 ROT TYOKALY
M ‘ s F TOIMINTO HALLINTA <8 TAULUKKO
_ i < | ¥

56 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan késikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017



Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Koneen kytkenta paalle

» Kytke koneen ja ohjauksen virransydtto paalle.

> Ohjaus kaynnistaa kayttojarjestelman. Tama vaihe voi kestaa
muutamia minuutteja.

> Sen jalkeen ohjaus nayttda kuvaruudun otsikkorivilla
virtakatkoksen dialogia.

B
>
»
©

pul

v

Paina nappainta CE

Ohjaus kaantaa PLC-ohjelman.

Kytke ohjausjannite paalle.

Ohjaus testaa Hata-Seis-kytkimen toiminnan ja
vaihtaa referenssipisteeseen ajon tilaan.

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

Ohjaus on nyt jt_oim[ptava_lmis ja asettuneena
kayttotavalle KASIKAYTTO.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Referenssipisteiden yliajo
Lisatietoja: 'Paallekytkentd", Sivu 544

B Kayttotavat

Lisatietoja: "Ohjelmointi’, Sivu 84
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmia voidaan laatia vain kayttdtavalla Ohjelmointi:

» Paina kayttdtavan nappainta.
> Ohjaus vaihtaa kayttotavalle Ohjelmointi.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
= Kayttdtavat

Lisatietoja: 'Ohjelmointi®, Sivu 84
Ohjauksen tarkeimmat kayttéelementit

Nappain Toiminnot dialogiohjausta varten

EnT Sisdansyotdn vahvistus ja seuraavan dialogikysy-
myksen aktivointi

=] Dialogikysymyksen ohitus

END Dialogin lopetus ennenaikaisesti

DEL Dialogin lopetus, Isisdansyotdn hylkays

Kuvaruudun ohjelmanéappaimet, joilla valitset
toimintoja voimassa olevan kayttdtilan mukaan

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

®  Ohjelmien laadinta ja muutos
Lisatietoja: "NC-ohjelman muokkaus", Sivu 138

= Nappainten yleiskuvaus
Lisatietoja: 'Ohjauksen kayttdelementit", Sivu 2
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Uuden ohjelman avaus / Tiedostonhallinta

> Paina ndppaintd PGM MGT. RS0 Eoneimints = %
> Ohjaus avaa tiedostonhallinnan. e o1 L M OBV SRR B T
Ohjauksen tiedostonhallinta on rakenteeltaan irne = e
samanlainen kuin PC:n tiedostonhallinta ja | v e
Windowsin resurssienhallinta. Tiedostonhallinnan R e e
avulla hallitset ohjauksen sisdisessad muistissa olevia 4l e
tietoja. e, D samalee
» Valitse nuolinappainten avulla kansio, johon

haluat luoda uuden tiedoston.
» Anna haluamallesi tiedostonimelle paate .H —— e e S
R E

ENT » Vahvista nappaimelld ENT.
> Ohjaus kysyy uuden ohjelman mittayksikkoa.

» Mittayksikdn valinta: Paina ohjelmanappainta MM

il tai TUUMA.

Ohjaus luo automaattisesti ohjelman ensimmaisen ja viimeisen
lauseen. Naita lauseita et voi endd myohemmin muuttaa.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Tiedostonhallinta
Lisatietoja: "Tydskentely tiedostonhallinnan avulla®, Sivu 147

= Uuden ohjelman laadinta
Lisatietoja: "Ohjelman avaus ja sisdansyotto”, Sivu 130
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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 jalkeen kun olet valinnut uuden aihiolomakkeen, ohjaus

joh

dattaa sinut automaattisesti aihion maarittelyn lapi ja kysyy

tarvittavat aihion tiedot:

>

>

Koneistustaso grafiikassa: XY?: Aktiivisen karan akselin
sisdansyottd. Z on esiasetettu, vahvista nappaimella ENT.
Aihion madrittely: Minimi X: Sy6ta aihion pienin X-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimelld ENT.
Aihion madrittely: Minimi Y: Sy6té aihion pienin Y-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimelld ENT.
Aihion madrittely: Minimi Z: Sy6ta aihion pienin Z-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. -40, vahvista ndppaimella ENT.
Aihio madrittely: Maksimi X: Sy6té aihion suurin X-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 100, vahvista nappaimella ENT.

Aihio madrittely: Maksimi Y: Sy6té aihion suurin Y-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 100, vahvista nappaimella ENT.
Aihion madrittely: Maksimi Z: Sy6ta aihion suurin Z-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimelld ENT.
Ohjaus lopettaa dialogin.

Esimerkki

0 BEGIN PGM NEU MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

60

Aihion maarittely
Lisatietoja: "Uuden NC-ohjelman avaaminen”, Sivu 134
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | 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

m
e,
3
[1]
=
=
)

—_

Tyokalun kutsu, tyokaluakselin maarittely

Tyokalun irtiajo

Esipaikoitus muodon aloituspisteen laheisyyteen
koneistustasossa

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

Muotoon ajo

Muodon koneistus

Muodon jattod

Tyokalun irtiajo, ohjelman lopetus

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Muoto-ohjelmointi
Lisatietoja: "Tyokalun liikkkeen ohjelmointi koneistukselle”,
Sivu 250
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa tyokierto-
ohjelmissa

Esimerkki

Tyokalun kutsu, tyokaluakselin maarittely

Tyokalun irtiajo

Koneistusaseman maarittely

Koneistustydkierron maarittely

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Tyokierto-ohjelmointi

Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

DOk wWwN -
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Yksinkertaisen muodon ohjelmointi

Oikealla esitettdva muoto on ensin jyrsittdva ympari 5 mm
syvyyteen. Aihion maarittelyn olet luonut jo valmiiksi. Kun olet

avannut dialogin toimintonappaimella, sydta sisdan kaikki ohjauksen

otsikkorivilla pyytamat tiedot.

:
CALL
L >
Q/v°

Tyokalun kutsu: Maarittele tyokalutiedot. Vahvista

kukin sisdaansyottdé nappaimella ENT, alaka
unohda tyokaluakselia Z

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

SATEEN KOMP.: RL/RR/EI KOMP. ? Vahvista
nappaimella ENT: Ala aktivoi sadekorjausta.
Syottoarvo F=? vahvistetaan nappaimella ENT:
Ajo pikaliikkeelld (FMAX).

LISATOIMINTO M ? Syété sisdan ja vahvista
nappaimella END.

Ohjaus tallentaa sisaansydtetyn lilkelauseen.
Tyokalun paikoitus koneistustasossa: Paina
oranssia akselindppainta X ja syota sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. -20

Paina oranssia akselindppainta Y ja sy6ta
sisaan tavoiteaseman arvo, esim. -20. Vahvista
nappaimella ENT

SATEEN KOMP.: RL/RR/EI KOMP. ? Vahvista
nappaimella ENT: Ala aktivoi sadekorjausta.
Syottoarvo F=? vahvistetaan nappéimella ENT:
Ajo pikaliikkeelld (FMAX).

LISATOIMINTO M ? Vahvista nappaimella END.

> Ohjaus tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.

Tyokalun paikoitus syvyyssuunnassa: Paina
oranssia akselindppainta Z ja syota sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. -5. Vahvista
nappéaimella ENT

SATEEN KOMP.: RL/RR/EI KOMP. ? Vahvista
nappaimelld ENT: Ald aktivoi sddekorjausta.

Syottoarvo F=? Syota sisdan paikoitussyottdarvo,

esim. 3000 mm/min, vahvista nappaimella ENT.

LISATOIMINTO M ? Kytke kara ja jaahdytysneste
paélle, esim. M13, vahvista nappaimella END.

> Ohjaus tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.

Muotoon saapuminen: Paina ndppainta
APPR DEP

Ohjaus antaa naytdlle ohjelmanappéintapalkin
muotoonsaapumisen ja muodosta poistumisen
toiminnoilla.
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Paina muotoon ajon toiminnon
ohjelmanappaintdAPPR CT: Sy6ta muodon
aloituspisteen 1 koordinaatit X ja Y, esim. 5/5,
vahvista nappaimellaENT.

KESKIPISTEEN KULMA ? Sy6téa sisaanajokulma,
esim. 90°, vahvista nappaimelld ENT.

YMPYRAN SADE ? Syota sisddnajokaaren side,
esim.8 mm, vahvista ndppaimella ENT.

SATEEN KOMP.: RL/RR/El KOMP. ? Vahvista
ohjelmanappaimelld RL: Sadekorjauksen
aktivointi ohjelmoidun muodon vasemmalle
puolelle.

Syottoarvo F=? Syota sisaan
koneistussyottoarvo, esim. 700 mm/min,
vahvista sisaansyotot ndppaimellad END.

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

Ajo muotopisteeseen 3: Sydta sisadan
X-koordinaatti 95 ja vahvista sisaansyotot
nappaimella END.

Viisteen maarittely muotopisteessa 3: Syota
sisaan viisteen leveys 10 mm, tallenna
nappéaimella END speichern

Ajo muotopisteeseen 4: Sydta sisadan
Y-koordinaatti 5 ja vahvista sisaansyotot
nappaimella END.

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

Ajo muotopisteeseen 1: Sydta sisadan
X-koordinaatti 5 ja vahvista sisdansyotot
nappaimella END.

Poistu muodosta: Paina nappainta APPR DEPR

Poistumistoiminno: Paina ohjelmanappaéinta
DEP CT.

KESKIPISTEEN KULMA ? Syota ulosajokulma,
esim. 90°, vahvista ndppaimelld ENT.

YMPYRAN SADE ? Sydta ulosajokaaren séde,
esim.8 mm, vahvista ndppadimelld ENT.
Syottoarvo F=? Syota paikoitussyottdoarvo, esim.
3000 mm/min, tallenna nappaimelld ENT.

LISATOIMINTO M ? Kytke jadhdytysneste paalle
pois paalta, esim. M9, vahvista nappaimelld END.

Ohjaus tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

» Tyokalun paikoitus koneistustasossa: Paina
oranssia akselinappainta Z ja syota sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. 250. Vahvista
nappéaimella ENT

» SATEEN KOMP.: RL/RR/EI KOMP. ? Vahvista
nappaimella ENT: Ald aktivoi sadekorjausta.

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

» Lisatoiminto M ? Syota sisdan M2 ohjelman
loppua varten, vahvista nappaimella END.

> Ohjaus tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
= Taydellinen esimerkki NC-lauseilla
Lisatietoja: "Esimerkki: Karteesinen suora liike ja viiste",
Sivu 273
®  Uuden ohjelman laadinta
Lisatietoja: "Ohjelman avaus ja sisdansyotto”, Sivu 130
= Muotoon ajo/muodon jattd
Lisatietoja: "Muotoon ajo ja muodon jattd", Sivu 254
B Muotojen ohjelmointi
Lisatietoja: 'Ratatoimintojen yleiskuvaus', Sivu 264
® Ohjelmoitavat syottOtavat
Lisatietoja: "Mahdolliset sydttdarvon maarittelyt”, Sivu 136
. Tyokalun sadekorjaus
Lisatietoja: "Tyokalun sadekorjaus ", Sivu 233
® [isdtoiminnot M

Lisatietoja: 'Ohjelmanajon valvonnan, karan ja jddhdytysnesteen
lisdtoiminnot ", Sivu 448
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Tyokierto-ohjelman laadinta

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

valmiiksi.

TOOL
CALL

SPEC
FCT

MUOTO
+ PISTE
KONEISTUS

PATTERN

CYCL
DEF

PORRAUS/
KIERRE

200

n)

CYCL
CALL

CYCLE
CALL
PAT

66

Tyokalun kutsu: Maarittele tyokalutiedot. Vahvista
kukin sisdaansyottdé nappaimella ENT, alaka
unohda tydkaluakselia.

Paina ndppainta L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran liikketta varten.

Tyokalun paikoitus tydstdtasossa: Paina oranssia
akselindppainta Z ja sy6ta sisdan tavoiteaseman
arvo, esim. 250. Vahvista nappaimella ENT

Sadekorjaus: RL/RR/ei korj.? vahvistetaan
nappaimellaENT: Ei sadekorjauksen aktivointia.

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

LISATOIMINTO M ?, vahvista END.

Ohjaus tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.
Erikoistoimintojen valikon kutsu: Paina nappéinta
SPEC FCT.

Pistekoneistuksen toimintojen naytto
Kuviomaarittelyn valinta

Pistesyoton valinta: Syota neljan pisteen
koordinaatit, vahvista kukin nappaimella ENT. Kun
olet syottanyt sisdan neljannen pisteen, tallenna
lause nappaimella END.

Tyokiertovalikon kutsu: Paina nappainta

CYCL DEF.

Poraustyokiertojen naytto

Valitse standardiporaustydkierto 200.

Ohjaus kdynnistaa dialogin tyokierron maarittelya
varten.

Syota sisdan kaikki ohjauksen pyytamat
parametrit vaihe vaiheelta ja paata jokainen
sisaansyottd painamalla nappainta ENT.

Ohjaus nayttaa oikeanpuoleisessa ruudussa
lisaksi grafiikkaa, jossa esitellaan kukin
tyokiertoparametri.

Tybkiertokutsun maarittelyvalikon naytto: Paina
nappéaintd CYCL CALL.
Maaritellyn kuvion poraustydkierron toteutus:

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

LISATOIMINTO M ? Kytke kara ja jaahdytysneste
paélle, esim. M13, vahvista nappaimella END.

Ohjaus tallentaa siséadnsyotetyn liikelauseen.
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Syota sisaanTyokalun irtiajo: Paina oranssia

akselinappainta Z, ja sydta sisaan tavoiteaseman

arvo, esim. 250. Vahvista nappaimella ENT

» Sadekorjaus: RL/RR/ei korj.? vahvistetaan
nappaimellaENT: Ei sadekorjauksen aktivointia.

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

» Lisatoiminto M?Syota sisdan M2 ohjelman

loppua varten, vahvista nappaimella END.

Ohjaus tallentaa sisddnsyotetyn liikelauseen.

¢

A\

Aihion maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Koneistusasemien maarittely

Tyokierron maarittely

Kara ja jaahdytysneste paalle, tydkierron kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

m
e,
3
(1]
=
=
Z.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Uuden ohjelman laadinta
Lisatietoja: "Ohjelman avaus ja sisdansyottd", Sivu 130

® Tyokierto-ohjelmointi
Lisdtietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus

1.4 Ensimmaisen kappaleen graafinen
testaus

Oikean kayttotavan valinta
Ohjelmia voidaan testata vain kdyttotavalla OHJELMAN TESTAUS:

» Paina kayttdtavan nappainta.
> Ohjaus vaihtaa kayttotavalle OHJELMAN
TESTAUS.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
= Ohjauksen kayttotavat

Lisatietoja: "Kayttotavat", Sivu 83
® Ohjelman testaus

Lisatietoja: "Ohjelman testaus", Sivu 634

Tyokalutaulukoiden valinta ohjelman testausta varten

Tama vaihe on suoritettava vain, et ole vield aktivoinut
tyokalutaulukkoa kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS.

PGM
MGT

VALITSE

Paina nappainta PGM MGT
Ohjaus avaa tiedostonhallinnan.
Paina ohjelmanappaéintd VALITSE TYYPPI.

Ohjaus nayttda ohjelmanappainvalikon
naytettavan tiedostotyypin valintaa varten.

Paina ohjelmanappaintad OLET.ARVO.

> Ohjaus nayttaa kaikkia tallennettuja tiedostoja
oikeanpuoleisessa ikkunassa.

VvV V.V VY

TYYPPI

v

OLET.ARVO

» Kursorin siirto vasemmalle hakemistoihin

Kursorin siirto hakemistoon TNC:\table\

» Kursorin siirto oikealle tiedostoihin

-N -
v

» Kursorin siirto tiedostoon TOOL.T (aktiivinen
tyokalutaulukko), vahvistus nappaimella ENT:
TOOL.T sisaltaa tilan S ja siksi se on aktiivinen
OHJELMAN TESTAUS -toimintoa varten

Eno » Paina ndppainta END: Tiedostonhallinnan lopetus

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Tyokalunhallinta
Lisatietoja: "Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon”,
Sivu 210

® Ohjelman testaus
Lisatietoja: "Ohjelman testaus", Sivu 634
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus

Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella

» Paina ndppainta PGM MGT

> Ohjaus avaa tiedostonhallinnan.
Paina ohjelmanappaintd VIIMEISET TIEDOSTOT.
Ohjaus nayttda ponnahdusikkunan viimeksi
valituilla tiedostoilla.

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

v

VIIMEISET
TIEDOSTOT

v

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Ohjelman valinta
Lisatietoja: "Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla®, Sivu 147

Naytonosituksen ja nakyman valinta

» Paina ndytonosituksen valinnan nappainta.
> Ohjaus nayttaa kaytettavissa olevat vaihtoehdot
ohjelmanappainpalkissa.

OHJELMA » Paina ohjelmanappéaintd OHJELMA + GRAFIIKKA.

GRAFTIKKA > Ohjaus esittda ndytdn vasemmanpuoleisessa
osassa ohjelmaa ja oikeanpuoleisessa osassa
aihiota.

Ohjaus tarjoaa seuraavat kuvaustavat:

Ohjelmanappaimet Toiminto

NAvTA Tilavuusnakyma
CER

NAvTA Tilavuusnakyma ja tyokalun lilkkeet

LIE

NAvTA Tyokalun liikkeet
= |

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m  Grafiikkatoiminnot:
Lisatietoja: "Grafiikka ", Sivu 622

®m  Ohjelmatestin toteutus
Lisatietoja: "Ohjelman testaus", Sivu 634
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus

Ohjelmatestin kdaynnistys
RESET » Paina ohjelmanappaintd UUD.ASET. + KAYNNIST.

-

ELEE > Ohjaus palauttaa aiemmin voimassa olleet
tyokalutiedot.

> Ohjaus simuloi aktiivisen ohjelman, ohjelmoituun
keskeytykseen tai ohjelman loppuun saakka.

» Simuloinnin ollessa kaynnissa voit vaihtaa
nakymaa ohjelmanappainten avulla.

Paina ohjelmanappaéinta SEIS.
Ohjaus keskeyttaa ohjelman testauksen.
Paina ohjelmanappainta KAYNNISTA.

Ohjaus aloittaa ohjelmatestin keskeytyksen
jalkeen.

SEIS

ALOITA

VvV V.V Vv

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

®  Ohjelmatestin toteutus
Lisatietoja: "Ohjelman testaus", Sivu 634

®  Grafiikkatoiminnot:
Lisatietoja: "Grafiikka ", Sivu 622

= Simulointinopeuden asetus
Lisatietoja: "Nopeus Ohjelman testauksen asetus", Sivu 623
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1.5 Tyokalujen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tyokalut asetetaan kayttotavalla KASIKAYTTO: @osirm
» Paina kayttdtavan nappainta.
> Ohjaus vaihtaa kiytt6tavalle KASIKAYTTO. :

v | +0.000
+110.000
6 | +0.000
[c | +0.000

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Ohjauksen kayttotavat
Lisatietoja: "Kayttdtavat", Sivu 83

100% S-OVR
100% F-OVR LIMIT 1

TYOKALY

71N

uuuuuuuu

‘ % ror
LS~

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
Lisatietoja: "Paikkataulukko TOOL_PTCH", Sivu 73
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Tyokalutaulukko TOOL.T

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Tyokalunhallinnan kutsu voi poiketa seuraavaksi
kuvattavasta tyypista ja tavasta.

Tyokalutaulukkoon TOOL.T (kiinted tallennus juureen TNC:\table\)
tallennetaan tydkalutiedot, kuten pituus ja sade sekd muut

tydkalukohtaiset tiedot, joita ohjaus tarvitsee erilaisten toimintojen
suorittamista varten.

Syottadksesi tyokalutiedot tydkalutaulukkoon TOOL.T toimi
seuraavasti:

ToKALL- » Tybkalutaulukon nayttd
LT T > Onhjaus naytas tydkalutaulukon
taulukkoesityksessa.
N » Tydkalutaulukon muuttaminen:Aseta.m .
ET ohjelmanappain EDITOI asetukseen PAALLA.

> Valitse ylds tai alas osoittavien nuolindppéinten
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
®  Ohjauksen kayttotavat
Lisatietoja: "Kayttdtavat", Sivu 83

B Tyoskentely tyokalutaulukon avulla

Lisatietoja: "Tyokalutietojen sisdansyotto taulukkoon',
Sivu 210

B Tyoskentely tydkalunhallinnalla (optio #93)
Lisatietoja: "Tyokalunhallinnan kutsu®, Sivu 237
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Paikkataulukko TOOL PTCH

svttaahiakir B BJowseLmn tesTaus | -
@ Katso koneen kayttoohjekirjaa! RS T P ¥#%
Paikkataulukon toimintatapa on koneesta riippuvainen. S — CIE R — i
_ — _ = Sl T
Paikkataulukossa TOOL_PTCH (kiintea tallennus juureen 1 : =
TNC:\table\)) maéritellaan, mitka tyokalut on varastoitu l i
tyokalumakasiiniin. s I
Syottaaksesi tiedot paikkataulukkoon TOOL_PTCH toimi ‘( o
seuraavasti: ] -
o \%@
TYOKALU- > Ty(")kalutaulukon naytto oo e - e 3" ™
TAULUKKO ) . o . P P | sltvu ‘ sr'vu ”h_jum | ‘ o
LT 8 | > Ohjaus nayttaa tyokalutaulukon ‘ L il
taulukkoesityksessa.
T » Palettitaulukon nayttd
iy > Ohjaus nayttaa paikkataulukon

taulukkoesityksessa.

» Paikkataulukon muuttaminen: Aseta L
ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen PAALLA.

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

> Valitse oikealle tai vasemmalle osoittavien

nuolindppainten avulla ne tiedot, jotka haluat
muuttaa.

» Poistu paikkataulukosta: Paina ndppainta END.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
B Ohjauksen kayttotavat
Lisatietoja: "Kayttdtavat", Sivu 83

m Tyoskentely paikkataulukon avulla

Lisatietoja: "Paikkataulukko tydkalunvaihtajaa varten®,
Sivu 222
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Tyokappaleen asetus

1.6 Tyokappaleen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tyokalut asetetaan kayttotavalla KASIKAYTTO tai SAHKOINEN
KASIPYORA.

» Paina kayttdtavan nappainta.
> Ohjaus vaihtaa kayttotavalle KASIKAYTTO.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Kayttstapa KASIKAYTTO
Lisatietoja: 'Koneen akseleiden ajo", Sivu 549

Tyokappaleen kiinnitys

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

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla
Lisatietoja: '"Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla ",
Sivu 597

B Peruspisteen asetus iiman 3D-kosketusjarjestelmaa
Lisatietoja: "Peruspisteen asetus ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa”, Sivu 571
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Ty6kappaleen asetus

Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

» 3D-kosketusjarjestelman vaihto: Suorita kayttotavalla
PAIKOITUS KASIKAYTOLLA yksi TOOL CALL-lause
maarittelemalla tyokaluakseli ja valitse sen jalkeen uudelleen
kayttotavaksi KASIKAYTTO.

KOSKETUS-
TOIMINTO
27

g'sfjus
P

ASETA
PERUS-
PISTE

>
>

Paina ohjelmanéppaintd KOSKETUSTOIMINTO.

Ohjaus nayttaa kaytettavissa olevat toiminnot
ohjelmanappainpalkissa.

> Aseta peruspiste esim. tydkappaleen nurkkaan.

Paikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilld ensimmaisen
tyGkappaleen reunan ensimmaiseen
kosketuspisteeseen.

> Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

Paina nappaintd NC-kdynnistys.
Kosketusjarjestelma ajaa maariteltyyn suuntaan,
kunnes se koskettaa tyokappaleeseen ja

siirtyy sen jalkeen automaattisesti taas takaisin
aloituspisteeseen.

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntandppaimilla ensimmaisen
tydkappaleen reunan toiseen
kosketuspisteeseen.

Paina nappaintd NC-kaynnistys.
Kosketusjarjestelma ajaa maariteltyyn suuntaan,
kunnes se koskettaa tyOkappaleeseen ja

siirtyy sen jalkeen automaattisesti taas takaisin
aloituspisteeseen.

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilld toisen tydkappaleen
reunan ensimmaiseen kosketuspisteeseen.

> Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

Paina nappaintd NC-kdynnistys.
Kosketusjarjestelma ajaa maariteltyyn suuntaan,
kunnes se koskettaa tyokappaleeseen ja

siirtyy sen jalkeen automaattisesti taas takaisin
aloituspisteeseen.

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilld toisen tytkappaleen
reunan toiseen kosketuspisteeseen.

Paina nappaintd NC-kaynnistys.
Kosketusjarjestelma ajaa maariteltyyn suuntaan,
kunnes se koskettaa tyokappaleeseen ja
siirtyy sen jalkeen automaattisesti taas takaisin
aloituspisteeseen.

Sen jalkeen ohjaus nayttda maaritetyn
nurkkapisteen koordinaatit.

Asetus 0: Paina ohjelmanappainta

ASETA PERUSPISTE.

Poistu valikosta painamalla ohjelmanappainta
LOPPU.
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Tyokappaleen asetus

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Peruspisteen asetus
Lisatietoja: "Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla ",
Sivu 597

76 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan késikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017



Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 320 | Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.7 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmat voidaan toteuttaa joko kayttdotavalla OHJELMANKULKU
YKSITTAISLAUSE tai AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU:

» Paina kayttdtavan nappainta.

> Ohjaus vaihtaa kayttétavalle OHJELMANKULKU
YKSITTAISLAUSE, sen jalkeen ohjaus kasittelee
ohjelman lause lauseelta.

» Jokainen lause on vahvistettava NC-kdynnistys-
painikkeella.

9 » Paina kayttdtavan nappainta.

> Ohjaus vaihtaa kayttotavalle AUTOMAATTINEN
OHJELMANKULKU, sen jalkeen ohjaus kasittelee
ohjelman lause lauseelta NC-kdynnistyksesta
ohjelman keskeyttdmiseen tai loppuun saakka.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

®  Ohjauksen kayttotavat
Lisatietoja: "Kayttotavat', Sivu 83

B Ohjelman suoritus
Lisatietoja: "Ohjelmanajo’, Sivu 638

Valitse ohjelma, jonka haluat suorittaa

PGm » Paina nappainta PGM MGT
> Ohjaus avaa tiedostonhallinnan.
TIMETSET » Paina ohjelmanappaintd VIIMEISET TIEDOSTOT.
>

TIEDOSTOT

Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunan viimeksi
valituilla tiedostoilla.

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Tiedostonhallinta
Lisatietoja: "Tydskentely tiedostonhallinnan avulla®, Sivu 147

Ohjelman kaynnistys

o » Paina ndppéaintd NC-kaynnistys.
= > Ohjaus toteuttaa aktiivisen ohjelman.
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Ohjelman suoritus
Lisatietoja: "Ohjelmanajo", Sivu 638
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2.1 TNC 320

HEIDENHAIN TNC -ohjaukset ovat verstaskayttoon tarkoitettuja
rataohjauksia, joilla ohjelmoidaan tavanomaisia jyrsinta- ja
poraustehtavia helposti ymmarrettavan Klartext-toiminnon avulla
suoraan koneelle. Ne on suunniteltu kaytettavaksi jyrsin- ja
porakoneissa seka koneistuskeskuksissa enintaan 6 akselilla.
Lisaksi voit ohjelmoida karan kulma-aseman asetuksia.

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

HEIDENHAIN-Klartext ja DIN/ISO

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

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

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

Yhteensopivuus

HEIDENHAIN-rataohjauksilla (versiosta TNC 150 B léhtien)

laaditut koneistusohjelmat ovat ehdollisesti toteutuskelpoisia

TNC 320-ohjauksessa. Jos NC-lauseet siséltavat kelvottomia
elementteja, ohjaus merkitsee ne tiedoston avaamisen yhteydessa
virheilmoituksella tai ERROR-lauseiksi.

o Huomioi tasséa yhteydessa tarkemmat kuvaukset eroista
ohjauksilla iTNC 530 ja TNC 320.
Lisatietoja: "Toimintovertailussa TNC 320 ja iTNC 530",
Sivu 720

Johdanto | TNC 320
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Johdanto | Kuvaruutu ja kayttokentta

2.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Nayttoruutu

Ohjaus toimitetaan kompaktiversiona tai erillisella nayttoruudulla
ja kayttopaneelilla varustettuna versiona. Molemmat ohjausversiot
toimitetaan 15 tuuman LCD-tasonaytolla.

1

o 1A~ W

Otsikkorivi

Kun ohjaus on kytketty paalle, kuvaruudun otsikkorivilla nayte-
taan valittua kayttotapaa: vasemmalla konekayttotapa ja
oikealla ohjelmointikayttdtapa. Otsikkorivin suuremmassa
kentassa on se kayttdtapa, jolle monitori on kytkettyna: siihen
iimestyvat dialogikysymykset ja tekstiviestit (Poikkeus: Kun
ohjaus nayttaa vain grafiikkaa).

Ohjelmanappaimet

Alarivilla ohjaus ndyttda muita ohjelmanappainpalkin toimin-
toja. Nama toiminnot voit valita niiden alla olevien nappain-
ten avulla. Heti ohjelmanappainpalkin yldpuolella olevassa
kapeassa palkissa naytetaan niiden ohjelmanappainpalk-
kien lukumaaraa, jotka voit valita ulkopuolelle jarjesteltyjen
ohjelmanéappainten vaihtondppainten avulla. Voimassa olevaa
ohjelmanéappainpalkkia naytetaan sinisena.

Ohjelmanappaéinten valintapainikkeet

Ohjelmanappéinten vaihtonappain

Nayttdalueen osituksen asettaminen

Nayton vaihtaminen konekayttdtavan, ohjelmointikdyttdtavan
ja kolmannen tyopdydan valilla

Ohjelmanappainten valintandppaimet koneen valmistajan
luomia ohjelmandppaimia varten

Ohjelmanappainten vaihtonappaimet koneen valmistajan
luomia ohjelmanappaimia varten

USB-liitdnta
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Johdanto | Kuvaruutu ja kayttokentta

Naytonosituksen asetus

Kayttaja valitsee nayttoalueen osituksen. Ohjaus voi esim.
kayttotavalla Ohjelmointi esittdd samanaikaisesti vasemmassa
nayttdikkunassa ohjelmaa ja oikeassa nayttdikkunassa
ohjelmointigrafiikkaa. Vaihtoehtoisesti voidaan oikeassa
nayttoikkunassa esittda ohjelmaselitysta tai yksinomaan ohjelmaa
yhdessa isossa nayttoikkunassa. Ohjauksen nayttama ikkuna
riippuu valitusta kayttotavasta.

Naytonosituksen asetus:

» Paina ndppaintd Naytonositus:

Ohjelmanappéinpalkki esittdd mahdolliset
nayttokuvan ositukset
Lisatietoja: "Kayttdtavat", Sivu 83.

OHYELMA » Nayttdalueen osituksen valinta

GRAFTIKKA Ohjelmanappalmella

Kayttopaneeli

TNC 320 toimitetaan integroidulla kayttdpaneelilla. Vaihtoehtoisesti e el e
TNC 320 on saatavissa my0s erilliselld ndyttéruudulla seké e Progrannieren @
kayttopaneelilla ja aakkosnéppaimistolla varustettuna versiona. s |
=
1 Aakkosnédppaimistotekstin ja tiedostonimien sisaansyottoa | @
seka DIN/ISO-ohjelmointia varten ~— fEgo o — | =
2 = Tiedostonhallinta l (@ | @
® Taskulaskin e 0
= MOD-toiminnot e )
. . [ E’ﬁ i
B OHJE-toiminto T | £| e \@
L] Y|rhe|.|m.0|tusten naytto S B E B E B @S =
3 Ohjelmointikéyttotavat ,EEE CEDEE Doon
4 Konekayttotavat A S e ===
. . . SEY- DED P GEEE:E
5 Ohjelmointidialogin avaus @ EEE b SEEEE ==7
6 Navigointindppaimet ja hyppyosoitus GOTO @ 4 3 g E:g aaEn
7 Luvun sisaansyotto ja akselivalinta gt @ Ton DHERS
® ®

10 Koneen kayttopaneeli
Lisatietoja: Koneen kasikirja

Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi
ohjekirjan ensimmaiselle taittosivulle.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Monet konevalmistajat eivat kayta HEIDENHAIN-
standardikayttdpaneelia.
Ulkoiset ndppédimet, kuten esim.NC-KAYNTIIN tai
NC-SEIS, esitellaan koneen kasikirjassa.
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Johdanto | Kayttotavat

2.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

Koneen asetukset tehdaan kayttdtavalla KASIKAYTTO. Talla
kayttdtavalla voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai
askelsyotolla, asettaa peruspisteet ja kdantaa tyostotaso.

Kayttotapa SAHKOINEN KASIPYORA tukee koneen akseleiden
manuaalista syottda elektronisen kasipyoran HR avulla.

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten (valitaan
edella esitetylla tavalla)

Ohjelmanappéain  lkkuna
Paikoitusasemat
ASEMA
AsErA Vasen: paikoitusasemat, oikea: tilan naytto
TILA
ASEMAN Vasen: paikoitusasemat, oikea: tormayskap-
KINET+IIKKR pale

Paikoitus kasin sisaansyottaen

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

Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten

Ohjelmanappéain  lkkuna
Ohjelma
OHJELMA
OHJELMA Vasen: ohjelma, oikea: tilan nayttd
TI+LH
ASEMAN Vasen: Ohjelma, oikea: tormayskappale
KINETIIKKA
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Ohjelmointi

NC-ohjelmat 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

Ohjelmanappéain  lkkuna
Ohjelma
OHJELMA
OHJELMA Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmaselitykset
EEL;UE
OHJELMA Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmointigrafiikka
ERRF;IKKR

Ohjelman testaus

Kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS ohjaus simuloi NC-ohjelmia ja
ohjelmanosia, minkéa avulla voidaan |8ytda mahdolliset ristiriitaiset,
virheelliset tai vaarat sisddnsyottotiedot seka tydskentelytilan
puutteet. Simulointi esitetdan graafisesti eri kuvakulmista.

Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten

Ohjelmanappain  lkkunan
Ohjelma
OHJELMA
OHJELMA Vasen: ohjelma, oikea: tilan nayttd
TI+LQ
OHJELMA Vasen: ohjelma, oikea: grafiikka
GRAFIIKKA
Grafiikka
GRAFIIKKA

Johdanto | Kayttétavat

THG: \nc_prog\BHB\KLax text\HEBEL.H

=

S HEBEL W 1

BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-850 2-10
BLK FORM 0.2 X+120 Y20 Z+0
TOOL CALL 3 Z 83500 F500

2
13 FCT DR R10 CCPR40 CCPA-110
14 FLT PDKe100 POY+0 D15
15 FSELECTI 7 R —
16 FCT DR+ RS

17 FLT PDK+100 POY+0 D15

18 FCT DR- R10 CLSD- CCXs0 €CYs0
19 FSELECTT

20 DEP LGT X-30 Y40 Z+100 RS Fi

21 END PGM HEBEL W

3
¢
t

: BETERRARARE RRETTTPT T b o

s1vy s1vu RESET.
ETsT )

atkuun || Loppuun ALOITA

YK, LAUSE

ALOITA

ALOTTA

BJoHoEwnan TESTAUS

CYCL DEF 233 TASOIVRSINTA
KONETSTUKSET
a3e8=+4 MILLING S

R
4207+ AUTO | JVRS
Q38s::500 SILT

az53: Max
a357=+2
az00s+2
02047450
a347-40
Qaesseo
ases=s0 oL A
| aezo-o  numan sace S T T T
NAYTA Mt ﬁ LOPETA | ALOITA RESET
EI Y NAYTTO- ‘ @ LAUSEESSA ALOITA YKS . LAUSE B
VALTINAT ), e AotTa
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Johdanto | Kayttotavat

Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

Kayttotavalla AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU ohjaus ohjaa
ohjelman suoritusta ohjelman loppuun saakka tai manuaaliseen
tai ohjelmoituun keskeytykseen saakka. Keskeytyksen jalkeen voit
jatkaa ohjelmanajoa uudelleen.

Kéyttotavalla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE jokainen lause
aloitetaan erikseen painamalla ulkoista NC-kayntiin-painiketta.
Pistekuviotyokierroilla ja toiminnolla CYCL CALL PAT ohjaus
pysahtyy jokaisen pisteen jalkeen.

Ohjelmanappéaimet nayttoalueen ositusta varten

Ohjelmanappain

Ikkuna

OHJELMA

Ohjelma

OHJELMA
+
SELRUS

Vasen: Ohjelma, oikea: Selite

OHJELMA
+
TILA

Vasen: ohjelma, oikea: tilan nayttd

OHJELMA
+
GRAFIIKKA

Vasen: ohjelma, oikea: grafiikka

GRAFIIKKA

Grafiikka
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Johdanto | Tilan naytét

2.4 Tilan naytot

Yleinen tilan naytto

Yleinen tilanayttd kuvaruudun alaosassa kertoo sinulle koneen [EBAuTomAaTTINEN ORIELHARKULKU o E@omsetmoints a
hetkellisen tilan. —
Se ilmestyy automaattisesti kayttdtavoilla -
= OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE * 4 |
= AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU l'?_.i
= PAIKOITUS KASIKAYTOLLA |
s []
o Jos néyton ositus GRAFIIKKA on valittu, tilan nayttéa ei o
nayteta. . . i
u s = ®
S ‘ |

Kayttotavoilla KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA tilandytto
esitetdan suuressa ikkunassa.

Tilanayton informaatio
Symboli Merkitys

oLo Paikoitusnaytto: hetkellis- ja asetusaseman tai
loppumatkan koordinaatit

E Koneen akselit; ohjaus nayttda apuakselit pienilla

kirjaimilla. Koneen valmistaja maérittelee akselei-
den jarjestyksen ja lukumaaran. Katso koneen
kayttdohjekirjaa.

Aktiivisen peruspisteen numero peruspistetau-
lukosta. Kun peruspiste on asetettu kasikaytolla,
ohjaus nayttda symbolin takana tekstia MAN.

@

FSM Syottéarvon nayttd tuumayksikdsséa vastaa
kymmenettéd osaa vaikuttavasta arvosta. Kierroslu-
ku S, sybttdarvo F ja vaikuttava lisdtoiminto M

Akseli on lukittu

Akselia voidaan ajaa kasipyoralla

Akseleita lilkutetaan huomioimalla peruskaanto.

Akseleita liikutetaan huomioimalla
3D-peruskaanto.

Akseleita voidaan liikkuttaa kdannetyssa koneistus-
tasossa

Akselit ajetaan peilatusti.

BB O+
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Johdanto | Tilan naytét

Symboli Merkitys

é% Liike tyokaluakselin suunnassa on aktiivinen.

Ohjelmaa ei ole valittu, ohjelma valittu uudelleen,
o ohjelma pysaytetty sisdiselld keskeytyksella tai

ohjelma paattynyt

Tassa tilassa ohjelma ei sisalla modaalisesti vaikut-

tavia ohjelmatietoja (nk. kontekstiperuste), jota

kautta kaikki kasittelyt ovat mahdollisia, esim.

kursorin liikkeet tai Q-parametrien muutokset.

= Ohjelma on kaynnistynyt, kasittely kaynnissa

Tassa tilassa ohjaus ei turvallisuussyistd mahdollis-
ta mitaan kasittelyja.

Ta'l Ohjelma on pysahtynyt, esim. kdyttotavalla
= AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU néppaimen

NC-pysaytys painamisen jalkeen.
Tassa tilassa ohjaus ei turvallisuussyista mahdollis-
ta mitaan kasittelyja.

Ohjelma on keskeytynyt, esim. kayttotavalla
PAIKOITUS KASIKAYTOLLA NC-lauseen virheelli-
sen kasittelyn jalkeen.

Tassa tilassa ohjaus mahdollistaa erilaisia kasit-
telyja, esim. kursorin liikkeet tai Q-parametrien
muutokset. Naiden késittelyjen kautta ohjaus tosin
menettda mahdollisia modaalisesti vaikuttavia
ohjelmatietoja (nk. kontekstiperuste). Konteksti-
perusteen menetys saa aikaan esim. ei-toivottuja
tyokaluasemia!

Lisatietoja: "Yksinkertaisten koneistusten ohjel-
mointi ja suoritus”, Sivu 616 ja "Ohjelmaohjatut
keskeytykset', Sivu 641

Ohjelma keskeytetdan tai lopetaan.

S % Sykkiva kierroslukutoiminto on aktiivinen.

o Voit muuttaa kuvakkeiden jarjestysta valinnaisella
koneparametrilla iconPrioList (nro 100813). Symboli
toiminnolle STIB (ohjaus kaytdssa) on aina nakyvissa
eikd konfiguroitavissa
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Taydentavat tilan naytot

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

Lisatilanayttojen asetus paalle

o

OHJELMA
+
TILA

Ota esiin nayttéalueen osituksen
ohjelmanappainpalkki
Valitse tilan naytto lisatilanaytoilla.

Ohjaus nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa
tilalomaketta Yleiskuvaus.

Valitse lisatilanaytot

[>]

TILA
ASEMA

=

Vaihda ohjelmannappainpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappaimet ilmestyvat.

Valitse lisatilanayttd suoraan ohjelmanappaimella,

esim. asemat ja koordinaatit, tai

valitse haluamasi nayttd vaihtonappaimilla

Seuraavaksi kuvattava tilan nayttd valitaan seuraavalla tavalla:
B suoraan vastaavalla ohjelmanappaimella

® ohjelmanéppainten vaihtondppainten avulla

B tai ndppaimelld Seuraava valilehti

®

Huomaa, etté jotkut seuraavaksi kuvattavista
tilanaytdista ovat kaytettavissa vain, jos vastaava
ohjelmaoptio on vapautettu ohjauksessa.

Yleiskuvaus

Ohjaus nayttaa paallekytkennan jalkeen tilalomaketta
Yleiskuvaus, jos naytdn ositukseksi on valittu OHJELMA + TILA
(tai ASEMA + TILA). Yleiskuvauslomakkeeseen on koottu
tarkeimmat tilainformaatiot, jotka 16ydat jaoteltuna vastaavasta
detaljilomakkeesta.

Ohjelmanappain Merkitys

TILAN

YLEISKUVA

Paikoitusnaytot

Johdanto | Tilan naytét

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

€]

Tyokalutiedot

o B onjelmointi

FACE MILL 040
120,000 " ~20.0000 s

nnnnnnnnnnn

Akt POH: THC:\nc_prog...\ Stempel stasp.h
+0.000

+0.000

F100% |
| @
on

Aktiiviset M-toiminnot

0-PARA-
wETRIEN | |
LISTA SEIS

SISAINEN

Aktiiviset koordinaattimuunnokset

Aktiivinen aliohjelma

Aktiivinen ohjelmanosatoisto

Kutsulla PGM CALL kutsuttu ohjelma

Todellinen koneistusaika

88

Aktiivisen paaohjelman nimi ja polku
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Johdanto | Tilan naytot

Yleiset ohjelmatiedot (PGM-valilehti)

Ohjelmanappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Aktiivisen paaohjelman nimi ja polku

Laskimen oloarvo/asetusarvo

AUTOMAATTINEN ‘OHJELMANKULKU

TNG: \ne_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stamp.h | Yleiskiva rou PAL LSL CYC M FoS TooL TT TRANS < >

~ S

|+_Stempel_stamp.n

0349240 3. mAJOITUS
G220s+0  NURKAN SADE
Q38840 REUNAN ROUHINTAVARA
a3g8=+0 VIIMEISTELYASETUS

CALL LBL “sare
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000

F1000
us
CYCL DEF 256 SUORAKULMATARPT

G218+30 1. SIVUN PITUUS

o] aKt. Pow:  THC:\nc_progh...\ Stespel_stasp.h
Laskin: = =

Hethellinen hellonaika: 19:3k:16

ey
| s

Ympyrén keskipiste CC (Napa) e A b I:l

Odotusajan laskin

Todellinen koneistusaika

Hetkellinen kellonaika

Kutsuttu ohjelma

Ohjelmanosatoisto ja aliohjelma (valilehti LBL)

Ohjelmanappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

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

Aktiiviset aliohjelmat seka niiden lausei-
den numerot, joissa aliohjelmat on kutsut-
tu sekéa kutsuttu Label-numero

Standardityokiertojen tiedot (CYC-valilehti)

Ohjelmanappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Aktiivinen koneistustydkierto

S . e '@‘ I
(] X +4.860]0 | +0.000 % |
-30. 000/ Gl +0.000 i
+0.400 o
Tila: ASET @1 150 Bs zo00 EE] v
§ om/min ove 1003 ulis ®
T s 1A o Q- paRAM. o= -
vierseon | mseun | rvouns || oo = =

AUTDMAATTINEN ‘OHJELMANKULKU

~EE

|=_stenpel_stamp.n

TNG: \ne_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stamp.n | Yleiskiva PGH FAL LoL [GYC M PoS TooL T Thaks < >
Aliohjetnat

0349240 3. RAJOTTUS
Q220-40  (NURKAN SADE
Q388200 {REUNAN ROUINTAVARA
a338=40 VIIMEISTELYASETUS

CALL LBL "safe”
TOOL GALL MILL_D20_ROUGH" Z $2000

F1000

9 w3

10 GYGL DEF 256 SUORAKULMATAPPT
G218+30 1. SIVUN PITUUS
Q4245480 ATHIOMITTA 1
02192230 2. SIVUN PITUUS

Laus no. L6L-no. /nini

4
4
| )

LBL-no /nini Rep

1008 raom Lin

‘ |

8 +0.000
-30. 000 (G +0.000
2 |

=1

B o

+0.400 o W

Tila: ASET. 1 150 B 2000 bEE] “on |

@ orm/min Ovx_100% u Brs ]
TILAN TILA TILA n;;:; Q-PARAM. - =p
YLEISKUVA | ASEMA TYORALY |[ wuunos TIA =] =

AUTDMAATTINEN ‘OHJELMANKULKU

|=_stenpe1_stamp.n

0349240 3. RAJOTTUS
Q220-40  (NURKAN SADE
Q388200 {REUNAN ROUINTAVARA
a338=40 VIIMEISTELYASETUS

Aktiiviset arvot tyokierrossa 32 Toleranssi

Aktiiviset lisatoiminnot M (Kohde M)

Ohjelmanappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen
lista

7 GALL LBL “safe’
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000
F1000

TNG: \ne_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stamp.h | Yleiskiva FGH PAL LSL crc W Fos TooL T ThawS < >

~EE

A ]2 roawrmacsen

Tyok, 32 TOLERANSST AKTIIV
T 0.0600 T-makeini

9 w3

10 GYGL DEF 256 SUORAKULMATAPPT
G218+30 1. SIVUN PITUUS
Q4245480 ATHIOMITTA 1
0219230 ;2. SIVUN PITUUS

1008 raom Lin

: |

8 +0.000

)

N
-30. 000 (G +0.000 a—
+0.400 o
Tila: ASET @ 150 B zo00 oEE] v
@ ominin Gux 1008 u Brs B
TILAN TILA TILA K;l,:; Q-PARAM. = =p
YLEISKUVA | ASEMA TYORALY |[ wuunos TIA =] =

AUTDMAATTINEN ‘OHJELMANKULKU

|+_Stempel_stamp.n

0349240 3. mAJOITUS
Q22040 (NURKAN SADE
Q388200 {REUNAN ROUINTAVARA
a338=40 VIIMEISTELYASETUS

Koneen valmistajan sovittamien aktiivisten
M-toimintojen lista
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7 GALL LBL “safe’
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000
F1000

10 GYGL DEF 256 SUORAKULMATAPPT
G218+30 1. SIVUN PITUUS
Q4245480 ATHIOMITTA 1
0219230 ;2. SIVUN PITUUS

TNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel_stamp. i

~EmE
Yleiskuva PG PAL LAL CYC 1 POS TOOL TT TRANS ¢ = {

|
s %L '!
= ltﬁ’“%.i

toms Fom L

{: |

] +0.000
-30. 000 (G +0.000

&9

+0.400 Z;;,""“
Tila: ASET @1 150 Bs zo00 EE] v
@ omunin lovx_1o0n Wl ®
TILAN TILA TILA K;l,:; Q- PARAM. - =
YLETSKUVA ASENA TYORALY [ winros TILA =] =

89




Asemat ja koordinaatit (Kohde POS)

Ohjelmanappain

Merkitys

TILA
ASEMA

Paikoitusnayton tyyppi, esim. oloasema

Koneistustason kaantdkulma

Perusmuunnoksen kulma

Akt. kinematiikka

Tyokalujen tiedot (Kohde TOOL)

Ohjelmanappain

Merkitys

TILA

TYOKALU

Voimassa olevan tydkalun naytto:
B Naytto T: Tyokalun numero ja nimi

m Nayttd RT: Sisartydkalun numero ja
nimi

Tyokaluakseli

Tyokalun pituudet ja tydkalun sateet

Tyévara (Delta-arvo) tyokalutaulukosta
(TAB) ja tyokalumuistista TOOL CALL
(PGM)

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

Ohjelmoidun ja sisartydkalun nayttd

Tyokalun mittaus kosketusjarjestelmalla (Kohde TT)

@ Ohjaus nayttaa tdman valilehden vain, jos tdma toiminto
on aktiivinen koneessasi.

Ohjelmanappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Aktiivinen tyokalu

90

Tybékalun mittauksen mittausarvot

Johdanto | Tilan naytot

AUTOMAATTINEN ‘OHJELMANKULKU

TNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel_stamp. i
|+_Stempel_stamp.n

0349240 3. mAJOITUS
G220s+0  NURKAN SADE
Q38840 REUNAN ROUHINTAVARA
a3g8=+0 VIIMEISTELYASETUS

7 CALL LBL “sare’
8 T00L CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

Yleiskuva PG PAL LAL CYC M FOs TOOL TT TRANS C )

2| mease x aa00

SPE 000008 Y 0.0080

F1000

9 w3

10 CYCL DEF 256 SUORAKULMATARPT
G218+30 1. SIVUN PITUUS
G424=+80  ATHIOMITTA |
0219230 2. SIVUN PITUUS

ST N |

——— sioos [ |
] +0.000 =
-30.000/ Gl +0.000 1
+0.400 & W |
Tila: ASET @ T 60 B s 2000 REE] v
@ orminin ovs 1008 ulre ]
T s A T o paana, ‘I <= H =
YETsKUvA | AstwA TOALY ([ wyunos TItA B B

AUTOMAATTINEN ‘OHJELMANKULKU

TNC: \nc_pcog\BHB\KLaxtext) Stempel stame.h
|=_Stempel stamp.n

0349240 3. mAJOITUS
G220s+0  NURKAN SADE
Q38840 REUNAN ROUHINTAVARA
a3g8=+0 VIIMEISTELYASETUS

7 CALL LBL “sare’
5 TOOL GALL “MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

Ylaiskiva PG4 PAL LOL CYC M POS, Too [T TRAMS ¢ >
ATios e o

L aze.0000

c o] e

B2 400000

9 w3
10 CYCL DEF 256 SUORAKULMATARPT
G218+30 1. SIVUN PITUUS
G424=+80  ATHIOMITTA |
0219230 2. SIVUN PITUUS o T s eace oo |
ar

tons rom L

i $100% 1

B +0.000 |

-30.000/ Gl +0.000 |

+0.400. & W |

Tila: ASET @1 T 50 B's 2000 BEE  on |

@ ominin fovr 1008 u e o
T s A T o paana, ‘I <= H =
YETsKUvA | AstwA TOALY ([ wyunos TItA B B

AUTDMAATTINEN ‘OHJELMANKULKU

TNG: \nc_prog\BHB\KLax text) _Stempel s tamp.h
n
3. mAJoITUS

a3
az; NURKAN SADE

ases=vo AEUNAN AOUMINTAVARA
a338-+0 VIIMEISTELYASETUS

7 CALL LBL “sare’
5 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z $2000

F1000

s N3

10 €YCL DEF 256 SUORAKULMATAPPT
0218430 ;1. SIVUN PITUUS
Q424=+60  ATHIOMITTA 1
a219++30 ;2. SIVUN PITUUS

Yieiskiva PGH PAL LOL CYC M POS TOOL TT TRANS <>
Al r:ose acemnose
ooc:

HIn

- 1

ok rom

B - 5100% 1

B +0.000 |

-30. 000/ (Gl +0.000 1

+0.400 & |

Tila: aseT @ 150 B's 2000 orEl  on |

@ ormimin ovx 1008 ulis o
T e T r [ o onnan, ‘I <= H -
YiesKwvA | AsewA TYOALY [ wgumnos It B =
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Johdanto | Tilan naytét

Koordinaattimuunnokset (TRANS-valilehti)

Ohjelmanappain

TILA
KOORD.
MUUNNOS

Merkitys

Aktiivisen nollapistetaulukon nimi

Aktiivisen nollapisteen numero (#), aktiivi-
sen nollapisteen numeron aktiivisen rivin
kommentti (DOC) tyodkierrosta 7

Aktiivinen nollapisteen siirto (tyokierto 7);
ohjaus nayttaa aktiivisen nollapistesiirron
enintaan 8 akselilla.

Peilatut akselit (Tyokierto 8)

Aktiivinen kaantékulma (Tydkierto 10)

Aktiivinen mittakerroin / mittakertoimet

(tyokierrot 11 / 26); ohjaus nayttaa aktiivisen
mittakertoimen enintaan kuudella akselilla.

Keskijatkeen keskipiste

o Koneparametrilla CfgDisplayCoordSys (nro 127501)
voidaan paattaa, missa koordinaatistossa tilan naytto
esittda nollapistesiirtoa.

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

Q-parametrin naytto (valilehti QPARA)

Ohjelmanappain

Q-PARAM.
TILA

Merkitys

Maériteltyjen Q-parametrien todellisten
arvojen naytto

Maariteltyjen merkkijonoparametrien
merkkijonojen naytto

o Paina ohjelmanappéaintd Q-PARAMETRIEN LISTA.
Ohjaus avaa ponnahdusikkunan. Maarittele

jokaista parametrityyppia (Q, QL, QR, QS) varten
parametrinumerot, joita haluat valvoa. Yksittdiset 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 néayttd sisaltaa aina kahdeksan pilkun
jalkeistd merkkipaikkaa. Tuloksen Q1 = COS 89.999
ohjaus nayttaa esimerkiksi muodossa 0.00001745.
Ohjaus nayttaa erittdin suuret tai erittain pienen

arvot eksponentiaalisella kirjoitustavalla. Tuloksen

Q1 = COS 89.999 * 0.001 ohjaus nayttdd muodossa
+1.74532925e-08, jossa e-08 vastaa kerrointa 10-8.

EJ AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU [one] jelmoin F 3
ens F 1
TNG: \nc_prog\BHE\KLax text\_Stempel_stamp.h | Yleiskiva PGH AL LBL CYC M POS TOOL TF TRans <>
‘ -
|
T
1 J_L
L
@ :
iy
=
E) |
p— T
@) x| g60]c | +0.000 | & v
= — o
v} -30.000 +0.000
+0.400 | |
Tila: ASET (2} T 50 B s 2000 ] on
Wominin e wlis o
TILAN H AL CT ;- 7. K;‘,;; [ Q- PARAM <= | -
YLeIskovA | Aseua TORALY || uthos Trea |
EJ AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU o B onyelmointi 3
e 2 0n3
\ Sl
TNG: \nc_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stamp.h |[PGH PAL LBL [€VC H POS| To0L TT TAHS| arar
> _stempel_ctamp.n 4 paransiers "
RE— o o.000000000 |
assee0 3. AAdor %
e ol
Q: 3
1 J_L
[
T
e
=y
1o r.om P
E x| 6 | +0.000 "
= - o
-30.000 +0.000
+0.400 | ol
Tila: ASET &1 T 50 Bs 2000 bEE] on
sowinin vz 1008 u lrs - o
TILAN H | e | K;“;; I Q-PARAM. | - I =p
YLEISKUVA ASENA TYOKALY WUUNNOS TItA |
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2.5 Ilkkunanhallinta

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja perustaa ikkunanhallinnan
toimintoymparistdn ja toimintaominaisuudet.

Ohjauksella on kaytettavissa Window-Manager Xfce. Xfce on UNIX-
pohjaisen kayttdjarjestelméan standardisovellus, jonka avulla voi
kasitella graafista kayttoliittymaa. lkkunanhallinnan avulla ovat
seuraavat toiminnot mahdollisia:

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

® |isaty6pdydan 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.

o Ohjaus antaa nayton vasempaan ylakulmaan tahden,
jos virheen syyna on Windows-hallinnan sovellus
tai itse Window-hallinta. Vaihda tédsséa tapauksessa
Windows-hallintaan ja poista ongelma, katso tarvittaessa
sanakirjaa.

92

Johdanto | Ikkunanhallinta
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Johdanto | Ikkunanhallinta

Tehtavapalkin yleiskuvaus

Tehtavapalkin avulla valitaan erilaisia tydalueita hiirté kéayttaen. [Eiania epseation | @ roozaming
Ohjaus asettaa kayttdon seuraavat tyoalueet: L O S T
m Tybalue 1: Aktiivinen koneen kayttotapa rar

B Tydalue 2: Aktiivinen ohjelmointikayttotapa sa i
m Tydalue 3: CAD-Viewer tai koneen valmistajan sovellukset
(valinnaisesti kaytettavissa)

® Tydalue 4: tai koneen valmistajan sovellukset (valinnaisesti S =
kaytettavissa)

Sen lisdksi voit tehtavapalkin kautta valita myds muita sovelluksia,

jotka olet kdynnistanyt samanaikaisesti ohjausohjelmiston kanssa, Ca

esim. TNCguide. & LiE)

622 14 12:28:58
1275 09.01.2014 12:28:55]
2085 09-01-2014 12:28:565|
1127 +09-01-2014 12:28:855)

1195 + 09-01-2014 12:28:55)
2671K 09-01-2014 12:28:57

or | wnoow LasT
N == =0l e

END
oipanel | 034226 [

9E

o Kaikki avoimet sovellukset, jotka ovat vihrean
HEIDENHAIN-symbolin oikealla puolella, voidaan siirtéda
tybalueiden valilld painamalla samaan aikaan hiiren
kakkospainiketta.

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

Kaytettavissa ovat seuraavat toiminnot:

® Tietoja HeROS: Ohjauksen kayttojarjestelmaa koskevien tietojen
avaus

B NC-ohjaus: Ohjausohjelmiston kdynnistys ja pysaytys (vain
diagnoositarkoituksia varten)
B Web-selain: Web-selaimen kaynnistys
= Diagnostiikka: Diagnoosisovellukset
®  GSmartControl: Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilén
kayttoon
= HE Logging: Asetukset siséisia diagnoositiedostoja varten
®  HE Menu: Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilén
kayttdéon
B perf2: Prosessin ja prosessorin kuormituksen tarkastus

B Portscan: Aktiivisen yhteyden testaus
Lisatietoja: "Portscan”, Sivu 95

B Portscan OEM: Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilén
kayttoon
B RemoteService: Grafiikan kdynnistys ja tdydentadminen
Lisatietoja: "Etahuolto”, Sivu 96
® Terminal: Konsolikdskyjen sisdansyottd ja suoritus
m Settings: Kayttdjarjestelman asetukset
m Date/Time: Paivayksen ja kellonajan asetukset

B Firewall: Palomuurin konfigurointi
Lisatietoja: "Palomuuri’, Sivu 683

® HePacketManager: Tarkoitettu vain valtuutetun
ammattihenkildon kayttoon

® HePacketManager Custom: Tarkoitettu vain valtuutetun
ammattihenkilon kayttoon

= Language/Keyboards: Jarjestelméan dialogikielen ja
nappaimistoversion valinta — kdynnistyksen yhteydessa
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ohjaus korvaa jarjestelman dialogikielen koneparametrin
CfgDisplayLanguage (nro 101300) asetuksen mukaisella

kielella.
Network: Verkkoasetusten kayttoonotto

Printer: Tulostimen maarittely ja kayttdytyminen
Lisatietoja: "Printer", Sivu 98

Screensaver: Naytonsaastajan asetus

SELinux: Linux-pohjaisen kayttdjarjestelméan turvaohjelmisto
Shares: Ulkoisten verkkolaitteiden yhdistaminen ja hallinta

VNC: Asetukset ulkoista ohjelmistoa varten, joka on
ohjauksessa esim. huoltotéita varten (Virtual Network

Computing)
Lisatietoja: "VNC", Sivu 101

WindowManagerConfig: Tarkoitettu vain valtuutetun

ammattihenkilén kayttdon

Tools: Tiedostosovellukset
Document Viewer: Tiedostojen nayttd ja tulostus, esim. PDF

tiedostot

File Manager: Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilon

kayttoon

Geeqie: Grafiikan avaus, hallinta ja tulostus
Gnumeric: Taulukoiden avaus, tydstd ja tulostus
Keypad: Virtuaalisen nappaimiston avaus
Leafpad: Tekstitiedostojen avaus ja kéasittely

NC/PLC Backup: Varmuustiedoston luonti
Lisatietoja: "Varmuuskopiointi/palautus”, Sivu 103

NC/PLC Restore: Varmuustiedoston palautus
Lisatietoja: "Varmuuskopiointi/palautus”, Sivu 103

Ristretto: Grafiikan avaus

Screenshot: Nayttokuvan sieppaus

TNCguide: Ohjejarjestelman kutsu

Xarchiver: Kansion pakkauksen purku ja pakkaus
Applications: Lisdsovellukset

® Orage Calender: Kalenterin avaus

m Real VNC viewer: Asetukset ulkoista ohjelmistoa varten,
joka on ohjauksessa esim. huoltotdita varten (Virtual

Network Computing)

Tools-toiminnossa kaytettavat sovellukset voidaan
kdynnistda suoraan asiaankuuluvasta tiedostotyypista

ohjauksen tiedostonhallinnassa

Lisatietoja: "Lisatyokaluja ulkoisten tiedostotyyppien

kasittelyyn", Sivu 160
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Portscan

PortScan-toiminnon avulla voidaan etsid syklisesti ja manuaalisesti
kaikki jarjestelméan avoimet, sisdantulevat TCP- ja UDP-luetteloportit.
Kaikkia |6ydettyja portteja vertaillaan Whitelist-luetteloihin. Kun
ohjaus |dytaa toteutumattoman portin, se nayttaa vastaavan
ponnahdusikkunan.

HeROS-valikossa Diagnostic on sité varten sovellukset Portscan

ja Portscan OEM. Portscan OEM voidaan toteuttaa vain koneen

valmistajan antaman salasanan avulla.

Portscan etsii kaikki jarjestelman avoimet ja sisdantulevat TCP- ja

UDP-luetteloportit ja vertaa niita Whitelist-luetteloihin:

= Jarjetelman sisaisen Whitelist-luettelot /etc/sysconfig/
portscan-whitelist.cfg ja /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg

m Whitelist-luettelot koneen valmistajan maarittelemien
toimintojen portteja varten, kuten esim. Python-sovellukset,
DNC-sovellukset: /mnt/plc/etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg

® Whitelist-luettelot koneen asiakkaan maarittelemien toimintojen
portteja varten: /mnt/plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Jokainen Whitelist siséltda yhta syotetta kohden porttityypin

(TCP/UDP), porttinumern ja syottavan ohjelman seké valinnaisen

kommentin. Jos automaattinen portinskannaustoiminto on

aktiivinen, vain Whitelist-luetteloissa maaritellyt portit saavat olla

auki, muut portit saavat aikaan ohjeikkunan ilmestymisen naytolle.

Skannauksen tulos sydtetaan lokitiedostoon (LOG:/portscan/

scanlog ja LOG:/portscan/scanlogevil) ja ne naytetaan, jos ne

ovat uusia eika niita ole 1dydetty jostakin Whitelist-luetteloihin

maaritellyista porteista.

Portscanin manuaalinen kaynnistys
Kaynnista Portscan manuaalisesti seuraavalla tavalla:

» Avaa nayttdruudun alareunassa oleva tehtavapalkki
Lisatietoja: 'lkkunanhallinta”, Sivu 92

Paina vihread HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi.
Valitse valikkokohde Diagnostic.

Valitse valikkokohde Portscan.

Ohjaus avaa ponnahdusikkunan HeRos Portscan.

Paina nayttdépainiketta Start.

vV VvV Vvvyy

Portscanin syklinen kdaynnistys

Portscan voidaan avata automaattisesti syklisesti seuraavalla
tavalla:

» Avaa nayttéruudun alareunassa oleva tehtavapalkki
Lisatietoja: 'lkkunanhallinta”, Sivu 92

Paina vihreaa HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi.
Valitse valikkokohde Diagnostic.

Valitse valikkokohde Portscan.

Ohjaus avaa ponnahdusikkunan HeRos Portscan.

Paina Automatic update on -nayttopainiketta.

Aikavalin saataminen liukupainikkeen avulla

vV v v v VY
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Etahuolto

HEIDENHAINN TeleService-palvelu tarjoaa yhdessd Remote Service
Setup Tool -tyokalun avulla mahdollisuuden muodostaa salattu
paateyhteys huoltotietokoneen ja tyostokoneen valille.

Jotta HEIDENHAIN-ohjaus voisi saada yhteyden HEIDENHAIN-
palvelimeen, sen on oltava yhdistettyna internetiin.

Lisatietoja: "Ohjauksen konfigurointi®, Sivu 677

Perustilassa ohjauksen palomuuri estaa kaikki tulevat ja lahtevat
yvhteydenotot. Tasta syystad palomuuri taytyy poistaa toiminnasta
huoltoistunnon ajaksi.

Ohjauksen asetus
Tee ohjauksen asetukset seuraavalla tavalla: Firewall/SSH sottings B

Firewall | SSH settings

» Avaa nayttéruudun alareunassa oleva tehtavépalkki —— =
Lisatietoja: "Ikkunanhallinta", Sivu 92 Bepor other e packets

Paina vihread HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi. lewwe:mngwer
Valitse valikkokohde Settings. i e
Valitse valikkokohde Firewall. i
Ohjaus avaa dialogin Firewall/SSH settings.

Poista palomuuri kdytostéd poistamalla Active-asetus Firewall-
vélilehdessa.

Method Log omputer D

vV VvV v Vvy

v

Paina Apply-nayttopainiketta asetusten tallentamiseksi. 2L G| [ dadvaes e [E BT

v

Paina nayttdpainiketta OK.
Palomuuri on poistettu kdytdsta.

0 Al unohda, etta palomuuri on palautettava taas
toimintaan huoltoistunnon paattymisen jalkeen.

Istuntosertifikaatin automaattinen asennus

NC-ohjelmiston asennuksen yhteydesséa asennetaan
automaattisesti silla hetkelld voimassa olevan ohjauksen
sertifikaatti. Asennuksen ja myds paivityksen voi tehda vain koneen
valmistajan huoltoteknikko.
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Istuntosertifikaatin manuaalinen asennus

Jos ohjaukseen ei ole asennettu voimassa olevaa T
istuntosertifikaattia, on asennettava uusi sertifikaatti. Selvita
huoltotyontekijaltd, mika sertifikaatti tarvitaan. Se asettaa kayttdon i
tarvittaessa myos voimassa olevan sertifikaattitiedoston.

Jotta sertifikaatti voitaisiin asentaa ohjaukseen, toimi seuraavalla
tavalla:

et PigiMting NES UIDIGID DHCP sarver S3ndbox SMB fakeass

» Avaa nayttoruudun alareunassa oleva tehtavapalkki
Lisatietoja: "lkkunanhallinta”, Sivu 92

Paina vihread HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi.
Valitse valikkokohde Settings.

Valitse valikkokohde Network.

Ohjaus avaa dialogin Netzwork settings.

Vaihda vélilehteen Internet. Koneen valmistaja konfiguroi
asetukset kentdssa Etahuolto.

Paina nayttdpainiketta Lisda ja valitse valikosta tiedosto.
Paina nayttdpainiketta Avaa.

VvV Vv vy

Sertifikaatti avataan.
Paina ohjelmanappainta OK.

vV vV yVwvyy

Tarvittaessa ohjaus on kaynnistettava uudelleen asetusten
saattamiseksi voimaan.

Huoltoistunnon kaynnistys

Kaynnista huoltoistunto seuraavalla tavalla:

» Avaa nayttoruudun alareunassa oleva tehtavapalkki.

Paina vihread HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi.
Valitse valikkokohde Diagnostic.

Valitse valikkokohde RemoteService.

Sy6té sisdan koneen valmistajan antama Session key.

vV vy vVvyy
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Toiminnolla Printer voit maaritelld tulostimen HeROS-valikossa ja

hallita sita.

Tulostimen asetusten avaus

Avaa Printer-asetukset seuraavalla tavalla:

» Avaa nayttoruudun alareunassa oleva tehtavapalkki
Lisatietoja: 'lkkunanhallinta”, Sivu 92

v v vy

Paina vihread HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi.
Valitse valikkokohde Settings.

Valitse valikkokohde Printer.

Ohjaus avaa ponnahdusikkunan HeRos Printer Manager.

Syottékenttaan maaritelldan tulostimen nimi.

Ohjelmanappain

Merkitys

LUONTI Syottdkentassa mainitun tulostimen luonti

MUUTOS Valitun tulostimen ominaisuuksien mukautus

KOPIOINTI Syottokentdssa mainitun tulostimen luonti valitun tulostimen maareiden avulla.
Jos samalla tulostimella tulee tulostaa seka pysty- ettd vaakasuoraan, tama voi olla
hyodyllinen.

POISTO Valitun tulostimen poisto

YLOS Tulostimen valinta

ALAS

TILA Valitun tulostimen tilatietojen tulostus

TESTISIVUN Tulostaa testisivun valitulla tulostimella

TULOSTUS

Jokaisessa tulostimessa voidaan asettaa seuraavat ominaisuudet:

Asetusmahdollisuus

Tulostimen nimi

Merkitys

Tasséa kentdssa voidaan mukauttaa tulostimen nimi.

Liitynta

Liityntakuvaus
B USB - tdssa voidaan maaritella USB-liitanta. Nimi ndytetaan automaattisesti.

m \erkko - tdsséa voidaan syottda sisaan kohdetulostimen verkkonimi tai IP-osoite.
Sen lisdksi tdssa maaritellaan verkkotulostimen portti (oletus: 9100)

® Tulostinta ei ole yhdistetty

Timeout

Maéarittaa tulostimen aikaviiveen, jonka jalkeen tulostimessa olevaa tulostettavaa
tiedostoa ei endd muuteta. Kun tulostettava tiedosto tayttyy FN-toiminnoilla esim.
kosketuksen yhteydessa, tdma vioi olla hyodyllinen.

Standarditulostin

Valitaan standarditulostin, kun tulostimia on useampia. Maaritelldan automaattisesti
ensimmaisen tulostimen asetuksen yhteydessa.
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Asetusmahdollisuus Merkitys

Tekstitulosteen asetukset Nama asetukset koskevat tekstidokumenttien tulostamista:

Paperikoko

Kopioiden lukumaara

Tehtavanimi

Kirjasinkoko

Otsikkorivi

Tulostusvalinnat (mustavalkoinen, varillinen, duplex)

Suuntaus Pystysuora, vaakasuora kaikille tulostettaville tiedostoille

Erityisasetukset Vain valtuutetun ammattihenkilén kayttéon.

Tulostamisen mahdollisuudet:

®m Tulostettavien tiedostojen kopiointi tulostimessa (PRINTER):
Tulostettava tiedosto siirretaan edelleen automaattisesti
standarditulostimeen ja poistetaan hakemistosta
tulostustehtavan suorittamisen jalkeen.

® Toiminnolla FN 16: - PRINT
Lisatietoja: "Viestien tulostaminen", Sivu 367

Kaikkien tulostettavien tiedostojen listaus.
® Tekstitiedostot

®  Grafiikkatiedostot

® PDFtiedostot

o Liitettavan tulostimen on oltava jalkikasittelykelpoinen.
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Turvaohjelmisto SELinux

SELinux on Linux-pohjaisen kayttojarjestelman laajennus.

SELinux on MAC-ohjaukseen (Mandatory Access Control)
perustuva lisdturvaohjelma, 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 ohjaus ei suorita niitd. Ohjelma toimii Linuxin
normaalien kayttorajoitusten tdydentavana suojauksena. Se
sallitaan vain, jos SELinuxin standarditoiminnot ja kayttovalvonta
mahdollistaa tiettyjen prosessien ja toimenpiteiden toteuttamisen.

o Ohjauksen SELinux-asennus on valmisteltu niin, etta 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:

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

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

® Muissa ohjelmissa laadittuja tiedostoja ei padsaantdisesti saa
suorittaa.

m  USB-tietovalineet voidaan peruuttaa.

= Uusien tiedostojen suorittaminen on sallittu vain kahden
toimenpiteen avulla:

. Ohjelmistopaivityksen kaynnistys HEIDENHAINiIn
ohjelmistopaéivitys voi vaihtaa ja muuttaa
jarjestelmatiedostoja.

®m SElinux-konfiguraation kdynnistys Yleensa koneen valmistaja

suojaa SELinuxin konfiguraation salasanan avulla, katso
koneen kasikirja.

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

Johdanto | Ikkunanhallinta
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VNC

Toiminnolla VNC konfiguroidaan erilaisten VNC-laitteiden
kayttaytyminen. Siihe kuuluvat esim. ohjelmanappainten, hiiren ja
ASClI-nappaimiston kaytto.

Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet:

®  Asiakkaiden sallima luettelo (IP-osoite tai nimi)
® Yhteyden salasana

® Palvelimen lisamaaritykset

® | isdasetukset kohdennusmaarittelya varten

Katso koneen kayttdohjekirjaal

Kohdennusmaarittelyn toimenpiteet useammilla laitteilla
ja kayttdoyksikoilla riippuvat koneen rakenteesta ja
kayttotilanteesta.

®

Tama toiminto on mukautettava koneen valmistajan
toimesta.

ﬁlﬂanual operation
2 Manual operation

| Position display MOOE: ACTL.
+0.000
+0.000

+10.001
+90.000

VNC-asetusten avaus
Avaa VNC-asetukset seuraavalla tavalla:

» Avaa nayttoruudun alareunassa oleva tehtavapalkki
Lisatietoja: "Ikkunanhallinta", Sivu 92

Paina vihredd HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi.
Valitse valikkokohde Settings.

Valitse valikkokohde VNC.

Ohjaus avaa ponnahdusikkunan HeRos Portscan.

Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet:

m | isda: VNC-Viewersovelluksen tai laitteen lisdys

® Poista: valitun laitteen poisto. Mahdollinen vain manuaalisesti
sisdansyotetyilla laitteilla.

®  Muokaa: valitun laitteen konfiguraation muokkaus

vV vy

= Paivitd: naytdn paivitys. Tarvitaan yhteydenottoja varten dialogin

ollessa auki.
VNC-asetukset
Lisavaruste

Dialogi Merkitys

VNC-laiteasetukset

Tietokoneen nimi:

|[P-osoite tai tietokoneen nimi

VNC:

Laitteen yhteys VNC-Viewersovellukseen

VNC fokus

Laite on mukana kohdennusmaaritelyssa

Tyyppi

5 Manuaalinen

Manuaalisesti sydtetty laite
= Estetty

Taman laitteen yhteys ei ole sallittu
m TeleService/IPC 61xx

Laite TeleService-yhteyden kautta

® DHCP

Muu tietokone, jonka IP-osoite liittyy tdhan tietokoneeseen
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Dialogi

Palomuurivaroitus

Lisavaruste

Johdanto | Ikkunanhallinta

Merkitys

Varoitukset ja ohjeet, kun naiden ohjauksen palomuurin asetusten
kautta ei ole saatu VNC-protokollan vapautusta kaikille VNC-laitteil-
le.

Lisatietoja: "Palomuuri”, Sivu 683.

Globaalit asetukset Mahdollinen Yhteys TeleServicen/IPC 61xx:n kautta on aina sallittu
TeleService/
IPC 61xx
Salasanan Laite on varmistettava saadun salasanan avulla. Jos tdma valin-
varmennus ta on aktiivinen , taytyy salasana syottaa yhteyden perustamisen
yhteydessa.
Mahdollinen muu Hylkays Kaikki muut VNC-laitteet suljetaan paasaantodisesti pois.
VNC Kysely Yhteydenoton yhteydesséa avataan vastaava dialogi.
Salli Kaikki muut VNC-laitteet ovat padsaantoisesti sallittuja.

VNC- Mahdollinen VNC- Mahdollistaa kohdennuksen maarittelyn télle jarjestelmalle.

kohdennusasetukset fokus Muuten mitadan keskitettyd kohdennuksen maarittelya ei ole.
Oletusasetuksen mukaan kohdennus tulee aktiiviseksi, kun
kohdennuksen haltija napsauttaa kohdennussymbolia. Jokainen
muu laite voi siis noutaa kohdennuksen vasta sen vapautumisen
jalkeen, mika tapahtuu napsauttamalla kohdennussymbolia asian-
omaisella laitteella.

Mahdollinen ei- Oletusasetuksen mukaan kohdennus tulee aktiiviseksi, kun

sulkeva VNC- kohdennuksen haltija napsauttaa kohdennussymbolia. Jokainen

kohdennus muu laite voi siis noutaa kohdennuksen vasta sen vapautumisen
jalkeen, mika tapahtuu napsauttamalla kohdennussymbolia asian-
omaisella laitteella. Jos kohdennuksen hakua ei ole estetty, osallis-
laite voi noutaa kohdennuksen milloin vain ilman sen hetkisen
kohdennuksen haltijan antamaa vapautusta.

Kilpailevan VNC- Aikaraja, jonka mukaan sen hetkinen kohdennuksen haltija voi

kohdennuksen kieltdéd kohdennuksen hakemisen tai estéa kohdennuksen luovut-

aikaraja tamisen. Jos yksi osallislaite pyytad kohdennusta, kaikissa osallis-
laitteissa avautuu dialogi, jonka avulla kohdennuksen vaihto
voidaan torjua.

Kohdennussymboli VNC-kohdennuksen hetkellinen tila kyseisesséa osallislaitteessa:
kohdennus on toisessa osallislaitteessa. Hiiri ja nappaimistd ovat
estettyja.

VNC-kohdennuksen hetkellinen tila kyseisesséa osallislaittees-
sa: kohdennus on nykyisessa osallislaitteessa. Sisdansydtot ovat
mahdollisia.

VNC-kohdennuksen hetkellinen tila kyseisessa osallislaitteessa:

kohdennuksen haltijalla on kysely kohdennyksen luovuttamisesta
toiselle osallislaitteelle. Hiiri ja ndppaimistd ovat estettyja, kunnes
kohdennus on yksiselitteisesti luovutettu.

Asetuksella Mahdollinen ei-sulkeva VNC-kohdennus naytolle
tulee ponnahdusikkuna. Taman dialogin avulla voidaan pidattaa
kohdennuksen luovutus pyytavalta osallislaitteelta. Jos néin ei
tapahdu, kohdennus vaihtuu asetetun aikarajan jalkeen pyytavélle

osallislaitteelle.
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Varmuuskopiointi/palautus

Toiminnoilla NC/PLC Backup ja NC/PLC Restore voidaan tallentaa ja
ottaa uudelleen esiin yksittéisia kansioita tai koko TNC-levyaseman,
Ne voivat tallentaa varmuuskopioituja tiedostoja verkkoasemaan
seka USB-tietovalineisiin.

Varmuuskopiointiohjelma luo tiedoston *. tncbck, joka voidaan
kasitelld myds PC-Tool TNCbackup -sovelluksessa (kuuluu osana
TNCremoon). Restore-ohjelma voi palauttaa nama tiedostot

kuten myds TNCbackup-ohjelmat. NC/PLC Restore kdynnistyy
automaattisesti, kun *. tncbck-tiedosto valitaan ohjauksen
tiedostonhallinnassa.

Tallennus ja palautus jakautuu useampiin vaiheisiin.
Ohjelmanéppéaimilld ETEENPAIN ja TAAKSEPAIN voidaan navigoida
useampien vaiheiden valilla. Vaiheeseen liittyvat toimenpiteet
esitetaan selektiivisesti ohjelmanappaimina.

NC/PLC Backupin tai NC/PLC Restoren avaaminen
Avaa toiminto seuraavalla tavalla:

» Avaa nayttéruudun alareunassa oleva tehtavapalkki
Lisatietoja: 'lkkunanhallinta", Sivu 92

Paina vihreaa HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi.
Valitse valikkokohde Tools.

Valitse valikkokohde NC/PLC Backup tai NC/PLC Restore.
Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.

v Vv Vv Yy
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Tietojen tallennus

Tallenna (varmuuskopioi) ohjauksessa olevat tiedot seuraavalla
tavalla:

>
>

V vV vV VvV VvV vV VvV VY VY
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Valitse NC/PLC Backup.
Valitse tyyppi.
B Tallenna TNC:n ositus.

B Hakemistopuun tallennus: tallennettavan hakemiston valinta
tiedostonhallinnassa

= Tallenna koneen konfiguraatio (vain koneen valmistajaa
varten).

® Taydellinen varmuuskopio (vain koneen valmistajaa varten).
®m  Kommentti: vapaasti valittava kommentti varmuuskopioon
Valitse seuraava vaihe ohjelmanappaimella ETEENPAIN.

Tarv.i:[tae'gsa pysayta ohjaus ohjelmanappaimella
PYSAYTA NC-OHJELMISTO.

Hylkaysssaantojen maarittely

m  Kayta esiasetettuja hylkayssaantdja.

m Kirjoita taulukkoon omat saannot.

Valitse seuraava vaihe ohjelmanéppaimelld ETEENPAIN.
Ohjaus luo tiedostoluettelon, joka tallennetaan.

Testaa luettelo. Tarvittaessa poista tiedostoja.

Valitse seuraava vaihe ohjelmanéppaimelld ETEENPAIN.
Syotéa sisdan varmuuskopiotiedoston nimi.

Valitse tallennuspolku.

Valitse seuraava vaihe ohjelmanappaimelld ETEENPAIN.
Ohjaus luo varmuuskopiotiedoston.

Vahvista ohjelmanappéaimelld OK.

Ohjaus paattaa tallennuksen ja kaynnistaa NC-ohjelmiston
uudelleen.

Johdanto | Ikkunanhallinta
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Tietojen palautus

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Tietojen palautuksen yhteydessa (Restore-toiminto) kaikki
olemassa olevat tiedot korvataan ilman kysymyksia. Ohjaus ei
suorita olemassa olevien tietojen automaattista varmistusta
ennen suorittaa tietojen palauttamista. Virtakatkokset tai muut
ongelmat voivat hairita tietojen palauttamista. Talléin tietoja voi
tuhoutua tai havitd peruuttamattomasti.

» Varmista olemassa olevat tiedot varmuuskopioinnin avulla
ennen tietojen palauttamista.

Palauta (Restore) tiedostot seuraavalla tavalla:

Valitse NC/PLC Restore.

Valitse arkisto, jonne palautus tehdaan.

Valitse seuraava vaihe ohjelmanappaimelld ETEENPAIN.
Ohjaus luo tiedostoluettelon, joka palautetaan.
Tarkasta luettelo. Tarvittaessa poista tiedostoja.

Valitse seuraava vaihe ohjelmanappaimellda ETEENPAIN.

Tarv'i:rtaeﬁsa pysayta ohjaus ohjelmanappaimella
PYSAYTA NC-OHJELMISTO.

Pakkaa arkisto

Ohjaus palauttaa tiedostot.

Vahvista ohjelmanappéaimella OK.

Ohjaus kaynnistaad NC-ohjelmiston uudelleen.

vV VvV Vv vVvYVvyy

VvV vV Vv
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2.6 Remote Desktop Manager (optio #133)

Johdanto

Remote Desktop Manager mahdollistaa ulkoisen tietokoneyksikdn
tietojen naytdn ohjauksen nayttéruudulla Ethernetin kautta ja

siind olevien toimintojen kayttamisen ohjauksen avulla. Lisaksi
ohjelmia voidaan kédynnistdd kohdennetusti HEROSin alaisuudessa
tai nayttaa ulkoisen palvelimen Web-sivuja.

HEIDENHAIN tarjoaa Windows-tietokoneeksi mallia IPC 6641.
HEIDENHAIN Windows-tietokoneen IPC6641 avulla voit kdynnistaa
ja kayttaa suoraan Windows-pohjaisia sovelluksia.

Kéytettavissa ovat seuraavat yhteysmahdollisuudet:

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

B VNC: Yhteys ulkoiseen tietokoneeseen. Esittda etakadytettavan
Windows- tai Unix-tietokoneen tyopoydan ohjauksen naytdlla.

® Switch-off/restart of a computer: \Windows-tietokoneen
automaattisen sammuttamisen konfigurointi.

= World Wide Web: Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilon
kayttoon.

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

m User-defined connection: Tarkoitettu vain valtuutetun
ammattihenkilén kayttéon.

o HEIDENHAIN takaa HEROS 5:n ja IPC 6641:n valisen
yhteyden toimivuuden.

Tasta poikkeaville yhdistelmille ja yhteisille ei anneta
takuina.

o Kun TNC 320 toimii kosketuskaytolla, voit korvata
nappainpainalluksen kasieleiden avulla.

Lisatietoja: "Kosketusnayton kayttd", Sivu
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Yhteyden konfigurointi - Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Ulkoisen tietokoneen konfigurointi

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

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

» Paina Windowsin kéynnistyspainiketta ja valitse tehtavapalkin
avulla valikkokohta Ohjauspaneeli.

Valitse valikkokohde Jarjestelma ja turvallisuus.
Valitse valikkokohde Jarjestelma.
Valitse valikkokohde Etaasetukset.

Aktivoi alueella Etatuki toiminto Salli etatukiyhteys taman
tietokoneen kanssa.

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

vV vyYvyy

» Vahvista asetukset painamalla OK.

Ohjauksen konfigurointi

Konfiguroi ohjaus seuraavalla tavalla:

» Avaa HeROS-valikko nappaimella DIADUR.

Valitse valikkokohde Remote Desktop Manager.
Ohjaus avaa Remote Desktop Manager -sovelluksen.
Paina Uusi yhteys.

Paina Windows Terminal Service (RemoteFX).

VvV v vV 'V

valinta.
» Valitse haluamasi kayttdjarjestelma
Win XP
Win 7
Win 8.X
Win 10
Muu Windows
» Paina OK.
> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan Muokkaa yhteytta.
» Muokkaa yhteytta
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Asetus Merkitys Sisaan-
syotto

Yhteysnimi Yhteyden nimi ikkunassa Remote Desktop Manager Pakollinen
Uusi kaynnistys yhteyden Toimenpiteet yhteyden katketessa: Pakollinen
paattymisen jalkeen ® Kaynnista aina uudelleen

= Ala iking kéynnista uudelleen

®  Aina virheen jalkeen

. Kysely virheen jalkeen
Automaattinen kaynnistys Yhteyden perustaminen automaattisesti ohjauksen kaynnistymi- Pakollinen
sisdankirjauksessa sen yhteydessa
Lisaa suosikkeihin Yhteyden kuvake tehtavapalkissa: Pakollinen

» Napsauta kerran hiiren vasemmalla painikkeella.

> Ohjaus vaihtaa yhteytta vastaavaan tyopoytaan.

» Napsauta kerran hiiren oikealla painikkeella.

> Ohjaus avaa yhteysvalikon.
Siirra seuraavaan tyotasoon Ty6pdydan numero yhteytta varten, jossa tyopodydat 0 ja 1 on Pakollinen
(Workspace) varattu NC-ohjelmistoa varten.

Oletusarvoisena asetuksena on kolmas tydpoyta.
USB-massamuistin vapautus Sallii paasyn liitettyyn USB-massamuistiin Pakollinen
Tietokone Ulkoisen tietokoneen isantanimi tai IP-osoite Pakollinen

ICP 6641 -tietokoneen suositeltu maaritys on IP-osoite

192.168.254.3
Kayttajanimi Kayttajan nimi Pakollinen
Salasana Kayttajan salasana Pakollinen
Windows-toimialue Ulkoisen tietokoneen toimialueen nimi Valinnainen
Taysnayttotila tai kayttajan Suuri yhteysikkuna Pakollinen
maadrittelema ikkunakoko
Sisdansyotot alueelle Laajen-  Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilon kayttéon. Valinnainen

netut toiminnot

HEIDENHAIN suosittelee ICP 6641 -tietokoneen yhdistamista

varten RemoteFX-yhteytta.

RemoteFX-yhteyden kautta nayttéruudulle ei avata ulkoista
tietokonetta, kuten VNC, vaan sitad varten oma ty6poyta. Talloin
yvhteyden muodostamisen hetkella aktiivinen ulkoisen tietokoneen
tyopdyta lukitaan ja kayttaja kirjataan ulos. Talla suljetaan pois se,
etta tietokonetta kaytettaisiin kahdelta taholta samaan aikaan.
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Yhteyden konfigurointi - VNC

Ulkoisen tietokoneen konfigurointi

VNC-yhteys vaatii VNC-lisdpalvelimen ulkoista
tietokonettasi varten.

Asenna ja konfiguroi VNC-palvelin, esim. TightVNC-
palvelin, ennen ohjauksen konfigurointia.

Ohjauksen konfigurointi

Konfiguroi ohjaus seuraavalla tavalla:
» Avaa HeROS-valikko nappaimella DIADUR.

> Valitse valikkokohde Remote Desktop Manager.
> Ohjaus avaa Remote Desktop Manager -sovelluksen.
» Paina Uusi yhteys.
» Paina VNC.
> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan Muokkaa yhteytta.
» Muokkaa yhteytta
Asetus Merkitys Sisaan-
syotto
Yhteysnimi: Yhteyden nimi ikkunassa Remote Desktop Manager Pakollinen
Uusi kdynnistys yhteyden Toimenpiteet yhteyden katketessa: Pakollinen
paattymisen jalkeen: ® Kaynnista aina uudelleen
» Al3 ikina kaynnistd uudelleen
®  Aina virheen jalkeen
m Kysely virheen jalkeen
Automaattinen kaynnistys Yhteyden perustaminen automaattisesti ohjauksen kdynnistymi- Pakollinen
sisdankirjauksessa sen yhteydessa
Lisaa suosikkeihin Yhteyden kuvake tehtavapalkissa: Pakollinen
» Napsauta kerran hiiren vasemmalla painikkeella.
> Ohjaus vaihtaa yhteytta vastaavaan tyopoytaan.
» Napsauta kerran hiiren oikealla painikkeella.
> Ohjaus avaa yhteysvalikon.
Siirra seuraavaan tyotasoon Tybpdydan numero yhteytta varten, jossa tyopodydat 0 ja 1 on Pakollinen
(Workspace) varattu NC-ohjelmistoa varten.
Oletusarvoisena asetuksena on kolmas tydpoyta.
USB-massamuisti vapautettu  Sallii paasyn liitettyyn USB-massamuistiin Pakollinen
Laskin Ulkoisen tietokoneen isdntanimi tai IP-osoite. ICP 6641 -tietoko- Pakollinen
neen suositeltu maaritys on |P-osoite 192.168.254.3
Salasana Aktivoi vain yhteydessa asiakaspalvelun kanssa Pakollinen
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Asetus Merkitys Sisaan-
syotto

Taysnayttotila tai Kdyttdja- Suuri yhteysikkuna Pakollinen

maadritteinen ikkunakoko:

Salli lisayhteydet (share) Paasy VNC-palvelimelle sallittu myds muiden VNC-yhteyksien Pakollinen
kautta

Vain huomioi (view only) Ulkoista tietokonetta ei voi kayttaa nayttotilassa. Pakollinen

Sisaansyotot alueelle Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkildn kayttoéon. Valinnainen

Advanced options

VNC:n avulla naytdlle avataan suoraan ulkoisen tietokoneen naytto.
Ulkoisen tietokoneen aktiivista tyopdytaa ei lukita automaattisesti.
Sen lisdksi VNC-yhteyden avulla on mahdollista sammuttaa
ulkoinen tietokone Windows-valikon kautta. Koska tietokonetta ei
voi kdynnistaa taman yhteyden kautta, se on tosiasiassa kytkettava
pois paalta ja uudelleen paalle.
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Ulkoisen tietokoneen sammuttaminen ja

kaynnistaminen

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

konfigurointi

Jos ulkoista tietokonetta ei sammuteta asianmukaisesti, tiedot
voivat vahingoittua peruuttamattomasti ja havita.

» Windows-tietokoneen automaattisen sammuttamisen

Konfiguroi ohjaus seuraavalla tavalla:
» Avaa HeROS-valikko nédppaimelléa DIADUR.

> Valitse valikkokohde Remote Desktop Manager.
> Ohjaus avaa Remote Desktop Manager -sovelluksen.
» Paina Uusi yhteys.
> Paina Tietokoneen poiskytkenta/uud.kaynnistys.
> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan Muokkaa yhteytta.
» Muokkaa yhteytta
Asetus Merkitys Sisaan-
syotto
Yhteysnimi: Yhteyden nimi ikkunassa Remote Desktop Manager Pakollinen
Uusi kdynnistys yhteyden Ei tarvita tdssa yhteydessa -
paattymisen jalkeen:
Automaattinen kaynnistys Ei tarvita tassa yhteydessa -
sisdankirjauksessa
Lisaa suosikkeihin Yhteyden kuvake tehtévapalkissa: Pakollinen
» Napsauta kerran hiiren vasemmalla painikkeella.
> Ohjaus vaihtaa yhteytta vastaavaan tyopoytaan.
» Napsauta kerran hiiren oikealla painikkeella.
> Ohjaus avaa yhteysvalikon.
Siirra seuraavaan tyotasoon Ei aktiivinen téssa yhteydessa -
(Workspace)
USB-massamuisti vapautettu  Ei merkityksellinen tassa yhteydessa -
Laskin Ulkoisen tietokoneen isdntanimi tai IP-osoite. ICP 6641 -tietoko- Pakollinen
neen suositeltu maaritys on |P-osoite 192.168.254.3
Kayttajanimi Kéyttajanimi, jolla yhteyteen tulee kirjautua Pakollinen
Salasana Aktivoi vain yhteydessa asiakaspalvelun kanssa Pakollinen
Windows-toimialue: Kohdetietokoneen toimialuenimi, jos tarpeen Valinnainen
Maks. odotusaika (sek.): Ohjauksen sammuttamisen yhtydessa téma kaskee Windows- Pakollinen
tietokoneen sammuttamisen. Ennen kuin ohjaus nayttaa viestia
Nyt voit sammuttaa ohjauksen, ohjaus odottaa <Timeout>
sekuntia. Jos tietokone kytketdan pois paaltd ennen <Timeout>
sekunnin umpeutumista, ei kauempaa enaa odoteta.
Pakota Jos pakotusta ei ole asetettu, Windows odottaa jopa 20 sekuntia.  Pakollinen

Nain sammuttamista viivytetaan tai Windows-tietokone kytke-
taan pois paalta, ennen kuin Windows on sammunut.
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Asetus Merkitys Sisaan-

syotto
Uudelleenaloitus Suorita Windows-tietokoneen uudelleenkdynnistys. Pakollinen
Toteuta uudelleenaloituk- Windows-tietokoneen kdynnistys, kun ohjaus suorittaa uudel- Pakollinen
sessa leenkdynnistyksen. Tama vaikuttaa vain ohjauksen uudelleen-

kaynnistyksessa tehtavapalkin alla oikealla olevan sammutus-
kuvakkeen tai uudelleenkaynnistyksessa jarjestelmaasetusten
(esim. verkkoasetusten) muutosten seurauksena.

Toteuta poiskytkenndssa Windows-tietokoneen kytkeminen pois paaltd, kun ohjaus suorit-  Pakollinen
taa sammutuksen (ei uudelleenkaynnistysta). Tama on normaali-
tapaus. Myoskaan END-ndppain ei silloin enaa laukaise uudelleen-
kaynnistysta.

Sisdansyotot alueelle Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilon kayttoon. Valinnainen
Advanced options

Grafiikan kaynnistys ja taydentaminen

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

Nappaimistdlla olevan oikeanpuoleisen DIADUR-painikkeen
avulla vaihdetaan kolmannelle tydpdydalle ja takaisin ohjauksen
kayttoliittymaan. Vastaavaan tyopoytdan voidaan vaihtaa myos
tehtavapalkin kautta.

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

Jos HEROS b -kayttojarjestelma sammutetaan, kaikki yhteydet
paattyvat automaattisesti. Huomaa kuitenkin, etta tdssa paatetaan
vain se yhteys, jota ulkoinen tietokone tai ulkoinen jarjestelma ei
lopeta automaattisesti.

Lisatietoja: "Ulkoisen tietokoneen sammuttaminen ja
kdynnistaminen®, Sivu 111
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2.7 Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma ja
elektroniset kasipyorat HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat

HEIDENHAINin 3D-kosketusjarjestelmien sovellukset:

® Suunnata tyokappaleet automaattisesti

® Peruspisteiden asetus nopeasti ja tarkasti

B Tyokappaleen mittausten suorittaminen ohjelmanajon aikana
= Mitata ja tarkastaa tyokaluja

@ Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketustydkierrot ja
koneistustyokierrot) on kuvattu tydkiertojen ohjelmoinnin
kayttajan kasikirjassa. Jos tarvitset tata kayttajan
kasikirjaa, ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan. Tunnus:
1096959-xx

Kytkevat kosketusjarjestelméat TS 260, TS 444, TS 460, TS 642
jaTS 740

Kosketusjarjestelmat TS 248 ja TS 260 ovat erityisen edullisia ja
siirtdvat kytkentasignaaleja kaapelin avulla.

Tyokalunvaihtajalla varustetuille koneille on langattomat
kosketusjarjestelmat TS 740, TS 642 seka pienemmat jarjestelmat
TS 460 ja TS 444. Kaikki mainitut kosketusjarjestelmat kayttavat
signaalin siirtoa infrapunasateen avulla. TS 460 mahdollistaa myds
radiosignaalisiirron ja valinnainen térmayssuojan. Sisdanrakennetun
ilmaturbiinigeneraattorin ansiosta TS 444 ei tarvitse yksittaisena
kosketusjarjestelmana toimiessaan lainkaan paristoja tai akkuja.

HEDENHAINiIn kytkeytyvissa kosketusjarjestelmissa
kosketusvarren taittuminen rekisterdidaan joko kulumattoman
optisen kytkimen tai vielakin tarkempien paineantureiden (TS 740)
avulla. Taittumisen aikaansaama kytkentadsignaali voidaan tallentaa
muistiin jarjestelman paikoitusaseman hetkellisarvoksi.

Tyokalukosketusjarjestelmat TT 160 ja TT 460

Kosketusjarjestelmat TT 160 ja TT 460 mahdollistavat tyokalun
mittojen tehokkaan ja tarkan mittaamisen ja tarkastamisen.

Ohjauksessa on kaytettavissa tydkiertoja, joiden avulla voidaan
maarittaa tyokalun sade ja pituus niin paikallaan olevalla kuin
pyorivalla karalla. Erittéin tukeva rakenne ja hyva suojaus takaavat,
ettad tyokalukosketusjarjestelma ei ole herkka jadhdytysnesteille ja
lastuille.

Kytkentasignaali muodostaa kulumattoman optisen kytkimen.
Signaalinsiirto tapahtuu TT 160 -jarjestelmassa lankayhteyden
kautta. TS 460 mahdollistaa myds infrapuna- ja radiosignaalisiirron.
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Elektroniset kasipyorat HR

Elektroniset kasipyorat yksinkertaistavat olennaisesti akseleiden
tarkkoja manuaalisia paikoitustoimenpiteita. Liikepituus yhta
kasipyoran kierrosta kohti on valittavissa suurelta alueelta.
Kiinteiden kasipyorien HR 130 ja HR 150 lisaksi HEIDENHAIN
tarjoaa siirrettavia kasipyoria HR 510, HR 520 ja HR 550FS.
Lisatietoja: "Akseleiden ajo elektronisilla kdsipyorilld", Sivu 551
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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 liikkuu, mittauslaite muodostaa sen mukaisen
sahkoisen signaalin, josta ohjaus laskee koneen akselille tarkan
hetkellisaseman.

Virtakatkoksen sattuessa jarjestelméa menettda koneen luistin
todellisen aseman ja lasketun hetkellisaseman vélisen yhteyden.
Taman yhteyden perustamiseksi uudelleen inkrementaalisissa
pituusmittauslaitteissa on referenssimerkkeja. Kun luisti ajetaan
referenssimerkin yli, ohjaus saa sitéd koskevan signaalin ja tunnistaa
sen perusteella koneen kiintedn peruspisteen, Néin ohjaus

voi perustaa uudelleen hetkellisen paikoitusaseman ja koneen
luistin todellisaseman valisen yhteyden. Vélimatkakoodatuin
referenssimerkein varustetuissa pituusmittausjarjestelmissa X
koneen akseleita tarvitsee ajaa vain enintdgdan 20 mm ja
kulmamittausjarjestelmissa enintdan 20°.

- . . . L X (Z)Y)
Absoluuttisissa mittauslaitteissa absoluttinen paikoitusarvo

siirretaan ohjaukseen heti laitteen paallekytkennan jalkeen. Nain
hetkellisaseman ja koneen luistin todellisaseman vélinen yhteys
tulee perustettua uudelleen ilman koneen akseleiden liikkeita heti
paallekytkennan jalkeen.
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Perusjarjestelmat

Jotta ohjaus voisi ajaa akselia maaritellyn matkan, sita varten taytyy
olla perusjarjestelma.

Lineaariakseleiden yksinkertainen perusjarjestelma toimii
tydstdékoneessa pituusmittausjarjestelmana, joka on asennettu
akselin suuntaisesti. Pituusmittausjarjestelma kasittaa
numeroasteikon, yksisuuntaisen koordinaattijarjestelman.

Jotta kone voitaisiin paikoittaa tasossa tiettyyn pisteeseen, ohjaus
tarvitsee kaksi akselia ja sen lisdksi perusjarjestelméan kahdella
ulottuvuudella.

Jotta kone voitaisiin paikoittaa tilassa tiettyyn pisteeseen,
ohjaus tarvitsee kolme akselia ja sen lisdksi perusjarjestelman
kolmella ulottuvuudella. Kun nama kolme akselia ovat keskenaan
kohtisuorassa, muodostuu nk. kolmiulotteinen karteesinen
koordinaatisto.

o Oikean kaden kolmisormisaanndn mukaisesti sormien
paat osoittavat positiiviseen suuntaan kolmella
paaakselilla.

Jotta piste voitaisiin maarittaa tilassa yksiselitteisesti, tarvitaan

naiden kolmen ulottuvuuden liséksi yksi koordinaattien nollapiste.

Kolmiulotteisen koordinaatiston koordinaattien nollapiste on niiden
yhteinen leikkauspiste. Taman leikkauspisteen koordinaatit ovat
X+0, Y+0 ja Z+0.
Jotta ohjaus voisi suorittaa esim. tyokalunvaihdon aina samassa
asemassa, mutta koneistuksen aina sen hetkisen tydkappaleen
aseman suhteen, taytyy ohjauksen pystya erottamaan aina erilaisia
perusjarjestelmia.
Ohjaus erottaa seuaravat perusjarjestelmat:
= Konekoordinaatisto M-CS:

Machine Coordinate System
®  Peruskoordinaatisto B-CS:

Basic Coordinate System
m Tyokappalekoordinaatisto B-CS:

Basic Coordinate System
m Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS:

Working Plane Coordinate System
® Sisdansyottdkoordinaatisto I-CS:

Input Coordinate System
® Tydkalukoordinaattisto T-CS:

Tool Coordinate System

o Kaikki perusjarjestelmat perustuvat toisiinsa.
Ne muodostavat kinemaattisen ketjun kussakin
tyostdkoneessa.

Konekoordinaatisto on talldin referenssiperusjarjestelma.
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Konekoordinaatisto M-CS

Konekoordinaatisto vastaa kinemaattista kuvausta ja nain ollen
tyostdkoneen todellista mekaniikkaa.

Koska tyostokoneen mekaniikka ei vastaa tarkalleen karteesista
koordinaatistoa, konekoordinaatisto kasittad useampia
kolmiulotteisia koordinaatistoja. Kolmiulotteiset koordinaatistot
vastaavat koneen fyysisia akseleita, jotka eivat valttdamatta ole
keskenaan kohtisuorassa.

Yksiulotteisen koordinaatiston sijainti ja suuntaus maaritellaan
muuntojen ja kiertojen avulla Iahtien kinemaattisen kuvauksen
maaraamasta karan paan asemasta.

Koneen valmistaja maarittelee koordinaatin lahtdpisteen, nk.
koneen nollapisteen sijainnin koneen konfiguraatiossa. Koneen
konfiguraation arvot maarittelevat mittajarjestelmien ja vastaavien
koneen akseleiden nollakohdat. Koneen nollapiste ei valttamatta
sijaitse fyysisten akseleiden teoreettisessa nollapisteessa. Nain
ollen se voi olla my6s liikkealueen ulkopuolella.

Koska kayttaja ei voi muuttaa koneen konfiguraation arvoja,
konekoordinaatistoa kdytetdan referenssina koneen kiinteiden
asemien, esim. tyokalunvaihtopisteen maarityksessa.

Ohjelmanappain Kayttod

PERUS- Kayttdja voi maaritella akselikohtaiset
ST syottoliikkeet konekoordinaatistossa
peruspistetaulukonSIIRTO-arvojen avulla.

@ Koneen valmistaja konfiguroi peruspistetaulukon SIIRTO-
sarakkeen koneen mukaan.

Lisatietoja: "Peruspisteen hallinta", Sivu 563

o Vain koneen valmistajalle on lisaksi kdytettavissa nk.
OEM-SIIRTO. Talla OEM-SIIRTO-arvolla voidaan maaritella
kierto- ja yhdensuuntaisakseleiden lisaakselisiirtoja.
Kaikki SIIRTO-arvot (kaikkien mainittujen SIIRTO-

syottdmahdollisuuksien arvot) yhteensd muodostavat
eron akselin HETK.- ja RFTODL-asemien valille.

Perusteet, tiedostonhallinta | Perusteet

Koneen nollapiste MZP:
Machine Zero Point
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Ohjaus muuntaa kaikki liikkeet konekoordinaattistoon riippumatta
siitd, missa perusjarjestelmassa arvot sydtetaan.

Esimerkkina 3-akselinen kone, jonka Y-akseli on kiila-akseli, mutta

se el kohtisuorassa ZX-tason suhteen:

» Toteuta kéyttStavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA yksi NC-lause
koodilla L 1Y+10.

> Ohjaus laskee maérittelyarvojen perusteella tarvittavat
akseleiden asetusarvot.

> Ohjaus liikuttaa paikoituksen aikana koneen akseleita Y ja Z.
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>

Naytot RFTODL ja RFASEL esittavat Y-akselin ja Z-akselin liikkeita
konekoordinaatistossa.

Naytot HETK. ja ASET. esittavat vain Y-akselin liiketta
sisdansyottdkoordinaatistossa.

Toteuta kayttdtavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA yksi NC-lause
koodilla L 1Y-10 M91.

Ohjaus laskee maarittelyarvojen perusteella tarvittavat
akseleiden asetusarvot.

Ohjaus liikkuttaa paikoituksen aikana yksinomaan koneen akselia
Y.

Naytot RFTODL ja RFASEL esittavat yksinomaan Y-akselin liiketta
konekoordinaatistossa.

Naytot HETK. ja ASET. esittavat Y-akselin ja Z-akselin liikkeita
sisdansyottdkoordinaatistossa.

Kayttaja voi ohjelmoida asemat koneen nollapisteen suhteen, esim.
lisdtoiminnon M91 avulla.
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Peruskoordinaatisto B-CS

Peruskoordinaatisto on kolmiulotteinen karteesinen koordinaatisto,
jonka nollapisteena on koneen kinemaattisen kuvauksen paatepiste.

Peruskoordinaatiston suuntaus vastaa useimmissa tapauksissa
konekoordinaatistoa. Poikkeuksia téhan voi olla, kun koneen
valmistaja kayttaa lisaksi kinemaattisia muunnoksia.

Koneen valmistaja maarittelee kinemaattisen kuvauksen ja sen
myo6ta koordinaattien nollapisteiden sijainnin peruskoordinaatistoa
varten koneen konfiguraatiossa. Kayttaja ei voi muuttaa koneen
konfiguraation arvoja.

Perusjarjestelman avulla maaritetaan tyokappalekoordinaatiston
sijainti ja suuntaus.

Ohjelmanappain Kayttd [@israrrro = ES %
[ Kaytaja mérittelee tydkappalekoord- C— D R
SIIRTO naatiston sijainnin ja suuntauksen esim. , @ u 4, “ e

3D-kosketusjarjestelman avulla. Ohjaus i

tallentaa maaritetyt arvot peruskoordi-
naatiston suhteen peruspistetaulukon

PERUSMUUNTO-arvoiksi. S ST

100% F-OVR LIMIT 1 s100% J ‘

" [ | 903]- | +0.000 @~V
. . . . . +72.640 [ +0.000 =
@ Koneen valmistaja konfiguroi peruspistetaulukon . e W
Tila: ASET C T2 8 1800 BEEl on
PERUSMUUNTO-sarakkeen koneen mukaan. G — T S— L R

“L—fv'" I Lwi" | ﬂf” I siv [ = ! E:};:l' | Loee

Lisatietoja: "Peruspisteen hallinta", Sivu 563
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Tyokappalekoordinaatisto W-CS

Tybkappalekoordinaatisto on kolmiulotteinen karteesinen
koordinaatisto, jonka nollapisteena on kulloinkin voimassa oleva
peruspiste.

Tybkappalekoordinaatiston sijainti ja suuntaus riippuvat aktiivisen
peruspistetaulukon PERUSMUUNTO-arvoista.

Ohjelmanappain Kaytto

Kayttaja maarittelee tyokappalekoordi-
naatiston sijainnin ja suuntauksen esim.
3D-kosketusjarjestelman avulla. Ohjaus
tallentaa maaritetyt arvot peruskoordi-
naatiston suhteen peruspistetaulukon
PERUSMUUNTO-arvoiksi.

PERUS-
MULNTO
SIIRTO

Lisatietoja: "Peruspisteen hallinta", Sivu 563

Kayttaja maarittelee tydkappalekoordinaatistossa tehtavien
muunnosten avulla koneistustasokoordinaatiston sijainnin ja
suuntauksen.

Muunnokset tyokappalekoordinaatistossa:
® 3D ROT-toiminnot

= PLANE-toiminnot

m Tyokierto 19 TYOSTOTASO

m Tyokierto 7 NOLLAPISTE
(siirto ennen tyostdtason kaantoa)

® Tyokierto 8 PEILAUS
(peilaus ennen tyostdotason kaantoa)

Keskenaan muodostuvien muunnosten tulos riippuu
ohjelmointijarjestyksestal
Ohjelmoi kussakin koordinaatistossa vain maaritellyt
(suositellut) muunnokset. Tama koskee seka
muunnosten asetusta etta palautusta. Poikkeava kayttod
voi aiheuttaa odottamattomia ja ei-toivottuja seurauksia.
Huomioi sen vuoksi seuraavat ohjelmointiohjeet.
Ohjelmointiohjeet:
B Kun muunnokset (peilikuvaus ja siirto) ohjelmoidaan
ennen PLANE-toimintoja (paitsi PLANE
AXIAL), kdantopisteen sijainti (tyostotason
koordinaatijarjestelman WPL-CS |ahtopiste) ja
kiertoakseleiden suuntaus muuttuvat.

® Sjirto pelkdstddn muuttaa vain kaantopisteen
sijaintia.

m Peilikuvaus pelkastaan muuttaa vain
kiertoakseleiden suuntausta.

® Toiminnon PLANE AXIAL ja tydkierron 19 yhteydessa
ohjelmoiduilla muunnoksilla (peilikuvaus, kierto ja
skaalaus) ei ole vaikutusta kaantopisteen sijaintiin tai
kiertoakseleiden suuntaukseen.
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llman aktiivisia tyokappalekoordinaatiston

muunnoksia koneistustasokoordinaatiston ja
tybkappalekoordinaatiston sijainnit ja suuntaukset ovat
identtisia.

3-akselin koneessa tai puhtaassa 3-akselikoneistuksessa
ei tydkappalekoordinaatistossa ole lainkaan
muunnoksia. Peruspistetaulukon aktiivisen rivin
PERUSMUUNTO-arvot vaikuttavat talla maarittelylla
suoraan tyostotasokoordinaatistoon.

Muut muunnokset ovat luonnollisesti mahdollisia

koneistustasokoordinaatistossa. Lisatietoja:
"Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS", Sivu 123
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Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS

Koneistustasokoordinaatisto on kolmiulotteinen karteesinen
koordinaatisto.

Koneistustasokoordinaatiston sijainti ja suuntaus riippuvat
tydkappalekoordinaatiston aktiivisista muunnoksista.

o llman aktiivisia tyokappalekoordinaatiston
muunnoksia koneistustasokoordinaatiston ja

tydkappalekoordinaatiston sijainnit ja suuntaukset ovat
identtisia.
3-akselin koneessa tai puhtaassa 3-akselikoneistuksessa
ei tydkappalekoordinaatistossa ole lainkaan
muunnoksia. Peruspistetaulukon aktiivisen rivin
PERUSMUUNTO-arvot vaikuttavat tallda maarittelylla
suoraan tyostdtasokoordinaatistoon.

Kayttaja maarittelee koneistustasokoordinaatistoon perustuvien
muunnosten avulla sisadnsydttokoordinaatiston sijainnin ja
suuntauksen.

Muunnokset tyokappalekoordinaatistossa:
Tyokierto 7 NOLLAPISTE

Zyklus 8 PEILAUS

Zyklus 10 KAANTO

Zyklus 11 MITTAKERROIN

Zyklus 26 MITTAKERR. (SUUNTA)
PLANE RELATIVE

0 PLANE-toimintona tyokappalekoordinaatistossa
vaikuttaa PLANE RELATIVE ja se suuntaa
koneistustasokoordinaatiston.

Lisdkdadnnon arvot perustuvat talldin kuitenkin
aina kullakin hetkelld voimassa olevaan
koneistustasokoordinaatistoon.

o Keskenaan muodostuvien muunnosten tulos riippuu
ohjelmointijarjestyksestal

o llman aktiivisia koneistustasokoordinaatiston
muunnoksia sisaansyottokoordinaatiston ja
koneistustasokoordinaatiston sijainnit ja suuntaukset
ovat identtisia.

3-akselin koneessa tai puhtaassa 3-akselikoneistuksessa
ei sen lisaksi tyokappalekoordinaatistossa ole lainkaan
muunnoksia. Peruspistetaulukon aktiivisen rivin
PERUSMUUNTO-arvot vaikuttavat talla maarittelylla
suoraan sisaansyottokoordinaatistoon.
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Sisaansyottokoordinaatisto I-CS
Sisdansyottokoordinaatisto on kolmiulotteinen karteesinen
koordinaatisto.

Sisdansyottokoordinaatiston sijainti ja suuntaus riippuvat
koneistustasokoordinaatiston aktiivisista muunnoksista.

o llman aktiivisia koneistustasokoordinaatiston
muunnoksia sisadnsyottokoordinaatiston ja
koneistustasokoordinaatiston sijainnit ja suuntaukset
ovat identtisia.

3-akselin koneessa tai puhtaassa 3-akselikoneistuksessa
ei sen lisaksi tydkappalekoordinaatistossa ole lainkaan
muunnoksia. Peruspistetaulukon aktiivisen rivin
PERUSMUUNTO-arvot vaikuttavat tallda maarittelylla
suoraan sisaansyottokoordinaatistoon.

Kayttdja maarittelee sisdansyottokoordinaatistossa tehtavien
liikelauseiden avulla tydkalun aseman ja sen myo6ta
tyokalukoordinaatiston sijainnin.

o Myds naytot ASET., HETK., ERO ja OLOET vaikuttavat
sisdansyottokoordinaatistoon.

likelauseet sisdansyottdkoordinaatistossa:
B Akselinsuuntaiset liikelauseet
m Liikelauseet karteesisten tai napakoordinaattien avulla

m |iikelauseet karteesisten koordinaattien ja
pintanormaalivektoreiden avulla

Esimerkki
7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

o Myo6s pintanormaalivektoreiden avulla suoritettavissa
likelauseissa tyokalukoordinaatiston sijainti maaritetaan
karteesisten koordinaattien X, Y ja Z avulla.

Tyokalukoordinaatiston asemaa voidaan siirtaa
pintanormaalivektorien suunnassa 3D-tyokalukorjauksen
avulla.

o Tyokalukoordinaatiston suuntaus voidaan toteuttaa
erilaisissa perusjarjestelmissa.

Lisatietoja: "Tyokalukoordinaatisto T-CS", Sivu 125

124

Perusteet, tiedostonhallinta | Perusteet

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

Sisdansyottokoordinaatiston nollapisteeseen
perustuvaa muotoa voidaan muuntaa halutulla
tavalla hyvin yksinkertaisesti.
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Tyokalukoordinaatisto T-CS

Tyokalukoordinaatisto on kolmiulotteinen karteesinen
koordinaatisto, jonka nollapisteena on kulloinkin voimassa oleva
tyokalun peruspiste. Tahan pisteeseen perustuvat tyokalutaulukon
arvot, L ja R jyrsintatydkaluilla ja ZL, XL ja YL sorvaustyokaluilla.

Lisatietoja: "Tyokalutietojen sisdansyotto taulukkoon®, Sivu 210

Tyokalukoordinaatiston nollapiste siirretaan tyokalun
ohjauspisteeseen TCP tydkalutaulukossa olevien arvojen
mukaisesti. TCP tulee englannin kielen sanoista Tool Center Point
ja tarkoittaa tyokalun keskipistetta.

Jos NC-ohjelma ei perustu tyokalun karkeen, tydkalun
ohjauspistetta taytyy siirtda. Tarvittava siirto tapahtuu NC-
ohjelmassa Delta-arvojen avulla tyokalukutsun yhteydessa.

6 Naytettavan TCP-aseman sijainti grafiikassa on
ehdottomasti sidoksissa 3D-tydkalukorjaukseen.

0 Kayttdja maarittelee sisdansydttdokoordinaatistossa
tehtavien liikelauseiden avulla tydkalun aseman ja sen
myo6ta tyokalukoordinaatiston sijainnin.

Kun TCPM-toiminto on aktiivinen tai lisdtoiminto M128 on aktiivinen,
tyokalukoordinaatiston suuntaus riippuu sen hetkisesta tydkalun
asettelusta.

Kayttdja maarittelee tydkaluasettelun joko konekoordinaatistossa tai
koneistustasokoordinaatistossa.

Tyokaluasettelu konekoordinaatistossa:

Esimerkki

Tyokaluasettelu koneistustasokoordinaatistossa:

Esimerkki
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o Esitetyssa vektoreiden avulla toteutettavissa
likelauseissa 3D-tyokalukorjaus voidaan toteuttaa
korjausarvoilla DL, DR ja DR2, jotka saadaan TOOL CALL
-lauseesta.

Korjausarvojen vaikutustavat riippuvat tyokalutyypista.

Ohjaus tunnistaa erilaiset tyokalutyypit tyokalutaulukon
sarakkeiden L, R ja R2 avulla:

B R21ag + DR27ag + DR2pRog = 0
— Varsijyrsin

" R27ag + DR27ag + DR2proG = Ryag + DR1ag + DRproc
— Sadejyrsin tai kartiojyrsin

B O< RZTAB + DR2TAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRproc
— Nurkan pydristysjyrsin tai torusjyrsin

0 [lman TCPM-toimintoa tai lisdtoimintoa M128
tyokalukoordinaatiston ja sisadnsyottokoordinaatiston
suuntaukset ovat identtisia.
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Akseleiden merkinnat jyrsinkoneissa

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

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

Polaariset koordinaatit

Jos valmistuspiirustus on mitoitettu suorakulmaisen koordinaatiston Yi
mukaisesti, niin myds koneistusohjelma laaditaan suorakulmaisten

koordinaattien avulla. Kun tydkappaleessa on kaarevia linjoja T T~

tai kulmamittoja, on usein yksinkertaisempaa méaritella R\ ~,
paikoitusasemat polaarisisten koordinaattien eli napakoordinaattien / P2

avulla. oy s PR\

Vastoin kuin suorakulmaisilla koordinaateilla X, Y ja Z, polaarisilla PR PA,

. . . . . . 10
koordinaateilla voidaan kuvata vain tasossa olevia asemia. Tcc

Polaaristen koordinaattien nollapisteena on napapiste eli Pol CC (CC N

0°

= circle centre; engl. ympyrakeskipiste). Tasossa sijaitseva asema
maaritelldan nain yksiselitteisesti seuraavien muuttujien avulla: 30

B Polaarikoordinaatilla sade: Etaisyys napapisteesta Pol CC
asemaan

®  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 myos kulmaperusakseli
napakoordinaattikulmaa PA varten.

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

Absoluuttiset tyokappaleasemat

Kun tietyn aseman koordinaatit perustuvat koordinaattien
(alkuperéaiseen) nollapisteeseen, niita kutsutaan absoluuttisiksi
koordinaateiksi. Jokainen tydkappaleella sijaitseva asema
maaritellaan yksiselitteisesti absoluuttisilla koordinaateilla.

Esimerkki 1: Porausereijat absoluuttisilla koordinaateilla:

Reika 1 Reika 2 Reika 3
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementaaliset tyokappaleasemat

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tyokalun 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.

Inkrementaalinen mitta merkitdan I-merkinnalla -toiminnolla
akseliosoitteen edella.

Esimerkki 2: Porausreijat inkrementaalisilla koordinaateilla

Absoluuttiset koordinaatit reiélle 4

X =10 mm

Y =10 mm

Reiké 5, joka perustuu reikaan 4  Reika 6, joka perustuu reikaan 5

X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit

Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan)
ja kulmaperusakseliin.

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tydkalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan.

Perusteet, tiedostonhallinta | Perusteet

X
Y
o
S
S)
X
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Peruspisteen valinta

Tyokappaleen piirustus sisaltaa tarkan tydkappaleen
muotoelementin absoluuttiseksi peruspisteeksi (nollapiste), joka
on yleensa tydkappaleen nurkkapiste. Peruspisteen asetuksessa
tydkappale suunnataan ensin koneen akseleiden mukaan ja
sitten tyokalu ajetaan kullakin akselilla tunnettuun asemaan
tyokappaleella. Tassd asemassa ohjauksen nayttd asetetaan joko
nollaan tai esimaariteltyyn paikoitusarvoon. Nain tydkappaleelle
perustetaan perusjarjestelma, joka on voimassa ohjauksen
nayttoarvoille ja koneistusohjelmalle.

Jos tyGkappaleen piirustus maarittelee suhteellisen peruspisteen,
niin silloin vain kaytat yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten
tyokiertoja.

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

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

Peruspisteen voit asettaa katevasti HEIDENHAINin 3D-
kosketusjarjestelmalla.

Lisatietoja: '"Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla ",
Sivu 597

Esimerkki

Oikealla oleva tyokappaleen piirustus esittaa reiat (1 ... 4), joiden
mitat perustuvat absoluuttiseen peruspisteeseen koordinaateilla
X=0 Y=0. Reijat (5-7) perustuvat suhteelliseen peruspisteeseen
absoluuttisilla koordinaateilla X=450 Y=750. Tydkierrolla
Nollapistesiirto voit siirtda nollapisteen véliaikaisesti asemaan
X=450, Y=750, jolloin porausreijat (5—7) voidaan ohjelmoida ilman
lisélaskutoimituksia.
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3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne HEIDENHAIN-Klartext
Koneistusohjelma koostuu NC-lauseiden sarjasta. QOikealla oleva
kuva esittaa lauseen elementteja.

Ohjaus numeroi koneistusohjelman lauseet nousevassa
numerojarjestyksessa.

Ohjelman ensimmainen lause merkitaan koodilla BEGIN PGM,
ohjelman nimella 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 END PGM, ohjelman
nimelld ja voimassa olevalla mittayksikdlla.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Ohjaus suorittaa automaattisen térmaystarkastuksen
tyokalun ja tydkappaleen valilla. Saapumisliikkeen yhteydessa
tyokalunvaihdon jalkeen on olemassa térmaysvaara!

» Ohjelmoi tarvittaessa yliméaarainen turvallinen véliasema.

Satz

10 L|X+10 Y+5 RO F100 M3 ‘

Bahnfunktion Woérter

Satznummer

130 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017



Perusteet, tiedostonhallinta | Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Aihion maarittely: BLK FORM

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritellaan
koneistamaton tyokappale. Maaritellaksesi jalkikateen

aihion paina nappéinté SPEC FCT, sitten ohjelmanéppéinta
OHJELMAMAARITTELY ja sen jalkeen ohjelmanappaintd BLK FORM.
Tatd maarittelya ohjaus tarvitsee graafista simulointia varten.

6 Aihion maarittely on valttdmatonta vain silloin, jos haluat
testata sen graafisesti!

Ohjaus pystyy esittamaan erilaisia aihion muotoja:

Ohjelmanéappain  Toiminto

: . Suorakulmaisen aihion maarittely
. Lieriomaisen aihion maarittely
§ Pyorintasymmetrisen aihion maarittely mieli-
valtaisella muodolla

Suorakulmainen aihio

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

kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio voidaan asettaa sen kahden

nurkkapisteen avulla:

® MIN-piste: nelion pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; sy6ta sisdan
absoluuttiarvot

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

Esimerkki

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

MAX-pistekoordinaatit

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd
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Lieriomainen aihio

Lieriomainen aihio asetetaan lierion mittojen avulla:

m X, Y tai Z: kiertoakseli

B D, R: Lierion halkaisija tai sade (positiivisella etumerkilla)
® | Lieridn pituus (positiivisella etumerkilla)

m DIST: Siirto py6rintdakselin suunnassa

m DI, Rl: Onton lieridn sisahalkaisija tai sisdpuolinen sade

o Parametrit DIST ja Rl tai DI ovat valinnaisia eika niita
tarvitse ohjelmoida.

Esimerkki

Ohjelman alku, nimi, mittayksikko
Karan akseli, sade, pituus, etaisyys, sisasade

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikko

Pyoérintasymmetrinen aihio mielivaltaisella muodolla

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

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

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

Kun maarittelet pydrintdsymmetrisen aihion
inkrementaalikoordinaateilla, mitat ovat riippumattomia
halkaisijaohjelmoinnista.

o Aliohjelman maarittely voidaan tehda numeron, nimen
tai QS-parametrin avulla.
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Ohjelman alku, nimi, mittayksikkd

Karan akseli, tulkintatavat, aliohjelman numero
Paaohjelman loppu

Aliohjelman alku

Muodon alku

Ohjelmoi positiivinen paaakselisuunta

Muodon loppu
Aliohjelman loppu

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd

m
e,
3
@
=
=
)
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Uuden NC-ohjelman avaaminen

NC-ohjelma sydtetdan sisdan aina kayttotavalla Ohjelmointi.
Ohjelman avauksen esimerkki:

> Kayttdtapa: Paina nappaintd Ohjelmointi.
PoM » Paina nappaintd PGM MGT

> Ohjaus avaa tiedostonhallinnan.

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden NC-ohjelman:
TIEDOSTONIMI = NEU.H

ENT » Sy6ta uuden ohjelman nimi.
» Vahvista ndppaimelld ENT

| 2
I tai TUUMA.

> Ohjaus vaihtaa ohjelmaikkunan ja avaa dialogin

aihion maarittelya BLK-FORM (aihio) varten.

» Suorakulmaisen aihion valinta: Paina
hg suorakulmaisen aihion ohjelmanéappainta.

KONEISTUSTASO GRAFIIKASSA: XY

> Syo6ta kara-akseli, esim. Z

AIHION MAARITTELY: MINIMI

enT > Syota sisdan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y- ja
Z-koordinaatit, vahvista kukin painamalla ENT-

nappainta.

AIHION MAARITTELY: MAKSIMI

enT > Syota sisaan perdjalkeen MAX-pisteen X-, Y-ja
Z-koordinaatit, vahvista kukin painamalla ENT-

nappainta.

Esimerkki

0 BEGIN PGM NEU MM

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

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Ohjaus luo lauseiden numerot seka BEGIN- ja END-lauseet
automaattisesti.

Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanappainta MM

o Jos et halua ohjelmoida aihion maéarittelya, keskeyta
dialogi kohdassa Tyoskentelytaso grafiikassa: XY
painamalla DELAihion maarittely!

[@astkavrmo

Blonielmointi

r

HEH

[

©

MAX-pistekoordinaatit

Ohjelman alku, nimi, mittayksikko

Kara-akseli, MIN-pistekoordinaatit

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikko
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Tyokalun liikkeiden ohjelmointi Klartext-muodossa

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

Paikoituslauseen esimerkki

L e > lauseen avaamiseksi
KOORDINAATIT?
- > 10 (Syota sisdan X-akselin tavoitekoordinaatti)
> 20 (Syota sisaan y-akselin tavoitekoordinaatti)
ENT > jatka seuraavaan kysymykseen painamalla ENT-
nappainta

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJ.: ?

ENT > Syota sisadan Ei sadekorjausta, jatka seuraavaan
kysymykseen painamalla ENT-ndppainta.

SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT

> 100 (Syota sisaan rataliikkeen syottéarvo 100 mm/min)

ent > Jatka seuraavaan kysymykseen painamalla ENT-
nappainta

LISATOIMINTO M?

> Syota sisdan 3 (lisdtoiminto M3 Kara paalle).
» END-ndppaimelld ohjaus lopettaa tdman dialogin.

Esimerkki
3L X+10Y+5 RO F100 M3
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Mahdolliset syottoarvon maarittelyt

Ohjelmanappain  Sy6ton maarittelyn toiminnot

Liike pikasyotolla, lausekohtainen vaikutus.
Poikkeus: jos maaritelty ennen APPR-lauset-
ta, talldin FMAX saa aikaan myos lahestymi-
sen apupisteeseen

Lisatietoja: "Tarkeat pisteet muotoon ajossa
ja muodon jatéssa", Sivu 257

F MAX

Liike automaattisesti TOOL CALL-lauseessa
lasketulla syottdarvolla

F RAUTO

Ajo ohjelmoidulla syottéarvolla (yksikkd mm/
min tai 1/10 tuuma/min). Kiertoakseleilla
ohjaus tulkitsee syotdn asteiksi minuutis-

sa riippumatta siitd, onko ohjelma kirjoitettu
millimetreissa vai tuumissa.

Kierrossyottoarvon maarittely (yksikkd mm/r
tai tuuma/r). Huomautus: tuumaohjelmoin-
nissa FU ei ole yhdisteltavissa M136:n
kanssa

FU

Hammassyottdarvon maarittely (yksikko
mm/hammas tai tuuma/hammas) Tyokappa-
leen hampaiden lukumaéaran on oltava maari-
telty tyokalutaulukon sarakkeessa CUT.

Fz

Nappain Toiminnot dialogiohjausta varten
i Dialogikysymyksen ohitus

Dialogin lopetus ennenaikaisesti
DEL Dialogin keskeytys ja poisto
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Hetkellisaseman vastaanotto

Ohjaus mahdollistaa tyokalun hetkellisen aseman vastaanottamisen

ohjelmaan, esim. kun

®m ohjelmoidaan liikelauseita

B ohjelmoidaan tyokiertoja

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla

tavalla:

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

RAKSELIT
z

» Valitse hetkellisaseman tallennustoiminto

> Ohjaus nayttaa ohjelmanappainpalkissa akseleita,

joiden asemat voit vastaanottaa.
> Valitse akseli

> Ohjaus kirjoittaa valitun akselin hetkellisaseman
aktiiviseen sisaansyottokenttaan.

Aktiivisesta tydkalukorjauksesta riippumatta ohjaus
vastaanottaa tyokalun keskipisteen koordinaatit aina
tydstotasossa.

Ohjaus huomioi aktiivisen tyokalun pituuskorjauksen
ja vastaanottaa aina tydkalun karjen koordinaatit
tyokaluakselille.

Ohjaus pitaa akselivalinnan ohjelmanappainpalkkia
aktiivisena niin pitkdan, kunnes painat uudelleen
nappaintd Hetkellisaseman tallennus. Tama patee
myds silloin, kun tallennat voimassa olevan lauseen ja
avaat uuden lauseen Ratatoiminnot-nappaimella. Jos
valitset sisaansyoéttovaihtoehdon ohjelmanappaimella
(esim. sadekorjaus), talldin ohjaus sulkee myds
akselinvalinnan ohjelmanappainpalkin.

Toiminnon TYOSTOTASON KAANTO ollessa aktiivinen ei
toimintoa Hetkellisaseman talteenotto sallita.
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NC-ohjelman muokkaus

o NC-ohjelmaa ei voi muokata sen suorittamisen aikana.

Kun olet luomassa tai muuttamassa NC-ohjelmaa, voit valita NC-
ohjelmassa millé tahansa rivilld olevan lauseen yksittdisen sanan
joko nuolindppainten tai ohjelmanappéinten avulla:

Ohjelmanap- Toiminto
pain/nappain
sTou Sivujen selaus yldspain
sTuU Sivujen selaus alaspain
ALKUUN Hyppy Ohjelmaﬂ alkuun
Loluw Hyppy ohjelman loppuun
Hetkellisen lauseen sijainnin muuttami-
= nen kuvaruudulla. Nain voit saada naytolle

enemman NC-lauseita, jotka on ohjelmoitu
ennen nykyista lausetta

Ei toimintoa, jos NC-ohjelma on kokonaan
nakyvissa nayttoruudulla.

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttami-
=l nen kuvaruudulla. Nain voit saada naytolle

enemman ohjelmalauseita, jotka on ohjel-
moitu nykyisen lauseen jalkeen.

Ei toimintoa, jos NC-ohjelma on kokonaan
nakyvissa nayttoruudulla.

Siirto lause lauseelta

Yksittaisten sanojen valinta

EOoO0RR

soro Tietyn lauseen valinta: Paina nappainta
GOTO, sydta sisdan haluamasi lauseen
numero, vahvista nappaimella ENT.

Tai: Paina GOTO-nappainta, syota sisaan
lausenumeroaskel ja hyppaa maaritellyn
rivimaaran yli joko ylospain tai alaspain paina-
malla ohjelmanappainta N RIVIA.
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Ohjelmanap- Toiminto

pain/nappain

® Valitun sanan arvon asetus nollaan
= \irheellisen arvon poisto
® Poistettavan virheilmoituksen poisto

I Valitun sanan poisto
DEL ® Valitun lauseen poisto
® Tyokiertojen ja ohjelmanosien poisto
LrIta Viimeksi muokatun tai poistetun lauseen
VIIMEINEN T
NC-LAUSE Ilsays

Lauseen lisays haluttuun kohtaan

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

Muutosten tallennus

Ohjaus tallentaa muutokset yleensa automaattisesti, kun suoritat
kayttdtavan vaihdon tai valitset tiedostonhallinnan. Kun haluat
tallentaa muutokset ohjelmaan kohdennetusti, toimi seuraavasti:

> Valitse tallennustoimintojen ohjelmanéappéainpalkki
» Paina ohjelmanappainta TALLENNA.

> Ohjaus tallentaa muutokset, jotka on tehty sitten
edellisen tallennuksen.

TALLENNA

Ohjelman tallennus uuteen tiedostoon

Halutessasi voit tallentaa kulloinkin valittuna olevan ohjelman
sisallén toisen ohjelman nimen alle. Toimi talldin seuraavasti:

» Valitse tallennustoimintojen ohjelmanappainpalkki
it » Paina ohjelmanappaintad TALLENNA NIMELLA.

MRS > Ohjaus antaa esille ikkunan, johon voit maééaritella
hakemiston ja uuden tiedoston nimen.

» Paina ohjelmanappaintd VAIHDA, tarvittaessa
vaihda kohdehakemistoa.

Syo6ta sisaan tiedoston nimi.

» Vahvista ohjelmanappaimelld OK tai nappaimella
ENT tai lopeta ohjelmanappaimella PERUUTA.

o Ohjelmanappéaimellda TALLENNA NIMELLA tallennetut
tiedostot l6ytyvat tiedostonhallinnassa myo6s
ohjelmanappaimen VIIMEISET TIEDOSTOT avulla.
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Muutosten peruutus

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

» Valitse tallennustoimintojen ohjelmanappainpalkki
— » Paina ohjelmanappaintd PERUUTA MUUTOKSET.

MUUTOKSET

> Ohjaus antaa naytolle ikkunan, jossa voit
vahvistaa tai keskeyttaa toimenpiteen.

» Vahvista ohjelmanappaimelld KYLL tai
nappaimella ENT tai lopeta ohjelmanappaimella
El

Sanojen muuttaminen ja lisdys

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

» Paata muokkaus: Paina nappainta END.

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

Samojen sanojen etsinta eri lauseista

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

» Valitse lause nuolindppainten avulla
® Nuoli alas: haku eteenpain
® Nuoli ylds: haku taaksepain

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

0 Jos olet aloittanut haun hyvin pitkdssa NC-ohjelmassa,
ohjaus esittéad symbolia jatkonaytdlla. Tarvittaessa voit
keskeyttad haun milloin tahansa.
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Ohjelmanosien merkinta, kopiointi, leikkaus ja sijoitus

Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisalla tai toiseen NC- [EIASTAVTTO N G ons e monts

ohjelmaan ohjauksessa on kaytettdvissa seuraavat toiminnot: i

S HEBEL H

0 BEGIN PGM MEBEL MM
BLK FORM 0.1 Z X-35

50 2.10
0 Ye20 Z+0

Ohjelmanappain  Toiminto

e Merkintatoiminnon paallekytkenta

LAUSE

o Merkintdtoiminnon poiskytkenta

1 o cLso
KESKEYTA 19 FSELEGTT

20 DEP LT X-30 Y+0 Z+100 RS
21 END PGM WEBEL N

LAusEEN Merkityn lauseen leikkaus

1
—

e

[

LEIKKAUS ‘w [
POIS

KOPIOX wal
| I |l
il POTSTA

7] L1t
VIIMEINEN
POTSTA || NG-LAUSE

LrsAA Muistissa olevan lauseen lisdys

LAUSE

e Merkityn lauseen kopiointi

LAUSE

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

» Merkitse ensimmainen lause: Paina ohjelmanappainta
VALITSE LAUSE.

> Ohjaus tallentaa Iauggen varillisena ja nayttaa ohjelmanappainta
MERKITSE KESKEYTA.

» Siirrd kursoripalkki kopioitavan tai poistettavan ohjelmanosan
viimeisen lauseen kohdalle.

> Ohjaus esittaa kaikki merkityt lauseet toisella varilla. Halutessasi
voit keskeyttda merkintatoiminnon milloin tahansa painamalla
ohjelmanappéintd MERKITSE KESKEYTA.

» Merkityn ohjelmanosan kopiointi: Paina ohjelmanappainta
KOPIOI LAUSE, merkityn ohjelmanosan leikkaus: Paina
ohjelmanappéintd CUT LEIKKAA LAUSE.

> Ohjaus tallentaa muistiin merkityn lauseen.

o Jos haluat siirtdd ohjelmanosan toiseen NC-
ohjelmaan, valitse tédssa kohdassa ensin haluamasi
NC-ohjelma tiedostonhallinnan avulla.

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

» Tallennetun ohjelmanosan lisays: Paina ohjelmanappainta
LISAA LAUSE.

» Merkintadtoiminnon lopetus: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE KESKEYTA.
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Ohjauksen hakutoiminnot

Ohjauksen hakutoiminnoilla voit etsid haluamasi tekstin ohjelman
sisalta ja tarvittaessa korvata sen uudella tekstilla.

Halutun tekstin etsinta

» Hakutoiminnon valinta [_ommmu &}U
ETSI

> Ohjaus nayttaa hakuikkunan ja esittaa o ————
ohjelmanappainpalkin, jossa ovat kaytettavissa o T v e L l ]
olevat hakutoiminnot. e — B
> Syota s.lls.aan.etswtava"t.ekstu esm.: TOOL Eggg;::‘,zz;g;;j E \ [ I
» Eteenpéin tai taaksepéin haun valinta e e e l:‘
» Hakutoimenpiteen kdynnistys pa, | T
- > Ohjaus hyppaé seuraavaan lauseeseen, joka i S e ’ ]
siséltad etsittavan tekstin. Cmmm |
- » Hakutoimenpiteen toisto gt [ | o | ] = | .,:’; E]
> Ohjaus hyppaa seuraavaan lauseeseen, joka
siséltaa etsittavan tekstin.
» Lopeta hakutoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPP LOPPU.
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Mielivaltaisen tekstin etsinta ja korvaus

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Toiminnot KORVAA ja KORVAA KAIKKI korvaavat kaikki

|0ydetyt syntaksielementit ilman kyselya. Ohjaus ei suorita
alkuperaisten tiedostojen automaattista varmistusta ennen
tietojen korvaamista. Talléin NC-ohjelmia voi tuhoutua tai havita
peruuttamattomasti.

> Tarvittaessa tee NC-ohjelmista varmuuskopiot ennen
korvaamista.

> Kayta toimintoja KORVAA ja KORVAA KAIKKI erittdin varovasti.

o Toiminnot ETSI ja KORVAA eivat ole mahdollisia NC-
ohjelman suorittamisen aikana. Tama toiminto on estetty
myds aktiivisen kirjoitussuojauksen aikana.

> \Valitse lause, jossa etsittava sana on tallennettuna.

» Hakutoiminnon valinta

ETSI

> Ohjaus nayttda hakuikkunan ja esittaa
ohjelmanappainpalkin, jossa ovat kaytettavissa
olevat hakutoiminnot.

» Paina ohjelmanappaintd HETKELLINEN SANA.

> Ohjaus ottaa vastaan nykyisen lauseen
ensimmaisen sanan. Tarvittaessa paina
uudelleen ohjelmanéappainta halutun sanan
vastaanottamiseksi.

» Hakutoimenpiteen kaynnistys

> Ohjaus hyppaa seuraavan etsittavan tekstin
kohdalle.

» Tekstin korvaaminen ja sen jalkeen
hyppy seuraavaan ldytdkohtaan: Paina
ohjelmanappaintd KORVAA, tai jos haluat korvata
kerralla kaikki I6ydetyt tekstikohteet: Paina
ohjelmanappaintd KORVAA KAIKKI, tai jos et
halua korvata tekstia, vaan siirtya seuraavan
|6ytdkohtaan: Paina ohjelmanéappéainta ETSI.

> Lopeta hakutoiminto: Paina ohjelmanappainta
FOFE LOPPU.

ETSI

KORVAR
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3.3 Tiedostonhallinta: Perusteet

Tiedostot

Ohjauksen tiedostot

Ohjelmat
HEIDENHAIN-muodossa
DIN/ISO-muodossa

Tyyppi

Yhteensopivat ohjelmat
HEIDENHAIN-yksikkdohjelmat
HEIDENHAIN-muoto-ohjelmat

HU
HC

Taulukot

tyokaluille
tyokalunvaihtajille
nollapisteille

pisteille

peruspisteille
kosketusjarjestelmille
varmuustiedostoille

sidonnaisille tiedoille (esim. selostuksille)
vapaasti maariteltaville taulukoille

.TCH

.PNT
.PR
TP
.BAK
.DEP
.TAB

Tekstit
ASCllI-tiedostoina
poytakirjatiedostoina
aputiedostoina

A
IXT
.CHM

CAD-tiedot
ASClI-tiedostoina

.DXF
IGES
STEP

Kun syétat koneistusohjelman ohjaukseen, ensimmainen
toimenpide on antaa ohjelmalle nimi. Ohjaus tallentaa ohjelman
sisdiseen muistiin nimen mukaan. Myds tekstit ja taulukot

tallennetaan ohjaukseen tiedostoina.

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

tiedostoja.

Ohjauksen avulla voit kasitella ja tallentaa tiedostoja

kokonaismuistikokoon 2 Gtavua saakka.

o Asetuksesta riippuen ohjaus luo NC-ohjelmien
muokkauksen ja tallentamisen jalkeen
varmuuskopiotiedoston tiedostotunnuksella *.bak. Se
vahentaa kaytdssasi olevaa muistitilaa.

144
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Yksittdinen NC-ohjelma voi olla enintdadn 2 Gtavun suuruinen.

Tiedostojen nimet

Ohjelmilla, taulukoilla ja teksteilld voi vieléd olla nimipaéate, joka
ohjaus erottaa tiedoston nimesta pisteella. Tama nimipaate ilmaisee
tiedostotyyppia.

Tiedoston nimi  Tiedostotyyppi
PROG20 H

Ohjauksen tiedostonimet, levyasemien nimet ja hakemistojen
nimet ovat seuraavan normin mukaisia: The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix
standardi).

Seuraavat merkit ovat sallittuja:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Seuraavilla merkeilld on seuraavat merkitykset:

Merkki Merkitys
Tiedostonimen viimeinen piste erottaa tiedosto-
tunnuksen.

\'und / Hakemistopuuta varten

Erottaa levyaseman tunnuksen hakemistosta.

Mitaan muita merkkeja ei saa kdyttaa tiedostonimissa tiedonsiirto-
ongelmien valttamiseksi. Taulukon nimien on alettava kirjaimella

o Suurin sallittu hakemistopolun pituus on 255 merkkia.
Hakemistopolun pituuteen lasketaan mukaan
levyaseman, hakemiston ja tiedoston nimet ja lopussa
oleva tiedostotunnus.

Lisatietoja: "Polut’, Sivu 147
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Ulkoisesti laadittujen tiedostojen naytté ohjauksella

Ohjaukselle on asennettu joitakin lisdtydkaluja, joiden avulla voit
ottaa naytolle seuraavissa taulukoissa naytettavia tiedostoja ja myds
osittain muokata niita.

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

Lisatietoja: 'Lisatyokaluja ulkoisten tiedostotyyppien kasittelyyn",
Sivu 160

Tietojen varmuustallennus

HEIDENHAIN suosittelee, ettd ohjauksessa uutena luodut ohjelmat
ja tiedostot varmuuskopioidaan PC:lle sdannoéllisin valein.

lImaisen tiedonsiirto-ohjelmiston TNCremon avulla HEIDENHAIN
antaa kaytt6on menetelman, jolla voidaan luoda ohjaukseen
tallennettujen tietojen varmuuskopiot.

Voit tallentaa tiedot my®s suoraan ohjauksesta kasin. Lisatietoja:
"Varmuuskopiointi/palautus”, Sivu 103

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

o Poista aika ajoin tarpeettomat tiedostot, jotta
ohjauksella olisi aina kaytettdvissaan riittdvasti muistia
jarjestelmatiedostoja (esim. tydkalutaulukoita) varten.
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Hakemistot

Koska sisdiseen muistiin voidaan tallentaa erittain paljon

ohjelmia ja tiedostoja, sijoita yksittaiset 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 kansioiden
mukaisen reitin, jonne tiedosto on tallennettu. Yksittaiset
polkumaarittelyt erotetaan merkilla \.

o Suurin sallittu hakemistopolun pituus on 255 merkkia.
Hakemistopolun pituuteen lasketaan mukaan
levyaseman, hakemiston ja tiedoston nimet ja lopussa
oleva tiedostotunnus.

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.H

Oikealla oleva kaavio esittaa esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.
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Yleiskuvaus: tiedostonhallinnan toiminnot

Ohjelmanappain  Toiminto Sivu
opor Yksittdisen tiedoston kopiointi 152
e
ALITSE Tietyn tiedostotyypin naytto 150
T@I
uust Uuden tiedoston sijoitus 152
TIEDOSTO
rineiser Kymmenen viimeksi valitun tiedoston 155
TIEDOSTOT . N
naytto
PoIsTA Tiedoston poisto 156
Tiedoston merkitseminen 157
MERKITSE
N Tiedoston nimeaminen uudelleen 158
suosan Tiedoston suojaus poistoa ja muutos- 159
] ta vastaan
Eﬁuoi Tiedostosuojauksen peruutus 159
TAULUKON ~ Tyékalutaulukon tuonti iTNC 530 - 219
o ohjaukseen
Taulukkomuodon mukautus 499
Verkkoaseman hallinta 173
VERKKOL .
nperas Editorin valinta 159
EDITORI
Tiedostojen jarjestely ominaisuuksien 158
JARJESTA
mukaan
KoPTOT H. Hakemiston kopiointi 165
=]
mm Hakemiston ja kaikkien sen alahake-
C ATk mistojen poisto
IS Hakemistojen paivitys
DE PUU
UST NIND Hakemiston nimeaminen uudelleen
[mec]= fxvz|
uust Uuden hakemiston luonti
HAKEMISTO
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Tiedostonhallinnan kutsu

» Paina ndppainta PGM MGT

> Ohjaus nayttaa tiedostonhallinnan ikkunaa (katso
kuvaa ylla oikealla. Jos ohjaus nayttaa jotakin
muuta nayton ositusta, paina ohjelmanappainta
IKKUNA).

Vasen kapea ikkuna osoittaa kaytossa olevaa levyasemaa ja
hakemistoa. Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on
tallennettu tai siirretty. Ohjauksen sisdisen muistin levyasema.
Muita levyasemia ovat liitdnnat (RS232, Ethernet), joihin esim.
PC-tietokone voidaan kytkea. Hakemisto merkitaan aina kansion
symbolilla (vasen) ja hakemiston nimellé (oikea). Alahakemistot
esitetaan oikealle siirrettyna. Jos alahakemistoja on saatavilla, ne
voidaan ottaa naytolle tai piilottaa nappaimella -/+.

Jos hakemistopuu on pidempi kuin nayttéruudun leveys, voit
navigoida haluamaasi kohtaan vierintapalkin tai liitetyn hiiren avulla.

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

Naytto Merkitys

Tiedostonimi Tiedostonimi ja tiedostotyyppi

BYTE Tiedoston koko tavuina

Tila Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu kayttotavalla Ohjel-
mointi.

S Ohjelma on valittu kayttétavalla Ohjelman
testaus.

M Ohjelma on valittu ohjelmanajon kayttota-
valla

+ Ohjelma ei kasita naytettavia sidonnaisia

tiedostoja tiedostotunnuksella DEP esim.
kaytettaessa tyokalun kayttotarkastusta.

ﬂ Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan

ﬂ Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan, kun sita parhaillaan kasitellaan

PAIVAMAARA Paivays, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

AIKA Kellonaika, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

o Sidonnaisten tiedostojen nayttamiseksi aseta
koneparametri dependentFiles(nro 122101) asetukseen
MANUAALI.
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Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen valinta

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina ndppainta
PGM MGT.

Navigoi liitetyn hiiren avulla tai kdyta nuolindppaimia tai
ohjelmanappaimia siirtadksesi kursoripalkin haluamaasi kohtaan
nayttdikkunassa:

» Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta
oikeaan ja painvastoin

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylds ja alas
sIuU » Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivuttain ylos ja
alas

SIVU

1. vaihe: Valitse levyasema

» Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa.

ALITSE > Valitse levyasema: Paina ohjelmanappainta
) VALITSE, tai
enT » Paina ndppéaintéd ENT

2. vaihe: Valitse hakemisto.

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

3. vaihe: Valitse tiedosto

VALITSE » Paina ohjelmanappainta VALITSE TYYPPI.
TgﬁI

NavTa » Paina haluamasi tiedostotyypin

" ohjelmanéppéinté, tai

KATKKT > kaikkien tiedostojen naytto: Paina

[0 ohjelmanappainta KAIKKI, tai

o > kayta villia korttia, esim. 4*.h: kaikkien
SUODATIN tiedostotyypin .h ja numerolla 4 alkavien

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

ent » Paina ENT-painiketta

> Ohjaus aktivoi valitun tiedoston silla kayttotavalla,
joka oli voimassa tiedostonhallinnan kutsun
aikana.

o Jos syotat tiedostonhallinnassa hakemasi tiedoston
alkukirjaimen, kursori hyppaa automaattisesti
ensimmaisen vastaavan kirjaimen mukaisen ohjelman
kohdalle.
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Uuden hakemiston laadinta

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

v

paina ohjelmanappaintd UUSI HAKEMISTO.
Syota sisdan hakemiston nimi

uusI
HAKEMISTO

v

v

ENT Paina nappainta ENT

v

Paina ohjelmanappainta OK, tai

OK

v

paina ohjelmanappéaintd PERUUTA lopettaaksesi.

PERUUTR

Uusien tiedostojen laadinta
> Valitse vasemmassa ikkunassa hakemisto, johon haluat uuden
tiedoston tallentaa.
» Paikoita kursori oikeaan ikkunaan.
uust » Paina ohjelmanappainta UUSI TIEDOSTO.
e » Syota sisaan tiedoston nimi ja tiedostotunnus.

Nt » Paina nappéainta ENT

Yksittaisen tiedoston kopiointi

» Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat

koipioida.
optor » Paina ohjelmanappaintd KOPIOI: Valitse
=) kopiointitoiminto.

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.
Tiedoston kopiointi nykyiseen hakemistoon

> SyoOtéa sisadn kohdetiedoston nimi
» Paina nappainta ENT tai ohjelmanappainta OK.

> Ohjaus kopioi tiedoston nykyiseen hakemistoon.
Alkuperainen tiedosto sailyy ennallaan.

Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

% @ » Paina ohjelmanappaintd Kohdehakemisto
E maaritellaksesi nayttdikkunaan kohdehakemiston.

» Paina nappaintd ENT tai ohjelmanappainta OK.

> Ohjaus kopioi tiedoston samalla nimella valittuun
hakemistoon. Alkuperéinen tiedosto sailyy
ennallaan.

o Ohjaus esittaa jatkonayttoa, jos kopiointi on aloitettu
nappaimella ENT tai ohjelmandppaimelld OK.
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Tiedostojen kopiointi toiseen hakemistoon

> Valitse nayttdalueen ositus kahden samankokoisen ikkunan
muotoon.

Oikea ikkuna
> Paina ohjelmanappaintd NAYTA PUU.
» Siirrd kursoripalkki sen hakemiston kohdalle, jonne haluat

kopioida tiedostot , ja ota ne naytdlle painamalla nappainta ENT.

Vasen ikkuna

» Paina ohjelmanappaintda NAYTA PUU.
> Valitse hakemistot ja ne tiedostot, jotka halugt kopioida, ja ota
tiedostot ndytolle ohjelmanadppaimella NAYTA TIEDOSTOT.

» Paina ohjelmanappaintd Merkitse: Ota naytolle
tiedostojen merkinnan toiminnot.

MERKITSE

T » Paina ohjelmanappaintd Merkitse tiedosto: Siirra
TIEDOSTO kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
kopioida, ja merkitse se. Mikéli tarpeen, merkitse
lisaa tiedostoja samalla tavoin.
KoPTOI » Paina ohjelmanappainta Kopioi: Kopioi merkityt
" tiedostot kohdetiedostoon.

Lisatietoja: 'Tiedostojen merkinta", Sivu 157

Jos olet merkinnyt tiedostoja sekd vasemmassa etta oikeassa
ikkunassa, talléin ohjaus suorittaa kopioinnin siité hakemistosta,
jossa kursoripalkki kyseisellad hetkella sijaitsee.

Tiedostojen ylikirjoitus

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

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

» peru tiedostojen korvaus: Paina ohjelmanappaintd PERUUTA.

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

Rivien tuonti taulukkoon

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

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

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Toiminto KORVAA KENTAT korvaa kysymatta kaikki
kohdetiedoston rivit, jotka sisaltyvat kopioituun taulukkoon.
Ohjaus ei suorita alkuperaisten tiedostojen automaattista
varmistusta ennen suorittaa tietojen korvaamista. Talloin
taulukoita voi tuhoutua tai havita peruuttamattomasti.

> Tarvittaessa tee taulukoista varmuuskopiot ennen
korvaamista.

> Kayta toimintoa KORVAA KENTAT erittdin varovasti.

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

» Kopioi ulkoisesti luotu taulukko ohjauksen tiedostonhallinnan
avulla olemassa olevaan taulukkoon TOOL.T.

> Ohjaus kysyy, haluatko ylikirjoittaa olemassa olevan
tyokalutaulukon TOOL.T.

» Jos painat ohjelmanappaintd KORVAA KENTAT, ohjaus
ylikirjoittaa kokonaan voimassa olevan taulukon TOOL.T.
Kopioinnin jalkeen TOOL.T sisaltaa siis 10 rivia.

> Taijos painat ohjelmanappaintd KORVAA KENTAT, niin ohjaus

ylikirjoittaa 10 rivia tiedostossa TOOL.T. Ohjaus ei muuta muilla
riveilla olevia tietoja.

Rivien poiminta taulukosta

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

» Avaa taulukko, josta haluat kopioida rivit

Valitse nuolindppainten ensimmainen kopioitava rivi

Paina ohjelmané&ppainta LISATOIMINNOT

Paina ohjelmanappéintd MERKITSE.

Merkitse tarvittaessa usemapia riveja

Paina ohjelman&pp&intd TALLENNA NIMELLA.

Syo6téa sisaan taulukon nimi, johon valitut rivit tulee tallentaa.

vV v v vyVvyy
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Hakemiston kopiointi

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

» Paina ohjelmanappainta KOPIOI.

> Ohjaus antaa naytolle kohdehakemiston valintaikkunan.

» Valitse kohdehakemisto ja vahvista painamalla ndppainta ENT tai
ohjelmanappainta OK.

> Ohjaus kopioi halitun hakemiston alihakemistoineen valittuun
hakemistoon.

Tiedoston valinta viimeisten valittuna olleiden
joukosta

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina ndppainta
PGM MGT.

VITMEISET » 10 viimeksi valitun tiedoston nayttd: Paina

i ohjelmanappéinta VIIMEISET TIEDOSTOT.

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

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylds ja alas

oK

> Valitse tiedosto: Paina ohjelmanappainta OK, tai

ENT » Paina nappainta ENT

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

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Toiminto POISTA poistaa tiedoston lopullisesti. Ohjaus ei suorita
alkuperaisten tiedostojen automaattista varmistusta ennen
tietojen poistamista, esim. roskakoriin. Nain tiedostot poistetaan
peruuttamattomasti.

> Tallenna tarkeat tiedot saannollisesti ulkoiseen levyasemaan.

» Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

PorsTA » \Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanappainta
POISTA.

> Ohjaus kysyy, haluatko todellakin poistaa
tiedoston.

» Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta OK tai

» Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta
PERUUTA.

Hakemiston poisto

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Toiminto POISTA KAIK poistaa kaikki tiedostot lopullisesti. Ohjaus
ei suorita alkuperaisten tiedostojen automaattista varmistusta
ennen tietojen poistamista, esim. roskakoriin. Nain tiedostot
poistetaan peruuttamattomasti.

> Tallenna tarkeat tiedot saannollisesti ulkoiseen levyasemaan.

» Siirré kursoripalkki sen hakemiston kohdalle, jonka haluat

poistaa
2= pozsta » Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanéppainté
POISTA.
> Ohjaus kysyy, haluatko todellakin poistaa
hakemiston kaikilla alahakemistoilla ja
tiedostoilla.
» Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta OK tai
» Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta
PERUUTA.
156
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Tiedostojen merkinta

Ohjelmanappain  Merkintatoiminnot

MERKITSE
TIEDOSTO

Yksittdisen tiedoston merkinta

MERKITSE
KAIKKI
TIEDOSTOT

Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen
merkinta

POISTA
MERKINTA

Yksittaisen tiedoston merkinnan peruutus

POISTA
KAIKKI
MERKINNAT

Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus

KOPIOI M.

(-0

Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi

Toimintoja, kuten tiedostojen kopiointi tai poisto, voidaan kayttaa

niin yksittaisille tiedostoille kuin useille tiedostoille samanaikaisesti.

Useampia tiedostoja merkitdan seuraavasti:

» Siirra kursoripalkki ensimmaisen tiedoston kohdalle

MERKITSE

MERKITSE
TIEDOSTO

MERKITSE
TIEDOSTO

S

7

KOPIOTI

[ By
el

e =

7

POISTA

» Ota naytolle merkintdtoiminnot: Paina
ohjelmanappaintd MERKITSE.

» Merkitse tiedosto: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE TIEDOSTO.

» Siirrd kursoripalkki seuraavan tiedoston kohdalle.

» Merkitse seuraava tiedosto: Paina
ohjelmanappaintd MERKITSE TIEDOSTO jne.

Merkittyjen tiedostojen kopiointi:

» Poistu aktiivisesta ohjelmanappainpalkista.

» Paina ohjelmanappaintd KOPIOI.

Merkittyjen tiedostojen poisto:

» Poistu aktiivisesta ohjelmanappainpalkista.

» Paina ohjelmanappainta POISTA.
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Tiedoston uusi nimi

» Siirra kursori sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta

uudelleen.
wusT NI » Valitse uudelleennimeamistoiminto: Paina
e - v ohjelmanappainta UUSI NIMI.
» Nappaile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi
muuttaa.

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

Tiedoston jarjestely

» Valitse kansio, jossa olevat tiedostot haluat jarjestella.
» Paina ohjelmanappaintd JARJESTA.

» \Valitse haluamasti esityskriteerin mukainen
ohjelmanappain

JARJESTA NIMEN MUKAAN
JARJESTA KOON MUKAAN
JARJESTA PAIVAN MUKAAN
JARJESTA TYYPIN MUKAAN
JARJESTA TILAN MUKAAN
El JARJ.

JARJESTA
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Lisatoiminnot

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

— > Lisé.;'\.t'qimintojen valinta: Paina ohjelmanéappainta
TOTMINT. LISAA TOIMINT..
suoJan » Tiedostosuojauksen aktivointi: Paina
] ohjelmanappéaintd SUOJAA, niin tiedostoon
ﬂ litetdan suojaussymboli.
ET suoJ. » Tiedostosuojauksen poisto: Paina
[N ohjelmanéppainta EI SUOJ..

Editorin valinta

> Siirrd kursori oikeanpuoleisessa ikkunassa sen tiedoston
kohdalle, jonka haluat avata.

— » Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta
TOIMINT. LISAA TOIMINT..

o » Editorin valitseminen valitun tiedoston

EDITORT avaamista varten: Paina ohjelmanappainta

VALITSE EDITORI.
» Merkitse haluamasi editori

» Paina ohjelmanappaintd OK ohjelman avaamista
varten.

USB-laitteen yhdistaminen ja irrottaminen

Ohjaus tunnistaa yhdistetyt USB-laitteet automaattisesti tuetulla
tiedostojarjestelmalla.

» Kun haluat irrottaa USB-laitteen, toimi seuraavasti:
e > Siirrd kursori vasempaan ikkunaan.
» Paina ohjelmanéppéintd LISAA TOIMINT..

< » Poista USB-laite

Lisatietoja: "USB-laite ohjaukseen®, Sivu 174
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Lisatyokaluja ulkoisten tiedostotyyppien kasittelyyn

Lisatyokalujen avulla voit ottaa ohjauksen naytdlle tai muokata
ulkoisesti laadittuja tiedostotyyppeja.

Tiedostotyypit Kuvaus
PDF-tiedostot (pdf) Sivu 161
Excel-taulukot (xIs, csv) Sivu 162
Internet-tiedostot (htm, html) Sivu 163
ZIP-arkistot (zip) Sivu 165
Tekstitiedostot (ASClI-tiedostot, esim. txt, ini) Sivu 166
Videotiedostot (ogg, oga, ogv, ogx) Sivu 167
Grafiikkatiedostot (bmp, gif, jpg, png) Sivu 167

o Tiedostot tunnuksilla pdf, xIs, zip, bmp, gif, jpg ja png on
siirrettava binaarisind PC:sta ohjaukseen. Tarvittaessa
mukauta tiedonsiirto-ohjelmisto TNCremo (valikkokohta
>Muut >Konfiguraatio >Tila).
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PDF-tiedostojen naytto
Jotta PDFtiedostoja voitaisiin avata ohjauksella, toimi seuraavasti:

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta
PGM MGT.
» \Valitse hakemisto, johon PDFtiedosto on
tallennettu
» Siirrd kursori PDFtiedoston kohdalle
ENT » Paina nappéainta ENT

> Ohjaus avaa PDFtiedoston asiakirjan
katseluohjelman avulla omassa sovelluksessa.

Ele En View Go Hep

B % o] Ten G mxg

Convenient Machi

ining
—The HR 520 Handwheel Increases Operator Comfort

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

o Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen
kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin koskien
kyseisen nayttopainikkeen toimintoa. Lisatietoja
asiakirjan katseluohjelman kaytosta on kohdassa
Ohje.

Asiakirjan katseluohjelma lopetetaan seuraavin toimenpitein:
> Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

> Valitse valikkokohde Sulje.

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin tiedostonhallintaan.
Jos et kayta hiirta, sulje asiakirjan katseluohjelma seuraavasti:

> » Paina ohjelmanappainten vaihtonappainta
> Asiakirjan katseluohjelma avaa pudotusvalikon
Tiedosto.
» Siirrd kursori valikkokohtaan Sulje.
enT » Paina ndppainta ENT

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin
tiedostonhallintaan.
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Excel-tiedostojen naytto ja muokkaus

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

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM
MGT.
> Valitse hakemisto, johon Excel-tiedosto on
tallennettu
Siirrd kursori Excel-tiedoston kohdalle
Nt » Paina nappainta ENT

> Ohjaus avaa Excel-tiedoston asiakirjan
katseluohjelman avulla omassa sovelluksessa.

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

o Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttdpainikkeen
kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin koskien

kyseisen nayttopainikkeen toimintoa. Lisatietoja

Gnumeric-tyokalun kdytosta on kohdassa Ohje.

Gnumeric lopetetaan seuraavin toimenpitein:

» Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Sulje.

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin tiedostonhallintaan.
Jos et kayta hiirta, sulje Gnumeric-tyokalu seuraavasti:

@ » Paina ohjelmanappainten vaihtonappainta
> Lisatyokalu Gnumeric avaa pudotusvalikon
Tiedosto.
» Siirrd kursori valikkokohtaan Sulje.
Nt » Paina nappéainta ENT

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin
tiedostonhallintaan.
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Internet-tiedostojen naytto

o Konfiguroi ja kdytad Sandboxia ohjauksessasi:
Turvallisuussyista avaa selaimesi vain Sandboxissa.

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

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta
PGM MGT.
> Valitse hakemisto, johon Internet-tiedosto on
tallennettu.

» Siirrd kursori Internet-tiedoston kohdalle
Paina nappaintéd ENT

Ohjaus avaa internet-tiedoston verkkoselaimen
avulla omassa sovelluksessa.

v

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

o Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen
kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin koskien
kyseisen nayttopainikkeen toimintoa. Lisatietoja Web
Browserin kaytdsta on kohdassaOhje.
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Web Browser lopetetaan seuraavin toimenpitein:

> Valitse valikkokohde File hiiripainikkeella.

» Valitse valikkokohde Quit.

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin tiedostonhallintaan.
Jos et kayta hiirta, sulje Web Browser seuraavasti:

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

» Siirrd kursori valikkokohtaan Quit.

» Paina nappéainta ENT

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin
tiedostonhallintaan.

ENT

o Suorita version muutokset verkkoselaimessa.

Hylkda SELinuxin turvallisuusasetukset, sen jalkeen
suorita verkkoselaimen kaytto.

164 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017



Perusteet, tiedostonhallinta | Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Tyoskentely ZIP-arkistoilla

Kun haluat avata tiedostotunnuksellazip varustetun ZIP-arkiston
suoraan ohjauksella, toimi seuraavasti:

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta
PGM MGT.
» \Valitse hakemisto, johon arkistotiedosto on
tallennettu.

» Siirrd kursori arkistotiedoston kohdalle
Paina nappaintéd ENT

> Ohjaus avaa arkistotiedoston lisatydkalun
Xarchiver avulla omassa sovelluksessa.

v

o Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin tahansa
vaihtaa takaisin ohjauksen kayttéliittymaan ja avata
arkistotiedoston. Vaihtoehtoisesti voit palata ohjauksen
kayttoliittymaan myds napsauttamalla hiiripainikkeella
tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

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

kyseisen nayttopainikkeen toimintoa. Lisatietoja

Xarchiver-tydkalun kaytosta on kohdassa Ohje.

Xarchiver lopetetaan seuraavin toimenpitein:

> Valitse valikkokohde ARKISTO hiiripainikkeella.

» Valitse valikkokohde Exit.

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin tiedostonhallintaan.
Jos et kayta hiirtd, sulje Xarchiver seuraavasti:

> » Paina ohjelmanappainten vaihtonappainta
> Xarchiver avaa pudotusvalikon ARKISTO.
» Siirrd kursori valikkokohtaan Exit.
enT » Paina ndppainta ENT

Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin
tiedostonhallintaan.
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Tekstitiedostojen naytté ja muokkaus

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

seuraavasti:

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta g
PGM MGT. .
> Valitse levyasema ja hakemisto, johon . o S

tekstitiedosto on tallennettu
» Siirrd kursori tekstitiedoston kohdalle.
Paina nappaintd ENT

> Ohjaus avaa tekstitiedoston sisdisen
tekstieditorin avulla.

v

o Vaihtoehtoisesti voit avata ASClI-tiedostot myos
lisatyokalun Leafpad avulla. Leafpad-tyokalun sisalla
voidaan kayttda Windowsille tuttuja lyhytvalintoja, joiden
avulla teksteja voidaan muokata nopeasti (CTRL+C,
CTRL+V...).

o Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin tahansa
vaihtaa takaisin ohjauksen kayttoliittymaan ja avata
tekstitiedoston. Vaihtoehtoisesti voit palata ohjauksen
kayttoliittymaan myds napsauttamalla hiiripainikkeella
tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

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 Exit.

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin tiedostonhallintaan.
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Videotiedostojen naytto

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tunnuksella ogg, oga, ogv tai ogx varustetun videotiedoston
avaamiseksi suoraan ohjauksella toimi seuraavasti:

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta
PGM MGT.
» \Valitse hakemisto, johon videotiedosto on
tallennettu.
» Siirrd kursori videotiedoston kohdalle.
Nt » Paina ndppainta ENT

> Ohjaus avaa videotiedoston omassa
sovelluksessa.

Grafiikkatiedostojen naytto

Kun haluat avata ja muokata tiedostotunnuksellabmp, gif, jpg T ——————
tai png varustetun grafiikkatiedoston suoraan ohjauksella, toimi e
seuraavasti:
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta
PGM MGT.
» Valitse hakemisto, johon grafiikkatiedosto on
tallennettu.
» Siirrd kursori videotiedoston kohdalle.
enT » Paina ndppainta ENT
> Ohjaus avaa arkistotiedoston lisatydkalun

ristretto avulla omassa sovelluksessa.

o Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin tahansa
vaihtaa takaisin ohjauksen kayttéliittymaan ja avata
grafiikkatiedoston. Vaihtoehtoisesti voit palata ohjauksen
kayttoliittymaan myds napsauttamalla hiiripainikkeella
tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

o Lisatietoja ristretto-tyokalun kaytdsta on kohdassa
Ohje.
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ristretto lopetetaan seuraavin toimenpitein:

> Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

» Valitse valikkokohde Exit.

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin tiedostonhallintaan.
Jos et kayta hiirta, sulje ristretto-lisatyokalu seuraavasti:

Paina ohjelmanappaéinten vaihtonappainta
ristretto avaa pudotusvalikon Tiedosto.
Siirra kursori valikkokohtaan Exit.

v

H
v

v

Paina nappainta ENT

Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin
tiedostonhallintaan.

v
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ITC:n lisatyokalut

Seuraavan lisdtyokalun avulla voit tehda erilaisia asetuksia litetyn
ITC:.n kosketusnaytolla.

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

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

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

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

Lisatyokalu Kaytto

ITC Calibration 4-pistekalibrointi

ITC Gestures Vierasohjauksen konfiguraatio
ITC Touchscreen Likkeherkkyyden valinta
Configuration

o ITC-tietokoneiden lisatydkalut antavat ohjauksen
tehtavéapalkin vain liitettyja ITC-tietokoneita varten.

ITC Calibration

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

ITC Calibration -lisdtyokalun kalibrointia suositellaan seuraavissa
tapauksissa:

B kosketusnayton vaihtamisen jalkeen

B kosketusnaytdon asennon muutoksen jalkeen (parallaksivirhe
muuttuneen katselukulman vuoksi)

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

> |TC avaa kalibrointitason, jossa on nelja kosketuspistetta
nayttoéruudun neljassa nurkassa.

» Liiku perajalkeen neljaadn naytettyyn kosketuspisteeseen.
> ITC sulkee kalibrointitason onnistuneen kalibroinnin jalkeen.

ITC Gestures

ITC Gestures -lisatydkalun avulla koneen valmistaja konfiguroi
kosketusnayton vierasohjauksen.

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

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

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

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

E Low Sensitivity (Cfg 2) (Matala herkkyys)

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

o Jos ITC:n nayttéruutua ei ole suojattu roiskevedella,
valitse asetus Low Sensitivity (Cfg 2) (Matala herkkyys).
Nain véaltetaan, ettei ITC tulkitse vesipisaroita liikkeiksi.

Konfigurointi kdsittad seuraavat vaiheet:

> Kaynnista ohjauksen lisatydkalu tehtavapalkin avulla.

> |TC avaa ponnahdusikkunan, jossa on kolme valintapistetta.
» Liikeherkkyyden valinta

» Paina nayttopainiketta OK.

> ITC sulkee ponnahdusikkunan.
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Tiedonsiirto ulkoiseen tietovalineeseen tai ulkoisesta

tietovalineesta.

o Ennenkuin voit siirtda tietoja ulkoiseen muistiin, taytyy
asettaa tietoliitannat.

Lisatietoja: 'Tietoliitdnnan asetus"”, Sivu 671

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta
PGM MGT.
IKKUNA » Valitse tiedonsiirron nayton ositus: Paina
ohjelmanappaints IKKUNA.

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

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

oikeaan ikkunaan ja painvastoin.

-
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Perusteet, tiedostonhallinta | Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Jos haluat kopioida ohjauksesta ulkoiseen muistiin, siirra
kursoripalkki vasemmassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston
kohdalle.

Jos haluat kopioida ulkoisesta muistista ohjaukseen, siirra
kursoripalkki oikeassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston

kohdalle.

e > Valitse toinen levyasema tai hakemisto: Paina

PUU ohjelmanappainta NAYTA PUU.

» Valitse haluamasi hakemisto nuolinappainten
avulla.

NAvTA » Valitse haluamasi tiedosto: Paina
TIEDOSTOT ohjelmanappainta NAYTA TIEDOSTOT.

opior » Valitse haluamasi tiedosto nuolindppainten avulla.
" > Yksittaisen tiedoston siirto: Paina

ohjelmanappainta KOPIOI.

» Vahvista sisdansyottd ohjelmanadppaimelld OK tai nappaimella

ENT.
> Ohjaus nayttaa tilaikkunaa, joka esittaa kopioinnin edistymista,
tai
TKKLNA » Lopeta tiedonsiirto: Paina ohjelmanappainta
IKKUNA.

> Ohjaus nayttaa jalleen tiedostonhallinnan
standardi-ikkunaa.
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Perusteet, tiedostonhallinta | Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

Ohjaus verkossa

o Suojaa tietosi ja ohjauksesi kayttdmalla konetta
turvallisessa verkossa.

o Ohjaus liitetaan verkkoon Ethernet-kortin kautta.
Lisatietoja: 'Ethernet-liitanta ", Sivu 677

Ohjaus kirjaa ylds mahdolliset virheilmoitukset
verkkokaytdn aikana.

Jos ohjaus on kytketty verkkoon, vasemmassa hakemistoikkunassa
voidaan nayttaa lisédlevyasemaa. Kaikki edelld kuvatut toiminnot
(levyaseman valinta, tiedostojen kopiointi, jne.) ovat mahdollisia
verkkokaytdssa edellyttaen, ettd niiden padsyvaltuudet sallivat sen.

Verkkoaseman yhdistaminen ja irroitus

» Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta
PGM MGT

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

VERKKOL .

» Aktivoi verkkoaseman hallinta: Paina
ohjelmanéppéintd MAARITA VERKKOYHTEYS.

> Ohjaus esittda ikkunassa mahdolliset
verkkoasemat, joihin sinulla on paasy.

» Seuraavaksi kuvattavilla ohjelmanappaimilla voit
perustaa yhteyden kuhunkin levyasemaan

Ohjelmanappain Toiminto

Yhdista Perusta verkkoyhteys, minka jalkeen
ohjaus nayttaa sarakkeessa Mount, kun
yhteys on aktivoitu.

Erota Tiedostonyhteyden lopetus

Autom Verkkoyhteyden automaattinen perus-
taminen, kun ohjaus kytketaan paalle.
Ohjaus merkitsee sarakkeeseen Auto,
jos yhteys on perustettu automaattisesti

Lisaa Uuden verkkoyhteyden asetus

Poista Olemassa olevan verkkoyhteyden poisto
Kopioi Verkkoyhteyden kopiointi

Edit Verkkoyhteyden muokkaus

Tyhjennys Tilaikkunan poisto
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Perusteet, tiedostonhallinta | Tyoskentely tiedostonhallinnan avulla

USB-laite ohjaukseen

o Kayta USB-liitdntaa vain tiedostojen tiedonsiirtoon
ja tallennukseen. Muokattavat ja toteutettavat NC-
ohjelmat tallennetaan ensin ohjauksen kiintolevylle.
Nain valtetaan kaksinkertainen tietojen hallussapito
seka mahdolliset koneistuksen aikaisesta tiedonsiirrosta
johtuvat ongelmat.

Voit erittdin helposti tallentaa tiedot USB-laitteeseen tai ohjaukseen.
Ohjaus tukee seuraavia USB-tietovalineita:

® | evykeasema tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

B Muistisauvat tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

m Kiintolevyt tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

m CD-ROM-asemat tiedostojarjestelmalla Joliet (ISO9660)

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

o Jos saat virheilmoituksen USB-tietovalineen liittdmisen
yhteydessa, Tarkasta SELinux-turvaohjelmiston asetus.

Lisatietoja: "Turvaohjelmisto SELinux", Sivu 100

Kun ohjaus antaa USB-navan kayton yhteydessa
virheilmoituksen USB: TNC ei tue laitetta, jatd
huomiotta ja kuittaa ilmoitus nappaimella CE.

Jos ohjaus ei toistuvasti tunnista oikein
tiedostojarjestelman FAT/VFAT mukaista laitetta, tarkasta
litanta toisella laitteella. Jos ongelma on nain poistunut,
kayta sen jalkeen toimivaa laitetta.

Tyoskentely USB-laitteilla

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Koneen valmistaja voi antaa USB-laitteelle kiintedn
nimen.

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

Kun siirrat tiedostonhallinnassa suurehkoa tiedostoa USB-
laitteeseen, ohjaus antaa dialogin Kirjoitusoikeus USB-laitteella,
kunnes tiedostonsiirto on paattynyt. Ohjelmanappaimella PIILOTA
suljetaan dialogi, tiedonsiirtoa jatketaan kuitenkin taustalla. Ohjaus
nayttaa varoitusta, kunnes tiedonsiirto on suoritettu loppuun.

USB-laitteen irrottaminen
» Kun haluat irrottaa USB-laitteen, toimi seuraavasti:
o » Siirrd kursori vasempaan ikkunaan.
» Paina ohjelmanappaintd LISAA TOIMINT..

o » Poista USB-laite
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Ohjelmoinnin apuvalineet | Nayttonappaimisto

4.1 Nayttonappaimisto

Kun kaytat ohjauksen kompaktiversiota (ilman nappaimistoa), voit [@sstxavrio Boreimint:
syottaa sisaan kirjaimet ja erikoismerkit nayttonappaimistolta tai
USB-liitannan kautta liitetyltd PC-nappaimistolta.

THG: \ne_prog)\THE128)*
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Tekstin syottaminen nayttoruudun nappaimistolla

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

> Ohjaus avaa ikkunan, jossa lukuarvokenttd esitetdan yhdessa
vastaavien kirjainmaarittelyjen kanssa.

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

» Odota, kunnes ohjaus antaa valitun merkin
sisdansyottokenttaan, ennen kuin syotat seuraavan merkin

> Teksti vastaanotetaan avoimena olevaan dialogikenttaan
ohjelmanappaimelld OK.

Ohjelmanappéimelld abc/ABC valitaan isot tai pienet kirjaimet. Jos

koneen valmistaja on maaritellyt kayttoon lisaa erikoismerkkeja,

voit kutsua ja lisata niitd ohjelmanéppéaimelld ERIKOISMERKIT.

Yksittdinen merkki poistetaan ohjelmanédppaimelld Backspace.
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Ohjelmoinnin apuvilineet | Kommenttien lisays

4.2 Kommenttien lisays

Kaytto

Halutessasi voit lisdtd NC-ohjelmaan kommentteja, joilla selitetdan [@wistearmmo TBonioimoints = {w
ohjelmavaiheiden ymmartamista tai annetaan koneen kayttajalle s
ohjeita. o e e e

K v s
FI: any cowmentll 155
3 TOOL GALL "FAGE MILL D40 2 52000 F1000| |O.

P
5 GYCL DEF 233 TASOIYRSINTA
KONETSTUKEE

o Ohjaus nayttaa pidemmat kommentit erilailla
koneparametrista lineBreak (nro 105404) riippuen.
Kommentit ndytetdan useammalla rivilla tai lisasisallosta
ilmoitetaan merkilla >>.

Kommenttilauseen viimeinen merkki ei saa olla
aaltomerkki (~).

e —
Alkuun Loppuun || EpELLanen || sEumaava

il e = <l |

Kommentit voidaan lisatd useammilla tavoilla:

Kommentit ohkelman laadinnan aikana

o Tata toimintoa varten tarvitaan USB-liitdnnan kautta
yhdistetty ndppaimisto.

Syota tiedot NC-lausetta varten.

Paina aakkosnappaimistdn nappainta ; (puolipiste).
Ohjaus avaa kysymyksen Kommentti?

Syo6ta sisdan kommentti.

Paata NC-lause nappaimella END.

vV VvV VvV yYyy

Kommenttien lisays jalkikateen

o Tata toimintoa varten tarvitaan USB-liitdnnan kautta
yhdistetty nappaimisto.

Valitse se NC-lause, jolle haluat lisdtd kommentin.
Valitse nuolindppaimilla NC-lauseen viimeinen sana:
Paina aakkosnappaimistdn nappainta ; (puolipiste).
Ohjaus avaa kysymyksen Kommentti?

Syota sisdan kommentti.

Paata NC-lause nappaimelld END.

vV vV VvVvVvyy

Kommentti omana lauseena

o Tata toimintoa varten tarvitaan USB-liitdnnan kautta
yhdistetty nappaimisto.

» Valitse se NC-lause, jonka taakse haluat lisdta kommentin.

» Avaa ohjelmointidialogi painamalla ndppainta ; (puolipiste)
aakkosnappaimistolla.

» Kirjoita kommentti ja paata NC-lause painamalla ndppainta END.
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Ohjelmoinnin apuvalineet | Kommenttien lisays

NC-lauseen kommentointi jalkikateen

Jos haluat kommentoida olemassa olevaa NC-lausetta, toimi
seuraavalla tavalla:

> Valitse se NC-lause, jota haluat kommentoida.

7] » Paina ohjelmanépp&ints LISAA KOMMENTTI.
Foz=TH > Ohjaus luo merkin ; (puolipiste) lauseen alkuun.

» Paina ndppainta END

NC-lauseen kommentin muuttaminen

Jos haluat muuttaa olemassa olevaa NC-lauseen kommenttia,
toimi seuraavalla tavalla:

» Valitse se kommenttilause, jota haluat muuttaa.

2 » Paina ohjelmanéappaintd POISTA KOMMENTTI.
Vaihtoehto

» Paina aakkosnappaimiston nappainta >.

> Ohjaus poistaa merkin ; (puolipiste) lauseen
alusta.

» Paina ndppainta END

Toiminnot kommenttien muokkauksessa

Ohjelmanappain  Toiminto

ALKUN Hyppy kommenttien alkuun
fe=
LopPUN Hyppy kommenttien loppuun
=
EDELLINEN Hyppéaé sanan alkuun. Sanat erotetaan
-— valilyonnilla.
SEURARYA Hyppaa sanan loppuun. Sanat erotetaan
= valilysnnilla.
Vaihto lisaystilan ja ylikirjoitustilan valilla
YLIKIRJ.
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Ohjelmoinnin apuvilineet | NC-ohjelman vapaa muokkaus

4.3 NC-ohjelman vapaa muokkaus

Tiettyjen syntaksielementtien sisaansyo6tto ei ole mahdollista
kaytossa olevan NC-editorin nappaimilla ja ohjelmanappaimilla,
esim. LN-lauseet.

Ulkoisen tekstieditorin kdyton estamiseksi ohjaus tarjoaa seuraavia
mahdollisuuksia:

B Vapaa syntaksien syottd ohjauksen sisaisessa tekstieditorissa
® Vapaa syntaksien syottd NC-editorissa nappaimen ? avulla

Vapaa syntaksien syotto ohjauksen sisdisessa tekstieditorissa

Olemassa olevan NC-ohjelman tdydentamiseksi lisdsyntaksilla
toimi seuraavasti:

e » Paina nappaintad PGM MGT
> Ohjaus avaa tiedostonhallinnan.
trenn > Paina ohjelmanappéinté LISAA TOIMINT..

TOIMINT.

Paina ohjelmanappéintd VALITSE EDITORI.
Ohjaus avaa valintaikkunan.

Valitse optio TEKSTIEDITORI.

Vahvista Valinta painamalla OK.

Halutun syntaksin taydennys

VALITSE
EDITORI

OK

vV v VvyyvVvy

o Ohjaus ei suorita tekstieditorissa syntaksitarkastusta.
Tarkasta sen jalkeen sisdansyotdt NC-editorissa.

Vapaa syntaksien syotto NC-editorissa nappaimen ? avulla

0 Tata toimintoa varten tarvitaan USB-liitdnnan kautta
yhdistetty nappaimisto.

Olemassa olevan avatun NC-ohjelman tdydentamiseksi
lisdsyntaksilla toimi seuraavasti:

E > Syota 2.

> Ohjaus avaa uuden NC-lauseen.

» Halutun syntaksin taydennys
» Vahvista sisdansyottd painamalla END.

o Ohjaus suorittaa vahvistuksen jalkeen
syntaksitarkastuksen. Virheet johtavat ERROR-lauseisiin.
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Ohjelmoinnin apuvalineet | NC-ohjelmien esitys

4.4 NC-ohjelmien esitys

Syntaksien korostus

Ohjaus esittda syntaksielementit erivarisina niiden merkityksen [_ommmu @m

mukaan. Ohjelmat ovat paremmin luettavissa ja tarkasteltavissa T S T

varikorostusten avulla. Cron mews ] b { |
Syntaksielementtien varikorostukset - G oer 50 rsarnenes D
Kaytts Vari 1 =
Vakiovéri Musta s, et D
Kommenttien esitys Vihred S5 e [ —
Lukuarvojen esitys Sininen o | —————— |
Lauseen numeron esitys Violetti k= 12 [ ’ I
FMAX-arvon esitys Oranssi

Syottéarvon esitys Ruskea

Vierityspalkit

Ohjelmaikkunan oikeassa reunassa olevan vierityspalkin avulla
(kuvapalkissa) voit siirrelld ndayton sisaltda hiiren avulla. Sen lisaksi
voit muuttaa vierityspalkin kokoa ja asentoa seka tarkastella
ohjelman pituutta ja kursorin asemaa.

180 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan késikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017



Ohjelmoinnin apuvilineet | Ohjelmien selitykset

4.5 Ohjelmien selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

Ohjaus mahdollistaa koneistusohjelmien kommentoimisen @ristanmo Borioioint =)
selityslauseiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita teksteja i
(maks. 252 merkkia), joilla selvennetaan sitad seuraavan ohjelmarivin

sisaltéd kommentin tai yleiskatsauksen tapaan.
Ohjelmanselityslauseiden avulla pitkat ja monimutkaiset ohjelmat
voidaan nain esittaa ymmarrettavassa muodossa.

Se helpottaa varsinkin myéhempia ohjelmaan tehtavid muutoksia.

Ohjelmanselityslauseet voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun
kohtaan koneistusohjelmassa.

Lisaksi selityslauseet voidaan nayttda omassa nayttdikkunassaan
ja niihin voidaan tehda muutoksia ja tdydennyksia. Kayta sita varten

- P
- 111 pocket
-Rougn out
Finishing
- Drill hele pattern
Center ar1ll
Pecking
Tapping
END PGM 1GB.

©

(71 [7] LLITA
| || virvemen
po1sTA POTSTA || NC-LAUSE

vastaavaa naytonositusta.

Sisaansyotetyt ohjelmaselitykset kasitellddn ohjauksen toimesta
erillisessa tiedostossa (paate .SEC.DEP). Talla tavoin navigoiminen
selitysikkunassa voi tapahtua nopeammin.

Voit valita naytonosituksen OHJELMA + SELAUS seuraavilla
kayttotavoilla:

® OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE

= AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

5 Ohjelmointi

Selitysikkunan naytto/aktiivisen ikkunan vaihto

OHJELMA » Ota naytolle ohjelmankuvausikkuna:

SELAUS Valitse naytonositus ohjelmanappaimella
OHJELMA + SELITYS.

» Aktiivisen ikkunan vaihto: Paina ohjelmanappainta
VAIHDA IKKUNA.

I
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Ohjelmoinnin apuvalineet | Ohjelmien selitykset

Ohjelmanselityslauseen lisaaminen ohjelmaikkunassa

» Valitse se lause, jonka taakse haluat lisata
ohjelmanselityslauseen.

SPEC
FCT

OHJEL-
MOINNIN
OHJEET

LISAA

JAKSO

» Paina nappainta SPEC FCT.

Paina ohjelmanappainta
OHJELMOINNIN OHJEET.

Paina ohjelmanéappainta LISAA JAKSO.
Syota sisdan selitysteksti.

> Tarvittaessa muuta selityssyvyytta

ohjelmanappaimella.

Voit lisata selityslauseita myds nappainyhdistelmalla
Shift + 8.

Lauseiden valinta selitysikkunassa

Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, ohjaus siirtaa
ohjelmaikkunassa olevaa lausenayttéa sen mukana. N&in voi hypéata
suurenkin ohjelmanosan yli vahilla toimenpiteilla.
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Ohjelmoinnin apuvalineet | Taskulaskin

4.6 Taskulaskin

Kaytto

Ohjauksen taskulaskin sisaltda tarkeimmat matemaattiset

laskutoiminnot.

» Néappaimelld CALC taskulaskin tulee esiin tai sulkeutuu.

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

Tietokonetoiminto

Pikakasky (Ohjelma-
nappain)

Lisdys +
Vahennys -
*

Kertolasku

Jakolasku

Sulkumerkkilaskenta

Arcus-kosini

ARC

Sini

SIN

Kosini

COSs

Tangentti

TAN

Arvon potenssi

XAY

Neliojuuri

SQRT

Kaanteisluku

1/x

Pii (3.14159265359)

Pl

Arvon lisdys valimuistin arvoon

M+

Arvon tallennus valimuistiin

MS

Valimuistin kutsu

MR

Valimuistin tyhjennys

MC

Luonnollinen logaritmi

LN

Logaritmi

LOG

Eksponenttitoiminto

eN\x

Etumerkin testaus

SGN

Absoluuttiarvon muodostus

ABS
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Tietokonetoiminto

Pikakasky (Ohjelma-
nappain)

Pilkun jalkeisten merkkien mitatdinti INT

Pilkkua edeltédvien merkkien mitatdinti ~ 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

Lasketun arvon vastaanotto ohjelmaan

DEC (desimaali) tai HEX
(heksadesimaali)

» \Valitse nuolindppaimilla se sana, johon arvo vastaanotetaan
» Néappaimellda CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan

haluttu laskenta.

» Paina ohjelmanappainta VAHVISTA ARVO.
> Ohjaus vastaanottaa arvon aktiiviseen sisdansyottokenttdan ja

sulkee taskulaskimen.

o Voit vastaanottaa arvot myos NC-ohjelmasta
taskulaskimeen. Kun painat ohjelmanappainta
NYKYISTEN ARVOJEN NOUTO tai ndppainta
GOTO, ohjaus vastaanottaa arvon aktiivisesta
sisdansyottokentasta taskulaskimeen.

Taskulaskin pysyy aktiivisena myos kayttdtavan vaihdon
jalkeen. Sulje taskulaskin painamalla ohjelmanappainta

END.
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Ohjelmoinnin apuvilineet | Taskulaskin

Taskulaskimen toiminnot

Ohjelmanappéain  Toiminto

AKS . ARVOT

Hetkellisen akseliaseman arvon vastaanotto
ohjearvoksi tai referenssiarvoksi taskulaski-
meen.

NYKYISTEN
RARVOJEN
NOUTO

Lukuarvon vastaanotto aktiivisesta sisdan-
syottokentasta taskulaskimeen.

VAHVISTA
ARVO

Lukuarvon vastaanotto taskulaskimesta aktii-
viseen sisaansyottokenttaan.

KOPIOI
NYKYINEN
ARVO

Lukuarvon kopiointi taskulaskimesta

LIITH
KOPIOITU
ARVO

Kopioiden lukuarvon lisays taskulaskimeen

LASTUAMIS-
TIETOJEN
LASKIN

Lastuamistietojen laskimen avaus

Voit siirtda taskulaskinta myos nappaimiston
nuolindppainten avulla. Jos hiiri on liitetty, voit sijoittaa
taskulaskimen kuvaruudulla myds hiiren avulla.
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4.7 Lastuamistietojen laskin

Kaytto
Uuden lastuamistietojen laskimen avulla voit laskea karan [@Hszeavrro |Bonsetnoints = o
kierrosluvun ja syottdarvon koneistusprosessia varten. Lasketut
arvot voidaan sen jalkeen vastaanottaa NC-ohjelmaan avatussa LY S
syoOttdarvon tai kierrosluvun dialogissa. £ o oy g Wi ey
. . . . . . - N AR |78 o000 .

Avaa lastuamistietojen laskin painamalla ohjelmanédppéinté e 2 P r—r )
LASTUAMISTIETOJEN LASKIN. Ohjaus nayttaa tata serond i
ohjelmanappéinta, jos aze’ 7
B avaat taskulaskimen (ndppéain CALC). o l
® avaat kierroslukumaérittelyn dialogikentdn TOOL CALL - 7 ol e 's B

lauseessa. et O -
B gvaat dialogikentan liikelauseessa tai tyokierrossa - ‘ it e o

® syOtat sisddn syottdarvon kasikaytolld (ohjelmanappain F)
® syotat sisadn karan kierrosluvun kasikaytolla (ohjelmanappain S)

Lastuamistietojen laskin nayttaa erilaisia sisdansyottokenttia
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)

Ikkuna syottoarvon laskentaa varten:

Kirjaintunnus Merkitys

S: Karan kierrosluku (r/min)

Z: Tydkalun hampaiden lukumaara (n)

FZ: Syottéarvo per hammas (mm/
hammas)

FU: Syottd per kierros (mm/r)

F= Syottéarvon tulos (mm/min)

o TOOL CALL-lauseen-lauseen syottdarvo vastaanotetaan
ohjelmanappaimen F AUTO avulla seuraaviin
likelauseisiin ja tyokiertoihin. Jos syottdarvoa taytyy sen
jalkeen muuttaa, se tarvitsee vain korjata TOOL CALL-
lauseessa.
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Lastuamistietojen laskimen toiminnot:

Ohjelmanappain

Toiminto

Kierrosluvun vastaanotto lastuamistieto-
jen laskimen lomakkeesta avattuna olevaan
dialogikenttaan

Syottéarvon vastaanotto lastuamistieto-
jen laskimen lomakkeesta avattuna olevaan
dialogikenttaan

Lastuamisnopeuden vastaanotto lastua-
mistietojen laskimen lomakkeesta avattuna
olevaan dialogikenttaan

& Fz
MM/HRAMMAS
|;|

Hammaskohtaisen syottdarvon vastaanot-
to lastuamistietojen laskimen lomakkeesta
avattuna olevaan dialogikenttaan

MMs/R

Kierroskohtaisen syottdarvon vastaanot-
to lastuamistietojen laskimen lomakkeesta
avattuna olevaan dialogikenttaan

TYOKALUN
SATEEN
TALLENNUS

Tydkalun sateen vastaanotto lastuamistieto-
jen laskimen lomakkeeseen

&
KIERROSL .
VAST.OTTO

Kierrosluvun vastaanotto avattuna olevasta
dialogikentasta lastuamistietojen laskimen
lomakkeeseen

up
SYOTTOARY.
TALLENNUS

Sydttdarvon vastaanotto avattuna olevasta
dialogikentasta lastuamistietojen laskimen
lomakkeeseen

&
SYOTTOARY.
TALLENNUS

Kierroskohtaisen syottdarvon vastaanotto
avattuna olevasta dialogikentasta lastuamis-
tietojen laskimen lomakkeeseen

&
SYOTTOARY.
TALLENNUS

Hammaskohtaisen syottdarvon vastaanotto
avattuna olevasta dialogikentasta lastuamis-
tietojen laskimen lomakkeeseen

NYKYISTEN
RARVOJEN
NOUTO

Arvon vastaanotto avattuna olevasta dialogi-
kentasta lastuamistietojen laskimen lomak-
keeseen

TASKU-
LASKIN

Vaihto seuraavaan taskulaskimeen

Lastuamistietojen laskimen siirto nuolen
suuntaan

INCH

Tuumamittojen kayttd lastuamistietojen laski-
messa

LOPP

Lastuamistietojen laskimen lopetus
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4.8 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa tai ilman

Samalla kun laadit NC-ohjelmaa, ohjaus voi nayttda ohjelmoitua [@wsiaro B0 eimoires = oy
muotoa 2D-viivagrafiikalla. -

THC: \nc_prog\BHB\Klax taxt\HEBEL.H
S HEBEL W

1
-

» Paina naytonosituksen nappainta.
» Paina ohjelmanappaintd OHJELMA + GRAFIIKKA.

> Ohjaus nayttad vasemmalla NC-ohjelmaa ja oikealla grafiikkaa. iR i
uror, > Aseta ohjelmgnépp@in AUTOM. PIIRUST. E
E] on asetukseen PAALLA. ;
> Samalla kun sydtat sisdan ohjelmariveja, ohjaus : i
nayttda ohjelmoitua liiketta grafiikkaikkunassa. B S TR ST 5
0 N !

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

o Jos AUTOM. PIIRUST. On asetuksessa PAALLA, ohjaus
ei huomioi 2D-viivagrafiikan laadinnassa seuraavia
ohjelmansisaltoja:

Ohjelmanosatoistot
Hyppyosoitukset

M-toiminnot, kuten M2 tai M30
Tyokiertokutsut

Varoitukset estettyjen tyokalujen perusteella

Kayté sen vuoksi automaattisia merkkeja yksinomaan
muoto-ohjelmoinnin avulla.

Ohjaus palauttaa tyokalutiedot, kun ohjelma.c?vataan uudelleen tai
painetaan ohjelmanappaintd UUD.ASET. + KAYNNIST..

Ohjaus kayttaa ohjelmointigrafiikassa eri vareja:
E sininen: muotoelementti yksiselitteisesti maaratty

® violetti: muotoelementti ei viela yksiselitteisesti maaratty,
voidaan muuttaa viela esim. RND-kaskysta

® vaaleansininen: Reidt ja kierteet

m kellanruskea: tyokalun keskipisteen rata

® punainen: pikaliike

Lisatietoja: "FK-ohjelmoinnin grafiikka", Sivu 285

188 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017



Ohjelmoinnin apuvilineet | Ohjelmointigrafiikka

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

grafiikan tai paina GOTO ja sydta suoraan sisdan haluamasi
lauseen numero.

RESET » Aiemmin aktiivisten tydkalutietojen palautus

-

ALOITA ja grafiikan Iuon.t'i: Paina ohjelmanappainta
UUD.ASET. + KAYNNIST..

Lisdaa toimintoja:

Ohjelmanappéain  Toiminto

RESET Aiemmin aktiivisten tydkalutietojen palautus.
. Ohjelmointigrafiikan luonti

ALoITA Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain

YKS.LRUSE

=L

Ohjelmointigrafiikan taydellinen
luonti tai téyder]jtéminen toiminnon
UUD.ASET. + KAYNNIST. jédlkeen.

Pysayta ohjelmointigrafiikka. Tama ohjelma-

nappain ilmestyy vain, kun ohjaus luo ohjel-
mointigrafiikkaa.

ALOITA

SEIS

NAvTA Valitse nakyma.
T ® Syvakuvaus

B Etukuvaus

= Sjvukuvaus

TYOK . LITKK Tyokaluliikkeiden naytto tai piilotus

[ NavTon |
PIILOTUS

MAx-LTTkKE] Tyokalun pikaliikkeiden naytto tai piilotus
ST
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Lauseen numeron naytto ja piilotus

@ » Vaihda ohjelmanappainpalkki

LALSE nRo » Lauseen numeron naytto: Aseta ohjelmanappain

LAUSE NRO NAYTTO PIILOTUS asetukseen
NAYTA.

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

Grafiikan poisto

> » Vaihda ohjelmanappainpalkki
S » Poista grafiikka: Paina ohjelmanéappainta
GRAFIIKKA POISTA GRAFIIKKA.

Ristikkoviivojen naytto

@ » Vaihda ohjelmanappainpalkki
= > Ristikkoviivojen ndyttd: Paina ohjelmanappainta
er [Lon Nayta ristikkoviivat.
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Osakuvan suurennus tai pienennys

Voit itse maaritelld haluamasi graafisen nayttdoalueen. [@Hszeavrro [B@onsetnoints = oy

. . e . [ g Lol
» Vaihda ohjelmanappainpalkki RO ;
Télléin ovat kdytettévissa seuraavat toiminnot: ey e i
Ohjelmanappain  Toiminto o S e 4

Osakuvan siirto e e
<= ) 1% i
S AN T LA LN (-
. | e = o |

= Osakuvan pienennys LA - S

Osakuvan suurennus

Osakuvan palautus

Ohjelmanappaimelld PALAUTA AIHION MUOTO voit palauttaa
alkuperaisen osakuvan nayton.

Voit muuttaa grafiikkaa myds hiiren avulla. Kaytettévissa ovat

seuraavat toiminnot:

® Esitetyn mallin siirtdmiseksi paina ja pida hiiren keskipainiketta
tai kiekkoa alhaalla ja liikkuta hiirtd. Kun pidat samalla Shift-

nappainta painettuna, voit siirtda mallia vain vaakasuoraan tai
pystysuoraan.

® Tietyn alueen suurentamiseksi valitse alue painamalla hiiren
vasenta painiketta. Sen jalkeen kun paastat hiiren vasemman
painikkeen yl6s, ohjaus suurentaa nakymaa.

® Haluamasi alueen nopeaa suurentamista tai pienentamista
varten kierra hiiren kiekkoa eteenpain tai taaksepain.
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4.9 Virheilmoitukset

Virheen naytto

Ohjaus nayttda virheen mm. seuraavissa tapauksissa:

m virheelliset sisdansyotot

® |oogiset virheet NC-ohjelmassa

® toteutuskelvottomat muotoelementit

B saantOjen vastaiset kosketusjarjstelman sisaansyotot
Esiintynyt virhe ilmoitetaan otsikkorivilla punaisella tekstil

Ohjelmoinnin apuvilineet | Virheilmoitukset

1&.

Ohjaus nayttaa erilaisia virheluokkia eri vareilla:
B punainen virheelle

keltainen varoituksille

vihrea ohjeille

sininen tiedoille

Pitkat ja moniriviset virheilmoituksen esitetaan lyhennettyna.

Virheen taydellinen kuvaus esitetéan virheikkunassa.

Ohjaus nayttaa virheilmoitusta otsikkorivilla niin pitkaan, kunnes
se poistetaan tai se korvataan uudella prioriteetiltdan (virheluokka)
korkeampiarvoisella virheella. Informaatiot, jotka esiintyvat vain

lyhyesti, naytetaan aina.

NC-lauseen numeron sisaltava virheilmoitus on peraisin k
tai sitd edeltavastéd NC-lauseesta.

yseisesta

Jos esiintyy virhe tiedonkasittelyssa, ohjaus avaa virheikkunan

automaattisesti. Tallaista virhetta ei voi poistaa. Sammuta
jarjestelma ja kaynnista ohjaus uudelleen.

Virheikkunan avaus

» Paina ndppaintd ERR

> Ohjaus avaa virheikkunan ja nayttaa kaikkia
vaikuttavia virheilmoituksia taysimaaraisina.

Virheikkunan sulku
» Paina ohjelmanappaintd LOPPUUN, tai

LOPP

» Paina nappainta ERR
> Ohjaus sulkee virheikkunan.
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Yksityiskohtaiset virheilmoitukset

Ohjaus nayttdd mahdollisia virheen syita ja ohjeita virheiden
poistamiseksi:

» Virheikkunan avaus

— » \Virheen syyta ja poistamista koskevat tiedot:
o Paikoita kursoripalkki virheilmoituksen kohdalle ja
paina ohjelmanappaintd LISAINFO.

> Ohjaus avaa ikkunan, jossa esitetdan virheen
syytéa ja poistoa koskevat tiedot.

» Infon lopetus: Paina uudelleen ohjelmanappainta
LISAINFO.

Ohjelmanappain SISAINEN INFO

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

» Virheikkunan avaus

S » Yksityiskohtaista tietoa virheilmoituksista:
INFO Paikoita kirkaskentta virheilr:rjoituksen kohdalle ja
paina ohjelmanappainta SISAINEN INFO

> Ohjaus avaa ikkunan, jossa on virhettéd koskevaa
sisaista informaatiota

» Yksityiskohtien Iopetq;: Paina uudelleen
ohjelmanappéinta SISAINEN INFO.

Ohjelmanappain SUODATIN

Ohjelmanappaimelld SUODATIN voidaan suodattaa samanlaisia
varoituksia, jotka on luetteloitu peréajalkeen.

» Virheikkunan avaus

G » Paina ohjelmanéppéaintd LISAA TOIMINT..
oo » Paina ohjelmanappaintd SUODATIN. TNC
ET suodattaa samanlaiset varoitukset.
> Lopeta etsintdtoiminto: Paina ohjelmanappainta
TAKAISIN.
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Virheen poisto

Virheen poistaminen virheikkunan ulkopuolella

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

o Joillakin kayttdtavoilla et voi kdyttda CE-ndappainta virheen
poistamiseen, koska ndppain on maaritetty muita
toimintoja varten.

Virheen poisto
» Virheikkunan avaus

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

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

POISTA

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

Virhepoytakirja

Ohjaus tallentaa esiintyneet virheet ja tarkeat tapahtumat (esim.
jarjestelman kaynnistys) virhepoytakirjaan. Virhepoytakirjan
kapasiteetti on rajattu. Kun virhepoytakirja tulee tayteen, ohjaus
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.

e » Paina ohjelmanappaintd PROTOK.TIEDOSTOT.
T > Virhepéy'téki'r.jan avaus: Paina ohjelmanappainta

PROTOKOLLA VIRHEPOYTAKIRJA.

r— » Tarvittaessa aseta edellinen virhepdytakirja: Paina
TIEDOSTO ohjelmanappéintd EDELLINEN TIEDOSTO.

e » Tarvittaessa aseta edellinen virhepdytakirja: Paina
TIEDOSTO ohjelmanappaintd NYKYINEN TIEDOSTO.

Virhepdytakirjan vanhin merkinta naytetaan tiedoston alussa — uusin

merkinta tiedoston lopussa.

Ohjelmoinnin apuvilineet | Virheilmoitukset
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Nappailypoytakirja

Ohjaus 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.

RoroR » Paina ohjelmanappaintd PROTOK.TIEDOSTOT.
ol » Nappailypoytakirjan avaus: Paina

PROTOKOLLA ohjelmanappaintda NAPPAINPROTOKOLLA.
r— » Tarvittaessa aseta edellinen nappailypoytakirja:
TIEDOSTO Paina ohjelmanappéintd EDELLINEN TIEDOSTO.
T » Tarvittaessa aseta edellinen nappailypoytakirja:
TIEDOSTO Paina ohjelmanappéintd NYKYINEN TIEDOSTO.

Ohjaus tallentaa jokaisen kayttdkentan nappailytoimenpiteen
nappailypoytakirjaan. Vanhin merkinta naytetaan tiedoston alussa —
uusin merkinta tiedoston lopussa.

Nappaimet ja ohjelmanappaimet poytakirjan tarkastelua
varten

Ohjelmanap- Toiminto

pain/Nappaimet
ALKUN Hyppy nappailypdytakirjan alkuun
Loppuln Hyppy ndppailypdytakirjan loppuun

Tekstin etsinta

ETSI

N Nykyinen nappailypoytakirja

TIEDOSTO

G Edellinen nappailypdytakirja

TIEDOSTO

Rivi eteen/taakse

Takaisin paavalikkoon
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Ohjetekstit

Jos tapahtuu kayttovirhe, esim. kielletyn nappaimen painallus tai
voimassaoloalueen ulkopuolisen arvon sisdansyottd, ohjaus kertoo
siitd otsikkorivin ohjetekstilla. Ohjaus poistaa ohjetekstin seuraavan
asianmukaisen sisadnsyoton yhteydessa.

Huoltotiedostojen tallennus

Tarvittaessa voit tallentaa muistiin "ohjauksen hetkellisen
kayttotilanteen" ja toimittaa sen huoltomekaanikolle tarkastusta
varten. Talléin tallennetaan ryhmaé huoltotiedostoja (virhe-

ja nappailypoytakirja sekd 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
» Virheikkunan avaus

el » Paina ohjelmanappéintd PROTOK.TIEDOSTOT.
TALLENNA » Paina ohjelmanappamta
el TALLENNA HUOLTOTIEDOSTOT.

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan, johon voidaan
syottaa sisaan tiedoston nimi ja kokonainen polku
huoltotiedostoa varten.

» Huoltotiedostojen tallennus: Paina
ohjelmanappainta OK.

OK

TNCguide-ohjejarjestelman kutsuminen

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

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Jos myds koneen valmistaja maarittelee

kayttddn ohjejarjestelman, ohjaus antaa naytolle
lisdohjelmanappaimen Koneen valmistaja (OEM), jonka
avulla voit kutsua tata ohjejarjestelmaa. Sen kautta saat
lisda yksityiskohtaista informaatiota koskien voimassa
olevaa virheilmoitusta.

HETDENHATN > Ohjeen kutsuminen HEIDENHAIN-
virheilmoituksille

KONEEN > Jos kaytettavissa, ohjeen kutsuminen
VALMISTRJA « . . . . .
konekohtaisille virheilmoituksille

Ohjelmoinnin apuvilineet | Virheilmoitukset
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4.10 Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma
TNCguide

Kaytto

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

Lisatietoja: "Nykyisten ohjetiedostojen lataus”,
Sivu 202

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

o Paasaantoisesti ohjaus yrittda kdynnistad sen TNCguide-
kieliversion, jonka mukainen dialogikieli on valittu
ohjaukseen. Jos tarvittava kieliversio puuttuu, ohjaus
avaa englanninkielisen version.

TNCguide sisaltad seuraavat kayttajalle tarkoitetut asiakirjat:

m Kayttajan kasikirja Selvakieliohjelmointi (BHBKIlartext.chm)

m Kayttajan kasikirja DIN/ISO (BHBIso.chm)

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

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

@ Valinnaisesti koneen valmistaja voi viela tarjota
konekohtaisia asiakirjoja TNCguide-jarjestelmassa.
Nama asiakirjat ovat talloin saatavilla erillisina kirjoina
tiedostossa main.chm.
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Tyoskentely TNCguide-jarjestelmalla

TNCguiden kutsuminen
TNCguide voidaan kdynnistaa useilla eri vaihtoehdoilla:
» Paina nappainta HELP

» Napsautus hiirelld ohjelmanappaimeen, jos olet ennen sita
napsauttanut nayton oikeassa alakulmassa olevaa ohjesymbolia

» Ohjetiedoston (CHM-tiedosto) avaus tiedostonhallinnan kautta.
Ohjaus voi avata jokaisen halutun CHM-tiedoston, vaikka ne
eivat olisikaan tallennettuna ohjauksen sisaiseen muistiin.

Windows-ohjelmointiasemassa avataan TNCguide
jarjestelman sisaisessa standardiselaimessa.

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

» \Valitse ohjelmanappainpalkki, jossa naytetaan haluamaasi
ohjelmanappainta

» Napsauta hiirellad sitda ohjesymbolia, jota ohjaus nayttaa heti
ohjelmanappainpalkin ylapuolella.

> Hiiren kursori vaihtuu kysymysmerkiksi.

» Napsauta kysymysmerkilld sitd ohjelmanappainta, jonka
toiminnosta haluat selvityksen.

> Ohjaus avaa TNCguide-jarjestelman. Jos valitsemallesi
ohjelmanappaimelle ei ole olemassa sisdanmenokohtaa, ohjaus
avaa kirjatiedoston main.chm. Voit etsia haluamasi selityksen
joko tekstihaun tai manuaalisen navigoinnin avulla.

Siséltoperusteinen kutsu on kdytdssa myds silloin, kun muokkaat

suoraan NC-lausetta:

» Valitse haluamasi NC-lause

» Merkitse haluamasi sana.

» Paina nappainta HELP

> Ohjaus kaynnistaa ohjejarjestelman ja ndyttaa kuvausta
aktiiviselle toiminnolle. Tama ei koske koneen valmistajan
toteuttamia lisdtoimintoja tai tydkiertoja.
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Navigointi TNCguide-jarjestelméassa

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 kdyttdd TNCguidea my6s ndppéinten ja
ohjelmanappéinten avulla. Seuraavassa taulukossa on yleiskuvaus
kaytettavissa olevista nappaintoiminnoista.

Ohjelmanappain  Toiminto

= Sisdltohakemisto 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.

Siséltbhakemisto vasemmalla on
aktiivinen: Laajenna sisaltdhakemistoa.
m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: ei
toimintoa

]
]

Siséltdbhakemisto vasemmalla on
aktiivinen: Supista sisaltdhakemistoa.
m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: ei
toimintoa

B
|

ENT ® Sisdltohakemisto vasemmalla on
aktiivinen: kursorinappaimella valitun
sivun naytto

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

m Sisaltohakemisto vasemmalla

on aktiivinen: Siirtosymbolin

vaihto sisaltohakemiston nayton,
hakusanahakemiston naytén ja
tekstihakutoiminnon valilla sekéa vaihto
oikeanpuoleiselle kuvaruudun puoliskolle

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

B Sisadltdhakemisto vasemmalla on
aktiivinen: Yl1a- tai alapuolisen merkinnan
valinta

} . . .

B Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
siirtyminen seuraavaan linkkiin

TRAKSEPATN Viimeksi naytetyn sivun valinta

«f=
ETEENPAIN Selaa eteenpain, jos olet kayttanyt useam-
= man kerran toimintoa Valitse viimeksi

naytetty sivu
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Ohjelmanappéain  Toiminto

SIVU

Yhden sivun selaus taaksepain

SIVU

Yhden sivun selaus eteenpain

HAKEMISTO

[EiS

Sisaltohakemiston nayttd/piilotus

IKKUNA

Vaihto téayskuvaesityksen ja pienennetyn
esityksen valilla. Pienennetylla esityksella
naet vield osan ohjauksen kayttoliittymasta.

v DA

AIH
)

Kohdennus vaihtuu sisaisesti ohjauksen
kaytdlle, jolloin voit kdyttaa ohjausta myos
TNCguiden ollessa auki. Kun tédyskuvaesi-
tys on voimassa, ohjaus pienentaa ikkunan
kokoa automaattisesti ennen kohdennuksen
vaihtamista.

LOPP

TNCguiden lopetus

Hakusanahakemisto

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

Vasen puoli on aktiivinen.

200

> Valitse symboli Indeksi

» Navigoi nuolindppaimilla tai hiiren avulla
haluamasi hakusanan kohdalle.

Vaihtoehto:

> Syota sisaan alkukirjaimet.

> Ohjaus haravoi hakusanahakemiston sydtetyn

tekstin perusteella, jotta voisit 10ytaa hakusanan
nopeammin laaditusta listasta.

» Ota naytodlle valittua hakusanaa koskevat tiedot
nappaimella ENT.
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Taystekstihaku

Vililehdessa Etsi voit etsid koko TNCguide-jarjestelmasta tietyn
sanan.

Vasen puoli on aktiivinen.

> Valitse valilehti Etsi.

» Aktivoi sisdansyottokentta Etsi:
> Syo0ta sisdan etsittava sana.

» Vahvista nappaimella ENT

>

Ohjaus listaa kaikki 16ydetyt kohdat, joihin
sisaltyy tama sana.

» Navigoi takaisin haluamaasi kohtaan
nuolindppaimilla.

» Ota valittu I6ytdkohta ndytolle ENT-ndppaimella

o Taystekstihaku voidaan suorittaa aina vain yksittaisen
sanan avulla.

Jos aktivoit toiminnon Etsi vain otsikot ohjaus ei
suorita hakua koko tekstista vaan ainoastaan kaikista
yleiskatsauksista. Toiminto aktivoidaan hiirella tai
valitsemalla ja sen jalkeen vahvistamalla valilydonnin
avulla.
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Nykyisten ohjetiedostojen lataus

Ohjausohjelmistoosi sopivat ohjetiedostot 10ydat HEIDENHAIN-
kotisivuilta:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Navigoi seuraavasti sopivaan ohjetiedostoon:

» TNC-ohjaukset

» Mallisarja, esim. TNC 300

» Haluttu NC-ohjelmistonumero, esim. TNC 320 (77185x-04)
> Valitse haluamasi kieliversio taulukosta Online-ohjeet
(TNCguide)

Lataa ZIP-tiedosto koneellesi.

» Avaa ZIP-tiedosto.

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

v

o Kun siirrdat CHM-tiedostoja TNCremon avulla
ohjaukseen, valitse binddrimuodossa syotettdva tiedosto
tiedostotunnuksella .chm.
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Kieli TNC-hakemisto
Saksa TNC:\tncguide\de
Englanti TNC:\tncguide\en
Tsekki TNC:\tncguide\cs
Ranska TNC:\tncguide\fr
ltalia TNC:\tncguide\it
Espanja TNC:\tncguide\es
Portugiesisch TNC:\tncguide\pt
Ruotsi TNC:\tncguide\sv
Tanska TNC:\tncguide\da
Suomi TNC:\tncguide\fi
Hollanti TNC:\tncguide\nl
Puola TNC:\tncguide\pl
Unkari TNC:\tncguide\hu
Venaja TNC:\tncguide\ru
Kiina (yksinkertaistettu) TNC:\tncguide\zh
kiina (perinteinen) TNC:\tncguide\zh-tw
slovenia TNC:\tncguide\sl
norja TNC:\tncguide\no
slovakia TNC:\tncguide\sk
korea TNC:\tncguide\kr
turkki TNC:\tncguide\tr
romania TNC:\tncguide\ro
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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 méaaritelladn koneparametrin asetuksella.

Sisaansyotto
Syottdarvo voidaan maaritelld TOOL CALL-lauseessa (tydkalukutsu)
ja jokaisessa paikoituslauseessa.

Lisatietoja: "NC-lauseiden laadinta ratatoimintonappaimilla ",
Sivu 252

Millimetriohjelmoinnissa sydttdarvo F maaritellaan yksikdssa mm/
min, tuumaohjelmoinnissa erottelutarkkuudesta johtuen yksikossa
1/10 tuumaa/min. Vaihtoehtoisesti voidaan syottdarvo maaritella
yksikdssa millimetria per kierros (mm/r) FU tai millimetria per
hammas (mm/hammas) FZ vastaavien ohjelmanéappéinten avulla.

Pikaliike
Pikaliikkeelle maaritellaan syottdarvo F MAX. Sydttadksesi sisdan

arvon F MAX vastaa dialogipyynt6on Syottoarvo F= ? painamalla
nappéintd ENT tai ohjelmanappaintd FMAX.

o Liikuttaaksesi konetta pikaliikkelld voit ohjelmoida
vastaavan lukuarvon, esim. F30000. Tama pikaliike
vaikuttaa vastoin kuin FMAX ei vain lausekohtaisesti,
vaan niin pitkaan, kunnes ohjelmoidaan uusi syottdarvo.

Voimassaoloaika

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

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana syottdarvoa voidaan muuntaa syottdarvon
potentiometrilla F

Syottdarvon potentiometri vahentdd vain ohjelmoitua syottdarvoa,
ei ohjauksen laskemaa syottdarvoa.

Tyokalut | Ty6kalukohtaiset maarittelyt
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Karan kierrosluku S

Karan kierrosluku S méaritelladn kierroksina minuutissa (r/min)TOOL
CALL-lauseessa (tydkalukutsu). Vaihtoehtoisesti voit maaritella
lastuamisnopeuden Vc yksikdssa metria per minuutti (m/min).

Ohjelmoitu muutos

NC-ohjelmassa voit muuttaa karan kierroslukua TOOL CALL-
lauseella, jossa syotetaan sisaan uusi karan kierrosluku:

TOOL 4
CALL

>

Tyokalukutsun ohjelmointi: Paina nappainta
TOOL CALL

Ohita dialogi Tyokalun numero? painamalla
nappaintd NO ENT

Ohita dialogi Karan akselisuunta X/Y/Z ?
painamalla ndppaintd NO ENT.

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

o Jos et sy6td TOOL CALL-lauseeseen jo valmiiksi
vaihdetun tyokalunumeron yhteydessa mitdan
tyokaluakselia, vain kierrosluku muuttuu.

Jos syotat TOOL CALL-lauseeseen tyokaluakselin,

ohjaus vaihtaa sisartydkalun, jos sisartyokalu on
maaritelty.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana karan kierroslukua muutetaan karan
kierroslukusaatimella S.
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5.2 Tyokalutiedot
Tyokalukorjauksen edellytys

tyokappaleen piirustus on mitoitettu. Jotta ohjaus voi laskea
tyokalun keskipisteen radan, siis tehda myoés tyokalukorjauksen,
taytyy jokaiselle tyokalulle asettaa pituus ja sade.

Tyokalutiedot voidaan sydttaa siséan joko toiminnolla TOOL DEF
suoraan ohjelmassa tai erikseen tyokalutaulukossa. Kun syotat

Z
sisaan tyokalutietoja taulukkoon, on kaytettavissa muitakin \/ 3
tyokalukohtaisia tietoja. Ohjaus huomioi kaikki maaritellyt tiedot

koneistusohjelman aikana.

Yleensa rataliikkeiden koordinaatit ohjelmoidaan niin, kuinka ﬁ

<V

Tyokalun numero, tyékalu nimi

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

o Sallitut merkit: #$ % & ,-_.0123456789@AB
CDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Ohjaus muuttaa pienet kirjaimet automaattisesti
vastaaviksi isoiksi kirjaimiksi.

Kielletty merkki: <Valilyonti> 1 “ " () * + ., <=>?[/]
A~

Tybkaluksi numero 0 on asetettu nollatydkalu, jonka pituus L=0 ja
sade R=0. Tydkalu TO on maariteltava tyokalutaulukossa vastaavilla
arvoilla L=0 ja R=0.

Tyokalun pituus L

Tyokalun pituus L on syotettava paasaantdisesti 4 \
absoluuttisena pituutena tydkalun peruspisteen suhteen. ' ) ' ) | '

Moniakselikoneistuksessa ohjaus tarvitsee tyokalun %

kokonaispituutta monissa eri toiminnoissa.

L1

Tyokalun sade R

Tyokalun sdde R syOtetdan suoraan sisaan.
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Pituuksien ja sateiden Delta-arvot

Delta-arvot iimoittavat tyokalujen pituuksien ja sateiden eroja.

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

Negatiivinen Delta-arvo tarkoittaa alimittaa (DL, DR<0). Alimitta

syOtetaan sisaan tydkalutaulukkoon tydkalun kulumisen johdosta.

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

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

o Tyokalutaulukosta otetut Delta-arvot vaikuttavat
vahennyssimulaation graafiseen esitykseen.

TOOL CALL-lauseen Delta-arvot eivat muuta
simulaatiossa esitettavaa tyokalun kokoa. Ohjelmoidut
Delta-arvot siirtavat kuitenkin tyékalua simulaatiossa
maaritellyn maaran verran.

o TOOL CALL-lauseen Delta-arvot vaikuttavat
simulaatiossa koneparametrin progToolCallDL
(nro 124501) mukaan.

Tyokalutietojen sisaansyotté NC-ohjelmaan

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja maarittelee TOOL DEF-toiminnon
laajuuden.

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

> Valitse tydkalun maérittely: Paina ndppaintd TOOL DEF.

TooL » Tyokalun numero: Merkitse tydkalu
yksiselitteisesti tyokalun numerolla

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

o Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon suoraan
dialogikenttaan. Paina sita varten halutun akselin
ohjelmanappainta.

Esimerkki
4 TOOL DEF 5L+10 R+5
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Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon

Tyokalutaulukkoon voidaan maaritella enintaan 32 767 tydkalua
ja tallentaa niiden tiedot. Huomioi myds editointitoiminnot
mydhemmin tassa kappaleessa.

Tyokalutaulukot taytyy kutsua seuraavissa tilanteissa:

® Kun haluat asettaa indeksoituja tyokaluja, kuten esim. useampia
pituuskorjauksia kasittava astepora.
Lisatietoja: 'Indeksoitu tyokalu", Sivu 211

®  Kun kone on varustettu automaattisella tyokalunvaihtajalla.

® Kun haluat jalkirouhia koneistustyokierroilla 22
Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirja

m Kun haluat tyéskennelld koneistustyokierroilla 251-254
Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirja

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Rivin 0 poistaminen tyokalutaulukosta hairitsee
taulukkorakennetta. Sen jalkeen estettyja tyokaluja ei
mahdollisesti enaa tunnisteta estetyiksi, minka vuoksi myoskaan
sisartydkalujen etsinta ei toimi. Sen jalkeinen rivin 0 lisdaminen
ei ratkaise tatd ongelmaa. Alkuperainen tyokalutaulukko on
pysyvasti turmeltunut!
» Tydkalutaulukon palautus

B Taydenna viallista tydkalutaulukkoa uudella rivilla 0.
Kopioi viallinen tyokalutaulukko (esim. toolcopy.t).
Poista viallinen tydkalutaulukko (nykyinen tool.t).
Kopioi (toolcopy.t) taulukoksi tool.t.

® Poista kopio (toolcopy.t).
» Ota yhteys HEIDENHAIN-asiakaspalveluun (NC-Helpline).

o Kaikkien taulukoiden nimien on alettava kirjaimella.
Huomioi ndma ehdot muiden taulukoiden luonnissa ja
hallinnassa.

Voit valita taulukkonakyman nappadimelld Naytonositus.
Tassa yhteydessa on kaytettavissa luettelondkyma tai
lomakenakyma.

Muita asetuksia, kuten esim.

SARAKEJARJEST./ PIILOTUS saat tiedoston avaamisen
jalkeen.
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Indeksoitu tydkalu

Askelporaa, T-urajyrsinta, laikkajyrsinta tai yleisia tydkaluja
useammilla pituus- ja sadetiedoilla ei voi maaritella taydellisesti vain
vhdella tyokalutaulukon rivilla. Kukin taulukkorivi mahdollistaa vain
yhden pituus- ja sademaarittelyn.

Jotta ty6kalulle voitaisiin osoittaa useampia korjaustietoja
(useampia tyokalutaulukon riveja), tdydenna olemassa olevaa
tyokalumaarittelya (T 5) lisdindeksoidulla tyokalunumerolla (esim.
T 5.1). Jokainen taulukon lisarivi kasittad nain alkuperaisen
tydkalun numeron, pisteen ja indeksin (kasvaa arvosta 1 arvoon
9). Alkuperainen tyokalutaulukon rivi sisaltda nain tyokalun
maksimipituuden, joten seuraavilla taulukkoriveilla olevat pituudet
l&henevat tyokalun kiinnityskohtaa.

Luo indeksoitu tyokalun numero (taulukkorivi) seuraavalla tavalla:
— » Avaa tyokalutaulukko:
R » Paina ohjelmané&ppainta Insert Line.
> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan Insert Line
> Maarittele sisdansyottokentassa RIVIEN

LUKUMAARA = lisérivien lukumaara.

> Syota sisdansyottokenttdan Tyokalun numero
alkuperainen tyokalun numero.

» Vahvista painamalla OK.

> Ohjaus tadydentaa tyokalutaulukkoa
lisataulukkoriveilla.
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Pikahaku tyokalun nimien mukaan:

Jos ohjelmanéppaéin EDITOI on asetuksessa POIS, voit etsia
tyokalun nimia seuraavasti:

> SyoOta sisaan tydkalun nimen alkukirjaimet, esim. MI

> Ohjaus nayttaa dialogi-ikkunan sisdansyotetylla tekstilla ja
hyppaa ensimmaisen hakutuloksen kohdalle.

> Syota sisddn muita kirjaimia valinnan rajoittamiseksi, esim. MILL

» Jos ohjaus ei loyda enaa hakutuloksia annetuilla kirjaimilla,
voit siirtya hakutulosten valilla painamalla viimeksi nappailtya
kirjainta, esim. L, samalla tavoin kuin nuolindppainten avulla.

Pikahaku toimii myos tyokaluvalinnassa TOOL CALL -lauseessa.

Tyokalutaulukko: Standardityokalut

Tyokalut | Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
T Numero, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (esim. 5, -
indeksointi: 5.2).
NAME Nimi, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (enintdan 32 TYOKALUN NIMI ?
merkkia, vain isot kirjaimet, ei tyhjia merkkeja)
L Tyokalun pituus L TYOKALUN PITUUS ?
R Tydkalun séde R TYOKALUN SADE ?
R2 Tyokalun sade R2 pyéristysjyrsimelle (vain kolmiulotteisel-  TYOKALUN SADE 2 ?
le sadekorjaukselle tai koneistuksen graafiselle esitykselle
sadejyrsimella)
DL Tyokalun pituuden L Delta-arvo TYOKALUN PITUUS (YLIMITTA) ?
DR Tydkalun séteen R Delta-arvo TYOKALUN SADE (YLIMITTA) ?
DR2 Tyokalun sateen R2 Delta-arvo TYOKALUN SADE2 (YLIMITTA) ?
TL Tyokalun eston asetus Tyokalu estetty? Kylla=ENT/
(TL: ToolLocked = engl. tyokalu estetty) Ei=NOENT
RT Sisartydkalun numeron — mikali olemassa — asetus vaihto- ~ RINNAKKAISTYOKALU ?
tyokaluksi (RT: eli ReplacementTool = engl. vaihtotydkalu)
Tyhja kentta tai sisdansyottd 0 tarkoittaa, etta sisartydkalua
ei ole maaritelty.
TIME1 Tyokalun maksimi kestoaika minuutteina. Taméa toiminto MAKS. HAKUAIKA ?
on konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttdohjeissa.
TIME2 Tybdkalun maksimikestoaika tydkalukutsulla minuuteissa: MAKS. HAKUAIKA TOOL CALL ?
Jos hetkellinen todellinen kadyttdaika ylittda tdman arvon,
ohjaus asettaa seuraavan TOOL CALL (tytkaluakselin
maarittelyn) yhteydessa sisartydkalun.
CUR_TIME Tyokalun todellinen kayttdaika minuuteissa: Ohjaus laskee  TOTEUTUNUT HAKUAIKA ?
todellista kdyttdaikaa (CUR_TIME: tarkoittaen CURrentTI-
ME = engl. todellinen/kuluva aika) itsenaisesti. Kaytettaville
tyokaluille voit tarvittaessa antaa esimaaritellyn kayttdajan
(jo kaytetty)
TYP Tyokalun tyyppi: Paina ndppéaintd ENT kentdn muokkaami-  Tyokalutyyppi?
seksi. Nappain GOTO avaa ikkunan, jossa voit valita tydka-
lutyypin (avaa ponnahdusikkuna tydkalunhallinnassa ohjel-
manappaimen VALITSE avulla). Voit méaaritella tyokalutyy-
pit vastaamaan nayttdsuodatusasetuksia niin, etta taulu-
kossa nakyvat vain valitut tyypit.
212
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Lyh.
DOC

Sisadnsyotot

Kommentti tyokalulle (enintdan 32 merkkia)

Dialogi
TYOKALU-KOMMENTIT

PLC-

Informaatio sille tyokalulle, die joka tulee siirtda PLC:hen

PLC-TILA?

LCUTS

Tydkalun lastuamispituus tyokierroille 22, 233, 256, 257

TERAN PITUUS TYOKA-
LUAKSELILLA ?

ANGLE

Suurin sallittu tyokalun sisdanpistokulma heiluvassa
tunkeutumisliikkkeessa materiaaliin tydkierroilla 22 ja 208

SUURIN UPOTUSKULMA ?

NMAX

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

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

MAKSIMIKIERROSLUKU [1/MIN]

LIFTOFF

Maarittely, tuleeko ohjauksen ajaa tyokalu irti positiivisen
tyokaluakselin suuntaan NC-pysaytyksen yhteydessd, jotta
eliminoidaan vapaapydrinnan jaljet muodolla. Jos maéaritel-
l&an Y, ohjaus nostaa tyokalun irti muodosta, kun M148
aktivoidaan.

Lisatietoja: "TyOkalun automaattinen irrotus muodosta
NC-pysaytyksessa: M148", Sivu 464

Perayt. sallittu? Kylla=ENT/
Ei=NOENT

TP_NO

Viittaus kosketusjarjestelman numeroon kosketusjarjestel-
man taulukossa

Kosketusjarjestelman numero

T-ANGLE

Tyokalun karkikulma. Tata kaytetaan keskidporaustyokier-
rosta (tyokierto 240), jotta halkaisijan sisaansyottdarvosta
voitaisiin laskea keskityssyvyys.

Karkikulma

PITCH

Tyokalun kierteen nousu. Kaytetaan kierteen porauksen
(tyokierto 206, tyokierto 207 ja 209) tyokierroissa. Positiivi-
nen etumerkki vastaa oikeakatista kierretta.

Tyokalun kierteen nousu?

LAST_USE

Paivamaara ja kellonaika, jolloin ohjaus on viimeksi tehnyt
vaihdon TOOL CALL.

Edell. tyok.kutsun pvm/klo

PTYP

Tybkalutyyppi vertailua varten paikkataulukossa

Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen
kayttoohjekirjaa

Tyokalutyyppi paikkataulukos-
sa?

KINEMATIC

Ota tyokalukannattimen kinematiikka esiin ohjelmanap-
paimella VALITSE (ota tydkalunhallinnassa esiin ohjelma-
nappaimellda VALITSE) ja vastaanota tiedostonimi ja polku
ohjelmanappaimella OK.

Lisatietoja: "Parametroidun tyokalunpitimen osoitus”,
Sivu 475

Tyokalunpitimen kinematiikka

OVRTIME

Tyokalun kestoajan ylittymisaika minuuteissa.
Lisatietoja: "Kestoajan ylittyminen", Sivu 229

Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen
kayttdohjekirjaa
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Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot automaattista tyokalun
mittausta varten

®

Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja maarittelee, lasketaanko tyokalun
asetuksella CUT O mukaan siirtoarvo R-OFFS,

Tyokalut | Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

CcuT Tydkalun terien lukumaéra (maks. 99 teréa) KULMIEN LUKUMAARA ?

LTOL Tybkalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta KULUTUS-TOLERANSSI: PITUUS ?
varten. Jos sisaansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus estaa
tyokalun kayton (tila L). Sisdansyottdalue: 0 - 0,9999 mm

RTOL Tyokalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta KULUTUS-TOLERANSSI: SADE ?
varten. Jos sisaansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus estaa
tyokalun kayton (tila L). Sisdansyottéalue: 0 - 0,9999 mm

R2TOL Tyokalun sateen R2 sallittu ero kulumisen tunnistusta Kulumistoleranssi: sade 2?
varten. Jos sisdansyOtetty arvo ylitetddn, ohjaus estaa
tyokalun kayton (tila L). Sisdansyottéalue: 0 - 0,9999 mm

DIRECT Tyokalun terdn suunta mittaukselle pyorivalla tydkalulla LEIKKAUS-SUUNTA? M4=ENT/

M3=NOENT

R-OFFS Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan keskipis- TYOKALUTIETO: SADE?
teen ja tyokalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Ei sisdan-
syOtettya arvoa (siirtyma = tyokalun sade)

L-OFFS Sateen mitoitus: Tyokalun lisésiirtyma parametrissa TYOKALUTIETO: PITUUS?
offsetToolAxis mittausneulan ylareunan ja tyokalun
alareunan valilla. Esiasetus: 0O

LBREAK Sallittu tyokalun pituuden L ero kulumistunnistuksessa. RIKKO-TOLERANSSI: PITUUS ?
Jos sisaansydtetty arvo ylitetaan, ohjaus estaa tyokalun
kayton (tila L). Sisdansyottoalue: 0 - 3,2767 mm

RBREAK Tydkalun sateen R sallittu ero kulumistunnistuksessa. Jos RIKKO-TOLERANSSI: SADE ?

sisdansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus estaa tyokalun kayton
(tila L). Sisdansyottoalue: 0 - 0,9999 mm

@

Tyokiertojen kuvaus automaattista tydkalun mittausta
varten:

Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
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Tyokalutaulukon muokkaus

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

Tyokalutaulukot, jotka halutaan arkistoida tai joita halutaan kayttaa
ohjelman testauksessa, nimetaan jollakin muulla tiedostonimella
ja tunnuksella .T. Kayttotavoilla Ohjelman testaus ja Ohjelmointi
ohjaus kayttdd normaalisti tyokalutaulukkoa TOOL.T. Muokkausta
varten painetaan kayttotavalla Ohjelman testaus ohjelmanéppéinta
TYOKALUTAULUKKO.

Tyokalutaulukon TOOL.T avaus:

» Valitse haluamasi koneen kayttotapa

TVOKALU- > Valitse tyOkalutaulukko: Paina ohjelmanappainta
Tia TYOKALUTAULUKKO.

e » Aseta ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen
B o PAALLA.

AUTOMARTTINEN OHI. KULKU! b EDITOINTI TYOKALU-TAUL

THG: \ table\ tool. t
J NAME L R

ame a0
10020 90
11p22 90
12024 90
13026 %0
14028 100
15030 100
16032 100
17034 100
18036 100
19,038 100

TYOKALUN NIMI 7 Toxt width 32

Rz

ALKUUN LoPPUUN s1vy sivu E0ITOL

Ve e

| ersc

- ol
QT.VOKALU-TAULUKON EDITOINTT BJoroeLman TESTAUS /%
3 F

i

stoox [

ar e

o

#100% [ia]
Sl MW

loeE] on
0 °

PALKKA-

LOPP

TAULURKO

o Kun muokkaat tyokalutaulukkoa, valittu tyokalutaulukko
on estetty. Jos tata tyokalua tarvitaan toteutettavaa
NC-ohjelmaa varten, ohjaus nayttaa ilmoituksen:
Tyokalutaulukko lukittu.

Uuden tydkalun maarittelyssa pysyvat pituuden ja sateen
sarakkeet tyhjina, kunnes sydtat arvot manuaalisesti.
Kun nain maariteltya tyokalua yritetdan vaihtaa
koneeseen, ohjaus keskeyttda sen virheilmoituksella.
Taman vuoksi et voi vaihtaa koneeseen sellaista
tyokalua, joka ei viela sisalla geometriatietoja.

Nappaimistdn tai liitetyn hiiren avulla voit navioida ja muokata
seuraavalla tavalla:

= Nuolindppdimet: navigointi solusta soluun.

®m Nappain ENT: hyppy seuraavaan soluun, valintakentissa: Avaa
valintadialogi

®  Napsauta nuolella soluun: navigointi solusta soluun.

m Kaksoisnapsautus soluun: kursorin asetus soluun,
valintakentisséa: Avaa valintadialogi

Ohjelmanap- Tyokalutaulukon muokkaustoiminnot
pain

ALKULN Taulukon alun valinta

LoppUN Taulukon lopun valinta

sTuu Edellisen taulukkosivun valinta
sTVU Seuraavan taulukkosivun valinta
. Tekstin tai lukuarvon etsinta
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Ohjelmanap-  Tyodkalutaulukon muokkaustoiminnot
pain
RIVIN Hyppy rivien alkuun
ALKUUN
=
RIVIN Hyppy rivien loppuun
LOPPUUN
KoPIOI Aktiivisen kentan kopiointi
NYKYINEN
ARVO
LizTA Kopioidun kentan sijoitus
KOPIOITU
ARVO
L1sAm Lisattavissa olevien rivien (tydkalujen) lisays
LOPPUUN
N RIVIA taulukon loppuun
o Rivin lisdys sisaansyodtettavalla tydkalun
RIVI numerolla
e Olemassa olevan rivin (tydkalun) poisto
RIVI
Tyokalujen jarjestely valittavan sarakkeen sisal-
JARJESTA '
|6n mukaan
Mahdollisten syotteiden valinta ponnahdusikku-
VALITSE
nasta
RESETOT Arvon uudelleenasetus
SARAKE
HUOKKAR Kursorin asetus nykyiselle riville
NYKYISTHA
KENTTAR
216
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Vain tiettyjen tydékalutyyppien naytto (suodatusasetus)

v

Paina ohjelmanappéaintd TAULUKKOSUODATIN.

» \Valitse haluttu tydkalutyyppi ohjelmanappaimella
> Ohjaus nayttaa vain valitun tyyppiset tydkalut.
» Poista taas suodatin: Paina ohjelmanéappaintd KAIKKI.

®

Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja sovittaa suodatintoiminnon laajuuden
koneen mukaan.

Ohjelma-
nappain

TAULUKKO-
SUODATIN

Tyokalutaulukon suodatintoiminnot

Suodatustoiminnon valinta

KAIKKI

Suodatusasetusten mitatdinti ja kaikkien tyokalu-
jen nayttd

OLETUS-
SUODATIN

Standardisuodattimen kayttd

PORA

]

Kaikkien porien naytto tyokalutaulukossa

JYRSIN
ol

Kaikkien jyrsinten nayttd tyokalutaulukossa

IERRETYOKAL|

it

Kaikkien kierreporien/kierrejyrsinten naytto tyoka-
lutaulukossa

KOSK.JARJ .

|

Kaikkien kosketuspaiden nayttd tydkalutaulukossa
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Tyokalutaulukon sarakkeiden piilotus tai jarjestely

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

» Paina ohjelmanappainta SARAKEJARJEST./ PIILOTUS.

» Valitse haluamasi sarakkeiden nimet nuolinappaimilla.

» Paina ohjelmanadppaintd HIDE COLUMN tdman sarakkeen
poistamiseksi taulukkonakymasta.

Voit myOs muuttaa jarjestysta, jonka mukaan taulukon sarakkeet

naytetaan:

» Dialogikentan Move before: avulla voit muuttaa jarjestysta,
jonka mukaan taulukon sarakkeet naytetaan. Kohdassa
Displayed columns: merkitty syote lisatddn tdman sarakkeen
eteen.

Voit navigoida lomakkeessa mahdollisesti liitetyn hiiren avulla tai
ohjauksen nappéaimistén kautta. Navigointi ohjausnappéaimistolla:

» Paina navigointindppaimia siirtyakseksi
sisdansyottokenttiin.
» Sisaansyottokenttien sisalla voidaan navigoida
nuolindppainten avulla.

» Laajennettavat valikot avautuvat nappaimella
GOTO.

o Toiminnolla Sarakkeiden lukumaaran asetus voit
asettaa, kuinka monta saraketta (0 - 3) liitetdan
vasemmanpuoleiseen kuvaruudun reunaan. Nama
sarakkeet pysyvat nakyvissa myos silloin, kun siirryt
taulukossa oikealle.

Muun halutun tydkalutaulukon avaus
> Valitse kayttdtapa Ohjelmointi.

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM
MGT.

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

Jos olet avannut tyokalutaulukon editointia varten, niin voit
likuttaa kursoripalkkia taulukon sisalla nuolindppaimilla tai
ohjelmanappaimilla haluamaasi paikkaan. Haluamassasi kohdassa
voit ylikirjoittaa sen hetkisen arvon tai syottaa sisaan uuden arvon.

Lisatietoja: "Tyokalutaulukon muokkaus", Sivu 215

Muun halutun tydkalutaulukon lopetus

» Kutsu tiedostonhallinta ja valitse toisen tyypin tiedosto, esim.
NC-ohjelma.

Tyokalut | Tyokalutiedot
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Tyokalutaulukon tuonti

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!
Koneen valmistaja voi mukauttaa toiminnot
TAULUKON / NC-OHJ. MUKAUTUS.
Koneen valmistaja voi paivityssaantojen avulla esim.

poistaa automaattisesti umlaut-merkkeja taulukoista ja
NC-ohjelmista,

Jos tulostat iTNC 530:n tydkalutaulukon ja luet sen TNC 320-
tiedostoon, formaatti ja sisaltd on mukautettava, ennen kuin
tyokalutaulukkoa voidaan kayttaa. TNC 320 -ohjauksessa
tyokalutaulukko voidaan mukauttaa katevasti toiminnolla
TAULUKON / NC-OHJ. MUKAUTUS. Ohjaus muuntaa luetun
tyokalutaulukon sisalléon TNC 320-tiedostolle sopivaan muotoon ja
tallentaa muutokset valittuun tiedostoon.

Huomioi seuraavat toimenpiteet:
» Tallenna iTNC 530:n tyokalutaulukko hakemistoon TNC:\table

> Valitse kayttotapa Ohjelmointi.
» Paina ndppaintd PGM MGT
» Siirrd kursori sen tyokalutaulukon kohdalle, jonka
haluat tuoda.
» Paina ohjelmanappaintd LISAA TOIMINT..
TAULUKON 7 » Paina ohjelmanappainta
ileain s TAULUKON / NC-OHJ. MUKAUTUS.

> Ohjaus kysyy, haluatko ylikirjoittaa valitun
tydkalutaulukon.

» Paina ohjelmanappainta PERUUTA.

» Vaihtoehtona korvaukselle paina
ohjelmanappainta OK.

Avaa konvertoidut taulukot ja tarkasta sisalto.
Tyokalutaulukon uudet sarakkeet naytetaan vihrealla taustalla.
Paina ohjelmanappainta POISTA PAIVITYSOHJEET.

Vihreéat sarakkeet naytetaan edelleen valkoisina.

VvV v VvV
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o Tyokalutaulukon Nimi-sarakkeessa sallitaan seuraavat
merkit: #$ % & ,-.0123456789@ABCDEFG
HIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Tuonnin yhteydessa pilkku muutetaan pisteeksi.

Ohjaus ylikirjoittaa nykyisen tyokalutaulukon tuonnin
yhteydessa ulkoiseen taulukkoon samalla nimella.
Valttadksesi tietojen tuhoutumisen varmista ennen
tuontia alkuperainen tyokalutaulukkosi.

Kappaleessa Tiedostonhallinta esitetdan, kuinka
tydkalutaulukot voidaan kopioida tiedostonhallinnan
avulla.

Lisatietoja: "Taulukon kopiointi", Sivu 154
Tyokalutaulukoiden tuonnin yhteydessa iTNC 530 ei
tuo kaikkia maariteltyja tydkalutyyppeja. Tyokalutyypit,
jotka eivat ole kaytettavissa, tuodaan tyypilla
Maarittelematon. Tarkasta tyokalutaulukko tuonnin
jalkeen.
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Yksittaisten tyokalutietojen ylikirjoitus ulkoisesta
PC:sta siirretyilla tiedoilla

Kaytto
HEIDENHAIN-tiedonsiirto-ohjelman TNCremo avulla voidaan

halutut tyokalutiedot siirtaa kaytannolliselld tavalla ulkoisesta PC:sta

TNC:hen.
Lisatietoja: 'Ohjelmisto tiedonsiirtoa varten", Sivu 675

Tama menettely tulee eteen silloin, kun tydkalutiedot maaritetaan

ulkoisessa esiasetuslaitteessa ja siirretddn sen jalkeen ohjaukseen.

Alkuehdot

Option #18 HEIDENHAIN DNC liséksi TNCremossa on oltava
versiosta 3.1 lahtien TNCremoPlus-toiminnot.

Toimenpiteet

» Kopioi ohjaukseen tyokalutaulukko TOOL.T, esim. tiedoston
TST.T jalkeen.

» Kaynnista PC:lla tiedonsiirto-ohjelma TNCremo.

» Perusta yhteys ohjaukseen.

» Siirra kopioitu tyokalutaulukko TST.T PC:hen.

» Redusoi tekstieditorin avulla niitd tiedoston TST.T riveja ja
sarakkeita, jotka taytyy muuttaa (katso kuvaa). Pida talldin huoli
siita, ettd otsikkorivi ei muutu ja tiedot liittyvat aina kyseiseen
sarakkeeseen. Tydkalun numeroinnin (sarake T) ei tarvitse olla
juokseva.

> Valitse TNCremo:ssa valikkokohta <Lisatiedot> ja <TNCcmd>:
TNCcmd kéaynnistetaan.

» Siirtadksesi tiedoston TST.T ohjaukseen syota sisdan seuraava

kasky ja paina Return (katso kuvaa): put tst.t tool.t /m

BEGIN TST LT MM
T NAME L

1 +12.5
3 +23.15
[END]

+2
+3..5

o Tiedonsiirron yhteydessa ylikirjoitetaan vain ne

tyokalutiedot, jotka on maaritelty kappaletiedostossa
(esim. TST.T). Kaikki muut taulukon TOOL.T
tyokalutiedot sailyvat muutttumattomana.

Tiedostonhallinnassa esitetdan, kuinka tydkalutaulukot
voidaan kopioida ohjaukseen tiedostonhallinnan avulla.

Lisatietoja: "Taulukon kopiointi", Sivu 154

7 TNC640(340594) - TNCemd

TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls -

TNCE4D(340594) (192.168.56.101)

blished with TNC640, NC Software

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m.

340595 07 Deu

[= 5 e

Uersion:
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Tyokalut | Tyokalutiedot

Paikkataulukko tyékalunvaihtajaa varten

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal (R T e T, 2
Koneen valmistaja sovittaa paikkataulukon R — | P
toimintoymparistdn koneen mukaan. — :

Automaattista tydkalunvaihtajaa varten tarvitaan paikkataulukko. l'?“?,

Paikkataulukossa hallitaan tyokalunvaihtajan jarjestelya. i |

Paikkataulukko on hakemistossa TNC:\table. Koneen valmistaja p—

voi mukauttaa paikkataulukon nimen, polun ja siséllén. Tarvittaessa LR

voit valita erilaisia ndkymia ohjelmanappainten avulla valikossa P @@

TAULUKKOSUODATIN. B e L
| i | ' | ' "|u—E_Tum,,,,' V‘fmﬁw: | LoPP

Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla

TVOKALLL > Val[‘gse tyokalutaulukko: Paina ohjelmanappainta
L TYOKALUTAULUKKO.
e » Paina ohjelmanappainta PAIKKATAULUKKO.
orror > A.s:gta Q.hjelmanéppéin MUOKKAA asetukseen
on PAALLA, mik3 ei sinun koneessasi ole

valttamatta tarpeellinen tai mahdollinen:
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Valitse paikkataulukko ohjelmoinnin kayttotavalla.
Kayttotavalla Ohjelmointi valitaan paikkataulukko seuraavalla taval-

la:
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina ndppainta
PGM MGT.
» Paina ohjelmanappainta KAIKKI.
> Valitse tiedosto tai sydta uusi tiedostonimi
» Vahvista ndppaimelld ENT tai ohjelmanappaimella
VALITSE.
Lyh. Sisaansyotot Dialogi
P Tyokalupaikan numero tyokalumakasiinissa -
T Tydkalun numero Tyokalun numero?
RSV Paikkavaraukset hyllymakasiinille Paikka varattu:
Kylla=ENT/Ei =
NOENT
ST Tyokalu on erikoistyodkalu (ST: sanasta Special Tool = engl. Erikoistyokalu?
erikoistyokalu); jos erikoistydkalu vie tilaa seka paikan edesta
ettd sen takaa, talléin estetddn vastaava paikka sarakkeessa L
(tila L)
F TyOkalu palautetaan aina samaan paikkaan makasiinissa (F: el Kiintea paikka? Kylla
Fixed = engl. kiinted) = ENT / Ei = NO ENT
L Paikan esto (L: tarkoittaa Locked = engl. estetty, lukittu) Paikka estetty Kylla =
ENT / Ei = NO ENT
DOC Kommentin nayttd tyokalulle tiedostosta TOOL.T -
PLC Tietoja, jotka tata tydkalupaikkaa varten on valitettdva PLC:hen PLC-tila?
P1...P5 Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen Arvo?
dokumentaatiota.
PTYP Tyokalun tyyppi. Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Tyokalutyyppi
Katso koneen dokumentaatiota. paikkataulukkoa
varten?

LOCKED_ABOVE

Hyllymakasiini: Ylapuolisen paikan esto

Ylapuolisen paikan
esto?

LOCKED_BELOW

Hyllymakasiini: alapuolisen paikan esto

Alapuolisen paikan
esto?

LOCKED_LEFT

Hyllymakasiini: Vasemmanpuoleisen paikan esto

Vasemmanpuolisen
paikan esto?

LOCKED_RIGHT

Hyllymakasiini: Oikeanpuoleisen paikan esto
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Ohjelmanappain

ALKUUN

Paikkataulukoiden editointitoiminnot

Taulukon alun valinta

LOPPUUN

Taulukon lopun valinta

SIVU

Edellisen taulukkosivun valinta

SIVU

Seuraavan taulukkosivun valinta

PALAUTA
PAIKKA-
TAULUKKO

Paikkataulukon uudelleenasetus

Riippuen valinnaisesta koneparametrista
enaleReset (nro 106102)

PALUU
SARAKE
i

Sarakkeen tydkalun numero T
uudelleenasetus

Riippuen koneparametrista
showResetColumnT (nro)

RIVIN
ALKUUN
=

Hyppy rivien alkuun

RIVIN
LOPPUUN
=5

Hyppy rivien loppuun

SIMULOITU
TYOKALUN
VATIHTO

Tydkalunvaihdon simulointi

VALITSE

Tyokalun valinta tyokalutaulukosta: Ohjaus

antaa esille tyokalutaulukon siséllon. Tydka-
lun valinta nuolindppaimilla, paikkataulukon

vastaanotto ohjelmanéappéaimella OK

RESETOI
SARAKE

Arvon uudelleenasetus

MUOKKAR
NYKYISTA
KENTTHA

Kursorin asetus nykyiselle riville

JARJESTA

Kuvauksen jarjestely

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Koneen valmistaja maarittelee nayttésuodatinten
toiminnon, ominaisuudet ja merkinnat.
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Tyokalutietojen kutsuminen

Ennen tydkalun kutsumista olet maaritellyt sen TOOL DEF-
lauseessa tai tyokalutaulukossa.

Tyokalukutsu TOOL CALL ohjelmoidaan koneistusohjelmassa
seuraavilla sisaansyotoilla:

» Paina ndppéaintd TOOL CALL

» Tyokalun numero: Sy6ta sisaan tyokalun
numero tai nimi. Ohjelmanappaimella
TYOKALUN NIMI voit sy6ttaa sisdan nimen,
ohjelmanappaimelld QS syotetadn sisaan
jonoparametri. Ohjaus asettaa tyokalun
nimen automaattisesti lainausmerkeissa.
Jonoparametrille on osoitettava etukateen
tyodkalun nimi. Nimi perustuu aktiivisen
tyokalutaulukon TOOL.T sisaansyottoon.

ALITS » Vaihtoehtoisesti paina ohjelmanéappainta
eud VALITSE.

> Ohjaus avaa ikkunan, jossa tyokalu voidaan valita
suoraan tyokalutaulukosta TOOL.T.

» Kutsuaksesi tyokalun muilla korjausarvoilla sy6ta
sisdan myos tyokalutaulukossa maaritelty indeksi
desimaalimerkin jalkeen.

» Karan akselisuunta X/Y/Z: Sy6ta sisaan
tyokaluakseli

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

» Syottoarvo F: Syota syottdarvo F yksikossa
millimetria per minuutti. Vaihtoehtoisesti voidaan
syottdarvo maaritella yksikdssa millimetria per
kierros (mm/r) FU tai millimetrid per hammas
(mm/hammas) FZ vastaavien ohjelmanéappainten
avulla. Sydttéarvo vaikuttaa niin kauan, kunnes
ohjelmoit uuden paikoituslauseen tai maarittelet
uuden sydttdarvon TOOL CALL -lauseessa

» Tyokalun pituustyovara DL: Tyokalun pituuden
Delta-arvo

» Tyokalun sadetyovara DR: Tyokalun sateen
Delta-arvo

» Tyokalun sadetyovara DR2: Tytkalun sateen
Delta-arvo 2

o Jos et sy6td TOOL CALL-lauseeseen jo valmiiksi
vaihdetun tyokalunumeron yhteydessa mitaan
tydkaluakselia, vain kierrosluku muuttuu.

Jos syotat TOOL CALL-lauseeseen tyokaluakselin,
ohjaus vaihtaa sisartydkalun, jos sisartydkalu on
maaritelty.
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Tyokalun valinta ponnahdusikkunassa

Jos avaat ponnahdusikkunan tyokalun valintaa varten, ohjaus
merkitsee kaikki tyokalumakasiinissa olevat tyokalut vihreana.

Voit etsia ponnahdusikkunassa tydkalun seuraavasti:

» Paina nappainta GOTO.

Vaihtoehtoisesti paina ohjelmanappainta ETSI.
Syo6ta sisdan tyokalun nimi tai tydkalun numero
Paina ndppainta ENT

Ohjaus siirtyy ensimmaisen hakukriteeri
vastaavan tydkalun kohdalle.

v v vV

Seuraavat toiminnot voidaan suorittaa liitetylla hiirella:

®m Kun napsautat sarakkeen otsikkoa, ohjaus lajittelee tiedot
saraketiedon mukaan joko nousevassa tai laskevassa
jarjestyksessa.

®m Kun napsautat sarakkeen otsikkoa, voit sen jalkeen siirtaa
saraketta pitamalla hiiripainiketta painettuna, mikad mahdollistaa
sarakkeiden leveyden muuttamisen.

Voit maarittaa naytettavat ponnahdusikkunat haun yhteydessa
erikseen tyokalun numeron ja tydkalun nimen mukaan.
Lajittelujarjestys ja sarakeleveydet pysyvat myos ohjauksen pois
paalta kytkemisen jalkeen.

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, tyokalun sateen alimitta on 1 mm.

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

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

Tyokalujen esivalinta

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tyokalujen esivalinta koodilla TOOL DEF on koneesta
riippuva toiminto.

Jos asetat tydkalutaulukot, niin TOOL DEF -lauseessa tulee eteen
esivalinta seuraavaa asetettavaa tydkalua varten. Sita varten
syota sisaan tyokalun numero tai Q-parametri, tai tyokalun nimi
lainausmerkeissa

Tyokalut | Tyokalutiedot
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Tyokalunvaihto

Automaattinen tyokalun vaihto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Tybkalun vaihto on koneesta riippuva toiminto.

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
TyokalukutsullaTOOL CALL vaihtaa ohjaus tydkalun makasiinista.

Automaattinen tyokalun vaihto kestoajan ylittyessa

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!
M101 on koneesta riippuva toiminto.

Maéritellyn méaaraajan jalkeen ohjaus 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. Ohjaus
syottda sarakkeeseen CUR_TIME kulloinkin voimassa olevan
tyokalun kestoajan. Jos todellinen kestoaika ylittad sarakkeeseen
TIME2 sydtetyn arvon, sisartyokalu vaihdetaan tilalle seuraavassa
mahdollisessa ohjelmakohdassa viimeistaan minuutin kuluessa.
Vaihto tapahtuu vasta NC-lauseen paattymisen jalkeen.

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

® koneistustyokierron toteuttamisen aikana
aktiivinen sadekorjaus (RR/RL) on aktiivinen

heti saapumistoiminnon APPR jalkeen

juuri ennen poistumistoimintoa DEP (muodon jatto)

juuri ennen viistettd CHF ja pyoristystd RND tai heti niiden
jalkeen.

makrojen toteuttamisen aikana
tydkalunvaihdon suorittamisen aikana

heti TOOL CALL tai TOOL DEF -koodin jalkeen.
Sl-tyokierron toteuttamisen aikana
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OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Automaattisessa tyokalun vaihdossa M101-koodilla ohjaus vetada
aina tyokalun takaisin tyokaluakselilla. Takaisinvedon yhteydessa
takaa lastuavilla tyokaluilla, esim. laikkajyrsimilla tai T-urajyrsimilla,
on olemassa tdrmaysvaara!

» Peruuta tydkalunvaihto M102-koodilla.

Ellei koneen valmistaja ole toisin maaritellyt, yokalunvaihdon jalkeen
ohjaus toteuttaa paikoituksen seuraavan logiikan mukaan:

® Jos tyokaluakselin kohdeasema on nykyisen aseman alapuolella,
tyokaluakseli paikoittaa tydkaluakselin viimeiseksi.

® Jos tyOkaluakselin kohdeasema on nykyisen aseman ylapuolella,
tyokaluakseli paikoittaa tydkaluakselin ensimmaiseksi.

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

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

viivyttda. Sen seurauksena muodostuva aikajakso, jonka verran
tyokalunvaihtoa viivytetaan, riippuu NC-lauseiden sisallosta (esim.
syottdarvo, liikepituus). Jos et méaarittele toimintoa BT, ohjaus
kayttéda arvoa 1 tai mahdollisesti koneen valmistajan maarittelemaa
standardiarvoa.

o Mitd suurempi on BT-arvo, sitd vahemman mahdollinen
suoritusajan pidennys vaikuttaa M101-toiminnolla.

Huomaa, ettd automaattinen tydkalunvaihto suoritetaan
sen mydtd mydhemmin!
Sopivan tulostusarvon laskemiseksi parametrille BT
kayta kaavaa BT = 10: NC-lauseiden keskimaarainen
kasittelyaika sekunneissa. Pyoristd epatasalukuinen
tulos. Jos laskettu arvo on suurempi kuin 100, kayta
maksimiarvoa 100.
Jos haluat uudelleenasettaa tydkalun nykyisen

kestoajan (esim. terdpalan vaihtamisen jalkeen), sy6ta
sarakkeeseen CUR_TIME arvoksi 0.
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Kestoajan ylittyminen

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokalun tila suunnitellun tydkalun tilan lopussa riippuu

mm. tydkalutyypisté, koneistuksen tyypisté ja tydkappaleen
materiaalista. Maarittele tydkalutaulukon OVRTIME-sarakkeeseen
kestoaika minuuteissa, jonka verran tydkalua saa kayttaa sen
kestoajan ylittymisen jalkeen.

Koneen valmistaja maarittelee, otetaanko tdma sarake kayttdéon ja
kuinka sita kaytetaan tyokalun hakemisen yhteydessa.

Tyokalun kayttotestaus
Alkuehdot

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Tyokalun kayttotestaus on vapautettava kayttdodon koneen
valmistajan toimesta.

Tyokalun kayttotestauksen suorittaminen edellyttaa, etta se
kytketddn paalle MOD-valikossa Tyokalun kayttotiedostojen
luonti.

Lisatietoja: "Tyokalun kayttotiedosto", Sivu 665

Tyokalun kayttétiedoston luonti

MOD-valikon asetuksesta riippuen sinulla on seuraavat
mahdollisuudet luoda tydkalun kayttotiedosto:

® NC-ohjelman taydellinen simulointi kayttdtavalla OHJELMAN
TESTAUS

® NC-ohjelman taydellinen suoritus kadyttdtavoilla Program Run,
Full Sequence/Single Block

® Paina kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS ohjelmanéppainta
LUO TYOK. KAYTTOTIEDOSTO (mahdollinen my®és ilman
simulaatiota).

Luotu tyokalun kayttdtiedosto sijaitsee samassa hakemistossa kuin
NC-ohjelma. Se siséltéd seuraavia tietoja:

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttéjan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017

229



Sarake

TOKEN

Merkitys

B TOOL: Tydkalun kayttoaika per
tyokalukutsu. Syotot listataan
kronologisessa jarjestyksessa

B TTOTAL: Yhden tydkalun
kokonaiskayttdaika

B STOTAL: Aliohjelman kutsu. Syotot
listataan kronologisessa jarjestyksessa

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

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

Na&in ohjaus voi varsinaisen tyokalun
kayttotestauksen yhteydessa ilmoittaa,
oletko suorittanut ohjelman testauksen
tyokalutaulukon TOOL.T avulla

TNR

Tydkalun numero (-1: ei viela tyokalu valittu)

IDX

Tydkaluindeksi

NAME

Valitse tyokalu tyokalutaulukosta

TIME

Tybdkalun kayttoaika sekunneissa (syottdaika
ilman pikaliikkeita)

WTIME

Tydkalun kayttoaika sekunneissa (kokonai-
saika tydkalun vaihdosta tyokalun vaihtoon)

RAD

Tyokalun sade R + Tyokalun sdateen
tyovara DR tyokalutaulukosta. Yksikkd on
mm

BLOCK

Lauseen numero, jossa TOOL CALL -lause
on ohjelmoitu

PATH

® TOKEN = TOOL: Aktiivisen paa- tai
aliohjelman hakemistopolku
® TOKEN = STOTAL: Aliohjelman polkunimi

Tydkalun numero tydkaluindeksilla

OVRMAX

Koneistuksen aikana suurin esiintynyt
syottdarvo. Ohjelman testauksen aikana
ohjaus syottaa tahan arvon 100 (%)

OVRMIN

Koneistuksen aikana pienin esiintynyt
syottdarvo. Ohjelman testauksen aikana
ohjaus syottaa tahan arvon -1.

NAMEPROG

230

® (: Tyékalun numero ohjelmoidaan
B 1: Tyékalun nimi ohjelmoidaan

Tyokalut | Tyokalutiedot
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Ohjaus tallentaa tydkalun kayttoajat erilliseen tiedostoon, jonka
tiedostonimi on muotoa pgmname.H.T.DEP. Tama tiedosto on
nakyvissa, jos koneparametri dependentFiles (nro 122101) on

asetuksessa MANUAALLI.

Palettitiedoston tydkalun kayttdtestaus voidaan tehda kahdella eri
tavalla:

®m  Kun kursoripalkki on palettitiedostossa palettitietueen kohdalla,
ohjaus toteuttaa tydkalun kayttotestauksen koko paletille.
m  Kun kursoripalkki on palettitiedostossa ohjelmasyotteen

kohdalla, ohjaus toteuttaa tyokalun kayttdtestauksen valitulle
ohjelmalle.

Tyokalun kayttétestauksen kaytto

Ennen ohjelman aloittamista voidaan kéyttotavoilla Program Run, mwmnm OHIELVANKULKU o BJoruELIAN TESTAUS /m
Full Sequence/Single Block testata, onko valitussa ohjelmassa e 1=
kaytettavalla tydkalulla vield kdyttdaikaa jaljelld. Ohjaus vertaa —
. . . . . .- 1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10
ty6kalutaulukossa olevia kestoajan hetkellisarvoja tydkalun 2 BK FOM 02 K120 Yazo 200 o)
kayttdtiedoston asetusarvoihin. 4 L 20100 RO P2
5 L X-30 Y+0 RO [ryemaiun kayttotestaus el el
6 L Z-5R0 M l =] ]
7 APPR LCT X-10 oK
. .. . 8 FPOL X+100 Y+0 -~ ;I
TN » Paina ohjelmanappaintd TYOKALUN KAYTTO. e A :
KAYTTE : 000l | +0.000 oE
+0.000/ (Gl +0.000 — -
TvoKALU- » Paina ohjelmanappainta TYOKALUKAYTTOTESTI. il D o
KAYTTO- F_Omm/min Ovz 100% M 5/8 %
TESTE > Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunan Tyokalun "

kayttotestaus kayttdtestauksen tuloksella.
» Paina ohjelmanappainta OK.
> Ohjaus sulkee ponnahdusikkunan.

OK

ENT » Vaihtoehtoisesti paina nappainta ENT.

Toiminnolla FN 18 ID975 NR1 voit tehda tyokalun kayttdtestausta
koskevan kyselyn.
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5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

Ohjaus korjaa tyokalun radan korjausarvolla, joka tydkaluakselin
suunnassa vaikuttaa tyokalun pituuteen ja tyostotasossa tydkalun
sateeseen.

Kun koneistusohjelma laaditaan suoraan ohjaukselle, tydkalun
sadekorjaus vaikuttaa vain tydstotasossa.
Ohjaus huomioi enintaan viisi akselia mukaan lukien kiertoakselit.

Tyokalun pituuskorjaus

Tybkalukorjaus pituudelle vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan.
Se peruutetaan, mikali kutsutun tydkalun pituus L=0 (esim. TOOL
CALL 0) kutsutaan.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Ohjaus kayttaa maariteltya tyokalun pituutta tydkalun
pituuskorjaukseen. Vaara tyokalun pituudet vaikuttavat myos
virheellisesti tyokalun pituuskorjauksiin. Tydkalun pituudella O ja
TOOL CALL 0 -kaskyn jalkeen ohjaus ei tee pituuskorjausta eika
térmaystarkastusta. Seuraavien tyokalun paikoitusten yhteydessa
on térmaysvaara!

> Maarittele tydkalut aina todellisten tydkalun pituuksien
mukaan (ei vain erojen)

> Kaytad TOOL CALL O -kaskya aina vain karan tyhjentdmiseen.

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

Korjausarvo = L + DL 100 caL + DLtag seka

L: Tyokalun pituus LTOOL DEF-lauseesta tai tydkalu-
taulukosta
DL TOOL CALL- Tyévara DL pituudelle TOOL CALL-lauseesta

DL 1ag: Ty6vara DL pituudelle tyokalutaulukosta
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Tyokalun sadekorjaus

Tyokalun liikkeen ohjelmalause sisaltaa:
= RL tai RR sadekorjausta varten

® RO, jos sadekorjausta ei suoriteta

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan ja sita liikutetaan
suoran lauseessa tydstdtasossa koodilla RLtai RR.

0 Ohjaus peruuttaa sadekorjauksen seuraavissa
tapauksissa:

= Suoran lause koodilla RO
B Toiminto DEP muodon jattoa varten
® Uuden ohjelman valinta koodilla PGM MGT

Sadekorjauksessa ohjaus huomioi Delta-arvot sekd TOOL CALL -
lauseesta ettd myos tydkalutaulukosta:

Korjausarvo = R + DR1go| cail + DRyag seké

R: Tyokalun sade RTOOL DEF -lauseesta tai tyokalu-
taulukosta.

DR 1001 caLL: Tyovara DR sateelle TOOL CALL-lauseesta
DR 1ap: TyGvara DR sateelle saadaan tyokalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: RO

Tyokalun liikkuu tydstétasossa keskipisteen kulkiessa ohjelmoitua
rataa tai ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Kayttd: poraus, esipaikoitus.
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Rataliikkeet sadekorjauksella: RR ja RL
RR:  Tydkalu liikkuu muodosta oikealla
RL:  Tydkalu liikkuu muodosta vasemmalla

Tyokalun keskipiste on nain tyokalun sateen mukaisella etéisyydella
ohjelmoidusta muodosta. Oikealla ja vasemmalla tarkoittaa
tyokalun sijaintia liikesuuntaan nahden pitkin tydkappaleen muotoa.

o Kahden eri séddekorjauksilla RR ja RL varustetun NC-
lauseen valissa on oltava liikelause tydstdtasossa ilman
sadekorjausta (siisR0).

Ohjaus aktivoi sadekorjauksen sen lauseen lopussa,
jossa se ensimmaisen kerran ohjelmoidaan.

Sadekorjauksen aktivoinnissa koodilla RR/RL

ja peruutuksessa koodilla RO ohjaus paikoittaa
tydkalun aina kohtisuorasti ohjelmoituun alku- tai
loppupisteeseen. Paikoita nain ollen tydkalu jo ennen
ensimmaista muotopistetta tai vasta viimeisen
muotopisteen jalkeen, jotta muoto ei vahingoitu.

Séadekorjauksen sisadansyotto

Sadekorjaus syotetadan sisdan L-lauseessa. Syota sisdan
tavoitepisteen koordinaatit ja vahvista painamalla nappéainta ENT.

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJ.: ?

» Tydkalun liike vasemmalla ohjelmoidusta
B muodosta: Paina ohjelmanadppaintd RL tai
> Tybkalun liike oikealla ohjelmoidusta muodosta:
RR Paina ohjelmanappaéinté RR tai
ENT » Tydkalun liike ilman sadekorjausta tai
sadekorjauksen peruutus: Paina nappainta ENT
» Lopeta lause: Paina nédppainta END

Tyokalut | Ty6kalukorjaus
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Sadekorjaus: nurkan koneistus

m Ulkonurkat:
Jos olet ohjelmoinut sadekorjauksen, ohjaus ohjaa
tyokalun ulkonurkkiin lityntékaarta pitkin. Tarvittaessa
ohjaus pienentaa ulkonurkissa sydttdarvoa, esim. suurissa
suunnanvaihtoliikkeissa.

® Sisanurkat:
Sisanurkissa ohjaus laskee leikkauspisteen tydkalun radoille,
joilla tydkalun keskipistettd sddekorjattuna ajetaan. Tasta
pisteestd tydkalu jatkaa seuraavaa muotoelementtia pitkin. Nain
tyGkappale ei vahingoitu sisanurkissa. Siitd seuraa, etta tydkalun
sadetta ei saa tietyillda muodoilla valita kuinka suureksi hyvansa.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Jotta ohjaus voi ajaa muotoon tai jattdéd muodon, se

tarvitsee turvalliset saapumis- ja poistumisasemat. Naiden
asemien tulee mahdollistaa tasausliikkeet sddekorjauksen
aktivoinnissa ja deaktivoinnissa. Vaarat asemat voivat aiheuttaa
muotovaaristymia. Koneistuksen yhteydessa on térmaysvaara!

» Ohjelmoi turvalliset saapumis- ja poistumisaseman muodon
suhteen.

» Huomioi tyokalun sade

» Huomioi saapumismenetelma
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5.4 Tyokalunhallinta (optio #93)

Perusteet

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal [Bsssomnettu tyokazunasiinta £
Tyokalunhallinta on konekohtainen toiminto, joka voidaan ',’"?'"JZT,“ BT Tre—v | &
myd&s deaktivoida kokonaan tai my0s osittain. Toiminnon . B
laajuuden maarittelee koneen valmistaja. ; ?:;:t:‘sij::bi: I eeataelil L
imnz o BN i ey

Ty6kalunhallinnan avulla koneesi valmistaja voi asettaa kayttdoon oo S — I
erilaisia tyokalun kasittelemiseen liittyvia toimintoja. Esimerkit: N bt e - g
T . . . . . . . 1 B waoze_noven o 16 pasmakasiing vai o [l @75
m Kaikkien tydkalutietojen esitys ja muokkaus tydkalutaulukosta ja IR ot ¢ RS L .

T n 17 B MILL_D34_ROUGH [ 17 0 F100%

kOSketUSJar]eStelmataulukosta. in B iaLipio wouss : i | \’gé‘ @

B Yleiskuvauksellinen ja mukautettavissa oleva tydkalutietojen PETTI INCTEN ICTRN CTTR (P |
| ot ‘ s [ s s | vorp

kuvaus lomakkeissa

® Haluttu yksittaisten tyokalutietojen merkinta uudessa
taulukkonakymassa

® Tietojen sekoitettu esitys tydkalutaulukosta ja paikkataulukosta

m Kaikkien tydkalutietojen nopea lajittelumahdollisuus hiiren
napsautuksella

®  Graafisten apuvalineiden kayttd, esim. tydkalun tai makasiinin
tilan vérierottelu

m Kaikkien tydkalujen ohjelmakohtaisen tai palettikohtaisen
varusteluettelon kayttdonasetus

m Kaikkien tydkalujen ohjelmakohtaisen tai palettikohtaisen
kayttojarjestyksen kayttdonasetus

m  Kaikkien tyokaluun kuuluvien tydkalutietojen kopiointi ja lisays

m Tydkalutyypin graafinen asetus taulukkondkymassa ja
yksityiskohtaisessa nakymassa kaytettavissa olevien
tyokalutyyppien parempaa yleiskuvausta varten

Kun muokkaat tyokalutaulukkoa tydkalunhallinnassa,
valittu tydkalu on estetty. Jos tata tydkalua tarvitaan
toteutettavaa NC-ohjelmaa varten, ohjaus nadyttaa
iimoituksen: Tyokalutaulukko lukittu.
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Tyokalunhallinnan kutsu

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tyokalunhallinnan kutsu voi poiketa seuraavaksi
kuvattavasta tyypista ja tavasta.

TYOKALU- > Valitse tyokalutaulukko: Paina ohjelmandppainta
KEwi TYOKALUTAULUKKO.
@ » Ohjelmanappainpalkin jatko

e » Paina ohjelmanéppéaintd TYOKALUNHALLINTA.

ARLLTNTA > Ohjaus vaihtaa kayttotavalle taulukkonakymaan.

Tyokalunhallinnan nakyma

Ohjaus nayttda uudessa nakymassa kaikkia tyokalutietoja seuraavan
neljan valilehden avulla:

= Tools: Tyokalukohtaiset tiedot
B paikkaa: Paikkakohtaiset tiedot

® Sijoitusluettelo: Luettelo kaikista tyokaluista NC-ohjelmassa,
joka on valittuna ohjelmanajon kayttdtavalla (vain jos se on luotu
valmiiksi tyokalukayttdétiedostoon)
Lisatietoja: "Tyokalun kayttdétestaus', Sivu 229

m T-kayttojarjestys: Kayttojarjestysluettelo kaikista
tyokaluista, jotka valitaan ohjelmanajon kayttotavalla
valittuna olevaan ohjelmaan (vain jos se on luotu valmiiksi
tyokalukayttotiedostoon)
Lisatietoja: "Tyokalun kayttdétestaus”, Sivu 229

o Jos ohjelmanajon kayttdtavalla valitaan palettitaulukko,
Sijoitusluettelo ja T-kayttojarjestys lasketaan.
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Tyokaluhallinnan muokkaus

Tyokalunhallinta on kaytettavissa seka hiiren avulla ettd myos
nappainten ja ohjelmanappainten avulla:

Ohjelmanappain

ALKUUN

Tyokalunhallinnan muokkaustoiminto

Taulukon alun valinta

LOPPUUN

Taulukon lopun valinta

SIVU

Edellisen taulukkosivun valinta

Tyokalut | Tyékalunhallinta (optio #93)

Lza]ennettu tydkaluhallinta bre EJonjelmointi N
5 Seas”
t PLC ‘M
T % d
T8 o
s
PTYE O 7 ]
v A ¥y ¥ -

=i

Lisatieto)a Tyokalun Kestoalka T
L a0 Too 0 Biouts 20 O TruE o

A& ] “ T oR 0 TOANGLE <8 O TIvEz ]

T I

=l

T Rz 0 T oR2 0 WPITCH 40 G cuR TIME O
Acc E T-ANGLE 40 T
;;;;;

T taedot
T Leorrs, w0 T Leneak o sioos []
|@® ¥

T meorrs T RBREAK o g v
T Lo 0 B cur 2 24P

T RTOL ] & DIRECT
Froon
|
el zap

- —
“ o 312

| | | Lopp

oN

SIVU

Seuraavan taulukkosivun valinta

LOMRKE
TYOKALU

Kutsu merkityn tyékalun lomakenakyma.

Vaihtoehtoinen toiminto: Paina nappainta
ENT

(2

Valilehden jatkaminen
Tyokalut, Paikat, Varusteluluettelo,

ETSI

Hakutoiminto: Hakutoiminnon avulla voit
valita etsittavia sarakkeita ja sen jalkeen
hakunimikkeita joko suoraan luettelosta tai
syottamalla sisaan hakunimikkeen.

TYOKALUN
TUONTI

Tyokalujen tuonti

TYOKALUN
VIENTI

Tyokalujen vienti

POISTA
MERKITTY
TYOKALU

Merkittyjen tyokalujen poisto

LISAA
LOPPUUN
N RIVIA

Ueampien rivien lisdys taulukon loppuun

NAKYMAN
PRAIVITYS

Taulukkondkyman paivitys

OHJ. TYEK.
[ NavTTe |
PIILOTUS

Ohjelmoitujen tydkalujen sarakkeen naytto
(jos valilehti Paikat on aktiivinen)

SARAKKEEN

JEARJEST .

SIIRTO

Asetusten maarittely:

® SARAKKEEN LAJITTELU aktiivinen:
Kun napsautat sarakkeen otsikkoon
hiiren painikkeella, sarakkeen sisaltd
jarjestellaan.

® SARAKKEEN SIIRTO aktiivinen:
Saraketta voidaan siirtaa tutulla Veda ja
pudota -toiminnolla.

NOLLRUKSEN
RSETUK-
SET
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Manuaalisesti tehtyjen asetusten (sarak-
keen siirto) palautus alkuperaiseen tilaan
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o Muokkaa tydkalutietoja vain lomakenakymassa.
Lomakenakyman voit aktivoida kulloinkin kursorin
kohdalla olevalle tydkalulle painamalla ohjelmanappainta
LOMAKE TYOKALU tai nappainta ENT.

Jos kaytat tyokalunhallintaa ilman hiirta, voit aktivoida ja
uudelleen deaktivoida ohjausruudun avulla valitut -/+.
Tyokalunhallinnassa voit tehda hakuja GOTO-painikkeella
tyGkalun numeron tai paikan numeron mukaan.

Voit suorittaa seuraavat toiminnot hiirikayton lisaksi:

m Jarjestelytoiminto: Kun napsautat sarakkeen otsikkoa, ohjaus
lajittelee tiedot saraketiedon mukaan joka nousevassa tai
laskevassa jarjestyksessa (riippuen aktiivisesta asetuksesta
Ohjelmanappaimet).

® Sarakkeen siirto: Kun napsautat sarakkeen otsikkoa, voit sen
jalkeen siirtaa saraketta pitamalla hiiripainiketta painettuna, mikéa
mahdollistaa sarakkeiden jarjestyksen muuttamisen toiveidesi
mukaan. Ohjaus ei tallenna hetkellistad sarakkeiden jarjestysta,
kun poistut tydkalunhallinnasta (riippuen voimassa olevasta
ohjelmanappdainten asetuksesta).

B |isatietojen nayttd lomakendkymassa: Ohjaus
nayttéaa ohjetekstia silloin, kun ohjelmanappaimella
MUOKKAUS PAALLA/POIS on asetettu PAALLA, liikutat kursorin
aktiivisen sisaansyottokentan péaalle ja annat olla paikallaan
yhden sekunnin ajan.
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Aktiivisen lomakenakyméan muokkaus
Talldin lomakendkymassa on kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Ohjelmanappain Lomakendakyméan muokkaustoiminnot

TYOKALL Edellisen tyokalun tydkalutietojen valinta

TYOKALU Seuraavan tyokalun tyokalutietojen valinta

INDEKSIN Edellisen tyokaluindeksin valinta (voimassa vain, jos indek-
e sointi on aktiivinen)

INDEKSIN Seuraavan tyokaluindeksin valinta (voimassa vain, jos
= indeksointi on aktiivinen)

Ponnahdusikkunan avaaminen valintaa varten (aktiivinen
vain valintakentissa)

VALINTA

T Hylkad muutokset, jotka olet suorittanut lomakkeen kutsu-
T misen jalkeen
INDEKSIN Tydkaluindeksin liséys
LISAYS
INDEKSTN Tyokaluindeksin poisto
POISTO
e Valitun tyokalun tyokalutietojen kopiointi
KOPIOINTI
—— Kopioitujen tydkalutietojen lisays valitulle tydkalulle

LISAYS
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Merkittyjen tyokalutietojen poisto

Talla toiminnolla voit helposti poistaa tydkalutiedot, kun et enaa niita
tarvitse.

Toteuta poisto seuraavalla tavalla:

» Merkitse poistettavat tiedot tyokalunhallinnassa nuolindappéainten
tai hiiren avulla.

» Paina ohjelmanappaintsd POISTA MERKITTY TYOKALU.

> Ohjaus nayttad ponnahdusikkunaa, jossa esitetdan poistettavat
tyokalutiedot.

» Kaynnista poisto ohjelmanappaimella START.
> Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunassa poistotoimenpiteiden tilaa.
> Lopeta poisto ohjelmanappéimella LOPETA tai END-nappaimella

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Toiminnot POISTA MERKITTY TYOKALU poistavat tydkalutiedot
lopullisesti. Ohjaus ei suorita alkuperéisten tiedostojen
automaattista varmistusta ennen tiedostojen poistamista, esim.
roskakoriin. Nain tiedot poistetaan peruuttamattomasti.

> Tallenna tarkeat tiedot saannollisesti ulkoiseen levyasemaan.

o Tyokalutietoja ei voi poistaa niista tyokaluista, jotka ovat
viela tallennettuna paikkataulukossa. Tata varten taytyy
tyokalut ensin poistaa makasiinista.
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Kaytettavissa olevat tyokalutyypit
Tyokalunhallinta antaa kayttoon erilaisia tyokalutyyppeja kuvakkeella: Seuraavat tyokalutyypit ovat kaytettavissa:

Kuvake Tyokalun tyyppi Tyokalutyypin numero
? Madrittelematon,**** 99
Jyrsintatyokalu,JYRSIN 0
E Pora,DRILL 1
5 Kierretappi, TAP 2
B Keskiopora,CENT 4
B Sorvaustyokalu, TURN 29
u Kosketusjarjestelmda, TCHP 21
E Kalvain,REAM 3
% Kartioupotin,CSINK 5
E Tasopotin(TSINK), TSINK 6
E Valjennystyokalu,BOR 7
dl Takaupotustyokalu,BAKBOR 8
'ﬁ Kierrejyrsin,GF 15
Fg Kierrejyrsin upot.viisteella,GSF 16
EL Kierrejyrsin yksittaisteralld,EP 17
Kierrejyrsin kaantoteralla, WSP 18
ﬁ Reikakierrejyrsin,BGF 19
% Ympyrakierrejyrsin,ZBGF 20

242 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017



Tyokalut | Tyékalunhallinta (optio #93)

Kuvake Tyokalun tyyppi Tyokalutyypin numero

ﬁ Rouhintajyrsin (MILL_R),MILL_R 9

H Silitysjyrsin (MILL_R),MILL_R 10

E Rouhinta/viimeistelyjyrsin,MILL_RF 1

H Taskun silitysjyrsin (MILL_FD),MILL_FD 12

H Sivun silitysjyrsin (MILL_FS),MILL_FS 13
Otsajyrsin,MILL_FACE 14

a2
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Tyokalutietojen tuonti ja vienti

Tyokalutietojen tuonti

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja voi paivityssaantojen avulla esim.
poistaa automaattisesti umlaut-merkkeja taulukoista ja
NC-ohjelmista,

Taman toiminnon avulla voidaan tuoda yksinkertaisella tavalla

tyokalutietoja, jotka on esim. mitattu ulkoisessa esiasetuslaitteessa.

Tuotavan tiedoston on oltava CSV-formaatin (comma separated
value) mukainen. CSV-tiedostoformaatti kuvaa tekstitiedostojen
rakennetta yksinkertaisesti strukturoitujen tietojen vaihtoa varten.
Sen mukaan tuontitiedoston tulee olla seuraavan rakenteen
mukainen:

Rivi 1: Ensimmaisella rivilla maaritelldaan sarakkeiden nimet,
mihin myéhemmilla riveilld maaritellyt tiedot tulee sijoittaa.
Sarakkeiden nimet erotellaan pilkulla.

Muut rivit: Kaikki muut rivit sisaltavat tietoja, jotka haluat tuoda
tyokalutaulukkoon. Tietojen jarjestyksen tulee sopia rivilla 1
olevien sarakenimien jarjestykseen. Tiedot erotetaan pilkulla,
desimaaliluvut merkitaan desimaalipisteella.

Toteuta tuonti seuraavalla tavalla:

>

Tuotavan tyokalutaulukon kopiointi ohjauksen kiintolevylla
olevaan hakemistoon TNC:\system\tooltab

Laajennetun tyokaluhallinnan aloitus

Pai_r]a tiedostonhallinnassa ohjelmanappainta

TYOKALUN TUONTI.

Ohjaus nayttda ponnahdusikkunan CSV-tiedostoilla, jotka ovat
tallennettuina hakemistossa TNC:\system\tooltab

Valitse tuotava tiedosto nuolindppaimilla tai hiiren avulla,
vahvista painamalla ENT-nappainta.

> Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunassa CSV-tiedoston siséaltoa

244

Kaynnista tuonti ohjelmanappéaimella TOTEUTA.
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6 = Tuotavan CSV-tiedoston on oltava tallennettuna
hakemistossa TNC:\system\tooltab.

m Kun tuodaan tyokalutietoja olemassa oleville
tyokaluille (numerot ovat paikkataulukossa), ohjaus
antaa virheilmoituksen. Silloin voit paattaa, ohitatko
taman tietueen vai haluatko lisatd uuden tyokalun.
Ohjaus lisaa uuden tyokalun tyokalutaulukon
ensimmaiselle riville.

B Jos tuotu CSV-tiedosto siséltadad tuntemattomia
taulukkoriveja, ohjaus nayttaa tuonnin yhteydesséa
ilmoitusta. Lisdohje kertoo, etta tietoja ei
vastaanoteta.

m Katso, etté sarakkeiden nimet on maéritelty oikein.
Lisatietoja: "Tyokalutietojen sisaansyotto
taulukkoon", Sivu 210

= \oit tuoda taukukkoon haluamasi tyokalutiedot,
tyokalutaulukon kaikissa sarakkeissa ei tarvitse olla
tietueita (tai tietoja).

®  Sarakenimien jarjestys voi olla mielivaltainen,
tosin tiedot tulee maaritella niiden mukaisessa
jarjestyksessa.

Esimerkki

Rivi 1 sarakenimilla

Rivi 2 tyokalutiedoilla
Rivi 3 tyokalutiedoilla
Rivi 4 tyokalutiedoilla
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Tyokalutietojen vienti

Taman toiminnon avulla voidaan vieda (lahettad) yksinkertaisella
tavalla tyokalutietoja, jotka luetaan esim. CAM-jarjestelman
tyokalutietopankissa. Ohjaus tallentaa vietavat tiedostot CSV-
formaattiin (comma separated value). CSV-tiedostoformaatti kuvaa
tekstitiedostojen rakennetta yksinkertaisesti strukturoitujen tietojen
vaihtoa varten. Vientitiedoston rakenne on seuraava:

Rivi 1: Ensimmaiselle riville ohjaus tallentaa kaikki tyokalutietoja
maarittelevien sarakkeiden nimet. Sarakkeiden nimet erotellaan
pilkulla.

Muut rivit: Kaikki muut rivit sisaltavat vietavien tyokalujen
tietoja. Tietojen jarjestys sovitetaan rivilla 1 olevien sarakenimien
mukaan. Tiedot erotetaan pilkulla, desimaaliluvut ohjaus
kirjoittaa desimaalipisteella.

Toteuta vienti seuraavalla tavalla:

>

vV vy VvV Yy

Merkitse vietavat tiedot tydkalunhallinnassa nuolindppainten tai
hiiren avulla.

Paina ohjelman&ppaintd TYOKALUN VIENTI.

Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunan.

Syota CVS-tiedoston nimi, vahvista nappaimella ENT.
Kéynnista vienti ohjelmanappaimellda TOTEUTA.

Ohjaus nayttdd ponnahdusikkunassa vientitoimenpiteiden tilaa.
Lopeta vienti ohjelmanappaimella LOPETA tai END-nappaimella

o Ohjaus tallentaa vietdvan CSV-tiedoston tavallisesti

hakemistoon TNC:\system\tooltab.
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6.1 Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

Tyokappaleen muoto koostuu yleensa useammista
muotoelementeista kuten suorista ja kaarista. Ratatoiminnoilla
ohjelmoidaan tyokalun liikkkeet suorille ja kaarille.

Vapaa muodonohjelmointi FK

Jos kéaytettavissa ei ole NC-saantdjen mukaisesti mitoitettua
tyGkappaleen piirustusta ja mittamaarittelyt ovat puutteelliset NC-
ohjelman laatimiseksi, voidaan tydkappaleen muoto ohjelmoida
vapaalla muodon ohjelmoinnilla. Ohjaus laskee maarittelymitat.

Myds FK-ohjelmoinnissa tydkalun liikkeet ohjelmoidaan suorille ja
kaarille.

Lisatoiminnot M
Ohjauksen lisdtoiminnoilla ohjaat
B ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia.

= koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottoa

® tydkalun ratakayttaytymista
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Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

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

Lisatietoja: "Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot’, Sivu 321

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.

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

Lisatietoja: "Q-parametrin ohjelmointi’, Sivu 341
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6.2 Ratatoimintojen perusteet

Tyokalun liikkeen ohjelmointi koneistukselle

Koneistusohjelman laadinta tapahtuu ohjelmoimalla tyokappaleen
muodon yksittaisten elementtien ratatoiminnot perajalkeen. Talléin
maaritelladn muotoelementin loppupisteen koordinaatit piirustuksen
mukaisesti. Naiden koordinaattimaarittelyjen, tyokalutietojen ja
sadekorjausten perusteella ohjaus laskee tyokalun todellisen
liikeradan.

Ohjaus liikuttaa samanaikaisesti kaikkia koneen akseleita, jotka on
ohjelmoitu ratatoiminnon NC-lauseessa.

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet

NC-lause siséltdaa yhden koordinaattimaérittelyn, ohjaus siirtéda
tydkalua samanaikaisesti ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen likke toteutetaan siirtamalla joko
tydkalua tai koneen pdytaa, johon tyokappale on kiinnitetty.
Rataliikkeet ohjelmoidaan ajattelemalla niin, etta tyokalu liikkuu
pdydan pysyessa paikallaan.

Esimerkki

50 Lausenumero

L Ratatoiminto Suora
X+100 Loppupisteen koordinaatit

Tyokalu pysyy samoissa Y- ja Z-koordinaateissa ja liikkuu asemaan
X=100.

Liikkeet paatasoissa

NC-lause siséltaa kaksi koordinaattimaarittelya, ohjaus siirtaa
tydkalua ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Esimerkki

Tyokalu pysyy samassa Z-koordinaattiasemassa ja siirtyy XY-tasossa
asemaan
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Kolmiulotteinen liike

NC-lause siséltdaa kolme koordinaattimaarittelyd, ohjaus siirtaa
tyodkalua tila-avaruudessa ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki
L X+80 Y+0 Z-10

Ympyrat ja ympyrankaaret

Ympyraéliikkeissa ohjaus siirtad samanaikaisesti kahta koneen
akselia: Tydkalu liikkkuu talldin tydkappaleen suhteen ympyrankaaren
mukaista rataa. Ympyraliikkeille voidaan maaritellda ympyran
keskipiste CC.

Ympyrankaarien ratatoiminnoilla ohjelmoidaan ympyra paatasossa.
Paataso maaritellaan tyokalukutsun TOOL CALL avulla asettamalla
kara-akseli:

Kara-akseli Paataso

Z XY, myds UV, XV, UY
Y ZX, myos WU, ZU, WX
X YZ, myds VW, YW, VZ

o Ympyrat, jotka eivat ole pdatason suuntaisia,
ohjelmoidaan my6s toiminnolla Koneistustason kaanto
tai Q-parametreilla.

Lisatietoja: "PLANE-toiminto: koneistustason kaanto
(optio #8)", Sivu 511

Lisatietoja: 'Periaate ja toiminnan yleiskuvaus',
Sivu 342

Kiertosuunta DR ympyrankaariliikkeissa

Ympyrankaarille ilman tangentiaalista lityntda toiseen muotoon
maaritellaan kiertosuunta seuraavasti:

Kierto myotéapaivaan: DR-
Kierto vastapaivaan: DR+
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Séadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa maaritellaan
ensimmainen muotoelementti. Saddekorjaus ei saa aktivoitua
ympyraradan lauseessa. Ohjelmoi se etukateen suoran liikkeen
lauseessa.

Lisatietoja: "Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit', Sivu 264
Lisatietoja: "Muotoon ajo ja muodon jattd", Sivu 254

Esipaikoitus

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Ohjaus suorittaa automaattisen térmaystarkastuksen
tyokalun ja tydkappaleen valilla. Vaara esipaikoitus voi lisaksi
aiheuttaa muotovaaristymia. Saapumisliikkeen yhteydessa on
térmaysvaara!

» Ohjelmoi sopiva esipaikoitusasema.
> Tarkasta toiminta ja muoto graafisen simulaation avulla.

NC-lauseiden laadinta ratatoimintonappaimilla

Dialogi avataan harmailla ratatoimintonappaimilld. Ohjaus pyytaa EISTATTO B onscnosnts @v
perdjalkeen kaikki tarvittavat tiedot ja sijoittaa NC-lauseen TR
koneistusohjelmaan. e 58 { |
all
7 CYCL DEF 4.1 ETAIS2 [
11 oveL per 4.6 veds v 5
M ‘ MS4 M103 M118 M120 ‘ M128 I
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Esimerkki - Suoran ohjelmointi
» Avaa ohjelmointidialogi: esim. Suora

KOORDINAATIT?

- > Syota sisddn suoran loppupisteen koordinaatit,
esim. -20 X-akselille.

KOORDINAATIT?

> Syota sisdan suoran loppupisteen koordinaatit,
esim. 30-akselille, vahvista nappaimelld ENT.

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJ.: ?

» Séadekorjauksen valinta: esim..
R@ ohjelmanappaimen RO painalluksella tydkalu
liikkuu korjaamatonta rataa.

SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT

EnT > Syota sisdan 100 (syottdarvo esim. 100 mm/
min; tuumaohjelmoinnissa: sisaansyottd 100
vastaa syOttdarvoa 10 tuuma/min.) ja vahvista
nappaimella ENT , tai

> Siirto pikaliikkeella: Paina ohjelmanappéinta
FMAX, tai

» Ajo syoéttdarvolla, joka on méaaritelty TOOL CALL-
lauseessa: Paina ohjelmanappainta F AUTO.

F MAX

F AUTO

LISATOIMINTO M?
> Syota sisaan 3 (lisdtoiminto esim. M3) ja paata

dialogi ndppéaimella END.

Esimerkki
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6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Lahtopiste ja loppupiste

Tyokalu ajaa alkupisteesta ensimmaiseen muotopisteeseen.
Alkupisteen vaatimukset:

. Ohjelmoitu ilman sddekorjausta

= Muotoonajo mahdollinen térmaamatta

® | dhella ensimmaista muotopistetta

Esimerkki kuvassa oikealla:
Jos sijoitat alkupisteen tummanharmaalle alueelle, niin muoto
vahingoittuu ajettaessa ensimmaiseen muotopisteeseen.

Esnsimmainen muotopiste

Tyokalun liike ensimmaiseen muotopisteeseen ohjelmoidaan
sadekorjauksella.

Ajo alkupisteeseen karan akselilla

Ajettaessa alkupisteeseen on tydkalu ajettava karan akselin
suunnassa tyoskentelykorkeudelle. Jos on olemassa térmaysvaara,
aja karan akseli erikseen alkupisteeseen.

Esimerkki

’
i

J
]
o
A
R

=
N

@)
&

ol
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Loppupiste

Vaatimuksen loppupisteen valinnalle:

= Muotoonajo mahdollinen térmaamatta
® | dhella vimeista muotopistetta

B Muodon vahingoittumisen eliminointi: Loppupisteen
ihanteellinen sijaintipaikka on viimeisen muotoelementin
koneistuksen tyokalun radan jatkeella.

Esimerkki kuvassa oikealla:

Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle, niin muoto

vahingoittuu ajettaessa loppupisteeseen.

Poistuminen loppupisteesta karan akselin suunnassa:

Poistuttaessa loppupisteestéd ohjelmoidaan karan akseli erikseen.

Esimerkki

Yhteinen lahto- ja loppupiste

Yhteiselle 1ahto- ja loppupisteelle ei ohjelmoida lainkaan
sadekorjausta.

Muodon vahingoittumisen eliminointi: Alkupisteen ihanteellinen
sijaintipaikka on tydkalun 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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Muotojen ohjelmointi | Muotoon ajo ja muodon jatto

Yleiskuvaus: Ratamuodot muotoon ajolle ja muodon

jatolle
Toiminnot APPR (engl. approach = saapuminen) ja DEP (engl. EEST @it @m
departure = lahteminen) aktivoidaan aktivoidaan nappaimella TR .
APPR/DEP. Sen jdlkeen voit valita seuraavat ratamuodot o ann x10s voon 2o ‘ = [ |
ohjelmanappéinten avulla: s o i D
Muotoon  Jatto Toiminto i on mh ] TN ) I
. Biiso Goz xes veso- [ 3 ]
ajo (saapu- o T2 D
minen) 99999999 wasoa_t ar1 Al Loers CI
e e Suora tangentiaalisella liitynnalla Eid
~ @Ap N IO A N T LR R T il
APPR LN beR (N Suora kohtisuoraan muotopisteeseen = S i U ~a |
aPPR CT oEP oT Ympyrérata tangentiaalisella liitynnalla
APPR LeT bEP Lot Ympyrérata tangentiaalisella liityn-
G\j! < # malla muotoon, ajo ja jattd muodon

ulkopuolisen apupisteen kautta, joka
yhtyy tangentiaalisesti tulosuoraan

Kierukkamainen muotoon ajo ja muodon jatto
Kierukkamaisessa (ruuvikierre) muotoon ajossa ja muodon

jatdssa tyokalu liikkuu kierukkamaisesti ja liittyy talldin muotoon
tangentiaalista ympyréarataa pitkin. Kayta talléin toimintoja APPR CT
tai DEP CT.
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Tarkeat pisteet muotoon ajossa ja muodon jatossa

m Alkupiste Pg
Taméa asema ohjelmoidaan heti APPR-lauseen jalkeen.
Ps sijaitsee muodon ulkopuolella ja siihen ajetaan ilman
sadekorjausta (RO).

= Apupiste Py
Muotoon ajo ja muodon jattd tapahtuu rataliikkeena apupisteen
Prkautta, jonka ohjaus laskee maéariteltyjen APPR- ja DEP-
lauseiden perusteella. Ohjaus ajaa hetkellisasemasta !
apupisteeseen Py viimeksi ohjelmoidun sydttéarvon @/‘ Py RL

nopeudella. Jos olet ohjelmoinut FMAX (paikoituspikaliikkeelld)
saapumistoimintoa edeltdvassa paikoituslauseessa, silloin
ohjaus ajaa myods apupisteeseen Py pikaliikkeella.

Ps RO

B Ensimmainen muotopiste Paja viimeinen muotopiste Pg
Ensimmainen muotopiste Pyohjelmoidaan APPR-lauseessa,
viimeinen muotopiste Pg halutulla ratatoiminnolla. Jos APPR-
lause sisaltad myds Z-koordinaatin, ohjaus ajaa tyokalun ensin
tydstdtasossa muotopisteeseen Pa.

= | oppupiste Py
Piste Pysijaitsee muodon ulkopuolella ja se maaraytyy DEP-
lauseen maarittelyn mukaan. Jos DEP-lause siséaltdaa myos
Z-koordinaatin, ohjaus ajaa tyokalun ensin tyostdtasossa
loppupisteeseen Py.

Lyhyt kuvaus Merkitys

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

L engl. Line = Suora

C engl. Circle = Ympyra

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

OHJE

Huomaa tormaéaysvaaral

Ohjaus suorittaa automaattisen térmaystarkastuksen tyokalun ja
tyGkappaleen valilla. Vaara esipaikoitus ja vaara apupiste Pyvoivat
liséksi aiheuttaa muotovaaristymia. Saapumisliikkkeen yhteydesséa
on térmaysvaara!

» Ohjelmoi sopiva esipaikoitusasema.

> Apupiste Py, tarkasta toiminta ja muoto graafisen simulaation
avulla.
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o Toimintojen APPR LT, APPR LN ja APPR CT yhteydesséa
ohjaus ajaa hetkellisasemasta apupisteeseen Py
viimeksi ohjelmoidulla sy6ttdarvolla (myds FMAX).
Toiminnon APPR LCT yhteydessa ohjaus ajaa
apupisteeseen Py kayttaen APPR-lauseessa ohjelmoitua
syoOttdarvoa. Jos ennen muotoonajolausetta ei ole viela
ohjelmoitu syottdarvoa, ohjaus antaa virheilmoituksen.

Polaariset koordinaatit

Seuraavia muotoon ajon/muodon jaton 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

0 Kun ohjelmoit APPR LN tai APPR CT seka RO,
ohjaus pyséayttaa koneistuksen tai simulaation
virheilmoituksella.

Taméa menettely poikkeaa ohjauksella iTNC 530!
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Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: APPR LT

Ohjaus ajaa tydkalun suoraviivaisesti alkupisteesta Pg Yi
apupisteeseen Py. Siitd edelleen ajetaan ensimmaiseen 35
muotopisteeseen P, suoraviivaisesti ja tangentiaalisesti muotoon
yhtyen. Apupiste Py on etéisyydelld LEN ensimmaisesta
muotopisteesta Pa.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus néppaimelld APPR DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LT:

» Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit

» LEN: Apupisteen Py etéisyys ensimmaiseen
muotopisteeseen Py

» Séadekorjaus RR/RL koneistukselle

Esimerkki

Ps ilman sadekorjausta
P sddekorjauksella. RR, etaisyys Py pisteeseen Pa: LEN=15
Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti

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 positiivisena.

» Séadekorjaus RR/RL koneistukselle

Esimerkki

Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta
Pa sadekorjauksella RR
Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

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

Ohjaus ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteesta Pg
apupisteeseen Py. Siitd edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista
rataa, joka yhtyy tangentiaalisesti ensimmaiseen muotopisteeseen
PA.

Ympyrarata pisteesta Py pisteeseen P, 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

v

Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit

v

Ympyraradan sade R

B Muotoon ajo tyokappaleen sivupintaan, mika
maaritellaan sadekorjauksen avulla: Syota
sisaan positiivinen R

B Muodon jatto tydkappaleen sivupinnasta:
Syota sisdan negatiivinen R.

» Ympyraradan keskipistekulma CCA
. CCA maaritelldaan aina vain positiivisena.
B Maksimi sisaansyottoarvo 360°
Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

v

Esimerkki

Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta
P, sdadekorjauksella RR, Sade R=10

Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti
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Muotoon ajo ympyriakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnallda muotoon ja tulosuoraan:
APPR LCT

Ohjaus ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteesta Pg Y

: . e . . . . %)
ohjelmoitu syottoarvo on voimassa koko matkan, jonka ohjaus ajaa >

apupisteeseen Py. Siitd edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista 35

rataa ensimmaiseen muotopisteeseen Py. APPR-lauseessa ’
) g Pa 1“
saapumislauseessa (liike Pg — Pp). 20 "R

Jos olet maaritellyt saapumislauseessa kaikki kolme paaakselia X,
Y ja Z, niin ohjaus ajaa ennen APPR-lausetta maaritellystd asemasta 10 &8

\

kaikilla kolmella akselilla samanaikaisesti apupisteeseen Py. Sen

: H

) /AAA/ Ps

jalkeen ohjaus ajaa pisteesta Py pisteeseen Pp vain tydstdtasossa. E\ ““"/\/P A0

Ympyrarata yhtyy tangentiaalisesti seka suoraan Ps - Py | AR

ettd ensimmaiseen muotoelementtiin. Nain se méaaraytyy 10 20 40
yksiselitteisesti sateen R avulla.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LCT

B » Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit

» Ympyraradan sade R. Maéarittele R positiivisena
» Séadekorjaus RR/RL koneistukselle

Esimerkki

Ajo pisteeseen Ps ilman sadekorjausta
Pa sddekorjauksella RR, Sade R=10

Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti
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Muodon jatté suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: DEP LT

Ohjaus ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteesta Yi
Pe loppupisteeseen Py. Suora sijaitsee viimeisen muotoelementin
jatkeena. Py sijaitsee etaisyydelld LEN pisteesta PE.

» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja 2
sadekorjauksen avulla. I .
» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella Lé) i

» LEN: Syota sisdan loppupisteen Py etdisyys N
viimeisestd muotopisteesta Pg

<Y

Esimerkki

Viimeinen muotoelementti: Pg séddekorjauksella
Muodon jatto liikepituudella LEN=12,5 mm

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu

Suoraviivainen muodon jatté kohtisuorasti viimeisesta
muotopisteesta: DEP LN

Ohjaus ajaa tydkalun suoraviivaisesti viimeisesta muotopisteesta Yi
Pe loppupisteeseen Py. Suora ldhtee kohtisuorasti viimeisesta
muotopisteesta Pe. Pisteen Py ja pisteen Pg valinen etaisyys on
LEN + tydkalun sade.

20
» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja

sadekorjauksen avulla.

» Dialogin avaus nappéaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella
DEP LN

» LEN: Syota sisdan loppupisteen Py etdisyys
Tarkeaa: annaLEN positiivisena arvona.

Esimerkki

Viimeinen muotoelementti: Pg séddekorjauksella
Ajo pois etaisyydelle LEN = 20 mm kohtisuorasti muodosta

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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Muodon jattéo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: DEP CT

Ohjaus ajaa tyokalun ympyrankaaren mukaista rataa viimeisesta Yi
muotopisteesta Pg loppupisteeseen Py. Ympyrérata liittyy

tangentiaalisesti viimeiseen muotoelementtiin. .
N
» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja 20 RO #7
sadekorjauksen avulla. A o Pe
o A N T \&/ 180° 7 RR
» Dialogin avaus nappéaimella APPR DEP ja ohjelmanéappaimella «/

» Ympyréradan keskipistekulma CCA
» Ympyréradan sade R

m Tyokalun tulee irtautua tyokappaleesta sille
puolen, joka on asetettu sadekorjauksella:
Maérittele R positiivisena.

m Tyokalun tulee irtautua tyOkappaleesta
vastakkaiselle puolen, kuin mika on asetettu
sadekorjauksella: Maarittele R negatiivisena.

<Y

Esimerkki

Viimeinen muotoelementti: Pg sédekorjauksella

Keskipistekulma = 180°, Ympyraradan sade = 8 mm

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu

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

Ohjaus ajaa tyokalun ympyrankaaren mukaista rataa viimeisesta Yi
muotopisteesta Pg apupisteeseen Py. Siitd edelleen jatketaan

suoraviivaisesti loppupisteeseen Py. Viimeisen muotoelementin

ja pisteesta Py pisteeseen Py kulkevan suoran vélissa on kaareva

tangentiaalinen liitynta. Nain ympyrarata maaraytyy yksiselitteisesti 20

sateen R avulla.

» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja 12
sadekorjauksen avulla.

» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella 1D
DEP LCT /%

> Syota sisdan loppupisteen Py koordinaatit

» Ympyraradan sade R. Maéarittele R positiivisena

Esimerkki
Viimeinen muotoelementti: Pg séddekorjauksella

Koordinaatit Py, ympyraradan sédde = 8 mm

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017 263




6.4

Muotojen ohjelmointi | Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

koordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Rataliikkeet - suorakulmaiset

Ratatoimintonappain  Toiminto Tyokalun liike Tarvittavat sisaansyotot Sivu
Suora L Suora Suoran loppupisteen koordi- 265
engl.: Line naatit
o ¢ Viiste: CHF Viiste kahden suoran Viisteen pituus 266
engl.: CHamFer valissa
cC + Ympyran keskipiste Ei mitaan Ympyrékeskipisteen tai 268
CC; napapisteen koordinaatit
engl.: Circle Center
Ympyrankaari C Ympyrarata keskipis- Ympyrakeskipisteen koordi- 269
engl.: Circle teen CC ympari kaaren  naatit, kiertosuunta
loppupisteeseen
cn,p Ympyrankaari CR Ympyrarata maaratylla Ympyrakaaren loppupisteen 270
engl.: Circle by Radius  sateella koordinaatit, ympyran sade,
kiertosuunta
Ympyrankaari CT Ympyrérata tangentiaa-  Ympyraradan loppupisteen 272
engl.: Circle Tangen- lisella liitynnalla edeltd-  koordinaatit
tial vaan ja seuraavaan
muotoelementtiin
Nurkan pyoristys RND  Ympyrarata tangentiaa-  Pyoristyssade R 267
engl.: RouNDing of lisella liitynnalla edelta-
Corner vaan ja seuraavaan
muotoelementtiin
Vapaa muodon ohjel- Suora tai ympyréra- "Ratatoiminnot — Vapaa 286

n
~

264

mointi FK FK

ta halutulla liitynnalla
edeltavaan muotoele-
menttiin

muodon ohjelmointi FK ",
Sivu 283
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Suora L

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

» Paina ndppdinté L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran likketta varten

Suoran loppupisteen koordinaatit, mikali tarpeen
Sadekorjaus RL/RR/R0O

Syottoarvo F

Lisatoiminto M

vV vvVvyy

Esimerkki

Hetkellisaseman talteenotto

Voit muodostaa suoran lauseen (L -lause) myds nappaimella
"Hetkellisaseman tallennus":

> Aja tyOkalu kasikayttotavalla siihen asemaan, joka otetaan
talteen

» Vaihda nayttd ohjelmoinnin kayttdtavalle
» Valitse NC-lause, jonka jalkeen suoran lause lisataan.
4 > Paina nappéintd Hetkellisaseman tallennus.

> Ohjaus luo suoran lauseen hetkellisaseman
koordinaattien avulla.
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Viisteen lisays kahden suoran valiin

Muodon nurkat, jotka ovat kahden suoran leikkauspisteessa, Y A
voidaan varustaa viisteella.

®  Talldin ohjelmoit ennen CHF -lausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siina tasossa, jossa viiste toteutetaan. _»>

®  S&dekorjauksen tulee olla sama ennen CHF-lausetta ja sen 3042 < |
jalkeen.

\)i.\

= Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkiselld tyokalulla

» Viisteosuus: Viisteen pituus, mikali tarpeen:
> Syottoarvo F (vaikuttaa vain CHF-lauseessa)

Esimerkki 2

0 Al aloita muotoa CHF-lauseella.
Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.

Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltadvan
nurkkapisteeseen.

CHF -lauseessa ohjelmoitu syottéarvo vaikuttaa vain
kyseisessd CHFlauseessa. Sen jalkeen on taas ennen
CHF -lausetta ohjelmoitu sydttdarvo voimassa.
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Nurkan pyoristys RND

Toiminto RND pyoéristdd muodon nurkan.

Tydkalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka
littyy tangentiaalisesti sekad edeltdvaan etté seuraavaan
muotoelementtiin.

Pyoristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tyodkalulla
> Pyoristyssade: Kaaren sade, mikéli tarpeen: 25
» Syottoarvo F (vaikuttaa vain RND -lauseessa)
Esimerkki
==
X

o Sekéa edeltdvan ettd seuraavan muotoelementin tulee
sisaltaa koordinaatit siina tasossa, jossa nurkan pyoristys
toteutetaan. Jos koneistat muodon ilman sadekorjausta,
silloin taytyy ohjelmoida tason molemmat koordinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

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

RND-lausetta voidaan kayttaa myds pehmean
muotoonajon yhteydessa.
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Ympyrakeskipiste CC

Ympyrakeskipiste maaritellaan ympyraradalle, jonka ohjelmoit C-
nappaimellad (ympyrarata C),. Sita varten

B syOta sisdan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit
koneistustasossa tai

B tallenna viimeksi ohjelmoitu asema tai
®m (QOta koordinaatit vastaan nappéaimella
Hetkellisaseman tallennus
cc 4 > Syota sisddn napapisteen suorakulmaiset
koordinaatit tai ota talteen viimeksi ohjelmoitu
asema: Ei koordinaattien sisaansydttoa
Esimerkki

Ohjelmarivit 10 ja 11 eivat perustu kuvaan.

Voimassaolo

Ympyréakeskipiste on voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
ympyrakeskipisteen.

Ympyrakeskipisteen inkrementaalinen maarittely

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti méaaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tydkaluasemaan.

o Osoitteilla CC koordinaattiasema merkitdan ympyran
keskipisteeksi: Tyokalu ei liiku tdhan asemaan.

Ympyréakeskipiste on samalla myds napapiste
napakoordinaatteja varten.
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Ympyrarata C keskipisteen CC ympari

Aseta ensin ympyrakeskipiste CC, ennenkuin ohjelmoit
ympyréaradan. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu
tyGkaluasema on ympyraradan alkupiste.

» Tyokalun ajo ympyréradan alkupisteeseen
> Koordinaattien sisdansyotto ympyran
keskipisteelle
> Syota sisdan ympyrankaaren loppupisteen
koordinaatit, mikali tarpeen:
» Kiertosuunta DR
» Syottoarvo F
> Miscellaneous function M

o Ohjaus ajaa ympyraliikkeet normaalisti aktiivisessa
tyGstotasossa. Voit ohjelmoida myds ympyroita, jotka
eivat sijaitse aktiivisessa tydstotasossa. Kun ohjelmoit
naitd ympyrankaaren mukaisia liikkeita samanaikaisesti
kierron kanssa, muodostuu tilaympyra (ympyra kolmella
akselilla, esim.C Z... X... DR+ (tydkaluakselilla Z).

Esimerkki

Taysiympyra
Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle.

6 Ympyréliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava
ympyraradalla.

Suurin sallittu sisdansyéttotlaranssi on 0.016 mm.
Sisdadnsyottotoleranssi asetetaan koneparametrissa
circleDeviation(nro 200901).

Pienin mahdollinen ympyrankaari, jonka ohjaus voi
likkua: 0.016 mm.
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Ympyrarata CR kiintealla sateella
Tyokalu liikkuu ympyrérataa, jonka sade on R.

» Ympyrékaaren loppupisteen koordinaatit

Sade R Huomautus: Etumerkki maaraa
ympyrakaaren suuruuden!

» Kiertosuunta DR Huomautus: Etumerkki maaraa
koveran ja kuperan kaaren!

> Miscellaneous function M
> Syottoarvo F

Taysiympyra
Taysiympyralle ohjelmoidaan kaksi ympyrélausetta perajalkeen:

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 ympyrakaari: CCA<180°
Sateen etumerkki on positiivinen R>0

Suurempi ympyrakaari: CCA>180°

Sateen etumerkki on negatiivinen R<0

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

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

o Ympyrékaaren alku- ja loppupisteen etaisyys ei saa olla
suurempi ympyran halkaisija.

Suurin sallittu sdde on 99,9999 m.
Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.

Ohjaus ajaa ympyraliikkkeet normaalisti aktiivisessa
tyoGstotasossa. Voit ohjelmoida myds ympyroita, jotka
eivat sijaitse aktiivisessa tydstdtasossa. Kun ohjelmoit
naitd ympyrankaaren mukaisia liikkeitd samanaikaisesti
kierron kanssa, muodostuu tilaympyra (ympyra kolmella
akselilla).
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Esimerkki

ai

—

ai

—

ai

—
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Ympyrarata CT tangentiaalisella liitynnalla
Tydkalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti sitd ennen ohjelmoituun muotoelementtiin.

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

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

e > Ympyrékaaren loppupisteen koordinaatit, mikali
tarpeen:

» Syottoarvo F
> Miscellaneous function M

Esimerkki

o CT -lauseen ja edeltdvan muotoelementin tulee
molempien siséaltda koordinaatit siind tasossa, jossa
ympyrakaari toteutetaan!
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Esimerkki: Karteesinen suora liike ja viiste

10

20

Aihion maarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella FMAX
Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syoéttdarvolla F = 1000 mm/min

Muotoon ajo suoraviivaisesti ja pisteeseen 1 tangentiaalisella
liitynnalla

Ajo pisteeseen 2

Piste 3: Nurkan 3 ensimmainen suora

Viisteen pituuden ohjelmointi 10 mm

Piste 4: Nurkan 3 toinen suora, nurkan 4 ensimmainen suora
Viisteen pituuden ohjelmointi 20 mm

Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1, nurkan 4 toinen suora
Muodon jatté suoraviivaisesti tangentiaalisella litynnalla

TyOkalun irtiajo, ohjelman loppu
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Muotojen ohjelmointi | Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Esimerkki: Karteesinen ympyrankaariliike

Aihion maérittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella FMAX
Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syottdarvolla F = 1000 mm/min

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa pisteeseen 1
tangentiaalisella liitynnalla

Piste 2: Nurkan 2 ensimmainen suora

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

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

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 7: Ympyrankaaren loppupiste, ympyrankaari
tangentiaalisella liitynnéllé pisteesséa 6, ohjaus laskee sateen
itse.

Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1
Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisella litynnalla

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

N
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Esimerkki: Karteesinen taysiympyra

Aihion maarittely

Tyokalukutsu
Ympyrakeskipisteen maarittely
Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Ajo ympyrakeskipisteeseen ympyrarataa tangentiaalisella
liitynnalla

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

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Yleiskuvaus

Polaarikoordinaateilla asetetaan paikoitusasema kulman PA ja
etaisyyden PR avulla méaritellyn napapisteen CC suhteen.
Polaarikoordinaattien kaytté on hyodyllinen:

® paikoituksissa ympyrakaarelle

m Tydkappaleen piirustukset kulmamitoituksilla, esim. reikdympyrat

Ratatoimintojen yleiskuvaus napakoordinaateilla

Ratatoimintonadppain  Tyokalun liike Tarvittavat sisaansyotot Sivu
+ @ Suora Polaar!sade, Suoran loppupisteen 277
polaarikulma

+ @ Ympyréarata keskipis- Ympyran loppupisteen napakulma, 278
teen/napapisteen ympari kaaren  kiertosuunta
loppupisteeseen

o e+ @ Ympyréarata tangentiaalisella Polaarisade, Ympyran loppupisteen 278
litynnélléd edelliseen muotoele-  polaarikulma
menttiin

+ @ Suoraviivaisesti paallekkaiset Napasade, Ympyran loppupisteen 279
ympyraradat napakulma, Loppupisteen koordinaatti

tydkaluakselilla
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Polaarikoordinaattien origo: Napa CC

Napapiste CC voidaan asettaa misséa tahansa koneistusohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelya polaarikoordinaateilla.
Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen ohjelmoinnissa.

cc 4 » Koordinaatit: Sy6té sisdan napapisteen
suorakulmaiset koordinaatit tai ota talteen
viimeksi ohjelmoitu asema: Ei koordinaatteja.
Maérittele napapiste ennen polaaristen
koordinaattien ohjelmointia. Maarittele napapiste
vain suorakulmaisessa koordinaatistossa.
Napapiste on voimassa niin kauan, kunnes uusi
napapiste maaritellaan.

Esimerkki

Suora LP

Tyokalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

> > NapakoordinaattisadePR: Sy6ta sisdan suoran
loppupisteen etdisyys napapisteeseen CC

> Napakoordinaattikulma PA: Suoran
loppupisteen kulma-asema valilla -360° ja +360°

..

Osoitteen PA etumerkki maaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

®m Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen PR suhteen
vastapéivainen: PA>0

®m Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen PR suhteen
myotapaivainen: PA<Q

Esimerkki
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Ympyrarata CP napapisteen CC ympari

Polaarikoordinaattiséde PR on samalla ympyrékaaren séde. PR
maaraytyy alkupisteen ja napapisteen CC valisen etéisyyden
perusteella. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu tytkaluasema
on ympyraradan alkupiste.

» Napakoordinaattikulma PA: Ympyraradan
loppupisteen kulma-asema valilla —99999,9999°...
- +99999,9999°

» Kiertosuunta DR

Esimerkki

o Inkrementaalisessa sisaansyotossa on DR ja PA
maariteltdva samalla etumerkilla.

Huomioi tama menettely, kun tuot ohjelmia
vanhemmista ohjauksista. Sovita ohjelma tarpeen
mukaan.

Ympyrarata CTP tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrdkaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti edeltdvadan muotoelementtiin.

» Napakoordinaattisade PR: Suoran loppupisteen
etaisyys napapisteeseen CC

» Napakoordinaattikulma PA: Ympyrékaaren
loppupisteen kulma-asema

L BN

o Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste!

Esimerkki

N
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Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata sisaltaa paallekkaisia ympyraratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen liikkkeen. Ympyrarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain
polaarikoordinaateissa.

Kaytto
® Suurihalkaisijaiset sisé- ja ulkokierteet
= \oitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

Ohjelmoinnissa on maariteltava inkrementaalinen kokonaiskulma,
jonka verran tyokalu lilkkuu kierukkarataa ja kierukkaliikkeen
kokonaiskorkeus.

Kierteiden lukumaara n:  Kierremaara + Kierteen yliajo alussa ja

lopussa
Kokonaiskorkeus h: Nousu P x Kierteiden lukumaara n
Inkrementaalinen Kierteiden lukumaara x 360° + Kulma
kokonaiskulma IPA: kierteen alussa + Yliajoliikkeen kulma
Alkukoordinaatti Z: Nousu P x (Kierremaara + Aloituskier-
teen kulma)

Kierukkaradan muoto

Taulukko esittda tydskentelysuunnan, kiertosuunnan ja
sadekorjauksen keskindisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

Sisakierre Tyoskentelysuunta Kiertosuunta Sadekorjaus
oikeakatinen 7+ DR+ RL
vasenkatinen 7+ DR- RR
oikeakatinen /- DR- RR
vasenkatinen /- DR+ RL
Ulkokierre

oikeakatinen 7+ DR+ RR
vasenkatinen 7+ DR- RL
oikeakatinen /- DR- RL
vasenkatinen /- DR+ RR
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Kierukkaradan ohjelmointi

o Maarittele kiertosuunta ja inkrementaalinen
kokonaiskulma IPA samalla etumerkilld, muuten tydkalu
voi lilkkua vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle IPA voidaan sy6ttaa sisdan arvo valilta
-99 999,9999° .... +99 999,9999°.

> Napakoordinaattikulma:Sy6ta sisdan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka
verran tyokalu liikkkuu kierukkaradalla. Kulman
maarittelyn jéalkeen valitse tyokaluakseli
akselivalintanappaimella.

> Syota sisadan kierukkaradan inkrementaalisen
korkeudenkoordinaatti

» Kiertosuunta DR
Kierukkarata myoétapaivaan: DR—
Kierukkarata vastapaivaan: DR+

> Sadekorjauksen sisdansyottd taulukon mukaan

[

Esimerkki : Kierrereika M6 x 1 mm 5 kierteella
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Esimerkki: Suora liike napakoordinaateilla

5 50 100

Aihion maarittely

Tyokalukutsu

Napakoordinaattien peruspisteen maarittely
Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrérataa pisteeseen 1 tangentiaalisella
liitynnalla

Ajo pisteeseen 2
Ajo pisteeseen 3
Ajo pisteeseen 4
Ajo pisteeseen b
Ajo pisteeseen 6
Ajo pisteeseen 1
Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen

TyOkalun irtiajo, ohjelman loppu
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Muotojen ohjelmointi | Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Esimerkki: Kierukkarata

50

M64 x 1,5

50 100

Aihion maéarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Viimeksi ohjelmoidun aseman talteenotto napapisteeksi
Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
Kierukkaliike

Muodon jatté ympyrérataa tangentiaalisesti erkautuen

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

N
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6.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon
ohjelmointi FK

Perusteet

NC-sdannoista poiketen mitoitetut tydkappaleen piirustukset
sisaltavat usein koordinaattimaarittelyja, joita ei pystyta syottamaan
sisaan harmailla dialoginappaimilla.

Taman tyyppiset maarittelyt ohjelmoidaan suoraan vapaalla muodon
ohjelmoinnilla FK, esim.

= kun tunnetut koordinaatit sijaitsevat muotoelementilla tai sen
laheisyydessa

B kun suuntamaarittelyt perustuvat toiseen muotoelementtiin

B kun suuntamaarittelyt ja muotomaarittelyt ovat tunnettuja

Ohjaus laskee muodon tunnettujen koodinaattimaarittelyjen mukaan
ja tukee ohjelmointidialogia interaktiivisella FK-grafiikalla. Kuva ylla
oikealla esittdd mitoitusta, joka voidaan syottaa sisaan helpoiten FK-
ohjelmoinnilla.
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o Ohjelmointiohjeet
Vapaalla muodon ohjelmoinnilla voidaan muodostaa vain
koneistustasossa olevia muotoelementteja.

FK-ohjelmoinnin koneistustaso maaritelladn seuraavan
hierarkian mukaan:

® 1. FPOL-lauseessa kuvattujen tasojen avulla

m 2. TOOL CALL maaritellyn koneistustason avulla
(esim. TOOL CALL 1 TOOL CALLZ = X/Y-taso)

m 3. Jos mikaan ei tasmaa, standarditaso X/Y on
aktiivinen

FK-ohjelmanappainten naytto riippuu karan akselista

aihion maarittelyssa. Jos maarittelit aihion maarittelyssa

esimerkiksi karan akselin Z, ohjaus 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 talléin jokainen FK-
jakso on maaritettava yksiselitteisesti.

Ohjaus tarvitsee kiintedn lahtopisteen laskentaa
varten. Ohjelmoi juuri ennen FK-jaksoa harmaiden
dialoginappéinten avulla sellainen paikoitusasema,
joka sisaltdd molemmat tyostotason koordinaatit. Ala
ohjelmoi tédssa lauseessa Q-parametria.

Jos FK-jakson ensimmainen lause on FCT- taiFLT-
lause, taytyy sitd ennen ohjelmoida vahintaan kaksi NC-
lausetta harmailla dialogindppaimilla, jotta lilkkesuunta
olisi yksiselitteisesti maaratty.

FK-jakso ei saa alkaa heti LBL -merkin jalkeen.
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FK-ohjelmoinnin grafiikka

o Jotta grafiikkaa voitaisiin hyddyntaa FK-ohjelmoinnissa, [Bwstarme @onjoimints = 4
on sitd varten valittava néyttdalueen ositus OHJELMA + Bl
GRAFIIKKA. e 5
Lisatietoja: 'Ohjelmointi®, Sivu 84 e

40 CoPA- 110

Puutteellisilla koordinaattimaarittelyilla ei tyokappaleen muotoa
yleensa pystyta maarittelemaan taysin yksiselitteisesti. Talldin
ohjaus esittda FK-grafiikassa erilaisia vaihtoehtoja, joiden joukosta
sinun taytyy valita oikea. §

. . e . . . «a IR ARERIRE “GRREAEALE Y VEARALRIE " R o
Ohjaus kayttaa FK-grafikassa eri vareja: g

vks.Lavse | LOPP
RATKAISU || RATKAISU =

B sininen: muotoelementti yksiselitteisesti maaratty —
Viimeinen FK-elementti esitetdan vasta poistumisliikkeen jalkeen

sinisena.

violetti: muotoelementti ei viela yksiselitteisesti maaratty

kellanruskea: tyokalun keskipisteen rata

punainen: pikaliike

vihrea: useammat ratklaisut mahdollisia

Jos tiedot mahdollistavat useampia ratkaisuja ja muotoelementti
naytetaan vihreana, niin valitse silloin oikea muoto seuraavasti:

— » Paina ohjelmanappainta NAYTA RATKAISU niin
RATKAISY monta kertaa, kunnes oikeata muotoelementtia
naytetaan. Jos mahdollisia ratkaisuja ei
voi erottaa standardindkymassa, kayta
zoomaustoimintoa.

L » Naytettdvd muotoelementti vastaa piirustusta:
RATKAISU Valitse se painamalla ohjelmanéppainta
VALITSE RATKAISU.

Jos et halua heti valita vihreana esitettavaa muotoa, niin paina
ohjelmanappéaintd ALOITA YKS.LAUSE, jolloin FK-dialogi jatkuu
seuraavaan muotoelementtiin.

o Vihredna naytettava muotoelementti tulee valita
ohjelmanappaimelld VALITSE RATKAISU niin aikaisessa
vaiheessa kuin mahdollista, jotta myohemmille
muotoelementeille esitettdvat vaintoehdot pystyttaisiin
rajoittamaan maaraltaan kohtuulliseksi.

Lauseen numeroiden naytto grafiikkaikkunassa
Lauseen numeroiden naytto grafiikkaikkunassa valitaan seuraavasti:

LAUSE nRO > A's.eta.phjelmanéppéin . B
NAYTA/ POISTA LAUSE NO. asetukseen NAYTTO

(ohjelmanappainpalkki 3).
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FK-dialogin avaus

Kun painat harmaata ratatoimintonédppainta FK, sen jalkeen
ohjaus nayttda ohjelmanappaimia FK-dialogin avaamiseksi: Jos
haluat poistaa nama ohjelmanappaimet naytolta, paina uudelleen
nappainta FK.

Avattuasi FK-dialogin jollakin naista ohjelmanappaimista

ohjaus nayttda uuden ohjelmanappainpalkin, joiden avulla voit
syoOttaa sisaan tunnettuja koordinaatteja, suuntamaarittelyja ja
muotomaarittelyja.

Ohjelmanappain  FK-elementti

LT Suora tangentiaalisella liitynnalla

—d

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla

Ympyrankaari ilman tangentiaalista liityntaa

-
N

FPOL Napapiste FK-ohjelmointia varten

Napapiste FK-ohjelmointia varten

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappéainta FK

FPOL » Dialogin avaus napapisteen maarittelya varten:
Paina ohjelmanappaintd FPOL

> Ohjaus nayttaa aktiivisen tydstotason
akseliohjelmanappaimia.

> Syota sisdaan napakoordinaatit ndiden
ohjelmanappainten avulla

o Napapiste FK-ohjelmointia varten séilyy voimassa niin
pitkdan, kunnes maarittelet uuden FPOl-osoitteen avulla.
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Suorat vapaalla ohjelmoinnilla

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappéinta FK

o » Avaa vapaan suoran dialogi: Paina
— ohjelmanéppainta FL
> Ohjaus nayttaa lisda ohjelmanéappaimia..
> Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla.

> FK-grafiikka nayttaa ohjelmoitua muotoa
violettina niin kauan, kunnes maarittelytiedot ovat
rittavia. Useampia ratkaisuvaihtoehtoja naytetaan
vihreana.
Lisatietoja: "FK-ohjelmoinnin grafiikka", Sivu 285

Suora tangentiaalisella liitynnalla

Kun suora liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin, sen
ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FLT:

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

LT T » Avaa dialogi: Paina ohjelmanéappéinta FLT

> Syota lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappainten avulla

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kéyttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017 287



Muotojen ohjelmointi | Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK

Ympyraradat vapaalla ohjelmoinnilla

Ympyréarata ilman tangentiaalista liityntaa

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappéinta FK

Fo » Avaa vapaan ympyrankaaren dialogi: Paina
A’ ohjelmanappéinta FC
> Ohjaus nayttaa ohjelmanappaimia ympyraradan
suoria sisaansyottdja tai ympyran keskipisteen
sisdansyottda varten.
> Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla.

> FK-grafiikka nayttaa ohjelmoitua muotoa
violettina niin kauan, kunnes maarittelytiedot ovat
rittavia. Useampia ratkaisuvaihtoehtoja naytetaan
vihreana.
Lisatietoja: "FK-ohjelmoinnin grafiikka", Sivu 285

Ympyrarata tangentiaalisella liitynnalla

Kun ympyrérata liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin,
sen ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FCT:

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

For I » Avaa dialogi: Paina ohjelmanéappéintd FCT

> Syota lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappainten avulla
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Sisaansyottomahdollisuudet

Loppupisteen koordinaatit

Ohjelmanappaimet Tunnetut maarittelyt

Suorakulmaiset koordinaatit X ja Y

Polaarikoordinaatit perustuen napapis-
teeseen FPOL

Muotoelementtien suunta ja pituus

Ohjelmanappaimet  Tunnetut maarittelyt

Suoran pituus

Suoran nousukulma

Ympyrékaaren janteen pituus LEN

Tulotangentin nousukulma AN

Ympyrdnkaaren patkan keskipistekulma

OHJE

Huomaa térmaéysvaara!

Ohjaus maérittelee inkrementaalisen nousukulman IAN edellisen
liikelauseen suunnan perusteella. Edeltavien ohjausten NC-
ohjelmat (myos iTNC 530) eivat ole yhteensopivia. Tuotujen NC-
ohjelmien kasittelyn aikana on olemassa torméaysvaaral!

» Tarkasta toiminta ja muoto graafisen simulaation avulla.
» Mukauta tuotu NC-ohjelma tarvittaessa.

Esimerkki

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017 289



Muotojen ohjelmointi | Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK

Ympyrakeskipiste CC, sade ja kiertosuunta FC-/FCT-lauseessa

Antamiesi maarittelytietojen perusteella ohjaus laskee vapaasti
ohjelmoitaville ympyraradoille keskipisteen. Talla tavoin voit FK-
ohjelmoinnin avulla ohjelmoida lauseeseen myos taysiympyran.

Jos haluat maaritelld ympyran keskipisteen polaarikoordinaateilla,
silloin taytyy napapiste maaritella CC-toiminnon asemesta
toiminnolla FPOL. FPOL pysyy voimassa seuraavaan FPOL-
maarittelylauseeseen saakka ja se maaritelldan suorakulmaisilla

koordinaateilla.

o Ohjelmoitu tai automaattisesti laskettu ympyrankaaren
keskipiste tai napa vaikuttaa vain konventionaalisten

tai FK-jaksojen yhteyksissa. Jos FK-jakso jakaa kaksi
konventionaalisesti ohjelmoitua ohjelmajaksoa, talldin
ympyran keskipisteetta tai napapistetta koskevat
tiedot menetetaan. Molempien konventionaalisesti
ohjelmoitujen jaksojen tulee sisaltda omat
mahdollisesti samanlaiset CC-lauseet. Vastaavasti yksi
konventionaalinen jakso kahden FK-jakson valissa johtaa
siihen, ettd nama tiedot menetetaan.

Ohjelmanappaimet

Tunnetut maarittelyt

Keskipiste suorakulmaisessa koordi-
naatistossa

Keskipiste polaarikoordinaatistossa

Ympyréradan kiertosuunta

Ympyréradan sade
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Suljetut muodot

Ohjelmanappaimelld CLSD merkitdan suljetun muodon alku Y
ja loppu. Nain viimeiselle muotoelementille mahdollisten
ratkaisuvaihtoehtojen lukumaara vahenee.

CLSD maaritellaan toisen muotomaarittelyn lisaksi FK-jakson
ensimmaisessa ja viimeisessa lauseessa.

Muodon alku: CLSD+
Muodon loppu: CLSD-

Esimerkki
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Apupisteet

Niin vapaille suorille kuin myods vapaille ympyraradoille voidaan
maaritella koordinaatit apupisteeksi, joka sijaitsee muodossa tai sen
lahella.

Apupisteet muodolla
Apupiste sijaitsee suoralla tai suoran jatkella.

Ohjelmanappéaimet Tunnetut maarittelyt

Suoran apupisteen P1 tai P2 X-
koordinaatti

Suoran apupisteen P1 tai P2 Y-
koordinaatti

Ympyraradan apupisteen P1, P2
tai 3 X-koordinaatti

Ympyraradan apupisteen P1, P2
tai P3 Y-koordinaatti

Apupisteet muodon vierella

Ohjelmanappéaimet Tunnetut maarittelyt

Suoran vieress olevan apupisteen
X- ja Y-koordinaatit

Apupisteen etaisyys suoralle

Apupisteen X- ja Y-koordinaatit
ympyraradan lisaksi

Apupisteen etdisyys ympyraradalle

Esimerkki
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Suhteelliset vertaukset

Suhteelliset vertaukset ovat maarittelyja, jotka perustuvat johonkin
toiseen muotoelementtiin. Suhteellisten vertausten (Relativ)
ohjelmanappéimet ja ohjelmasanat alkavat kirjaimella "R". Qikealla
oleva kuva esittad mittatietoja, jotka tulee ohjelmoida suhteellisina
vertauksina.

o Syo6ta suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina
arvoina. Maarittele lisdksi sen muotoelementin lauseen
numero, johon vertaus viittaa.

Muotoelementti, jonka lauseen numero vertauksessa
maaritellaan, ei saa olla enempaa kuin 64
paikoituslausetta sen lauseen edella, jossa vertaus
ohjelmoidaan.

Jos mydhemmin poistat lauseen, johon on olemassa
vertaus, ohjaus antaa virheilmoituksen. Muuta ohjelmaa,
ennenkuin poistat tallaisen lauseen.

Suhteellinen vertaus lauseessa N: Loppupisteen koordinaatit

Ohjelmanappaimet Tunnetut maarittelyt

T - Suorakulmaiset koordinaatit

| i | il lauseen N suhteen

i e Polaariset koordinaatit lauseen Nsuh-
R L= B

Esimerkki

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017 293



Muotojen ohjelmointi | Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK

Suhteellinen vertaus lauseessa N: Muotoelementin suunta ja
etaisyys

Ohjelmanéppain  Tunnetut maarittelyt Y

Suoran ja toisen muotoelementin tai
ympyran kaaren tulotangentin ja toisen
muotoelementin valinen kulma

Suora, joka on samansuuntainen toisen
muotoelementin kanssa

Suoran etaisyys yhdensuuntaisesta muotoe-
lementista

m
e,
3
®
e
=
&

Suhteellinen vertaus lauseeseen N: ympyrakeskipiste CC

Tunnetut maarittelyt

Ympyrékeskipisteen suorakulmaiset koordi-
naatit lauseen N suhteen

Ympyréakeskipisteen polaariset koordinaatit
lauseen N suhteen

) =
3 c
2 3
= o
=z E]
QO:
°
°
o

10 1

N
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Esimerkki: FK-ohjelmointi 1

100

75

30
20+

20 50 75 100

Aihion maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
FK -jakso:

Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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Esimerkki: FK-ohjelmointi 2

Aihion maéarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Tyokaluakselin esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
FK -jakso:

Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jattdé ympyrérataa tangentiaalisesti erkautuen

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

N
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Esimerkki: FK-ohjelmointi 3

Aihion maéarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
FK -jakso:

Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jatté ympyrérataa tangentiaalisesti erkautuen
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Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

298 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan késikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017






Tietojen vastaanotto CAD-tiedostoista | CAD-Viewerin naytonositus

71  CAD-Viewerin naytonositus

CAD-Viewerin perusteet

Naytonositus
Kun avaat CAD-Viewer, sinulla on kaytettavissasi seuraavat
naytonositukset:

CAD-Viewer - TNGC:/nc_prog/demo/CAD/Pleuel.igs

Mee@-oF a2 ifFED 2@ Plowmm1¢HD

NC |ID Element
& 2

®z P/
x: ]
e [
X s ‘/‘/i
®e T
&'3/‘
®s 7
®s 27
o /]
ki B

% 171.9487
v 28.7999
2 -0.4899

X 171.9487
v -28.7999
2 -0.5001
Nittelpunkt

X 158.0000
v 4 0.0000
2 -0.5000
A 32,0000

5 (3D MM 4 XY |C

Einlesen der Datei ohne Fehler

Valikkopalkit
Grafiikkaikkuna
Palkkinakyman ikkuna
Elementtitietojen ikkuna
Tilapalkki

o~ WON =

Tiedostoformaatti

CAD-Viewer avulla voit avata standardisoituja CAD-tietoformaatteja
ohjauksella.

Ohjaus nayttaa seuraavia tiedostoformaatteja:

Tiedosto Tyyppi Formaatti
Vaihe .STP ja .STEP = AP 203

= AP 214
lges AGS ja .IGES B Versio 5.3
DXF .DXF = R10...2015
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72 CAD-tuonti (optio #42)

Kaytto

Ohjauksessa voit avata suoraan CAD-tiedoston, josta voit
poimia muotoja ja tallentaa ne selvéakielidialogiohjelmiksi

tai pistetiedostoiksi. Muodon valinnalla laadittuja
selvakielidialogiohjelmia voidaan kasitella myods vanhemmissa
HEIDENHAIN-ohjauksissa, koska muoto-ohjelmat sisaltavat vain
lauseita L ja CC/C.

Kun kasittelet tiedostoja kayttdtavalla Ohjelmointi, ohjaus luo
muoto-ohjelmat yleensé tiedostotunnuksella .H ja pistetiedostot
tunnuksella .PNT. Tallennusdialogissa voit valita vapaasti
tiedostotyypin. Kaytéa ohjauksen valimuistia valitun muodon tai
valittujen koneistusasemien tallentamiseksi suoraan NC-ohjelmaan.

o Kayttoohjeet:

B Huomioi ennen ohjaukseen lukemista, etta
tiedostonimi sisaltaa vain hyvaksyttyja merkkeja.
Lisatietoja: "Tiedostojen nimet", Sivu 145

® QOhjaus ei tue binaaristda DXFformaattia. Tallenna
DXFtiedosto CAD- tai merkkiohjelmaan ASCII-
formaatissa.
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Tyoskentely CAD-Viewerilla

o CAD-Viewer tarvitset ehdottomasti hiiren tai
kosketuspaneelin. Kaikki kayttdtavat ja toiminnot seka
muotojen ja koneistusasemien valinnat ovat mahdollisia
vain hiiren tai kosketuspaneelin avulla.

CAD-Viewer toimii erillisena sovelluksena ohjauksen kolmannella
tyopdydalla. Voit nain ollen vaihtaa mielesi mukaan edestakaisin
koneen kayttotapojen, ohjelmointikayttotapojen ja CAD-Viewer
valilla nayttdkuvan vaihtondppadimen avulla. Taméa on hyodyllinen
varsinkin silloin, jos haluat lisdtd muotoja tai koneistusasemia
kopioimalla valimuistin kautta Klartext-ohjelmaan.

CAD-tiedoston avaaminen

2 » Paina ndppéainta Ohjelmointi.
» Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppainta
PGM MGT
VALITSE » Valitse osoitettavien tiedostotyyppien valinnan
Tgﬁ: ohjelmanappainvalikko: Paina ohjelmanappainta
VALITSE TYYPPI.
NAvTA » Ota naytolle kaikki Q'AD-"[.iedostot: Paina
ohjelmanappainta NAYTA CAD tai
NAYTA KAIKKI.
» Valitse hakemisto, johon CAD-tiedosto on
tallennettu
» Valitse haluamasi CAD-tiedosto.
ENT » Vastaanota nappéaimella ENT.

> Ohjaus kaynnistaa CAD-Viewer ja
esittaa nayttoruudulla tiedoston sisaltoa.
Luettelondkyman ikkunassa ohjaus nayttaa tasoja
(Layer) ja oikeassa ikkunassa piirustuksen.
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Perusasetukset

Seuraavaksi esiteltavat perusasetukset valitaan otsikkopalkin
kuvakkeiden avulla.
Kuvake Asetus

Luettelondkymaikkunan esilleotto tai piilotus
grafiikkaikkunan suurentamiseksi

Erilaisten kerrostasojen naytto

Peruspisteen asetus

Nollapisteen asetus

Muodon valinta

Do %

Porausasemien valinta

3

Zoomauksen asetus koko grafiikan suurimpaan
mahdolliseen esitykseen

Taustavarin vaihto (musta tai valkoinen)

Vaihto 2D- ja 3D-tavan valilla. Aktiivinen hakemisto
esitetdan varillisena.

FI®

mim Tiedoston mittayksikén asetus mm tai tuuma.

inch Tassa mittayksikdssa ohjaus myos tulostaa
muoto-ohjelman seka koneistusasemat. Aktiivinen
mittayksikko esitetédan punaisena.

0,01 Aseta erottelutarkkuus: Erottelutarkkuus maarit-

0,001 telee, kuinka monen pilkun jalkeisen merkkipai-
kan avulla ohjauksen tulee luoda muoto-ohjel-
ma. Perusasetus: 4 pilkun jalkeistd merkkipaikkaa
mm-yksikoissa ja 5 pilkun jalkeistd merkkipaikkaa
tuumamitoissa

Valinta ja valinnan peruutus:

Aktiivinen symboli + vastaa painettua nappain-
ta Shift, aktiivinen symboli - painettua nappainta
CTRL aktiivinen osoitin vastaa hiirta.

| 4~ |

Ohjaus nayttaa seuraavat kuvakkeet vain tietylla kayttdtavalla.

Kuvake Asetus

q Edelliset toimenpiteet hylataan.
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Kuvake Asetus

Muodon vastaanoton tila:
Toleranssi maarittelee, kuinka kaukana toisistaan

viereiset muotoelementit saavat olla. Toleranssin
avulla voit vertailla piirustuksen tekemisen yhtey-
dessa syntyneita epatarkkuuksia. Perussaatd on

asetettu arvoon 0,007 mm.

Ympyréankaaren tila:

Ympyrankaaritila maarittelee, tulostetaanko kaari
NC-ohjelmassa C-muodossa vai CR-muodossa
esim. lieridvaippainterpolaatiossa.

oA
W Pisteen talteenoton tapa:

Maérittele, tuleeko ohjauksen nayttaa tydka-
lun liikerata koneistusasemien valinnassa
katkoviivana.

T Matkaoptimoinnin tapa:

- Ohjaus huomioi tydkalun liikkeen niin, etta liikkeet
koneistusasemien vililla ovat lyhyita. Palauta
optimointi toistamalla painallus.

@ Porausaseman tila:
Ohjaus ottaa naytolle ikkunan, jossa voit suodattaa
porausreikia niiden koon mukaan.

o Kayttoohjeet:

B Aseta mittayksikkd oikein, koska CAD-tiedosto ei
sisalld mitaan tahan liittyvaa tietoa.

® Jos haluat luoda ohjelmia edeltaville ohjauksille,
tulee erottelutarkkuus rajoittaa kolmeen pilkun
jalkeiseen merkkipaikkaan. Lisaksi on poistettava
kommentit, jotka CAD-Viewer tulostaa mukana
muoto-ohjelmassa.

= Ohjaus nayttaa aktiivista perusasetusta nayton
tilapalkissa.
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Kerroksen asetus

Yleensa CAD-tiedostot kasittavat useampia kerroksia (Layer).
Kerrosmenetelman avulla suunnittelija ryhmittelee erityyppiset
elementit, esim. varsinaiset tyokappaleen muodot, apu- ja
rakenneviivat, viivoitukset ja tekstit.

Kun piilotat paéallekkaiset kerrokset, grafiikka muuttuu
yleiskuvauksen muotoiseksi ja voit |10ytaa tarvittavat tiedot
helpommin.

o Kayttoohjeet:

m Kasiteltadvdn CAD-tiedoston tulee sisaltda vahintaan
yksi kerros. Ohjaus siirtdad automaattisesti
‘anonyymiin" tasoon ne elementit, joita ei ole
maaritelty millekaan tasolle.

= \oit valita muodon my®s silloin, kun suunnittelija on
tallentanut viivan useampiin kerroksiin.

ﬁ > Valitse kerroksen asetuksen kayttdtapa

> Ohjaus nayttaa luettelondkyman ikkunassa kaikki
ne kerrokset, jotka sisaltyvat aktiivisena olevaan
CAD-tiedostoon.

» Kerrostason piilottaminen: Valitse haluamasi
kerros hiiren vasemmalla nappaimella ja piilota se
napsauttamalla

> Kayta vaihtoehtoisesti valilyontipainiketta.
Kerrostason esilleotto: Valitse haluamasi
kerrostaso hiiren vasemmalla nappaimella ja ota
esiin napsauttamalla.

> Kayta vaihtoehtoisesti valilydntipainiketta.
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Peruspisteen maarittely

CAD-tiedoston piirustuksen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa
kohdassa, etta sita voisi suoraan kayttaa tyokappaleen
nollapisteena. Siksi ohjauksessa on toiminto, jonka avulla
tyokappaleen nollapiste voidaan asettaa jarkevaan paikkaan
yksinkertaisesti osoittamalla elementtia. Lisaksi voit méaarittaa
koordinaatiston suunnan.
Peruspiste voidaan maaritella seuraaviin kohtiin:
® Suoran alku- tai loppupiste tai keskikohta

Ympyrankaaren alku-, keski- tai loppupiste

|
= Kvadrantin littyméakohtaan tai taysiympyran keskelle
|

Seuraaviin leikkauspisteisiin:

B Suora — suora, myds silloin kun leikkauspiste on kyseisten
suorien jatkeella

®  Suora — Ympyrankaari

® Suora — Taysiympyra

B Ympyra —

Ympyra (ei valid, onko osa- vai taysympyra)

......
X[ 677 3284
¥ 0.0000
z 0.0000

o Kayttdohjeet:
|

Voit my0s vield muuttaa peruspistetta, kun muoto
on jo valmiiksi valittu. Ohjaus laskee todelliset
muototiedot vasta, kun tallennat valitun muodon
muoto-ohjelmaan.

= NC-ohjelmaan lisdtdan peruspiste ja valinnainen
suuntaus kommenttina alkaen origosta.

Peruspisteen valitseminen yksittaiselle elementille

- >
@ >

>

306

Valitse peruspisteen maarittelyn kayttotapa
Aseta hiirella haluamaasi elementtiin.

Ohjaus merkitsee tahdella ne valittavissa olevat
peruspisteiden paikat, jotka sijaitsevat valittavissa
olevalla elementilla.

Napsauta sita téhted, jonka haluat valita
peruspisteeksi.

Kayta tarvittaessa zoomaustoimintoa, jos valittu
elementti on lilan pieni.

Ohjaus asettaa peruspisteen symbolin valittuun
kohtaan.

Tarvittaessa voit suunnata koordinaatiston.
Lisatietoja: "Koordinaatiston suuntaus",
Sivu 307
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Peruspisteen valitseminen kahden elementin
leikkauspisteeseen
» \Valitse peruspisteen maarittelyn kayttétapa
@ » Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella
ensimmaista elementtia (suora, taysiympyra tai
ympyrankaari).
> Elementti korostuu varillisena.
» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toista
elementtia (suora, taysiympyra tai ympyrankaari).
> Ohjaus asettaa peruspisteen symbolin
leikkauspisteeseen.
> Tarvittaessa voit suunnata koordinaatiston.

Lisatietoja: "Koordinaatiston suuntaus”,
Sivu 307

o Kayttdohjeet:

®  Kun mahdollisia leikkauspisteita on useampia, ohjaus
valitsee leikkauspisteeksi sen, mikad on lahimpana
toiseen elementtiin tehtya hiiren napsautuskohtaa.

m Jos kaksi elementtia eivat muodosta yhtaan suoraa
leikkauspistetta, ohjaus laskee automaattisesti
elementtien jatkeiden leikkauspisteen.

®E Jos ohjaus ei pysty laskemaan yhtaan
leikkauspistettd, ohjaus kumoaa aiemmin merkityn
elementin.

Jos peruspiste on asetettu, vari vaihtuu kuvakkeessa&®
Peruspisteen asetus.

\oit poistaa peruspisteen painamalla kuvaketta &.

Koordinaatiston suuntaus
Kosketuspisteiden sijainti maaraytyy akseleiden suunnan mukaan.

@ » Peruspiste on valmiiksi asetettu.

Napsauta vasemmalla hiiren painikkeella siihen

elementtiin, joka on positiivisessa X-suunnassa.
> Ohjaus suuntaa X-akselin ja esittaa sen

luettelonakymaéssa punaisena.

» Napsauta vasemmalla hiiren painikkeella siihen
elementtiin, joka on suunnilleen positiivisessa Y-
suunnassa.

> Ohjaus suuntaa Y-akselin ja X-akselin ja esittda ne
luettelonakymassa vihreana ja sinisena.
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Elementti-informaatio
Ohjaus nayttaa elementin informaatioikkunassa, kuinka kaukana T e,

; i i .. R X . MeBlec 2P w=2EEFED =@ &
valitsemasi peruspiste on piirustuksen nollapisteesta ja kuinka taméa
perusjarjestelma kohdistuu piirustukseen nahden. 1o seuo
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Nollapisteen asetus

Tyokappaleen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa kohdassa, etta .
koko osa voitaisiin koneistaa. Siksi ohjauksessa on toiminto, jonka o

avulla uusi nollapiste ja kaantd voidaan maaritella. Lisaksi voit o
maarittda koordinaatiston suunnan. 3

Nollapiste ja koordinaatiston suunta voidaan maaritelld samaan
kohtaan kuin peruspiste.

Lisatietoja: 'Peruspisteen maarittely", Sivu 306

o NC-ohjelmaan lisatdan nollapiste toiminnolla TRANS
DATUM AXIS ja sen valinnainen suunta toiminnolla
PLANE VECTOR kommenttina.

Nollapisteen valitseminen yksittaiseen elementtiin
E% > Valitse nollapisteen maarittelyn kayttotapa.
» Aseta hiirellda haluamaasi elementtiin.

> Ohjaus merkitsee tdhdelld ne valittavissa olevat
nollapisteiden paikat, jotka sijaitsevat valittavissa
olevalla elementilla.

» Napsauta sita tahtea, jonka haluat valita
nollapisteeksi.

> Kayta tarvittaessa zoomaustoimintoa, jos valittu
elementti on liian pieni.

> Ohjaus asettaa peruspisteen symbolin valittuun
kohtaan.

> Tarvittaessa voit suunnata koordinaatiston.
Lisatietoja: "Koordinaatiston suuntaus”,
Sivu 310
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Nollapisteen valitseminen kahden elementin
leikkauspisteeseen
» Valitse nollapisteen maarittelyn kayttotapa.
@ » Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella
ensimmaista elementtia (suora, taysiympyra tai
ympyrankaari).
> Elementti korostuu varillisena.

» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toista
elementtia (suora, taysiympyra tai ympyrankaari).

> Ohjaus asettaa peruspisteen symbolin
leikkauspisteeseen.

> Tarvittaessa voit suunnata koordinaatiston.
Lisatietoja: "Koordinaatiston suuntaus”,
Sivu 310

o Kayttdohjeet:

®  Kun mahdollisia leikkauspisteita on useampia, ohjaus
valitsee leikkauspisteeksi sen, mikad on lahimpana
toiseen elementtiin tehtya hiiren napsautuskohtaa.

m Jos kaksi elementtia eivat muodosta yhtaan suoraa

leikkauspistetta, ohjaus laskee automaattisesti
elementtien jatkeiden leikkauspisteen.

®E Jos ohjaus ei pysty laskemaan yhtaan
leikkauspistettd, ohjaus kumoaa aiemmin merkityn
elementin.

Kun nollapiste on asetettu, vari vaintuu kuvakkeessal® Nollapiste
asetus.

\oit poistaa nollapisteen painamalla kuvaketta &.

Koordinaatiston suuntaus
Kosketuspisteiden sijainti maaraytyy akseleiden suunnan mukaan.

@ » Nollapiste on valmiiksi asetettu.
» Napsauta vasemmalla hiiren painikkeella siihen

elementtiin, joka on positiivisessa X-suunnassa.

> Ohjaus suuntaa X-akselin ja esittaa sen
luettelonakymaéssa punaisena.

» Napsauta vasemmalla hiiren painikkeella siihen
elementtiin, joka on suunnilleen positiivisessa Y-
suunnassa.

> Ohjaus suuntaa Y-akselin ja X-akselin ja esittda ne
luettelonakymassa vihreana ja sinisena.
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Elementti-informaatio

Ohjaus nayttaa elementin informaatioikkunassa, kuinka kaukana
valitsemasi nollapiste on tyokappaleen peruspisteesta.
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Muodon valinta ja tallennus

o Kayttdohjeet:

® Jos optiota #42 ei ole vapautettu, demotila on
aktiivinen. Demotilassa voidaan valita enintaan 10
elementtia..

m  Maarittele kiertosuunta muodon valinnan yhteydessa
niin, ettd se tasmaa halutun koneistussuunnan
kanssa.

B Valitse ensimmainen muotoelementti niin, etta
muotoon ajo voidaan suorittaa tdrmaysvapaasti.

B Jos muotoelementit ovat tiiviisti lahekkain toisiaan,
kayta zoomaustoimintoa.

INNNNNN NN

L@ b |(P[oooram &2

Muodoksi on valittavissa seuraavat elementit:
B Line segment (suora)

m Circle (taysiympyra)

® Circular arc (osaympyra)

®  Polyline (moniviiva)

Mielivaltaisille kayrille kuten kaksiulotteisille kayrille (spline) ja
ellipseille voidaan valita loppupisteet ja keskipisteet. Ne voidaan
valita myds muodon osina ja muuntaa viennin yhteydessa
moniviivoiksi.

Elementti-informaatio

Ohjaus 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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G| » Valitse muodon valinnan kayttétapa.

Grafiikkaikkuna on aktiivinen muodon valintaa
varten.

» Muotoelementin valinta: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella haluamaasi elementtiin.

> Ohjaus nayttaa kiertosuuntaa katkoviivalla.

» Voit muuttaa kiertosuuntaa asettamalla hiiren
yhden elementin keskipisteen toiselle puolelle

> Valitse elementti hiiren vasemmalla painikkeella.

> Ohjaus esittaa valittua muotoelementtia sinisella
varilla.

> Jos valitussa kiertosuunnassa on viela
muita yksiselitteisesti valittavissa olevia
muotoelementteja, ohjaus esittaa niita vihrealla
varilld. Haarautumisissa valitaan se elementti,
joka kasittaa pienimman suuntapoikkeaman.

» Kun napsautat viimeista vihreaa elementtia, tulet
nain vastaanottaneeksi kaikki muoto-ohjelman
elementit.

> Vasemmassa luettelonakymaikkunassa
ohjaus esittaa kaikkia valittavissa olevia
muotoelementteja. Edelleen vihrealla
merkityt elementit ohjaus nayttaa ilman
ruksia sarakkeessa NC. Ohjaus ei tulosta naita
elementtejd muoto-ohjelmaan tallennuksen
yhteydessa.

» \Voit ottaa merkityt elementit myos
napsauttamalla luettelondkymaikkunassa olevaa
muoto-ohjelmaa.

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo tehdyt valinnat
napsauttamalla uudelleen elementtia
grafiikkaikkunassa, kun pidat samalla CTRL-
nappainta

» Vaihtoehtoisesti voit napsauttamalla kuvaketta

peruuttaa kaikkien valittujen elementtien

valinnan.

Valitun muotoelementin tallennus ohjauksen

valimuistiin, jotta muoto voitaisiin sen jalkeen

lisata selvakieliohjelmaan.

» Vaihtoehtoisesti valittujen muotoelementtien

tallennus selvakieliohjelmaan.

I o X

> Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunaa, johon voit
syottda kohdehakemiston ja valita haluamasi
tiedostonimen.

Nt » Vahvista sisdansyotto.

> Ohjaus tallentaa muoto-ohjelman valittuun
hakemistoon.
Jos haluat valita vield muita muotoja, paina

valitun elementin valinnan poistokuvaketta ja
valitse seuraava muoto edella kuvatulla tavalla

X
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o Kayttoohjeet:

B Ohjaus tulostaa kaksi aihion maéarittelya (BLK FORM)
muoto-ohjelman mukana. Ensimmainen maarittely
sisaltaa koko CAD-tiedoston mitat, toinen ja sen
myo6téa seuraava vaikuttava maarittely sulkee valitut
muotoelementit, joten saadaan aikaan optimoitu
aihion koko.

®  QOhjaus tallentaa vain elementtejg, jotka on myds
todellisesti valittu (siniselld merkityt elementit), siis
ruksimerkilla luettelondkymaikkunassa.

Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys
Muotoelementtien muuttaminen tapahtuu seuraavasti:

= @ b (Plooormm So XM

G| » Grafiikkaikkuna on aktiivinen muodon valintaa
varten.

> Valitse aloituspiste: Valitse yksi elementti tai
kahden elementin leikkauspiste (kuvakkeella +).

» Seuraavan muotoelementin valinta: Napsauta
hiiren vasemmalla painikkeella haluamaasi
elementtiin.

> Ohjaus nayttaa kiertosuuntaa katkoviivalla.

» Kun valitset elementin, ohjaus esittaa valittua
muotoelementtia sinisella varilla.

> Jos et pysty yhdistamaan elementteja, ohjaus
nayttaa valitut elementit harmaana.

> Jos valitussa kiertosuunnassa on viela
muita yksiselitteisesti valittavissa olevia
muotoelementteja, ohjaus esittda niita vihrealla
varilla. Haarautumisissa valitaan se elementti,
joka kasittda pienimman suuntapoikkeaman.

» Kun napsautat viimeista vihreaa elementtia, tulet
nain vastaanottaneeksi kaikki muoto-ohjelman
elementit.

o Kayttoohjeet:

B Ensimmaisen muotoelementin kanssa valitset

muodon kiertosuunnan.
® Jos pidennettava tai lyhennettdvd muotoelementti on

suora, ohjaus pidentaa tai lyhentda muotoelementin
lineaarisesti. Jos pidennettava tai lyhennettava
muotoelementti on kaari, ohjaus pidentaa tai lyhentaa
kaaren ympyramaisesti.

314 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017



Tietojen vastaanotto CAD-tiedostoista | CAD-tuonti (optio #42)

Koneistusasemien valinta ja tallennus

o Kayttdohjeet:

® Jos optiota #42 ei ole vapautettu, demotila on
aktiivinen. Demotilassa voidaan valita enintaan 10
elementtia..

B Jos muotoelementit ovat tiiviisti lahekkain toisiaan,
kayta zoomaustoimintoa.

® Valitse tarvittaessa perusasetus niin, ettd ohjaus
nayttaa tyokalun radat. Lisatietoja: "Perusasetukset’,
Sivu 303

Koneistusasemien valitsemiseen on kaytettavissa kolme
vaihtoehtoa:

® Yksittéisvalinta: Valitse haluamasi koneistusaseman yhdella
hiiren napsautuksella.
Lisatietoja: "Yksittdisvalinta", Sivu 316

® Porausaseman nopea valinta hiiren alueella: Rajaa hiirta
vetamalla alue, jonka sisalla olevat porausasemat valitaan.
Lisatietoja: 'Porausaseman nopea valinta hiirialueen avulla ",
Sivu 317

B Porausasemien pikavalinta kuvakkeen avulla: Paina kuvaketta ja
ohjaus nayttaa kaikki olemassa olevat poraushalkaisijat.
Lisatietoja: 'Porausaseman nopea valinta kuvakkeen avulla",
Sivu 318

Tiedostotyypin valinta

Voit valita seuraavia tiedostotyyppeja:

® Pistetaulukko (.PNT)

m Klartext-ohjelma (.H)

Kun tallennat koneistusasemat Klartext-ohjelmaan, ohjaus luo silloin
jokaista koneistusasemaa varten erillisen lineaarilauseen tydkierron

kutsulla (L X... Y... Z... F MAX M99). Taman ohjelman voit siirtaa
myo6s vanhoihin HEIDENHAIN-ohjauksiin ja toteuttaa niissa.

o TNC 640 -ohjauksen pistetaulukko (.PNT) ei ole
yhteensopiva iTNC 530 -ohjauksen kanssa. Siirto ja
kasittely jossakin muussa ohjaustyypissa saa aikaan
ongelmia ja odottamattomia koneliikkeita.
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Yksittaisvalinta

_F+— > Valitse koneistusaseman valinnan kayttotapa.
.t_

L1

> Grafiikkaikkuna on aktiivinen aseman valintaa
varten.

» Koneistusaseman valinta: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella haluamaasi elementtiin.

> Ohjaus nayttaa elementin oranssina.

> Kun painat samanaikaisesti Shift-nappainta,
ohjaus merkitsee tahdelld ne valittavissa olevat
koneistusasemat, jotka sijaitsevat valitulla
elementilla.

» Kun napsautat ympyrankaarta, ohjaus
ottaa taman ympyran keskipisteen suoraan
koneistusasemaksi.

> Kun painat samanaikaisesti Shift-nappainta,
ohjaus merkitsee tahdella valittavissa olevat
koneistusasemat.

> Ohjaus ottaa valitun aseman
luettelonakymaikkunaan (pistesymbolin naytto).

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo tehdyt valinnat
napsauttamalla uudelleen elementtia
grafiikkaikkunassa, kun pidat samalla CTRL:
nappainta

» Vaihtoehtoisesti valitse elementti
luettelonakymaikkunassa ja paina DEL.

» Vaihtoehtoisesti napsauttamalla kuvaketta
voit peruuttaa kaikkien valittujen elementtien
valinnan.

Valitun koneistusaseman tallennus ohjauksen
valimuistiin, jotta tama voitaisiin sen jalkeen lisata
Klartext-ohjelmaan paikoituslauseena tydkierron
kutsun kanssa.

» Vaihtoehtoisesti valittujen koneistusasemien
tallennus pistetiedostoon.

I o X

> Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunaa, johon voit
syottda kohdehakemiston ja valita haluamasi
tiedostonimen.

N » Vahvista sisaansyotto.

> Ohjaus tallentaa muoto-ohjelman valittuun
hakemistoon.

Jos haluat valita vield muita muotoasemia, paina
valitun elementin valinnan poistokuvaketta ja
valitse edella kuvatulla tavalla.

X
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Porausaseman nopea valinta hiirialueen avulla
_Flr > Valitse koneistusaseman valinnan kéyttotapa. e i i
L+

Mecsec@ePus2EsEO0 - @ @2 XH
> Grafiikkaikkuna on aktiivinen asemanvalintaa rE=—]
varten.

» Koneistusasemien valitsemiseksi: Paina
nappaimiston Shift-nappainta ja rajaa alue hiiren
vasemmanpuoleisen painikkeen avulla.

> Ohjaus ottaa kaikki kokonaan alueen sisdpuolella
olevat taysiympyrat porausasemaksi.

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan, jossa voit
suodattaa porausreikid niiden koon mukaan.

» Aseta suodatinasetukset ja vahvista painamalla
nayttdpainiketta OK.

Lisatietoja: "Filtereinstellungen”, Sivu 319

> Ohjaus ottaa valitut asemat
luettelonakymaikkunaan (pistesymbolin nayttd).

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo tehdyt valinnat
napsauttamalla uudelleen elementtia
grafiikkaikkunassa, kun pidat samalla CTRIL-
nappainta

» Vaihtoehtoisesti valitse elementti
luettelonakymaikkunassa ja paina DEL.

» Vaihtoehtoisesti voit peruuttaa jo valmiiksi valitut
elementit rajaamalla hiiren avulla uudelleen
sen alueen, kun samalla pidat CTRL-nappainta
painettuna.

Valitun koneistusaseman tallennus ohjauksen
valimuistiin, jotta tama voitaisiin sen jalkeen lisata
Klartext-ohjelmaan paikoituslauseena tydkierron
kutsun kanssa.

» Vaihtoehtoisesti valittujen koneistusasemien
tallennus pistetiedostoon.

> Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunaa, johon voit
syottda kohdehakemiston ja valita haluamasi
tiedostonimen.

I =

Nt > Vahvista sisdansyotto.

Ohjaus tallentaa muoto-ohjelman valittuun
hakemistoon.

Jos haluat valita vield muita muotoasemia, paina
valitun elementin valinnan poistokuvaketta ja
valitse edella kuvatulla tavalla.

b
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Porausaseman nopea valinta kuvakkeen avulla

¥

>

@

I X

X

318

Valitse koneistusasemien valinnan kayttotapa.

Grafiikkaikkuna on aktiivinen asemanvalintaa
varten.

Kuvakkeen valinta

Ohjaus avaa ponnahdusikkunan, jossa voit
suodattaa porausreikia niiden koon mukaan.

Tarvittaessa tee suodatinasetukset ja vahvista
painamalla nayttopainiketta OK.
Lisatietoja: "Filtereinstellungen”, Sivu 319

Ohjaus ottaa valitut asemat
luettelonakymaikkunaan (pistesymbolin naytto).

Tarvittaessa voit peruuttaa jo tehdyt valinnat
napsauttamalla uudelleen elementtia
grafiikkaikkunassa, kun pidat samalla CTRL:
nappainta

Vaihtoehtoisesti valitse elementti
luettelonakymaikkunassa ja paina DEL.

Vaihtoehtoisesti napsauttamalla kuvaketta
voit peruuttaa kaikkien valittujen elementtien
valinnan.

Valitun koneistusaseman tallennus ohjauksen
valimuistiin, jotta tdma voitaisiin sen jalkeen lisata
Klartext-ohjelmaan paikoituslauseena tydkierron
kutsun kanssa.

Vaihtoehtoisesti valittujen koneistusasemien
tallennus pistetiedostoon.

Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunaa, johon voit
syottda kohdehakemiston ja valita haluamasi
tiedostonimen.

Vahvista sisaansyotto.

Ohjaus tallentaa muoto-ohjelman valittuun
hakemistoon.

Jos haluat valita vield muita muotoasemia, paina
valitun elementin valinnan poistokuvaketta ja
valitse edella kuvatulla tavalla.

CadGomyaxtor - THGH/ns_piog dena/CADIPleuel axt
MeedC@LeR v LEHD
B E=—)

'Y R~ XH

Find sircle centers after diameter range

Smadlest iamster Largest oxameter
0 <= Dismoter <=[22.999949619999999
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Filtereinstellungen

Kun olet valinnut porausasemat pikavalinnalla, ohjaus tuo naytolle
ponnahdusikkunan, jossa vasemmalla ndkyvat 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

1<< Pienimman |6ydetyn halkaisijan nayttd
(perusasetus)

< Seuraavan pienemman loydetyn halkaisijan
naytto

> Seuraavan suuremman ldydetyn halkaisijan
naytto

>> Suurimman I6ydetyn halkaisijan naytto.

Ohjaus asettaa pienimman halkaisijan
suodattimen arvoon, joka on asetettu
suurimmalle halkaisijalle.

Kuvake Suurimman halkaisijan suodatinasetus
<< Pienimman |6ydetyn halkaisijan nayttd.

Ohjaus asettaa suurimman halkaisijan
suodattimen arvoon, joka on asetettu
pienimmalle halkaisijalle.

< Seuraavan pienemman ldydetyn halkaisijan
naytto
> Seuraavan suuremman I0ydetyn halkaisijan
naytto
>> 1 Suurimman |dydetyn halkaisijan naytto
(perusasetus)

Tyokalun rata voidaan ottaa néytél[e tkaaIun radan nayton
kuvakkeella TYOKALUNRADAN NAYTTO.

Lisatietoja: "Perusasetukset"”, Sivu 303
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Tietojen vastaanotto CAD-tiedostoista | CAD-tuonti (optio #42)

Elementti-informaatio

Ohjaus nayttaa elementin informaatioikkunassa erilaista
tietoja sille muotoelementille, jonka olet viimeksi valinnut
luettelonakymaikkunassa tai grafiikkaikkunassa hiiren
napsautuksella.

Voit muuttaa grafiikkaa myos hiiren avulla. Kaytettavissa ovat
seuraavat toiminnot:

> Esitetyn mallin kiertamiseksi kolmiulotteisesti paina ja pida hiiren
oikeaa painiketta alhaalla ja likkuta hiirta.

» Esitetyn mallin siirtdémiseksi paina ja pida hiiren keskipainiketta
tai kiekkoa alhaalla ja likkuta hiirta.

» Tietyn alueen suurentamiseksi valitse alue painamalla hiiren
vasenta painiketta.

> Sen jalkeen kun paastat hiiren vasemman painikkeen ylos,
ohjaus suurentaa nakymaa.

» Haluamasi alueen nopeaa suurentamista ja 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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Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot | 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
merkinnalla LBL, lyhenne sanasta LABEL (engl. merkki, tunnus).

LABEL sisaltad numeron valiltda 1 ... 65535 tai maarittelemasi
nimen. Kunkin LABEL-numeron tai kunkin LABEL-nimen saa
maaritelld ohjelmassa vain kerran nappaimella LABEL SET.
Maériteltavien Label-nimien lukumaara on rajoitettu vain sisaisen
muistin kautta.

0 Ala kéyta Label-numeroa tai Label-nimed useita kertoja!

Label 0 (G98 LO) merkitsee aliohjelman loppua ja sitd voidaan
kayttaa ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.
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8.2 Aliohjelmat

Tyovaiheet

1

Ohjaus suorittaa koneistusohjelman aliohjelman kutsuunCALL
LBL saakka

Tassa kohdassa ohjaus toteuttaa kutsutun aliohjelman sen
loppuun LBL O.

Sen jélkeen ohjaus jatkaa koneistusohjelman toteutusta siita
lauseesta, joka on seuraavana aliohjelmakutsun CALL LBL.

Ohjelmointiohjeet

Yksi paaohjelma voi sisaltda 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 siséaltavan lauseen
jalkeen.

Jos aliohjelma on koneistusohjelmassa ennen koodin M2 tai
M30 sisaltavaa lausetta, niin se toteutetaan vahintaan kerran
ilman kutsumistakin.
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Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot | Aliohjelmat

Aliohjelman ohjelmointi

» Alkukohdan merkinté: Paina LBL SET -ndppéinta
> Syoéta sisadan aliohjelman numero. Kun haluat
kayttdd LABEL-nimea: Paina nappéintd LBL-NAME
vaihtaaksesi tekstin sisaansyottoon.
> Sisallon sisdansyottd
» Merkitse loppu: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisdan Label-numeroksi 0.

Aliohjelman kutsu

» Kutsu aliohjelma: Paina nappainta LBL CALL

> SyoOta sisaan kutsuttavan aliohjelman numero.
Kun haluat kayttaa LABEL:-nimea: Paina nappainta
LBL-NAME vaihtaaksesi tekstin sisdansyottoon.

» Jos haluat syottaa sisdan jonoparametrin
tavoitetiedostona: Paina ohjelmanappainta QS.

> Ohajus hyppaa sen Label-nimen kohdalle, joka on
maaritelty jonoparametrissa.

» Ohita toistomaaran dialogi REP painamalla
nappaintd NO ENT. Aseta toistomaara REP vain
ohjelmanosatoistoille.

6 CALL LBL O ei ole sallittu, koska kyseinen kutsu vastaa
aliohjelman loppua.
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8.3 Ohjelmanosatoistot

Label

Ohjelmanosatoistot alkavat merkinnalla LBL. Ohjelmanosatoisto 0 BEGIN PGM ...
paatetaan koodilla
CALL LBL n REPn.

END PGM ...

Tyovaiheet
1 Ohjaus suorittaa koneistusohjelman ohjelmanosan (CALL LBL n
REPnN) loppuun saakka.

2 Sen jalkeen ohjaus suorittaa kutsutun LABEL-merkin ja Label-
kutsun CALL LBL n REPn vélisen ohjelmanosan niin monta
kertaa, kuin toistomaaraksi REP on maaritelty.

3 Sen jalkeen ohjaus jatkaa taas koneistusohjelman suorittamista.

Ohjelmointiohjeet
. Ohjelmanosa voidaan toistaa enintdan 65 534 kertaa
peréjalkeen.

®  Ohjaus suorittaa ohjelmanosan aina yhden kerran useammin
kuin toistoméaaraksi on ohjelmoitu, koska ensimmainen toisto
alkaa ensimmaisen koneistuksen jalkeen.
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Ohjelmanosatoiston ohjelmointi

» Merkitse alku: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisaan toistettavan ohjelmanosan Label-numero.
Kun haluat kdyttda LABEL-nimea: Paina ndppainta
LBL-NAME vaihtaaksesi tekstin sisaansyottoon.

> Syota sisdan ohjelmanosa

Ohjelmanosatoiston kutsu

» Kutsu ohjelmanosa: Paina nappéainta LBL CALL
> Syota sisdan toistettavan ohjelmanosan
ohjelmanosanumero. Kun haluat kayttda LABEL-
nimea: Paina nappaintad LBL-NAME vaihtaaksesi
tekstin sisaansyottoon.
> Syota sisaan toistojen REP lukumaara, vahvista
nappaimella ENT.

326 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017



Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot | Mielivaltainen NC-ohjelma aliohjelmana

8.4 Miielivaltainen NC-ohjelma aliohjelmana

Ohjelmanappainten yleiskuvaus

Sen jalkeen kun olet painanut ohjelmanappainta PGM CALL, ohjaus
nayttéda seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelma- Toiminto
nappain
T NC-ohjelman kutsu koodilla PGM CALL
KUTSU
NoLLAP .- Nollapistetaulukon valinta koodilla SEL TABLE
TAULUKON
VALINTA
PISTE- Nollapistetaulukon valinta koodilla SEL PATTERN
TAULUKON
vAleie Muoto-ohjelman valinta koodilla SEL CONTOUR
‘MUOTO
e NC-ohjelman valinta koodilla SEL PGM
OHJELMA
vaLTTUN Viimeksi valitsin tiedoston kutsu koodillaCALL
Vi SELECTED PGM
UalTee Halutun NC-ohjelman valinta koneistustyokierroksi
TYOKIERTO koodilla SEL CYCLE

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
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Tyovaiheet
1 Ohjaus suorittaa NC-ohjelman, kunnes toinen ohjelma kutsutaan 0 BEGIN PGM A
koodilla CALL PGM. !
2 Sitten ohjaus suorittaa kutsutun NC-ohjelman sen loppuun l
saakka. + CALL PGM B
3 Sen jalkeen ohjaus jatkaa kutsunutta NC-ohjelmaa siita :
lauseesta, joka on seuraavana ohjelmakutsun jalkeen. ;
' END PGM A

0 Kun haluat ohjelmoida erilaisia ohjelmakutsuja
jonoparametrien yhteydessa, kdyta toimintoa SEL PGM.

Ohjelmointiohjeet

m Kutsuessasi mielivaltaisen ohjelman aliohjelmana ohjaus ei
tarvitse mitadn merkkia.

® Kutsuttava NC-ohjelma ei saa sisaltda kutsuvan NC-ohjelman
kutsua CALL PGM (paattymaton sarja).

. Kutsuttu NC-ohjelma ei saa siséltaa lisatoimintoa M2 tai M30.
Jos olet maaritellyt kutsuttavassa NC-ohjelmassa aliohjelman
Label-kutsulla, silloin voidaan kayttaa koodia M2 tai M30
yhdesséa hyppytoiminnan FN 9: If +0 EQU +0 GOTO LBL 99
kanssa.

Kun kutsuttava NC-ohjelma siséaltaa lisatoiminnon M2 tai
M30, ohjaus antaa varoituksen. Ohjaus poistaa varoituksen
automaattisesti heti, kun valitset toisen ohjelman.
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Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Ohjaus suorittaa automaattisen térmaystarkastuksen tyokalun
ja tyokappaleen valilla. Jos kutsuttavassa NC-ohjelmassa
olevia koordinaattimuunnoksia ei palauteta kohdennetusti,
nama muutokset vaikuttavat myds kutsuvassa NC-ohjelmassa.
Koneistuksen yhteydessa on térmaysvaaral!

» Palauta kaytettavat koordinaattimuunnokset taas samassa
NC-ohjelmassa.

> Tarkasta tarvittaessa graafisen simulaation avulla.

0 Ohjelmointiohjeet:
B Jos sydtat sisdaan vain ohjelman nimen, taytyy
kutsuttavan ohjelman olla samassa hakemistossa
kuin kutsuva ohjlema.

B Jos kutsuttava ohjelma ei ole samassa hakemistossa
kuin kutsuva ohjelma, talldin on syotettava sisaan
taydellinen hakemistopolku, esim. TNC:\ZW35\HERE
\PGM1.H.

Vaihtoehtoisesti voit ohjelmoida suhteellisen polun.

®  kutsuvan ohjelman kansiosta lahtien yksi
hakemistotaso ylospain ..\PGM1.H

® kutsuvan ohjelman kansiosta lahtien yksi
hakemistotaso alaspdin DOWN\PGM2.H

B kutsuvan ohjelman kansiosta lahtien yksi
hakemistotaso yléspain ja yksi hakemistotaso
alaspain DOWN\PGM2.H

® Jos haluat kutsua DIN/ISO-ohjelman, talléin syota
ohjelman nimen peréaan tiedostotyyppi .I.

® Voit kutsua mielivaltaisen ohjelman myos tyokierron
12 PGM CALL avulla.

= \oit kutsua mielivaltaisen ohjelman myods toiminnon
Valitse tyokierto avulla (SEL CYCLE ).

®  Q-parametri vaikuttaa ohkelmakutsulla PGM CALL
periaatteessa globaalisti. Huomioi talloin, etta
kutsutussa ohjelmassa tehdyt Q-parametrien
muutokset vaikuttavat myds kutsuvassa ohjelmassa.
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Ohjelman kutsu koodilla PGM CALL

Toiminnolla PGM CALL kutsutaan haluttu ohjelma aliohjelmana.
Ohjaus toteuttaa kutsuttavan ohjelman siina kohdassa, jonka olet
kutsunut ohjelmassa.

» Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina
nappaintd PGM CALL
m— » Paina ohjelmanéppaintd OHJELMAN KUTSU.
b > Ohjaus kaynnistaa dialogin kutsuvan ohjelman

maarittelya varten.
> Syota polun nimi nayttdnappaimiston avulla.

tai
e » Paina ohjelmanéappainta VALITSE TIEDOSTO.
e > Ohjaus antaa naytdlle ikkunan, jossa voit valita

kutsuttavan ohjelman.
» Vahvista nappaimella ENT
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Kutsu koodilla SEL PGM ja CALL SELECTED PGM

Toiminnolla SEL PGM valitaan haluttu ohjelma aliohjelmaksi
ja kutsutaan toisessa ohjelman kohdassa. Ohjaus toteuttaa
kutsuttavan ohjelman siina kohdassa, jonka olet kutsunut
ohjelmassa koodillaCALL SELECTED PGM.

Toimintoa SEL PGM voidaan kayttdd myos jonoparametrien kanssa,

jolloin ohjelmakutsuja voidaan ohjata muuttuvasti.

Valitse ohjelma seuraavalla tavalla:

PGM
CALL

VALITSE
OHJELMRA

VALITSE
TIEDOSTO

>

Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina
nappainta PGM CALL
Paina ohjelmanappaintd VALITSE OHJELMA.

Ohjaus kdynnistaa dialogin kutsuvan ohjelman
maarittelya varten.

Paina ohjelmanappaintad VALITSE TIEDOSTO.

> Ohjaus antaa naytolle ikkunan, jossa voit valita

>

kutsuttavan ohjelman.
Vahvista ndppaimelld ENT

Valittu ohjelma kutsutaan seuraavalla tavalla:

PGM
CALL

VALITUN
OHJELMAN
KUTSU

>

Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina
nappaintd PGM CALL

Paina ohjelmanappainta
VALITUN OHJELMAN KUTSU.

Ohjaus kutsuu koodilla CALL SELECTED PGM
viimeksi valitun ohjelman.

Jos koodilla CALL SELECTED PGM kutsuttu NC-ohjelma
puuttuu, ohjaus pysayttaa koneistuksen tai simulaation
virheilmoituksella. Ei-haluttujen katkosten valttamiseksi
ohjelmankulun aikana voidaan FN 18-toiminnolla (ID10

NR110 ja NR111) tarkastaa kaikki polut ohjelman aluksi.

Lisatietoja: 'FN 18: SYSREAD - Jarjestelmatietojen
luku", Sivu 368
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8.5 Ketjuttaminen

Ketjutustavat

®  Aliohjelmakutsut aliohjelmissa

. Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
m  Aliohjelmakutsut ohjelmanosatoistoissa

®  Ohjelmanosatoistot aliohjelmissa

Ketjutussyvyys

Ketjutussyvyys maaraa, kuinka usein ohjelmanosat tai aliohjelmat
voivat edelleen sisaltaa aliohjelmia tai ohjelmanosatoistoja.

m Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 19

®  Aliohjelmakutsujen suurin sallittu ketjutussyvyys: 19, jossa CYCL
CALL vaikuttaa paaohjelmakutsun tavoin.

® Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein kuin halutaan
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Aliohjelman kutsu késkylla LBL UP1

Péaéohjelman viimeinen ohjelmalause koodilla M2
Aliohjelman UP1 alku

Aliohjelman kutsu LBL2

Aliohjelman 1 loppu

Aliohjelman 2 alku

Aliohjelman 2 loppu

3 o
o I
;_-
= 2
3
Q
1=
=
=.
®
3
[+}]
[7/]
»
Q

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 paéohjelmaan UPGMS.

Padohjelma UPGMS suoritetaan lauseesta 18 lauseeseen 35.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

w N =

N

o1
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Ohjelmanosatoistojen toistaminen

Esimerkki

Ohjelmanosatoiston 1 alku
Ohjelmanosatoiston 2 alku
Ohjelmanosakutsu kahdella toistolla

Ohjelmanosa tdman lauseen ja LBL 1 valilla

(lause 15) toistetaan 1 kertaa

Ohjelman suoritus

Padohjelma REPS suoritetaan lauseeseen 27 saakka
Ohjelmanosa lauseiden 27 ja 20 vaélilla toistetaan 2 kertaa
Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 28 lauseeseen 35

Ohjelmanosa lauseiden 35 ja 15 valilla toistetaan 1 kerran
(siséltad ohjelmanosatoiston lauseiden 20 ja 27 valilla)

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 36 lauseeseen 50.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

—_

B~ W N

o1

w
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Aliohjelman toistaminen

Esimerkki

Ohjelmanosatoiston 1 alku
Aliohjelman kutsu

Ohjelmanosakutsu kahdella toistolla

Paaohjelman viimeinen lause koodilla M2

Aliohjelman alku

Aliohjelman loppu

Ohjelman suoritus
Padohjelma UPGREP suoritetaan lauseeseen 11 saakka
Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan

Ohjelmanosa lauseen 12 ja lauseen 10 vélilla toistetaan 2 kertaa:
Aliohjelma 2 toistetaan 2 kertaa

Padohjelma UPGREP suoritetaan lauseesta 13 lauseeseen 19.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

—_

w N

IN
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8.6 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Muodon jyrsinta useilla asetuksilla

Ohjelmankulku Y
m Tydkalun esipaikoitus tydkappaleen ylareunaan

m  Asetussyvyyden inkrementaalinen maarittely

® Muotojyrsinta 75
® Asetuksen ja muotojyrsinnan toisto

100

30
20+

20 50 75 100

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Esipaikoitus koneistustasossa
Esipaikoitus tyokappaleen ylareunaan
Ohjelmanosatoiston merkinta
Inkrementaalinen syvyysasetus (vapaa)
Muotoon ajo

Muoto

Muodon jatt6
Irtiajo
Paluu kohtaan LBL 1; yhteensa nelja kertaa

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

w
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Esimerkki: Reikaryhmat

Ohjelmankulku: Y
®  Ajo reikdryhmalle pdadohjelmassa

® Reikdryhman (aliohjelma 1) kutsu paaohjelmassa

® Reikdryhman ohjelmointi vain kerran aliohjelmassa 1

Tyokalukutsu
Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Poraus

Ajo reikaryhman 1 alkupisteeseen
Reikdryhmén aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 2 alkupisteeseen
Reikaryhman aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 3 alkupisteeseen
Reikaryhman aliohjelman kutsu
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Reikdryhma
Reika 1

2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijélle ajo, Tyokierron kutsu

4. reidlle ajo, tyokierron kutsu

Aliohjelman 1 loppu
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Esimerkki: Reikaryhma useammilla tyékaluilla

Ohjelmankulku:
Koneistustydkiertojen ohjelmointi padohjelmassa

Taydellisen porauskuvion (aliohjelma 1) kutsu
paaohjelmassa

Reikaryhman (aliohjelma 2) kutsu paaohjelmassa 1
Reikaryhmaén ohjelmointi vain kerran aliohjelmassa 2

Keskioporan tyokalukutsu
TyoOkalun irtiajo

Tyokierron maarittely Keskidporaus

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle

Poran tydkalukutsu
Uusi syvyys porausta varten
Uusi asetus poraukselle

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle

Kalvain tydkalukutsu

W
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TyOkierron maérittely Kalvinta

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle

Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Koko reikdkuvio

Ajo reikaryhmaén 1 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten
Ajo reikaryhman 2 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikdryhmaé varten
Ajo reikaryhman 3 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten

Aliohjelman 1 loppu

Aliohjelman 2 alku: Reikaryhma

Poraus 1 voimassa olevalla koneistustyokierrolla
2. reijélle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijélle ajo, Tyokierron kutsu

4. reijalle ajo, Tydkierron kutsu

Aliohjelman 2 loppu
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Q-parametrin ohjelmointi | Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Q-parametrien avulla voit muodostaa NC-ohjelman kokonaiselle
osaperheelle ohjelmoimalla muuttuvan Q-parametrin kiinteiden
lukuarvojen arvojen sijaan.

Kaytad Q-parametria esim.:
® koordinaattiarvoja

m Syottdarvot

® kierroslukuja

m TyOkiertotiedot
Q-parametreilla voit myos:

B ohjelmoida muotoja, jotka maaritetddn matemaattisten
toimintojen avulla

® tehda koneistusaskelten toteutuksia loogisista ehdoista riippuen
B esittdd muuttuvia FK-ohjelmia

Q-parametrit merkitaan kirjaimilla ja lukuarvoilla. Tassa
yhteydessa kirjaimet maaraavat Q-parametrityypin ja lukuarvot
Q-parametrialueen.

Katso yksityiskohtaiset tiedot seuraavasta taulukosta:

Q-parametrityyppi Q-parametrialue Merkitys

Q-parametri: Parametrit vaikuttavat kaikkiin ohjauksen muistissa oleviin
NC-ohjelmiin.
0-99 Parametrin kayttajaa varten, mikali mitaan paallekkaisyytta
HEIDENHAIN-SL-tyokiertojen ei esiinny.
100 - 199 Parametrit ohjauksen jarjestelmatietoja varten, jotka luetaan
kayttdjan NC-ohjelmissa tai tyokierroissa
200 - 1199 Parametrit, joita kdytetdan esisijaisesti HEIDENHAIN-tyokiertoja
varten
1200 — 1399 Ensisijaisesti valmistajan tyokiertoja varten kaytettavat parametrit,
kun arvot palautetaan kayttajaohjelmaan.
1400 — 1599 Parametrit, joita kdytetdan ensisijaisesti valmistajan tyokiertoja
varten
1600 — 1999 Parametreja kayttajalle
QL-parametri: Parametrit vaikuttavat vain paikallisesti NC-ohjelman sisalla.
0-499 Parametreja kayttajalle
QR-parametri: Parametrit vaikuttavat jatkuvasti (yleisesti) kaikkiin
NC-ohjelmiin ohjauksenmuistissa myos virtakatkoksen yli.
0-99 Parametreja kayttajalle
100 - 199 Parametrit HEIDENHAIN-toimintoja varten (esim. tyokierrot)
200 - 499 Parametrit koneen valmistajaa varten (esim. tyokierrot)
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Lisaksi kaytettavissa on myods QS-parametri (S tarkoittaa
merkkijonoa), jonka avulla voit kasitelld ohjauksessa myos tekstia.

Q-parametrityyppi Q-parametrialue Merkitys
QS-parametri: Parametrit vaikuttavat kaikkiin NC-ohjelmiin ohjauksen
muistissa.
0-99 Parametrit kayttajaa varten, mikali mitdan paallekkaisyyksia
HEIDENHAIN-SL-tyokiertojen kanssa ei esiinny.
100 - 199 Parametrit ohjauksen jarjestelmatietoja varten, jotka luetaan
kayttajan NC-ohjelmissa tai tyokierroissa
200 - 1199 Parametrit, joita kaytetaan esisijaisesti HEIDENHAIN-tyokiertoja
varten
1200 - 1399 Ensisijaisesti valmistajan tyokiertoja varten kdytettavat paramet-
rit, kun arvot palautetaan kayttajaohjelmaan.
1400 - 1599 Parametrit, joita kdytetdan ensisijaisesti valmistajan tyokiertoja
varten
1600 — 1999 Parametreja kayttajalle

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Q-parametreja kaytetdadn HEIDENHAIN-tyokiertoihin, koneen
valmistajan tydkiertoihin ja kolmannen osapuolen toimintoihin.
Voit ohjelmoida Q-parametreja NC-ohjelman sisalla. Jos Q-
parasmetrien yhteydessa ei kayteta pelkastdan suositeltuja Q-
parametrialueita, se voi aiheuttaa ylityksia (vaihtovaikutuksia) ja
sen myota ei-toivottua kayttaytymista. Koneistuksen yhteydessa
on térmaysvaara!

> Kayta vain HEIDENHAINIn suosittelemia Q-parametrialueita.

» Noudata HEIDENHAINiIn, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

> Tarkasta toiminnan kulku graafisen simulaation avulla.
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Ohjelmointiohjeet

Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan syottda sisaan sekaisin
NC-ohjelmassa.

Q-parametreilla voidaan osoittaa lukuarvoja valiltd =999 999 999 ...
+999 999 999. Sisdansyottdalueen rajoitus on enintdan 16 merkkia,
joista 9 pilkun edella. Siséisesti ohjaus voi laskea tasoon 1010
saakka.

QS-parametreilla voit osoittaa enintaan 255 merkkia.

0 Ohjaus merkitsee Q- ja QS-parametreille automaattisesti
aina samat tiedot, esim. Q-parametri Q108 on voimassa
olevan tyokalun sade.

Lisatietoja: 'Esivaratut Q-parametrit’, Sivu 434

Ohjaus tallentaa lukuarvot sisdisesti bindariseen
laskumuotoon (standardi IEEE 754). Naita standardoituja
muotoja kayttamalla monia desimaalilukuja ei esiteta
100 %:sen tarkasti binaarilukuna (pydristysvirhe).
Huomioi tama silloin, kun kaytéat laskettuja Q-
parametrisisaltojad hyppykaskyissa tai paikoituksissa.

Voit uudelleenasettaa Q-parametrit tilaan Undefined. Jos Q-
parametrilla ohjelmoidaan maarittelematén asema, ohjaus jattaa
huomiotta taman liikkeen.
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Q-parametritoimintojen kutsuminen

Kun syo6tat sisdan koneistusohjelmaa, paina nappaintd Q
(lukuarvojen ja akselivalintojen kentassa nappaimen +/- alapuolella).
Sen jalkeen ohjaus nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappéain Toimintoryhma Sivu
e Matemaattiset 347
LAskuT perustoiminnot
KULMA- Kulmatoiminnot 350
' TOIMINNOT
YMPYRAN Ympyrélaskennan toiminnot 351
LASKENTA
Jos/niin-haarautuminen, 352
hyppy
T Muut toiminnot 356
' TOIMINNOT
Kaavan suora sisdansyottd 417
KARVA
HuoTo Toiminto monimutkaisten Katso
KAAvA muotojen koneistusta varten  tydkiertojen
ohjelmoin-
nin kayttajan
kasikirjaa.

o Kun maarittelet tai osoitat Q-parametreja, ohjaus nayttaa
ohjelmanappéimet Q, QL ja QR. Ohjelmanappainten
avulla valitaan haluttu parametrityyppi. Sen jalkeen
maarittelet parametrin numeron.

Jos olet liittdnyt USB-ndppéaimiston, voit avata
lomakemaarittelyn dialogin suoraan painamalla Q-
nappainta.
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9.2 Osaperheet — Q-parametri lukuarvon
asemesta

Kaytto

Q-parametritoiminnolla FN 0: OSOITUS voit osoittaa Q-parametreille
lukuarvoja. Talléin koneistusohjelmassa asetat lukuarvon asemesta
Q-parametrin.

Esimerkki

Osoitus
Q10 sisaltda arvon 25

vastaava kuin L X +25

Osaperheille ohjelmoidaan esim. tunnusomaiset tyokappaleen
mitat Q-parametreina.

Yksittdisen osan koneistuksessa osoitetaan jokaiselle parametrille
vastaava lukuarvo.

Esimerkki: Lierio Q-parametreilla
Lierion sade: R=Q1
Lierion korkeus: H=Q2
Lieri¢ Z1: Q1 =+30

Q2 = +10
Lierio Z2: Q1 =+10
Q2 = +50

02
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9.3 Muotojen kuvaus matemaattisten
toimintojen avulla

Kaytto
Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida matemaattisia
perustoimintoja koneistusohjelmassa:

» Valitse Q-parametritoiminto: Paina ndppainta Q (lukuarvojen
sisdansyottokentadssa, oikealla). Ohjelmanappaintapalkki esittaa
Q-parametritoimintoja.

> Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina ohjelmanéppéinta
PERUSLASKUT..

> Ohjaus nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia.

Yleiskuvaus

Ohjelmanappiin  Toiminto

- FN 0: OSOITUS
x=v esim. FN 0: Q5 = +60
Arvon suora osoitus
Q-parametriarvon palautus
— FN 1: Lisays
X+ esim.FN1: Q1 =-Q2 +-5
Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus
FN 2: VAHENNYS
x-v esim.FN 2: Q1 = +10 - +5
Kahden arvon erotus ja osoitus
e FN 3: KERTO
X%V esim.FN 3: Q2 =+3* +3
Kahden arvon tulo ja osoitus
_ FN 4: JAKO esim. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
X v Kahden arvon osamaara ja osoitus Kielletty:
jako arvolla 0!
" FN 5: NELIOJUURI esim. FN 5: Q20 = SQRT
NEL . JUURT 4 |ukuarvon 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 yhtélaisyysosoituksessa varustaa
etumerkilla.
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Peruslaskutoimitusten ohjelmointi

Esimerkki 1
Esimerkki

n » Valitse Q-parametritoiminnot: Paina ndppainta Q
. > Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
LASKUT ohjelmanappéintd PERUSLASKUT.

e > Valitse Q-parametritoiminto OSOITUS: Paina
e ohjelmanappainta FNO X =Y.

Parametri no. tulokselle?

> Syota sisdan 5 (Q-parametrin numero) ja paina
nappaintd ENT.

1. arvo tai parametri?

EnT > Syota sisdan 10: osoita lukuarvo 10 parametrille
Qb5 ja vahvista ndppaimelld ENT.

Esimerkki 2
n » Valitse Q-parametritoiminnot: Paina ndppaintd Q
T » Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
Laskur ohjelmanappéintd PERUSLASKUT.
e » Valitse Q-parametritoiminto KERTO: Paina
X ohjelmanappéintda FN3 X * Y.

Parametri no. tulokselle?

EnT > Syota sisaan 12 (Q-parametrin numero) ja paina
nappaintad 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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Esimerkki 3 - Q-parametrin uudelleenasetus
Esimerkki

» Valitse Q-parametritoiminnot: Paina ndppaintd Q

» Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
ohjelmanappéaintd PERUSLASKUT.

> Valitse Q-parametritoiminto OSOITUS: Paina
ohjelmanappainta FNO X =Y.

Parametri no. tulokselle?

ENT

> Syota sisdan 5 (Q-parametrin numero) ja paina
nappaintd ENT.

1. ARVO TAI PARAMETRI?

> Paina SET UNDEFINED.

Toiminto FN 0 tukee my6s arvon maarittelematon
luovuttamista. Jos haluat antaa maarittelemattoman
Q-parametrin ilman toimintoa FN 0, ohjaus nayttaa
virheilmoituksen Kelvoton arvo.
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9.4 Kulmatoiminnot

Maaritelmat

Sini: sina=a/c

Kosini: cosa=Db/c

Tangentti: tana=a/b=sina/cosa
Jossa

B Csivu, joka on vastainen suorakulmalle
E a3 sivu, joka on vastainen kulmalle a a
® b kolmas sivu

Tangentista ohjaus voi maarittaa kulman:
a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Esimerkki:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°
Lisaksi patee:

a2+ b2=c?2(mitaz=axa)
c=1(aZ+b?)

Kulmatoimintojen ohjelmointi

Kulmatoiminnot esitetdadn painamalla ohjelmanappainta
KULMATOIMINNOT. Ohjaus nayttaa alla olevan taulukon mukaisia
ohjelmanappaimia.

Ohjelmanappain  Toiminto

- FN 6: SINI
STNOXO esim. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Asteissa (°) annetun kulman sini ja osoitus
o FN 7: KOSINI
coscxy esim. B. FN 7: Q21 = COS-Q5
Asteissa (°) annetun kulman sini ja osoitus
—_ FN 8: JUURI NELIOSUMMASTA
X LEN v esim. B. FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Kahden arvon erotus ja osoitus
s FN 13: KULMA
X NG ¥ esim. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Kulman maaritys vastaisen kateetin ja vierei-
sen kateetin avulla tai kulman sinin ja kosinin
avulla (0 < kulma < 360°) ja osoitus

Q-parametrin ohjelmointi | Kulmatoiminnot
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9.5 Ympyralaskennat

Kaytto

Ympyralaskennan toiminnoilla ohjaus voi maarittaa 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
Pz FN 23: YMPYRATIEDOT maéritetaan kolmen

KAARI 3 ..
PISTEESTA kaaripisteen avulla

esim. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Kolmen ympyrakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava
tallennettu parametriin Q30 ja seuraavaan viiteen parametriin —
tassa siis parametriin Q35 saakka.

Nain ohjaus tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin (X
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin (Y
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sateen parametriin Q22.

Ohjelmanappain  Toiminto
Fza FN 24: YMPYRATIEDOT maéritetaan neljan

4 PIST.

YMPYRALLA kaaripisteen avulla
esim. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Neljan ympyrakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava
tallennettu parametriin Q30 ja seuraavaan seitsemaan parametriin —
téssa siis parametriin Q37 — saakka.

Nain ohjaus tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin (X
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin (Y
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sateen parametriin Q22.

o Huomioi, ettd FN 23 jaFN 24 ylikirjoittavat
automaattisesti tulosparametrin lisaksi myods kaksi
seuraavaa parametria.
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9.6 Jos/niin-haarautuminen Q-parametrien
avulla

Kaytto

Jos/niin-haarautumisen yhteydessa ohjaus vertaa Q-parametria
toiseen Q-parametriin tai lukuarvoon. Jos ehto tayttyy, niin ohjaus
jatkaa koneistusohjelmaa sen Label-merkinnan kohdalta, joka on
ohjelmoitu ehdon jalkeen.

Lisatietoja: "Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen merkinta",
Sivu 322

Jos ehto ei tayty, niin ohjaus jatkaa normaaliin tapaan seuraavan
lauseen toteutusta.

Jos haluat kutsua toisen ohjelman aliohjelmana, niin ohjelmoi Label-
merkin jalkeen PGM CALL.

Ehdottomat hypyt

Ehdottomat hypyt ovat hyppyja, joiden ehto taytyy aina
(=ehdottomasti), esim.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Kaytettavat lyhenteet ja kasitteet

IF (engl.): Jos

EQU (engl. equal): Sama

NE (engl. not equal): Erisuuri

GT (engl. greater than): Suurempi kuin
LT (engl. less than): Pienempi kuin
GOTO (engl. go to): SIIRRY
MAARITTELEMATON (engl. undefined): Méérittelematon
MAARITELTY (engl. undefined): Méaaritelty
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Jos/niin-haarojen ohjelmointi

Hyppymaaritysten mahdollisuudet

IF-ehdolla on kaytettadvissa seuraavat sisdansyottdmahdollisuudet:
® | ukumaarat

B Teksti

®E Q, QL QR

® QS (jonoparametrit)

GOTO-ehdolla on kaytettavissa seuraavat
sisdansyottdmahdollisuudet:

E LBL-NIMI
® LBL-NUMERO
= QS

Jos/niin-haarat esitetaan painamalla ohjelmanappaintd HYPYT.
Ohjaus nayttda seuraavia ohjelmanappaimia.:

Ohjelmanappéin  Toiminto

FN 9: JOS SAMA, HYPPY
" oto esim. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25¢
cau Jos molemmat arvot tai parametrit ovat
samat, tapahtuu hyppy maaritellyn Label-
merkin kohdalle.
FN 9: JOS MAARITTELEMATON, HYPPY
" oto esim. FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO
LBL “UPCAN25“
1s Jos annettu parametri on maarittelematon,
il tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin
kohdalle.
FN 9: JOS MAARITELTY, HYPPY
T oo esim. FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
“UPCAN25“
1s Jos annettu parametri on maaritelty, tapah-
DETENER tuu hyppy maaritellyn Label-merkin kohdalle.
FN 10: JOS MAARITELTY. HYPPY
T oto esim. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Jos arvot tai parametrit ovat erisuuret,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle.
FN 11: JOS MAARITELTY, HYPPY
= oro esim. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5

Jos ensimmainen arvo tai parametri on
suurempi kuin toinen arvo tai parametri,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle.
FN 12: JOS MAARITELTY. HYPPY
oo esim. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL
"ANYNAME"

Jos ensimmainen arvo tai parametri on
suurempi kuin toinen arvo tai parametri,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin
kohdalle.
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9.7 Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

Toimenpiteet
Voit tarkastaa ja muuttaa Q-parametreja kaikilla kayttdtavoilla. ED AUTONAATIINEN ORTELVANKULKU @—m_

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text ) 1GB. 1 Yietskuva PG PAL LOL CYC M POS TOOL TT TRANS >

= | measeL x 0,000 ® ~0.000 "
T T — T E——
BLK FORM 0.1 Z X40 Y40 Z-40 3 R IeeY _

BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Ze0 S roa2 mn eas nouek

» Tarvittaessa keskeyta ohjelmanajp (esim. paina nappainta
NC-SEIS ja ohjelmanéppainta SISAINEN SEIS) tai keskeyta

:
1
ohjelman testaus. 5 erc oe' 103 isssvonf-garam s ]
azors.2s  svvvvs o (W 15 s I:T‘ 9I

n » Q-parametritoimintojen kutsu: Paina FR i oy me—

o ohjelmanappaints Q INFO tai nappaints Q. D D

e e ® ooseoien

> Ohjaus listaa kaikki parametrit ja niiden voimassa e | o @I
olevat arvot. e | —rrr— —— s

. . . o . +110.000]

> Valitse haluamasi parametri nuolindppainten tai T — B

nappaimen GOTO avulla. - “ — “ ” ” T |

» Jos haluat tarkastaa tai muuttaa

merkkijonoparametreja, paina ohjelmanappaints BiERmE e @m
MUOKKAA NYKYISTA KENTTAA. Syota sisaan I e = {j

|=168.n

uusi tiedostonimi ja vahvista se painamalla T | re—r
nappaintd ENT. ST e s ey |
> Jos et halua muuttaa arvoa, paina silloin | S T ) I

ohjelmanéppéintd NAYTTO ARVOT tai paata T
dialogi néppaimells END IR ImE S ]

las - 6.000000000  PYORIMISSUUNTA

jo1s = 0.000000000  ROUHINTATYOKALU

0 Ohjaus nayttaa kaikkia parametreja naytetyilla i | 3 g
kommenteilla tydkiertojen sisélla tai siirtoparametreina. . N i
i . L. . ALKUUN LOPPUUN. s1vy sivy '::f‘l;n:: wviro | w:;"

Jos haluat tarkastaa tai muuttaa paikallisia, yleisia t “ Tk | mvor | Gaares | I

tai merkkijonoparametreja, paina ohjelmanéappainta
PARAMETER ANZEIGEN Q QL QR QS. Ohjaus nayttaa
talldin kutakin parametrityyppia. Myds aiemmin esitellyt
toiminnot ovat voimassa.
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Voit ottaa ndytoélle Q-parametreja lisatilandytdssa kaikilla
kayttétavoilla (lukuun ottamatta kayttdtapaa Ohjelmointi).

> Tarvittaessa keskeyta ohjelmanaj_o (esim.paina painiketta
NC-SEIS ja ohjelmanappainta SISAINEN SEIS) tai keskeyta
ohjelman testaus.

o

OHJELMA
+

TILA

Q-PARAM.
TILA

0-PARA-
METRIEN
LISTA

» Ota esiin nayttdalueen osituksen
ohjelmanappainpalkki

» Valitse tilan naytto lisatilanaytoilla.

> Ohjaus nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa
tilalomaketta Yleiskuva.

» Paina ohjelmanappéinta Q-PARAM. TILA.

» Paina ohjelmanappaintd Q-PARAMETRIEN LISTA.
> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.

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

Vélilehden QPARA néayttd sisaltda aina kahdeksan pilkun
jalkeistéa merkkipaikkaa. Tuloksen Q1 = COS 89.999
ohjaus nayttaa esimerkiksi muodossa 0.00001745.
Ohjaus nayttaa erittain suuret tai erittain pienen

arvot eksponentiaalisella kirjoitustavalla. Tuloksen

Q1 = COS 89.999 * 0.001 ohjaus nayttdd muodossa
+1.74532925e-08, jossa e-08 vastaa kerrointa 10-8.
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9.8 Lisatoiminnot

Yleiskuvaus

Lisatoiminnot esitetaan painamalla ohjelmanappainta
ERIKOISTOIMINNOT. Ohjaus nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappain  Toiminto Sivu
e FN 14: ERROR 357
VIRHE= Virheilmoituksen tulostus
T FN 16: F-PRINT 361
F-TuLOSTA Tekstien ja Q-parametriarvojen
formatoitu tulostus
e FN 18: SYSREAD 368
LUE JHRJ. .o s .
TzEDOT Jarjestelmatietojen luku
o FN 19: PLC 399
PLO= Arvojen siirto PLC:hen
“mzo FN 20: WAIT FOR 400
quﬁ?;?pn NC:n ja PLC:n synkronointi
nzs FN 26: TABOPEN 497
AVARA . e e T
TAULUKKO Vapaasti maariteltavan taulu-
kon avaus
i FN 27: TABWRITE 498
R Kirjoitus vapaasti maaritelta-
vaan taulukkoon
s FN 28: TABREAD 499
LukosTa Luku vapaasti maariteltavasta
taulukosta
s FN 29: PLC 401
PLC LIST= Enintaan kahdeksan arvon
siirto PLC:hen
" FN 37: VIENTI Paikallisen Q- 402
EXPORT parametrin tai QS-parametrin
l&hetys paikalliseen ohjelmaan
s FN 38: SEND 402
LAHETA Tietojen lahetys NC-ohjelmasta

356 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017



Q-parametrin ohjelmointi | Lisatoiminnot

FN 14: ERROR - Virheilmoitusten tulostus

Toiminnolla FN 14: ERROR voidaan tulostaa ohjelmaohjattuja
virheilmoituksia, jotka D14 koneen valmistaja tai HEIDENHAIN on
esimaaritellyt ohjaukseen. Kun ohjaus saavuttaa ohjelmanajon tai
ohjelman testauksen yhteydessa koodin FN 14: ERROR, toiminta
keskeytyy ja viesti tulostetaan. Sen jalkeen sinun taytyy aloittaa
ohjelma uudelleen.

Virhenumeroalue Standardidialogi
0...999 Konekohtainen dialogi
1000 ... 1199 Siséiset virheilmoitukset
Esimerkki

Ohjauksen tulee antaa viesti, jos karaa ei ole kytketty paalle.

HEIDENHAIN in esiasettama virheilmoitus

Virheen numero Teksti

1000 Kara ?

1001 Tyokaluakseli puuttuu

1002 Ty6kalun sade liian pieni
1003 Tyokalun sade liian suuri
1004 Alue ylitetty

1005 Vééara aloitusasema

1006 KIERTO ei sallittu

1007 MITTAKERROIN ei sallittu
1008 PEILAUS ei sallittu

1009 Siirto ei sallittu

1010 Syottéarvo puuttuu

1011 Vaara sisaansyottdarvo

1012 Vaara etumerkki

1013 Kulma ei sallittu

1014 Kosketuspistetta ei voi saavuttaa
1015 Liian monta pistetta

1016 Siséansyotto ristiriitainen
1017 CYCL epataydellinen

1018 Taso vaarin maaritelty

1019 Vaara akseli ohjelmoitu

1020 Vaara kierrosluku

1021 Maérittelematon sadekorjaus
1022 Pyoristysta ei ole maaritelty
1023 Pyoristyssade liilan suuri
1024 Maarittelematon ohjelman aloitus
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Virheen numero Teksti

1025 Liian korkea ketjutus

1026 Kulmaperuste puuttuu

1027 Koneistustydkiertoa ei maaritelty
1028 Uran leveys liian pieni

1029 Tasku liian pieni

1030 Q202 ei maaritelty

1031 Q205 ei maaritelty

1032 Méérittele Q218 suuremmaksi kuin Q219
1033 CYCL 210 ei sallittu

1034 CYCL 211 ei sallittu

1035 Q220 liian suuri

1036 Maaérittele Q222 suuremmaksi kuin Q223
1037 Maérittele Q244 suurempi kuin 0
1038 Méérittele 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 liilan pieni

1049 Kaula liian suuri

1050 Tasku liian pieni: jalkityd 1.A.

1051 Tasku liian pieni: jalkityd 2.A.

1052 Tasku liian suuri: hylky 1.A.

1053 Tasku liian suuri: hylky 2.A.

1054 Kaula liilan pieni: hylky 1.A.

1055 Kaula liilan pieni: hylky 2.A.

1056 Kaula liilan suuri: jalkityd 1.A.

1057 Kaula lilan suuri: jalkityo 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Virheellinen ylamitta
1059 TCHPROBE 425: Virheellinen alamitta
1060 TCHPROBE 426: Virheellinen ylamitta
1061 TCHPROBE 426: Virheellinen alamitta
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Virheen numero Teksti

1062 TCHPROBE 430: Halkaisija liian suuri

1063 TCHPROBE 430: Halkaisija liian pieni

1064 Ei mitta-akselia maaritelty

1065 Tydkalun rikkotoleranssi ylitetty

1066 Maarittele Q247 erisuureksi kuin 0

1067 Maérittele suure Q247 suuremmaksi kuin 5

1068 Nollapistetaulukko?

1069 Maérittele jyrsintdmenetelma Q351 erisuu-
reksi 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 maarittelematta mittaustyokierrossal

1079 Tydkaluakseli ei sallittu

1080 Laskettu arvo virheellinen

1081 Mittauspiste ristiriitainen

1082 Varmuuskorkeus syOtetty sisdan vaarin

1083 Sisdantunkeutumistapa ristiriitainen

1084 Koneistustyokierto ei sallittu

1085 Rivi on kirjoitussuojattu

1086 Tydvara suurempi kuin syvyys

1087 Ei karkikulman maarittelya

1088 Tiedot ristiriitaisia

1089 Uran asema 0 ei sallittu

1090 Maarittele asetus erisuureksi kuin 0

1091 Vaihto Q399 ei sallittu

1092 Tydkalua ei maaritelty

1093 Tydkalun numero ei sallittu

1094 Tyokalun nimi sallittu

1095 Ohjelmaoptio ei aktiivinen

1096 Palautuskinematiikka ei mahdollinen

1097 Toiminto ei sallittu
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Virheen numero

Teksti

1098 Aihion mitat ristiriitaiset

1099 Mittausasema ei ole sallittu

1100 Paasy kinematiikkaan ei mahdollinen
1101 Mittausasema ei liikealueella

1102 Esiasetuskompensaatio ei mahdollinen
1103 Tyokalun sade liian suuri

1104 Sisdédnpistotyyppi ei mahdollinen
1105 Sisdanp.kulma vaarin maaritelty
1106 Aukkokulma méérittelemétta

1107 Uran leveys lilan suuri

1108 Mittakertoimet eivét ole samat

1109 Tydkalutiedot epayhtenaiset

360
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FN 16: F-PRINT - Tekstien ja Q-parametrin arvojen
formatoitu tulostus

0 Toiminnolla FN 16: F-PRINT voit myos lahettaa
haluamiasi viesteja NC-ohjelmasta kuvaruudulle. Ohjaus
nayttaa sellaiset viestit ponnahdusikkunassa.

Lisatietoja: "Viestien tulostus kuvaruudulla®, Sivu 366

Toiminnolla FN 16: F-PRINT voidaan tulostaa formatoidusti
Q-parametriarvoja ja teksteja, esim. mittauspdytakirjojen
tallentamiseksi. Kun tulostat arvoja, ohjaus tallentaa tiedot
tiedostoon, joka on maaritelty FN 16 -lauseessa. Tulostettavan
tiedoston maksimikoko on 20 kilotavua.

Toiminnon FN 16: F-PRINT kayttamiseksi ohjelmoi ensin
tekstitiedosto, joka maarittelee tulostusmuodon.

Kaytettavat toiminnot
Tekstitiedostojen luomiseksi aseta seuraavat formatointitoiminnot:

Erikoismerkit Toiminto

........... Tulostusmuoto tekstin ja muuttujien asetuk-
selle lainausmerkkien valiin

%9.3F Q-parametrin formaatti:
= %: Formaatin asetus

B 9.3: yhteensa 9 merkkipaikkaa (sis.
desimaalierotusmerkin), joista 3 pilkun
jalkeista merkkipaikkaa

® F: Floating (desimaaliluku), formaatti Q,
QL, QR
%+7.3F Q-parametrin formaatti:
®  %: Formaatin asetus

B +:|uvun tasaus oikealla

B 9.3: yhteensad 7 merkkipaikkaa (sis.
desimaalierotusmerkin), joista 3 pilkun
jalkeista merkkipaikkaa

F: Floating (desimaaliluku), formaatti Q,

QL, QR
%S Tekstimuuttujan QS formaatti
%D tai %l Kokonaislukuformaatti (Integer)
, Erotusmerkki tulostusformaatin ja parametrin
valissa
; Lauseen loppumerkki, paattaa rivin
\n Rivinvaihto
+ Q-parametriarvon tasaus oikealla

- Q-parametriarvon tasaus vasemmalla
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Erilaisten tietojen tulostamiseksi pdytakirjatiedostossa on
kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Avainsana

Toiminto

CALL_PATH

Tulostaa NC-ohjelman hakemistopolun, jossa

FN16-toiminto sijaitsee. Esimerkki: "Mittaus-
ohjelma: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE

Sulkee tiedoston, johon tulostat FN16-
toiminnon avulla. Esimerkki: M_CLOSE;

M_APPEND

Poytékirja riippuu uudesta tulostuksesta
olemassa olevaan poytékirjaan. Esimerkki:
M_APPEND;

M_AP-
PEND_MAX

Poytakirja riippuu uudesta tulostuksesta
olemassa olevaan poytakirjaan, kunnes
maaritelty tiedostojen maksimikoko
kilotavuissa ylittyy. Esimerkki: M_AP-
PEND_MAX20;

M_TRUNCATE

Kirjoittaa pdytakirjan paalle uudella tulostuk-
sella. Esimerkki: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH

Tekstin tulostus vain dialogikielelld Englanti

L_GERMAN

Tekstin tulostus vain dialogikielelld Saksa

L_CZECH

Tekstin tulostus vain dialogikielelld Tsekki

L_FRENCH Tekstin tulostus vain dialogikielelld Ranska
L_ITALIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella ltalia
L_SPANISH Tekstin tulostus vain dialogikielella Espanja
L_PORTUGUE Tekstin tulostus vain dialogikielelld Portugali
L_SWEDISH Tekstin tulostus vain dialogikielella Ruotsi
L_DANISH Tekstin tulostus vain dialogikielelld Tanska
L_FINNISH Tekstin tulostus vain dialogikielelld Suomi
L_DUTCH Tekstin tulostus vain dialogikielella Hollanti
L_POLISH Tekstin tulostus vain dialogikielella Puola
L_HUNGARIA Tekstin tulostus vain dialogikielelld Unkari
L_CHINESE Tekstin tulostus vain dialogikielella Kiina
L_CHINESE_T- Tekstin () tulostus vain dialogikielella Kiina
RAD (perinteinen)

L_SLOVENIAN Tekstin tulostus vain dialogikielelld Slovenia
L_NORWEGIAN Tekstin tulostus vain dialogikielelld Norja
L_ROMANIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella Romania
L_SLOVAK Tekstin tulostus vain dialogikielelld Slovakia
L_TURKISH Tekstin tulostus vain dialogikielella Turkki
L_ALL Tekstin tulostus dialogikielesta riippumatta
HOUR Tosiaikaisen kellon tuntiméaara

MIN Tosiaikaisen kellon minuuttiméaara

SEC Tosiaikaisen kellon sekuntimaara

362
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Avainsana Toiminto

DAY Tosiaikaisen kellon péiva

MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausimaéra

STR_MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausilyhennys

YEAR2 Tosiaikaisen kellon kaksinumeroinen vuosilu-
ku

YEAR4 Tosiaikaisen kellon nelinumeroinen vuosiluku

Tekstitiedoston luonti

Tekstin ja Q-parametriarvojen formatoitua tulostamista varten
ohjaus luo tekstieditorilla tekstitiedoston, jossa asetat formaatin ja
tulostettavat Q-parametrit. Laadi tdma tiedosto tunnuksella .A.

Esimerkki tulostusformaatin méaarittelevalle tekstitiedostolle:
"VAUHTIPYORAN PAINOPISTEEN MITTAUSPOYTAKIRJA";
"PAIVASYS: %02d.%02d.%04d",DAY, MONTH,YEAR4;
"KELLONAIKA: %02d:%02d:%02d",HOUR,MIN,SEC;
"MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA: = 1"

"X1 = %9.3F", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;
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NC-ohjelmassa ohjelmoidaan FN 16: F-PRINT tulostuksen
aktivointia varten:

Anna toiminnossa FN 16 lahteen polku ja tulostustiedoston polku.
Toiminnon FN16 sisalla maarittelet tulostustiedoston, joka sisaltaa
l&ahetetyt tiedot. Ohjaus laatii tulostustiedoston ohjelman loppuun
(END PGM) ohjelman keskeytyksen yhteydessa (painike NC-SEIS) tai
kaskylla M_CLOSE.

o Jos annat poytakirjatiedoston hakupoluksi
vain tiedostonimen, talldin ohjaus tallentaa
poytakirjatiedoston NC-ohjelman hakemistoon
toiminnolla FN16.

Vaihtoehtoisena taydelliselle polulle voit ohjelmoida
suhteellisen polun:

®  kutsuvan ohjelman kansiosta lahtien yksi
hakemistotaso alaspdin FN 16: F-PRINT MASKE
\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

®  kutsuvan ohjelman kansiosta lahtien yksi
hakemistotaso ylospain FN 16: F-PRINT ..\MASKE
\MASKE1.A/ .\PROT1.TXT

Esimerkki

Ohjaus laatii sitten tiedoston PROT1.TXT:
MITTAUSPOYTAKIRJA VAUHTIPYORAN PAINOPISTE
PAIVAUS: 15.7.2015

KELLONAIKA: 8:56:34

MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA : = 1

X1 = 149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Q-parametrin ohjelmointi | Lisatoiminnot
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6 Kaytto- ja ohjelmointiohjeet:

Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, ohjaus liséd kohdetiedoston sisalla sen
hetkisen tulosteen aiemmin tulostetun siséllén
jalkeen.

Ohjelmoi FN16-lauseessa formaattitiedosto ja
poytakirjatiedosto kummatkin tiedostotyypin
tunnuksilla.

Poytakirjatiedoston tunnus maaraa tulosteen
tiedostoformaatin (esim. .TXT, .A, XLS, .HTML).

Koneparametreissa fn16DefaultPath (nro 102202)
und fn16DefaultPathSim (nro 102203) voit maéaritella
vakiopolun poytékirjatiedostojen maarittelya varten.

Kun kaytat toimintoa FN16, tiedostoa ei saa UTF-8-
koodata.

Olennaisia ja mielenkiintoisia poytakirjatiedostoa
koskevia tietoja saat toiminnolla FN 18, esim.
viimeksi kaytetyn kosketusjarjestelman tyokierron
numeron.

Lisatietoja: "FN 18: SYSREAD - Jarjestelmatietojen
luku", Sivu 368
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Viestien tulostus kuvaruudulla

Voit kayttad myos toimintoa FN16: F-PRINT viestien tulostamiseksi
NC-ohjelmasta ohjauksen kuvaruudun peittoikkunaan. Nain voit
nayttaa yksinkertaisesti pitkiakin ohjeteksteja ohjelmassa, kun
haluat kayttajan reagoivan niihin. Voit tulostaa myds Q-parametrin
sisallon, jos pdytakirjakuvaustiedosto sisaltaa vastaavan osoituksen.

Koska viesti ilmestyy ohjauksen kuvaruutuun, taytyy
poytakirjatiedoston nimeksi syottaa sisaan vain screen:

Esimerkki

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:

Esimerkki

o Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita kertoja,
ohjaus lisaa kohdetiedoston sisélla sen hetkisen
tulosteen aiemmin tulostetun sisallon jalkeen.

Viestien ulkoinen tulostus

Toiminnolla FN 16 voit tallentaa pdytakirjatiedostoja myods
ulkoisesti.

Syotad kohdepolun nimi taydellisend FN 16-toiminnossa:

Esimerkki

0 Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita kertoja,
ohjaus lisaa kohdetiedoston sisalla sen hetkisen
tulosteen aiemmin tulostetun sisallon jalkeen.

Lahteiden tai kohteiden maarittely parametreilla

Voit maaritelld lahdetiedoston tai kohdetiedoston Q-parametrina tai
QS-parametrina. Sitd varten maaritelladn NC-ohjelmassa etukateen
haluttu parametri.

Lisatietoja: "Merkkijonoparametrin osoitus", Sivu 422

Jotta ohjaus tunnistaa, ettd tyoskentelet Q-parametreilla, méaarittele
ne toiminnossa FN16 seuraavalla syntaksilla:

Sisaansyotto Toiminto

I'Qs1 Aseta QS-parametri eteen sijoitetulla kaksois-
pisteella ja heittomerkkien sisaan.

I'QL3".txt Maarittele kohdetiedostolle tarvittaessa

tiedostotunnus.

Q-parametrin ohjelmointi | Lisatoiminnot
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Viestien tulostaminen

Voit kayttad myos toimintoa FN16: F-PRINT mielivaltaisten viestien
tulostamiseksi liitettyyn tulostimeen.

Lisatietoja: "Printer", Sivu 98

Koska viesti lahetetdan tulostimeen, taytyy pdytakirjatiedoston
nimeksi syottaa sisaan Printer:\ ja sen jalkeen vastaava
tiedostonimi.

Ohjaus tallentaa tiedoston polkuun PRINTER: niin pitkdksi aikaa,
kunnes tiedosto on tulostettu.

Esimerkki
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FN 18: SYSREAD - Jarjestelmatietojen luku

Toiminnolla FN 18: SYSREAD voit lukea jarjestelmatietoja ja
tallentaa Q-parametreihin. Jarjestelmatietojen valinta tapahtuu
ryhmanumeron (ID-nro), jarjestelmatietonumeron ja mahdollisesti
indeksin perusteella.

0 Toiminnon FN 18: SYSREAD lukemat arvot ohjaus
tulostaa NC-ohjelman yksikdsta riippumatta aina
metrijarjestelmassa.

6 Sen jalkeen saat taydellisen luettelon
FN 18: SYSREAD-toiminnoista. Huomaa, etté ohjauksen
tyypista riippuen kaikki toiminnot eivat ole kaytettavissa.

Ryhmaén Ryhmanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
Ohjelman tiedot
10 3 - Aktiivisen koneistustyokierron numero

- Viimeksi suoritetun kosketusjarjestelmatyo-
kierron numero

-1 =eiole
7 - Kutsuvan NC-ohjelman tyyppi:
-1 =eiole

0 = ndkyva NC-ohjelma
1 = Tyokierto / makro, padohjelma on nakyvis-

sé
2 = Tydkierto / makro, nakyvaa paaohjelmaa
eiole
103 Q-parametrin Vaikuttaa NC-tyokiertojen sisalla; kyselya
numero varten, josko IDX:n alla maaritelty Q-paramet-

ri on maaritelty yksiselitteisesti asiaankuulu-
vassa CYCLE DEF -kaskyssa.

110 QS-parametrin  Onko olemassa tiedosto nimella QS(IDX)?
nro 0=Ei, 1 =Kylla
Toiminto laukaisee suhteellisen tiedostopo-
lun.
111 QS-parametrin  Onko olemassa hakemisto nimella QS(IDX)?
nro 0=Ei, 1=Kylla
Vain absoluuttiset hakemistopolut mahdolli-
sia.
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma-
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

Jarjestelman hyppyosoitteet

13 1 -

Label, johon hypataan M2/M30-koodilla sen
sijaan, ettd kaynnisséa oleva ohjelma lopete-
taan.

Arvo = 0: M2/M30 vaikuttaa normaalisti

Label, johon hypataan kaskylla FN14: ERROR
ja reaktiolla NC-CANCEL sen sijaan, etta
ohjelma keskeytetdan virheelld. FN14-kaskyl-
|& ohjelmoitu virheen numero voidaan lukea
kohdassa 1ID992 NR14.

Arvo = 0: FN14 vaikuttaa normaalisti.

Label, johon hypataan sisaisella palvelimen
virheelld (SQL, PLC, CFQG) tai virheellisilla
tiedosto-operaatioilla (FUNCTION FILECO-
PY, FUNCTION FILEMOVE tai FUNCTION
FILEDELETE) sen sijaan, etta ohjelma keskey-
tetaan virheella.

Arvo = 0: Virhe vaikuttaa normaalisti.

Koneen tila

20 1 -

Voimassaoleva tyokalun numero

Valmistellun tydkalun numero

Aktiivinen tyokaluakseli
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

Ohjelmoitu karan kierrosluku

Voimassa oleva karan

-1 = Karan tila maarittelematta
0 = M3 aktiivinen

1 = M4 aktiivinen

2 = M5 M3:n jalkeen aktiivinen
3 = M5 M4:n jalkeen aktiivinen

Voimassaoleva vaihteistoalue

Voimassaoleva jadhdytysnesteen tila
0 = Pois, 1 = Paalla

Voimassaoleva syottdarvo

10 -

Valmistellun tyokalun indeksi

M -

Voimassa olevan tydkalun indeksi

14 -

Aktiivisen karan numero

20 -

Ohjelmoitu lastuamisnopeus sorvauskaytolla

21 -

Karan tila sorvauskaytolla:
0 = Vakiokierrosluku
1 = Vakiolastuamisnopeus

22 -

Jaahdytysnesteen tila M7:
0 = Ei aktiivinen, 1 = Aktiivinen
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

23 - Jaahdytysnesteen tila M7:
0 = Ei aktiivinen, 1 = Aktiivinen

Kanavatiedot

25 1 - Kanavan numero

Tyokiertoparametri
30

—_
|

Varmuusetaisyys

2 - Poraussyvyys/jyrsintasyvyys

3 - Asetussyvyys

4 - Syvyysasetuksen syottdarvo

5 - Ensimmaisen sivun pituus taskun yhteydessa

6 - Toisen sivun pituus taskun yhteydessa

7 - Ensimmaisen sivun pituus uran yhteydessa

8 - Toisen sivun pituus uran yhteydessa

9 - Sade ympyrataskun yhteydesséa

10 - Jyrsintasyottéarvo

" - Jyrsintéradan kiertosuunta

12 - Odotusaika

13 - Kierteen nousu tydkierroissa 17 ja 18

14 - Silitystydvara

15 - Rouhintakulma

21 - Kosketuskulma

22 - Kosketusliikkeen pituus

23 - Kosketussyottdarvo

49 - HSC-tapa (tyokierto 32 Toleranssi)

50 - Kiertoakselien toleranssi (tydkierto 32
Toleranssi)

52 Q-parametrin Siirtoparametrin tyyppi kayttajatyokiertojen

numero yhteydessa:

—1: Tydkiertoparametria ei ole ohjelmoitu
CYCL DEF -kaskyssa
0: Tyokiertoparametri on ohjelmoitu numeeri-
sesti CYCL DEF -kdskysséa (Q-parametri)
1: TyOkiertoparametri on ohjelmoitu jonona
CYCL DEF -késkyssa (Q-parametri)

60 - Varmuuskorkeus (kosketustyokierrot 30 ... 33)

61 - Tarkastus (kosketustyokierrot 30 ... 33)

62 - Teran mittaus (kosketustydkierrot 30 ... 33)

63 - Q-parametrin numero tulosta varten (koske-
tustyokierrot 30 ... 33)

64 - Q-parametrin tyyppi tulosta varten (kosketus-

tyokierrot 30 ... 33)
1=Q,2=0QL 3=0QR
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Ryhmaén Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
70 - Syottéarvon kerroin (tyokierto 17 ja 18)

Modaalinen tila

35 1 - Mitoitus:
0 = Absoluuttinen (G90)
1 = Inkrementaalinen (G91)

Tiedot SQL-taulukoihin

40 1 - Tuloskoodi viimeiseen SQl:-kaskyyn. Jos
viimeinen tuloskoodi oli 1 (= virhe), virhekoo-
din palautusarvo siirretaan.

Tyokalutaulukon tiedot

50 1 Tyokalunro Tyokalun pituus L
2 Tyokalunro Tyokalun sade R
3 Tyokalunro Tyokalun sade R2
4 Tydkalunro Tydkalun pituuden tyovara DL
5 Tydkalunro Tydkalun sateen tyovara DR
6 Tydkalunro Tydkalun sateen tyovara DR2
7 Tydkalunro Tydkalu estetty TL
0 = Ei estetty, 1 = Estetty
8 Tyokalunro Sisartyokalun RT numero
Tyokalunro Maksimi kestoaika TIME1
10 Tydkalunro Maksimi kestoaika TIME2
il Tyokalunro Hetkellinen kestoaika CUR.TIME
12 Tyokalunro PLC-tila
13 Tyokalunro Maksimi teran pituus LCUTS
14 Tyokalunro Maksimi sisaanpistokulma ANGLE
15 Tyokalunro TT: Terien lukumaara CUT
16 Tyokalunro TT. Pituuden kulumistoleranssi LTOL
17 Tyokalunro TT. Sateen kulumistoleranssi RTOL
18 Tyokalunro TT: Kiertosuunta DIRECT
0 = Positiivinen, =1 = Negatiivinen
19 Tydkalunro TT: Tason siirtyméa R-OFFS
R =99999,9999
20 Tyokalunro TT: Pituuden siirtyma [-OFFS
21 Tyokalunro TT: Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 Tyokalunro TT. Sateen rikkotoleranssi RBREAK
28 Tydkalunro Suurin sallittu kierrosluku NMAX
32 Tydkalunro Kéarkikulma TANGLE
34 Tydkalunro Nosto sallittu LIFTOFF
(0 = Ei, 1 =Kylla)
35 Tyokalunro Sateen kulumistoleranssi R2TOL
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Ryhman
nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-

tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

36 Tyokalunro Tyokalutyyppi TYPE
(jyrsin = 0, hiontatyokalu = 1, ... kosketusjar-
jestelma = 21)
37 Tyokalunro Liittyva rivi kosketusjarjestelman taulukossa
38 Tyokalunro Viimeisen kayton aikaleima
40 Tyokalunro Nousu kierteitystyokiertoja varten

372
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Ryhman
nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-
tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

Tiedot paikkataulukosta

51 1 Paikka Tyokalun numero
numero
2 Paikka 0 = Ei erikoistyokalu
numero 1 = Erikoistyokalu
3 Paikka 0 = Ei kiintopaikka
numero 1 = Kiintopaikka
4 Paikka 0 = Ei estetty paikka
numero 1 = Estetty paikka
5 Paikka PLC-tila
numero
Tyokalupaikan maaritys
52 1 Tyokalunro Paikka numero
2 Tyokalunro Tyo6kalumakasiinin numero
Tyokalutiedot T- ja S-signaaleja varten
57 1 T-koodi Tydkalunumero
IDX0 = T0O-signaali (tyokalun varastointi), IDX1
= T1-signaali (tydkalun vaihto), IDX2 = T2-
signaali (tydkalun valmistelu)
2 T-koodi Tyokaluindeksi
IDX0 = TO-signaali (tyokalun varastointi), IDX1
= T1-signaali (tyokalun vaihto), IDX2 = T2-
signaali (tydkalun valmistelu)
5 - Karan kierrosluku

IDX0 = T0O-signaali (tyokalun varastointi), IDX1
= T1-signaali (tyokalun vaihto), IDX2 = T2-
signaali (tydkalun valmistelu)

TOOL CALL -kutsussa ohjelmoidut arvo

60 1

Tyokalun numero T

TOOL CALL -kutsussa ohjelmoidut arvot

60 2

Aktiivinen tyokaluakseli
0=X1=Y
2=76=U
7=V8=W

Karan kierrosluku S

Tydkalun pituuden tyovara DL

Tyokalun sateen tyovara DR

oo~ W

Automaattinen TOOL CALL
1 =Kylla, 0 = Ei

~

Tyokalun sateen tydvara DR2

Tybkaluindeksi

Voimassaoleva syottdarvo

10

Lastuamisnopeus yksikdssa [mm/min]
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

TOOL DEF -kutsussa ohjelmoidut arvot

61 0 Tyokalunro Tyokalunvaihtojakson numero luku:
0 = Tydkalu valmiiksi karassa
1 = Vaihto ulkoisten tyokalujen valilla
2 = Vaihto siséisesta tydkalusta ulkoiseen
tyokaluun
3 = Vaihto erikoistydkalusta ulkoiseen tyoka-
luun
4 = Ulkoisen tydkalun vaihto karaan
5 = Vaihto ulkoisesta tyokalusta sisdiseen
tyokaluun
6 = Vaihto sisdisesta tydkalusta sisdiseen
tyokaluun
7 = Vaihto erikoistytkalusta sisdiseen tyoka-
luun
8 = Siséaisen tyokalun vaihto karaan
9 = Vaihto siséisesta tydkalusta erikoistydka-
luun
10 = Vaihto erikoistydkalusta sisadiseen tyoka-
luun
11 = Vaihto erikoistyokalusta erikoistydkaluun
12 = Erikoistydkalun vaihto karaan
13 = Ulkoisen tyokalun vaihto pois karasta
14 = Sisaisen tyokalun vaihto pois karasta
15 = Erikoistydkalun vaihto pois karasta

1 - Tyokalun numero T

2 - Pituus

3 - Sade

4 - Hakemisto

5 - Tyokalutiedot ohjelmoitu TOOL DEF -koodilla
1 =Kyllg, 0 = Ei
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
LAC:n ja VSC:n arvot
71 0 2 LAC-punnituksessa maaritetty kokonaiskanta-

vuus yksikossa [kgm?] (pyoroakseleilla A/B/C)
tai kokonaismassa [kg] (lineaariakseleilla X/Y/

Z)
1 0 Tyokierron 957 irtiajo kierteesta
Vapaasti kaytettava muistialue valmistajan tyokiertoja varten
72 0-39 0..30 Vapaasti kaytettdva muistialue valmistajan

tyokiertoja varten. TNC uudelleenasettaa
arvot ohjauksen uudelleenkdynnistyksen
yhteydessa (= 0).

Peruutuksen yhteydessa arvoja ei uudelleena-
seteta arvoihin, jotka silla olivat suorittamisen

hetkella.
Versioon 597110-11 saakka: vain NR 0-9 ja
IDX 0-9
Versiosta 597110-12 lahtien: NR 0-39 ja IDX
0-30
Vapaasti kaytettava muistialue kayttajatyokiertoja varten
73 0-39 0..30 Vapaasti kaytettava muistialue kayttajan

tyokiertoja varten. TNC uudelleenasettaa
arvot ohjauksen uudelleenkdynnistyksen
yhteydessa (= 0).

Peruutuksen yhteydessa arvoja ei uudelleena-
seteta arvoihin, jotka silla olivat suorittamisen

hetkella.
Versioon 597110-11 saakka: vain NR 0-9 ja
IDX 0-9
Versiosta 597110-12 lahtien: NR 0-39 ja IDX
0-30
Karan minimikierrosluku
90 1 Karan tunnus Alimman vaihdeportaan karan minimikierros-

luku Jos mitdan vaihdeportaita ei ole konfigu-
roitu, kierrosluku otetaan indeksin 0 paramet-
rilauseesta.

Indeksi 99 = aktiivinen kara

Tyokalukorjaukset

200 1 1 =ilman Aktiivinen sade
tyOvaraa 2 =
tyovaralla 3 =
tyovaralla ja
tyovara TOOL
CALL -kaskys-
ta

2 1 =ilman Aktiivinen pituus
tyOvaraa 2 =
tyovaralla 3 =
tyovaralla ja
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Ryhman
nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-
tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

tyovara TOOL
CALL -kaskys-
ta

3 1 = ilman Pyoristyssade R2
tydvaraa 2 =
tyovaralla 3 =
tyGvaralla ja
tyévara TOOL
CALL -kaskys-
ta
6 Tyokalunro Tyokalun pituus
Indeksi 0 = aktiivinen tyokalu
Koordinaattimuunnokset
210 1 - Peruskaantd (manuaalinen)
- Ohjelmoitu kierto
3 - Aktiivinen peilausakseli, bitti #0 ... 2 ja 6 ... 8:
Akseli X, Y, Zja U, V, W
4 Akseli Aktiivinen mittakerroin
Indeksi: 1-9(X, Y. Z, A, B, C,U VW)
5 Kiertoakseli 3D-ROT
Indeksi: 1-3 (A, B, C)
6 - Koneistustason kdanto ohjelmanajon kayttota-
voilla
0 = Ei aktiivinen
-1 = Aktiivinen
7 - Koneistustason kaantd manuaalisilla kayttota-
voilla
0 = Ei aktiivinen
-1 = Aktiivinen
8 Ql:-parametrin  Kiertokulma karan ja kdantamattéman koordi-

nro

naatiston valilla.

Projisoi Ql-parametriin tallennetun sisdan-
syottokoordinaatiston kulman tyokalukoor-
dinaatistoon. Jos IDX vapautetaan, kulma 0
projisoidaan.
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Ryhmaén Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Aktiivinen koordinaatisto

211 - - 1 = Sisdansyottojarjestelma (oletusarvo)
2 = REFjarjestelma
3 = Tyokalunvaihtojarjestelma

Erikoismuunnokset sorvauskaytossa

215 1 - Kulma sisaansyottojarjestelman presessiota
varten sorvauskayton XY-tasossa. Muunnok-
sen uudelleenasetusta varten on kulman
arvoksi syOtettava 0. Tata muunnosta kayte-
taan tyokierron 800 puitteissa (parametri
Q497).

3 1-3 NR2:lla kirjoitetun tilakulman lukeminen.
Indeksi: 1 -3 (rotA, rotB, rotC)

Aktiivinen nollapistesiirto

220 2 akseli Nykyinen nollapistesiirto yksikossa [mm]
Indeksi: 1-9 (X, Y, Z, A B, C,U VW)
3 Akseli Referenssipisteen ja peruspisteen valisen

eron lukeminen.
Indeksi: 1-9(X, Y. Z, A B, C, U VW)

4 Akseli Arvojen luku.
Indeksi: 1-9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Liikealue
230 2 Akseli Negatiivinen ohjelmistorajakytkin
Indeksi: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)
3 Akseli Positiivinen ohjelmistorajakytkin
Indeksi: 1-9(X,Y,Z, A B,C, U VW)
5 - Ohjelmistorajakytkin paélle tai pois:

0 = Paalle, 1 = Pois
Modulo-akseleille taytyy asettaa yla- ja alara-
jat tai ei lainkaan rajoja.

12 Akseli Korvaa negatiivisen ohjelmistorajakytkimen
arvo pysyvasti kohdassa CfgPositionLimits
Indeksi: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)

13 Akseli Korvaa positiivisen ohjelmistorajakytkimen
arvo pysyvasti kohdassa CfgPositionLimits
Indeksi: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)

Asetusaseman luku REF-jarjestelmassa

240 1 Akseli Nykyinen asetusasema REFjarjestelméassa

Asetusaseman luku REF-jarjestelmassa mukaan lukien siirrot (kasipyora jne.)

241 1 Akseli Nykyinen asetusasema REFjarjestelméassa

Nykyisen asetusaseman luku aktiivisessa koordinaatistossa

270 1 Akseli Nykyinen asetusasema sisdansyottojarjestel-
masséa

Nykyisen aseman luku aktiivisessa koordinaatistossa mukaan lukien siirrot (kasipyora jne.)
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Ryhmaén

Ryhméanume- Jarjestelma-
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

271 1

Akseli

Nykyinen asetusasema sisaansyottojarjestel-
masséa

Tietojen lukeminen M128:lle

280 1

M128 aktiivinen:
-1 =Kyllg, 0 = Ei

Koneen kinematiikka

290 5

0 = Lampotilakompensaatio ei aktiivinen
1 : Lampotilakompensaatio aktiivinen

10

Indeksi, joka on ohjelmoitu koneen kinema-
tiikassa valitsemalla FUNCTIONMODE MILL
tai FUNCTION MODE TURN hakemisto-
polusta Channels/ChannelSettings/CfgKin-
List/kinCompositeModels

-1 = Ei ohjelmoitu

Koneen kinematiikan tietojen luku

295 1

QS-parametrin
nro

Aktiivisen kolmen akselin kinematiikan
akselin nimien lukeminen. Akseleiden nimet
kirjoitetaan paramtrien QS(IDX), QS(IDX+1) ja
QS(IDX+2) mukaan.

0 = Operaatio onnistunut

Toiminto FACING HEAD PQOS aktiivinen?
1 =Kylla, 0 = Ei

Pyordakseli

Luetaan, onko annettu pyoroéakseli mukana
kinemaattisessa laskennassa.

1 =Kylla, 0 = Ei

(Pyoroakseli voidaan sulkea pois kinemaatti-
sesta laskennasta M138-koodilla.)

Indeksi: 4, 5,6 (A, B, C)

10

Akseli

Maarita ohjelmoitavat akselit. Maarita akselin
annetulle indeksille siihen liittyva akselitunnus
(indeksi parametrista CfgAxis/axisList).
Indeksi: 1-9(X, Y, Z, A B, C, U VW)

1"

Akselitunnus

Maéarita ohjelmoitavat akselit. Maarita
annetulle akselitunnukselle akselin tunnus (X
=1,Y=2 ...

Indeksi: Achs-ID (indeksi parametrista
CfgAxis/axisList)

Geometrisen kayttaytymisen muokkaus

310 20

Akseli

Halkaisijan ohjelmointi: =1 = P&élla, 0 = Pois

Nykyinen jarjestelmaaika

320 1

Jarjestelmaaika sekunneissa alkaen ajankoh-
dasta 01.01.1970, 00:00:00 (tosiaika).

Jarjestelmaaika sekunneissa alkaen ajankoh-
dasta 01.01.1970, 00:00:00 (etukéteislasken-
ta).

Nykyisen NC-ohjelman koneistusajan luku .
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Jarjestelmaajan muoto

321 0 0 Jarjestelmaaika sekunneissa alkaen ajankoh-
dasta 01.01.1970, klo 0:00 (tosiaika)
Muoto: DD.MM.YYYY hh:mm:ss

1 Jarjestelmaaika sekunneissa alkaen ajankoh-
dasta 01.01.1970, klo 0:00 (etukateislaskenta)
Muoto: DD.MM.YYYY hh:mm:ss

1 0 Jérjestelmaaika sekunneissa alkaen ajankoh-
dasta 01.01.1970, klo 0:00 (tosiaika)
Muoto: D.MM.YYYY h:mm:ss

1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)

Muoto: D.MM.YYYY h:mm:ss

2 0 Jérjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: D.MM.YYYY h:mm

1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)

Muoto: D.MM.YYYY h:mm

3 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: D.MM.YY h:mm
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: D.MM.YY h:mm

4 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: YYYY-MM-DD hh:mm:ss
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukéateislaskenta)
Muoto: YYYY-MM-DD hh:mm:ss

5 0 Jérjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: YYYY-MM-DD hh:mm

1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)

Muoto: YYYY-MM-DD hh:mm
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
6 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: YYYY-MM-DD h:mm
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: YYYY-MM-DD hh:mm

7 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: YY-MM-DD h:mm
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: YYYY-MM-DD hh:mm

8 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: DD.MM.YYYY
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: DD.MM.YYYY

9 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: D.MM.YYYY
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: D.MM.YYYY

10 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: D.MM.YY
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: D.MM.YY

" 0 Jérjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: YYYY-MM-DD
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: YYYY-MM-DD
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX...
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Kuvaus

12 0

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)

Muoto: YY-MM-DD

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: YY-MM-DD

13 0

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)

Muoto: hh:mm:ss

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: hh:mm:ss

14 0

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)

Muoto: hh:mm:ss

Jérjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)

Muoto: h:mm:ss

15 0

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)

Muoto: h:mm

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)

Muoto: h:mm
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Ryhman
nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-
tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

Globaalit ohjelmanasetukset GPS: Yleinen aktivointitila

330 0 -

0 = GPS-asetus ei aktiivinen
1 = Mielivaltainen GPS-asetus aktiivinen

Globaalit ohjelmanasetukset GPS: Yksittdinen aktivointitila

331 0 - 0 = GPS-asetus ei aktiivinen
1 = Mielivaltainen GPS-asetus aktiivinen
1 - GPS: peruskaanto
0 = Pois, 1 = P3aalla
3 Akseli GPS: peilaus

0 = Pois, 1 = Paalla
Indeksi: 1-6 (X, Y. Z, A, B, C)

Globaalit ohjelmanasetukset GPS: yksittainen aktivointitila

331 4 -

GPS: Siirto muokatussa tydkappalejarjestel-
massé
0 = Pois, 1 = Paalla

Globaalit ohjelmanasetukset GPS: Yksittainen aktivointitila

331 5 -

GPS: Kierto sisdansyottojarjestelméassa
0 = Pois, 1 = Paalla

GPS: Syottdarvokerroin
0 = Pois, 1 = Paalla

GPS: Kasipyoran paallekkaiskayttd
0 = Pois, 1 = Paalla

10 -

GPS: Virtuaalinen tyokaluakseli VT
0 = Pois, 1 = Paalla

15 -

GPS: Kéasipyorakoordinaatiston valinta

0 = Konekoordinaatisto M-CS

1 = Tyokappalekoordinaatisto W-CS

2 = Muokattu tyokappalekoordinaatisto mW-
CS

3 = Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS

16 -

GPS: Siirto tydkappalejarjestelméassa
0 = Pois, 1 = Paalla

17 -

GPS: Akselisiirto
0 = Pois, 1 = Paalla
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma-
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

Globaalit ohjelmanasetukset GPS

GPS: Peruskaantokulma

GPS: Peilaus
0 = Ei peilattu, 1 = Peilattu
Indeksi: 1-6 (X, Y, Z, A, B, C)

GPS: Siirto muokatussa tydkappalekoordinaa-
tistossa mW-CS
Indeksi: 1-6 (X, Y, Z, A, B, C)

GPD: Kiertokulma sisdansyottokoordinaatis-
tossa I-CS

GPS: Syottokerroin

GPS: Kasipyoran paéllekkaiskayttd
Maksimimaara
Indeksi: 1-10 (X, Y, Z, A B, C, U VW, VT)

GPS: Kéasipyoran paallekkaiskayttd
Indeksi: 1-10 (X, Y,Z, A, B, C, U VW, VT)

GPS: Siirto tydkappalekoordinaatistossa W-
CS
Indeksi: 1-3 (X, VY, 2)

332 1 -
3 Akseli
4 Akseli
5 -
8 Akseli
9 Akseli
16 Akseli
17 Akseli

GPS: Akselisiirrot
Indeksi: 4 -6 (A, B, C)

Kytkeva kosketusjarjestelma TS

Kosketusjarjestelman tyyppi:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444, 7: TS740

Rivi kosketusjarjestelméan taulukossa

Vaikuttava pituus

Vaikuttava kosketuskuulan sade

Pyoristyssade

(Paaakselin) keskipistesiirtyma

(Sivuakselin) keskipistesiirtyma

Karan suuntauskulma asteina (keskipistesiir-
tyma)

Pikaliike

Mittaussyottdarvo

Esipaikoituksen syottdarvo:
FMAX_PROBE tai FMAX_MACHINE

Maksimimittausliike

Varmuusetaisyys

Karan suuntaus mahdollinen
0=Ei, 1 =Kylla

350 50 1
2

51 -
52 1
2

53 1
2

54 -
55 1
3

56 1
2

57 1
2

Karan suuntauskulma asteina
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Ryhman
nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-
tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

Poytakosketusjarjestelma tyokalun mittausta TT varten

350

70 1 TT. Kosketusjarjestelmatyyppi
2 TT. Rivi kosketusjarjestelmataulukossa
71 1/2/3 TT. Kosketusjarjestelman keskipiste (REF-
jarjestelma)
72 - TT: Kosketusjarjestelman sade
75 1 TT: Pikaliike
2 TT. Mittaussyottoarvo paikallaan pysyvalla
karalla
3 TT. Mittaussyottoarvo pydrivélla karalla
76 1 TT: Maksimimittausliike
2 TT. Varmuusetaisyys pituuden mittausta
varten
TT: Varmuusetaisyys sateen mittausta varten
TT: Jyrsimen alareunan etaisyys neulan
ylareunaan
77 - TT: Karan pyérimisnopeus
78 - TT: Kosketussuunta
79 - TT: Radiotiedonsiirron aktivointi
80 - TT. Pysaytys kosketusjarjestelman taittamista

varten
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Peruspiste kosketusjarjestelman tyokierrosta (kosketustulokset)

360 1 Koordinaatti Manuaalisen kosketusjarjestelman tyokierron
viimeinen peruspiste tai tyokierron 0 viimei-
nen kosketuspiste (sisdansyottokoordinaatis-
to).

Korjaukset: Pituus, sdde ja keskipistesiirtyma

2 Akseli Manuaalisen kosketusjarjestelman tyokierron
viimeinen peruspiste tai tyokierron 0 viimei-
nen kosketuspiste (koneen koordinaatisto,
indeksiksi hyvaksytaan vain aktiivisen 3D-
kinematiikan akselit).

Korjaus: vain keskipistesiirtyma

3 Koordinaatti Mittaustulos kosketusjarjestelman tyokier-
tojen 0 ja 1 sisaansyottojarjestelmassa.
Mittaustulos luetaan koordinaattien muodos-
sa.Korjaus: vain keskipistesiirtyma

4 Koordinaatti Manuaalisen kosketusjarjestelméan tyokierron
viimeinen peruspiste tai tyokierron 0 viimei-
nen kosketuspiste (tyokappaleen koordinaa-
tisto). Mittaustulos luetaan koordinaattien
muodossa.

Korjaus: vain keskipistesiirtyma

Akseli Akseliarvo, korjaamaton
6 Koordinaat- Mittaustuloksen luku koordinaattien muodos-
ti/akseli sa / akseliarvot kosketusvaiheiden sisaansyot-

tojarjestelmassa.
Korjaus: vain pituus

10 - Karan suuntaus

1 - Kosketusvaiheen virhetila:
0: Kosketusvaihe onnistui
—1: Kosketuspistetta ei voitu saavuttaa
—2: Kosketuspéa taittunut valmiiksi kosketus-
vaiheen alussa
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Arvojen luku aktiivisesta nollapistetaulukosta tai kirjoitus taulukkoon

500 Row number Sarake Arvojen luku

Arvojen luku esiasetustaulukosta tai kirjoitus taulukkoon (perusmuunnos)

507 Row number 1-6 Arvojen luku

Akselisiirtojen luku esiasetustaulukosta tai kirjoitus taulukkoon

508 Row number 1-9 Arvojen luku

Palettikoneistuksen tiedot
510

—_
1

Aktiivinen rivi
- Paletin numero kentasta PAL/PGM.

2
3 - Palettitaulukon hetkellinen rivi.
4

- Hetkellisen paletin NC-ohjelman viimeinen
rivi.

5 Akseli Tyokalukohtainen koneistus:
Varmuuskorkeus ohjelmoitu:
0=Ei, 1=Kylla
Indeksi: 1-9(X,Y,Z, A, B, C, U VW)

6 Akseli Tyokalukohtainen koneistus:
Varmuuskorkeus
Arvo ei ole voimassa, jos ID510 NRb5 antaa
vastaavalla IDX:ll& arvon 0.
Indeksi: 1-9 (X, Y. Z, A, B, C, U V.W)

10 - Palettitaulukon rivinumero, mihin saakka
esilauseajossa tehdaan haku.

20 - Palettikoneistuksen tyyppi?
0 = Tydkappalekohtainen
1 = Tyokalukohtainen

21 - Automaattinen jatkaminen NC-virheen
jalkeen:
0 = Estetty
1 = Aktiivinen
10 = Jatkamisen keskytys
11 = Jatkaminen silta palettitaulukon rivilt,
joka ilman NC-virhettd olisi ollut seuraavaksi
suoritettava rivi
12 = Jatkaminen siltd palettitaulukon rivilta,
jossa NC-virhe tapahtui
13 = Jatkaminen seuraavaan palettiin
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Ryhmaén Ryhméanume- Jarjestelma-
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

Tietojen luku aktiivisesta pistetaulukosta

520 Row number 1-3 X/Y/Z

Arvon luku aktiivisesta pistetaulukosta.

Tietojen luku pistetaulukosta

520 Row number 10

Arvon luku aktiivisesta pistetaulukosta.

N

Arvon luku aktiivisesta pistetaulukosta.

Aktiivisen esiasetuksen luku tai kirjoitus

530 1 -

Aktiivisen esiasetuksen numero esiasetustau-
lukosta.

Aktiivinen palettiperuspiste

540 1 -

Aktiivisen palettiperuspisteen numero.
Palauttaa aktiivisen peruspisteen numeron.
Jos palettiperuspistetta ei ole aktiivisena,
toiminto palauttaa arvon -1.

Aktiivisen palettiperuspisteen numero.
Kuten NR1.

Palettiperuspisteen perusmuunnoksen arvot

547 row number Akseli

Perusmuunnoksen arvojen luku palettiperus-
pistetaulukosta.
Indeksi: 1-6 (X, Y, Z, SPA, SPB, SPC)

Akselisiirrot palettiperuspistetaulukosta

548 Row number Siirto Akselisiirtoarvojen luku palettiperuspistetaulu-
kosta.
Indeksi: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)
OEM -siirto
558 Row number Lisatunniste Arvojen luku.

Indeksi: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Koneen tilan luku ja kirjoitus

590 2 1-30

Vapaasti kaytettavissa, ei poistu ohjelman
valinnalla.

3 1-30

Vapaasti kaytettavissa, ei poistu verkkokat-
koksella (pysyva tallennus).

Yksittaisen akselin Look-Ahead-parametrin luku tai kirjoitus (konetaso)

610 1 -

Minimisyottéarvo (MP_minPathFeed)
yksikdssa mm/min.

Minimisyottéarvo nurkassa (MP_minCorner-
Feed) yksikdssa mm/min.

Syottoarvoraja suurelle nopeudelle
(MP_maxG1Feed) yksikdssa mm/min

Maksiminykéays pienella nopeudella
(MP_maxPathJerk) yksikdssa m/s3

Maksiminykéays suurella nopeudella
(MP_maxPathJerk) yksikdssa m/s3

Toleranssi pienelld nopeudella (MP_pathTole-
rance) yksik6ssa mm
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Ryhmaén Ryhmanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
7 - Toleranssi suurella nopeudella (MP_pathTole-
ranceHi) yksikdssd mm
8 - Nykayksen maksimivaimennus (MP_maxPat-
hYank) yksikdssa m/s4
9 - Tolderanssikerroin kaarteissa (MP_curveTol-
Factor)
10 - Suurimman sallitun nykdyksen osuus kaartei-
den muutoksissa (MP_curveJerkFactor)
11 - Maksiminykéays kosketusliikkeissa (MP_path-
MeasJerk)
12 - Kulmatoleranssi koneistussyotossa
(MP_angleTolerance)
13 - Kulmatoleranssi pikaliikkeessa (MP_angleTo-
lerance)
14 - Monikulmion maksiminurkkakulma
(MP_maxPolyAngle)
18 - Sateittdiskiihtyvyys koneistussyotdssa
(MP_maxTransAcc)
19 - Sateittaiskiihtyvyys pikaliikkeessa
(MP_maxTransAccHi)
20 Fyysisen Maksimisyottéarvo (MP_maxFeed) yksikossa
akselin indeksi  mm/min
21 Fyysisen Maksimikiihtyvyys (MP_maxAcceleration)
akselin indeksi  yksikdssd m/s?
22 Fyysisen Akselin maksiminykays liittymissa pikaliikkeel-
akselin indeksi  1a (MP_axTransJerkHi) yksikdssd m/s?2
23 Fyysisen Akselin maksiminykays liittymissé koneistus-
akselin indeksi  syo6tdlla (MP_axTransJerkHi) yksikossa m/s3
24 Fyysisen Kiihtyvyysohjaus (MP_compAcc)
akselin indeksi
25 Fyysisen Akselikohtainen nykays pienelld nopeudella
akselin indeksi  (MP_axPathJerk) yksikdssa m/s3
26 Fyysisen Akselikohtainen nykays suurella nopeudella
akselin indeksi  (MP_axPathJerkHi) yksikossa m/s3
27 Fyysisen Tarkka toleranssikasittely nurkissa (MP_re-
akselin indeksi duceCornerFeed)
0 = Pois paalta, 1 = Paalla
28 Fyysisen DCM: Lineaariakseleiden maksimitoleranssi
akselin indeksi  yksikdéssa mm (MP_maxLinearTolerance)
29 Fyysisen DCM: Maksimikulmatoleranssi yksikdssa [°]
akselin indeksi  (MP_maxAngleTolerance)
30 Fyysisen Toleranssivalvonta ketjutetuille kierteille
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akselin indeksi

(MP_threadTolerance)
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Ryhmaén Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
31 Fyysisen Muotosuodattimet (MP_shape) axisCutter-
akselin indeksi  Loc
0: Pois
1: Keskiarvo
2: Kolmio
3: HSC
4: Laajennettu HSC
32 Fyysisen Taajuussuodattimet (MP_frequency)
akselin indeksi  axisCutterLoc yksikossa Hz
33 Fyysisen Muotosuodattimet (MP_shape) axisPosition
akselin indeksi  0: Pois
1: Keskiarvo
2: Kolmio
3: HSC
4: Laajennettu HSC
34 Fyysisen Taajuussuodattimet (MP_frequency)
akselin indeksi axisCutterLoc yksikdssa Hz
35 Fyysisen Suodattimien jarjestys kayttotavalle Kasikayt-
akselin indeksi  t6 (MP_manualFilterOrder)
36 Fyysisen HSC-tila (MIP_hscMode) axisCutterLoc-
akselin indeksi  suodattimille
37 Fyysisen HSC-tila (MP_hscMode) axisPosition-
akselin indeksi  suodattimille
38 Fyysisen Akselikohtainen nykays kosketusliikkeissa
akselin indeksi  (MP_pathMeasJerk)
39 Fyysisen Suodatinvirheen painotus suodatinpoikkea-
akselin indeksi  man laskennalle (MP_axFilterErrWeight)
40 Fyysisen Maksimisuodatinpituus asemasuodattimella
akselin indeksi  (MP_maxHscOrder)
41 Fyysisen Maksimisuodatinpituus CLP-suodattimella
akselin indeksi  (MP_maxHscOrder)
42 - Akselin maksimisydttdarvo liittymissa koneis-
tussyotolla (MP_maxWorkFeed)
43 - Maksimiratakiihtyvyys koneistussyotdssa
(MP_maxPathAcc)
44 - Maksimiratakiihtyvyys pikaliikkeessa
(MP_maxPathAcc)
51 Fyysisen Jattovirheen kompensaatio nykaysvaiheessa
akselin indeksi  (MP_lpcJerkFact)
52 Fyysisen Asemansaatimen kv-kerroin yksikdsséa 1/s

akselin indeksi

(MP_kvFactor)
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Yhden akselin maksimikuormituksen mittaus

621 0 Fyysisen Dynaamisen kuormituksen mittauksen paatta-
akselin indeksi  minen ja tuloksen tallennus maariteltyyn Q-
parametriin.

SIK-sisallon luku

630 0 Optionro Yksiselitteisesti voidaan maarittaa, onko
kohdassa IDX maaritelty SIK-optio asetettu vai
ei.

1 = Optio on vapautettu
0 = Optiota ei ole vapautettu

1 - Voidaan maarittaa, onko Feature Content
Level (paivitystoimintoja varten) asetettu ja
mika.

-1 = FCL ei asetettu
<Nr.> = Asetettu FCL

2 - SIK-sarjanumeron luku
-1 = Ei voimassa olevaa SIK-siséltoa jarjestel-
massa

10 - Ohjaustyypin maaritys:
0 =iTNC 530

1 = NCK-perusteinen ohjaus (TNC 640, TNC
620, TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)

Tyokappalelaskin

920 1 - Suunnitellut tyokappaleet.
Laskin antaa kayttotavalla Ohjelman testaus
yleensa arvon 0.

2 - Valmiiksi tehdyt tyokappaleet.
Laskin antaa kayttotavalla Ohjelman testaus
yleensa arvon O.

12 - Viela valmistettavat tydkappaleet.
Laskin antaa kayttotavalla Ohjelman testaus
yleensa arvon 0.

Nykyisen tyokalun tietojen luku ja kirjoitus

950 1 - Tyokalun pituus L

- Tydkalun sade R

- Tydkalun sade R2

Tyokalun pituuden tyévara DL

- Tyokalun sateen tyovara DR

- Tyokalun sateen tydvara DR2

Nioja|ldhlwWw|N
1

- Tydkalu estetty TL
0 = Ei estetty, 1 = Estetty

8 - Sisartyokalun RT numero
9 - Maksimi kestoaika TIME1
10 - Maksimikestoaika TIME2 kutsulla TOOL

CALL
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
M - Hetkellinen kestoaika CUR.TIME
12 - PLC-tila
13 - Teran pituus tyokaluakselilla 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 siirtyméa R-OFFS
R = 99999,9999
20 - TT. Pituuden siirtyma [-OFFS
21 - TT: Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 - TT. Sateen rikkotoleranssi RBREAK
28 - Suurin sallittu kierrosluku [1/min] NMAX
32 - Kérkikulma TANGLE
34 - Nosto sallittu LIFTOFF
(0=Ei, 1=Kylla)
35 - Sateen kulumistoleranssi R2TOL
36 - Tydkalutyyppi (jyrsin = 0, hiontatydkalu = 1, ...
kosketusjarjestelma = 21)
37 - Liittyva rivi kosketusjarjestelman taulukossa
38 - Viimeisen kayton aikaleima
39 - ACC
40 - Nousu kierteitystyokiertoja varten
44 - Tyokalun kayttdian ylittyminen

Vapaasti kdytettava muistialue tyokalunhallintaa varten

956 0-9 -

Vapaasti kaytettava tietoalue tyokalunhallintaa
varten. Tietoja ei uudelleenaseteta ohjelman
keskeytyksen yhteydessa.

Yleisten tyokalujen muunnostiedot

960 1 -

Sijainti maaritelty yksiselitteisesti tydkalujar-
jestelman sisalla:

Sijaintimaarittely suunnan avulla:

Siirto X

Siirto Y

Siirto Z

Z-suunnan X-komponentti

Z-suunnan Y-komponentti

IO bW |N
1

Z-suunnan Z-komponentti
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus

nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
9 - X-suunnan X-komponentti
10 - X-suunnan X-komponentti
1" - X-suunnan Z-komponentti
12 - Kulmamaarittelyn tyyppi:
13 - Kulma 1
14 - Kulma 2
15 - Kulma 3
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Ryhmaén Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Tyokalun kaytto ja panostus

975 1 - Nykyisen ohjelman tydkalun kayttotarkastus:
Ergebnis —2: Tarkastus ei mahdollista, toimin-
to on asetettu pois paaltad konfiguraatiossa
Tulos —1: Tarkastus ei mahdollista, tydkalun
kayttotiedosto puuttuu
Tulos 0: OK, kaikki tyokalut kaytettavissa
Tulos 1: Tarkastus ei OK

2 Rivi Tarkasta paletissa tarvittavien tydkalujen
kaytettavyys nykyisen palettitaulukon rivilta
IDX.
-3 = Rivilla IDX ei ole méaritelty palettia
tai toiminto on kutsuttu paletinkasittelyn
ulkopuolelta
-2/-1/0/1 katso NR1

Tyokalun nosto NC-pysaytyksen yhteydessa

980 3 - (Témaé toiminto on vanhentunut - HEIDEN-
HAIN suosittelee: Ala kayta enaa. ID980 NR3
= 1 on vastaava kuin ID980 NR1 = -1, ID980
NR3 = 0 vaikuttaa vastaavasti kuin ID980 NR1
= 0. Muut arvot eivat ole sallittuja.)

Noston vapautus parametrissa CfgLiftOff
maaritellyn arvon mukaan:

0 = Noston esto

1 = Noston vapautus

Kosketusjarjestelman tyokierrot ja koordinaattimuunnokset

990 1 - Saapumismenettely:
0 = Standardikayttaytyminen,
1 = Kosketusasemaan saapuminen ilman
korjausta. Vaikuttava sade, turvaetaisyys nolla

16 Koneen kayttotapa Automaatti/Manuaali
4 - 0 = Kosketusvarsi ei taipunut
1 = Kosketusvarsi taipunut
6 - Poytakosketusjarjestelméa TT aktiivinen?
1 =Kylla
O=Ei
8 - Hetkellinen karakulma [°]
10 QS-parametrin  Tyokalun numeron maéaritys tydkalun nimes-
nro ta. Palautusarvo maaraytyy konfiguroitujen

sisartydkalun hakusaantéjen mukaan.

Jos samalla nimella on useampia tyokaluja,
ensimmainen tydkalu otetaan tyokalutaulu-
kosta.

Jos sdantojen mukaan valittu tydkalu on
estetty, sisartyokalu palautetaan.

—1: Tyoékalutaulukosta ei loydy tydkalua
annetulla nimella tai kaikki kysymykseen
tulevat tyokalut on estetty.
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
16 0 0 = Valvonnan luovutus PLC:lle kanavakaran
kautta
1 = Valvonnan vastaanotto kanavakaran
kautta
1 0 = Valvonnan luovutus PLC:lle tydkalukaran
kautta
1 = Valvonnan vastaanotto tyokalukaran
kautta
19 - Kosketusliikkeen pidatys tyokierroissa:
0 = Liike pidatetaan (parametri CfgMachineSi-
mul/simMode erisuuri kuin FullOperation tai
Betriebsart Ohjelman testaus aktiivinen)
1 = Liike suoritetaan (parametri CfgMachi-
neSimul/simMode = FullOperation voidaan
kirjoittaa testitarkoituksia varten)
Toteutustila
992 10 - Esilauseajo aktiivinen
1 =Kylla, 0 = Ei
il - Esilauseajo - tiedot hakulausetta varten:
0 = Ohjelma aloitettu ilman esilauseajoa
1 = Iniprog-jarjestelmatydkierto suoritetaan
ennen lausehakua
2 = Lausehaku kaynnissa
3 = Toiminnot jalkisuoritetaan
-1 = Iniprog-jarjestelmatydkierto on keskey-
tetty ennen lausehakua
-2 = Keskeytys lausehaun aikana
-3 = Esilauseajon keskeytys hakuvaiheen
jalkeen, ennen toimintojen jalkisuoritusta tai
sen aikana
-99 = Implisiittinen peruutus
12 - Keskeytystapa kyselylle OEM_CANCEIL-
makron sisdpuolella:
0 = Ei keskeytysta
1 = Keskeytys virheen tai hatapysaytyksen
vuoksi
2 = Explisiittinen keskeytys sisaisella pysay-
tyksella lauseen keskelle pysahtymisen
jalkeen
3 = Explisiittinen keskeytys sisaisella pysay-
tyksella lauserajalle pysahtymisen jalkeen
14 - Edellisen FN14-virheen numero
16 - Todellinen toteutus aktiivinen?
1 = Toteutus
0 = Simulaatio
17 - 2D-ohjelmointigrafiikka aktiivinen?

1 = Kylls
0= Ei
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
18 - Ohjelmointigrafiikan suoritus mukana (ohjel-
manappain AUTOM. PIIRUST.) aktiivinen?
1 =Kylla
0=Ei
20 - Jyrsintdsorvauskoneistuksen tiedot:
0 = Jyrsinta (toiminnon FUNCTION MODE
MILL mukaan)
1 = Sorvaus (toiminnon FUNCTION MODE
TURN mukaan)
10 = Toimenpiteiden toteutus sorvauskaytds-
ta jyrsintakayttdon siirtymavaihetta
11 = Toimenpiteiden toteutus jyrsintakdytosta
sorvauskayttéon siirtymavaihetta
30 - Onko useampien akseleiden interpolaatio
sallittu?
0 = Ei (esim. janaohjaus)
1 =Kylla
31 - R+/R- mahdollinen/sallittu MDI-kéaytdssa?
0=Ei
1 =Kylla
32 0 Tyokierron kutsu mahdollinen/sallittu?
0=Ei
1 =Kylla
Tyokierron Yksittdinen tyokierto vapautettu?
numero 0 =Ei
1 =Kylla
40 - Taulukoiden kopiointi kdyttotavalla Ohjelman
testaus?
Arvo 1 asetetaan ohjelman valinnalla ja ohjel-
manappaimen RESET+START painalluksella.
Jarjestelmatyokierto iniprog.h kopioi silloin
taulukot ja uudelleenasettaa jarjestelman
paivayksen.
0=Ei
1 =Kylla
101 - M101 aktiivinen (nakyva tila)?
0=Ei
1 =Kylla
136 - M136 aktiivinen?
0=Ei
1 =Kylla
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Ryhman
nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-

tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

Koneparametrin osatiedoston aktivointi

1020 13

QS-parametrin
nro

Ladataanko koneparametrin osatiedosto QS-
numeron (IDX) hakemistopolulla?

1 =Kylla

O=Ei

Konfiguraatioasetukset tyokierroille

1030 1

Virheilmoituksen Kara ei pyori nayttdminen?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
0=Ei, 1=Kylla

Virheilmoituksen Tarkasta syvyyden
etumerkki nayttaminen?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)

0=Ei, 1 =Kylla
PLC-tietojen tosiaikaisesti synkronoitu kirjoitus tai luku
2000 10 Merkkinro. PLC-merkKki

Yleinen ohje NR10 ... NR8O:
Toiminnot suoritetaan synkronissa tosiai-
kaisesti, ts. toiminto suoritetaan vasta, jos
vastaavan paikan suoritus on paattynyt.
HEIDENHAIN suosittelee: Kayta kaskyn
ID2000 sijaan kdskya WRITE TO PLC tai READ
FROM PLC ja synkronoi toteutus tosiaikaisesti
ohjelmoimalla FN20: WAIT FOR SYNC.

20 Tulonro PLC-tulo

30 Lahtonro PLC-1ahto

40 Laskinnro PLC-laskin

50 Ajastinnro PLC-ajastin

60 Tavunro PLC-tavu

70 Sananro PLC-sana

80 Kaksoissanan-  PLC-kaksoissana

ro

396

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttéjan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017



Q-parametrin ohjelmointi | Lisatoiminnot

Ryhmén Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

PLC-tietojen ei tosiaikaisesti synkronoitu kirjoitus tai luku

2001 10-80 Katso ID 2000 Kuten ID2000 NR10 ... NR80, mutta ei tosiai-
kaisesti synkronoitu. Toiminto suoritetaan
etukateislaskennassa.

HEIDENHAIN suosittelee: Kayta kaskyn
ID2001 sijaan kaskya WRITE TO PLC tai READ
FROM PLC.

Bittitesti

2300 Number Bittinumero Toiminto tarkastaa, onko lukuarvon bitti
asetettu. Tarkastettava lukuarvo siirretdan
NR-suureena, haettava bitti IDX-suureena,
jossa IDXO0 tarkoittaa arvoltaan pienintéa bittia.
Suurten lukuarvojen toiminnon kutsumiseksi
taytyy NR siirtdd Q-parametrina.
0 = Bittia ei ole asetettu
1 = Bitti asetettu

Ohjelmatietojen luku (jarjestelmajono)

10010 1 - Palettialiohjelman polku, iiman aliohjelmakut-
sua CALL PGM
3 - Polku tydkierrolle joka on valittu maaritte-

lemalla SEL CYCLE tai CYCLE DEF 12 PGM
CALL tai nykyisin valittuna olevan tyokierron
polku.

10 - Polku NC-ohjelmalle joka on valittu maarittele-
malla SEL PGM ”...” %:PGM:

Kanavatietojen luku (jarjestelmajono)

10025 1 - Koneistuskanavan nimi (nappain)

Tietojen luku SQL-taulukoihin (jarjestelméajono)

10040 1 - Esiasetustaulukon symbolinen nimi.
2 - Nollapistetaulukon symbolinen nimi.
3 - Palettiperuspistetaulukon symbolinen nimi.
10 - Tyokalutaulukon symbolinen nimi.
1 - Paikkataulukon symbolinen nimi.

Koneen kinematiikan luku

10290 10 - Koneen kinematiikan symbolinen nimi, joka
on ohjelmoitu valitsemalla FUNCTIONMODE
MILL tai FUNCTION MODE TURN hakemisto
polusta Channels/ChannelSettings/CfgKin-
List/kinCompositeModels.

Kosketusjarjestelmien (TS, TT) tietojen luku (jarjestelmajono)

10350 50 - Kosketusjarjestelman tyyppi kosketusjarjes-
telman taulukon sarakkeesta TYPE (tchpro-
be.tp).

70 - Poytakosketusjarjestelman TT tyyppi

parametrista CfgTT/type.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017 397



Q-parametrin ohjelmointi | Lisatoiminnot

Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

73 - Aktiivisen pdytakosketusjarjestelman TT
avainnimi parametrista CfgProbes/activeTT.

Kosketusjarjestelmien (TS, TT) tietojen luku ja kirjoitus (jarjestelméajono)

10350 74 - Aktiivisen poytakosketusjarjestelman
TT sarjanumero parametrista CfgPro-
bes/activeTT.

Tietojen luku paletin koneistukseen (jarjestelméajono)
10510 1 - Paletin nimi.
2 - Nykyisen valitun palettitaulukon polku.

NC-ohjelmiston versiotunnuksen luku (jarjestelmajono)

10630 10 - Jono vastaa naytettdvan versiotunnuk-
sen muotoa, siis esim. 340590 07 tai
817601 04 SP1.

Nykyisen tyokalun tietojen luku (jarjestelmajono)

10950 1 - Nykyisen tydkalun nimi.

Esimerkki: Z-akselin aktiivisen mittakertoimen arvon osoitus
parametriin Q25
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FN 19: PLC: Arvojen siirto PLC:hen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

PLC:n muutokset voivat aiheuttaa ei-toivotun koneen
kayttaytymisen ja vakavia virheita, esim. ohjauksen
kayttokelvottomuuuden. Tasta johtuen paasy PLC:hen on
suojattu salasanalla. FN-toiminto antaa HEIDENHAINille,
koneen valmistajalle ja kolmannelle osapuolelle mahdollisuuden
kommunikoida PLC:n kanssa NC-ohjelmasta kasin. Kayttaminen
koneen kayttajan tai NC-ohjelmoijan toimesta ei ole
suositeltavaa. Toiminnon toteuttamisen aikana on olemassa
térmaysvaara!

> Kayta toimintoa vain HEIDENHAINIn, koneen valmistajan tai
kolmannen osapuolen suostumuksella.

» Noudata HEIDENHAINin, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

Toiminnolla FN 19: PLC voit siirtdd enintdan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen.
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FN 20: WAIT FOR - NC:n ja PLC:n synkronointi

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

PLC:n muutokset voivat aiheuttaa ei-toivotun koneen
kayttaytymisen ja vakavia virheita, esim. ohjauksen
kayttokelvottomuuuden. Tasta johtuen paasy PLC:hen on
suojattu salasanalla. FN-toiminto antaa HEIDENHAINille,
koneen valmistajalle ja kolmannelle osapuolelle mahdollisuuden
kommunikoida PLC:n kanssa NC-ohjelmasta kasin. Kayttaminen
koneen kayttajan tai NC-ohjelmoijan toimesta ei ole
suositeltavaa. Toiminnon toteuttamisen aikana on olemassa
térmaysvaara!

> Kayta toimintoa vain HEIDENHAINIn, koneen valmistajan tai
kolmannen osapuolen suostumuksella.

» Noudata HEIDENHAINin, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

Toiminnolla FN 20: WAIT FOR voidaan ohjelmanajon aikana
suorittaa NC:n ja PLC:n keskindinen synkronointi. NC pysayttaa
toteutuksen, kunnes FN 20: WAIT FOR-lauseessa ohjelmoidut
ehdot ovat tayttyneet.

Kéyta toimintoa SYNC aina vain, jos luet esim. toiminnon FN 18:
SYSREAD kautta jarjestelmaétietoja, jotka vaativat synkronointia
tosiaikaan. Sen jalkeen ohjaus pysayttda etukéateislaskennan ja
suorittaa seuraavan NC-lauseen vain, jos myds NC-ohjelma on
saavuttanut tdman lauseen.

Esimerkki: Sisaisen esilaskennan pidatys, X-akselin hetkellisen
aseman luku
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FN 29: PLC - Arvojen siirto PLC:hen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

PLC:n muutokset voivat aiheuttaa ei-toivotun koneen
kayttaytymisen ja vakavia virheita, esim. ohjauksen
kayttokelvottomuuuden. Tasta johtuen paasy PLC:hen on
suojattu salasanalla. FN-toiminto antaa HEIDENHAINille,
koneen valmistajalle ja kolmannelle osapuolelle mahdollisuuden
kommunikoida PLC:n kanssa NC-ohjelmasta kasin. Kayttaminen
koneen kayttajan tai NC-ohjelmoijan toimesta ei ole
suositeltavaa. Toiminnon toteuttamisen aikana on olemassa
térmaysvaara!

> Kayta toimintoa vain HEIDENHAINIn, koneen valmistajan tai
kolmannen osapuolen suostumuksella.

» Noudata HEIDENHAINin, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

Toiminnolla FN 29: PLC voit siirtda enintdan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen.
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FN 37: EXPORT

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

PLC:n muutokset voivat aiheuttaa ei-toivotun koneen
kayttaytymisen ja vakavia virheita, esim. ohjauksen
kayttokelvottomuuuden. Tasta johtuen paasy PLC:hen on
suojattu salasanalla. FN-toiminto antaa HEIDENHAINille,
koneen valmistajalle ja kolmannelle osapuolelle mahdollisuuden
kommunikoida PLC:n kanssa NC-ohjelmasta kasin. Kayttaminen
koneen kayttajan tai NC-ohjelmoijan toimesta ei ole
suositeltavaa. Toiminnon toteuttamisen aikana on olemassa
térmaysvaara!

> Kayta toimintoa vain HEIDENHAINIn, koneen valmistajan tai
kolmannen osapuolen suostumuksella.

» Noudata HEIDENHAINin, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

Toimintoa FN 37: EXPORT tarvitaan silloin, kun haluat luoda
muutamia tydkiertoja ja yhdistaa ne ohjaukseen.

FN 38: SEND - Tietojen lahetys NC-ohjelmasta

Toiminnolla FN 38: SEND voit kirjoittaa NC-ohjelman teksteja ja Q-
parametriarvoja lokikirjaan ja lahettda ne DNC-sovellukseen.

Tiedonsiirto tapahtuu tavanomaisen TCP/IP-tietokoneverkon kautta.

@ Lisatietoja on Remo Tools SDK -kasikirjassa:

Esimerkki
Arvojen Q1 ja Q23 dokumentointi lokikirjaan.
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9.9 Taulukkokayttéo SQlL-kaskylauseiden
kanssa

Johdanto

o Kun haluat kdyttda taulukon numeerista tai
aakkosnumeerista sisaltoa tai kasitella taulukoita
(esim. nimetéa uudelleen sarakkeita tai riveja), kayta
kaytettavissa olevia SQl=kaskyja.

Ohjauksen sisdisesti kdytettavissa olevien kaskyjen
syntaksi noudattaa tarkalleen SQl-ohjelmointikieltd,
mutta ei kuitenkaan ole rajoituksettomasti sen
mukainen. Sen lisdksi ohjaus tukee koko SQl-
kieliymparistoa.

Taulukoiden ja taulukkosarakkeiden nimien tulee alkaa
kirjaimella eivatkéd ne saa siséltaa laskumerkkeja,

esim. +. SQl:=kaskyjen vuoksi ndma merkit voivat
aiheuttaa ongelmia tietojen lukemisen tai tulostamisen
yhteydessa.

Tasta eteenpain kaytetdan mm. seuraavia kasitteita:

B SQl:-kasky perustuu kaytettavissa olevaa
ohjelmanappaimeen.

® SQl-osoitukset kuvaavat lisdtoimintoja, jotka
sybtetaan sisdan manuaalisesti syntaksin osana.

® HANDLE on syntaksi transaktiota varten (noudattelee
tunnistamisen parametria).

B Result-set sisaltda kyselytuloksen (nimitetdan tasta
eteenpain valimuistiksi).

Taulukon yksittdisten numeeristen arvojen luku- ja

kirjoitustehtavat voit toteuttaa myods toiminnoilla FN 26:

TABOPEN, FN 27: TABWRITE ja FN 28: TABREAD.

Lisatietoja: "Vapaasti maariteltavat taulukot', Sivu 494

NC-ohjelmistossa taulukkotehtavat toteutuvat SQl-palvelimen
avulla. Tata palvelinta ohjataan kaytettavissa olevilla SQl-kaskyilla.
SQl:kaskyt voidaan maaritella yndessa NC-ohjelmassa.

Palvelin perustuu transaktiomalliin. Transaktio kasittaa useita
vaiheita, jotka suoritetaan yhdessa ja jotka siten varmistavat
taulukkomaaritysten jarjestyksellisen ja maaritellyn kasittelyn.
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Transaktio

SQl:transaktion esimerkki:

®  Taulukkorivien osoitus Q-parametrin luku- ja kirjoitustehtaville
kaskylla SQL BIND

E Tietojen valinta toiminnoilla SQL SELECT tai SQL EXECUTE
osoituksen SELECT kanssa

® Tietojen lukeminen, muuttaminen tai lisadaminen kaskylla SQL
FETCH, SQL UPDATE ja SQL INSERT

® Toimenpiteen vahvistus tai hylkays kaskylla SQL COMMIT ja SQL
ROLLBACK

® Taulukkorivien ja Q-parametrien valisen yhteyden vapautus
kaskylla SQL BIND

o Sulje kaikki aloitetut transaktiot myds silloin, kun
sita kaytetaan vain lukemiseen. Vain transaktioiden
sulkeminen varmistaa muutosten ja tdydennysten
vastaanottamisen, estojen poistamisen seka
kaytettdvien resurssien vapauttamisen.

Toimintokuvaus

Ohjelmanappainten yleiskuvaus

Ohjelma- Kasky Sivu
nappain
= SQL BIND luo ja poistaa taulukkosarak- 407
BIND keiden ja Q- tai QS-parametrien vélisen
yhteyden.
T SQL EXECUTE avaa transaktion 408
EXECUTE taulukkosarakkeiden ja taulukkorivien

valinnan alla tai mahdollistaa muita SQL-
kaskyosoituksia (lisdtoimintoja).

Lisatietoja: "Osoituksen yleiskuvaus®,

Sivu 405

L SQL FETCH siirtaa arvot yhdistettyihin Q- 411
FETCH parametreihin.

o SQL ROLLBACK hylkaa kaikki muutokset ja 415
ROLLBACK sulkee transaktion.

2ol SQL COMMIT tallentaa kaikki muutokset ja 414
comMzT sulkee transaktion.

E,JL SQL FETCH siirtaa arvot yhdistetyista Q- 412
UPDATE parametreista taulukkoon.

o SQL INSERT luo uuden taulukkorivin. 413

o SQL SELECT lukee yksittaisen arvon 416
SELECT taulukosta eika avaa tassa yhteydessa

transaktiota.
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Osoituksen yleiskuvaus

Seuraavia nk. SQl-osoituksia kdytetdan SQl-kdskysséa
SQL EXECUTE.

Lisatietoja: "SQL EXECUTE", Sivu 408

Osoitus Toiminto

SELECT Tietojen valinta

CREATE Synonyymin luonti (pitkdn polkumaarittelyn
SYNONYM korvaus lyhyelléd nimelld)

DROP SYNONYM Synonyymin poisto

CREATE TABLE Taulukon luonti

COPY TABLE Taulukon kopiointi

RENAME TABLE Taulukon nimeéminen uudelleen
DROP TABLE Taulukon poisto

INSERT Taulukkorivin lisays

DELETE Taulukkorivin poisto

ALTER TABLE B Kaskylla ADD taulukkorivin liséys

B Kéaskylla DROP taulukkorivin poisto

RENAME COLUMN  Taulukkorivin nimeaminen uudelleen

SQL-kaskyn ohjelmointi

Tama toiminto vapautetaan kayttdéon vain avainsanan
555343 sisaansydtolla.

SQl:kaskyt ohjelmoidaan kayttdtavalla Ohjelmointi tai PAIKOITUS

KASIKAYTOLLA:

SPEC
FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

» Paina nappaintd SPEC FCT.

v

v

Vaihda ohjelmanappainpalkki

v

Paina ohjelmanéappéinta SQL.
Valitse SQl-kéasky ohjelmanappaimella.

v

Paina ohjelmanappéaintd OHJELMAN TOIMINNOT.

SQl:-kaskyn kanssa luku- ja kirjoitustehtavat ovat aina
metrijarjestelmassa riippumatta siita, mika mittayksikko
taulukossa tai NC-ohjelmassa on valittu.

Jos siten esim. taulukon pituus tallennetaan Q-
parametriin, arvo on aina metrijarjestelman mukainen.

Jos taté arvoa kdytetddn mydhemmin tuumaohjelmassa

paikoitukseen (L X+Q1800), seurauksena on vaara
paikoitusasema.
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Kayttoesimerkki

Seuraavassa esimerkissa luetaan maaritelty materiaali taulukosta
(FRAES.TAB) ja tallennetaan tekstind QS-parametriin. Seuraava
esimerkki nayttaa mahdollisen kayttésovelluksen ja tarvittavat

ohjelmavaiheet.

Q-parametrin ohjelmointi | Taulukkokaytté6 SQL-kaskylauseiden kanssa

o QS-parametrien teksteja voidaan kayttaa edelleen esim.
toiminnon FN16 avulla omissa poytakirjatiedostoissa.

Lisatietoja: "FN 16: F-PRINT — Tekstien ja Q-parametrin
arvojen formatoitu tulostus”, Sivu 361

Esimerkki

Synonyymin luonti

QS-parametrin yhdistdminen

Haun maarittely

Haun suoritus
Transaktion lopetus
Parametriyhteyden vapautus

Synonyymin poisto

Vaihe

Selitys

1 Synonyymin
luonti

Synonyymin osoitus polulle (pitkédn polkumaarittelyn korvaus lyhyelld nimelld)

Polun TNC:\table\FRAES.TAB on tdsséa yhteydessa oltava heittomerkkien sisalla.
Valittu synonyymi on my_table

N

QS-parametrin
yhdistaminen

Taulukkosarakkeeseen yhdistetdan QS-parametri.

QS1800 on vapaasti kdytettavissa kayttajaohjelmissa.
Synonyymi korvaa kokonaisen polun syottamisen.
Maéritelty taulukon sarake on WMAT.

w

Haun
maarittely

Hakumaarittely sisaltaa siirtoarvon syotteen.

Paikallinen parametri QL1 (vapaasti valittavissa) on transaktion tunnistamista varten
(useampi transaktio on samaan aikaan mahdollinen)

Synonyymi maarittaa taulukon.

Sisdansyottd WMAT maarittaa lukuvaiheen taulukkosarakkeen.
Sisdansyotdt NR ja =3 maarittavat lukuvaiheen taulukkosarakkeet.
Valitut taulukkosarakkeet ja taulukkorivit maarittelevat lukuvaiheen solut.

A

Haun suoritus

Lukuvaihe suoritetaan.

Parametri Q1900 on tarkea vain transaktiota varten (palautusarvo tarvittaessa valvontaa
varten).

= 0 Onnistunut lukuvaihe

® 1 Virheellinen lukuvaihe

Syntaksi HANDLE QL1 on parametrin QL1 merkitsema transaktio.

Arvo kopioidaan nk. Result-setista (valimuisti) yhdistettyyn parametriin.

Y

06
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Vaihe Selitys

5 Transaktion Transaktio lopetetaan ja kaytetyt resurssit vapautetaan.
lopetus

6 Yhteyden Taulukkosarakkeen ja QS-parametrin valinen yhteys vapautetaan (tarvittava resurssin vapau-
vapautus tus)

7 Synonyymin Synonyymi poistetaan taas (tarvittava resurssin vapautus)
poisto

SQL BIND

Esimerkki : Q-parametrin yhdistaminen taulukkosarakkeeseen

Esimerkki: Yhteyden vapautus

SQL BIND sitoo Q-parametrin taulukkosarakkeeseen. SQl-kaskyt
FETCH, UPDATE ja INSERT arvioivat tdman yhteyden (osoituksen)
Result-setin ja NC-ohjelman valisen tiedonsiirron yhteydessa.
SQL BIND ilman taulukon ja sarakkeen nimea poistaa sidoksen.

Sidos paattyy kaikissa tapauksissa viimeistddan NC-ohjelman tai
aliohjelman lopussa.

o Ohjelmointiohjeet:
= \oit ohjelmoida vaikka kuinka monta yhdistamista.
Luku- ja kirjoitusvaiheessa huomioidaan vain ne
sarakkeet, jotka on SELECT-kaskylla. Jos maarittelet
SELECT-kaskyssa sarakkeet ilman yhteytta,
ohjaus keskeyttaa luku- ja kirjoitustoimenpiteet
virheilmoituksella.

® SQL BIND... On ohjelmoitava ennen kaskyja FETCH,
UPDATE ja INSERT.

ol » Parametri no. tulokselle: Q-parametri
BIND. taulukkosarakkeeseen yhdistamista varten

> Tietokanta: Sarakkeen nimi: Taulukon nimien ja
taulukon sarakkeiden maarittely (erota toisistaan
merkillé .)

® Taulukon nimi: Synonyymi tai taulukon polku-
ja tiedostonimen maarittely

= Sarakkeen nimi: Naytetty nimi
taulukkoeditorissa
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SQL EXECUTE

SQL EXECUTE on kéaytettdvissa vain erilaisten SQl-osoitusten
yhteydessa.Lisatietoja: "Osoituksen yleiskuvaus', Sivu 405

SQL EXECUTE yhdessa SQL-osoituksen SELECT kanssa.

SQl-palvelin sijoittaa tiedot riveittdin Result-setiin (valipuskuri). Rivit
numeroidaan juoksevassa numerojarjestyksessa alkaen arvosta 0.
Taté rivinumeroa (INDEX) kaytetdan SQl-kaskyjen FETCH ja UPDATE
kanssa.

SQL EXECUTE SQl-osoituksen SELECT yhteydessa valitsee
taulukkoarvot ja siirtdd ne Result-setiin. Vastoin kuin SQl-kdskylla
SQL SELECT, voidaan SQL EXECUTE -maérittelyn ja SELECT-
osoituksen yhdistelmalla valita useampia sarakkeita ja riveja
samanaikaisesti ja talldin transaktio avataan aina.

Toiminnossa SQL ... "SELECT...WHERE..." annetaan aina
hakukriteeri. Nain voidaan rajoittaa siirrettavien rivien lukumaaraa.
Jos et kayta tata optiota, taulukon kaikki rivit ladataan.

Toiminnossa SQL ... "SELECT...ORDER BY...” annetaan
lajittelukriteeri. Maarittely kasittda sarakkeen nimen ja avainsanan
(ASC) nousevaa tai (DESC) laskevaa lajittelujarjestysta varten.

Jos et kayta tata optiota, rivit sijoitetaan sattumanvaraisessa
jarjestyksessa.

Toiminnolla SQL ... "SELECT...FOR UPDATE" lukitaan valitut rivit
muita sovellusohjelmia ajatellen. Talldin nama rivit voidaan toki
lukea muissa sovellusohjelmissa, mutta ei muuttaa. Jos toteutat
muutokset taulukon sydtteisiin, kayta ehdottomasti tata optiota.

Tyhja Result-set: Jos mitdan valintakriteereja vastaavia riveja ei
ole, SQl-palvelin palauttaa voimassa olevan HANDLE -ma&areen
(transaktio) mutta ei taulukkomaarityksia.

Esimerkki: Taulukkorivien valinta

Esimerkki: Taulukkorivien valinta WHERE-toiminnolla

Esimerkki: Taulukkorivien valinta WHERE-toiminnolla ja Q-

4
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Esimerkki: Taulukkonimi maaritelty polku- ja tiedostonimella

» Parametri no. tulokselle (palautusarvo valvontaa
varten):

0 Onnistunut lukuvaihe
1 Virheellinen lukuvaihe

> Tietue: SQL-komentoteksti: SQl-osoituksen
ohjelmointi

SELECT siirtavilla taulukkoriveilla (useammat
sarakkeet erotetaan pilkulla ,)

FROM synonyymilla tai taulukon polulla (polku
heittomerkkien sisalla)

WHERE (valinnainen) sarakkeen nimilla,
ehdolla ja vertailuarvolla (Q-parametri :
heittomerkkien sisalla)

ORDER BY (valinnainen) sarakkeen nimilla ja
lajittelutavalla (ASC nousevaa, DESC laskevaa
lajittelua varten)

FOR UPDATE (valinnainen) valituille riveille
kirjoittamisen esto muita prosesseja varten

WHERE-maarittelybn ehdot

Ehto ohjelmointi
yhtasuuri ===
erisuuri = <>
pienempi <

pienempi tai yhtasuuri <=
suurempi >

suurempi tai yhtasuuri >=

tyhja IS NULL

ei tyhja IS NOT NULL
Useimpien ehtojen ketjutus:

Looginen JA AND
Looginen TAl OR
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Syntaksiesimerkit

Seuraavat esimerkit on liitetty tdhan ilman yhteyttad. NC-lauseet
rajoittuvat yksinomaan SQl:-kdskyn SQL EXECUTE mahdollisuuksiin.

Esimerkki

Synonyymin luonti

Synonyymin poisto
Taulukon luonti sarakkeilla NR ja WMAT

Taulukon kopiointi
Taulukon nimedminen uudelleen

Taulukon poisto

Taulukkorivin liséys

Taulukkorivin poisto
Taulukkorivin lisays
Taulukkorivin poisto

Taulukkorivin nimedminen uudelleen

F =Y
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SQL FETCH

Esimerkki: Rivinumero sy6tetaan Q-parametriin

Esimerkki: Rivinumero ohjelmoidaan suoraan

SQL FETCH Iukee rivin Result-setista (valimuisti). Taman rivin
taulukkomaaritykset siirretdan yhdistettyyn Q-parametriin.
Transaktio maaritellaan antavalla HANDLE-maareella, rivit INDEX-
maareella.

SQL FETCH huomioi kaikki sarakkeet, jotka on méaaritelty SELECT-
osoituksella (SQl-kdsky SQL EXECUTE).

» Parametri no. tulokselle (palautusarvo valvontaa
varten):

= 0 Onnistunut transaktio
® 1 Virheellinen transaktio

> Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametrin
maarittely 'Handle-maareelle (transaktion
tunnistusta varten)

> Tietue: Indeksi SQL-tulokselle: Rivinumero
Result-setin sisalla

B Rivinumeron suora ohjelmointi
® |ndeksin sisaltavan Q-parametrin ohjelmointi
= |Iman maarittelya rivi (n=0) luetaan

o Valinnaiset syntaksielementit IGNORE UNBOUND ja
UNDEFINE MISSING on maéritetty koneen valmistajaa
varten.
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SQL UPDATE

Esimerkki: Rivinumero syétetaan Q-parametriin

Esimerkki: Rivinumero ohjelmoidaan suoraan

SQL UPDATE muuttaa rivid Result-setissd (valimuisti). Yksittdisten
solujen uudet arvot kopioidaan yhdistetyistd Q-parametreista.
Transaktio maaritelladn antavalla HANDLE-ma&areelld, rivit INDEX-
maéareelld. Result-setin kyseiset rivit korvataan kokonaisuudessaan.

SQL UPDATE huomioi kaikki sarakkeet, jotka on maaritelty SELECT-
osoituksella (SQl-kasky SQL EXECUTE).

> Parametri no. tulokselle (palautusarvo valvontaa
varten):

= 0 Onnistunut transaktio
® 1 Virheellinen transaktio

> Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametrin
maarittely 'Handle-maareelle (transaktion
tunnistusta varten)

> Tietue: Indeksi SQL-tulokselle: Rivinumero
Result-setin sisalla

B Rivinumeron suora ohjelmointi
® |ndeksin sisaltavan Q-parametrin ohjelmointi
B [lman maarittelya rivi (n=0) kuvaillaan
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SQL INSERT

Esimerkki: Rivinumero sy6tetaan Q-parametriin

SQL INSERT luo uuden rivin Result-setin (valimuisti). Yksittaisten
solujen arvot kopioidaan yhdistetyista Q-parametreista. Transaktio
maaritellaan antavalla HANDLE-ma&areella.

SQL INSERT huomioi kaikki sarakkeet, jotka on maaritelty SELECT-
osoituksella (SQl:-kdsky SQL EXECUTE). Taulukkosarakkeet

ilman vastaavaa SELECT-osoitusta (eivat sisally kyselytulokseen)
kuvaillaan oletusarvaoilla.

» Parametri no. tulokselle (palautusarvo valvontaa
varten):

® 0 Onnistunut transaktio
® 1 Virheellinen transaktio

> Tietue: SQL-kadyttotunnus: Q-parametrin
maarittely 'Handle-maareelle (transaktion
tunnistusta varten)
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SQL COMMIT siirtda samanaikaisesti kaikki yhdessa transaktiossa
muutetut ja lisatyt rivit takaisin taulukkoon. Transaktio maaritellaan
antavalla HANDLE-maé&areella. Tassa yhteydessa ohjelmoinnilla
SELECT...FOR UPDATE asetettu esto palautetaan.

Kaskyn SQL SELECT yhteydessé asetettu HANDLE-maére
(menettely) menettéa vaikutuksensa.

» Parametri no. tulokselle (palautusarvo valvontaa
varten):

® 0 Onnistunut transaktio
® 1 Virheellinen transaktio

> Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametrin
maarittely 'Handle-maareelle (transaktion
tunnistusta varten)
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SQL ROLLBACK

Esimerkki

SQL ROLLBACK hylkaa kaikki transaktion muutokset ja
taydennykset. Transaktio maaritellaan antavalla HANDLE-maareella.

SQl:-kaskyn SQL ROLLBACK toiminta riippuu INDEX-mé&éareesta:

® |Iman INDEX-maaretta:

® Kaikki transaktion muutokset ja taydennykset hylataan.

® Tassa yhteydesséa ohjelmoinnilla SELECT...FOR UPDATE
asetettu esto palautetaan.

® Transaktio lopetetaan (HANDLE menettaa merkityksensa).

INDEX-maéreella:

B Vain indeksoidut rivit pysyvat Result-setissa (kaikki muut rivit
poistetaan)

® Maarittelemattomien rivien muutokset ja tdydennykset
hylataan.

B Ohjelmoinnilla SELECT...FOR UPDATE asetettu estolukitus

sailyy voimassa vain indeksoiduille riveille (kaikki muut estot
palautetaan).

= Maaritellyt (indeksoidut) rivit tulevat Result-setin uudelle
riville 0.

® Transaktiota ei lopeteta (HANDLE sailyy voimassa)

B Transaktio taytyy sulkea myohemmin ohjelmoimalla SQL
ROLLBACK tai SQL COMMIT.

» Parametri no. tulokselle (palautusarvo valvontaa
varten):

= 0 Onnistunut transaktio
® 1 Virheellinen transaktio

> Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametrin
maarittely 'Handle-maareelle (transaktion
tunnistusta varten)

> Tietue: Indeksi SQL-tulokselle: Rivi, joka pysyy
Result-setissa.

B Rivinumeron suora ohjelmointi
® |ndeksin sisaltavan Q-parametrin ohjelmointi
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SQL SELECT

SQL SELECT lukee yksittdisen arvon taulukosta ja tallentaa tuloksen
maariteltyyn Q-parametriin.

o Useampi arvo tai useampi sarake valitaan SQl:kaskylla
SQL EXECUTE ja osoituksella SELECT.
Lisatietoja: "SQL EXECUTE", Sivu 408.

Ohjelmoinnilla SQL SELECT ei ole mitddn transaktiota kuten
yhteytté taulukkorivin ja Q-parametrin valilla. Mahdollisia yhteyksia
maadriteltyyn sarakkeeseen ei huomioida, luettu arvo kopioidaan
vain tulosta varten maéariteltyd parametria varten.

Esimerkki: Arvon lukeminen ja tallennus

o » Parametri no. tulokselle: Q-parametri arvon
| seect tallennusta varten
> Tietue: SQL-komentoteksti: SQl-osoituksen
ohjelmointi

® SELECT siirtdvan arvon taulukkosarakkeella

® FROM synonyymilla tai taulukon polulla (polku
heittomerkkien siséalla)

B WHERE sarakkeen nimella, ehdolla ja

vertailuarvolla (Q-parametri kaksoispisteen :
jalkeen heittomerkkien sisalla)

Seuraavan NC-ohjelman tulos on samanlainen kuin aiemmin
esitellyssa soveltamisesimerkissa.
Lisatietoja: "Kayttdesimerkki", Sivu 406

Esimerkki

Arvon lukeminen ja tallennus
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9.10 Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan sisaansyotto

Ohjelmanappainten avulla voidaan laskutoimituksiin maaritella
useampia matemaattisia kaavoja suoraan NC-ohjelmassa.

n > Q-parametritoimintojen valinta

» Paina ohjelmanappainta KAAVA.
> Valitse Q, QL tai QR.

KARVA

Ohjaus nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia useiden
ohjelmanappainpalkkien avulla:

Ohjelmanap- Ketjutustoiminto
pain

Lisays
esim. Q10=Q1 + Q5

Vahennys
esim. Q25 =Q7 - Q108

Kerto
esim. Q12=5*Q5

Jako
esim. Q25=Q1/Q2

Sulku auki
esim. Q12 =Q1* (Q2 + Q3)

Sulku kiinni

esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Arvon nelio (engl. square)
esim. Q15 =SQ5

saQ

Nelidéjuuri (engl. square root)
esim. Q22 = SQRT 25

SORT

Kulman sini
esim. Q44 = SIN 45

SIN

Kulman kosini
esim. Q45 = COS 45

cos

Kulman tangentti
esim. Q46 = TAN 45

TAN

Arcussini

Sinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/hypotenuusa
esim. Q10 = ASIN 0,75

Arcuskosini

Kosinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta viereinen kateetti/hypotenuusa
esim. Q11 = ACOS Q40

ASIN

ACoS
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Ohjelmanap- Ketjutustoiminto
pain

Arcustangentti

Tangentin kaanteistoiminto; kulma maaray-
tyy suhteesta vastainen kateetti/viereinen
kateetti

esim. Q12 = ATAN Q50

Arvon potenssi
esim. Q15 =3"3

ATAN

Vakio Pl (3,14159)
esim. Q15 =PI

PI

Luonnollinen logaritmi (LN) luvulle
Kantaluku 2,7183
esim. Q15 = LN Q11

Luvun logaritmi, kantaluku 10
esim. Q33 =LOG Q22

LoG

Exponentiaalitoiminto, 2,7183 potenssiin n
esim. Q1 =EXP Q12

EXP

Arvon negaatio (kertolasku arvolla -1)
esim. Q2 = NEG Q1

NEG

Desimaalipisteen jalkeisten numeroiden
poisto

Kokonaisluvun muodostus

esim. Q3 = INT Q42

Absoluuttiarvon muodostus
esim. Q4 = ABS Q22

INT

ABS

Desimaalipistetto edeltavien numeroiden
poisto

Murtojaannos

esim. Q5 = FRAC Q23

Luvun etumerkin testaus

esim. Q12 = SGN Q50

Kun palautusarvo Q12 = 0, niin Q50 = 0
Kun palautusarvo Q12 = 1, niin Q50 > 0
Kun palautusarvo Q12 = -1, niin Q50 < 0

FRAC

'SEBN

Moduliarvon (jakojaannoksen) laskenta
esim. Q12 =400 % 360 Tulos: Q12 = 40
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Laskusaannot

Matemaattisten kaavojen ohjelmoinnissa patevat seuraavat
saannot:

Kerto ennen jakoa

Esimerkki

1 Laskutoimenpide 5 * 3 =15
2 Laskutoimenpide 2 * 10 = 20
3 Laskutoimenpide 15 +20 = 35

tai
Esimerkki

1 Laskutoimenpide luvun 10 nelié = 100
2 Laskutoimenpide 3 potenssiin 3 = 27
3 Laskutoimepide 100 - 27 =73

Sulkusaanto

Ositussaanto sulkumerkkilaskennassa
a*b+c)=a*b+a*c
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Sisaansyottoesimerkki

Kulman laskenta arctan-toiminnolla vastakateetin (Q12) ja viereisen
kateetin (Q13) avulla; Tulos osoitetaan parametriin Q25:

n > \Valitse kaavan sisdansyottd: Paina nappainta
Q ja ohjelmanadppaintd KAAVA tai kayta
pikasisaantuloa.

KAARVA

@ » Paina Q-nappaintd ASCll-ndppaimessa.

Parametri no. tulokselle?

> Syota sisdan 25 (parametrin numero) ja paina
nappaintd ENT .

» Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja paina
ohjelmanappainta Arcustangenttitoiminto.

» Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja paina
ohjelmanappéinta Sulku auki.

> Syota sisdan 12 (Q-parametrin numero).

» Paina ohjelmanappainté Division

> Syota sisdan 13 (Q-parametrin numero).

» Paina ohjelmanappainta Sulku kiinni ja lopeta

bl . eres T
kaavan sisaansyotto

END
o

Esimerkki
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9.11 Merkkijonoparametrit

Merkkijonon kasittelyn toiminnot

Voit laatia erilaisia merkkijonoja kasittelemalla niita (engl. string
= merkkijono) QS-parametrin avulla. Naméa merkkijonot voidaan
tulostaa esimerkiksi toiminnon FN 16:F-PRINT avulla, mika
mahdollistaa vaihtelevien pdytakirjojen laatimisen.

Lisdksi merkkijonoparametrille on mahdollista osoittaa merkkijono
(kirjain, numero, erikoismerkki, ohjausmerkki ja valilyonti), jonka

pituus on enintaan 2565 merkkid. Osoitetut tai sisddnluetut arvot voit

myds jatkokasitelld ja tarkastaa seuraavaksi kuvattavien toimintojen
avulla. Q-parametriohjelmoinnin tapaan kaytdssasi on yhteenséa

2000 QS-parametria.

Lisatietoja: "Periaate ja toiminnan yleiskuvaus", Sivu 342

Q-parametritoimintoihin JONOKAAVA ja KAAVA siséltyy erilaisia
toimintoja, joilla voidaan kasitellda merkkijonoparametreja.

Ohjelmanappain  Toiminnot JONOKAAVA Sivu

Merkkijonoparametrin osoitus 422
STRING

Koneparametrien lukeminen 431

Merkkijonoparametrin ketjutus 422

Numeerisen arvon muuttaminen 424
TOSHER merkkijonoparametriksi

Osamerkkijonon kopiointi merkkijono- 425
SUBSTR .

parametrista

Jarjestelmatietojen luku 426

Ohjelmanappain  Merkkijonotoiminnot Kaava-toimin- Sivu

nossa

Merkkijonon muuttaminen numeeri- 427
T seksi arvoksi

Merkkijonoparametrin testaus 428
INSTR

Merkkijonoparametrin pituuden 429
SR maaritys

Aakkosnumeerisen jarjestyksen 430

STRCOMP

vertailu

0 Jos kaytat JONOKAAVA-toimintoa, on suoritettavan

laskutoimituksen tuloksena aina merkkijono. Jos kaytat
KAAVA-toimintoa, on suoritettavan laskutoimituksen

tuloksena aina numeerinen arvo.
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Merkkijonoparametrin osoitus

Ennen kuin kaytat merkkijonomuuttujia, taytyy niihin ensin tehda
osoitus. Sitd varten on olemassa kasky DECLARE STRING.

» Paina ndppéinta SPEC FCT.
» Paina ohjelmanéppaintd OHJELMAN TOIMINNOT.
» Paina ohjelmanappéaintd JONON TOIMINNOT.

» Paina ohjelmanappaintd DECLARE STRING.

Esimerkki
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Merkkijonoparametrin ketjutus

Ketjutusoperaattorin (merkkijono | | merkkijono) avulla voit yhdistaa
useampia merkkijonoparametreja toisiinsa.

spec » Paina ndppéinta SPEC FCT.
P » Paina ohjelmanappaintda OHJELMAN TOIMINNOT.
'TOIMINNOT
Voo » Paina ohjelmandppaintd JONON TOIMINNOT.
' TOIMINNOT
pr— > Paina ohjelmanappaintd JONOKAAVA.
i) > Syoté sisdén sen merkkijonoparametrin numero,

ENT johon ohjauksen tulee tallentaa ketjutettava
merkkijono, vahvista ndppadimella ENT.

> Syota sisdan sen merkkijonoparametrin
numero, johon ensimmainen osamerkkijono
tallennetaan, vahvista nappaimella ENT:

> Ohjaus nayttaa ketjutussymbolia | |.
» Vahvista nappaimella ENT

> Syota sisddan sen merkkijonoparametrin numero,
johon toinen osamerkkijono tallennetaan,
vahvista nappaimella ENT.

» Toista toimenpiteet, kunnes olet valinnut kaikki
ketjutettavat osamerkkijonot, paata nappaimella
END.

Esimerkk: QS10:een tulee sisallyttaa koko teksti QS12:sta,
QS13:sta ja QS14:sta

Parametrin sisalto:

QS12: Tyokappale

QS13: Tila:

QS14: Hylky

QS10: Tyokappaleen tila: hylky
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Numeerisen arvon muuttaminen
merkkijonoparametriksi
Toiminnolla TOCHAR ohjaus muuntaa numeerisen arvon

merkkijonoparametriksi. Talla tavoin voit ketjuttaa lukuarvoja
merkkijonomuuttujien kanssa.

spec » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
Eevemm— » Toimintovalikon avaus
I o » Paina ohjelmanéappaintd Merkkijonotoiminnot
T » Paina ohjelmanappaintd JONOKAAVA.
» Valitse toiminto, joka muuntaa numeerisen arvon
TOCHAR .. . .
merkkijonoparametriksi

> Syota sisdan lukuarvo tai haluttu Q-parametri,
joka ohjauksen tulee muuntaa, vahvista
nappéaimella ENT.

> Halutessasi syota sisaan pilkun jalkeisten
merkkipaikkojen lukumaaréa, jonka mukaan ohjaus
tekee muunnoksen, vahvista nappaimella ENT.

» Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END.

Esimerkki: Parametri Q50 muuntelu merkkijonoparametrissa
QS11, kolmen desimaalipaikan kaytto
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Osamerkkijonon kopiointi merkkijonoparametrista

Toiminnolla SUBSTR voit kopioida maériteltavan alueen
merkkijonoparametrista.

spec » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

pe— » Toimintovalikon avaus
' TOIMINNOT

Jonon » Paina ohjelmanéappaintd Merkkijonotoiminnot
' TOIMINNOT

— » Paina ohjelmanéappainta JONOKAAVA.
R > Syoté sisdén sen parametrin numero, johon

ohjauksen tulee tallentaa kopioitava merkkisarja,
vahvista nappaimella ENT.

> Valitse toiminto, jolla leikkaat osamerkkijonon
> Syota sisdaan sen QS-parametrin numero,

josta haluat kopioida osamerkkijonon, vahvista
nappaimella ENT.

> Syota sisddn sen paikan numero, josta lahtien
haluat osamerkkijonon kopioida, vahvista
nappaimella ENT.

> SyoOta sisaan niiden merkkien lukumaara, jotka
haluat kopioida, vahvista nappaimella ENT.

» Sulje sulkulauseke néppaimelld ENT ja paata
sisaansyottd ndppaimelld END.

o Tekstisarjan ensimmainen merkki alkaa sisaisesti
paikasta O.

Esimerkki: Merkkijonoparametrista QS10 luetaan nelja merkkia
pita merkkijono (LEN2) kolmannesta paikasta (BEG2) alkaen
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Jarjestelmatietojen lukeminen

Toiminnolla SYSSTR voit lukea jarjestelmétietoja ja tallentaa
merkkijonoparametreihin. Jarjestelmatietojen valinta tapahtuu
ryhmanumeron (ID) ja numeron avulla.

Sisaansyottdja IDX ja DAT ei tarvita.

Ryhman nimi, ID-nro

Numero

Merkitys

Ohjelmatiedot, 10010

Nykyisen padohjelman tai palettiohjelman polku

Polku tydkierrolle, joka on valittu maarittelemalla CYCL
DEF 12 PGM CALL

Polku ohjelmalle joka on valittu méaarittelemalla SEL
PGM

Kanavatiedot, 10025

Kanavanimi

Tyokalukutsussa ohjelmoitu
arvo, 10060

Ty6kalun nimi

Hetkellinen jarjestelman aika,

10321

B 1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss
2 ja 16: DD.MM.YYYY hh:mm
3: DD.MM.YY hh:mm

4: YYYY-MM-DD hh:mm:ss
5ja 6: YYYY-MM-DD hh:mm
7: YY-MM-DD hh:mm

8 ja 9: DD.MM.YYYY

10: DD.MM.YY

11: YYYY-MM-DD

12: YY-MM-DD

13 ja 14: hh:mm:ss

15: hh:mm

Kosketusjarjestelman tiedot,
10350

50

Aktiivisen kosketusjarjestelman TS kosketuspaan
tyyppi

70

Aktiivisen kosketusjarjestelman TT kosketuspaan
tyyppi

73

Aktiivisen kosketusjarjestelman TT avainnimi konepara-
metrista activeTT

Nykyisen valitun palettitaulukon polku

NC-ohjelmistotila, 10630

10

NC-ohjelmiston version tunnus

Tyokalutiedot, 10950

Tyokalun nimi

Tyokalun DOC-syote

426

Tyokalunpitimen kinematiikka
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Merkkijonon muuntaminen numeeriseksi arvoksi

Toiminto TONUMB muuttaa merkkijonoparametrin numeeriseksi
arvoksi. Muunnettavan arvon tulee siséaltaa vain lukuarvoja.

o Muunnettava QS-parametri saa siséltda vain yhden
lukuarvon, muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.

n » Q-parametritoimintojen valinta

e » Paina ohjelmanappainta KAAVA.

_ > Syotd sisdén sen parametrin numero, johon
ohjauksen tulee tallentaa numeerinen arvo,
vahvista nappaimella ENT

4 » Vaihda ohjelmanappainpalkki
( » Valitse toiminto, joka muuttaa
fonne merkkijonoparametrin numeeriseksi arvoksi

> Syota sisdan sen QS-parametrin numero, joka
ohjauksen tulee muuttaa, vahvista nappaimella
ENT.

» Sulje sulkulauseke néppaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END.

Esimerkki: Merkkijonoparametrin QS11 muuttaminen
numeeriseksi parametriksi Q82
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Merkkijonoparametrin testaus

Toiminnolla INSTR voit tarkastaa, onko merkkijonoparametri toisen
merkkijonoparametrin sisalla ja jos on, niin missa.

n » Q-parametritoimintojen valinta

» Paina ohjelmanappainta KAAVA.

o > SyoOta sisdaan Q-parametrin numero tulosta varten
ja paina nappainta ENT.
> Ohjaus tallentaa parametriin sen kohdan, josta
etsittava teksti alkaa..
@ » Vaihda ohjelmanappainpalkki
e » Valitse merkkijonoparametrien testaustoiminto

> Syota sisdan sen QS-parametrin numero,
jossa etsittava teksti on tallennettuna, vahvista
nappaimella ENT.

> Syota sisdan sen QS-parametrin numero, joka
ohjauksen tulee etsia, vahvista nappaimella ENT.

> Syota sisdan sen paikan numero, josta lahtien
ohjauksen tulee etsid osamerkkijonoa, vahvista
nappaimella ENT

» Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END.

0 Tekstisarjan ensimmainen merkki alkaa sisaisesti
paikasta 0.

Jos ohjaus ei |0yda etsittavaa osamerkkijonoa,
tulosparametriksi tallentuu etsittdvan merkkijonon pituus
(luku alkaa tdssa numerolla 1).

Jos etsittdva osamerkkijono esiintyy useammassa
kohdassa, ohjaus kasittelee ensimmaisen paikan, jossa
osamerkkijono sijaitsee.

Esimerkki: Etsitaan lapi QS10, josko sielta 16ytyisi parametriin
QS13 tallennettu teksti. Aloita etsinta kolmannesta paikasta
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Merkkijonoparametrin pituuden maaritys

Toiminto STRLEN maarittéa sen tekstin pituuden, joka on
tallennettuna valittavissa olevaan merkkijonoparametriin.

n » Q-parametritoimintojen valinta

» Paina ohjelmanappainta KAAVA.

KAARVA
> Syotad sisdan sen Q-parametrin numero, johon
ohjauksen tulee tallentaa maaritetty merkkijonon
pituus, vahvista nappaimella ENT.
@ » Vaihda ohjelmanappainpalkki
] » Valitse merkkijonoparametrin tekstin pituuden
maaritystoiminto

> Syota sisdan sen QS-parametrin numero, jonka
pituus ohjauksen tulee maarittaa, vahvista
nappéimella ENT.

» Sulje sulkulauseke nappéimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END.

Esimerkki: QS15:n pituuden maaritys

0 Jos valittua merkkijonoparametria ei ole maaritelty,
ohjaus antaa tuloksen -1.
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Aakkosnumeerisen jarjestyksen vertailu

Toiminnolla STRCOMP voit vertailla merkkijonoparametrien
akkosnumeerisen jarjestyksen.

KAARVA

» Q-parametritoimintojen valinta

» Paina ohjelmanappainta KAAVA.

> Syotad sisdan sen Q-parametrin numero, johon
ohjauksen tulee tallentaa vertailun tulos, vahvista
nappaimella ENT

» Vaihda ohjelmanappainpalkki

> Valitse merkkijonoparametrien vertailutoiminto

> SyoOta sisdan ensimmaisen QS-parametrin
numero, joka ohjauksen tulee vertailla, vahvista
nappéimella ENT.

> Syota sisdan toisen QS-parametrin numero, joka
ohjauksen tulee vertailla, vahvista nappaimella
ENT.

» Sulje sulkulauseke néppaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END.

Ohjaus antaa seuraavat tulokset:
®  0: Vertaillut QS-parametrit ovat identtiset

® -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

430

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttéjan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 10/2017



Q-parametrin ohjelmointi | Merkkijonoparametrit

Koneparametrin luku

Toiminnolla CFGREAD voidaan ohjauksen koneparametreja esittaa
numeerisina arvoina tai merkkijonoina. Luetut arvot tulostetaan aina
metrijarjestelmassa.

Koneparametrin lukemista varten taytyy parametrin nimi,

parametriobjekti ja mahdollisesti ryhman nimi ja indeksi maarittaa
ohjauksen konfiguraatioeditorissa:

Symboli Tyyppi Merkitys Esimerkki

T Avain Konepara_mgtr_m CH_NC
ryhman nimi (jos
olemassa)

E] Entiteetti Pgra_m_etrlobjektl CfgGeoCycle
(nimi, jonka alkaa
Cfg..)

Maare Koneparametrin displaySpindleErr
nimi

H

CT] Indeksi Koneparametrin [0]
listaindeksi (jos
olemassa)

[+]

Jos kayttdjaparametreja varten on kaytettavissa
konfiguraatioeditori, voit tehdd muutoksia olemassa
oleviin parametriasetuksiin. Standardiasetuksen
mukaisesti parametrit naytetaan lyhyella, selittavalla
tekstilla.

Lisatietoja: ", Sivu

Ennen kuin voit pyytédd koneparametria toiminnolla CFGREAD, sinun
tulee maaritella kukin QS-parametri maareen, entiteetin ja avaimen
avulla.

Seuraavat parametrit kysytaan toiminnon CFGREAD dialogissa:
®m KEY_QS: Koneparametrin ryhman nimi (avain)

B TAG_QS: Koneparametrin objektinimi (entiteetti)

B ATR_QS: Koneparametrin nimi (maare)

® IDX: Koneparametrin indeksi
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Koneparametrin merkkijonon lukeminen
Koneparametrin sisallon tallennus merkkijonona QS-parametriin:

n » Paina ndppainta Q

» Paina ohjelmanappaintd JONOKAAVA.

> Syota sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon ohjauksen tulee tallentaa koneparametri.

» Vahvista nappaimella ENT
> Valitse toiminto CFGREAD.

> Syota merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle.

» Vahvista nappaimelld ENT

> Tarvittaessa syota sisdan indeksin tai dialogin
numero, ohita dialogi nappaimella NO ENT.

» Sulkulauseke paatetaan nappaimelld ENT.
> Sisddnsyottd paatetaan ndppaimelld END.

Esimerkki: Neljannen akselin askelitunnisteen lukeminen
merkkijonona

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[O] ... [5]
Esimerkki

Merkkijonoparametrin osoitus avainta varten
Merkkijonoparametrin osoitus entiteettia varten
Merkkijonoparametrin osoitus parametrin nimea varten

Koneparametrien lukeminen
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Koneparametrin lukuarvon lukeminen
Koneparametrin arvon tallennus numeroarvona QS-parametriin:

» Q-parametritoimintojen valinta

» Paina ohjelmanappaintd KAAVA.

> Syota sisdan sen Q-parametrin numero, johon
ohjauksen tulee tallentaa koneparametri.

» Vahvista nappaimella ENT
> Valitse toiminto CFGREAD.

> Syota merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle.

» Vahvista nappaimelld ENT

> Tarvittaessa syota sisdan indeksin tai dialogin
numero, ohita dialogi nappaimella NO ENT.

» Sulkulauseke paatetaan nappaimelld ENT.
> Sisddnsyottd paatetaan ndppaimelld END.

Esimerkki: Limityskertoimen lukeminen Q-parametrina

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap

Esimerkki

Merkkijonoparametrin osoitus avainta varten
Merkkijonoparametrin osoitus entiteettia varten

Merkkijonoparametrin osoitus parametrin nimea varten

Koneparametrien lukeminen
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9.12 Esivaratut Q-parametrit

Ohjauksen Q-parametrit Q100 ... Q199 on varattu arvojen
maarittelya varten. Naihin Q-parametreihin osoitetaan:

® arvoja PLC:sta

B maarittelyja tyokalulle ja karalle

B maarittelyja kayttotilalle

B Mittaustuloksia kosketustyOkierroista jne.

Ohjaus tallentaa esimaaritellyt Q-parametrit Q108, Q114 ja Q115 -
Q117 esilld olevan ohjelman kuhunkin mittayksikkoon.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaara!

Q-parametreja kaytetddan HEIDENHAIN-tydkiertoihin, koneen
valmistajan tyokiertoihin ja kolmannen osapuolen toimintoihin.
Voit ohjelmoida Q-parametreja NC-ohjelman sisélla. Jos Q-
parasmetrien yhteydessa ei kayteta pelkastaan suositeltuja Q-
parametrialueita, se voi aiheuttaa ylityksia (vaihtovaikutuksia) ja
sen myota ei-toivottua kayttaytymista. Koneistuksen yhteydessa
on térmaysvaara!

> Kayta vain HEIDENHAINIn suosittelemia Q-parametrialueita.

» Noudata HEIDENHAINin, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

» Tarkasta toiminnan kulku graafisen simulaation avulla.

o Esivarattuja Q-parametreja (QS-parametri) valilla Q100
ja Q199 (QS100 ja QS199) ei saa kayttdd NC-ohjelmissa
laskentaparametreina.

Arvot PLC:sta: Q100 ... Q107

Ohjaus kayttaa parametreja Q100 ... Q107 arvojen siirtdmiseksi
PLC:Itd4 NC-ohjelmaan.

Aktiivinen tyokalun sade: Q108

Aktiivinen tyokalun sateen arvo osoitetaan parametrille Q108. Q108
kasittaa arvot:

m Tyokalun sdde R (tyokalutaulukko tai TOOL DEF-lause)
® Delta-arvo DR tyokalutaulukosta
B Delta-arvo DR lauseesta TOOL CALL.

o Ohjaus sailyttaa aktiivisen tyokalun sateen asetuksen
myos virtakatkoksen yli.
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Tyokaluakseli: Q109
Parametrin Q109 arvo riippuu voimassa olevasta tydkaluakselista:

Tyokaluakseli Parametriarvo
Ei tyokaluakselia maaritelty Q109 = -1
X-akseli Q109=0
Y-aksel Q109 =1
Z-aksel Q109 =2
U-akseli Q109 =6
V-akseli Q109 =7
W-aksel Q109 =8

Karan tila: Q110

Parametrin Q110 arvo riippuu viimeksi ohjelmoidusta M-toiminnosta
karaa varten:

M-toiminto Parametriarvo
Karan tilaa ei maaritelty Q110 = -1

M3: Kara PAALLE, my&tépaivaan Q10 =0

M4: Kara PAALLE, vastapaivaan QM0 =1

M5 M3:n jalkeen Q110 =2

M5 M4:n jalkeen Q110=3

Jaahdytysnesteen syotto: Q111

M-toiminto Parametriarvo
M8: Jaahdytys PAALLE Q1M =1
M9: Jaahdytys POIS Q11 =0

Limityskerroin: Q112

Ohjaus osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun
jyrsinnassa.

Mittamaarittelyt ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa toiminnolla PGM CALL parametrin Q113 arvo riippuu
mittamaarittelyistd ohjelmassa, jota ensimmaiseksi kutsutaan
toisena ohjelmana.

Paaohjelman mittamaarittelyt Parametriarvo
Metrijarjestelma (mm) Q113=0
Tuumajarjestelma (tuuma) Q113 =1
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Tyokalun pituus: Q114
Parametrille Q114 osoitetaan hetkellinen tydkalun pituuden arvo.

o Ohjaus sailyttaa aktiivisen tyokalun pituuden asetuksen
myos virtakatkoksen yli.

Kosketuksen jalkeiset koordinaatit ohjelmanajon
aikana

Parametrit Q115 ... Q119 siséaltavat 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 