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1.1 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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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

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kéyttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018

23


mailto:tnc-userdoc@heidenhain.de

Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

1.2 Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tassa kasikirjassa esitellaan koneen asetusten seka NC-ohjelmien
testauksen ja toteutuksen toiminnot, jotka ovat kaytettavissa
seuraavissa ja sitd uudemmissa ohjauksen NC-ohjelmistoversioissa.

Ohjaustyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 320 771851-06
TNC 320 Ohjelmointiasema 771855-06

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 kdyttajan kasikirjassa
Tyokiertojen ohjelmointi. Jos tarvitset tata kayttajan
kasikirjaa, ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.
ID: 1096959-xx

@ Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi ja DIN/ISO-
ohjelmointi:

Kaikki NC-ohjelmointia koskevat yksityiskohdat
(kosketus- ja koneistustydkiertoja lukuunottamatta)
esitellaan kayttajan kasikirjoissa Klartext- ja DIN/ISO-
ohjelmointi. Jos tarvitset naita kayttajan kasikirjoja, ota
yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.
Klartext-ohjelmoinnin ID: 1096950-xx
DIN/ISO-ohjelmoinnin ID: 1096983-xx
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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 = Liittymét ohjauksen rajapintaan

State Reporting Interface — SRI (optio #137)

Http-paasy ohjaustilaan ® Tilanmuutosten ajankohtien lukeminen
= Aktiivisten NC-ohjelmien lukeminen
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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 kayttaad Open-Source-ohjelmistoa. Lisatietoja on
ohjauksen kohdassa:

» Paina ndppainta MOD
> Valitse Avainkoodin sisdaansyotto
» Ohjelmanappain LISENSSIOHJEET
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Uudet toiminnot 77185x-05

Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Klartext- tai DIN/ISO-ohjelmointi

®  Uusi toiminto FUNCTION COUNT laskimen ohjausta varten.

®  Uusi toiminto FUNCTION LIFTOFF tyokalun nostamiseksi irti
muodosta NC-pysaytyksen yhteydessa.

= NC-lauseita voidaan kommentoida.

B CAD-Viewer vie pisteet FMAX-koodilla H-tiedostoon.

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

= CAD-Viewerin avulla voidaan nyt vastaanottaa tietoja DXF, IGES-
ja STEP-tiedostoista.

® Toiminnolla FN 16: FPRINT on mahdollista méaaritella l1ahteeksi ja
kohteeksi osoituksia Q-parametriin tai QS-parametriin.

® FN 18-toimintoja on laajennettu.

® Jos ohjelmanajon kayttotavalla valitaan palettitaulukko,
Sijoitusluettelo ja T-kayttojarjestys lasketaan koko
palettitaulukolle, katso "Tyokalunhallinta”, Sivu 134

= \oit avata tyokalunpitimen tiedostot myods tiedostonhallinnassa,
katso "Tydkalunpitimen hallinta", Sivu 144

= Toiminnolla TAULUKON / NC-OHJ. MUKAUTUS voidaan tuoda
ja mukauttaa myds vapaasti maariteltavia taulukoita, katso
"Tyokalutaulukoiden tuonti®, Sivu 124

m  Koneen valmistaja voi taulukon tuonnin yhteydessa
paivityssaantdjen avulla esim. poistaa automaattisesti umlaut-
merkkeja taulukoista ja NC-ohjelmista, katso "Tydkalutaulukoiden
tuonti’, Sivu 124

m TyOkalutaulukossa on mahdollista suorittaa pikahakuja tyokalun
nimien mukaan, katso "Tydkalutietojen sisaansyotto taulukkoon”,
Sivu 119

m Koneen valmistaja voi estaa peruspisteen asetuksen
yksittdiselle akselille, katso "Peruspisteiden tallennus
peruspistetaulukkoon”, Sivu 171, katso "Peruspisteen asetus
3D-kosketusjarjestelmalla *, Sivu 203

® Peruspistetaulukon rivia 0 voidaan muokata my6s manuaalisesti,
katso "Peruspisteiden tallennus peruspistetaulukkoon”,

Sivu 171

m  Jokaisessa hakemistopuurakenteessa voidaan
tiedostopolkuhaarojen elementit avata ja sulkea
kaksoisnapsauttamalla.

m Uusi tilandyton symboli peilattua koneistusta varten, katso
"Yleinen tilan nayttd", Sivu 59

®  Grafiikka-asetukset kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS
tallennetaan pysyvasti.

®m Kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS voidaan nyt valita erilaisia
likealueita, katso "Kaytto", Sivu 231

m  Kosketusjarjestelmien tyokalutiedot voidaan nayttaa ja
syottaad sisaan myds tyodkalunhallinnassa (optio #93), katso
"Tydkaluhallinnan muokkaus®, Sivu 136

® Ohjelmanappédimelld KOSK.JARJ. VALVONTA POIS voidaan
kosketusjarjestelman valvonta kumota 30 sekunnin ajaksi, katso
"Kosketusjarjestelméan valvonnan mitatointi", Sivu 184
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Manuaalisilla kosketuksilla ROT ja P voidaan toteuttaa suuntaus
pyorépoydan ympéri, katso "Tydkappaleen vinon asennon
kompensointi poydéan kaadnnon avulla®, Sivu 197, katso

"Nurkka peruspisteeksi *, Sivu 205

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.

Uusi koneparametri iconPrioList (nro 100813) tilandytén
jarjestyksen asettamiseksi (kuvakkeet ), katso "Konekohtaiset
kayttajaparametrit”, Sivu 380

Koneparametrilla clearPathAtBlk (nro 124203) maaritellaan,
poistetaanko tyokalun liikematkat kayttotavalla OHJELMAN
TESTAUS uuden BLK-Form-kaskyn yhteydessa, katso
"Konekohtaiset kayttajaparametrit’, Sivu 380

Uusi valinnainen koneparametri CfgDisplayCoordSys (nro
127500), jolla valitaan, missa koordinaatistossa nollapistesiirtoa
naytetaan tilanaytossa, katso "Konekohtaiset kayttajaparametrit’,
Sivu 380
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Uudet toiminnot 77185x-05

Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Klartext- tai DIN/ISO-ohjelmointi

®  Jos kaytat estettyja tydkaluja, ohjaus nayttaa kayttotavalla
Ohjelmointi varoitusta.

® NC-syntaksia TRANS DATUM AXIS voidaan kayttdaa myos Sl
tyokierrossa olevan muodon sisélla.

® Reiat ja kierteet esitetddn ohjelmointilogiikassa kirkkaansinisina.

m |ajittelujarjestys ja sarakeleveydet pysyvat tyokalun
valintaikkunassa myds ohjaus pois paalté kytkemisen jalkeen.

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

® Kun nadppaimellaCALL PGM kutsuttu aliohjelma paattyy M2-
tai M30-koodilla, ohjaus antaa varoituksen. Ohjaus poistaa
varoituksen automaattisesti heti, kun valitset toisen ohjelman.

® Suurien tietomaarien lisddminen NC-ohjelmaan on merkittavasti
vahentynyt.

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

® Jos kaytat estettyja tyokaluja, ohjaus nayttaa kayttdtavalla
Ohjelman testaus varoitusta, katso "Ohjelman testaus",
Sivu 236

= Ohjaus tarjoaa paluuajolle muotoon paikoituslogiikkaa, katso
"Paluuajo muotoon", Sivu 261

® Sisartyokalun paluuajolle muotoon on paikoituslogiikassa tehty
muutoksia, katso "Tyokalunvaihto", Sivu 130

®E Jos ohjaus I8ytaa uudelleenkaynnistyksen yhteydessa
tallennetun keskeytyspisteen, koneistusta voidaan jatkaa
tasta kohdasta, katso "Esilauseajo: virtakatkoksen jalkeen NC-
ohjelmaan: Esilauseajo’, Sivu 256

m  Akselit, jotka eivat ole aktiivisia nykyisessa kinematiikassa,
voidaan referoida myos kddnnetyssa tyostdtasossa, katso
"Referenssipisteen yliajo kddnnetyssa tyostdtasossa.”,
Sivu 153

® Grafiikka esittéda rynnossa olevan tydkalun punaisena ja
ilmalastulla sinisena, katso "Tyokalu", Sivu 224

® |astuamistasojen asemia ei enaa palauteta ohjelmanvalinnalla
tai uudella BLK-Form-kaskylla, katso "Lastuamistason siirto",
Sivu 229

m  Karan kierrosluvut voidaan sydttaa sisaan myos kayttotavalla
KASIKAYTTO pilkun jalkeisten merkkipaikkojen kanssa.
Kun kierrosluku on alle 1000, ohjaus nayttaa pilkun jalkeiset
merkkipaikat, katso "Arvojen sisaansyottod”, Sivu 167

= Ohjaus nayttaa virheilmoitusta otsikkorivilla niin pitkaan,
kunnes se poistetaan tai se korvataan uudella prioriteetiltdan
(virheluokka) korkeampiarvoisella virheella, katso "Virheen
naytto", Sivu 87

m  USB-tikkua ei tarvitse enaa liittaa ohjelmanappaimen avulla,
katso "USB-laitteen yhdistaminen ja irrottaminen”, Sivu 69

®  Nopeutta askelmittojen, karan kierrosluvun ja syéttonopeuden
asettamisen yhteydessa on mukautettu elektronisilla kasipyorilla.

® Peruskaannon, 3D-peruskddnnon ja kdannetyn tydstdtason
kuvakkeita on sovitettu niiden parempaa toisistaan erottamista
varten, katso "Yleinen tilan ndytt6", Sivu 59

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kéyttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018

29



Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

B Ohjaus tunnistaa automaattisesti, tuodaanko taulukko tai
mukautetaanko taulukkomuoto, katso "Tyokalutaulukoiden
tuonti”, Sivu 124

m  Kun kursori sijoitetaan tydkalunhallinnan sisadnsyottokenttaan,
koko kenttd merkitaan.

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

® |Iman referoituja akseleita et voi asettaa peruspistetta etka
muuttaa peruspistettd, katso "Referenssipisteiden yliajo",
Sivu 152

m Jos kasipydran peruuttamisen yhteydessa kasipyoran
potentiometri on viela toiminnassa, ohjaus antaa varoituksen,
katso "Akseleiden ajo elektronisilla kasipyorilld", Sivu 157

m Kasipyoran HR 550 tai HR 550FS -AKSELILLE yhteydessa
annetaan varoitus, jos akkujannite on liian pieni, katso
"Akseleiden ajo elektronisilla nayttokasipyorilla"

= Koneen valmistaja voi maaritella, lasketaanko tydkalun
asetuksella CUT O mukaan siirtoarvo R-OFFS, katso
"TyOkalutiedot automaattista tydkalun mittausta varten®,
Sivu 121,

m Koneen valmistaja voi muuttaa simuloituja
tyodkalunvaihtoasemia, katso "Ohjelman testaus", Sivu 236

m Koneparametrissa decimalCharakter (nro 100805) voidaan
asettaa, kdytetadnko desimaalierotusmerkkina pistetta tai
pilkkua, katso "Konekohtaiset kayttajaparametrit”, Sivu 380

Uudet ja muutetut tyokiertotoiminnot 77185x-05

Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Tyokierto-ohjelmointi

B Uusi tyokierto 441 NOPEA KOSKETUS. Talla 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 Q386.

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.

. Poytadkosketusjarjestelman tyodkierrot 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.

B Muotorailon laajennus: tydkierto 25 jaanndsmateriaalilla,
tyokierto 276 Muotorailo 3D.
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Uudet toiminnot 77185x-06
Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Klartext- tai DIN/ISO-ohjelmointi
= NC-lauseita voidaan kommentoida.

®  Uusi ohjelmistondppain TASO XY ZX YZ tyOstOtason valintaan
FK-ohjelmoinnissa.

® Kayttotavalla Ohjelman testaus simuloidaan NC-ohjelmassa
maaritelty laskuri.

= Kutsuttavaa NC-ohjelmaa voidaan muuttaa, jos se toteutetaan
kokonaan kutsuvassa Ein aufgerufenes NC-ohjelmassa.

= CAD-Viewerissa voidaan maaritella peruspiste tai nollapiste
suoraan syottamalla lukuarvo luettelondkyman ikkunassA.

= Toiminnolla TOOL DEF sisaansyottod toimii QS-parametrin
sisaansyoton kautta.

B Nyt on mahdollista lukea QS-parametrit vapaasti valittavista
taulukoista ja kirjoittaa sinne.

B FN-16-toimintoa on laajennettu sisaansyottomerkilla*, jonka
avulla voidaan kirjoittaa kommenttiriveja.

®  Uusi tulostusformaattiFN-16-toiminnolle %RS, jonka avulla
voidaan tulostaa teksteja ilman formatointia.

® FN 18-toimintoja on laajennettu.

®  Uuden kayttajahallinnan avulla voidaan maaritella ja hallita
kayttajia erilaisilla kayttdoikeuksilla, katso "Kayttajahallinta”,
Sivu 350

= Uudella toiminnolla OHJAUSTIETOKONEKAYTTO voidaan
lahettaa ulkoisen ohjaustietokoneen komento, katso "Ulkoisen
kayttdoikeuden sallinta tai esto”, Sivu 296

® Liitannalla State Reporting Interface, lyhennettyna SRI, tarjoaa
HEIDENHAIN yksinkertaisen ja toimivan liitannan koneen
kayttétilojen maarittémiseen, katso "State Reporting Interface
(optio #137)", Sivu 324

B Peruskaantd huomioidaan kayttotavalla Kasikaytto, katso
"Manuaalisen kdannon aktivointi”, Sivu 217

B Nayttéruudun osituksen ohjelmanappaimia on muutettu, katso
"Kayttotavat', Sivu 56

® Lisatilanaytto esittaa rata- ja kulmatoleransseja ilman aktiivista
tyOkiertoa 32, katso "Taydentavat tilan naytot", Sivu 61

= Ohjaus testaa kaikkien NC-ohjelmien taydellisyyden ennen
toteutusta. Kun kdynnistat epataydellisen NC-ohjelman, ohjaus
keskeyttaa virheilmoituksen, katso "Tiedonsiirto ulkoiseen
tietovélineeseen tai ulkoisesta tietovélineesta", Sivu 74.

® Kayttotavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA on nyt mahdollista
ohittaa NC-lauseet, katso "NC-lauseiden ohitus", Sivu 234

® Tyokalutaulukko sisaltaa kaksi uutta tydkalutyyppia: Pallojyrsin
ja Torusjyrsin, katso "Kaytettavissa olevat tyokalutyypit",
Sivu 140

m Kosketuksessa PL voidaan valita ratkaisu kiertoakselin
suuntauksen avulla, katso "3D-peruskdannon maaritys',
Sivu 200

® Ohjelmanédppaimen Valinnainen ohjelmanajo SEIS ulkondkd
on muuttunut, katso "Valinnainen ohjelmanajon pysaytys",
Sivu 233
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B Nappaintd PGM MGT ja ERR voidaan kayttaa nayttoruudun
vaihtonappaimena.

®  Ohjaus tukee USB-laitteita tiedostojarjestelmalla exFAT, katso
"USB-laite ohjaukseen®, Sivu 73

B Syobttoarvolla <10 ohjaus nayttad myos maariteltyja pilkun
jalkeisia merkkipaikkoja, syottdarvolla <1 ohjaus nayttaa kahta
pilkun jalkeistéd merkkipaikkaa, katso "Arvojen sisdansyottd”,
Sivu 167

B Kayttdtavalla Ohjelman testaus koneen valmistaja voi maaritell,
avautuuko tydkalutaulukko tai laajennettu tyokalunhallinta.

m Koneen valmistaja maarittelee, mitka tiedostotyypit voidaan
tuoda toiminnolla TAULUKON / NC-OHJ. MUKAUTUS, katso
“ITNC 530:n tiedoston tuonti”, Sivu 77

B Uusi koneparametri CfgProgramCheck (nro 129800)
tyokalunkayttétiedostojen asetusta varten, katso
"Kayttajdparametrien luettelo”, Sivu 383

Uudet toiminnot 77185x-06

Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Klartext- tai DIN/ISO-ohjelmointi

®  PLANE-toiminnot tarjoavat SEQ-toimintojen lisaksi
vaihtoehtoisen valintamahdollisuuden SYM.

® | astuamisarvolaskin on toteutettu uudelleen.

®m CAD-Viewer antaa nyt PLANE SPATIAL -ndkyman PLANE
VECTOR -ndkymam sijaan.

m CAD-Viewer tulostaa nyt vakiona 2D-muotoja.

® Suoran lauseiden ohjelmoinnissa &Z-valinta ei enaa tule
normaalisti nakyviin.

= QOhjaus ei suorita tyokalunvalintaa, jos tydkalukutsussa ei
ohjelmoida tyokalun nimea ja tydkalun numeroa, vaan sama
tyokaluakseli kuin edellisessd TOOL CALL-lauseessa.

= Ohjaus antaa virheilmoituksen, jos yhdistat FK-lauseen M89-
toiminnolla.

B Kaskyilla SQL-UPDATE ja SQL-INSERT ohjaus tarkastaa kuvatun
taulukkosarakkeen pituuden.

B FN-16-toiminnon yhteydessa M_CLOSE ja M_TRUNCATE
vaikuttavat samalla tavoin naytdlle tulostettaessa.

® Nappain GOTO vaikuttaa kayttotavalla Ohjelman testaus samalla
tavalla kuin muillakin kayttdtavoilla, katso "GOTO-toiminto",
Sivu 240

m Kun akselikulma on erisuuri kuin kdantdkulma, peruspisteen
asetuksessa manuaalisilla kosketustoiminnoilla ei enaa anneta
virheilmoitusta, vaan valikkoTydstotaso epayhtenainen avautuu,
katso "3D-kosketusjarjestelman kaytto ", Sivu 181

®  Ohjelmanappain PERUSP. AKTIVOINTI paivittad myds
peruspisteen halliinnan jo aktiivisen rivin arvot, katso
"Peruspisteen aktivointi”, Sivu 177

. Kolmannelta tyopoydalta voidaan kayttotapandppaimien avulla
vaihtaa mille tahansa kayttotavalle.

B |isatilandyttd kayttdtavalla Ohjelman testaus on mukautettu
kayttotapaan KASIKAYTTO, katso "Taydentavat tilan naytot”,
Sivu 61
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Ohjaus mahdollistaa WWeb-Browserin paivityksen, katso
"Lisatydkaluja ulkoisten tiedostotyyppien kasittelyyn",
Sivu 78

Remote Desktop Managerissa on sammutusyhteyden kanssa
mahdollisuus syottaa lisda odotusaikaa, katso "Ulkoisen
tietokoneen sammuttaminen ja kdynnistaminen", Sivu 309

Tybkalutaulukosta on poistettu vanhentuneet tyokalutyypit.
Naiden tydkalutyyppien mukaan maariteltyjen jo olemassa
olevien tyokalujen tyyppi on Maarittelematon, katso
"Kaytettavissa olevat tydkalutyypit", Sivu 140

Laajennetussa tyodkalunhallinnassa sisaltériippuvaisen online-
ohjeen esiin antaminen toimii nyt myds tydkalulomakkeen
muokkauksen yhteydessa.

Nayttod saastava diaesitys on poistettu.

Koneen valmistaja voi maaritelld, mitkd M-toiminnot ovat
sallittuja kayttotavalla Kasikaytto, katso "Kayttd", Sivu 167
Koneen valmistaja voi maaritella vakioarvot tyokalutaulukon
sarakkeille -OFFS ja R-OFFS, katso "Tyokalutietojen
sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 119

Uudet ja muutetut tyékiertotoiminnot 77185x-06
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Tyokierto-ohjelmointi

Uusi tydkierto 1410 KOSKETUS REUNAAN
Uusi tydkierto 1411 KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN
Uusi tyokierto 1420 KOSKETUS TASOON.

Automatiskosketustyokierrot 408 ... 419 huomioivat asetuksen
chkTiltingAxes (nro 204600) peruspisteen asetuksessa.
Kosketustyokiertojen 41x, Peruspisteen automaattinen maaritys:

uusi menettelytapa tyokiertoparametreissa Q303 MITTA-
ARVOJEN SIIRTO ja Q305 NUMERO TAULUKOSSA.

Tyokierrossa 420 KULMAN MITTAUS huomioidaan
esipaikoituksen yhteydessa tydkierron ja kosketusjarjestelman
taulukon maarittelytiedot.

Tyokalutaulukkoa on laajennettu sarakkeella OVRTIME.
Tyokierrossa 24 REUNAN VIIMEISTELY toteutuu pyoristys
kumpaankin suuntaan viimeisessa asetussyotossa
tangentiaalisen kierukan avulla.

Tyokiertoa 233 OTSAJYRSINTAE on laajennettu parametrilla
Q367 PINTASIJAINTI.

Tyokierto 257 YMPYRATAPPI kéyttaa parametria Q207
JYRSINTASYOTTO my6s rouhinnassa.

Koneparametri CfgThreadSpindle (nro 113600) on sinun
kaytettavissasi.
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2.1 Yleiskuvaus

Taman kappaleen tarkoituksena on auttaa sinua perehtymaan
nopeasti ohjauksen tarkeimpiin kayttétoimenpiteisiin. Kutakin
aihetta koskevat lisatiedot 10ytyvat siihen liittyvasta kuvauksesta,
johon kulloinkin viitataan.

Tama kappale kasittelee seuraavia teemoja:
m Koneen kytkeminen paélle
Tyokappaleen graafinen testaus
Tyokalujen asetus

Tyokappaleen asetus

Tybkappaleen koneistus

@ Seuraavat aiheet ovat kayttajan kasikirjoissa Klartext- ja
DIN/ISO-ohjelmointi:

m  Koneen kytkeminen paalle
m Tyokappaleen ohjelmointi

36

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018



Ensimmainen vaihe | Koneen kytkeminen paalle

2.2 Koneen kytkeminen paalle

Virtakatkoksen kuittaus ja ajo referenssipisteeseen

A VAA RA KI\SIKI\YTY(J

Huomaa kayttajalle aiheutuva vaara!

nnnnnnnnnnnnnn

0.000 J3
+0.000

Koneen ja konekomponenttien vuoksi on aina olemassa .00
s |
o]

mekaanisia vaaroja. Sahkoiset, magneettiset ja
sahkdmagneettiset kentat ovat erityisen vaarallisia henkildille,
joilla on sydamentahdistin ja siirrdnnaisia. Vaara alkaa siita kun

+0.000
+0.000

kone kytketaan paalle! &
> Katso koneen kayttdohjekirjaa ja noudata siina annettuja 100% 5-0VR &
- 100% F-OVR  LIMIT 1 L =
OhJeIta! ‘ ‘ || xosxeTus- i PERUGP | ‘ 30 ROT TYOKALY
. . . . R M s F ToIMINTO HALLINTA /: TAULUKKO
» Katso turvallisuusohjeet ja turvallisuussymbolit ja noudata ‘ = B AT

niissa annettuja ohjeita.
> Kayta turvalaitteita

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja.

» Kytke koneen ja ohjauksen virransy6tto paalle.

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

> Sen jalkeen ohjaus nayttaa kuvaruudun otsikkorivilla
virtakatkoksen dialogia.

» Paina ndppainta CE
> Ohjaus kaantaa PLC-ohjelman.
» Kytke ohjausjannite paalle.
@ > Ohjaus testaa Hata-Seis-kytkimen toiminnan ja

vaihtaa referenssipisteeseen ajon tilaan.

- » Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan

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

> Ohjaus on nyt j[pim[ptava]mis ja asettuneena
kayttotavalle KASIKAYTTO.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m Referenssipisteiden yliajo
Lisatietoja: "Paallekytkentd", Sivu 150

= Kayttotavat
Lisatietoja: "Ohjelmointi", Sivu 57
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2.3 Tyokappaleen graafinen testaus

Kayttotavan Ohjelman testaus valinta

NC-ohjelmia voidaan testata kdyttdtavalla OHJELMAN TESTAUS: @ st B e TesTacs
» Paina kayttdtavan nappainta.
> Ohjaus vaihtaa kayttotavalle OHJELMAN
TESTAUS.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
= Ohjauksen kayttotavat

Lisatietoja: "Kayttotavat", Sivu 56
= NC-ohjelmien testaus

Lisatietoja: "Ohjelman testaus", Sivu 236

Tyokalutaulukon valinta

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 Vv.v VvV

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

END » Paina nappainta END: Tiedostonhallinnan lopetus

IHII

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Tyokalunhallinta
Lisatietoja: "Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon”,
Sivu 119

®  NC-ohjelmien testaus
Lisatietoja: "Ohjelman testaus", Sivu 236
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NC-ohjelman valinta

» Paina ndppainta PGM MGT

Ohjaus avaa tiedostonhallinnan.

Paina ohjelmanappaintd VIIMEISET TIEDOSTOT.

Ohjaus nayttda ponnahdusikkunan viimeksi
valituilla tiedostoilla.

> Valitse nuolindppainten avulla se NC-ohjelma,
jonka haluat testata, vahvista nappaimella ENT.

v

VIIMEISET
TIEDOSTOT

A\

Naytonosituksen ja nakyman valinta.
» Paina ndppainta Naytonositus.
>

Ohjaus nayttaa kaytettavissa olevat vaihtoehdot
ohjelmanappainpalkissa.

OHJELMA » Paina ohjelmanéappaintd OHJELMA + KONE.

EERE > Ohjaus esittda ndytdn vasemmanpuoleisessa
osassa NC-ohjelmaa ja oikeanpuoleisessa osassa
aihiota.

Ohjaus tarjoaa seuraavat kuvaustavat:

Ohjelmanap- Toiminto
paimet

KUVAUS Syva kuvaus

(o

KUVAUS Esitys 3 tasossa

=

KUVAUS 3D-kuvaus

(] Ffi]

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m  Grafiikkatoiminnot:
Lisatietoja: "Grafiikka ", Sivu 222

B Ohjelmatestin toteutus
Lisatietoja: 'Ohjelman testaus", Sivu 236
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Kaynnista ohjelman testaus
RESET » Paina ohjelmanappaintd UUD.ASET. + KAYNNIST.

-

ELEE > Ohjaus palauttaa aiemmin voimassa olleet
tyokalutiedot.

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

» Simuloinnin ollessa kaynnissa voit vaihtaa
nakymaa ohjelmanappainten avulla.

Paina ohjelmanappaéinta SEIS.
Ohjaus keskeyttaa ohjelman testauksen.
Paina ohjelmanéappéintd ALOITA.

Ohjaus aloittaa ohjelmatestin keskeytyksen
jalkeen.

SEIS

ALOITA

VvV V.V Vv

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

®  Ohjelmatestin toteutus
Lisatietoja: "Ohjelman testaus", Sivu 236

®  Grafiikkatoiminnot
Lisatietoja: "Grafiikka ", Sivu 222

= Simulointinopeuden asetus
Lisatietoja: "Nopeus Ohjelman testauksen asetus", Sivu 228
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2.4 Tyokalujen asetus

Valitse kayttétapa KASIKAYTTO

Tyokalut asetetaan kayttotavalla KASIKAYTTO: [@sroro
» Paina kayttdtavan nappainta.
> Ohjaus vaihtaa kayttétavalle KASIKAYTTO.
ma:ooa
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen 2.000

®  Ohjauksen kayttotavat
Lisatietoja: "Kayttotavat', Sivu 56
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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: "Paikkataulukon TOOL_PTCH editointi", Sivu 43
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Tyokalutaulukon TOOL.T muokkaus

= “ H . |—1:V()KALU—TAULUKON EDITOINTT BJonseLman TEsTAUS P
@ Katso koneen kayttdohjekirjaa! ROy DU Erct e ] e
Tyokalunhallinnan kutsu voi poiketa seuraavaksi C—— s Y
kuvattavasta tyypista ja tavasta. = — :
o i ; : -
Tyokalutaulukkoon TOOL.T (kiinteé tallennus juureen TNC:\table\) l il
tallennetaan tydkalutiedot, kuten pituus ja sade sekd muut A T 5 : |
tydkalukohtaiset tiedot, joita ohjaus tarvitsee erilaisten toimintojen ozt = T : —
suorittamista varten. o
Tioes 35 = a |&

N e . .- . .- . . & o ||eEE]  on
Syottadksesi tyokalutiedot tydkalutaulukkoon TOOL.T toimi Cereman =2 E—
seuraavasti: e | s | R s S o

TvoKALL- » Tybkalutaulukon nayttd
TAULUKKO . . e .
Y > Ohjaus nayttaa tyokalutaulukon
taulukkoesityksessa.
. » Tydkalutaulukon muuttaminen: Aseta
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 56

B Tyoskentely tyokalutaulukon avulla
Lisatietoja: "Tyokalutietojen sisdansyotto taulukkoon',
Sivu 119

B Tyoskentely tydkalunhallinnalla (optio #93)
Lisatietoja: "Tyokalunhallinnan kutsu", Sivu 135
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Paikkataulukon TOOL_PTCH editointi

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal [Broawrmenenonn L
Paikkataulukon toimintatapa on koneesta riippuvainen.

TNAME RSV[ST | F | L pos

Paikkataulukossa TOOL_PTCH (kiinte tallennus juureen R ,
TNC:\table\)) maaritelldén, mitka tyokalut on varastoitu
tydkalumakasiiniin.

Syottadksesi tiedot paikkataulukkoon TOOL_PTCH toimi

1 1ip22
12024
13026
14028

seuraavasti: e
e » Tydkalutaulukon nayttd o s : 8|
e . ) o ) ALKUUN ‘ LOPPUUN ‘ sxtvu | sl'u I‘Iu—jum | I ::ﬁ:‘?::n H o
Y > Ohjaus nayttaa tyokalutaulukon = TiW
taulukkoesityksessa.
T » Palettitaulukon nayttd
b > 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 56

m Tyoskentely paikkataulukon avulla

Lisatietoja: "Paikkataulukko tydkalunvaihtajaa varten®,
Sivu 127
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2.5 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 155

Tyokappaleen kiinnitys

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

Jos 3D-kosketusjarjestelmaa ei ole 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 203

B Peruspisteen asetus iiman 3D-kosketusjarjestelmaa
Lisatietoja: '"Peruspisteen asetus ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa", Sivu 178

Ensimmainen vaihe | Tyokappaleen asetus
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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- > Paina ohjelmanéappéaintd KOSKETUSTOIMINTO.

TOIMINTO

2477 > Ohjaus nayttaa kaytettdvissa olevat toiminnot
ohjelmanappainpalkissa.

> Aseta peruspiste esim. tydkappaleen nurkkaan.

KOSKETUS
-

Z&,ﬂ » Paikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilld ensimmaisen
tyGkappaleen reunan ensimmaiseen
kosketuspisteeseen.

> Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

» Paina ndppaintd NC-kaynnistys.
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 ndppaintd 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 ndppaintd NC-kaynnistys.
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 ndppaintd 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.

ASETA » Asetus 0: Paina ohjelmanappainta
ASETA PERUSPISTE.
» Poistu valikosta painamalla ohjelmanéppainta
LOPPU.
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Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Peruspisteen asetus
Lisatietoja: "Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla ",
Sivu 203
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2.6 Tyokappaleen koneistus

Valitse kayttotapa OHJELMANKULKU
YKSITTAISLAUSE tai AUTOMAATTINEN
OHJELMANKULKU

NC-ohjelmat voidaan toteuttaa joko kayttotavalla OHJELMANKULKU
YKSITTAISLAUSE tai AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU:

AUTOMAATYINEN ‘OHJE LMANKULKU @

» Paina kayttdtavan nappainta.

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

» Jokainen NC-lause on vahvistettava

NC-kadynnistys-painikkeella.
) » Paina ndppaintd AUTOMAATTINEN _ Ty - Bs
OHJELMANKULKU . 22 I T F [ o

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

. Ohjauksen kayttotavat
Lisatietoja: "Kayttotavat', Sivu 56

= NC-ohjelman toteutus
Lisatietoja: "Ohjelmanajo”’, Sivu 242

NC-ohjelman valinta
» Paina ndppainta PGM MGT
> Ohjaus avaa tiedostonhallinnan.
VIIMELSET Paina ohjelmanappéinté VIIMEISET TIEDOSTOT.

Ohjaus nayttdd ponnahdusikkunan viimeksi
valituilla tiedostoilla.

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

v

A\

NC-ohjelman kaynnistys
» Paina ndppaintd NC-kaynnistys.

Tl . o .
L > Obhjaus toteuttaa aktiivisen NC-ohjelman.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

®  NC-ohjelman toteutus
Lisatietoja: "Ohjelmanajo’, Sivu 242
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3.1 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.

Kayttdpaneeli 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.

NC-ohjelmaa voidaan sydttaa sisaan ja testata myos silloin, kun
toisella NC-ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tydkappaleen
koneistusta.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirjat Klartext- ja DIN/ISO-ohjelmointi

Yhteensopivuus

HEIDENHAIN-rataohjauksilla (versiosta TNC 150 B lahtien)

laaditut NC-ohjelmat ovat ehdollisesti toteutuskelpoisia TNC

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

o Huomioi tdssa yhteydessa myds iTNC 530 -ohjauksen
ja TNC 320 -ohjauksen eroja esittelevat tarkemmat
kuvaukset.
Lisatietoja: "Toimintovertailussa TNC 320 ja iTNC 530",
Sivu 405
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Turvallisuus ja tietosuoja

Menestyminen riippuu ratkaisevasti saatavilla olevista tiedoista ja
niiden luottamuksellisuudesta, luotettavuudesta ja aitoudesta. Tasta
syysta HEIDENHAINIn ensisijainen tavoite on suojata olennaiset
tiedot menettamista, manipulointia ja luvatonta julkaisemista
vastaan.

HEIDENHAIN tarjoaa huippuluokan integroituja ohjelmistoratkaisuja
varmistaakseen, etta tietojasi suojataan aktiivisesti ohjauksessa.

Ohjauksesi sisaltaa seuraavat ohjelmistoratkaisut:

® SELinux

Lisatietoja: "Turvaohjelmisto SELinux", Sivu 323
= Palomuuri

Lisatietoja: "Palomuuri”, Sivu 333
. Sandbox

Lisatietoja: "Vélilehti Sandbox", Sivu 347

B Sisainen selain
Lisatietoja: 'Internet-tiedostojen nayttd", Sivu 81

. Ulkoisen kayton hallinta
Lisatietoja: "Ulkoisen kayttdoikeuden sallinta tai esto",
Sivu 296

m TCP- ja UDP-porttien valvonta
Lisatietoja: "Portscan’, Sivu 318

® Etddiagnoosi

Lisatietoja: "Etdhuolto”, Sivu 319
m Kayttajahallinta

Lisatietoja: "Kayttajahallinta", Sivu 350
Nama ratkaisut suojaavat merkittavasti ohjausta, mutta eivat
voi korvata yrityskohtaista tietoturvaa ja kaiken kattavaa
kokonaisratkaisua. Tarjottujen ratkaisujen lisdksi HEIDENHAIN
suosittelee yritykselle raataloitya tietoturvaratkaisua. Ne suojaavat
tehokkaasti tietoja myds ohjauksen viennin jalkeen.
Tietoturvan varmistamiseksi tulevaisuudessa HEIDENHAIN

suosittelee kdytettavissa olevien tuotepaivitysten hyddyntamista ja
ohjelmiston pitamista ajan tasalla.

AVAARA

Huomaa kayttajalle aiheutuva vaara!

Kéasitellyt tietueet ja ohjelmistot voivat johtaa koneen
ennakoimattomaan kayttaytymiseen. Haittaohjelmat (virukset,
Trojan-haittaohjelmat tai madot) voivat muuttaa tietueita ja
ohjelmistoja.

» Tarkasta vaihdettavat tallennusvalineet haittaohjelmien varalta
ennen kayttoa.

> Kaynnista Web-Browser vain Sanboxissa.
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Virusskanneri

HEIDENHAIN on todennut, etta viruskannereilla voi olla haitallinen
vaikutus NC-ohjauksen kayttaytymiseen.

Naita vaikutuksia voivat olla esim. syoton dkkinykaykset ja
jarjestelman kaatuminen. Nama negatiivistet vaikutukset eivat ole
hyvaksyttavia tyostokoneiden ohjauksissa. Siksi HEIDENHANIN
ei tarjoa virusskanneria ohjaukseen eikd myodskaan suosittele
virustarkistuksen kayttoa.

Ohjauksessa sinulla on kaytettavissasi ovat seuraavat
mahdollisuudet:

SELinux

Palomuuri

Sandbox

Ulkoisen kaytdon estaminen

TCP- ja UDP-porttien valvonta

Néaiden mahdollisuuksien asianmukainen konfigurointi on erittain
tehokas suoja ohjauksen tietoja varten.

Jos haluat kayttaa virusskanneria, sinun on kaytettava ohjausta
erillisessa verkossa (yhdyskaytavalla ja virusskannerilla).
Virusskannerin asentaminen jalkikateen ei ole mahdollista.
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3.2

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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Naytonosituksen asetus

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

Naytonosituksen asetus:

» Paina ndppaintd Naytonositus:

Ohjelmanappéinpalkki esittdd mahdolliset
nayttokuvan ositukset
Lisatietoja: "Kayttotavat", Sivu 56.

OHYELMA » Nayttdalueen osituksen valinta
o — Ohjelmanappalmella
Kayttopaneeli
TNC 320 toimitetaan integroidulla kayttdpaneelilla. Vaihtoehtoisesti e e L
TNC 320 on saatavissa myos erillisella nayttéruudulla seka TS Trrograraieren (&
kayttopaneelilla ja aakkosnappaimistolla varustettuna versiona. kot |
=
1 Aakkosnédppaimistotekstin ja tiedostonimien sisaansyottoa | @
sekéd DIN/ISO-ohjelmointia varten ~— pmesLom e —N | =
2 = Tiedostonhallinta . S ' | =
® Taskulaskin i O
= MOD-toiminnot = [
. . [ E’ﬁ i
= OHJE-toiminto [ e e
B Virheilmoitusten néyttd s B B B B OB @88 =
= Nayttéruudun vaihto kayttotapojen valilla , B0 EoOEE DaoDo
3 Ohjelmointikayttotavat s B Ll |
i e SEY- DED P GEEE:E
4 Konekayttotavat @: EEE B aeaEE ==7
5 Ohjelmointidialogin avaus ok S e ooe caaa
T . . @ﬂ =@ o
6 Navigointinappaimet ja hyppyosoitus GOTO gt @ Ton DHEE
s e Y ® ®
7 Luvun sisdansyotto ja akselivalinta

10 Koneen kayttopaneeli
Lisatietoja: Koneen késikirja

Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi
ohjekirjan ensimmaiselle taittosivulle.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Monet konevalmistajat eivat kayta HEIDENHAIN-
standardikayttopaneelia.

Ulkoiset nappaimet, kuten esim.NC-KAYNTIIN tai
NC-SEIS, esitellddn koneen kasikirjassa.
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Nayttonappaimisto

Kun kaytat ohjauksen kompaktiversiota (ilman nappaimist6a), voit @istiavio Boryoimins
syottaa sisaan kirjaimet ja erikoismerkit nayttonappaimistolta tai e

USB-liitannan kautta liitetyltd aakkosnappaimistolta. S8

8 TNG1z8 o
80 no_prog - Kopie

Toxt input 13.03.2013 09:41-14
13-03-2013 09:07.10)

51 ayiren A otz er-aviu|
@0 tavle w0l [ 13-03-2013 06:60:20
@0 tncguide 12,0 15-11-2012 07:37:08
i ~7 ABC DEF 15-06-2012 08:31:854

TIEDOSTONIN 7 13-03-2013 08:31:52

/— 09-10-2012 08:42:19)

GHI  JKL  MNO 09-10-2012 11:06:18]
13-03-2013 06:57:15

M mEEBE ook
or

ok PERUUTA

15 11e00sT0(a) 146.96 Gravua vapaana
—_—

o« | eeRwra || | Il | abe/AsC | Backspace

Tekstin syottaminen nayttoruudun nappaimistolla
Nayttonappaimistolla tyoskentely valmistellaan seuraavalla tavalla:
» Paina GOTO-nappainta, kun haluat syottaa
nayttonappaimsiton avulla kirjaimia esim.
ohjelman nimia tai hakemiston nimia varten.
> Ohjaus avaa ikkunan, jossa lukuarvokentta
esitetdan yhdessa vastaavien kirjainjarjestelyjen
kanssa.
n » Paina numeronappainta useita kertoja, kunnes
kursori on haluamasi kirjaimen kohdalla.
» QOdota, kunnes ohjaus vastaanottaa valitun
merkin, ennen kuin syotat seuraavan merkin

» Teksti vastaanotetaan avoimena olevaan
dialogikenttaan ohjelmanappaimella OK.

OK

Ohjelmanappaimelld abc/ABC valitaan isot tai pienet kirjaimet. Jos
koneen valmistaja on maaritellyt kayttoon lisaa erikoismerkkeja,
voit kutsua ja lisata niitd ohjelmanéappéaimelld ERIKOISMERKIT.
Yksittainen merkki poistetaan ohjelmanédppaimelld Backspace.
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3.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora
Koneen asetukset tehdadan kayttdtavalla KASIKAYTTO. Talla

KASIKAYTTO

onc] B ORemotn

kayttdtavalla voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai
askelsyotolla, asettaa peruspisteet ja kdantaa tyostotaso. I £
Kayttotapa SAHKOINEN KASIPYORA tukee koneen akseleiden K ) = e
manuaalista syottda elektronisen kasipyoran HR avulla. — 33: : l.p :
0. e o il
. . . . 40,000 e —_—
Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten (valitaan " 2 |
edella esitetylla tavalla) £ —
@1 Tz B e Rep ‘(. i
- - S 1800 F_Omm/min PN CALL @ ss:00:00 [oFE] ON
Ohjelmanap_ Ikkuna e Akt PG THCE\neprog\ VKLar EoxtALGE.h —
- 100% S-OVR | @ @
pain 100% F-OVR  LIWIT 1 (el il
L xoswcTve- | penuse 0 | o
Paikoitusasemat i A S S | s
ASEMA
AsEMA Vasen: paikoitusasemat, oikea: tilan naytto
TILA
AsEMA Vasen: paikoitusasemat, oikea: ty6kappale
TYOKAPP .
AsEMA Vasen: paikoitusasemat, oikea: tormaysobjekti ja
MACHINE tYOkappale
Paikoitus kasin sisaansyottaen
Talla kayttotavalla voidaan ohjelmoida yksinkertaisia syottoliikkeita, [ErazkorTus kASTKAYTOLLA e Eonetmoints 4
esim. tason jyrsintaa tai esipaikoitusta varten. o e——

g
L

£
7

Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten e Tow omemowe o |E
R E— s o.ome |
Ohjelmanip- Ikkuna e — ,, l
pain g $ —
NC-ohjelma = I
OHUELHA s e j—
% | +.670]8 | +0.000 e e
v | +87.197/ +0.000
. . . .. . 5.000 & W
OHJELMA Vasen: NC-ohjelma, oikea: tilan ndyttd For ] T——— L
TILA T '” ma [ " s [ e [ } I ]
Tiessva | asewa TYoRALY scrnaa | M = =
OHJELMA Vasen: NC-ohjelma, oikea: tyokappale
TYOKAPP .
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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

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

S HEBEL W

=

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

2
13 FCT DR- R10 CCPRA40 CCPA-110
14 FLT PDKe100 POY+0 D15
15 FSELECTI

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 Y+0 24100 RS
21 END PGM HEBEL WM

i
¢
&

S I MARAARES AR

FUAARARARI MM 5‘

awkuun | Lorpuun ‘ s1vy

‘ s1vu

” ETsT

ALOITA

ALOTTA

Ohjelmanap- lkkuna
pain
NC-ohjelma
OHJELMA Vasen: NC-ohjelma, oikea: ohjelmaselitteet
OHJELMA Vasen: NC-ohjelma, oikea: ohjelmointigrafiikka
OHJELMAN TESTAUS

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

Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten

s M
5 CYCL DEF 233 TASOIVRSINTA
«

ANY COMMEN
3 TOOL GALL "FAGE_MILL_D40™ Z 52000 F100

HJIELMAN TESTAUS

o =

0)

(&)

00:10:34 Fuax

.

NAYTTO-
ASETUKSET

LOPETA
LAUSEESSA

ALOITA

ALOTTA

Ohjelmanap- lkkunan
pain
NC-ohjelma
OHJELMA Vasen: NC-ohjelma, oikea: tilan nayttd
OHJELMA Vasen: NC-ohjelma, oikea: tytkappale
j Tybkappale
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Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

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

Kéyttotavalla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE jokainen

NC-lause aloitetaan erikseen painamalla ulkoista NC-KAYNTIIN. s
Pistekuviotyokierroilla ja toiminnolla CYCL CALL PAT ohjaus e e
pysahtyy jokaisen pisteen jalkeen.

Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten

[EJAUTOMAATTINEN OHTELMANKULKU =

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h

1605 5.0

5100%

BFF] o

+0.000
+0.000/ (Gl +0.000

2 +110.000 FHO0%

Tala: aser @ T2 B oo £

F_omn/min ovr 1008 o0

Ohjelmanép- Ikkuna ._L%.. L:i_wu sltvu uiu ESILAVSEATO . ,V::::: ;":?::ﬁ
pain )
NC-ohjelma
OHJELMA
OHIEL M Vasen: NC-ohjelma, oikea: selite
5ELLU5
OHVELMA Vasen: NC-ohjelma, oikea: tilan ndytto
TILA
OHJELMA Vasen: NC-ohjelma, oikea: tytkappale
'rvm:aPP.
Tybkappale
TYOKRAPP .
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3.4 Tilan naytot

Yleinen tilan naytto

Yleinen tilanayttd kuvaruudun alaosassa kertoo sinulle koneen [EXAuTOuARTTINEN ORIELMANKULKY o Eorsetmointy
hetkellisen tilan.

THG: A
BT

LOL CYC M, pos TG TT. TRANS € >

HBA\Klax text)_Stempel stamp.h |¥isiskiva po

Se ilmestyy automaattisesti kayttdtavoilla
= OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE

= AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
= PAIKOITUS KASIKAYTOLLA

+0.000
+0.000

o Jos naytén ositus GRAFIIKKA on valittu, tilan nayttoa ei

nayteta. —

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 nayttaa apuakselit pienilla

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

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

@

-

SM Syottdarvon nayttd tuumayksikdsséa vastaa
kymmenetta osaa vaikuttavasta arvosta. Kierros-
luku S, sydttdarvo F ja vaikuttava lisdtoiminto M

Akseli on lukittu

Akselia voidaan ajaa kasipyoralla

Aktiivisessa peruspisteessa on peruskaanto aktii-
vinen.

Akseleita liikutetaan huomioimalla peruskaanto.

Aktiivisessa peruspisteessa 3D-peruskaantd aktii-
vinen.

Akseleita liikutetaan huomioimalla
3D-peruskaanto.

W $F O+
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Merkitys

Akseleita voidaan liikuttaa kddnnetyssa koneistus-
tasossa

Akselit ajetaan peilatusti.

Liike tyokaluakselin suunnassa on aktiivinen.

NC-ohjelmaa ei ole valittu, NC-ohjelmavalittu
uudelleen, NC-ohjelma pysaytetty sisaisella
keskeytyksella tai NC-ohjelma paattynyt.

Tassa tilassa ohjelma ei sisalla modaalisesti
vaikuttavia ohjelmatietoja (nk. kontekstiperuste),
jota kautta kaikki kasittelyt ovat mahdollisia, esim.
kursorin liikkeet tai Q-parametrien muutokset.

=

NC-ohjelma on kaynnistynyt, kasittely kdynnissa.

Tassa tilassa ohjaus ei turvallisuussyistd mahdol-
lista mitaan kasittelyja.

NC-ohjelma on pysahtynyt, esim. kayttotavalla
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU nappaimen
NC-pysaytys painamisen jalkeen.

Tassa tilassa ohjaus ei turvallisuussyistd mahdol-
lista mitaan kasittelyja.

NC-ohjelma on ke§key.t'yny.'g, 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 kasittelyjen kautta ohjaus
tosin menettdad mahdollisia modaalisesti vaikut-
tavia ohjelmatietoja (nk. kontekstiperuste).
Kontekstiperusteen menetys saa aikaan esim. ei-
toivottuja tyokaluasemia!

Lisatietoja: "Kayttotapa PAIKOITUS KASIKAY-
TOLLA", Sivu 264 ja "Ohjelmaohjatut keskey-
tykset", Sivu 248

NC-ohjelma keskeytetdan tai lopetaan.

S%

Sykkiva kierroslukutoiminto on aktiivinen.

@ S

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

Lisatilanaytot antavat yksityiskohtaista informaatiota ohjelman
kulusta. Sen voi kutsua kaikilla kdyttotavoilla. Poikkeuksena on
kayttotapa Ohjelmointi Rajoitettu tilan nayttd on kdytettavissa vain
kayttotavalla Ohjelman testaus.

Lisatilanadyttojen asetus paalle

@ » Ota esiin nayttdalueen osituksen
ohjelmanappainpalkki

OHJELMA > Valitse tilan naytto ||Sat||anayt0|||a

-

TIiLA > Ohjaus nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa
tilalomaketta Yleiskuvaus.

Valitse lisatilanaytot

> » Vaihda ohjelmannappainpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappaimet ilmestyvat.

e > Valitse lisatilanaytté suoraan ohjelmanappaimella,
ASEMA esim. asemat ja koordinaatit, tai
— > valitse haluamasi nayttd vaihtonappaimilla

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

® ohjelmanéappainten 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 [EXrurowanTrinen oroeLuankuLKy e Eonelmointt a
Yleiskuvaus, jos naytdon ositukseksi on valittu OHJELMA + TILA [ e B o |
(tai ASEMA + TILA). Yleiskuvauslomakkeeseen on koottu : e
tarkeimmat tilainformaatiot, jotka l6ydat jaoteltuna vastaavasta N O
detaljilomakkeesta. U =
& 7 l =g |
Ohjelmanap- Merkitys : c |
pain —— e
- - [x | neeolc | +0.000 [:EI ';N
— Paikoitusnéytot — ——
YLEISKUVA Tila: ASET @ ) Bs 2000 “@u on
nnnnnn Gvz_ 1008 u s ) = ©
- ) | \ | | e osiehEmes
Tybkalutiedot L ‘

Aktiiviset M-toiminnot

Aktiiviset koordinaattimuunnokset

Aktiivinen aliohjelma

Aktiivinen ohjelmanosatoisto
Kutsulla PGM CALL kutsuttu NC-ohjelma

Todellinen koneistusaika

Aktiivisen paaohjelman nimi ja polku
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Yleiset ohjelmatiedot (PGM-valilehti)

Ohielmanép' Mel‘kitys [_AUTOMMTTINEN ‘OHJELMANKULKU

|

ain TNG: \ne_prog\BHBAKLax taxt\_Stempel_s tamp.h | Ylelskiva) ou FAL LG CYC M) 70 TO0L T TRANS, € >
P T e

. e ae ne . . . az20%+0 NURKAN SADE [ m
Suoravalinta Aktiivisen paaohjelman nimi ja polku il o
TN TET NI ST | .c:c1linen hellonaika: 14:31:16

ei mahdolli- T A tsuta hjetnat

o 1
F1000 Al =

nen us oth

CYCL DEF 250 SUORAKULMATARPT i

E

G218e+30 1. SIVUN PITUUS

Laskimen oloarvo/asetusarvo =L o . I I
Ympyrén keskipiste CC (Napa) @ = & ]

V'] -30. 000/ Gl +0.000

S

Odotusajan laskin P —— —_—
@ omimin ovz 100% u s
Todellinen koneistusaika SN NS T W ” u = H = l

Hetkellinen kellonaika
Kutsuttu NC-ohjelma

Ohjelmanosatoisto ja aliohjelma (valilehti LBL)
Oh]elmanép- Merkitys [EXAUTOMAATTINEN ORIELMANKULKU @J! ,

pain TNG: \ne_prog\BHB\K Lax text\_Stempel _stanp.n | Vieiskia FGH AL LoL [6YC M) P05 TeoL TT TRAkS. >
S ationgetast
2-Sronp0l_grang 2 Laus.no. BL-no. /nimi

0349240 3. RAJOTTUS

S

Q22040 NURKAN SADE

Suoravalinta Aktiiviset ohjelmanosatoistot lauseen numerol- T A T
ei mahdolli- la, tunnusnumerolla (Label) ja ohjelmoitujen/viela

CALL LBL "safe”
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z $2000

E

nen suoritettavien toistojen lukumaara T
Aktiiviset aliohjelmat seka niiden lauseiden 2t 3 I |

numerot, joissa aliohjelmat on kutsuttu seka

kutsuttu Label-numero a8 e

2 | +0.400

Blae |
L 3

o[ |2

Tila: ASEL. (T 150 B s 2000
@ omm/min Ovr 100% -5
TILAN TILA TILA K;;:; Q- PARAI. o= =p
VLEISKUVA | ASEMA TYOKALU || wuokwos TIA = =

Standardityokiertojen tiedot (CYC-valilehti)

Ohjelmanap- Merkitys G s = N N

péin TNG: \ne_prog\BHBAKLax taxt\_Stempel_s tamp.h | YAelskiva, PGH FAL LG, Crc [N P05, TO0L T TRANS, € > |
[+ Stenpe) ctamp.n 5| e oer u
S
o343:00 3. RAJOTTUS
Q220-40  NURKAN SADE P |

Suoravalinta  Aktiivinen koneistustyokierto i ekl K - i
ei mahdolli- R — | .
nen o GvoL oee 250 sasLTIPPE o : ]
Aktiivinen rata- ja kulmatoleranssi e g I |
A.I.<t||V|§esta rata- ja kulmatoleranssista riippuen - T —
nakyvat seuraavat arvot: [ ] -a0.000 [l +0.000

on
+0.400 e @
o

Py H H Tila: ASET 1 T 50 8 2000 @
= Tyokierron 32 Toleranssi arvot Lo et e

. . TILAN TILA TILA faLs Q- PARAM.. - -
®m Koneen valmistajan arvot NN | e H u = H = I

Aktiiviset lisatoiminnot M (Kohde M)

Ohjelmanap- Merkitys [EFroumraven e t'f}! a

pain ST ———— Ty

a349-40 3. masorTUS
Q220540 NURKAN SADE

Suoravalinta Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen lista Thi e e
ei mahdolli- TR ——
nen

us
CYCL DEF 256 SUORAKULMATAPPT
0218430 (1. SIVUN PITUUS L
424460 ATHIOMITTA 1 Hso

Koneen valmistajan sovittamien aktiivisten M- e 2

toimintojen lista
2 “0.000
v | -30. 000/ Gl +0.000

+0.400 F100%

H
2l

il

s100% _g
ON

i

Tila: ASET Tl T 50 B s 2000 on
@ ominin Qvx 1008 u s
TN TILA TILA e Q-PARAM. <« =p
YLETSKUA | Aseua TYOKALY || wyuwmos. TILA =) =
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Asemat ja koordinaatit (Kohde POS)

Ohjelmanap-
pain

Merkitys

— Paikoitusnayton tyyppi, esim. oloasema

ASEMA

Koneistustason kaantdkulma

Perusmuunnoksen kulma

Akt. kinematiikka

Tyokalujen tiedot (Kohde TOOL)

Ohjelmanap-
pain

Merkitys

e Voimassa olevan tyokalun naytto:
TYOKAE = Nayttd T Tydkalun 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 maksi-
mikestoaika 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.

®

Ohjelmanap-
pain

Merkitys

Suoravalinta
ei mahdolli-
nen

Aktiivinen tyokalu

Tybdkalun mittauksen mittausarvot

|’_ AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

CALL LBL sare
TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

1008 5.0 bt

TNG: \ne_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stamp.h | Yleiskiva FGH PAL LSL CYC M. Fos TOOL TT TRANS < >

|+_Stempel_stamp.h 2 easec x au00 =
Q220540 iNURKAN SADE P L !
Q38=+0  (REUNAN AOUNINTAVARA
Q338140 VIIMEISTELYASETUS

P P

Q

6 o000
< +o.000

000 Z +300.0000

PR
P 6160 € TadL —
(] X +4.860 +0.000 W’
V'] -30. 000/ Gl +0.000
+0.400] &
Tila: ASET @ T 50 B's 2000 on
§ om/min lovx_1o0s wBis 5
T s 1A | o-eanan. = -
O | T | W e = =

[EAUTOMMTTINEN 'OHJELMANKULKU

|=_Stempel stamp.n (B
0349240 3. mAJoITUS L
G220s+0  NURKAN SADE
Q38B=+0  REUNAN ROUHINTAVARA
0398240 | VIIMEISTELYASETUS

7 CALL LBL “sare’

8 TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000 e
F1000 5
9 w3

TNG: \nc_prog\BHDVKLax text) Stamped s tanp. n | VISIoKiv PO PAL LB CYE MRS ook [T THANS, >

o] e

B2 400000

PR {

L aze.0000

10 CYCL DEF 256 SUORAKULMATARRI CR.TIE TINGL
ateseo0 1. STVUN PITUUS sio0
Qdzderb0 ATHIONTTTA |
Q219e30 7. STVUN PTTUUS Jrse e
w
o vom
R
(] X +4.860 +0.000
V'] -30. 000/ Gl +0.000
+0.400/
Tila: aser #: ) Bs 2000 =
@ omimin ovr 1008 ullis @
T s 1A e 0 pARAM. = -
O | T | W e = =

rEAUTOMMTTINEN ‘OHJELMANKULKU

7 CALL LBL “sare’

5 T0OL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z $2000
F1000

9 N3

10 CYCL DEF 256 SUORAKULMATAPPT
0218430 (1. SIVUN PITUUS
4242460 ATHIOMITTA 1
a219++30 ;2. SIVUN PITUUS

1005 5-00m
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Koordinaattimuunnokset (TRANS-valilehti)

Ohjelmanap- Merkitys
pain
TILA Aktiivisen nollapistetaulukon nimi
ilkne

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

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

Peilatut akselit (Tyokierto 8)

Aktiivinen kaantokulma (Tydkierto 10)

Aktiivinen mittakerroin / mittakertoimet (tyokier-
rot 11 / 26); ohjaus nayttaa aktiivisen mittakertoi-
men enintaan kuudella akselilla.

Keskijatkeen keskipiste

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

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
Lisatietoja: Kayttajan kasikirjat Klartext- ja DIN/ISO-ohjelmointi

Q-parametrin naytto (valilehti QPARA)

Ohjelmanap- Merkitys
pain
Ty Maériteltyjen Q-parametrien todellisten arvojen

nayto

Maariteltyjen merkkijonoparametrien merkkijono-
jen nayttd

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. Sisdansydttdalue parametrityyppia
kohti on 132 merkkia.

Valilehden QPARA naytto siséltaa aina kahdeksan pilkun
jalkeistéd merkkipaikkaa. Tuloksen Q1 = COS 89.999
ohjaus nayttada 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.
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3.5 Tiedostonhallinta

Tiedostot

Ohjauksen tiedostot Tyyppi
NC-ohjelmat

HEIDENHAIN-muodossa H

DIN/ISO-muodossa A
Yhteensopivat NC-ohjelmat

HEIDENHAIN-yksikkdohjelmat HU
HEIDENHAIN-muoto-ohjelmat HC
Taulukot

tyokaluille T
tyokalunvaihtajille .TCH
nollapisteille .D
pisteille .PNT
peruspisteille .PR
kosketusjarjestelmille TP
varmuustiedostoille .BAK
sidonnaisille tiedoille (esim. selostuksille) .DEP
vapaasti maariteltaville taulukoille .TAB
Tekstit seuraavissa muodoissa

ASCllI-tiedostot A
Tekstitiedostot TIXT

HTMl:tiedostot, esim. kosketusjarjestelman HTML
tyokiertojen tulosprotokolla

Ohjetiedostot .CHM

CAD-tiedot

ASClI-tiedostoina .DXF
.IGES
.STEP

Kun syotat NC-ohjelman ohjaukseen, ensimmainen toimenpide on
antaa NC-ohjelmalle nimi. Ohjaus tallentaa NC-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, nimetad 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.
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Yksittdinen NC-ohjelma voi olla enintdadn 2 Gtavun suuruinen.

Tiedostojen nimet

NC-ohjelmilla, taulukoilla ja teksteilld voi viela 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 67
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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 78

Hakemistot

Koska sisdiseen muistiin voidaan tallentaa erittain paljon
NC-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 NC-ohjelma PROG1.l. Nain NC-ohjelmalle muodostuu
polku:

TNC\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Oikealla oleva kaavio esittaa esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.

B=] TNCA

AUFTR1

KAR25T
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Tiedostonhallinnan kutsu
» Paina ndppdintd PGM MGT [Ese @ o = I,»:.
> Ohjaus nayttaa tiedostonhallinnan ikkunaa (katso ==l ST OV
kuvaa ylla oikealla. Jos ohjaus nayttaa jotakin

muuta nayton ositusta, paina ohjelmanappainta
IKKUNA).

nnnnnnnnnnnn

13
2010 13:21:18
2018 13:21:18

21518

Vasen kapea ikkuna osoittaa kaytdssa olevaa levyasemaa ja e
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 kytked. Hakemisto merkitdan aina kansion e ———
symbolilla (vasen) ja hakemiston nimella (oikea). Alahakemistot L 7 |
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.

o
VIIMEISET

IRkUNA
152 euenggon|LOPP

Naytto Merkitys

Tiedostonimi Tiedostonimi ja tiedostotyyppi

BYTE Tiedoston koko tavuina

Tila Tiedoston ominaispiirteet:

E Tiedosto on valittu kayttotavalla
Ohjelmointi.

S Tiedosto on valittu kayttotavalla Ohjelman
testaus.

M Tiedosto on valittu ohjelmanajon kayttota-
valla.

+ Tiedosto ei kdsitd naytettavia sidonnaisia

tiedostoja tiedostotunnuksella DER esim.
kaytettaessa tyokalun kayttdtarkastusta.

ﬂ Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan

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

PAIVAMAARA Paivéys, 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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Lisatoiminnot

Tiedoston suojaus ja tiedostosuojauksen poisto
» Siirra kursoripalkki suojattavan tiedoston kohdalle.

— » Lisatoimintojen valinta:
TOIMINT . Paina ohjelmanappainta LISAA TOIMINT.
suoJan » Tiedostosuojan aktivointi:
B Paina ohjelmanéppéintd SUOJAA.
ﬂ > Tiedosto sisaltda suojaussymbolin.
EI suoJ. » Tiedostosuojauksen poisto:
[ Paina ohjelmanappaints El SUOJ.

Editorin valinta
» Siirra kursoripalkki avattavan tiedoston kohdalle.

Lt » Lisatoimintojen valinta:
TOIMINT. Paina ohjelmanappéintd LISAA TOIMINT.
e » Editorin valinta:

EDITORT Paina ohjelmanappéintd VALITSE EDITORI.

» Merkitse haluamasi editori

u TEKSTIEDITORI tekstitiedostoille, esim. .A tai
JTIXT

= OHJELMAEDITORI NC-ohjemille .H ja .l

= TAULUKKOEDITORI taulukoille, esim. .TAB tai
T

= BPM-EDITORI palettitaulukoille .P
» Paina ohjelmanappainta OK.

USB-laitteen yhdistaminen ja irrottaminen

Ohjaus tunnistaa yhdistetyt USB-laitteet automaattisesti tuetulla
tiedostojarjestelmalla.

Kun haluat irrottaa USB-laitteen, toimi seuraavasti:

e » Siirra kursori vasempaan ikkunaan.
TORVANT » Paina ohjelmanappainta LISAA TOIMINT..

e » Poista USB-laite

Lisatietoja: "USB-laite ohjaukseen", Sivu 73
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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 ylos 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
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2. vaihe: Valitse hakemisto.

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

3. vaihe: Valitse tiedosto

VALITSE » Paina ohjelmanappainta VALITSE TYYPPI.
TgﬁI

NavTa » Paina haluamasi tiedostotyypin

" ohjelmanappainta, tai

KATKKT » Kaikkien tiedostojen nayttd: Paina

[0 ohjelmanappainta KAIKKI tai

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

tiedostojen nayttd

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

N » Paina ENT-painiketta

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

o Jos sydtat tiedostonhallinnassa hakemasi tiedoston
alkukirjaimen, kursori hyppaa automaattisesti
ensimmaisen vastaavan kirjaimen mukaisen NC-
ohjelman kohdalle.
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Tiedoston valinta viimeisten valittuna olleiden

joukosta

PGM
MGT

VIIMEISET
TIEDOSTOT

Kéyta nuolindppaimia siirtadksesi kursoripalkin sen tiedoston

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina ndppainta

PGM MGT.

» 10 viimeksi valitun tiedoston nayttd: Paina

ohjelmanappaintd VIIMEISET TIEDOSTOT.

kohdalle, jonka haluat siirtaa:

OK

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylds ja alas

> Valitse tiedosto: Paina ohjelmanappainta OK, tai

» Paina nappéainta ENT

Perusteet | Tiedostonhallinta

@ xAs1KAYTTO Bonieimointi fone] N
Tus?

s
s e
°a 10

1 n1ux BYTE MERKKIPAIVAWAARA  ATKA

TEPEYY
5 01:47:42
5 0858012
5 01:47:42
5 01:47:42

oK FOTSTA PERUUTA

5 tiedosto(a) 19.33 Gtavua vapaana
—_—

KOPIOL
ok POTSTA PERUUTA | NYKYINEN
ARVO

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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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 tai exFAT
m Kiintolevyt tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

m CD-ROM-asemat tiedostojarjestelmalla Joliet (ISO 9660)

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-tietovélineen liittdmisen
yhteydessa, Tarkasta SELinux-turvaohjelmiston asetus.

Lisatietoja: "Turvaohjelmisto SELinux", Sivu 323
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 tai exFAT mukaista
laitetta, tarkasta liitdnta 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:

e » Siirrd kursori vasempaan ikkunaan.
> Paina ohjelmanéppaintd LISAA TOIMINT..

o » Poista USB-laite
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Tiedonsiirto ulkoiseen tietovalineeseen tai ulkoisesta

tietovalineesta
o Ennenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, taytyy [@srcavrro o v e = 9%
asettaa tietoliitannat.
Lisatietoja: 'Tietoliitannan asetus’, Sivu 336
» Paina nappaintd PGM MGT
TKKUNA » Paina ohjelmanappaintd IKKUNA nayttoruudun
osituksen valitsemiseksi tiedonsiirtoa varten.
> Kéytéi_ nuolindppaimia sii_rtééksesi kurs_c_)ripalkin T e T g | e
sen tiedoston kohdalle, jonka haluat siirtaa.
> Ohjaus siirtda kursoria ikkunassa ylos ja alas.
> Ohjaus siirtda kursorin vasemmasta oikeasta

ikkunasta vasempaan ikkunaan ja painvastoin.

Jos haluat kopioida ohjauksesta ulkoiseen muistiin, siirra
kursoripalkki vasemmassa ikkunassa olevan siirrettdvan tiedoston
kohdalle.

Jos haluat kopioida ulkoisesta muistista ohjaukseen, siirra
kursoripalkki oikeassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston

kohdalle.
o » Paina ohjelmanappaintd NAYTA PUU toisen
PUU levyaseman tai hakemiston valitsemista varten.
» Valitse haluamasi hakemisto nuolindppainten
avulla.
» Paina ohjelmanappainta NAYTA TIEDOSTOT.
TEEpoSTOT Valitse haluamasi tiedosto nuolindppéinten avulla.
KoPIOI » Paina ohjelmanappaintd KOPIOI.
e
ENT » Vahvista néappaimella ENT
> Ohjaus nayttaa tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin
edistymista.
IKKUNA » Vaihtoehtoisesti paina ohjelmanéappaintd IKKUNA.
> Ohjaus nayttaa jalleen tiedostonhallinnan

standardi-ikkunaa.
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Epataydellisten NC-ohjelmien varmistus

Ohjaus testaa kaikkien NC-ohjelmien taydellisyyden ennen
toteutusta. Jos NC-lause END PGM puuttuu, ohjaus antaa
varoituksen.

Jos kaynnistat epétéydellisgn NC-ohjelman kayttotavalla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja AUTOMAATTINEN
OHJELMANKULKU, ohjaus pysayttaa virheilmoitukseen.

Halutessasi voit jatkaa NC-ohjelmaa seuraavasti:
» Valitse NC-ohjelma kayttotavalla Ohjelmointi.

> Ohjaus avaa NC-ohjelman ja liséd automaattisesti NC-lauseen
END PGM.

» Tarkasta ja tarvittaessa taydennd NC-ohjelma.
i » Paina ohjelmanappaintad TALLENNA NIMELLA .

NIMELLA > Ohjaus tallentaa NC-ohjelman lisatylla NC-
lauseella END PGM.

Ohjaus verkossa

o Suojaa tietosi ja ohjauksesi kayttamalla konetta
turvallisessa verkossa.

o Ohjaus liitetdan verkkoon Ethernet-kortin kautta.
Lisatietoja: '"Ethernet-liitanta ", Sivu 342

Ohjaus kirjaa ylés mahdolliset virheilmoitukset
verkkokayton aikana.

Jos ohjaus on kytketty verkkoon, vasemmassa hakemistoikkunassa
voidaan nayttaa lisalevyasemaa. Kaikki edella kuvatut toiminnot
(levyaseman valinta, tiedostojen kopiointi, jne.) ovat mahdollisia
verkkokaytdssa edellyttaen, etta niiden paasyvaltuudet sallivat sen.

Manua.l operation Programming

o Ohjaus voi toteuttaa NC-ohjelmat myos suoraan
verkkoasemasta kasin. Ulkoisessa asemassa ei
kuitekaan ole kirjoitussuojausta. Sen vuoksi voi esiintya
ongelmia tiedonsiirron tai NC-ohjelmien muuttumisen
yhteydessa koneistuksen aikana.
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Verkkoaseman yhdistaminen ja irroitus
» Paina ndppainta PGM MGT

v

Paina ohjelmanappéintd VERKKOL..

VERKKOL .

» Paina ohjelmanappainta
MAARITA VERKKOYHTEYS.

> Ohjaus esittaa ikkunassa mahdolliset
verkkoasemat, joihin sinulla on paasy.

» Seuraavaksi kuvattavilla ohjelmanappaimilla voit
perustaa yhteyden kuhunkin levyasemaan.

Ohjelmanap- Toiminto

pain

Yhdista Perusta verkkoyhteys, minka jalkeen ohjaus
nayttaa sarakkeessa Mount, kun yhteys on
aktivoitu.

Erota Tiedostonyhteyden lopetus

Autom Verkkoyhteyden automaattinen perustaminen,
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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Tietojen varmuustallennus

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

llmaisen TNCremo-ohjelmiston avulla HEIDENHAIN antaa kayttoéon
menetelman, jolla voidaan luoda ohjaukseen tallennettujen tietojen
varmuuskopiot.

Voit tallentaa tiedot my6s suoraan ohjauksesta kasin.
Lisatietoja: "Varmuuskopiointi/palautus”, Sivu 330

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 kaytettavissaan riittdvasti muistia
jarjestelmatiedostoja (esim. tyokalutaulukoita) varten.

iTNC 530:n tiedoston tuonti

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!
Koneen valmistaja voi mukauttaa toiminnon
TAULUKON / NC-OHJ. MUKAUTUS.

Koneen valmistaja voi paivityssaantojen avulla esim.
poistaa automaattisesti umlaut-merkkeja taulukoista ja
NC-ohjelmista,

Jos tulostat iTNC 530:n tiedoston ja luet sen TNC 320-ohjaukseen,
tiedostotyypista riippuen sen formaatti ja sisaltdé on mukautettava,
ennen kuin tyokalutaulukkoa voidaan kayttaa.

Koneen valmistaja maarittelee, mitka tiedostotyypit voidaan tuoda
toiminnolla TAULUKON / NC-OHJ. MUKAUTUS. Ohjaus muuntaa
luetun tiedoston sisalldn TNC 320-ohjaukselle sopivaan muotoon ja
tallentaa muutokset valittuun tiedostoon.

Lisatietoja: "Tyokalutaulukoiden tuonti®, Sivu 124
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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 79
Excel-taulukot (xIs, csv) Sivu 80
Internet-tiedostot (htm, html) Sivu 81
ZIP-arkistot (zip) Sivu 83
Tekstitiedostot (ASCllI-tiedostot, esim. txt, ini)  Sivu 84
Videotiedostot (ogg, oga, ogv, ogx) Sivu 85
Grafiikkatiedostot (bmp, gif, jpg, png) Sivu 85

o Tiedostot tunnuksilla pdf, xls, zip, bmp, gif, jpg ja png on
siirrettava binaarisind PC:sta ohjaukseen. Tarvittaessa
mukauta ohjelmisto TNCremo (valikkokohta >Muut >
Konfiguraatio > Tila).
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PDF-tiedostojen naytto

B % el a0 6w AR 5

Jotta PDF-tiedostoja voitaisiin avata ohjauksella, toimi seuraavasti:
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta
PGM MGT.
» Valitse hakemisto, johon PDFtiedosto on
tallennettu
» Siirréd kursori PDF-tiedoston kohdalle
ENT » Paina ndppainta ENT

> Ohjaus avaa PDFtiedoston asiakirjan
katseluohjelman avulla omassa sovelluksessa.

Convenient Machi

ining
—The HR 620 Handwheel Increases Operator Comfort

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

0 Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen
kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin koskien
kyseisen nayttopainikkeen toimintoa. Lisatietoja
asiakirjan katseluohjelman kaytdsta 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.

H
v

v

ENT Paina nappaintéd ENT

Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin
tiedostonhallintaan.

v

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kéyttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018

79



Perusteet | Tiedostonhallinta

Excel-tiedostojen naytto ja muokkaus

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

PGM 4
MGT

Kutsu tiedostonhallinta: Paina nédppéaintd PGM
MGT.

Valitse hakemisto, johon Excel-tiedosto on
tallennettu

Siirrd kursori Excel-tiedoston kohdalle
Paina nappaintéd ENT

Ohjaus avaa Excel-tiedoston asiakirjan
katseluohjelman avulla omassa sovelluksessa.

o Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin tahansa
vaihtaa takaisin ohjauksen kayttéliittyméaan ja avata
Excel-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

Gnumeric-tyokalun kdytosta on kohdassa Ohje.

Gnumeric lopetetaan seuraavin toimenpitein:

» Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

> Valitse valikkokohde Sulje.

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin tiedostonhallintaan.

Jos et kdyta hiirta, sulje Gnumeric-tyokalu seuraavasti:

@ >

>

80

Paina ohjelmanappaéinten vaihtonappainta

Lisatyokalu Gnumeric avaa pudotusvalikon
Tiedosto.

Siirra kursori valikkokohtaan Sulje.

Paina nappainta ENT

Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin
tiedostonhallintaan.
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Internet-tiedostojen naytto

o Verkon on varmistettava suojaus viruksia ja
haittaohjelmia vastaan. Sama koskee myos internetin tai
muiden verkkojen kayttoa.

Verkkokaytdn suojaustoimenpiteet esim. palomuurin
avulla ovat koneen valmistajan tai verkon paakayttajan
vastuulla.

o Konfiguroi ja kdytd Sandboxia ohjauksessasi:
Turvallisuussyista avaa selaimesi vain Sandboxissa.

Lisatietoja: "Valilenti Sandbox", Sivu 347

Kun haluat avata ja muokata tiedostotunnuksella htm tai html
varustetun Internet-tiedoston suoraan ohjauksella, toimi seuraa-

vasti:
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta
PGM MGT.
» \Valitse hakemisto, johon Internet-tiedosto on
tallennettu.

» Siirrd kursori Internet-tiedoston kohdalle
Paina nappainta ENT

> Ohjaus avaa internet-tiedoston verkkoselaimen
avulla omassa sovelluksessa.

v

o Nappéinyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin
tahansa vaihtaa takaisin ohjauksen kayttoliittymaan ja
avata selaimen. 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 kdytdsta on kohdassaOhje.

Kun kaynnistat verkkoselaimen, se tarkastaa saannallisin valiajoin,
onko paivityksia saatavilla.

Voit péaivittaa Web-Browserin vain, jos SELinux samalla
deaktivoidaan ja yhteys internetiin on paalla.

o Aktivoi SELinux uudelleen paivityksen jalkeen.
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Web Browser lopetetaan seuraavin toimenpitein:

> Valitse valikkokohde File hiiripainikkeella.

» Valitse valikkokohde Quit.

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin tiedostonhallintaan.

Jos et kayta hiirtd, sulje Web Browser seuraavasti:
@ » Paina ohjelmanappainten vaihtonappainta: Web
Browser avaa pudotusvalikon File.

» Siirrd kursori valikkokohtaan Quit.

ENT » Paina nappéainta ENT

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin
tiedostonhallintaan.

Perusteet | Tiedostonhallinta
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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.
» Siirra kursori arkistotiedoston kohdalle
ENT » Paina nappéainta ENT

> Ohjaus avaa arkistotiedoston lisatydkalun
Xarchiver avulla omassa sovelluksessa.

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 kaytdsta on kohdassa Ohje.

Xarchiver lopetetaan seuraavin toimenpitein:

» Valitse valikkokohde ARKISTO hiiripainikkeella.

> Valitse valikkokohde EXxit.

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin tiedostonhallintaan.
Jos et kayta hiirta, sulje Xarchiver seuraavasti:

@ » Paina ohjelmanappainten vaihtonappainta
> Xarchiver avaa pudotusvalikon ARKISTO.
Siirra kursori valikkokohtaan Exit.Exit

H
v

enT » Paina ndppainta ENT

> Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin
tiedostonhallintaan.
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Tekstitiedostojen nayttoé ja muokkaus

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

talloin seuraavasti:

PGM »
MGT

v

Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta
PGM MGT.

Valitse levyasema ja hakemisto, johon
tekstitiedosto on tallennettu

Siirrd kursori tekstitiedoston kohdalle.
Paina ndppainta ENT

Ohjaus avaa tekstitiedoston siséisen
tekstieditorin avulla.

0 Vaihtoehtoisesti voit avata ASClI-tiedostot myos
lisdtyokalun Leafpad avulla. Leafpad-tydkalun sisalla
voidaan kayttaa Windowsille tuttuja lyhytvalintoja, joiden
avulla teksteja voidaan muokata nopeasti (CTRL+C,
CTRL+V,..).

o Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin tahansa
vaihtaa takaisin ohjauksen kayttéliittyméaan 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 EXxit.

> 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 ndppainta
PGM MGT.
» Valitse hakemisto, johon videotiedosto on
tallennettu.

» Siirrd kursori videotiedoston kohdalle.
ENT Paina ndppainta ENT

> Ohjaus avaa videotiedoston omassa
sovelluksessa.

v

0 Muita formaatteja, esim. MP4-tiedostoja, varten
tarvitaan ehdottomasti maksullinen Fluendo Codec Pack.

@ Koneen valmistaja tekee lisdohjelmiston asennuksen.

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

tai png varustetun grafiikkatiedoston suoraan ohjauksella, toimi
seuraavasti:

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina ndppainta
PGM MGT.
» Valitse hakemisto, johon grafiikkatiedosto on
tallennettu.

» Siirrd kursori videotiedoston kohdalle.
ENT Paina ndppainta ENT
> Ohjaus avaa grafiikkatiedoston lisatyokalun

v

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.

0 Lisatietoja ristretto-tydkalun kaytosta 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 ohjelmanéappéinten vaihtonappainta
Ristretto avaa pudotusvalikon Tiedosto.

86
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Siirrd kursori valikkokohtaan Exit.

Paina nappaintd ENT

Ohjaus vaihtaa automaattisesti takaisin

tiedostonhallintaan.
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3.6 Virheilmoitukset ja ohjejarjestelma

Virheilmoitukset

Virheen naytto

Ohjaus nayttaa virheen mm. seuraavissa tapauksissa:

® virheelliset sisdansyotot

B |oogiset virheet NC-ohjelmassa

® toteutuskelvottomat muotoelementit

B s3antdjen vastaiset kosketusjarjstelman sisdansyotot
Esiintynyt virhe ilmoitetaan otsikkorivilla punaisella tekstilla.

o Ohjaus nayttaa erilaisia virheluokkia eri vareilla:
E punainen virheelle
® keltainen varoituksille
® vihrea ohjeille
E sininen tiedoille

Pitkat ja moniriviset virheilmoituksen esitetdan lyhennettyna.
Virheen taydellinen kuvaus esitetdadn virheikkunassa.

Ohjaus nayttaa virheilmoitusta otsikkorivilla niin pitkdan, 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 kyseisesta
tai sitd edeltavastad NC-lauseesta.

Jos esiintyy virhe tiedonkasittelyssd, ohjaus avaa virheikkunan
automaattisesti. Tallaista virhetta ei voi poistaa. Sammuta
jarjestelma ja kaynnista ohjaus uudelleen.

Virheikkunan avaus

» Paina nappainta ERR

> Ohjaus avaa virheikkunan ja nayttaa kaikkia
vaikuttavia virheilmoituksia taysimaaraisina.

Virheikkunan sulku
» Paina ohjelmanappainta LOPPUUN, tai

LOPP

- » Paina nappaintd ERR
> Ohjaus sulkee virheikkunan.
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Yksityiskohtaiset virheilmoitukset

Ohjaus nayttad mahdollisia virheen syita ja ohjeita virheiden
poistamiseksi:

» Virheikkunan avaus
— » \irheen syyta ja poistamista koskevat tiedot:
o Paikoita kursoripalkki virheilmoituksen kohdalle ja
paina ohjelmanappaintd LISAINFO.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 kursori virhei[moituksen kohqglle ja paina
ohjelmanappainta SISAINEN INFO.SISAINEN INFO
> Ohjaus avaa ikkunan, jossa on virhettad koskevaa
sisaista informaatiota
» Yksityiskohtien Iopetq;: Paina uudelleen
ohjelmanappainta SISAINEN INFO.

Ohjelmanappéain SUODATIN

Ohjelmanappaimelld SUODATIN voidaan suodattaa samanlaisia
varoituksia, jotka on luetteloitu peréajalkeen.

» Virheikkunan avaus

— » Paina ohjelmanéppéintd LISAA TOIMINT..

T » Paina ohjelmanappaintd SUODATIN. TNC

EL suodattaa samanlaiset varoitukset.

» Lopeta etsintatoiminto: Paina ohjelmanappainta
aak 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 kdyttaa CE-ndppainta 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. Talldin
virheilmoitus pysyy voimassa.

Virhepoytakirja

Ohjaus tallentaa esiintyneet virheet ja tarkeat tapahtumat (esim.
jarjestelman kdynnistys) virhepoytakirjaan. Virhepoytakirjan
kapasiteetti on rajattu. Kun virhepdytakirja tulee tayteen, ohjaus
ottaa kayttddn 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.

ool > Paina ohjelmanappéintda PROTOK.TIEDOSTOT.
. > Virhepéy.téki.r'jan avaus: Paina ohjelmanappainta

PROTOKOLLA VIRHEPOYTAKIRJA.

— » Tarvittaessa aseta edellinen virhepdytékirja: Paina
TIEDOSTO ohjelmanappéintd EDELLINEN TIEDOSTO.

VRYINEN » Tarvittaessa aseta edellinen virhepoytakirja: Paina
TIEDOSTO ohjelmanappéaintd NYKYINEN TIEDOSTO.

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

» Paina ohjelmanappainta PROTOK.TIEDOSTOT.

PROTOK . —
TIEDOSTOT

ol » Nappailypoytakirjan avaus: Paina
PROTOKOLLA ohjelmanappaintd NAPPAINPROTOKOLLA.

B » Tarvittaessa aseta edellinen nappailypoytakirja:
TIEDOSTO Paina ohjelmanéappéintd EDELLINEN TIEDOSTO.

T » Tarvittaessa aseta edellinen nappailypoytakirja:
TIEDOSTO Paina ohjelmanappéaintd NYKYINEN TIEDOSTO.

Ohjaus tallentaa jokaisen kayttékentan nappailytoimenpiteen
nappailypoytakirjaan. Vanhin merkinta naytetaan tiedoston alussa —
uusin merkinta tiedoston lopussa.

Nappaimet ja ohjelmanappaimet poytakirjan tarkastelua
varten

Ohjelmanap- Toiminto

pain/Nappai-
met
ALKUN Hyppy nappailypoytakirjan alkuun
LOPPUUN Hyppy nappallypoytaklrjan |OppUUn
Tekstin etsinta
e Nykyinen ndppailypoytékirja
TIEDOSTO
ol Edellinen ndppailypdytakirja

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 hetkellista 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

o » Paina ohjelmanéppéintd PROTOK.TIEDOSTOT.
TALLENNA | 2 Paina ohjelmanappalnta
TrEDosTOT TALLENNA HUOLTOTIEDOSTOT.

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan, johon voidaan
syottada 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 naytdlle myds painamalla nappainta HELP.

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Jos my0Os koneen valmistaja maarittelee

kayttdon ohjejarjestelman, ohjaus antaa naytolle
lisdohjelmanappaimen Koneen valmistaja (OEM), jonka
avulla voit kutsua tata ohjejarjestelmaa. Sen kautta saat
lisaa yksityiskohtaista informaatiota koskien voimassa
olevaa virheilmoitusta.

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

KONEEN > Jos kaytettavissa, ohjeen kutsuminen
VALMISTRJA « . . . . .
konekohtaisille virheilmoituksille
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Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide
Kaytto

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

Lisatietoja: "Nykyisten ohjetiedostojen lataus”,
Sivu 97

Sisaltdperusteinen ohjejarjestelma TNCguide sisaltaa kayttajalle
tarkoitettua aineistoa HTML-formaatissa. TNCguide kutsutaan
HELP-nappaimella, jolloin ohjaus antaa suoraan naytolle osittain
kayttotilanteeseen liittyvaa informaatiota (sisaltdperusteinen
kutsu). Myds silloin, kun olet muokkaamassa NC-lausetta ja
painat OHJE-nappainta, paaset yleensa 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 siséltda seuraavat kayttajalle tarkoitetut asiakirjat:
= Kayttajan kasikirja Selvakieliohjelmointi (BHBKIlartext.chm)
m Kayttajan kasikirja DIN/ISO (BHBIso.chm)

m Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus
(BHBoperate.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 talldin 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 ohjelmanappadimeen, 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.

POWER INTERRUPTED
ce THE rmessagn tht th pre was terugeed-—cloe th messags
COMBILE & PLC PROGRAM
The PLC program o the THC is stomatcaly compied

RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

0] i .
T
T,
® o
| @
BACK. PAGE | PAGE DIRECTORY WINDOW SWITCH
- | It I B0 =g | e
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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.

Ohjelmanap- Toiminto

Siséltbhakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Yla- tai alapuolisen merkinnan valinta

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

. .-c

- - g
=
|

Siséltdhakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Laajenna sisadltdhakemistoa.

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: ei
toimintoa

]
|

Sisaltdhakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Supista sisaltdhakemistoa.

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: ei
toimintoa

B
|

enT ®  Sjsaltbhakemisto vasemmalla on aktiivinen:
kursorindppaimella valitun sivun naytto

®m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: kun kursori
on linkin kohdalla, sitten hyppy linkitetylle
sivulle

m Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Siirtosymbolin vaihto sisaltdhakemiston
nayton, hakusanahakemiston nayton ja
tekstihakutoiminnon valilla seka vaihto
oikeanpuoleiselle kuvaruudun puoliskolle

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: hyppy
takaisin vasempaan ikkunaan

B Sjsaltbhakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Yla- tai alapuolisen merkinnan valinta
® Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: siirtyminen
seuraavaan linkkiin
TAAKSEPAIN Viimeksi naytetyn sivun valinta
i
ETEENPAIN Selaa eteenpadin, jos olet kayttanyt useamman
= kerran toimintoa Valitse viimeksi naytetty sivu
sTuU Yhden sivun selaus taaksepain
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Ohjelmanap- Toiminto
pain

sTuu Yhden sivun selaus eteenpain
HAKEMTSTO Siséltohakemiston nayttd/piilotus
=

IKKUNA

Vaihto tayskuvaesityksen ja pienennetyn esityk-
sen valilla. Pienennetylla esityksella néet viela
osan ohjauksen kayttoliittymasta.

Kohdennus vaihtuu sisaisesti ohjauksen kaytol-
le, jolloin voit kdyttaa ohjausta myods TNCguiden
ollessa auki. Kun tayskuvaesitys 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
nuolindppaimen valinnalla.

Vasen puoli on aktiivinen.

> Valitse symboli Indeksi
» Navigoi nuolindppaimilla tai hiiren avulla

haluamasi hakusanan kohdalle.

Vaihtoehto:
> Syota sisaan alkukirjaimet.
> Ohjaus haravoi hakusanahakemiston sy6tetyn

tekstin perusteella, jotta voisit 16ytaa hakusanan
nopeammin laaditusta listasta.

» Ota naytolle valittua hakusanaa koskevat tiedot

nappaimella ENT.

Switch-on

POWER INTERRUPTED

COMPILE A PLC PROGRAM
The PLC program f the TNC is sutomatical Iy compiled
RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING
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Taystekstihaku

Valilehdessa Etsi voit etsia koko TNCguide-jarjestelmasta tietyn
sanan.

Vasen puoli on aktiivinen.

Valitse valilehti Etsi.
Aktivoi sisdansydttokentta Etsi:
Syo6ta sisaan etsittava sana.

Vahvista ndppaimelld ENT

Ohjaus listaa kaikki 16ydetyt kohdat, joihin
sisaltyy tama sana.

» Navigoi takaisin haluamaasi kohtaan
nuolindppaimilla.

» Ota valittu I6ytdkohta ndytolle ENT-ndppaimella

v v v Vv Yy

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-06)
» 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 siirrat CHM-tiedostoja TNCremon avulla
ohjaukseen, valitse binddrimuodossa syotettdva tiedosto

tiedostotunnuksella .chm.

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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3.7 NC-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 menettdd koneen luistin
todellisen aseman ja lasketun hetkellisaseman vélisen yhteyden.
Tamaéan yhteyden perustamiseksi uudelleen inkrementaalisissa
pituusmittauslaitteissa on referenssimerkkeja. Kun luisti ajetaan
referenssimerkin yli, ohjaus saa sitd koskevan signaalin ja tunnistaa
sen perusteella koneen kiintedn peruspisteen, Néin ohjaus

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

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

Perusteet | NC-perusteet

X (2Y)
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Ohjelmoitavat akselit

Ohjauksen ohjelmoitavat akselit vastaavat yleenséa standardin DIN Z‘
66217 mukaista akselimaarittelya.

Ohjelmoitavien akseleiden nimitykset ovat seuraavassa taulukossa.

: Y W+
Paaakselit Yhdensuuntaisakseli Kiertoakseli
X U A C+
B+
Y V B

V+ A+ X

z W C /
U+

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!
Ohjelmoitavien akselien lukumaara, nimitykset ja
jarjestely riippuu koneesta.

Koneesi valmistaja voi maaritelld muita akseleita, esim.
PLC-akseleita.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018 99



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.

Perusteet | NC-perusteet

0 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

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

Konekoordinaatisto on talldin referenssiperusjarjestelma.

ZA

—

+Z
+X
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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.

Koneen nollapiste MZP:
Machine Zero Point

Ohjelmanappain Kaytto [@srivro ouc B onjelmointi -
PERUS- Kayttaja voi maaritella akselikohtaiset  — = i - 5 A
MUUNTO . e . . 2 *0 0 *0 .0 o

[stIRTo ] syottdliikkeet konekoordinaatistossa : z 7 1 o T b

peruspistetaulukon SIIRTO-arvojen avulla. -
: : 2 :° : llf""?

@ Koneen valmistaja konfiguroi peruspistetaulukon SIIRTO- &3 TR T ;l
100% S-OVR

sarakkeen koneen mukaan. e R —

- [x 1 +0.000]5 | +0.000 ’iv "W
v | +0.000/ (Gl +0.000

e e . B . . B . +110.000 ’.‘.F“”‘*
Lisatietoja: "Peruspisteen hallinta", Sivu 170 TR ] TT—) T B o Kl
E e R e T

o Vain koneen valmistajalle on lisaksi kdytettavissa nk.
OEM-SIIRTO. Télla OEM-SIIRTO-arvolla voidaan maaritella
kierto- ja yhdensuuntaisakseleiden lisdakselisiirtoja.
Kaikki SIIRTO-arvot (kaikkien mainittujen SIIRTO-
syottdmahdollisuuksien arvot) yhteensd muodostavat
eron akselin HETK.- ja RFTODL-asemien valille.

Ohjaus muuntaa kaikki liikkkeet konekoordinaattistoon riippumatta
siitd, missa perusjarjestelmassa arvot sydtetaan.

Esimerkkina 3-akselinen kone, jonka Y-akseli on kiila-akseli, mutta
se ei kohtisuorassa ZX-tason suhteen:

» Toteuta kayttotavalla 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 liikketta
sisdansyottdkoordinaatistossa.

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

Ohjaus laskee maarittelyarvojen perusteella tarvittavat
akseleiden asetusarvot.

Ohjaus liikuttaa 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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Perusteet | NC-perusteet
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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 lisdksi 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.

H = 5 = m KASIKAYTTO one Eonselmointi o
Ohjelmanappain Kaytté L]
’—‘pms- Kayttdja maarittelee tydkappalekoordi- ] Z I Tt &

MUUNTO - . . . . 2 *0 0 *0 .0 el
SIIRTO naatiston sijainnin ja suuntauksen esim. 3 2 2 " ‘u o]
3D-kosketusjarjestelméan avulla. Ohjaus ‘ :; :: E E L
tallentaa maaritetyt arvot peruskoordi- : i 3 2 . l'f"‘g‘v
naatiston suhteen peruspistetaulukon & e :;|
PERUSMUUNTO-arvoiksi. i I
T LN sio0x [
c .u 18.0 E +0.000 ‘OV
. . . . . A\ +72.640/ (9 +0.000
@ Koneen valmistaja konfiguroi peruspistetaulukon :5.000 . TE@
PERUSMUUNTO-sarakkeen koneen mukaan. AP T —| YT B

Lisatietoja: 'Peruspisteen hallinta", Sivu 170
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Tyokappalekoordinaatisto W-CS

Tyokappalekoordinaatisto on kolmiulotteinen karteesinen

koordinaatisto, jonka nollapisteena on kulloinkin voimassa oleva
peruspiste.

Tybkappalekoordinaatiston sijainti ja suuntaus riippuvat aktiivisen
peruspistetaulukon PERUSMUUNTO-arvoista.

Ohjelmanap-
pain

Kaytto

PERUS-
MUUNTO
SIIRTO

Kayttdja maarittelee tydkappalekoordinaatiston
sijainnin ja suuntauksen esim. 3D-kosketusjarjes-
telman avulla. Ohjaus tallentaa maaritetyt arvot
peruskoordinaatiston suhteen peruspistetaulukon
PERUSMUUNTO-arvoiksi.

Lisatietoja: 'Peruspisteen hallinta", Sivu 170

Kayttaja maarittelee tydkappalekoordinaatistossa tehtavien
muunnosten avulla koneistustasokoordinaatiston sijainnin ja
suuntauksen.

Muunnokset tyokappalekoordinaatistossa:
® 3D ROT-toiminnot
B PLANE-toiminnot
® Tyokierto 19 TYOSTOTASO
m Tyokierto 7 NOLLAPISTE
(siirto ennen tyostdtason kaantoa)
® Tyokierto 8 PEILAUS
(peilaus ennen tyostdtason kaantoa)

Keskenaan muodostuvien muunnosten tulos riippuu
ohjelmointijarjestyksestal

Ohjelmoi kussakin koordinaatistossa vain maaritellyt
(suositellut) muunnokset. Tama koskee seka
muunnosten asetusta etta palautusta. Poikkeava kayttd
voi aiheuttaa odottamattomia ja ei-toivottuja seurauksia.
Huomioi sen vuoksi seuraavat ohjelmointiohjeet.
Ohjelmointiohjeet:

®  Kun muunnokset (peilikuvaus ja siirto) ohjelmoidaan

ennen PLANE-toimintoja (paitsi PLANE

AXIAL), kdantdpisteen sijainti (tydstotason

koordinaatijarjestelman WPL-CS lahtdpiste) ja

kiertoakseleiden suuntaus muuttuvat.

® Sjirto pelkdstdan muuttaa vain kaantopisteen
sijaintia.

m Peilikuvaus pelkastaan muuttaa vain
kiertoakseleiden suuntausta.

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

tyokappalekoordinaatiston sijainnit ja suuntaukset ovat
identtisia.
3-akselin koneessa tai puhtaassa 3-akselikoneistuksessa
ei tyokappalekoordinaatistossa ole lainkaan
muunnoksia. Peruspistetaulukon aktiivisen rivin
PERUSMUUNTO-arvot vaikuttavat télla méaarittelylla
suoraan tyostotasokoordinaatistoon.

Muut muunnokset ovat luonnollisesti mahdollisia
tydstdtasokoordinaatistossa

Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS",
Sivu 106
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Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS

Koneistustasokoordinaatisto on kolmiulotteinen karteesinen
koordinaatisto.

Koneistustasokoordinaatiston sijainti ja suuntaus riippuvat
tydkappalekoordinaatiston aktiivisista muunnoksista.

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

Tyokierto 8 PEILAUS

Tyokierto 10 KAANTO

Tyokierto 11 MITTAKERROIN
Tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA)
PLANE RELATIVE

Perusteet | NC-perusteet

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

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

Keskenaan muodostuvien muunnosten tulos riippuu
ohjelmointijarjestyksestal

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.

ei sen lisaksi tydkappalekoordinaatistossa ole lainkaan
muunnoksia. Peruspistetaulukon aktiivisen rivin
PERUSMUUNTO-arvot vaikuttavat tallda maarittelylla
suoraan sisaansyottokoordinaatistoon.

3-akselin koneessa tai puhtaassa 3-akselikoneistuksessa

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

karteesisten koordinaattien X, Y ja Z avulla.
Tyokalukoordinaatiston asemaa voidaan siirtaa

avulla.

likelauseissa tyokalukoordinaatiston sijainti maaritetaan

pintanormaalivektorien suunnassa 3D-tyokalukorjauksen

o Tyokalukoordinaatiston suuntaus voidaan toteuttaa
erilaisissa perusjarjestelmissa.

Lisatietoja: "Tyokalukoordinaatisto T-CS", Sivu 108

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 sisaansyottd taulukkoon”, Sivu 119 p L 2 v

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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3.8 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
koneistustydkierrot) on kuvattu kayttajan kasikirjassa
Tyokiertojen ohjelmointi. Jos tarvitset tata kayttajan
kasikirjaa, ota yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.
ID: 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 yksittdisena
kosketusjarjestelmana toimiessaan lainkaan paristoja tai akkuja.

HEDENHAINIn kytkeytyvissa kosketusjarjestelmissa
kosketusvarren taittuminen rekisterdidaan joko kulumattoman
optisen kytkimen tai vielakin tarkempien paineantureiden (TS 740)
avulla. Taittumisen aikaansaama kytkentasignaali 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,
etta 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
manuaalisia paikoitustoimenpiteita. Liikepituus yhta kasipydran
kierrosta kohti on valittavissa suurelta alueelta. Kiinteiden
kasipyorien HR 130 ja HR 150 liséksi HEIDENHAIN tarjoaa
siirrettavia kasipyorida HR 510, HR 520 ja HR 550FS

Lisatietoja: "Akseleiden ajo elektronisilla kasipyorilld", Sivu 157
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4.1 Tyokalutiedot

Tyokalun numero, tyokalu nimi

Jokainen tyokalu merkitddn numerolla 0 ... 32767. Kun tyoskentelet
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}~

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

Tyokalun pituus L

Tyokalun pituus L on syOtettava padsaantoisesti
absoluuttisena pituutena tyokalun peruspisteen suhteen.
Moniakselikoneistuksessa ohjaus tarvitsee tyokalun
kokonaispituutta monissa eri toiminnoissa.

Tyokalun sade R

Tyokalun sdde R syOtetdan suoraan sisaan.

Tyokalut | Tyékalutiedot

L3

L2 L

114 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018



Tyokalut | Tyékalutiedot

Tyokalutaulukon perusteet

Tyokalutaulukkoon voidaan maaritella enintaan 32 767 tyokalua ja
tallentaa niiden tiedot.

Tyokalutaulukot taytyy kutsua seuraavissa tilanteissa:

® Kun haluat asettaa indeksoituja tyokaluja, kuten esim. useampia
pituuskorjauksia kasittava astepora.
Lisatietoja: 'Indeksoitu tyokalu', Sivu 116

®  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 tyokalutaulukko (nykyinen tool.1).

® 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 nappédimelld Naytonositus.
Tassa yhteydessa on kaytettavissa luettelondkyma tai
lomakenakyma.

Lisdasetukset, 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.Insert Line

» Maarittele sisaansyottokentassa RIVIEN

LUKUMAARA = lisérivien lukumaara.

> Syota sisdansyottokenttdan Tyokalun numero
alkuperainen tyokalun numero.

» Vahvista painamalla OK.

> Ohjaus tadydentaa tyokalutaulukkoa
lisataulukkoriveilla.

Pikahaku tyokalun nimien mukaan:

Jos ohjelmanéppain EDITOI on asetuksessa POIS, voit etsia
tyokalun nimia seuraavasti:

> Syota sisaan tyokalun nimen alkukirjaimet, esim. MI

> Ohjaus nayttaa dialogi-ikkunan sisdansyotetylla tekstilla ja
hyppaa ensimmaisen hakutuloksen kohdalle.

Syotéa sisdan muita kirjaimia valinnan rajoittamiseksi, esim. MILL

» Jos ohjaus ei l6yda 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.

Tyokalut | Tyokalutiedot
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Vain tiettyjen tydékalutyyppien naytto (suodatusasetus)
Paina ohjelmanappéaintd TAULUKKOSUODATIN.

> Valitse haluttu tydkalutyyppi ohjelmanappaimella

> Ohjaus nayttaa vain valitun tyyppiset tyokalut.

» Poista taas suodatin: Paina ohjelmanéappaintd KAIKKI.

v

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja sovittaa suodatintoiminnon laajuuden
koneen mukaan.

Ohjelmanap- Tyoékalutaulukon suodatintoiminnot

pain
e Suodatustoiminnon valinta
‘SUODATIN
Suodatusasetusten mitatdinti ja kaikkien tyokalu-
KAIKKI . N N
Jen naytto
B Standardisuodattimen kayttd
SUODATIN
PorA Kaikkien porien nayttd tydkalutaulukossa
VRSIN Kaikkien jyrsinten naytto tyokalutaulukossa
rERRETYOKA] Kaikkien kierreporien/kierrejyrsinten naytto tyoka-
lutaulukossa
KoSK. IR Kaikkien kosketuspéiden nayttd tyokalutaulukos-
sa
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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 Siirra eteen: avulla voit muuttaa jarjestysta, jonka
mukaan taulukon sarakkeet ndytetdan. Kohdassa Kaytettavat
sarakkeet: merkitty syOte lisdtdan tdman sarakkeen eteen.

Voit navigoida lomakkeessa mahdollisesti liitetyn hiiren avulla tai
navigointinappainten avulla.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
> Pfaipfa naYiQQintinéppéimié siirtyakseksi
sisdansyottokenttiin.
» Sisdansyottokenttien sisalla navigoidaan
nuolindppainten avulla.

» Laajennettavat valikot avautuvat nappaimella
GOTO.

asettaa, kuinka monta saraketta (0 - 3) liitetaan
vasemmanpuoleiseen kuvaruudun reunaan. Nama
sarakkeet pysyvat nakyvissa myos silloin, kun siirryt
taulukossa oikealle.

Tyokalut | Tyokalutiedot
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Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon

Standardityokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
T Numero, jolla tydkalu kutsutaan NC-ohjelmassa (esim. 5, -
indeksointi: 5.2).
NAME Nimi, jolla tydkalu kutsutaan NC-ohjelmassa (enintaan 32 TYOKALUN NIMI ?
merkkia, vain isot kirjaimet, ei tyhjia merkkeja)
L Tydkalun pituus L TYOKALUN PITUUS ?
R Tydkalun séde R TYOKALUN SADE ?
R2 Tyokalun sade R2 pydristysjyrsimelle (vain kolmiulotteisel-  TYOKALUN SADE 2 ?
le sddekorjaukselle tai koneistuksen graafiselle esitykselle
Pallojyrsin)
DL Tyokalun pituuden L Delta-arvo TYOKALUN PITUUS (YLIMITTA) ?
DR Tyokalun sateen R Delta-arvo TYOKALUN SADE (YLIMITTA) ?
DR2 Ty6kalun sdteen 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. Tama toiminto MAKS. HAKUAIKA ?
on konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttéohjeissa.
TIME2 Tyokalun maksimikestoaika tydkalukutsulla minuuteissa: MAKS. HAKUAIKA TOOL CALL ?
Jos hetkellinen todellinen kayttdaika ylittda taman arvon,
ohjaus asettaa seuraavan TOOL CALL (tyokaluakselin
maarittelyn) yhteydessa sisartydkalun.
CUR_TIME Tyokalun todellinen kayttdaika minuuteissa: Ohjaus laskee ~ TOTEUTUNUT HAKUAIKA ?
todellista kayttdaikaa (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 tyoka-
lun tyypin.
Avaa ponnahdusikkuna tydkalunhallinnassa ohjelma-
nappaimen VALITSE avulla. Voit maaritella tydkalutyypit
vastaamaan nayttosuodatusasetuksia niin, ettd taulukossa
nakyvat vain valitut tyypit.
DOC Kommentti tydkalulle (enintdan 32 merkkia) TYOKALU-KOMMENTIT
PLC- Informaatio sille tyokalulle, die joka tulee siirtda PLC:hen PLC-TILA?
LCUTS Tyokalun lastuamispituus tyokierroille 22, 233, 256, 257 TERAN PITUUS TYOKALUAKSELIL-
LA?
ANGLE Suurin sallittu tyokalun sisdanpistokulma heiluvassa SUURIN UPOTUSKULMA ?
tunkeutumisliikkkeessa materiaaliin tydkierroilla 22 ja 208
TMAT TyGkalun terdn materiaali lastuamisarvolaskinta varten Tyokalun materiaali?
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Lyh.
CUTDATA

Sisadnsyotot

Lastuamisarvotaulukko lastuamisarvolaskinta varten

Tyokalut | Tyokalutiedot

Dialogi

Lastuamisarvotaulukko?

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:
sisdansyottd -

MAKSIMIKIERROSLUKU [1/MIN]

LIFTOFF

Maarittely, tuleeko ohjauksen ajaa tyokalu irti positiivisen
tyokaluakselin suuntaan NC-pysaytyksen yhteydessd, jotta
eliminoidaan vapaapydrinnan jaljet muodolla. Jos maaritel-
l&an Y, ohjaus nostaa tyokalun irti muodosta, kun M148
aktivoidaan.

Lisatietoja: "TyOkalun automaattinen irrotus muodosta
NC-pysaytyksessa: M148", Sivu 277

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

Tydkalun 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 paikkataulukossa?

KINEMATIC

Ota naytolle tydkalunpitimen kinematiikka painamal-

la ohjelmanappainta VALITSE. Valitse tiedoston nimi ja
polku tyokalunhallinnassa ohjelmanappéaimella VALITSE ja
vastaanota ohjelmanappaimella OK.

Lisatietoja: "Parametroidun tyokalunpitimen osoitus”,
Sivu 148

Tyokalunpitimen kinematiikka

OVRTIME

120

Tyokalun kestoajan ylittymisaika minuuteissa.
Lisatietoja: "Kestoajan ylittyminen", Sivu 131

Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

Tyokalun kayttoian ylittyminen
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Tyokalutiedot automaattista tyokalun mittausta varten

®

Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja maarittelee, lasketaanko tyokalun
asetuksella CUT O mukaan siirtoarvo R-OFFS,

Koneen valmistaja maarittda standardiarvot sarakkeisiin
R-OFFSL-OFFS.

Lyh. Sisadnsyotot Dialogi

cuT Tydkalun terien lukuméaaré (maks. 99 teraa) KULMIEN LUKUMAARA ?

LTOL Ty6kalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta KULUTUS-TOLERANSSI: PITUUS ?
varten. Jos sisaansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus estaa
tyokalun kayton (tila L). Sisaansyottdalue: 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). Sisdansyottdalue: 0 - 0,9999 mm

R2TOL Tydkalun sateen R2 sallittu ero kulumisen tunnistusta Kulumistoleranssi: sade 2?
varten. Jos sisaansyOtetty arvo ylitetadn, 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: Tydkalun siirtyma mittausneulan keskipis- TYOKALUTIETO: SADE?
teen ja tyokalun keskipisteen valilla.

L-OFFS Sateen mitoitus: Tydkalun lisasiirtyma parametrissa TYOKALUTIETO: PITUUS?
offsetToolAxis mittausneulan ylareunan ja tyokalun
alareunan valilla.

LBREAK Sallittu tyokalun pituuden L ero kulumistunnistuksessa. RIKKO-TOLERANSSI: PITUUS ?
Jos sisaansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus estaa tyokalun
kayton (tila L). Sisdansyottdalue: 0 - 3,2767 mm

RBREAK Tyokalun sateen R sallittu ero kulumistunnistuksessa. Jos RIKKO-TOLERANSSI: SADE ?

sisdansyotetty arvo ylitetaan, ohjaus estaa tyokalun kayton
(tila L). Sisdansyottdalue: 0 - 0,9999 mm

®

Tyokiertojen kuvaus automaattista tyokalun mittausta
varten:

Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

Tyokalutaulukon muokkaus

Ohjelmanajoa varten vaikuttavan tyokalutaulukon 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 kayttda normaalisti tyokalutaulukkoa TOOL.T. Muokkausta
varten painetaan kayttdtavalla Ohjelman testaus ohjelmanéppéinta
TYOKALUTAULUKKO.

Tyokalutaulukon TOOL.T avaus:

» Valitse haluamasi koneen kayttotapa

TYOKALU-
TAULUKKO

TY

> Valitse tyOkalutaulukko: Paina ohjelmanappainta
TYOKALUTAULUKKO.

QTYOKALU—TAULUKON EDITOINTL BlonseLuan TESTAUS P
23 AUTOUATTINEN OHJ. KULKUD EDLTOINTI TYOKALU- TAUL P
R
| %
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&
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&
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T > A.s'(.a.ta Q.hjelmanéppéin MUOKKAA asetukseen
on PAALLA.

o Kun muokkaat tyokalutaulukkoa, valittu tyokalutaulukko

on estetty. Jos tata tydkalua tarvitaan toteutettavaa
NC-ohjelmaa varten, ohjaus nayttaa ilmoituksen:
Tyokalutaulukko lukittu.

Uuden tydkalun maarittelyssa pysyvat pituuden ja sadteen
sarakkeet tyhjina, kunnes sydtat arvot manuaalisesti.
Kun nain maariteltya tyokalua yritetdan vaihtaa
koneeseen, ohjaus keskeyttaa sen virheilmoituksella.
Tamaéan vuoksi et voi vaihtaa koneeseen sellaista
tydkalua, joka ei viela sisalla geometriatietoja.

A

akkosnappaimiston tai liitetyn hiiren avulla voit navioida ja

muokata seuraavalla tavalla:

Nuolindppéaimet: navigointi solusta soluun.

Nappain ENT. hyppy seuraavaan soluun, valintakentissa: Avaa
valintadialogi

Napsauta nuolella soluun: navigointi solusta soluun.

Kaksoisnapsautus soluun: kursorin asetus soluun,
valintakentisséa: Avaa valintadialogi

Ohjelmanap- Tyokalutaulukon muokkaustoiminnot

pain
ALK Taulukon alun valinta
LoppulN Taulukon lopun valinta
sTvu Edellisen taulukkosivun valinta
sTou Seuraavan taulukkosivun valinta
Tekstin tai lukuarvon etsinta
ETSI
RIVIN Hyppy rivien alkuun
ALKUUN
<=
RIVIN Hyppy rivien loppuun
LOPPUUN
=
KopTOT Aktiivisen kentan kopiointi
NYKYINEN
ARVO
LztA Kopioidun kentan sijoitus
KOPIOITU
ARVO
LTTsAn Lisattavissa olevien rivien (tyokalujen) lisays
N RIVIE
e taulukon loppuun
o Rivin liséys sisdansyotettavalla tydkalun numerol-
RIVI |a
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Ohjelmanap- Tyoékalutaulukon muokkaustoiminnot

pain
e Olemassa olevan rivin (tydkalun) poisto
' ( Tyokalujen jarjestely valittavan sarakkeen sisallon
b " mukaan
Mahdollisten syotteiden valinta ponnahdusikku-
nasta
" REseror Arvon uudelleenasetus
Kursorin asetus nykyiselle riville
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Tyokalutaulukoiden tuonti

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!
Koneen valmistaja voi mukauttaa toiminnon
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.. TAULUKON / NC-OHJ. MUKAUTUS. Ohjaus
muuntaa luetun tydkalutaulukon sisalldn TNC 320-tiedostolle
sopivaan muotoon ja tallentaa muutokset valittuun tiedostoon.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» iTNC 530:n tyokalutaulukon tallennus 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 sisaltd.

> Tydkalutaulukon uudet sarakkeet naytetaan
vihreélla taustalla.

> Pgina ohjelmanappainta
PAIVIT. OHJEIDEN POISTO.

> Vihreat sarakkeet naytetaan edelleen valkoisina.

Tyokalut | Tyokalutiedot
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6 Tyokalutaulukon Nimi-sarakkeessa sallitaan seuraavat
merkit: #$ % &,-.0123456789@ABCDEFG
HIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Tuonnin yhteydessa pilkku muutetaan pisteeksi.

Ohjaus vylikirjoittaa nykyisen tydkalutaulukon tuonnin
yhteydessa ulkoiseen taulukkoon samalla nimella.
Valttadksesi tietojen tuhoutumisen varmista ennen
tuontia alkuperainen tyokalutaulukkosi.

Kappaleessa Tiedostonhallinta esitetdan, kuinka
tydkalutaulukot voidaan kopioida tiedostonhallinnan
avulla.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirjat Klartext- ja DIN/ISO-
ohjelmointi

Tyokalutaulukoiden tuonnin yhteydessa iTNC 530 ei
tuo kaikkia maariteltyja tyokalutyyppeja. Tydkalutyypit,
jotka eivat ole kaytettavissa, tuodaan tyypilla
Maarittelematon. Tarkasta tyokalutaulukko tuonnin
jalkeen.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttéian kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018 125



Yksittaisten tyokalutietojen ylikirjoitus ulkoisesta
PC:sta siirretyilla tiedoilla

Kaytto

TNCremon avulla voidaan halutut tydkalutiedot siirtaa
kaytannollisella tavalla ulkoisesta PC:stda TNC:hen.

Lisatietoja: 'Ohjelmisto tiedonsiirtoa varten", Sivu 340
Taméa menettely tulee eteen silloin, kun tydkalutiedot maaritetéaan

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 tydkalutaulukko TOOL.T, esim. tiedoston
TSTT jalkeen.

Kaynnista PC:lla tiedonsiirto-ohjelmisto TNCremo.

Perusta yhteys ohjaukseen.

Siirrd kopioitu tyokalutaulukko TST.T PC:hen.

Redusoi tekstieditorin avulla niitd tiedoston TST.T riveja ja
sarakkeita, jotka taytyy muuttaa (katso kuvaa). Pida talléin huoli
siita, ettd otsikkorivi ei muutu ja tiedot liittyvat aina kyseiseen
sarakkeeseen. Tydkalun numeroinnin (sarake T) ei tarvitse olla
juokseva.

» Valitse TNCremossa valikkokohta <Lisatiedot> ja <TNCcmd>:
TNCcmd kaynnistetaan.

» Siirtadksesi tiedoston TST.T ohjaukseen sydté sisaan seuraava
kasky ja paina Return (katso kuvaa): put tst.t tool.t /m

vV vyvyy

Tyokalut | Tyokalutiedot

BEGIN TST LT MM
T NAME L

1 4+12.5
3 +23.15
[END]

+9
+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 esitetaan, kuinka tyokalutaulukot
voidaan kopioida ohjaukseen tiedostonhallinnan avulla.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirjat Klartext- ja DIN/ISO-
ohjelmointi

1 TNC640(340594) - TNCemd

TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls -

Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101)

established with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

> put tst.t tool.t /m.

E=Ex

Uersion: 5.92 |
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Paikkataulukko tyékalunvaihtajaa varten

@ Katso koneen kéyttdohjekirjaa! B e _! g
Koneen valmistaja sovittaa paikkataulukon S — — ] AN ——— *L%J
toimintoymparistdn koneen mukaan. e -

Automaattista tyokalunvaihtajaa varten tarvitaan paikkataulukko.
Paikkataulukossa hallitaan tyokalunvaihtajan jarjestelya.
Paikkataulukko on hakemistossa TNC:\table. Koneen valmistaja
voi mukauttaa paikkataulukon nimen, polun ja sisallon. Tarvittaessa

voit valita erilaisia ndkymia ohjelmanappainten avulla valikossa
TAULUKKOSUODATIN. S e e
T : V|*f"=a"nH wore |
Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla
TYOKALL- » Valitse tyokalutaulukko: Paina ohjelmanéappainta
T TYOKALUTAULUKKO.
A » Paina ohjelmanappainta PAIKKATAULUKKO.
TAULUKKO
epror > Tarvittaessa aseta Q-hjelmanéppéin MUOKKAA
asetukseen PAALLA.
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Valitse paikkataulukko ohjelmoinnin kayttotavalla.
Kayttotavalla Ohjelmointi valitaan paikkataulukko seuraavalla taval-

Tyokalut | Tyokalutiedot

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
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Hyllymakasiini: Oikeanpuoleisen paikan esto
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Ohjelmanap- Paikkataulukoiden editointitoiminnot

pain
ALKUUN Taulukon alun valinta
LoppULN Taulukon lopun valinta
sTvu Edellisen taulukkosivun valinta
sTuu Seuraavan taulukkosivun valinta
PALAUTA Paikkataulukon uudelleenasetus
PAIKKA-
TS Riippuen valinnaisesta koneparametrista enable-
Reset (nro 106102)
PALLL Sarakkeen tydkalun numero T uudelleenasetus
SARAKE
T Riippuen valinnaisesta koneparametrista
showResetColumnT (nro 125303)
RIVIN Hyppy rivien alkuun
ALKUUN
==
RIVIN Hyppy rivien loppuun
LOPPUUN
=
SIMULOITU Ty(")kalunvaihdon simulointi
TYOKALUN
VAIHTO
Ty6kalun valinta tydkalutaulukosta: Ohjaus antaa
VALITSE . o eepy e . .
esille tyokalutaulukon sisallon. Tyokalun valin-
ta nuolinappaimilla, paikkataulukon vastaanotto
ohjelmanappaimelld OK
RESETOT Arvon uudelleenasetus
SARAKE
HUOKKAR Kursorin asetus nykyiselle riville
NYKYISTA
KENTTHR
Kuvauksen jarjestely
JARJESTH
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Koneen valmistaja maarittelee nayttosuodatinten
toiminnon, ominaisuudet ja merkinnat.
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Tyokalunvaihto

Automaattinen tyokalun vaihto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Tybkalun vaihto on koneesta riippuva toiminto.

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyokalukutsulla TOOL 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 ylittda arvon TIME2, sisartydkalu
vaihdetaan tilalle seuraavassa mahdollisessa ohjelmakohdassa
viimeistdan minuutin kuluessa. Vaihto tapahtuu vasta NC-lauseen
paattymisen jalkeen.

OHJE

Huomaa tormaéaysvaaral

Automaattisessa tydkalun vaihdossa M101-koodilla ohjaus vetaa
aina tyokalun takaisin tydkaluakselilla. Takaisinvedon yhteydessa
takaa lastuavilla tyokaluilla, esim. laikkajyrsimilla tai T-urajyrsimill,
on olemassa térmaysvaara!

» Peruuta tydkalunvaihto M102-koodilla.

Ellei koneen valmistaja ole toisin maaritellyt, ydkalunvaihdon jalkeen
ohjaus toteuttaa paikoituksen seuraavan logiikan mukaan:

m Jos tyOkaluakselin kohdeasema on nykyisen aseman alapuolella,
tydkaluakseli paikoittaa tydkaluakselin viimeiseksi.

® Jos tyokaluakselin kohdeasema on nykyisen aseman ylapuolella,
tyokaluakseli paikoittaa tyokaluakselin ensimmaiseksi.

Tyokalut | Tyokalutiedot
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Edellytykset M101-koodilla suoritettavaa tyokalunvaihtoa
varten.

o Kaytd vain saman sateen mukaista sisartydkalua. Ohjaus
ei tarkasta automaattisesti tyokalun sadetta.
Kun ohjauksen tulee tarkstaa sisartykalun sade,
maarittele NC-ohjelmassa M108.

Ohjaus suorittaa automaattisen tyokalunvaihdon sopivassa
ohjelmakohdassa. Automaattista tydkalunvaihtoa ei suoriteta:

B koneistustydkierron toteuttamisen aikana
aktiivinen sadekorjaus (RR/RL) on aktiivinen

heti saapumistoiminnon APPR jalkeen

juuri ennen poistumistoimintoa DEP (muodon jatto)

juuri ennen viistetta CHF ja pyoristystd RND tai heti niiden
jalkeen.

makrojen toteuttamisen aikana
tydkalunvaihdon suorittamisen aikana

heti TOOL CALL tai TOOL DEF -koodin jalkeen.
Sl-tydkierron toteuttamisen aikana

Kestoajan ylittyminen

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Ty6kalun tila suunnitellun tydkalun tilan lopussa riippuu

mm. tyokalutyypista, koneistuksen tyypista ja tydkappaleen
materiaalista. Maarittele tydkalutaulukon OVRTIME-sarakkeeseen
kestoaika minuuteissa, jonka verran tydkalua saa kayttaa sen
kestoajan ylittymisen jalkeen.

Koneen valmistaja maarittelee, otetaanko tama 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
kytketdan paalle MOD-valikossa Tyokalun kayttotiedostojen
luonti.

Lisatietoja: "Tyokalun kayttdtiedoston luonti’, Sivu 296
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Tyokalun kayttotiedoston luonti

MOD-valikon asetuksesta riippuen sinulla on seuraavat
mahdollisuudet luoda tydkalun kayttotiedosto:

®  NC-ohjelman taydellinen simulointi kdyttotavalla OHJELMAN

TESTAUS

B NC-ohjelman taydellinen simulointi kdyttotavalla Jatkuva
ohjelmanajo/Yksittdislauseajo

® Paina ké}{ttéta){alla C').HJELMAN TESTAUS ohjelmanappainta
LUO TYOK. KAYTTOTIEDOSTO (mahdollinen myos ilman

simulaatiota).
Luotu tyokalun kayttdtiedosto sijaitsee samassa hakemistossa kuin

NC-ohjelma. Se siséltaa seuraavia tietoja:

Sarake
TOKEN

Merkitys

B TOOL: Tyokalun kayttoaika per
tyokalukutsu. Syotot listataan
kronologisessa jarjestyksessa

B TTOTAL: Yhden tydkalun
kokonaiskayttoaika

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 (syottdéarvoaika ilman
pikaliikkeitd). Kaikki muut sarakkeet
ohjaus asettaa arvoon 0.

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

TNR

Tydkalun numero (-1: ei vielad tyokalu valittu)

IDX

Tydkaluindeksi

NAME

Valitse tyokalu tyokalutaulukosta

TIME

Tydkalun kayttoaika sekunneissa (syottdaika
ilman pikaliikkeita)

WTIME

Tydkalun kayttoaika sekunneissa (kokonai-
saika tydkalun vaihdosta tyokalun vaihtoon)

RAD

Tyokalun sade R + Tyokalun sdateen
tyovara DR tydkalutaulukosta. Yksikko on
mm

BLOCK

Lauseen numero, jossa TOOL CALL -lause
on ohjelmoitu
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Sarake Merkitys
PATH B TOKEN = TOOL: Aktiivisen paé- tai
aliohjelman hakemistopolku
B TOKEN = STOTAL: Aliohjelman polkunimi
T Ty6kalun numero tydkaluindeksilla
OVRMAX Koneistuksen aikana suurin esiintynyt
syottéarvo. Ohjelman testauksen aikana
ohjaus sy06ttaa tahan arvon 100 (%)
OVRMIN Koneistuksen aikana pienin esiintynyt
syottdarvo. Ohjelman testauksen aikana
ohjaus syottaa tahan arvon -1.
NAMEPROG ® 0: Tyékalun numero ohjelmoidaan

® 1: Tyékalun nimi ohjelmoidaan

Ohjaus tallentaa tyokalun kayttoajat erilliseen tiedostoon, jonka
tiedostonimi on muotoa pgmname.H.T.DEP. Tama tiedosto on
nakyvissa, jos koneparametri dependentFiles (nro 122101) on

asetuksessa MANUAALI.

Palettitiedoston tyokalun kayttdtestaus voidaan tehda kahdella eri
tavalla:

m Kun kursoripalkki on palettitiedostossa palettitietueen kohdalla,
ohjaus toteuttaa tyokalun kayttdtestauksen koko paletille.

m  Kun kursoripalkki on palettitiedostossa ohjelmasyotteen
kohdalla, ohjaus toteuttaa tyokalun kayttotestauksen valitulle
NC-ohjelmalle.

Tyokalun kayttotestauksen kaytto

Ennen ohjelman aloittamista voidaan kayttotavoilla Jatkuva
ohjelmanajo/Yksittdislauseajo testata, onko valitussa
NC-ohjelmassa kaytettavalla tyokalulla viela kayttoaikaa jaljella.
Ohjaus vertaa tydkalutaulukossa olevia kestoajan hetkellisarvoja
tydkalun kayttotiedoston asetusarvoihin.

» Paina ohjelmanappainta TYOKALUN KAYTTO.

TYOKALUN
KAYTTO

> Paina ohjelmanappéintd TYOKALUKAYTTOTESTI.
D > Ohjaus nadyttdd ponnahdusikkunan Tyokalun
kayttotestaus kayttotestauksen tuloksella.
» Paina ohjelmanappainta OK.

Ohjaus sulkee ponnahdusikkunan.

OK

Nt » Vaihtoehtoisesti paina nappéainta ENT.

Toiminnolla FN 18 ID975 NR1 voit tehda tyokalun kayttdtestausta
koskevan kyselyn.

one [EJOHIELMAN TESTAUS

AUTOMAATTINEN ‘OHJE LMANKULKU

NC: \nc_prog\BHB\K1ax text\HEBEL .M

- HEBEL . H —_—_—_—_————————e
0 BEGIN PGM HEBEL MM %
1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10 =i
2 BLK FORM 0.2 X+120 Y420 Z+0 s J_L
3 TOOL CALL 3 Z $3500 F500 v
4 L Z+100 RO i
5 L X-80 Y40 RO (1ysmaiun kayttotestaus 'ﬁ,_,ﬁ
6 L Z-5 R0 M ~a |
7 APPR LCT X-10 ox
8 FPOL X+100 Y+0 o :I
100% F-OVR LMt 1 e A
o | +0.000 &
+0.000; +0.000
+110.000 PP N_W
Tila: ASET & T2 B bEE] on
nnnnnn ovr W 618 o
—
oK

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018



Tyokalut | Ty6kalunhallinta

4.2 Tyokalunhallinta

Perusteet

@ KatSO kOﬂeen kayt‘[ooh]ekll’]aal rﬁLaajennettu tybkaluhallinta
Tyokalunhallinta on konekohtainen toiminto, joka voidaan Y —
myo6s deaktivoida kokonaan tai myds osittain. Toiminnon
laajuuden maarittelee koneen valmistaja.

Tyokalunhallinnan avulla koneesi valmistaja voi asettaa kayttéon ‘ : oo

erilaisia tyokalun kasittelemiseen liittyvia toimintoja. Esimerkit: - : |

m Kaikkien tydkalutietojen esitys ja muokkaus tydkalutaulukosta ja o §o : | —
kosketusjérjestelmétaulukosta. e B o s . v w0

B Yleiskuvauksellinen ja mukautettavissa oleva tydkalutietojen ]
kuvaus lomakkeissa

s1vy s1vy

MAKASTIND
HALLINTA

Louake
TYORALY

& [ =]

LOPPUUN l

® Haluttu yksittaisten tyokalutietojen merkinta uudessa
taulukkonakymassa

m Tietojen sekoitettu esitys tydkalutaulukosta ja paikkataulukosta

m Kaikkien tydkalutietojen nopea lajittelumahdollisuus hiiren
napsautuksella

®  Graafisten apuvalineiden kayttd, esim. tydkalun tai makasiinin
tilan varierottelu

m Kaikkien tydkaluun kuuluvien tyokalutietojen kopiointi ja lisdys

® Tyokalutyypin graafinen asetus taulukkondkymassa ja
yksityiskohtaisessa nakymassa kaytettavissa olevien
tyokalutyyppien parempaa yleiskuvausta varten

Lisdksi laajennetussa tydkalunhallinnassa (optio #93)

m Kaikkien tydkalujen ohjelmakohtaisen tai palettikohtaisen
kayttojarjestyksen kayttddnasetus

m  Kaikkien tydkalujen ohjelmakohtaisen tai palettikohtaisen
varusteluettelon kayttoonasetus

o Kun muokkaat tyokalutaulukkoa tyékalunhallinnassa,
valittu tydkalu on estetty. Jos tata tyokalua tarvitaan
toteutettavaa NC-ohjelmaa varten, ohjaus nayttaa
iimoituksen: Tyokalutaulukko lukittu.
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Tyokalunhallinnan kutsu

@ Ka'ESO koneen kayt‘[ooh]ekll’]aal ﬁLaajennettu tybkaluhallinta

Tyokalunhallinnan kutsu voi poiketa seuraavaksi BT PR T { %]
kuvattavasta tyypista ja tavasta. . .
TYokaLL- > Valitse tyokalutaulukko: Paina ohjelmandppainta @‘“ﬂ
U TYOKALUTAULUKKO. : |:\
@ » Ohjelmanappainpalkin jatko . {“TJ?I
y &

L » Paina ohjelmanéppaintd TYOKALUNHALLINTA. i i —————
HALLINTR > Ohjaus vaihtaa kayttotavalle taulukkonakymaan. . ‘ t I Lz i ’I = H - I

Tyokalunhallinnan nakyma

Ohjaus nayttda uudessa nakymassa kaikkia tyokalutietoja seuraavan
neljan valilehden avulla:

= Tools: Tyokalukohtaiset tiedot
B paikkaa: Paikkakohtaiset tiedot
Lisaksi laajennetussa tyokalunhallinnassa (optio #93)

® Sijoitusluettelo: Luettelo kaikista tyokaluista NC-ohjelmassa,
joka on valittuna ohjelmanajon kayttotavalla (vain jos se on luotu
valmiiksi tyokalukayttdtiedostoon)
Lisatietoja: "Tyokalun kayttotestaus", Sivu 131

m T-kayttojarjestys: Kayttojarjestysluettelo kaikista
tyokaluista, jotka valitaan ohjelmanajon kayttotavalla valittuna
olevaan NC-ohjelmaan (vain jos se on luotu valmiiksi
tydkalukayttotiedostoon)
Lisatietoja: "Tyokalun kayttotestaus", Sivu 131

o Jos ohjelmanajon kayttotavalla valitaan palettitaulukko,
Sijoitusluettelo ja T-kayttojarjestys lasketaan.
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Tyokaluhallinnan muokkaus

Tyokalunhallinta on kaytettavissa seka hiiren avulla ettd myos [@caazonnottu tyokatunatiinta o Eongetmoints 2%
nappainten ja ohjelmanéppéinten avulla: = ol
Ohjelmanap- Tyokalunhallinnan muokkaustoiminto J * H
pain T T é ......... l :
ALK Taulukon alun valinta Te @ tm o s g!i!‘im : | =
e = P
Lopeum Taulukon lopun valinta T : i ) -
a1v Edellisen taulukkosivun valinta t G o
sTou Seuraavan taulukkosivun valinta
Tome Kutsu merkityn tyékalun lomakenakyma.
TvoKALy Vaihtoehtoinen toiminto: Paina ndppaintd ENT
- Valilehden jatkaminen
= Tyokalut ja paikat
Liséksi optiolla #93:
Sijoitusluettelo ja T-kayttojarjestys
Hakutoiminto: Hakutoiminnon avulla voit valita
ETSI - e . - . . .
etsittavia sarakkeita ja sen jalkeen hakunimikkei-
ta joko suoraan luettelosta tai syottamalla sisaan
hakunimikkeen.
T Tyokalujen tuonti
TUONTI
e Tyokalujen vienti
VIENTI
PoTsTA Merkittyjen tyokalujen poisto
MERKITTY
TYOKALU
LIzsAn Ueampien rivien lisdys taulukon loppuun
N RIVIA
LOPPUUN
NAKYHAN Taulukkondkyman paivitys
PAIVITYS
OHJ. TYOK. Ohjelmoitujen tydkalujen sarakkeen naytto (jos
[ NavTTE | vy . . P
PIILOTUS valilehti Paikat on aktiivinen)
SARAKKEEN Asetusten maarlttely
SLIRTO ® SARAKKEEN LAJITTELU aktiivinen: Kun
napsautat sarakkeen otsikkoon hiiren
painikkeella, sarakkeen sisaltd jarjestellaan.
® SARAKKEEN SIIRTO aktiivinen: Saraketta
voidaan siirtaa tutulla Veda ja pudota -
toiminnolla.
NOLLAUKSEN Manuaalisesti tehtyjen asetusten (sarakkeen
RASETUK- . .
SET siirto) palautus alkuperéiseen 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:

Ohjelmanap- Lomakendakyman muokkaustoiminnot

pain

TVoKAL Edellisen tyokalun tyokalutietojen valinta

TYoKALL Seuraavan tyokalun tyokalutietojen valinta

INDEKSIN. Edellisen tyokaluindeksin valinta (voimassa vain,

= jos indeksointi on aktiivinen)
INDEKSIN Seuraavan tyokaluindeksin valinta (voimassa vain,
= jos indeksointi on aktiivinen)
Ponnahdusikkunan avaaminen valintaa varten
VALINTA P . . . ..
(aktiivinen vain valintakentissa)

e Hylkda muutokset, jotka olet suorittanut lomak-
MUUTOKSET keen kutsumisen jalkeen

— Tyokaluindeksin lisdys

LISAYS

o Tyokaluindeksin poisto

POISTO

—— Valitun tyokalun tyokalutietojen kopiointi
'KOPIOINTI

—— Kopioitujen tyokalutietojen lisays valitulle tyodkalul-

LISAYS le
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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:

Tyokalut | Tyokalunhallinta

Kuvake Tyokalun tyyppi Tyokalutyypin numero
? Madrittelematon,**** 99
T Jyrsintatyokalu,MILL 0
ﬁ; Rouhintajyrsin,MILL_R 9
H Silitysjyrsin,MILL_R 10
@ Pallojyrsin, BALL 22
ﬂ Torusjyrsin, TORUS 23
E Pora,DRILL 1
5 Kierretappi, TAP 2
[3 Keskiopora,CENT 4
u Kosketusjarjestelmd, TCHP 21
E Kalvain,REAM 3
‘g? Kartioupotin,CSINK 5
E Tasopotin, TSINK 6
E Valjennystyokalu,BOR 7
dl Takaupotustyokalu,BAKBOR 8
'ﬁ Kierrejyrsin,GF 15
I?E Kierrejyrsin upot.viisteella,GSF 16
D. Kierrejyrsin yksittaisteralld,EP 17
Kierrejyrsin kaantoterallda, WSP 18
E Reikakierrejyrsin,BGF 19
% Ympyrakierrejyrsin,ZBGF 20
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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:

B Rivi 1: Ensimmaisella rivilla maaritelldaan sarakkeiden nimet,
mihin myéhemmilla riveilld maaritellyt tiedot tulee sijoittaa.
Sarakkeiden nimet erotellaan pilkulla.

B 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 tydkalutaulukon kopiointi ohjauksen kiintolevylla
olevaan hakemistoon TNC:\system\tooltab

» Laajennetun tydkaluhallinnan aloitus

Pai_r]a tiedostonhallinnassa ohjelmanappainta
TYOKALUN TUONTI.

> Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunan CSV-tiedostoilla, jotka ovat
tallennettuina hakemistossa TNC:\system\tooltab

» Valitse tuotava tiedosto nuolindppaimilla tai hiiren avulla,
vahvista painamalla ENT-nappainta.

Ohjaus nayttdd ponnahdusikkunassa CSV-tiedoston sisaltoa
» Kaynnista tuonti ohjelmanappaimella TOTEUTA.
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= 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 119

B \oit tuoda taukukkoon haluamasi tydkalutiedot,
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

Tamaéan toiminnon avulla voidaan vieda (lahettad) yksinkertaisella
tavalla tydkalutietoja, jotka luetaan esim. CAM-jarjestelman
tyokalutietopankissa. Ohjaus tallentaa vietavéat 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.

B 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:

» 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

VvV Vv vV Yy

o Ohjaus tallentaa vietdvan CSV-tiedoston tavallisesti
hakemistoon TNC:\system\tooltab.
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4.3 Tyokalunpitimen hallinta

Perusteet

Tyokalunpitimen hallinnan avulla voidaan luoda ja hallita
tyokalunpitimia. Ohjaus huomioi talldin tyokalunpitimen
laskennallisesti.

Suorakulmaisten kulmapaiden tyokalunpidin tukee 3-akselisten
koneiden koneistuksissa tyokaluakseleita X ja Y, koska ohjaus
huomioi kulmapaan mitat.

Yhdessa ohjelmisto-option #8 Advanced Function Set 1 kanssa
voit kdantaa koneistustason vaihdettavan kulmapaan kulmaan ja
tyéskennelld ndin edelleen tyokaluakselilla Z.

Jotta ohjaus voisi huomioida tyokalunpitimen laskennallisesti,
seuraavat tyoGvaiheet tulee toteuttaa:

® Tydkalunpidinten mallikappaleiden tallennus
m Tydkalunpidinten mallikappaleiden parametrointi
B Parametroidun tydkalunpitimen osoitus

Tyokalunpidinten mallikappaleiden tallennus

Monet tydkalunpitimet poikkeavat vain mittojen osalta ja

geometrisilta muodoiltaan ne ovat identtiset. Jotta sinun ei tarvitsisi
itse muodostaa kaikkien tyokalunpitimien rakenteita, HEIDENHAIN
tarjoaa valmiita tydkalunpidinten mallikappaleita. Tydkalunpidinten

mallikappaleet on maéritelty geometrisesti maarattyihin mutta
mitoiltaan muuttuviin 3D-malleihin.

Tyokalunpidinten mallikappaleet on tallennettava hakemistopolkuun

TNC:\system\Toolkinematics ja varustettava tiedostotunnuksella
.cft.

o Jos tyokalunpidinten mallikappaleet puuttuvat
ohjauksestasi, lataa haluamasi tiedot taalta:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Jos tarvitset liséa tyokalunpidinten mallikappaleita, ota
yhteys koneen valmistajaan tai niitd myyvaan muuhun
yritykseen.

o Tyoékalunpidinten mallikappaleet voivat kasittda useita
osatiedostoja. Jos osatiedostot ovat epataydellisia,
ohjaus nayttaa virheilmoitusta.
Kayta vain taydellisia tyokalunpidinten
mallikappaleita:

Tyokalut | Tyokalunpitimen hallinta
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Tyokalunpidinten mallikappaleiden parametrointi

Ennen kuin ohjaus voi huomioida tyokalunpitimen laskennallisesti,
tyokalunpidinten mallikappaleet on varustettava todellisilla mitoilla.
Tama parametrointi otetaan lisatydkalussa ToolHolderWizard.

Parametroitu tyokalunpidin tallennetaan tiedostotunnuksella .cfx
hakemistopolkuun TNC:\system\Toolkinematics.

Lisatyokalua ToolHolderWizard kaytetdan ensisijaisesti hiiren
avulla. Hiiren avulla voit myos asettaa haluamasi nayttéruudun
osituksen, jossa erotusviivat alueiden Parametri, Apukuva ja 3D-
Grafiikka valilla sijoitellaan painamalla hiiren vasenta painiketta ja
vetamalla.

Lisatyokalussa ToolHolderWizard on kaytettdvissa seuraavat
mahdollisuudet:

Kuvake Toiminto
E’ Lisatyokalun lopetus
" Avaa tiedosto

Vaihto rautalankamallin ja tilakuvauksen valilla

Vaihto varjostetun ja lapindkyvan kuvauksen valilla

Muunnosvektorin nayttd tai piilotus

Tarkastuspisteiden naytto tai piilotus

Mittauspisteiden nayttd tai piilotus

(=
1=}
L
g, Torméyskohteen nimitysten naytts tai piilotus
tH
&

- 3D-mallin lahténakymaéan perustaminen
t

o Jos tyokalunpitimen malli ei sisalla muunnosvektoreita,
nimityksia, testauspisteita ja mittauspisteita, lisatyokalu
ToolHolderWizard ei toteuta mitdan toimintoa, kun
vastaavaa kuvaketta painetaan.
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Tyokalunpitimen alkuperaismallin parametrointi kayttotavalla

KASIKAYTTO

Toimi seuraavalla tavalla tydkalunpitimen mallikappaleiden
parametroimiseksi:

"

TYOKALU- 4
TAULUKKO
EDITOI >
ET
g
>
VALITSE
TOOL >
HOLDER
WIZARD
d. i >

Paina nédppéintd KASIKAYTTO.

Paina ohjelmanappaintd TYOKALUTAULUKKO.
Paina ohjelmanéappéintad EDITOI.

Sijoita kursori sarakkeeseen KINEMATIIKKA.
Paina ohjelmanéappéintd VALITSE.

Paina ohjelmanéappaintda TOOL HOLDER WIZARD.

> Ohjaus avaa lisatyokalun ToolHolderWizard

ponnahdusikkunassa.
Paina kuvaketta AVAA TIEDOSTO.

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.

Valitse haluamasi tydkalunpitimen mallikappale
esikatseluruudusta.

Paina nayttdpainiketta OK.

> Ohjaus avaa valitun tiedoston tyokalunpitimen

mallikappaleen..

Kursori on ensimmaisen parametroidun arvon
kohdalla.

» Arvon mukautus

> Syota parametroidun tydkalunpitimen nimi

kenttdan Tulostustiedosto.
Paina nayttdpainiketta LUO TIEDOSTO.

» Toimi tarvittaessa ohjauksessa annettavien

146

opastusten mukaan.
Paina kuvaketta LOPETA.
Ohjaus sulkee lisatydkalun.

Tyokalut | Tyokalunpitimen hallinta
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Tyokalunpitimen alkuperaismallin parametrointi kayttotavalla
Ohjelmointi

Toimi seuraavalla tavalla tydkalunpitimen mallikappaleiden
parametroimiseksi:

» Paina ndppéaintéd Ohjelmointi.
» Paina ndppainta PGM MGT

> Valitse polku TNC:\system\Toolkinematics.
» Tyokalunpitimen alkuperaismallin valinta
>

Ohjaustyokalu avaa lisatyokalun
ToolHolderWizard valitulla tyokalunpitimen
alkuperaismallilla.

> Kursori on ensimmaisen parametroidun arvon
kohdalla.

» Arvon mukautus

> Syota parametroidun tydkalunpitimen nimi
kenttdan Tulostustiedosto.

» Paina nayttopainiketta LUO TIEDOSTO.

» Toimi tarvittaessa ohjauksessa annettavien
opastusten mukaan.

» Paina kuvaketta LOPETA.
> Ohjaus sulkee lisatyokalun.
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Parametroidun tyokalunpitimen osoitus

Jotta ohjaus voisi huomioida tyokalunpitimen laskennallisesti, & rvoxaLU-TAULKON EDITOINTI o Elfonjetnoints
tyokalunpitimelle on osoitettava tydkalu ja tyokalu on kutsuttava
uudelleen.

o Parametroidut tyokalunpitimet voivat kasittda useita
osatiedostoja. Jos osatiedostot ovat epataydellisia,
ohjaus nayttaa virheilmoitusta.

Kayta vain taydellisia parametroituja
tyokalunpitimia!

LOPETA

Toimi seuraavasti, kun haluat osoittaa parametroidulle tyokalunpiti- o
melle tydkalun:

> Kayttstapa: Paina nappainta KASIKAYTTO.
» Paina ohjelmanappaintd TYOKALUTAULUKKO.
Y
T » Paina ohjelmanappaintd EDITOI.
EI
» Sijoita kursori tarvittavan tydkalun sarakkeeseen
KINEMATIIKKA.

» Paina ohjelmanappainta VALITSE.

> Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunan
parametroiduilla tydkalunpitimilla.

» Valitse haluamasi tyokalunpidin
esikatseluruudusta.

» Paina ohjelmanappainta OK.

VALITSE

> Ohjaus vastaanottaa valittujen tyokalunpidinten
nimet sarakkeeseen KINEMATIIKKA

» Tybkalutaulukosta poistuminen
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Asetus | Paallekytkenta, poiskytkenta

5.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

Paallekytkenta

A VAARA

Huomaa kayttajalle aiheutuva vaara!

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

> Katso koneen kayttdohjekirjaa ja noudata siina 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.

Kytke kone paalle seuraavalla seuraavalla tavalla.

» Kytke koneen ja ohjauksen virransyotto paalle.

> Ohjaus nayttda seuraavissa dialogeissa paallekytkentéatilaa.
> Kun kaynnistyminen on onnistunut, ohjaus nayttaa dialogia

Virtakatkos
» Poista viesti CE-ndppaimella.

> Ohjaus nadyttaa dialogia PLC-ohjelman kaannds,
PLC-ohjelma kaddnnetadan automaattisesti.
> Ohjaus nayttaa dialogia Releiden ohjausjannite
puuttuu.
» Kytke ohjausjannite paalle.
@ Ohjaus suorittaa itsetestauksen.

Jos ohjaus ei havaitse virheitd, se nayttaa dialogia
Referenssipisteen yliajo.

Jos ohjaus havaitsee virheen, se antaa virheilmoituksen.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Ohjaus yrittaa koneen paallekytkenndn yhteydessa perustaa
uudelleen kdannetyn tason poiskytkentéatilaa. Tietyissa
olosuhteissa tdma ei ole mahdollinen. Taméa koskee esim.
sellaista tapausta, kun teet kddnnon akselikulmalla ja kone on
konfiguroitu tilakulmalla tai kun olet muuttanut kinematiikkaa.

» Palauta kaantd mahdollisuuksien mukaan ennen
poiskytkentaa.

> Tarkasta kdantotila uudelleen péaalle kytkemisen yhteydessa.
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Akseliaseman tarkastus

@ Tama kappale koskee vain koneita, joiden
koneakseleissa on EnDat-mittalaitteet.

Jos koneen paallekytkennan jalkeen todellinen akseliasema ei
vastaa koneen pois paalta kytkemisen yhteydessa vaikuttanutta
asemaa, ohjaus nayttaa ponnahdusikkunan.

» Tarkasta kyseisen akselin asema.

» Jos todellinen akseliasema vastaa ehdotettua nayttda, vahvista
painamalla KYLLA.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Koneen todellisten akseliasemien ja ohjauksen olettamisen
arvojen (pois paalta kytkemisen yhteydessa tallennettujen
arvojen) véliset poikkeamat voivat aiheuttaa ei-toivottuja ja
odottamattomia akseliliikkeitd. Muiden akselien referoinnin ja sen
jalkeisten akseliliikkeiden yhteydessa on térmaysvaara!

» Tarkasta akseliasema.

» Vain jos akseliasemat eivat vastaa toisiaan, vahvista
ponnahdusikkunan pyyntd painamalla KYLLA.

» Akselin vahvistuksesta riippumatta jatka toimenpiteita
varovasti.

» Jos havaitset ristiriitoja tai jotakin epailyttdvaa, ota yhteys
koneen valmistajaan.
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Referenssipisteiden yliajo

Kun ohjaus on paéllekytkennan jalkeen suorittanut itsetestauksen
onnistuneesti, se nayttaa dialogia Referenssipisteen yliajo.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja.
Jos kone on varustettu absoluuttisella mittauslaitteella,
referenssiopisteen yliajo jatetaan pois.

o Jos vain muokkaat ja testaat ohjelmia graafisella
simulaatiolla, niin silloin heti ohjauksen paallekytkennan
jalkeen valitaan heti kayttotapa Ohjelmointi tai
Ohjelman testaus iiman akseleiden referointia.

llman referoituja akseleita et voi asettaa peruspistetta
etkd muuttaa peruspistetta peruspistetaulukon avulla.
Ohjaus nayttaa ohjetta AJA REF.PISTEEN YLI.

Referenssipisteiden yliajon voit tarvittaessa tehda
myohemminkin. Silloin valitse kasikayttdtapa
KASIKAYTTO ja paina ohjelmanéppéinta
REF.PIST. YLIAJO.

Referenssipisteiden yliajo annetussa jarjestyksessa:
o » Paina jokaista akselia varten NC-kaynnistys-
lul painiketta tai
> Ohjaus on nyt kayttovalmis ja asettuneena
kayttotavalle KASIKAYTTO.

Vaihtoehtoisesti aja referenssipisteiden yli missa tahansa jarjes-

tyksessa:

- » Jokaista akselia varten paina
akselisuuntanappainta ja pida alhaalla, kunnes

- referenssipisteen yliajo on suoritettu.

> Ohjaus on nyt Kéyttf_jvalrn_i's ja asettuneena
kayttotavalle KASIKAYTTO.
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Referenssipisteen yliajo kaannetyssa tyostotasossa.

Jos toiminto TYOSTOTASON KAANTO oli aktiivinen ohjauksen
pois paalta kytkennan yhteydessa, ohjaus aktivoi toiminnon
automaattisesti myds uudelleenkaynnistyksen jalkeen.
Liikkeet akselinappainten avulla tapahtuvat siten kaannetyssa
tyostdtasossa.

Ennen referenssipisteiden yliajoa taytyy toiminto Tilt the working
plane peruuttaa, muuten ohjaus keskeyttda toimenpiteen
varoutuksella. Akselit, jotka eivat ole aktiivisia nykyisessa
kinematiikassa, voidaan referoida myos ilman sita, etta Tilt the
working plane, esim. tydkalumakasiini, peruutetaan.

Lisatietoja: "Manuaalisen kdannon aktivointi”, Sivu 217

OHJE

Huomaa téormaéaysvaara!

Ohjaus suorittaa automaattisen térmaystarkastuksen tyokalun ja
tyGkappaleen valilla. Vaaralla tai puutteellisella esipaikoituksella
komponenttien vélissa on akseleiden referoinnin aikana olemassa
térmaysvaara!

» Huomioi naytdlla annettavat ohjeet.

» Ennen saapumista testausasemaan aja tarvittaessa
turvalliseen asemaan.

» Huomioi térmaysvaara.

o Koska koneessa ei ole absoluuttisia mittalaitteita,
kiertoakseleiden asema on vahvistettava.
Ponnahdusikkunassa naytetty asema vastaa viimeista
asemaa ennen pois kytkemista.
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Poiskytkenta

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Poiskytkentéa on koneesta riippuva toiminto.

Jotta valtettaisiin tietojen tuhoutuminen poiskytkennan yhteydessa,
ohjauksen kayttojarjestelma on lopetettava seuraavasti:

> Kayttotapa: Paina nappaintad KASIKAYTTO.
T » Paina ohjelmanappainta POIS
e » Vahvista ohjelmanappaimellda SAMMUTA.
» Kun naytdlle ilmestyvassa ikkunassa naytetaan

tekstia Nyt voit sammuttaa ohjauksen, niin
silloin ohjauksen virransyotto voidaan kytkeéa pois
paalta.

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Ohjaus on sammutettava hallitusti, jotta kdynnissa olevat
prosessit paatetaan oikein ja tiedot tallennetaan. Ohjauksen
sammuttaminen suoraan kaantamalla paakytkin heti pois paalta
voi jokaisessa ohjaustilassa saada aikaan tietojen havidmisen.

» Sammuta ohjaus aina hallitusti.
> Kayta paakytkinta vasta naytolld annetun ilmoituksen jalkeen.
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5.2 Koneen akseleiden ajo

Ohje

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Akseleiden liikuttaminen akselisuuntanappaimilla on
koneesta riippuva toiminto.

Akselin ajo akselisuuntanappaimilla
> Kayttotapa: Paina nappainta KASIKAYTTO.

Paina akselisuuntanappainta ja pida alhaalla niin
kauan, kun haluat syottaa akselia, tai

» Akseleiden jatkuva ajo: Pida ulkoista
suuntandppdainta painettuna ja paina lyhyesti
ulkoista NC-kaynnistys-painiketta

ERR-
v

> Pysaytys: Paina NC-pysaytys-painiketta.

I

ol

Molemmilla menetelmilla voit sy6ttdd samanaikaisesti myos
useampia akseleita, sen jalkeen ohjaus nayttaa ratasyottoa.
Akseliliikkeen syottdarvoa muutetaan ohjelmanappaimella F.

Lisatietoja: "Karan kierrosluku S, sydttdarvo F ja lisatoiminto M",
Sivu 167

Jos koneella on liiketehtdva meneillaan, ohjaus nayttaa symbolia
STIB (Steuerung in Betrieb = Ohjaus kaytdssa).
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Paikoitus askelittain

AskelsyottOpaikoituksessa ohjaus paikoittaa koneen akselin 7
maarittelemasi askelmitan mukaan.
» Kayttdtapa: Paina ndppaintad KASIKAYTTO tai
SAHKOINEN KASIPYORA.

@ » Vaihda ohjelmanéappéainpalkki

INKRE- > Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmanéppéin 8 8
N o ASKELMITTA asetukseen PAALLE N > >

R
vAHvISTA » Syota sisaan lineaariakselit ja vahvista @ ;
ohjelmanéppaimelld VAHVISTA ARVO. ' s 6
ENT » Vahvista vaihtoehtoisesti ndppaimella ENT
» Sijoita kursori nuolindppéinten avulla
kiertoakselin kohdalle.
VAHVISTA » Syota pyoroakseleiden asettelu ja vahvista
ohjelmanappaimelld VAHVISTA ARVO.
enT » Vahvista vaihtoehtoisesti ndppaimella ENT.
» Vahvista ohjelmanappaimella OK.
Vo . o
> Askelmitta on aktiivinen:
INKRE- > Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmanappain
ASKELMITTA asetukseen POIS

o Kun olet valikolla Askelmittasyotto, voit
kytkea askelittaisen paikoituksen pois paalta
ohjelmanappaimella KYTKE POIS.

Asetuksen sisdansyottdalue on 0,001-10 mm.
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Akseleiden ajo elektronisilla kasipyorilla

AVAARA

Huomaa kayttajalle aiheutuva vaara!

Suojaamaton liitin, viallinen kaapeli ja epdasianmukainen kaytto
kasittaa aina sahkdisen vaaratekijan. Vaara alkaa siitd kun kone
kytketaan paalle!

» Anna vain valtuutettujen huoltohenkildiden tehda laitteiden
litantdja tai poistaa niita.

» Kytke kone paélle vain liitetylla kasipyoralla tai suojatulla
litdntaholkilla.

Ohjaus tukee akseliliikkeitd seuraavilla uusilla elektronisilla

kasipyorilla:

® HR 510: Yksinkertainen kasipyora ilman nayttoa ja kaapelin
kautta tapahtuvalla tiedonsiirrolla

® HR 520: Kasipyora naytolla ja kaapelin kautta tapahtuvalla
tiedonsiirrolla

® HR 550FS: Kasipyora naytolla ja radioyhteyden kautta
tapahtuvalla tiedonsiirrolla

Lisaksi ohjaus tukee myos kaapelikasipyoria HR 410 (ilman nayttoa)
ja HR 420 (naytolla).

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Koneen valmistaja on voinut perustaa kayttdéon myds
muita toimintoja kasipyorille HR 5xx.

o Késipydra HR 5xx on suositeltava, jos haluat asettaa
toiminnon Kasip. pdallekaytto: virtuaalisessa akselissa
VT.

Lisatietoja: "Virtuaalinen tydkaluakseli VT", Sivu 275

Kannettavat kasipyorat HR 520 ja HR 550 FS on varustettu
naytolla, jossa ohjaus nayttaa erilaisia tietoja. Lisaksi

kasipyoran ohjelmanappainten avulla voidaan toteuttaa tarkeita
asetustoimintoja, esim. peruspisteen asetus tai M-toiminnon
sisaansyotto ja toteutus.

Se jalkeen kun ole aktivoinut kasipyoran aktivointindppadimen avulla,
kayttotoimenpiteet kayttopoydalla eivat ole endaa mahdollisia.
Ohjaus nayttaa tata tilaa ohjauksen nayttéruutuun ilmestyvan
ponnahdusikkunan avulla.
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HATA-SEIS-painike
Késipyoranaytto tilandyttda ja toimintojen valintaa varten
Ohjelmanappaimet

Akselindppaimet on voitu vaihtaa koneen valmistajan toimesta
akselikonfiguraation mukaan

Valtuuspainike

Nuolindppaimet kasipydran herkkyyden saatoa varten
Késipyoran aktivointindppain

Suuntandppain, johon ohjaus liikkuttaa valittua akselia
Pikaliiketallennus akselisuuntanappaimia varten

10 Karan péaallekytkenta (konekohtainen toiminto, ndppain koneen
valmistajan vaihdettavissa)

11 Néappain NC-lauseen generointi (konekohtainen toiminto,
nappain koneen valmistajan vaihdettavissa)

12 Karan poiskytkenta (konekohtainen toiminto, nappain koneen
valmistajan vaihdettavissa)

13 CTRL-néppaéin erikoistoimintoja varten (konekohtainen toiminto,
nappain koneen valmistajan vaihdettavissa)

14 NC-kaynnistys (konekohtainen toiminto, painike koneen
valmistajan vaihdettavissa)

15 NC-pysaytys (konekohtainen toiminto, painike koneen
valmistajan vaihdettavissa)

16 Kasipyora

17 Karan kierroslukusaadin

18 Esisyottopotentiometri

19 Kaapelilitdnta, puuttuu radiokasipyoralla HR 550FS

A WON =

O 00 N O O

Asetus | Koneen akseleiden ajo

17

w

o oOh

14
15
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Kasipyoranaytto
1 Vain radiokasipyoéralla HR 550FS: Nayttd, onko kasipyora 1—
telakointiasemassa tai onko radiokasipyora aktiivinen 3— —2
2 Vain radiokasipyoralla HR 550FS: Kentan voimakkuuden 4 ‘ > 6
nayttd, 6 palkkia = maksimivoimakkuus 12 7 8 9 10 13 1
3 Vain radiokasipyoralla HR 550FS: Akun lataustilan nayttd,
kuusi palkkia = maksimivoimakkuus. Lataamisen aikana palkki
kulkee vasemmalta oikealle 14—

4 IST: Paikoitusnayton tyyppi
5 Y+129.9788: Valitun akselin asema

6 *: STIB (ohjaus kaytdssa); ohjelmanajo kdynnistynyt tai akseli
likkeessa

7 SO0: Hetkellinen karan kierrosluku

8 FO: Hetkellinen syodttéarvo, jonka mukaan valittua akselia
kyseisella hetkelld ajetaan

9 E: Virheilmoitus on paalla
Jos ohjaukseen tulee virheilmoitus, kasipyoran naytolla nakyy
viesti ERROR kolmen sekunnin ajan. Sen jalkeen nakyy naytto E
niin pitkaan, kun ohjauksen virhe on paalla.

10 3D: Koneistustason kdanndn toiminto on aktiivinen

11 2D: Peruskaannén toiminto on aktiivinen

12 RES 5.0: Hetkellinen kasipyoran erottelutarkkuus (resoluutio).
Liike, jonka valittu akseli liikkuu yhdella kasipyéran kierroksella

13 STEP ON tai OFF: Paikoitus askelsyotolla aktiivinen tai ei
aktiivinen. Toiminnon ollessa aktiivinen ohjaus nayttaa lisaksi
voimassa olevaa sydttdaskelta.

14 Ohjelmanéappainpalkki: Eri toimintojen valinta, kuvaus
mydhemmissa kappaleissa
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Erikoispiirteet radiokasipyoralla HR 550FS

AVAARA

Huomaa kayttajalle aiheutuva vaara!

Radiokéasipyorien akkukayttd ja muiden radiolaitteiden kaytté on
alttiimpi hairiévaikutuksille kuin johdolliset liitannat. Turvallisen
kaytdn edellytysten ja ohjeiden laiminlydnti saa aikaan

esim. kayttajaan kohdistuvan vaaran huolto- ja asetustoiden
yhteydessal!

> Tarkasta kasipyoran radioliitanta mahdollisten
paallekkaisyyksien osalta muiden radiolaitteiden kanssa.

> Kytke kasipyora ja kasipyorateline pois paalta vimeistaan 120
kayttotunnin jalkeen, jotta ohjaus voi suorittaa toimintatestin
seuraavan uudelleenkdynnistyksen yhteydessa.

» Jos verstaalla on useampia radiokasipyoria, varmista
kasipyoratelineen ja siihen kuuluvan kasipyoran valinen
yksiselitteinen osoitus (esim. varitarra).

» Jos verstaalla on useampia radiokasipydria, varmista koneen
ja siihen kuuluvan kasipyoran valinen yksiselitteinen osoitus
(esim. toimintatesti).

Radiokasipyora HR 550FS on varustettu akulla. Akun latautuminen
alkaa heti, kun kasipyora asetetaan kasipyoratelineeseen.

Voit kayttda HR b50FS -kasipyoraa yhdella akulla jopa 8 tuntia,
ennen kuin se taytyy ladata uudelleen. Kun kasipyoran lataus
on kokonaan tyhjentynyt, kestaa noin kolme tuntia, ennen

kuin se on taysin latautunut sailytyspaikassaan. Jos et kayta
kasipyoraa HR bb0FS, laita se aina tarkoitukseen varattuun
kasipyoran sailytyspaikkaan. Nain varmistat, etta radiokasipyora
latautuu sen takapuolella olevan kosketuskiskon kautta, akku
on aina kayttovalmiina ja suora liitantayhteys Hata-Seis-piiriin on
varmistettuna.

Heti kun kasipyora on asetettu sailytyspaikkaansa, se kytketyy
sisdisesti kaapelikaytolle. Jos kasipydran lataus on kokonaan
tyhjentynyt, sité voidaan silti kayttda. Toiminnallisuus on sama kuin
radiokaytossa.

0 Puhdista kasipyoran sailytyspaikan ja kasipydran
kontaktit 1 sdanndllisesti varmistaaksesi niiden
moitteettoman toiminnan.

Radiosignaalin siirtoalue on mitattava suurpiirteisesti. Jos kay niin,
ettd esim. suurilla koneilla liikutaan siirtoalueen rajalle, HR 550FS
varoittaa siita selvasti tunnistettavalla tarinahalytyksella. Tassa
tapauksessa sinun on mentava taas lahemmas kasipyoratelinetta,
johon radiovastaanotin on integroitu.
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OHJE

Varoitus, tyékalun ja tyékappaleen vaara!

Radiokasipyora laukaisee Hata-Seis-signaalin radiosignaalin
katkeamisen, akun taydellisen tyhjenemisen tai vian esiintyessa.
Hata-Seis-reaktio koneistuksen aikana voi aiheuttaa tydkappaleen
tai tyokalun vaurioitumisen!

> Kun et kdyta kasipyoraa, aseta se kasipyoratelineeseen.

> Pida kasipydran ja kdsipyoratelineen valinen etaisyys
mahdollisimman lyhyena (huomioi tarindhalytys)

> Testaa kasipydra ennen koneistamista.

Jos ohjaus on laukaissut Hata-Seis-tilan, kdsipyora on aktivoitava
uudelleen. Toimi talldin seuraavasti:

» Valitse MOD-toiminnot: Paina nappaintd MOD.
> Valitse Koneen asetukset.

RADIO- » Paina ohjelmanappainta
KASIPYORAN

asetUs RADIOKASIPYORAN ASETUS.
> Nayttdpainikkeen Kdynnista kasipyord avulla
radiokasipyora aktivoidaan uudelleen.

» Tallenna konfiguraatio ja poistu
konfiguraatiovalikolta: Paina LOPPU.

Radiokasipyoran kayttdonottoa ja konfiguraatiota varten on MOD-
kayttotavalla kaytettavissa vastaava toiminto.

Lisatietoja: "Vain radiokéasipyoralla HR 550 FS", Sivu 299

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttéian kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018 161



Asetus | Koneen akseleiden ajo

Liikutettavan akselin valinta

Paaakselit X, Y ja Z seka kolme muuta koneen valmistajan
perustettavissa olevaa akselia voidaan aktivoida suoraan
akseliappainten avulla. Koneen valmistaja voi asettaa myos
virtuaalisen VT-akselin toimimaan jollakin vapaana olevista
akselinappaimista. Jos virtuaalinen VT-akseli ei ole toiminnassa
vhdella akselinappaimella, toimi seuraavasti:

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F1 (AX).
> Ohjaus nayttaa kasipyoran naytdlla kaikki aktiiviset akselit.
Kulloinkin voimassa oleva akseli vilkkuu.

» Valitse haluamasi akseli kasipyoran ohjelmanappaimella F1 (->)
tai F2 (<-) vahvista kasipyoran ohjelmanappaimella F3 (OK).

Kasipyoran herkkyyden asetus

Kasipyoran herkkyys maaraa sen, kuinka pitkan matkan akseli
likkuu yhdella kasipyoran kierroksella. Maariteltavissa olevat
herkkyysasetukset ovat kiinteita ja valittavissa suoraan kasipyoran
nuolinappainten avulla (vain kun askelmitta ei ole aktiivinen).

Asetettavissa olevat herkkyysarvot:
0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1 [mm/kierros tai
aste/kierros]

Asetettavissa olevat herkkyysarvot:
0.00005/0.001/0.002/0.004/0.01/0.02/0.03 [tuuma/kierros tai
aste/kierros]

Akseleiden liikuttaminen
> Késipybrén aktivointi: Paina kadsipyoranappainta
laitteella HR 5xx:
> Ohjausta voidaan nyt vain laitteen HR 5xx avulla.
Ohjaus nayttda ponnahdusikkunan ohjetekstilla.

> Tarvittaessa valitse haluamasi kayttotapa
ohjelmanappaimella OPM.

» Tarvittaessa pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse kasipyoralla se akseli, jota haluat liikuttaa.
Valitse lisdakselit tarvittaessaohjelmanappaimen
avulla

x|
v

> Syota aktiivista akselia suuntaan + tai

Syota aktiivista akselia suuntaan -

° 3
v

> Kasipyoran aktivoinnin peruutus: Paina
kasipyoranappainta laitteella HR 5xx.

> Ohjausta voidaan kayttaa nyt vain kayttopaneelin
avulla.
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Potentiometrin asetukset

AVAARA

Huomaa kayttajalle aiheutuva vaara!

Késipyoran aktivointi ei aktivoi automaattisesti kasipydran
potentiometria, vaan ohjauksen kayttdpaneelin
nopeudensaatimet ovat edelleen aktiivisia. Kasipyoralta tehtavan
NC-kaynnistyksen jalkeen ohjaus aloittaa heti koneistuksen

tai akselin paikoituksen, vaikka kasipydran nopeudensaatimen
asetus olisi 0 %. Jos koneen alueella on henkil6itd, on olemassa
hengenvaara!

» Aseta koneen kayttdpaneelin nopeudensaadin arvoon 0 %
ennen kasipyoran kutsua.

> Kun kaytat kasipyoraa, aktivoi aina myos kasipyoran
nopeudensaadin.

Sen jélkeen kun kasipyora on aktivoitu, koneen kayttokentan
noepudensaadin on edelleen aktiivinen. Kun haluat kayttaa
kasipyoran nopeudensaadinta, toimi seuraavasti:

» Paina samanaikaisesti CTRL-ndppainta ja kasipyoranappainta
laitteella HR 5xx.

> Ohjaus nayttaa kasipyoran naytolla ohjelmanappainvalikkoa
nopeudensaatimen valintaa varten.

» Paina ohjelmanappainta HW aktivoidaksesi kdsipyoran
nopeudensaatimen.

Mikali kasipydran nopeudensaadin on aktivoitu, ennen kasipyoran

peruuttamista on aktivoitava uudelleen koneen kayttdpaneelin

nopeudensaadin. Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina samanaikaisesti CTRL-ndppainta ja kasipyoranappainta
laitteella HR 5xx.

> Ohjaus nayttaa kasipyoran naytolla ohjelmanappainvalikkoa
nopeudensaatimen valintaa varten.

» Paina ohjelmanappéinta KBD aktivoidaksesi koneen kayttokentan
nopeudensaatimen

Jos kéasipyoran peruuttamisen yhteydessa kasipyoran potentiometri
on vield toiminnassa, ohjaus antaa varoituksen.
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Paikoitus askelsyotolla

Askelsyottopaikoituksessa ohjaus likkuttaa kulloinkin aktiivista
kasipyoraakselia maarittelemasi askelmitan mukaan:

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F2 (STEP)

> Askelsyottopaikoituksen aktivointi: Paina kasipyoran
ohjelmanappéinta 3 (ON)

» Valitse haluamasi askelmitta painamalla ndppéinta F1 tai F2.
Pienin mahdollinen saatdaskel on 0.0001 mm (0.00001 tuumaa).
Suurin mahdollinen saatdaskel on 10 mm (0.3937 tuumaa)

» Vastaanota valittu askelmitta ohjelmanappaimella 4 (OK)

» Liikuta aktiivista kdsipyoraakselia kdsipyorandppaimella + tai -
vastaavaan suuntaan.

o Kun pidat nappainta F1 tai F2 painettuna, ohjaus
suurentaa kulloinkin askellukua kymmenyksen vaihdon
yhteydessa kertoimella 10.

CTRL-ndppaimen lisdpainalluksella askelluku kasvaa
nappaimen F1 tai F2 painalluksella kertoimella 100.

Lisatoiminnon M sisaansyotto
» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (MSF).
» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F1 (M).

» Valitse haluamasi M-toiminnon numero painamalla nappainta F1
tai F2.

» Suorita M-lisédtoiminto painamalla NC-kaynnistys-painiketta

Karan kierrosluvun S sisaansyotto

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (MSF).

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F2 (S).

» Valitse haluamasi kierrosluku painamalla nappainta F1 tai F2.
» Aktivoi uusi kierrosluku S painamalla NC-kaynnistys-painiketta

o Kun pidat nappéinta F1 tai F2 painettuna, ohjaus
suurentaa kulloinkin askellukua kymmenyksen vaihdon
yhteydessa kertoimella 10.
CTRL-ndppaimen lisdpainalluksella askelluku kasvaa
nappaimen F1 tai F2 painalluksella kertoimella 100.

Syéttoarvon F sisaansyotto

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (MSF).

» Paina kasipy6ran ohjelmanappainta F3 (F).

» Valitse haluamasi kierrosluku painamalla nappainta F1 tai F2.
>

Vastaanota uusi syottéarvo F kasipydran ohjelmanappaimella F3
(OK).

o Kun pidat ndppainta F1 tai F2 painettuna, ohjaus
suurentaa kulloinkin askellukua kymmenyksen vaihdon
yhteydessa kertoimella 10.

CTRL-ndppaimen lisdpainalluksella askelluku kasvaa
nappaimen F1 tai F2 painalluksella kertoimella 100.
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Peruspisteen asetus

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja voi estaa peruspisteen asetuksen
yksittaiselle akselille.

Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (MSF).

Paina kasipyoran ohjelmanappainta F4 (PRS).

Tarvittaessa valitse akseli, jonka peruspiste halutaan asettaa
Nollaa akseli kasipyoran ohjelmandppaimelld F3 (OK) tai aseta
haluamasi arvo kasipyoran ohjelmanppaimilla F1 ja F2 ja lopuksi
vahvista asetus painamalla kasipyoran ohjelmanappainta F3

(OK). CTRL-nappéaimen lisapainalluksilla askelluku kasvaa
kymmenella.

vV v vVvy

Kayttotapojen vaihto

Késipydran ohjelmanappaimella F4 (OPM) voit vaihtaa kayttotapaa
kasipyoralta edellyttaen, etta ohjauksen hetkellinen kayttotila sallii
vaihdon.

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F4 (OPM).

> Valitse haluamasi kayttdtapa kasipyoran ohjelmanappéinten
avulla
= MAN: KASIKAYTTO
MDI: PAIKOITUS KASIKAYTOLLA
SGL: OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE
RUN: AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

Kokonaisen liikelauseen luonti

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja voi maaritella kasipydranappaimelle
NC-lauseen generointi haluamansa toiminnon.

> Valitse kayttdtapa PAIKOITUS KASIKAYTOLLA.

> Tarvittaessa valitse ohjauksen nappaimiston nuolindppaimilla se
NC-lause, jonka jalkeen haluat lisdta uuden likkelauseen.

> Aktivoi kasipyora
Paina kasipyoranappainta NC-lauseen generointi:

> Ohjaus lisda kokonaisen liikelauseen, joka sisaltaa kaikki MOD-
toiminnolla valitut akseliasemat.
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Toiminnot ohjelmanajon kayttotavoilla

Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan suorittaa seuraavia toimintoja:

B Paina NC-kaynnistys-painiketta (kasipyoran painike
NC-kaynnistys).

B Paina NC-pysaytys-painiketta (kasipyoran painike NC-pysaytys).

® Kun NC-PYSAYTYS-painiketta on painettu: Sisdinen seis
(kasipyoran ohjelmanappaimet MOP ja sitten Seis)

= Kun NC-PYSAYTYS-painiketta on painettu: Aja akseleita
manuaalisesti (kdsipyoran ohjelmanappaimet MOP ja sitten MAN)

B Muotoonajo takaisin sen jalkeen, kun akseleita on liikutettu
kasikaytolla ohjelmakeskeytyksen aikana (Kasipyoran
ohjelmanappaimet MOP ja sitten REPO). Kayttd tapahtuu
kasipyoran ohjelmanappainten avulla aivan samalla tavoin kuin
nayttéruudun ohjelmanappaéinten avulla.
Lisatietoja: "Paluuajo muotoon", Sivu 261

B Koneistustason kaantotoiminnon paalle/poiskytkenta (Kasipydran
ohjelmanappaimet MOP ja sitten 3D)
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5.3 Karan kierrosluku S, syoéttoarvo F ja
lisatoiminto M

Kaytto

Kayttotavoilla KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA maéaritelldan
karan kierrosluku S, syottéarvo F ja lisatoiminto M.

Lisatietoja: "Lisatoimintojen M ja STOP maarittely", Sivu 268

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Koneen valmistaja maarittelee, mitka koneen
lisdtoiminnot ovat kdytdssa ja mitké ovat sallittuja
kayttotavalla KASIKAYTTO.

Arvojen sisaansyotto

Karan kierrosluku S, lisatoiminto M
Karan kierrosluku syotetaan seuraavalla tavalla:
» Paina ohjelmanappainta S.

‘ > Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunassa dialogia
Karan pyor.nop. S = .
) > Syota sisdan 1000 (karan kierrosluku).

Vahvista painamalla NC-kaynnistys-painiketta.

Karan pyorintd maaritellylla kierrosluvulla S kdynnistetdan yhdessa
lisdtoiminnon M kanssa. Lisdtoiminto M syotetdan sisdan samalla
tavalla.

Ohjaus nayttaa todellista karan kierroslukua tilanaytdssa. Kun
kierrosluku on alle 1000, ohjaus nayttaa myaos pilkun jalkeiset
merkkipaikat.
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Syéttoarvo F
Syottdarvo sydtetaan seuraavalla tavalla:

» Paina ohjelmanappainta F.

F

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.
> Syo0ta sisaan syottdarvo
» Vahvista ndppaimelld ENT.

Syotténopeudelle F patee:

m Kun sybtetaan sisaan F=0, silloin vaikuttaa se syottdarvo, jonka
koneen valmistaja on maaritellyt minimisyottdarvoksi.

® Jos sisdansyotetty syottdarvo ylittdd maksimiarvon, jonka
koneen valmistaja on maaritellyt, silloin vaikuttaa koneen
valmistajan maarittelema arvo.

B F sailyy voimassa myds virtakatkoksen jalkeen
®  Ohjaus nayttaa ratasyottdoarvoa.

® Kun 3D ROT on aktiivinen, ratasydttdarvoa naytetaan
useampien akseleiden liikkeen yhteydessa.

® Kun 3D ROT ei ole aktiivinen, syottdarvon nayttd pysyy
tyhjana, jos useampi akseli liikkuu samanaikaisesti.

Ohjaus nayttaa todellista syottdarvoa tilanaytossa.

m Kun syo6ttdarvo on alle 10, ohjaus nayttaa myos pilkun jalkeiset
merkkipaikat.

m Kun kierrosluku on alle 1, ohjaus nayttaa pilkun jalkeen kaksi
merkkipaikkaa.

Karan kierrosluvun ja syottéarvon muuttaminen

Asetusarvoa voidaan muuttaa karan kierrosluvun S ja

syottdnopeuden F nopeudensaatimilla valillda 0-150 %. </,>\\ @ [_]m

Syoéttdarvon potentiometri vahentaa vain ohjelmoitua syottdarvoa,
ei ohjauksen laskemaa syo6ttoarvoa. EI @@

@ Karan kierrosluvun muunnos vaikuttaa vain koneissa, 00,

jotka on varustettu portaattomalla karakaytolla. H@\\1

Syottoarvon rajoitus F MAX

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Syottdarvon rajoitus riippuu koneestal

Ohjelmanappéaimelld F MAX voidaan vahentda sydttdarvon nopeutta
kaikilla kayttdtavoilla. Syottdarvon pienennys koskee kaikkia pika-

ja syottoliikkeita. Sisdansyottamasi arvo pysyy voimassa pois- tai
paallekytkennan jalkeen.

Ohjelmanappain F MAX on olemassa seuraavilla kdyttotavoilla:
® OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE

= AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

= PAIKOITUS KASIKAYTOLLA
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Toimenpiteet
Aktivoi sydttéarvon rajoitus F MAX seuraavalla tavalla:

> Kayttotapa: Paina nappainta
PAIKOITUS KASIKAYTOLLA.

» Paina ohjelmanappaintd F MAX.

> SyoOta sisdan haluamasi maksimisyottéarvo.

- » Paina ohjelmanappaintad OK.
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5.4 Peruspisteen hallinta

Ohje
o Kéyta seuraavissa tapauksissa ehdottomasti (@S @ﬁm
peruspistetaulukkoa. I - - S E— @
. . I 0 0 +300 -0
® Jos kone on varustettu kiertoakseleilla — : 7 = :
(pyoropoyta, kaantopaa) ja tydskentelet toiminnolla — PR R —
TYOSTOTASON KAANTO. — "oy
® Jos kone on varustettu koneistuspaan o= e— 5 .
. P TR 00% S-OVR
vaihtojarjestelmalla. e —
® Jos olet tdhan saakka tydskennellyt vanhojen & . -
ohjauksen REF-perusteisilla nollapistetaulukoilla. @ oo ‘ g"@
= Jos haluat koneistaa useita samanlaisia e e i e —
.. . . R L . T T EL | t [ H e H Lopp I
tydkappaleita, jotka kiinnitetaan eri suuruisiin

vinoasentokulmiin.

Perustaulukot saavat sisaltda mielivaltaisen maaran riveja
(peruspisteitd). Tiedoston koon ja kasittelynopeuden optimoimiseksi
tulee kuitenkin kayttaa vain niin montaa rivia kuin koneistuspisteen
hallintaa varten on tarpeen.

Turvallisuussyista uudet rivit voi sydttaa vain peruspistetaulukon
loppuun.
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Peruspisteiden tallennus peruspistetaulukkoon

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Koneen valmistaja voi estaa peruspisteen asetuksen
yksittaiselle akselille.

Koneen valmistaja voi maaritella peruspistetaulukolle
toisen polun.

Peruspistetaulukon nimi on PRESET.PR ja se tallennetaan yleensa
hakemistoon TNC:\table.

PRESET.PR on muokkauskelpoinen vain kayttétavoilla
KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA, kun ohjelmanippainta
PERUSP. MUUTOS on painettu. Voit avata peruspistetaulukon
PRESET.PR kéyttotavalla Ohjelmointi, mutta et voi kuitenkaan
muokata sita.

Peruspistetaulukkoon voidaan tallentaa peruspisteita ja
peruskaantdja useammilla eri tavoilla:

B Manuaalinen sisaansyottod

® Kosketustydkiertojen avulla kayttdtavalla KASIKAYTTO ja
SAHKOINEN KASIPYORA.

m Kosketustydkiertojen 400...402 ja 410...419 avulla
automaattikaytolla
Lisatietoja: kayttajan kasikirja Tydkiertojen ohjelmointi

o Kayttdohjeet:
|

3D-ROT-valikossa voit asettaa, ettd peruskaanto
vaikuttaa myos kayttotavalla Kasikaytto.
Lisatietoja: "Manuaalisen kdanndn aktivointi®,
Sivu 217

® Peruspisteen asetuksen aikana taytyy
kaantoakseleiden tasmata kaantotilanteeseen.

®m  Ohjauksen kayttaytyminen peruspisteen asetuksessa
riippuu valinnaisen koneparametrin chkTiltingAxes
(nro 204601) asetuksesta.
Lisatietoja: "Johdanto", Sivu 181

® PLANE RESET ei uudelleenaseta aktiivista 3D-ROT-
kaantoa.

® QOhjaus tallentaa riville 0 aina sen peruspisteen,
jonka olet viimeksi asettanut manuaalisesti joko
akselinappaimilla tai ohjelmanappéaimilla. Jos
manuaalisesti asetettu peruspiste on aktiivinen,
ohjaus nayttaa tilan naytossa tekstia PR MAN(O).
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Peruspistetaulukon kopiointi

Peruspistetaulukon kopiointi toiseen hakemistoon on sallittu
(varmuuskopiota varten). Kirjoitussuojatut rivit ovat padsaantoisesti
kirjoitussuojattuja myos kopioiduissa taulukoissa.

Ala muuta kopioitujen taulukoiden rivien lukumaaraa! Jos haluat
aktivoida taulukon uudelleen, se voi aiheuttaa ongelmia.

Toiseen hakemistoon kopioidun peruspistetaulukon aktivoiminen
uudelleen edellyttda sen kopioimista takaisin.

Kun valitset uuden peruspistetaulukon, on peruspiste aktivoitava
uudelleen.

Peruspisteiden manuaalinen tallennus peruspistetaulukkoon
Jotta peruspisteet voitaisiin tallentaa peruspistetaulukkoon, toimi
seuraavasti:

> Valitse kayttdtapa KASIKAYTTO.

X+ > Syota tydkalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tyOkappaletta tai paikoita mittakello
vastaavaan asemaan.

M 3 F =

PERUSP ., » Paina ohjelmanéappéaintd PERUSP. HALLINTA.

HALLINTA

Ohjaus avaa peruspistetaulukon ja sijoittaa
kursorin aktiivisen peruspisteen riville.

eRia) » Paina ohjelmanappaintd PERUSP. MUUTOS.

MUUTOS
>

Ohjaus nayttaa kaytettavissa olevat toiminnot
ohjelmanéappainpalkissa.

Valitse peruspistetaulukon rivi, jota haluat
muuttaa (rivin numero vastaa peruspisteen
numeroa).

H
v

Tarvittaessa valitse peruspistetaulukon sarake ,
jota haluat muuttaa.

o
v

PERUSP. > Valitse kaytettaV|Ssa oleva
KOR-

Jnus sisdansyottdvaihtoehto.
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Sisaansyottomahdollisuudet

Ohjelmanap-

pain

_+_

Toiminto

Tyokalun (mittakellon) hetkellisen aseman tallen-
nus suoraan uudeksi peruspisteeksi: Toiminto
tallentaa vain niiden akseleiden peruspisteet,
jotka naytetaan kursorin avulla.

PERUSP.
uusI
SIS.SYOTTO

Halutun arvon osoitus tydkalun (mittakellon)
hetkelliselle asemalle: Toiminto tallentaa vain
niiden akseleiden peruspisteet, jotka naytetaan
kursorin avulla. Sy6ta haluamasi arvo ponnah-
dusikkunaan

PERUSP.
KOR-
JAUS

Valmiiksi taulukkoon tallennetun peruspisteen
inkrementaalinen siirto: Toiminto tallentaa vain
niiden akseleiden peruspisteet, jotka naytetaan
kursorin avulla. Sy6ta ponnahdusikkunaan halua-
masi korjausarvo etumerkilla varustettuna Aktiivi-
sella tuumanaytolla: Sydta arvo tuumissa, ohjaus
muuntaa sisaansyottoarvon sisaisesti millimet-
reiksi.

MUOKKAR
NYKYISTA
KENTTAR

Syoté uusi peruspiste (akselikohtaisesti) suoraan
sisaan ilman kinematiikan laskentaa. Kayta tata
toimintoa vain, kun kone on varustettu pydropoy-
dalla ja haluat asettaa peruspisteen pyoropoy-
dan keskelle syottamalla arvon O suoraan sisaan.
Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden arvot,
jotka ndytetaan kursorin avulla. Sy6ta haluama-
si arvo ponnahdusikkunaan. Aktiivisella tuuma-
naytolla: Syotad arvo tuumissa, ohjaus muuntaa
sisdaansyottoarvon sisaisesti millimetreiksi.

| PERUS-
MUUNTO

SIIRTO

Valitse nayttokuvaukseksi PERUSMUUNTO/SIIRTO.
Standardikuvauksessa PERUSMUUNTO naytetaan
akseleita X, Y ja Z. Koneesta riippuen naytetaan
vield lisaksi sarakkeet SPA, SPB ja SPC. Talldin
ohjaus tallentaa peruskaannon (tydkaluakselin
ollessa Z kayttaa ohjaus saraketta SPC). Nayttoku-
vauksessa SIIRTO naytetdaan korjausarvot perus-
pisteelle.

AKTIIVISEN
PERUSP .
TALLENNUS

Kullakin hetkella aktiivisen peruspisteen kirjoitus
valitulle taulukkoriville: Tama toiminto tallentaa
peruspisteen kaikille akseleille ja aktivoi kunkin
taulukkorivin automaattisesti. Aktiivisella tuuma-
naytolla: Syota arvo tuumissa, ohjaus muuntaa
sisaansyottoarvon sisaisesti millimetreiksi.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018

173



Asetus | Peruspisteen hallinta

Peruspistetaulukon muokkaus

Ohjelmanap- Muokkaustoiminnot taulukkotilassa

pain
] Taulukon alun valinta
mlmu Taulukon lopun valinta
s:;q; Edellisen taulukkosivun valinta
%M Seuraavan taulukkosivun valinta
— Peruspistemaérittelyn toimintojen valinta
MuuTOS

Perusmuunnon tai akselikorjauksen ndyton valin-

ta
PERUSP. Peruspistetaulukon hetkellisesti valittuna olevan
AKTI- . . L
VOINTT peruspisteen aktivointi

Useampien rivien lisays taulukon loppuun

KoPI0T Hetkellisesti merkityn kentan kopiointi

Lrita Kopioidun kentan sijoitus
KOPIOITU
ARVO

RIVI. Kulloinkin valittuna olevan rivin uudelleenasetus:
Ohjaus tekee sisaansyoton kaikkiin sarakkeisiin

e Yksittdisen rivin lisdys taulukon loppuun
RO Yksittéaisen rivin poisto taulukon lopusta
RIVI

174 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018



Asetus | Peruspisteen hallinta

Peruspisteen suojaus ylikirjoitusta vastaan

Voit suojata haluamiasi peruspistetaulukon riveja ylikirjoitusta
vastaan sarakkeen LOCKED avulla. Kirjoitussuojatut rivit nakyvat
peruspistetaulukossa varikorostettuina.

Jos haluat ylikirjoittaa kirjoitussuojatun rivin manuaalisella
kosketustyokierrolla, se on vahvistettava ndppaimella OK ja
syOtettava sen jalkeen salasana (salasanasuojauksella).

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Toiminnolla ESTA / VAPAUTA SALASANA estetyt rivit

voidaan vapauttaa kayttdon vain valitun salasanan avulla.
Unohdettua salasanaa ei voi palauttaa. Estetyt rivit pysyvat nain
jatkuvasti estettyina. Peruspistetaulukko ei nain ollen ole enaa
rajoittamattomasti kaytettavissa.

> Valitse ensisijaisesti vaihtoehto toiminnolla ESTA / VAPAUTA.
» Merkitse salasanat muistiin.

Toimi seuraavasti, kun haluat suojata peruspisteen ylikirjoitusta

vastaan:
—— » Paina ohjelmanappaintd PERUSP. MUUTOS.
MUUTOS
» Valitse LOCKED-sarake.
MLOkKAR » Paina ohjelmanéppé[r_wté
e MUOKKAA NYKYISTA KENTTAA.

Peruspisteen suojaus ilman salasanaa:

I » Paina ohjelmanappéintd ESTA / VAPAUTA.
CRPRUTE > Ohjaus kirjoittaa L-kirjaimen LOCKED-
sarakkeeseen.

Peruspisteen suojaus salasanalla:

EsTh - » Paina ohjelmanappainta
VAPAUTA

SALASAVA ESTA / VAPAUTA SALASANA.

> Syo6ta salsana ponnahdusikkunaan.

» Vahvista sisdansy6ttd ohjelmanappaimella OK tai
nappaimella ENT.

> Ohjaus kirjoittaa ###-merkinnan LOCKED-
sarakkeeseen.

OK
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Kirjoitussuojauksen poisto
Voidaksesi taas muokata kirjoitussuojaamaasi rivia toimi

seuraavasti:

i B'E ‘ﬁ‘a&‘ ‘ﬁ .
HuTos

4

4

>

Paina ohjelmanadppéaintd PERUSP. MUUTOS.

Valitse LOCKED-sarake.

Paina ohjelmanappainta
MUOKKAA NYKYISTA KENTTAA.

Peruspiste suojattu ilman salasanaa:

 Esta -
VAPAUTA

>

Paina ohjelmanappéintid ESTA / VAPAUTA.

> Ohjaus peruuttaa kirjoitussuojauksen.

Peruspiste suojattu salasanalla:

 ESTA
VAPAUTA.

oK

176

>

Pain_g ohjelmanéappainta
ESTA / VAPAUTA SALASANA.
Syo6ta salsana ponnahdusikkunaan.

Vahvista sisadnsyottd ohjelmanappaimelld OK tai
nappéaimella ENT.

Ohjaus peruuttaa kirjoitussuojauksen.

Asetus | Peruspisteen hallinta
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Peruspisteen aktivointi

Aktivoi peruspiste kayttotavalla KASIKAYTTO.

(0):8/3

Huomaa merkittava aineellisen vahingon vaara!

Peruspistetaulukon maarittelemattdomat kentat vaikuttavat eri
lailla kuin arvolla O maaritellyt kentat: Arvolla 0 maaritellyt kentat
korvaavat aktivoitumisen yhteydessa aiemman arvon, kun taas
maarittelemattdmien kenttien yhteydessa aiempi arvo pysyy
ennallaan.

» Tarkasta ennen peruspisteen aktivointia, onko kaikkiin
sarakkeisiin maaritelty arvot.

o Kayttoohjeet:

= Kun peruspiste aktivoidaan peruspistetaulukosta,
ohjaus uudelleenasettaa voimassaolevan
nollapistesiirron, peilauksen, , kierron ja
mittakertoimen..

® Toiminto TYOSTOTASON KAANTO (tyokierto 19 tai
PLANE) pysyy sita vastoin aktiivisena.

Valitse kayttotapa KASIKAYTTO.

=]
v

PERUSP. » Paina ohjelmanappaintd PERUSP. HALLINTA.

HALLINTR

» \Valitse se peruspisteen numero, jonka haluat
aktivoida.

Go10 » Vaihtoehtoisesti valitse ndppaimelld GOTO sen
peruspisteen numero, jonka haluat aktivoida.

-
2 |I=!I IIII IIII
=1

N » Vahvista nappaimella ENT

PeRuSP . » Paina ohjelmanéppaintd PERUSP. AKTIVOINTI.

» Vahvista peruspisteen aktivointi.
Ohjaus asettaa nayton ja peruskaannon.

TOTEUTA

v

END Lopeta peruspistetaulukko.

Peruspisteen aktivointi NC-ohjelmassa

Kayta tyokiertoa 247 peruspisteen aktivoimiseen
peruspistetaulukosta ohjelmanajon aikana. Tyokierrolla 247
maaritelladn ainoastaan aktivoitavan peruspisteen numero .

Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
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5.5 Peruspisteen asetus ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa

Ohje

Peruspisteen asetuksella ohjauksen nayttd asetetaan tunnetun
tyokappaleen aseman koordinaatteihin.

o 3D-kosketusjarjestelmalla on kaytettavissa kaikki
manuaaliset kosketustoiminnot:

Lisatietoja: "Peruspisteen asetus 3D-
kosketusjarjestelmallad ", Sivu 203

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja voi estaa peruspisteen asetuksen
yksittaiselle akselille.

Valmistelu

» Kiinnita ja suuntaa tyokappale
» Vaihda karaan tunnetun sateen omaava nollatydkalu
> Varmista, ettd ohjaus nayttada hetkellisasemia.
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Peruspisteen asetus varsijyrsimella

> Valitse kayttdtapa KASIKAYTTO.
> Syota tydkalua varovasti, kunnes se koskettaa

(raapaisee) tyokappaletta
Z_

Yhden akselin peruspisteen asetus:

» Valitse akseli

> Ohjaus avaa valintaikkunan PERUSPISTEEN

ASETUS Z=
h » Vaihtoehtoisesti paina ohjelmanappainta
PER.PISTE ASETA PER.PISTE.

Valitse akseli ohjelmanappaimella.

Nollatyokalu, karan akseli: Aseta naytto
tunnettuun tydkappaleen asemaan (esim. 0) tai
syOta sisaan levyn paksuus d. Tydstotasossa:
Huomioi tyokalun sade

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

Jos kaytat asetusakselilla esiasetettua tydkalua, niin silloin asetat
asetusakselin naytdn tydkalun pituuden arvoon L tai summaan
Z=L+d.

o Kayttoohjeet:

B QOhjaus tallentaa akselindppainten avulla asetetun
peruspisteen automaattisesti peruspistetaulukon
riville O.

® Jos koneen valmistaja on estanyt akselin, et voi
asettaa kyseiselle akselille peruspistetta: Vastaavan
akselin ohjelmanappain ei ole nakyvissa.

®  QOhjauksen kayttaytyminen peruspisteen asetuksessa
riippuu valinnaisen koneparametrin chkTiltingAxes
(nro 204601) asetuksesta.
Lisatietoja: "Johdanto", Sivu 181
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Kosketustoimintojen kayttdo mekaanisilla
kosketuspailla tai mittakelloilla

Jos koneessasi ei ole elektronista 3D-kosketusjarjestelmaa,

voit kayttaa kaikkia manuaalisia kosketustoimintoja (poikkeus:
kalibrointitoiminnot) myods mekaanisilla kosketuspailla tai voit myos
kayttaa yksikertaista hipaisukosketusta,

Lisatietoja: "3D-kosketusjarjestelméan kayttd ", Sivu 181

3D-kosketusjarjestelmassa automaattisesti lahetettavan
elektronisen signaalin asemesta kosketustoiminnon vastaanottava
kytkentasignaali laukaistaan tdssd manuaalisesti ndppaimen
painalluksella.

Toimi tall6in seuraavasti:

KosKETUS » Valitse haluamasi kosketustoiminto
POS . “
—e ohjelmanappaimen avulla

» Aja mekaaninen kosketuspaa ensimmaiseen
asemaan, joka ohjauksen tulee vastaanottaa.

» Aseman tallennus: Paina ohjelmanéappainta
'+' Hetkellisaseman tallennus.

> Ohjaus tallentaa todellisen aseman.

» Aja mekaaninen kosketuspaa seuraavaan
asemaan, joka ohjauksen tulee vastaanottaa.

+ » Aseman tallennus: Paina ohjelmanappainta
Hetkellisaseman tallennus.

Ohjaus tallentaa todellisen aseman.

> Aja tarvittaessa myds muihin asemiin ja ota
talteen edella kuvatulla tavalla.

» Nollapiste: Sydta sisdan uuden peruspisteen
koordinaatit valikkoikkunassa, vastaanota
ohjelmanappéimelld ASETA PER.PISTE tai kirjoita
arvot taulukkoon.

Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon”,
Sivu 188

Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon®,
Sivu 189

» Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppaintd END

o Kun yritat asettaa peruspisteen estetylle akselille, ohjaus
antaa joko varoituksen tai virheilmoituksen koneen
valmistajan asetuksesta riippuen.
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5.6 3D-kosketusjarjestelman kaytto

Johdanto

Ohjauksen kayttaytyminen peruspisteen asetuksessa riippuu
valinnaisen koneparametrin chkTiltingAxes (nro 204601)
asetuksesta kinematiikkataulukossa:

B chkTiltingAxes: NoCheck Ohjaus ei testaa sitd, tdsmaavatkd
kiertoakseleiden hetkelliset koordinaatit (hetkellisarvot) yhteen
maarittelemiesi kaantokulmien kanssa.

® chkTiltingAxes: ChecklfTilted Kdannetyn tydstotason
ollessa aktiivinen ohjaus testaa, tasmaavatkd akseleiden X,
Y ja Z peruspisteen asetuksen yhteydessa kiertoakseleiden
koordinaatit yhteen (3D-ROT-valikolla) maarittelemiesi
kaantokulmien kanssa. Jos asemat eivat tasmaa, ohjaus avaa
valikon Tyostotaso epayhtenainen.

® chkTiltingAxes: CheckAlways Kadnnetyn tydstdtason
ollessa aktiivinen ohjaus testaa, tasmaavatkd akseleiden X,
Y ja Z peruspisteen asetuksen yhteydessa kiertoakseleiden
koordinaatit yhteen (3D-ROT-valikolla). Jos asemat eivat tdsmaa,
ohjaus avaa valikon TyOstotaso epayhtendinen.

o Kayttoohjeet:

B Kun testaus on pois paalta, kosketustoiminnot PL ja
ROT laskevat kiertoakselin asemalla O.

B Aseta peruspiste aina kaikilla kolmella paaakselilla.
Nain on peruspiste yksiselitteisesti ja oikein
maaritelty. Huomioi lisaksi mahdolliset poikkeamat,
jotka muodostuvat akseleiden kdantdasemien kautta.

®m Jos peruspisteen asetus tehdaan ilman 3D-

kosketusjarjestelmaa eivatka asemat tasmaa, ohjaus
antaa virheilmoituksen.

Jos koneparametria ei ole asetettu, ohjaus tekee tarkastuksen
kuten asetuksella chkTiltingAxes: CheckAlways.

Kayttaytyminen kaannetyilla akseleilla

Jos asemat eivat tdsmaa, ohjaus avaa valikon Tyostotaso
epayhtendinen.

Ohjelmanap- Toiminto

pain
URSTAANOTA Ohjaus asettaa 3D-ROT-valikossa toiminnon
Kasikaytto 3D-ROT tilaan Aktiivinen. Akseleita
likutetaan kdannetyssa tydstdtasossa.
Kasikaytto 3D-ROT on aktiivinen niin pitkaan,
kunnes sen asetukseksi vaihdetaan Ei aktiiv.
a0-ROT- Ohjaus jattda huomiotta kaannetyn tyostdtason.
TILA
HUOMIOTTA Maaritelty peruspiste on voimassa vain talle

kaantotilalle.
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Yleiskuvaus

Kayttotavalla KASIKAYTTO on kaytettavissa seuraavat
kosketusjarjestelman tyokierrot:

®

Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella ohjaus
tydskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla.

HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Ohjelmanép- Toiminto Sivu
pain
KoSK.JARS . 3D-kosketusjar|. kalibrointi 190
KALIBR.
)
KOSKETUS 3D-peruskaanndn maaritys 200

koskettamalla tasoon

KOSKETUS
ROT

Peruskdannén maaritys 197
suoran avulla

KOSKETUS

Pos
e

Peruspisteen asetus valinnai- 204
sella akselilla

KOSKETUS
-

Nurkan asetus peruspisteek- 205
si

KoskeTUS Ympyran keskipisteen asetus 206
& peruspisteeksi
KOSKETUS Keskiakselin asetus peruspis- 210
e teeksi
K0S . JARd - Kosketusjarjestelman tieto- Katso Tyokier-
TAULUKKO . . . . .
jen hallinta to-ohjelmoinnin

kayttajan kasikirja

®

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
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Ajoliikkeet naytolla varustetulla kasipyoralla

Manuaalisen kosketusjarjestelman tyokierron aikana on mahdollista
luovuttaa ohjaus naytolla varustetulle kasipyorélle.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Kaynnista kosketusjarjestelma manuaalisesti.

» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen kosketuspisteen
lahelle.

Kosketa ensimmaiseen kosketuspisteeseen.

Aktivoi kasipyora kasipyoralla.

Ohjaus avaa ponnahdusikkunan Kasipyora aktiivinen.
Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen lahelle.
Deaktivoi kasipyora kasipyoralla.

Ohjaus sulkee ponnahdusikkunan.

Kosketa toiseen kosketuspisteeseen.

Aseta tarvittaessa peruspiste.

Lopeta kosketustoiminto.

vV VvV VvV V VvV VvV yYVvyy

o Jos kéasipyora on aktiivinen, et voi kdynnistaa
kosketustyokiertoja!
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Kosketusjarjestelman valvonnan mitatointi

Kosketusjarjestelman valvonnan mitatointi

Kosketusvarren ollessa taipuneena ohjaus antaa virheilmoituksen,
mikali aiot liikuttaa koneen akselia.

Jotta kosketusjarjestelma voidaan ajaa kappaleesta taipumisen
jalkeen paikoituslauseella.\: taytyy kq:sketusjérjestelmén valvonta
peruuttaa kayttotavalla KASIKAYTTO.

Kosketusjarjestelman valvonta peruutetaan 30 sekunnin ajaksi

painamalla ohjelmanappainta KOSK.JARJ. VALVONTA POIS.

Ohjaus antaa virheilmoituksen
Kosketusjarjestelman valvonta on deaktivoitu 30 sekunnin ajaksi.
Virheilmoitus poistuu automaattisesti 30 sekunnin kuluttua.

0 Kun kosketuspaa saa 30 sekunnin kuluessa pysyvan
signaalin, esim. kosketusjarjestelma ei taivu, silloin
kosketusjarjestelman valvonta aktivoituu automaattisesti
ja virheilmoitus poistuu.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjelmanappain KOSK.JARJ. VALVONTA POIS kumotaan
vastaava virheilmoitus kosketuspaan taipumisen yhteydessa.
Ohjaus ei suorita automaattisesti mitdan térmaystarkastusta
kosketusvarren taipumisen yhteydessa. Molemmissa
menettelyissa taytyy varmistaa, ettd kosketusjarjestelma voidaan
ajaa turvallisesti vapaaksi. Vaarin valitulla irtiajosuunnalla on
olemassa tormaysvaara!

» Aja akseleita varovasti kayttotavalla KASIKAYTTO.

184 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018



Asetus | 3D-kosketusjarjestelman kaytto

Kosketusjarjestelman tyokiertojen toiminnot

Manuaalisissa kosketusjarjestelman tydkierroissa naytetaan
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit valita kosketussuunnan tai
kosketusrutiineja. Ohjelmanappéinten naytto riippuu kustakin
tyokierrosta:

Ohjelmanap- Toiminto
pain

Kosketussuunnan valinta

Hetkellisarvon vastaanotto

Automaattinen kosketus reikdan (sisdympyra)

Automaattinen kosketus reikaan (ulkoympyra)

Kuvioympyrén (useamman elementin keskipis-
teen) kosketus

Akselinsuuntaisen kosketusliikkeen valinta reian,
kaulan tai reikdympyran yhteydessa

185
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Automaattinen kosketusrutiini reikaan, kaulaan tai
kuvioympyraan

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Ohjaus ei suorita automaattisesti mitaan térmaystarkastusta
kosketusvarren kanssa. Automaattisissa kosketustoimenpiteissa
ohjaus paikoittaa kosketusjarjestelman itsenaisesti
kosketusasemaan. Vaarin tehdyn esipaikoituksen ja esteiden
huomiotta jattdmisen seurauksena on olemassa tdrmaysvaara!

» Ohjelmoi sopiva esipaikoitusasema.
» Huomioi esteet turvaetéisyyksien avulla.

Jos kaytat kosketusrutiinia reian, kaulan tai kuvioympyran
automaattiseen koskettamiseen, ohjaus avaa lomakkeen, jossa on
tarvittavat sisadnsyottokentat.

Sisdansyottokentat lomakkeissa Kaulan mittaus ja Reiadn

mittaus

Sisaansyottokentta Toiminto

Tapin halkaisija? tai Kosketuselementin halkaisija (valin-

Poraushalkaisija? nainen rei'illa)

varmuusetaisyyteen? Etdisyys kosketuselementtiin tasos-
sa

Varmuuskorkeus inkr.? Kosketuspaan paikoitus karan
akselin suunnassa (lahtee hetkellisa-
semasta)

LAHTOKULMA ? Ensimmaisen korkeustoimenpiteetn
kulma (0° = padakselin positiivinen
suunta, ts. kara-akselin Z suuntaan
X+). Kaikki muut kosketuskulmat
maaraytyvat kosketuspisteiden
lukumaaran mukaan.

Kosketuspisteiden Kosketustoimenpiteiden lukumaara

lukum.? (3-8)

Avautumiskulma? Taysiympyran (360°) tai kaariseg-
mentin kosketus (avautumiskulma <
360°)

Automaattinen kosketusrutiini:
» Kosketusjarjestelman esipaikoitus

WOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina
ohjelmanippiinti KOSKETUS CC.

: » Kosketus reikdan tulee tehdd automaattisesti:
Paina ohjelmanappainrta REIKA.

» Akselinsuuntaisen kosketussuunnan valinta
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» Kosketustoiminnon kaynnistys: Paina painiketta
NC-kaynnistys.

> Ohjaus suorittaa kaikki esipaikoitukset ja
kosketustoimenpiteet automaattisesti.

Paikoitusasemaan saapumisessa ohjaus kayttaa
kosketusjarjestelman taulukossa maariteltya syodttdarvoa FMAX.
Varsinainen kosketusliike tehdaan kosketussyottdarvolla F.

o Kayttd- ja ohjelmointiohjeet:

B Ennen automaattisen kosketusrutiinin
aloittamista on kosketusjarjestelma
esipaikoitettava ensimmaisen kosketuspisteen
laheisyyteen. Siirréa kosketusjarjestelmaa noin

Varmuusetaisyys on kosketusjarjestelmataulukon ja
sisdansyottdlomakkeen arvojen summa.

m  Kun sisdympyran halkaisija suuri, ohjaus
voi paikoittaa kosketusjarjestelman myds
ympyraradalle syottdarvolla FMAX. Syota sita
varten sisaansyottdlomakkeeseen varmuusetaisyys
esipaikoitusta ja reian halkaisijaa varten. Paikoita
kosketusjarjestelma reidssa noin varmuusetaisyyden
verran siirrettyna seinaman viereen. Huomioi
esipaikoituksen yhteydessa lahtokulma ensimmaista
kosketustoimenpidetta varten , esim. lahtokulmalla
0° ohjaus tekee kosketuksen ensin positiivisessa
paaakselisuunnassa.

varmuusetaisyyden verran kosketussuuntaa vastaan.

Kosketusjarjetelman tyokierron valinta
> Valitse kayttotapa KASIKAYTTO tai SAHKOINEN KASIPYORA

KOSKETUS- > Valitse kosketustoiminnot: Paina

g A ohjelmanappainta KOSKETUSTOIMINTO.

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: esim. paina
& ohjelmanappainta KOSKETUS ASEMA.

> Ohjaus nayttaa vastaavaa valikkoa.

0 Kayttoohjeet:

® Kun valitset manuaalisen kosketustoiminnon, ohjaus
avaa lomakkeen, jossa ndytetddn kaikkia tarvittavia
tietoja. Lomakkeiden siséltod riippuu kulloinkin
valitusta toiminnosta.

® Joihinkin kenttiin voit syottda myds arvoja.
Vaihda haluamaasi sisaansyottokenttaan
kayttdmalla nuolinappaimia. Voi paikoittaa
kursorin vain muokattavissa olevaan kenttaan.
Muokkauskelvottomat kentat naytetadn harmaana.
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Mittausarvojen kirjaus kosketustyokierroista

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut ohjaus taman
toiminnon kayttoa varten.

Sen jalkeen kun ohjaus on suorittanut halutun kosketustyokierron,
ohjaus kirjoittaa mittausarvot tiedostoon TCHPRMAN.html.

Jos et ole maéritellyt koneparametrissa FN16DefaultPath
(nro 102202) mitaan hakemistopolkua, ohjaus tallentaa tiedoston
TCHPRMAN.html paghakemistoon TNC:\.

o Kayttoohjeet:

® Jos toteutat useampia kosketusjarjestelman
tydkiertoja perajalkeen, niin ohjaus tallentaa
mittausarvot perakkaisessa jarjestyksessa.

Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon

o Kun aiot tallentaa mittausarvot tydkappaleen
koordinaatistossa, kayta toimintoa
SYOTA NOLLAP. TAULUKK.. Kun aiot tallentaa
mittausarvot peruskoordinaatistossa, kayta toimintoa
KIRJAUS PERUSP. TAULUKON.

Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon”, Sivu 189

Ohjelmanappéimen SYOTA NOLLAP. TAULUKK. avulla ohjaus voi
kirjoittaa mittausarvot nollapistetaulukkoon sen jalkeen, kun halutut
kosketustyokierrot on suoritettu:

» Toteuta haluamasi kosketustoiminto

> Syota halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin
sisdansyottdokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustyokierrosta)

» Syo6ta nollapistenumero sisdansyottokenttdan Numero
taulukossa?

> Paina ohjelmanappéintd SYOTA NOLLAP. TAULUKK..

> Ohjaus tallentaa nollapisteen maaritellyn numeron mukaiseen
nollapistetaulukkoon.
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Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
peruspistetaulukkoon

o Kun aiot tallentaa mittausarvot peruskoordinaatistossa,
kayta toimintoa KIRJAUS PERUSP. TAULUKON. Kun aiot
tallentaa mittausarvot tyokappaleen koordinaatistossa,
kdytd toimintoa SYOTA NOLLAP. TAULUKK..
Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon”, Sivu 188

KASIKAYTTO

K line in table
m

Ohjelmanappdimen KIRJAUS PERUSP. TAULUKON avulla ohjaus
voi Kirjoittaa mittausarvot peruspistetaulukkoon sen jalkeen, kun
halutut kosketustydkierrot on suoritettu: Talldin mittausarvot
tallennetaan perustuen koneen koordinaatistoon (REF-koordinaatit).

nnnnnnn

one [EJonjelmointi )
Seus?

sioos []
e
24P
Fiot% 1)
*

B s el e

uuuuu

Peruspistetaulukon nimi on PRESET.PR ja se tallennetaan
hakemistoon TNC:\table\.

» Toteuta haluamasi kosketustoiminto

> Syota halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin
sisdansyottokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustydkierrosta)

> Syota peruspistenumero sisdansyottokenttdan Numero

taulukossa?

Paina ohjelmanappaintd KIRJAUS PERUSP. TAULUKON.

Ohjaus avaa valikon Peruspisteen ylitys?.

Paina ohjelmanappéaintd PERUSP. YLITYS.

Ohjaus tallentaa nollapisteen méaritellyn numeron mukaiseen

peruspistetaulukkoon.

B Esiasetusnumeroita ei ole: Ohjaus tallentaa rivit vasta sen
jalkeen kun on painettu ohjelmanéppainta RIVIEN LISAYS
(Luodaan rivi taulukkoon?)

L Pe(gspi.s.tenumero on suojattu: Paina ohjelmanéappainta
SYOTTO ESTETYLLE RIVILLE ja aktiivinen peruspiste
korvataan.

VvV v VvV

® Peruspistenumero on_'suo_j.attu salasanalla: Paina
ohjelmanappéintd SYOTTO ESTETYLLE RIVILLE ja sy6ta
salasana, minka jalkeen aktiivinen peruspiste korvataan.

o Jos taulukkorivin kirjoitus ei ole mahdollista eston
takia, ohjaus nayttaa tata ohjetta. Kosketustoimintoa ei
kuitenkaan téssa yhteydessa lopeteta.
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5.7 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

Johdanto

Jotta 3D-kosketusjarjestelman todellinen kytkentapiste voitaisiin
maarittaa tarkasti, on kosketusjarjestelma kalibroitava. Muuten
ohjaus ei voi maarittaa tarkkaa mittaustulosta.

o Kayttoohjeet:
m Kalibroi kosketusjarjestelma aina uudelleen
seuraavissa tapauksissa:

B kayttoonoton yhteydessa
Kosketusvarren rikkoutuminen
Kosketusvarren vaihto
Kosketussyottdarvon muutos

Epatavallisissa olosuhteissa, kuten koneen
l&mmetesséa

m Aktiivisen tyokaluakselin muuttaminen

. Kun painat kalibrointitoimenpiteen jalkeen
ohjelmanappainta OK, kalibrointiarvot vastaanotetaan
aktiivista kosketusjarjestelmaa varten. Paivitetyt
tydkalutiedot ovat sen jalkeen heti voimassa, uutta
tydkalukutsua ei tarvita.

Kalibroinnin yhteydessa ohjaus maarittda kosketusvarren
"todellisen" pituuden ja kosketuskuulan "todellisen" sateen. 3D-
kosketusjarjestelman kalibrointia varten kiinnita tunnetun korkeuden
ja sisasateen omaava asetusrengas tai tappi koneen poytaan.

Ohjaus kayttaa kalibrointitydkiertojen avulla pituuskalibrointia ja
sadekalibrointia:

KOSKETUS- » Paina ohjelmanappaintd KOSKETUSTOIMINTO.
TOETO
KOSK. AR . » Kalibrointityokiertojen naytto:

L KOSK.JARJ. KALIBR..

» Kalibrointitydkierron valinta

Kalibrointityokierrot

Ohjel- Toiminto Sivu
manappain
Pituuden kalibrointi 191
0y
Sateen ja keskipistesiirtyman maari- 192
tys kalibrointirenkaan avulla
Sateen ja keskipistesiirtyman maari- 192
1z tys tapin tai kalibrointituurnan avulla
Sateen ja keskipistesiirtyméan maari- 192
oA tys kalibrointikuulan avulla
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Todellisen pituuden kalibrointi

o HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

@ Kosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu
aina tyokalun peruspisteeseen. Tyokalun peruspiste
sijaitsee aina nk. karanpaassa (karan tasopinta). Koneen
valmistaja voi sijoittaa tyokalun peruspisteen myods tasta
poiketen.

> Aseta karan akselin peruspiste niin, ettéa koneen poydalle
patee: Z=0.

» Valitse kosketusjarjestelman pituuden
it kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanappaints
KAL. .Paina L .

> Ohjaus nayttaa nykyiset kalibrointitiedot.

> Pituusperuste?: Sy6ta sisdan asetusrenkaan
korkeus valikkoikkunaan.

» Aja kosketusjarjestelma asetusrenkaan ylapinnan
tuntumaan

» Tarvittaessa vaihda liikesuuntaa
ohjelmanappaimella tai nuolindppaimilla.

> Kosketa yldpintaan: paina NC-kdynnistys-
painiketta
» Tulosten tarkastus

» Paina ohjelmanappaintd OK arvon
vastaanottamiseksi.

» Paina ohjelmanappéaintd PERUUTA
kalibrointitoiminnon paattamiseksi.

> Ohjaus kirjaa kalibrointivaiheen tiedostoon
TCHPRMAN. html.
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Todellisen sateen kalibrointi ja kosketusjarjestelman
keskipistesiirtyman kompensointi

Asetus | 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi

o HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

Kosketuskuulan sateen kalibroinnin yhteydesséa ohjaus suorittaa
automaattisen kosketusrutiinin. Ensimmaisessa toimintavaiheessa
ohjaus maarittaa kalibrointirenkaan tai kaulan keskipisteen
(karkeamittaus) ja paikoittaa kosketusjarjestelman keskipisteeseen.
Sen jélkeen maaritetdan varsinainen kosketuskuulan sateen
kalibrointivaihe (hienomittaus). Jos kosketusjarjestelmalla on
mahdollista suorittaa kaantomittauksia, keskipisteen siirtyma
maaritetaan jatkotoimenpiteissa.

Se, voiko kosketusjarjestelma suorittaa suuntauksen ja kuinka se
tapahtuu, on esimaaritelty HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmiin.
Koneen valmistaja konfiguroi muut kosketusjarjestelmat.

Kosketusjarjestelman akseli ei yleensa tdsmaa tarkalleen karan
akselin kanssa. Kalibrointitoiminto maarittaa kosketusjarjestelman
akselin ja karan akselin vélisen keskipisteiden siirtyman
kaantomittauksen avulla (kdantd 180°) ja kompensoi sen
laskennallisesti.

o Voit maarittaa keskipistesiirtyman vain siihen sopivalla
kosketusjarjestelmalla.
Kun suoritat ulkopuolisen kalibroinnin,
kosketusjarjestelma on esipaikoitettava keskisesti
kalibrointikuulan tai kalibrointituurnan ylapuolelle.
Huomioi talloin, ettad kosketusasemiin voidaan saapua
tormaysvapaasti.

Kalibrointirutiini etenee eri tavoin riippuen siitd, kuinka
kosketusjarjestelma voi toteuttaa suuntauksen:

B Suuntaus ei ole mahdollinen tai suuntaus mahdollinen vain
yhteen suuntaan: Ohjaus suorittaa karkea- ja hienomittauksen
ja maarittéa voimassa olevan kosketuskuulan sateen (sarake R
taulukossa tool.t).

B Suuntaus mahdollinen kahteen suuntaan (esim. HEIDENHAIN-
kaapelikosketusjarjestelmat): Ohjaus suorittaa karkea- ja
hienomittauksen, kaantaa kosketusjarjestelman 180° ja
suorittaa neljd muuta kosketusrutiinia. Kdantomittauksella
maaritetadn sateen lisdksi keskipistesiirtyma (CAL_OF
taulukossa tchprobe.tp).

= Suuntaus mahdollinen mielivaltaisesti (esim. HEIDENHAIN-
infrapunajarjestelmat): Ohjaus suorittaa karkea- ja
hienomittauksen, kadantaa kosketusjarjestelman 180° ja
suorittaa neljd muuta kosketusrutiinia. Kadantomittauksella
maaritetddn sateen lisdksi keskipistesiirtyma (CAL_OF
taulukossa tchprobe.tp).
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Kalibrointi kalibrointirenkaan avulla
Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa kalibrointirenkaan
avulla:

» Paikoita kosketuskuula kdyttétavalla KASIKAYTTO
asetusrenkaan reidn sisapuolelle.

e » Valitse kalibrointitoiminto: Paina

a ohjelmanappéints KAL. R.

Ohjaus nayttaa nykyiset kalibrointitiedot.
Syota sisdan asetusrenkaan halkaisija.
Syo6ta sisaan kaynnistyskulma

Syota sisdan kosketuspisteiden lukumaéara
Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

3D-kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella
kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen ja
laskee kosketuskuulan todellisen séateen. Jos
kdantomittaus on mahdollinen, ohjaus laskee
keskipistesiirtyman.

» Tulosten tarkastus

» Paina ohjelmanappaintd OK arvon
vastaanottamiseksi.

» Paina ohjelmanappaintd LOPP
kalibrointitoiminnon paattamiseksi.

> Ohjaus kirjaa kalibrointivaiheen tiedostoon
TCHPRMAN. html.

VvV v.v.VvV VvV Yy

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut ohjaus siten,
ettd se voi maarittad kosketuskuulan keskipistesiirtyman.
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Kalibrointi tapin tai kalibrointituurnan avulla
Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa tapin tai kalibrointi-
renkaan avulla:

» Paikoita kosketuskuula kdyttétavalla KASIKAYTTO
keskisesti kalibrointituurnan ylapuolelle.

« » Valitse kalibrointitoiminto: Paina

iz ohielmanéppainta KAL. R.

Kaulan ulkohalkaisijan sisaansyotto

Syota sisdan varmuusetaisyys.

Syo6ta sisaan kaynnistyskulma

Syota sisdan kosketuspisteiden lukumaéara
Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

3D-kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella
kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen ja
laskee kosketuskuulan todellisen séateen. Jos
kdantomittaus on mahdollinen, ohjaus laskee
keskipistesiirtyman.

» Tulosten tarkastus

VvV v v v.VvyYy

» Paina ohjelmanappaintd OK arvon
vastaanottamiseksi.

» Paina ohjelmanappaintd LOPP
kalibrointitoiminnon paattamiseksi.

> Ohjaus kirjaa kalibrointivaiheen tiedostoon
TCHPRMAN. html.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut ohjaus siten,
ettd se voi maarittad kosketuskuulan keskipistesiirtyman.
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Kalibrointi kalibrointikuulan avulla

Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa kalibrointikuulan
avulla:

» Paikoita kosketuskuula kayttotavalla KASIKAYTTO

keskisesti kalibrointikuulan ylapuolelle.

» Valitse kalibrointitoiminto: Paina
ohjelmanappainta KAL. R.

Syota sisdan kuulan ulkohalkaisija.

L

8

Syota sisdan varmuusetaisyys.

Syo6ta sisdan kaynnistyskulma.

Syota sisdan kosketuspisteiden lukumaara.
Tarvittaessa valitse pituuden mittaus.

Tarvittaessa sydta sisdan peruspiste pituutta
varten.

Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

> 3D-kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella
kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen ja
laskee kosketuskuulan todellisen sateen. Jos
kaantomittaus on mahdollinen, ohjaus laskee
keskipistesiirtyman.

» Tulosten tarkastus

Paina ohjelmanappainta OK arvon

vastaanottamiseksi.

vV vVvyvVvyyvyy

v

» Paina ohjelmanappainta LOPP
kalibrointitoiminnon paattamiseksi

> Ohjaus kirjaa kalibrointivaiheen tiedostoon
TCHPRMAN.html.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut ohjaus siten,
etté se voi maarittaa kosketuskuulan keskipistesiirtyman.

Kalibrointiarvojen naytto

Ohjaus tallentaa vaikuttavan kosketusjarjestelman vaikuttavan
pituuden ja sateen tyokalutaulukkoon. Ohjaus tallentaa
kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman kosketusjarjestelman

taulukon sarakkeisiin CAL_OF1 (paaakseli) ja CAL_OF2 (sivuakseli).

Ottaaksesi naytolle tallennetun arvo paina ohjelmanappainta
KOS.JARJ. TAULUKKO.

Kalibroinnin yhteydessa ohjaus luo automaattisesti
poytakirjatiedoston TCHPRMAN.html, johon kalibrointiarvot
tallennetaan.

o Varmista, ettd tydkalutaulukon tydkalunumero ja
kosketusjarjestelmataulukon kosketusjarjestelmanumero

sopivat yhteen. Tama riippumatta siitd, haluatko
toteuttaa kosketustyokierron kéyttotavalla KASIKAYTTO.

@TAULUKON EDITOINTI
2} KASTKAYTTO » EDITOINTI TAULUKON

THC: \ table\ tchprobe. tp
no o TYPE GALOF1 |  OAL_OFz

278120

B oxoeLman TesTAUS

ssssss

@ Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
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5.8 Tyokappaleen vinon aseman
kompensointi 3D-kosketusjarjestelmalla

Johdanto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Koneesta riippuen tyokappaleen vinoa kiinnitysta
voidaan kompensoida korjauksella (pdydan
kaantokulma).

o HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kéaytetdan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa. A B

Ohjaus kompensoi tydkappaleen vinon kiinnitysasennon
laskennallisesti peruskaannon (peruskaantdkulma) tai korjauksen
(pdydan kaantdkulma) avulla.

Sitd varten ohjaus asettaa kiertokulman niin, ettd tyokappaleen
pinta sulkee sisdansa tyostotason kulmaperusakselin.

Peruskaanto: Ohjaus tulkitsee mitatun kulman kierroksi tydkalun
ympdri ja tallentaa arvot peruspistetaulukon sarakkeisiin SPA, SPB
ja SPC.

Korjaus: Ohjaus tulkitsee mitatun kulman akselinsuuntaiseksi
siirroksi koneen koordinaatistossa ja tallentaa arvot
peruspistetaulukon sarakkeisiin A_OFFS, B_OFFS tai C_OFFS.

Maérittadksesi peruskdannon tai korjauksen kosketa kahteen
pisteeseen tydkappaleen sivupinnalla. Pisteiden kosketusjarjestys
vaikuttaa laskettuun kulmaan. Maaritetty kulma suuntautuu
ensimmaisesta toiseen kosketuspisteeseen. Voit maarittaa
peruskaannon tai korjauksen myaos reikien ja tappien avulla.

0 Kaytto- ja ohjelmointiohjeet:
® Valitse tydkappaleen vinon asennon mittauksessa
kulma aina kohtisuoraksi kulmaperusakselin suhteen.

®m Jotta peruskaantd tulee oikein lasketuksi
ohjelmanajossa, taytyy ensimmaisessa liikelauseessa
ohjelmoida koneistustason molemmat koordinaatit.

® \oit kayttad peruskadantdd myos yhdessa PLANE-
toiminnon kanssa (paitsi PLANE AXIAL). Tassa
tapauksessa taytyy ensin aktivoida peruskaanto ja
sitten PLANE-toiminto.

® Voit aktivoida peruskaannon tai korjauksen myos
ilman kosketusta tyokappaleeseen. Syoté sita
varten arvo vastaavaan syottokenttaan ja paina
ohjelmanappéintd ASETA PERUSKAANTO tai
POYDAN KAANNON ASETUS.

®  Ohjauksen kayttaytyminen peruspisteen asetuksessa
riippuu koneparametrin chkTiltingAxes (nro 204601)
Lisatietoja: "Johdanto", Sivu 181 asetuksesta
kinematiikkataulukossa.
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Peruskaannon maaritys

KoSKETUS » Paina ohjelmanéappainta Kiertokosketus.
ROT
@[ > Ohjaus avaa valikon Kaantokosketus.

> Seuraavat sisdansydttokentat naytetaan:
B Peruskaantokulma
B Pyoropoydan siirto
® Numero taulukossa?

> Ohjaus nayttaa tarvittaessa todellista
peruskaantda ja korjausta sisaansyottokentassa.

» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

» Valitse kosketussuunta tai kosketusrutiini
ohjelmanappaimella.

> Paina nappédintd NC-kaynnistys.

» Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen lahelle

» Paina ndppéaintd NC-kaynnistys.

> Ohjaus maarittaa peruskaannon ja korjauksen ja
nayttaa sita.

» Paina ohjelmanappaintd ASETA PERUSKAANTO.

» Paina ohjelmanappaintd LOPPUUN.

Ohjaus kirjaa kosketusvaiheen tiedostoon TCHPRMAN.html.

Peruskaannon tallennus peruspistetaulukkoon

» Kosketustoimenpiteiden jalkeen sydtad peruspisteen numero
sisdansyottokenttdan Numero taulukossa?, johon ohjauksen
tulee tallentaa aktiivinen peruskaantd.

Paina ohjelmanappéaintd PERUSK. ESIASETUSTAULUKOSTA.
Tarvittaessa ohjaus avaa valikon Peruspisteen ylitys?.
Paina ohjelmanappéaintd PERUSP. YLITYS.

Ohjaus tallentaa peruskaannon peruspistetaulukkoon.

VvV V.V Vv

Tyokappaleen vinon asennon kompensointi poydan
kaannon avulla

Sinulla on kolme mahdollisuutta vertailla tydkappaleen vino asento
pdydan kaanndn avulla:

B Kaantopoydan suuntaus
B PJydan kdannon asetus
® Poydan kddnnon tallennus peruspistetaulukkoon
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Kaantopoydan suuntaus

Maéritetty vino asento voidaan kompensoida k&dantopdydan
paikoituksella.

o Kompensointiliikkeen aikaisen tdrmayksen sulkemiseksi
pois paikoita kaikki akselit turvallisesti ennen pdydan
kdantoa. Ohjaus antaa ennen poydan kaantda
ylimaaraisen varoitusviestin.

> Pg'i'n_a kgsketusliikkeen jélkeen ohjelmanappainta
KAANTOP. SUUNTALUS.

> Ohjaus avaa varoitusviestin.

» Tarvittaessa vahvista ohjelmanappaimella OK.
» Paina nappaintd NC-kaynnistys.

> Ohjaus suuntaa kaantopoydan.

Poydan kdannon asetus
Voit asettaa manuaalisen peruspisteen kaantopoydan akselilla.

> Pgina .koske.tusliikkeen jalkeen ohjelmanappainta
POYDAN KAANNON ASETUS.

> Jos peruskaanto on valmiiksi asetettu, ohajus avaa valikon
Peruskaannon uudelleenasetus?.

» Paina ohjelmanappaintad PERUSK. POISTO.

> Ohjaus poistaa peruskaannon peruspistetaulukosta ja lisaa
korjauksen.

» Vaihtoehtoisesti paina PERUSK. PIDATYS.

> Ohjaus lisaa korjauksen peruspistetaulukkoon ja peruskaantd
pysyy lisaksi tallentuneena.

Poydan kdaannon tallennus peruspistetaulukkoon

Voit tallentaa kdantopoydan vinon asennon myos vapaavalintaiselle
riville peruspistetaulukkoon. Ohjaus tallentaa kulman kaantépoydan
korjaussarakkeeseen, esim. C-akselilla sarakkeeseen C_OFFS.

» Paina kosketusliikkeen jalkeen ohjelmanappainta
KAANTO ESIASETUSTAULUKOSTA.

> Tarvittaessa ohjaus avaa valikon Peruspisteen ylitys?.
» Paina ohjelmanappaintd PERUSP. YLITYS.
> Ohjaus tallentaa korjauksen peruspistetaulukkoon.

Tarvittaessa sinun taytyy vaihtaa peruspistetaulukon nakyma
ohjelmanappaimelld BASIS-TRANSFORM./OFFSET, jotta sarake
naytetaan.

Peruskaannon ja korjauksen naytto

Kun valitset toiminnon KOSKETUS ROT, nayttaa aktiivisen
peruskaannon kulman syottokentdssa Peruskaantokulma ja
aktiivisen korjauksen sisaansyottokentédssa Pyoropoydan siirto.

TNC nayttda peruskdannon ja korjauksen myds nayttéruudun
osituksessa OHJELMA + TILA vélilehdessa TILA ASEMA.

Jos ohjaus liikuttaa koneen akseleita peruskdannon mukaisesti, tilan
naytdssa peruskaanndlle ndytetadn symbolia.
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Peruskdaannon tai korjauksen peruutus

» Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta
KOSKETUS KIERTO

Syota sisdan Peruskaantokulma: 0.
Vaihtoehtoisesti syota sisaan Pyoropoydan siirto: 0.
Vastaanota ohjelmanappaimelld ASETA PERUSKAANTO.

Ve‘l_ihto-t.ehtoi.gga_sti vastaanota ohjelmanappaimella
POYDAN KAANNON ASETUS.

> Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappaintad LOPP.

vV vyVvyy
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3D-peruskaannon maaritys

Mielivaltaisen kallistetun tason vino asento voidaan maarittaa
koskettamalla kolmeen kohtaan. Toiminnolla Tason kosketus
maaritetadn tdma vino asento ja tallennetaan 3D-peruskaantona
peruspistetaulukkoon.

o Kaytto- ja ohjelmointiohjeet:

m  Kosketuspisteiden sijainti ja jarjestys maaraa sen,
kuinka ohjaus laskee tason suunnan.

®  Kummankin ensimmaisen pisteen perusteella
maaraytyy padakselin suunta. Maarittele toinen
piste haluamasi padakselin positiivisessa suunnassa.
Kolmannen pisteen sijainti maaraa sivuakselin
ja paaakselin suunnan. Maarittele kolmas
piste haluamasi tyokappaleen koordinaatiston
positiivisessa Y-akselisuunnassa.

m 1 piste: sijaitsee paaakselilla
m 2. piste: sijaitsee padakselilla, positiivisessa
suunnassa ensimmaisesta pisteesta

® 3. piste: sijaitsee sivuakselilla, halutun
tybkappaleen koordinaatiston positiivisessa
suunnassa

Valinnaisen peruskulman sisdansyoton avulla voit maaritella
kosketetun tason ohjeellisen suunnan.
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Toimenpiteet

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina
' . ohjelmanappéaintd KOSKETUS PL.

> Ohjaus nayttaa nykyisen 3D-peruskaannon.

» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

» Valitse kosketussuunta tai kosketusrutiini
ohjelmanappaimella.

> Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

» Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen lahelle

> Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

» Paikoita kosketusjarjestelma kolmannen
kosketuspisteen lahelle.

> Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

> Ohjaus maarittaa 3D-peruskdadnnon ja nayttaa
arvot SPA, SPB ja SPC aktiivisen koordinaatiston
suhteen.

» Tarvittaessa syota sisaan peruskulma.
3D-peruskaannon aktivointi:

e » Paina ohjelmanappaintd ASETA PERUSKAANTO.
KARNTO

3D-peruskaannon tallennus peruspistetaulukkoon:

PERUSK. » Paina ohjelmanappainta
S PERUSK. ESIASETUSTAULUKOSTA.

> Lopeta kosketustoiminto: Paina
ohjelmanappainta LOPP.

LOPP

Ohjaus tallentaa 3D-peruskdadnnon peruspistetaulukon sarakkeisiin
SPA, SPB ja SPC.

3D-peruskaannoén naytto
Jos 3D-peruskaantd on tallennettu aktiiviseen peruspisteeseen,

ohjaus nayttéad symbolia e 3D-peruskaanndlle tilan naytdssa.
Ohjaus liikkuttaa koneen akseleita 3D-peruskdannon mukaisesti.
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3D-peruskdaannon suuntaus

Jos koneessa kaytetaan kahta kiertoakselia ja kosketettu 3D-
peruskaantd on aktivoituna, voit suunnata kiertoakselit 3D-
peruskaannon suhteen.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Ohjaus suorittaa kiertoakseleiden suuntauksen jalkeen
térmaystarkastuksen. Virheellisen esipaikoituksen yhteydesséa on
térmaysvaara.

» Ennen suuntausta aja turvalliseen asemaan.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

I » Paina ohjelmanappéinta KIERTOAKS. SUUNTAUS.
SUNTRUS > Ohjaus nayttaa laskettua akselikulmaa.
> Syota sisdan sydttdarvo
o o > Tarvittaessa valitse ratkaisu.
> Ohjaus asettaa 3D-kierron ja paivittaa
akselikulman nayton.
TURN. » Paikoitusmenettelyn valinta
"

v

Paina néppaintd NC-kdynnistys.
Ohjaus suuntaa akselit. Talloin tydstdtason
kaanto tulee aktiiviseksi

3

Kun olet asettanut tason suunnan, voit suunnata paaakselin
toiminnolla Kosketus Rot.

3D-peruskaannon peruutus

KoSKETLS. » Kosketustoiminnon valinta: Paina
: . ohjelmanappéaintd KOSKETUS PL.

> Syo6ta 0 kaikilla kulmilla.
» Paina ohjelmanappaintd ASETA PERUSKAANTO.

» Lopeta kosketustoiminto: Paina
ohjelmanappainta LOPP.
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5.9 Peruspisteen asetus 3D-
kosketusjarjestelmalla

Yleiskuvaus

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja voi estaa peruspisteen asetuksen
yksittaiselle akselille.

Kun yritat asettaa peruspisteen estetylle akselille, ohjaus
antaa joko varoituksen tai virheilmoituksen koneen
valmistajan asetuksesta riippuen.

Peruspisteen asetuksen toiminnot suunnatulle tyokappaleelle
valitaan seuraavilla ohjelmanappaimilla:

Ohjelma- Toiminto Sivu
nappain
KOSKETUS Peruspisteen asetus halutulla 204
) akselilla
gjﬂi Nurkan asetus peruspisteeksi 205
KoskETUS Ympyran keskipisteen asetus 206
Gy e peruspisteeksi
KOSKETUS Keskiakseli peruspisteeksiKeskiak- 210
o selin asetus peruspisteeksi

o Aktiivisen nollapistesiirron yhteydessa sisdansydtetty
arvo perustuu aktiivisen peruspisteen maaritettyyn
arvoon (mahd. manuaalinen peruspiste kayttdtavalla
KASIKAYTTO). Paikoitusnaytdssa lasketaan
nollapistesiirto.
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Peruspisteen asetus halutulla akselilla

o HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

“KosKETUS. » Kosketustoiminnon valinta: Paina
= ohjelmanéppaintd KOSKETUSASEMA.

» Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
|aheisyyteen

> Valitse akseli ja akselisuunta ohjelmanappaimen
avulla, esim. kosketus suuntaan Z-.

> Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta
» Nollapiste: Tavoitekoordinaattien sisaansyotto

» Vastaanota ohjelmanappaimella
ASETA PERUSPISTE.
Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon",
Sivu 188
Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon”,
Sivu 189

» Lopeta kosketustoiminto: Paina
ohjelmanappainta LOPP.
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Nurkka peruspisteeksi

®

Katso koneen kayttoohjekirjaal YA
Koneesta riippuen tydkappaleen vinoa kiinnitysta
voidaan kompensoida korjauksella (poydan
kaantokulma).

Y=?

. . . P
0 HEIDENHAIN vastaa kosketustyokiertojen toiminnasta Tr@ -
vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa. N4 X

X=?

Kosketustyokierto "Nurkka peruspisteeksi" maarittéa kahden suoran
vélisen kulman ja leikkauspisteen.

KOSKETUS

-

4

Kosketustoiminnon valinta: Paina
ohjelmanappainta KOSKETUS P.

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle ensimmaisella
tyGkappaleen sivulla

Kosketussuunnan valinta: Valitse
ohjelmanappaimilla.

Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketus-
pisteen lahelle samalla tydkappaleen sivulla

Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle toisella tyokappaleen
sivulla.

Kosketussuunnan valinta: Valitse
ohjelmanappaimilla.

Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketus-
pisteen lahelle samalla tydkappaleen sivulla

Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

Nollapiste: Syota valikkoikkunaan peruspisteen
molemmat koordinaatit.

Vastaanota ohjelmanappaimella

ASETA PERUSPISTE.

Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon”,
Sivu 188

Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon”,
Sivu 189

Lopeta kosketustoiminto: Paina
ohjelmanappainta LOPPUUN.
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6 Voit maarittda kahden suoran leikkauspisteen myos reién
ja kaulan avulla ja asettaa peruspisteeksi.

Ohjelmanappéimelld ROT 1 voit aktivoida ensimmaisen suoran
kulman peruskaanndksi tai siirroksi, ohjelmandppaimelld ROT 2 voit
aktivoida toisen suoran kulman peruskaannoksi tai siirroksi.

Kun aktivoit peruskdadnnon, ohjaus kirjoittaa automaattisesti asemat
ja peruskaadnnon peruspistetaulukkoon.

Kun aktivoit korjauksen, ohjaus kirjoittaa automaattisesti asemat ja
siirron tai vain asemat peruspistetaulukkoon.

Ympyran keskipiste peruspisteeksi

Peruspisteeksi voidaan asettaa reikien, ympyrataskujen,
taysilierididen, kaulojen, ympyrdomuotoisten saarekkeiden jne.
keskipisteita.
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Sisaympyra:
Ohjaus koskettaa ympyran sisdseindmaa kaikissa neljassa Y
koordinaattiakselin suunnassa.

Epéjatkuvilla ympyroilla (ympyrankaarilla) voit valita
kosketussuunnan mielesi mukaan.

> Paikoita kosketuskuula likimain ympyran
keskipisteen kohdalle

“KosKETUS. > Kosketustoiminnon valinta: Paina

o ohjelmanappaints KOSKETUS CC.

» Valitse haluamasi kosketussuunnan
ohjelmanappain.

> Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta X
Kosketusjarjestelma koskettaa ympyrankaaren
sisdseinamaan valitussa suunnassa. Taman
vaiheen toisto Kolmannen kosketusvaiheen
jalkeen voit lasketuttaa keskipisteen (nelja
kosketuspistetta suositellaan).

> Lopeta kosketustoimenpiteet, vaihda
arviointivalikolle: Paina ohjelmanappainta ARVIOI.

> Nollapiste: Syota valikkoikkunaan ympyran
keskipisteen molemmat koordinaatit.

» Vastaanota ohjelmandppaimella
ASETA PERUSPISTE.
Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon’,
Sivu 188
Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon®,
Sivu 189

> Lopeta kosketustoiminto: Paina
ohjelmanéappainta LOPP.

o Ohjaus voi laskea ulko- ja sisdympyran kolmella
kosketuspisteelld, esim. ympyrasegmenteilla.
Tarkemman tuloksen saat neljéllad kosketuspisteella.
Mikali mahdollista, kosketusjarjestelma on aina
esipaikoitettava mahdollisimman keskelle.
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Ulkoympyra:
» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle ympyran ulkopuolella

» Kosketustoiminnon valinta: Paina
ohjelmanappainta KOSKETUS CC.

» Valitse haluamasi kosketussuunnan
ohjelmanappain.

> Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta
Kosketusjarjestelma koskettaa ympyrankaaren
sisdseindmaan valitussa suunnassa. Taman
vaiheen toisto Kolmannen kosketusvaiheen
jalkeen voit lasketuttaa keskipisteen (nelja
kosketuspistetta suositellaan).

» Lopeta kosketustoimenpiteet, vaihda
arviointivalikolle: Paina ohjelmanéappainta ARVIOI.

x ¥

> Nollapiste: Syota peruspisteen koordinaatit.

» Vastaanota ohjelmandppaimella
ASETA PERUSPISTE.
Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon”,
Sivu 188
Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon”,
Sivu 189

> Lopeta kosketustoiminto: Paina
ohjelmanappainta LOPP.

Kosketuksen jalkeen ohjaus nayttda kosketuspisteen koordinaatteja
ja ympyran sateen.
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Peruspisteen asetus useamman reian/ympyrakaulan avulla

Manuaalinen kosketustoiminto Kuvioympyra on osa
kosketustoimintoa Ympyra. Yksittdiset ympyrat voidaan maarittaa
akselinsuuntaisilla kosketustoimenpitella.

Toisessa ohjelmanappainpalkissa on ohjelmanappain

KOSKETUS CC (kuvioympyra), jonka avulla voidaan asettaa
peruspiste jarjestelemalla useampia reikia tai ympyrakauloja.

Voit asettaa peruspisteeksi kolmen tai useamman kosketettavan
elementin leikkauspisteen.

Aseta peruspiste useamman reian/ympyrakaulan
leikkauspisteeseen:

» Kosketusjarjestelman esipaikoitus
Valitse kosketustoiminto Kuvioympyra.

KoSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina

o ohjelmanappaintd KOSKETUS CC.

KosKeTUS » Paina ohjelmanappainta

4@ | KOSKETUS CC(kuvioympyré).
Kosketus ympyrakauloihin

> Kosketus ympyrakaulaan tulee tehda
E@j% automaattisesti: Paina ohjelmanappéinrtad Kaula.
~ > Syota aloituskulma tai valitse

\J ohjelmanappéaimella.

o » Kosketustoiminnon kdynnistys: Paina painiketta
ol NC-kdynnistys.

Kosketus reikaan

» Kosketus reikdan tulee tehda automaattisesti:
Paina ohjelmanappéinrta Reika.

= > Syota aloituskulma tai valitse
L . . .
w ohjelmanappéaimella.

» Kosketustoiminnon kdynnistys: Paina painiketta
NC-kaynnistys.

=

» Toista toimenpiteet muille elementeille.

Lopeta kosketustoimenpiteet, vaihda
arviointivalikolle: Paina ohjelmanappainta ARVIOI.

> Nollapiste: Syota valikkoikkunaan ympyran
keskipisteen molemmat koordinaatit.

» Vastaanota ohjelmanappaimella
ASETA PERUSPISTE.
Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon”,
Sivu 188
Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon”,
Sivu 189

» Lopeta kosketustoiminto: Paina
ohjelmanappainta LOPP.
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Keskiakseli peruspisteeksi

> Kosketustoiminnon valinta: Paina Y
ohjelmanappainta KOSKETUS CL.

» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

> Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimella.
> Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

» Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen lahelle

> Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

> Nollapiste: Syota sisdan peruspisteen
koordinaatit, vastaanota ohjelmanappaimella
ASETA PER.PISTE tai kirjoita arvot taulukkoon.
Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon”,
Sivu 188
Lisatietoja: "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon”,
Sivu 189

> Lopeta kosketustoiminto: Paina
ohjelmanappainta LOPP.

0 Toisen kosketuspisteen jalkeen voit arviointivalikossa
muuttaa tarvittaessa keskiakselin sijaintia ja sita
kautta akselia peruspisteen asetusta varten.
Ohjelmanappéinten avulla valitaan tdsséa yhteydessa
paa-, sivu- tai tyokaluakseli. Nain voit tallentaa kerran
maaritetyt asemat seka paaakselilla ettd myos
sivuakselilla.
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Tyokappaleen mittaus 3D-kosketusjarjestelmalla

Kayttotavalla KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA voit
kayttaa kosketusjarjestelmaa myos tydkappaleen yksinkertaisiin
mittaustoimenpiteisiin. Monimutkaisia mittaustehtavia varten on
kaytettavissa lukuisia ohjelmoitavia kosketustyokiertoja.

Lisatietoja: TyOkierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja
3D-kosketusjarjestelmalla voit maarittaa:

B paikoitusaseman koordinaatit ja sitd kautta

B tyOkappaleen mittoja ja kulmia.

Aseman koordinaattien maarittaminen suunnatulla
tyokappaleella

KoSKETUS| > Kosketustoiminnon valinta: Paina
= ohjelmanappaintd KOSKETUS ASE
» Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
|aheisyyteen
» Kosketussuunnan ja samanaikainen akselin
valinta, johon koordinaatit perustuvat: Paina
vastaavaa ohjelmanappainta.

> Kaynnista kosketusvaihe: Paina NC-kaynnistys-
painiketta

Ohjaus nayttaa kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteena.

Nurkkapisteen koordinaattien maarittdminen koneistustasossa
Maarita nurkkapisteen koordinaatit.

Lisatietoja: "Nurkka peruspisteeksi ", Sivu 205

Ohjaus nayttaa kosketetun nurkan koordinaatteja peruspisteena.
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Tyokalun mittojen maarittaminen
KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina

POS

L ]= ohjelmanappéintd KOSKETUS ASE

» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen A lahelle

Valitse kosketussuunta ohjelmanéappaimella.
Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta
Kirjoita paperille peruspisteena naytettavan
koordinaatin arvo (vain, jos aiemmin asetettu
peruspiste sailytetdan voimassa)

Peruspiste: Syota sisaan 0.

Paata dialogi: Paina nappainta END
Kosketustoiminnon valinta: Paina
ohjelmanappainta KOSKETUS ASE

» Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen B lahelle

» Kosketussuunnan valinta ohjelmanappaimella:
Sama akseli kuin ensimmaisessa kosketuksessa,
mutta nyt vastakkaiseen suuntaan.

» Kosketus: paina NC-kaynnistys-painiketta

Naytolla Mittausarvo esitetdan naiden kahden pisteen etaisyys
koordinaattiakselin suunnassa.

Paikoitusnayton asetus takaisin arvoon, joka merkittiin muistiin
ennen pituusmittausta

» Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS ASE

» Kosketa uudelleen ensimmaiseen kosketuspisteeseen
> Aseta peruspiste siihen arvoon, jonka aiemmin kirjoitit paperille.
» Paata dialogi: Paina nappainta END

Kulman mittaus

3D-kosketusjarjestelmalla voidaan maarittaa koneistustasossa oleva
kulma. Nain voidaan mitata

. Kulmaperusakselin ja tydkappaleen jonkin sivun valinen kulma
tai

® kahden sivun vélinen kulma
Kulman mittausarvona naytetaan enintaan 90°.
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Kulmaperusakselin ja tyokappaleen sivun vélisen kulman
maarittaminen

KoskeTus » Kosketustoiminnon valinta: Paina

| ohjelmanappainta KOSKETUS KIERTO

» Kiertokulma: Kirjoita paperille ndytettava
kiertokulma, mikali haluat palauttaa aiemmin
toteutetun peruskdannon takaisin voimaan.

» Suorita peruskaanto tarkastettavalla sivulla
Lisatietoja: "TyOkappaleen vinon aseman
kompensointi 3D-kosketusjarjestelmalla ",
Sivu 196.

» Ota kdantdkulman nayttoarvoksi
kulmaperusakselin ja tydkappaleen sivun valinen
kulma ohjelmanéappaimelld KOSKETUS KIERTO

» Kumoa peruskaantd tai palauta takaisin voimaan
aiemmin voimassa ollut peruskaanto.

> Aseta peruskaanto siihen arvoon, jonka aiemmin
kirjoitit paperille.

Tyokappaleen kahden sivun valisen kulman maarittaminen.

KoskeTus » Kosketustoiminnon valinta: Paina
| ohjelmanappainta KOSKETUS KIERTO

» Kiertokulma: Kirjoita paperille naytettava
kiertokulma, mikali haluat palauttaa aiemmin
toteutetun peruskaannon takaisin voimaan.

» Suorita peruskaanto tarkastettavalla sivulla
Lisatietoja: "Tyokappaleen vinon aseman
kompensointi 3D-kosketusjarjestelmalla *,
Sivu 196.

> Kosketa toiseen sivun samalla tavoin kuin
peruskdannossa, aseta tahan kulman arvoksi 0.

» Ota kiertokulman néaytdlle tybkappaleen kahden
sivun valinen kulma PA ohjelmandppaimen
KOSKETUS KIERTO avulla

» Kumoa peruskaantd tai palauta takaisin voimaan
aiemmin voimassa ollut peruskaantd: Aseta
kiertokulmaksi paperille kirjoitettu arvo.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kéyttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018

~10

PA

A\

213
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5.10 Koneistustason kaanto (optio #8)

Kaytto, tyoskentelytavat

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

TYOSTOTASON KAANTO -toiminnot on koneen
valmistaja sovittanut ohjaukselle ja koneelle
yhteensopiviksi.

Koneen valmistaja myos maarittelee, tulkitaanko
tydkierrossa ohjelmoitu kulma kiertoakselin
koordinaatiksi (akselikulma) vai vinon tason
kulmakomponentiksi (tilakulma).

Ohjaus tukee tyostdtason kdantoda tyostokoneissa, jotka on
varustettu niin kaantépailla kuin kaantopoydilla. Tyypillisia
kayttosovelluksia ovat esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti
sijaitsevat muodot. Tyostotaso kdannetdan talldin aina voimassa
olevan nollapisteen suhteen. Tavanomaiseen tapaan koneistus
ohjelmoidaan paatasossa (esim. X/Y-taso), mutta suoritetaan siina
tasossa, johon paataso kulloinkin on kdannetty.

Koneistustason kaantoa varten on kaytettavissa kolme toimintoa:

® Manuaalinen kaantoé ohjelmanappaimella 3D ROT kayttotavoilla
KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA.
Lisatietoja: 'Manuaalisen kdannon aktivointi', Sivu 217
B Ohjattu kdanto, tyokierto 19 TYOSTOTASO NC-ohjelmassa
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Tyokiertojen ohjelmointi
B Ohjattu kdantod, PLANE-toiminto NC-ohjelmassa
Lisatietoja: Kayttdjan kasikirjat Klartext- ja DIN/ISO-ohjelmointi
Ohjaustoiminnot tydstétason kdantda varten ovat
koordinaattimuunnoksia. Talldin tydstdtaso on aina kohtisuorassa
tydkaluakseliin nahden.
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Paasaantoisesti ohjaus erottaa tydstotason kdanndssa kaksi
konetyyppia:

= Kone kdantopoydalla

= Sinun taytyy asettaa tydkappale haluttuun kulmaan
paikoittamalla kaantopoyta, esim.L -lauseella

B Muutettavan tydkaluakselin sijainti ei muutu koneen
kiintedn koordinaatiston suhteen. Jos kdannat poytaa —
siis tyokappaletta — esim. 90°, koordinaatisto ei kdanny
mukana. Jos painat akselisuuntandppainta Z+ kayttotavalla
KASIKAYTTO, tyokalu liikkuu koneen kiintean koordinaatiston
suuntaan Z+.

m  Aktiivisen koordinaatiston muunnoksen laskennassa ohjaus
huomioi kunkin kdantépdydan mekaaniset siirrot — niin
sanotut translatoriset osat.

= Kone kdantopaalla

= Sinun taytyy asettaa tydkappale haluttuun kulmaan
paikoittamalla kaantopaan, esim.L -lauseella

m Kaannetyn (siirretyn) tyokaluakselin sijainti muuttuu koneen
koordinaatiston suhteen: Kun kdannat koneen kaantépaata
— siis tyokalua — esim. B-akselilla +90°, koordinaatisto
kdantyy sen mukana. Jos painat akselisuuntandppainta Z+
kdyttotavalla KASIKAYTTO, tyokalu likkuu koneen kiintean
koordinaatiston suuntaan X+.

m  Aktiivisen koordinaatiston laskennassa ohjaus huomioi
kaantopaan ehdottomat mekaaniset siirrot ( osat) ja sellaiset
siirrot, jotka aiheutuvat tyokalun kdanndsta (3D-tyokalun
pituuskorjaus)

0 Ohjaus tukee TYOSTOTASON KAANTO -toimintoa vain
karan akselin Z yhteydessa.
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Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

Tilakentdsséa naytettavat asemat (ASET ja OLO) perustuvat
kaannettyyn koordinaattijarjestelmaan.

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

Rajoitukset koneistustason kaannossa

= Toiminto Hetkellisaseman vastaanotto on sallittu vain, jos
koneistustason kdannoén toiminto on aktiivinen.

m PLC-paikoitukset (koneen valmistajan maarittelemat) eivat ole
sallittuja
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Manuaalisen kaannon aktivointi

3D ROT » Paina ohjelmanéppéinté 3D ROT. ki\smvﬂé bre [BYonjelmointi /;\
[ > Ohjaus avaa ponnahdusikkunan Tilt the working -
plane | TYOSTOTASON KAANTO %_
» Sijoita kursori nuolindppéinten avulla haluamasi \ —— o [ M J
toiminnon kohdalle. ] PR —
e _of e .o . eraxrv ¥ | © 0 .
m Kasikaytto WZ-akseli e
= Kasikaytto 3D-ROT e 1]
E Manuaalikdyton peruskdanto -
Paina ohjelmanéappaintd AKTIIV. Y — o Mi
» Tarvittaessa sijoita kursori nuolindppainten avulla o O T i
haluamasi kiertoakselin kohdalle.
> Tarvittaessa syota kaantdokulma.
Eno » Paina nappéainta END
> Sisaansyottd on paattynyt.
0 Kun Kasikaytto 3D-ROT asetetaan tilaan AKTIIVI
maaritellyt arvot vaikuttavat toiminnoissa SPA, SPB ja
SPC. Muilla toiminnoilla ne jatetdan huomiotta.
Kasikaytté WZ-akseli
@ Katso koneen kayttdohjekirjaal
Taman toiminnon vapauttaa kayttoon koneen valmistaja.
Kun siirtotoiminto on voimassa tydkaluakselilla, ohjaus nayttaa tilan
o
naytossa symbolia &
Voit tehda siirron vain tydkaluakselin suunnassa. Ohjaus lukitsee
kaikki muut akselit.
Tyokalun siirto vaikuttaa tyokalun koordinaatistossa T-CS.
Lisatietoja: "Tyokalukoordinaatisto T-CS", Sivu 108
Kasikaytté 3D-ROT
Kun 3D-ROT-toiminto on aktiivinen, ohjaus nayttaa tilan naytdssa
symbolia e
Akseleita lilkutetaan kdannetyssa tydstdtasossa.
Kun peruspistetaulukossa on tallennettu viela yksi peruskaanto tai
3D-peruskaantd, se huomioidaan automaattisesti.
Siirtoliikkeet vaikuttavat tydstotasokoordinaatistossa VWPL-CS.
Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS", Sivu 106
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Manuaalikayton peruskaanto

Kun peruskaantotoiminto on aktiivinen, ohjaus nayttaa tilanaytossa
symbolia A\

Kun peruskaantotaulukossa on jo valmiiksi peruskaantd tai 3D-

peruskaanto tallennettuna, ohjaus nayttaa lisaksi vastaavaa
symbolia.

o Kun Manuaalikayton peruskaanto on aktiivinen,
peruskaantd tai 3D-peruskaantd huomioidaan akselin
manuaalisen liikkkeen yhteydessa. Ohjaus nayttaa
tilandytdssa kahta symbolia.

Siirtoliikkeet vaikuttavat tydkappalekoordinaatistossa W-CS.
Lisatietoja: "Tydkappalekoordinaatisto W-CS", Sivu 104

Ohjelmankulku 3D-ROT

Jos asetat toiminnon TYOSTOTASON KAANTO kayttotapaa
OHJELMAN KULKU varten asetukseen Akt., valikolla sisdansyotetty
kdantokulma on voimassa NC-ohjelman ensimmaisesta
NC-lauseesta lahtien.

Kun kaytat NC-ohjelmassa tyokiertoa 19 TYOSTOTASO tai PLANE-
toimintoa, tdssa maaritellyt kulman arvot ovat voimassa. Valikolla
sisdansyotetyt kulmat asetetaan arvoon 0.

o Ohjaus kayttda seuraavia muunnostapoja kaantoon:
= COORD ROT
®  kun olet aiemmin toteuttanut PLANE-toiminnon
valitsemalla COORD ROT
®m maarittelyn PLANE RESET jalkeen
® koneen valmistajan toteuttaman vastaavan
koneparametrin CfgRotWorkPlane (nro 201200)
konfiguraatiolla
® TABLE ROT
B kun olet aiemmin toteuttanut PLANE-toiminnon
valitsemalla TABLE ROT

B koneen valmistajan toteuttaman vastaavan
koneparametrin CfgRotWorkPlane (nro 201200)
konfiguraatiolla

@ Kun kaantd on aktiivinen ohjauksen
poiskytkennan yhteydessa, ohjaus tekee liikkeen
uudelleenkdynnistyksen jalkeen kdannetyssa tasossa.
Lisatietoja: 'Referenssipisteen yliajo kdannetyssa
tyostotasossa.”, Sivu 1563

Manuaalisen kdannén peruutus
Poistaaksesi aktivoinnin voimasta vaihda valikolla TYOSTOTASON
KAANTO haluamasi toiminto asetukseen EI-AKTIV.

Myés silloin, kun 3D-ROT-dialogi on kayttdtavalla KASIKAYTTO
asetuksessa Akt., tydtason kaannon palautus (PLANE RESET) toimii
oikein aktiivisella perusmuunnoksella.

Asetus | Koneistustason kaanto (optio #8)
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Asetus | Koneistustason kaanto (optio #8)

Tyokaluakselin suunnan asetus aktiiviseksi
koneistussuunnaksi

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!
Taman toiminnon vapauttaa kayttoon koneen valmistaja.

Kéyttétavoilla KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA voit tsman
toiminnon avulla ajaa akseleita ulkoisia suuntanappaimia tai
kasipydraa kayttaen siihen suuntaan, johon tydkaluakseli kyseisella
hetkelld osoittaa.

Kayta tata toimintoa, kun

B haluat vapauttaa tyokalun ohjelmakeskeytyksen aikana viiden
akselin ohjelmassa tydkaluakselin suuntaisesti.

B haluat suorittaa koneistuksen asetetulla tydkalulla manuaalisesti
kasipyoraa tai ulkoisia suuntanappaimia kayttaen.

a0 RoT » Valitse manuaalinen kaantd: Paina
Ta@ ohjelmanappainta 3D ROT.
» Sijoita kursori nuolindppéinten avulla

valikkokohtaan Kasikaytto WZ-akseli.

Paina ohjelmanappainta AKTIIV.
Paina nappainta END

v

END
m]

Peruuttaaksesi aktivoinnin vaihda tyostdtason kdannon valikolla
valikkokohdan Kasikaytto WZ-akseli asetukseksi Ei aktiivinen.
Kun liike tyokaluakselin suunnassa on aktiivinen, tilan nayttoon

y
.

tulee symboli ®

Peruspisteen asetus kaannetyssa jarjestelmassa

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten
kdantamattémassa jarjestelmassa. Ohjauksen kayttdytyminen
peruspisteen asetuksessa riippuu valinnaisen koneparametrin
chkTiltingAxes (nro 204601) asetuksesta kinematiikkataulukossa:

Lisatietoja: "Johdanto", Sivu 181

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU fone] aonj elmointi
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Testaus ja suoritus | Grafiikka

6.1 Grafiikka

Kaytto

Seuraavilla kdyttotavoilla ohjaus simuloi koneistuksen graafisesti:
= KASIKAYTTO

OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMAN TESTAUS

PAIKOITUS KASIKAYTOLLA

o Kéyttétavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA naet aihon, joka
juuri on aktiivinen kayttotavoilla Jatkuva ohjelmanajo/
Yksittdislauseajo.

Grafiikka vastaa tydkappaleen maariteltya kuvausta, kun se
koneistetaan tyokalulla.

Tyokalutaulukon ollessa aktiivinen ohjaus huomioi lisaksi
sisdansyotot sarakkeissa L, LCUTS, T-ANGLE ja R2.

Ohjaus ei nayta grafiikkaa, jos

= Mitddn NC-ohjelmaa ei ole valittu

® Vaara ndyttéruudun ositus on valittuna

® Esilld olevalle NC-ohjelmale ei ole olemassa aihion maarittelya
|

aihion maarittelyssa aliohjelman avulla BLK-FORM-lausetta ei ole
viela kasitelty

o NC-ohjelmat, joissa on b akselia tai kdannetty tyotdtaso,
voivat pienentaa simulaationopeutta. MOD-valikon
Grafiikka-asetukset avulla voit heikentda Mallilaatu ja
siten nopeuttaa simulaatiota.
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NAYTTOASETUKSET
NAYTTOASETUKSET ovat kdytettdvissa seuraavin toimenpitein:
» \Valitse haluamasi kayttotapa.

— » Paina ohjelmanappaintd NAYTTOASETUKSET.

'ASETUKSET

Kaytettavissa olevat ohjelmanappaimet riippuvat seuraavista
asetuksista:

®  Asetettu nakyma.
Voit valita ndkyman ohjelmanappaimella KUVAUS.
B Asetettu mallilaatu.
Mallin laatu valitaan MOD-toiminnolla Grafiikka-asetukset.

Ohjaus tarjoaa seuraavat NAYTTOASETUKSET:

Ohjelmanép- Toiminto
paimet

Tybkappaleen naytto

Tyokalun nayttd
Lisatietoja: "Tyokalu", Sivu 224

Tydkaluliikkeiden nayttéd
Lisatietoja: "Tydkalu', Sivu 224

KuvAUS Nayton valinta
Dﬁﬁ Lisatietoja: "Nakyma", Sivu 225
TYOKALU- Tyokaluliikkeen palautus
LIIKKEIDEN

PALAUTUS

PALAUTA Aihion peruutus

ATHION

MUOTO

ATHIO Aihion aariviivojen nayttd

KEHIKOT
er [oy

TVoKAPP. Tyokappaleen reunan ottaminen 3D-malliin

REUNAT
EI [on]

NAvTA Tyokalun liikkeiden lausenumeroiden nayttd
LAUSENRO
e [on
MERKITSE. Tyokalun liikkeiden loppupisteiden nayttd
LOP.PISTE
EI
TYOKRFPALE TyOkappaleen vérillinen nayttd
VERILLINEN
ez [on
o Tyokappaleen puhdistus
e Jyrsinnéan jalkeen ilmassa laijailevat lastut poiste-
taan.
TVoKALL- Tyokaluliikkeen palautus
LIIKKEIDEN
PALAUTUS
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Ohjelmanap- Toiminto

paimet

< ?\JQ Tyokappaleen kierto ja zoomaus

—r Lisatietoja: "Grafiikan kierto, zoomaus ja siirto",
Sivu 227

%,l_ Lastuamistason siirto 3 tason esityksessa

@ﬂl Lisatietoja: "Lastuamistason siirto", Sivu 229

o Kayttoohjeet:

. Koneparametrilla clearPathAtBlk (nro 124203)
maaritellaan, poistetaanko tydkalun liikematkat
kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS uuden BLK--Form
yhteydessa tai ei.

m Koneistusvirheiden jéljet voivat syntya siksi, etta
postprosessori tulkitsee pisteet virheellisesti. Jotta
ei-toivotut koneistusjaljet voitaisiin tunnistaa oikein
(ennen koneistamista), voit tarkastaa ulkoisesti
laaditut NC-ohjelmat nayttamalla tyokalun liikkkeet
epasaanndllisyyksien nakdkulmasta.

= Ohjaus tallentaa ohjelmanappainten tilan pysyvasti.

Tyokalu

Tyokalun naytto

Kun tydkalutaulukossa on maéaritelty sarakkeetL ja LCUT, tydkalu
esitetdan graafisesti.

Lisatietoja: "Tyokalutietojen sisdansyottd taulukkoon®, Sivu 119
Ohjaus nayttaa tyodkalun eri vareina:

®m Turkoosi: tydkalun pituus

® Punainen: teran pituus ja tyokalu kosketuksessa

® Sininen: teran pituus ja tyokalu irti ajettuna
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Tyokaluliikkeiden naytto

OhjaUS nayttaa seuraavat siirtoliikkeet: %BUHU&LWN TESTAUS
Ohjelmanap- Toiminto
paimet
ToOL PATHS Siirtoliikkeet pikasyotolla ja ohjelmoidulla sydtto-
=y arvolla
TooL PATHS Siirtoliikkeet ohjelmoidulla syottonopeudella
ol
Wie e Ei siirtoliikkeita B
2 sl e T 3 B e ) o | | 2E
%HHJELWN TESTAUS
o Jos siirryt tyokappaleen sisalla pikaliikkeella, seka
siirtoliike etta tyokappale naytetadn kyseisessa kohdassa
punaisena.
i .x\@ P X r?. Dﬁl] T
Nikyma
Ohjaus tarjoaa seuraavat kuvaustavat: @ T ;][_ —
Ohjelmanip- Toiminto "
paimet
KUVAUS Syva kuvaus
=
KUVAUS Esitys 3 tasossa
m=i
KUVAUS 3D-kuvaus = G S
L5l TR ET) = o
Esitys 3 tasossa
Esitys naytetaan kahdella leikkauskuvalla ja 3D-mallilla, lédhes BT B s

samalla tavoin kuin teknisessa piirustuksessa.

) o800 00:05:56 T MAX

- PALAUTA

@;ﬂ\ f

[ | Tvoxaw | emrrrees
mewH Y ¥ o

”EI. Bl
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3D-kuvaus

Suurtarkan 3D-kuvauksen avulla voidaan esittéa tyokappaleen TR
koneistettavia pintoja yksityiskohtaisemmin. Simuloidun
valonlahteen avulla ohjaus luo todentuntuiset valo- ja
varjostusolosuhteet.

00:09:88 P

HAX
LOPETA ALOLTA RESET
uauseessa | AorTA || vKs.Lavse N
= ALoTFA

NAYTTO-
ASETUKSET

L
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Grafiikan kierto, zoomaus ja siirto
Grafiikkaa esim. kierretdan seuraavalla tavalla:

210 » Toimintojen valinta kiertoa ja zoomausta varten
= 4 > Ohjaus nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia.
Ohjelmanappaimet Toiminto

e e Kuvauksen kierto 5° askelin pysty-
=7 =7 suunnassa

— _ : Esityksen kallistus vaakasuorassa
=7 - 5° askelin

+@§ Esityksen suurennus askelittain

Esityksen pienennys askelittain

alkuperaiseen kokoon ja kulmaan

ﬁ@Q Esityskuvan palautus takaisin

l Esityksen siirto ylos ja alas

Esityksen siirto vasemmalle ja
oikealle

1L~ Esityskuvan palautus takai-
‘ @m sin alkuperaiseen asemaan ja
kulmaan

Voit muuttaa grafiikkaa myos hiiren avulla. Kaytettavissa ovat
seuraavat toiminnot:

» Esitetyn mallin kierto kolmiulotteisena: Pida hiiren painiketta
alhaalla ja liikkuta hiirtd. Kun pidat samalla Shift-ndppéinta
painettuna, voit kiertdad mallia vain vaakasuorassa tai
pystysuorassa.

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

» Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: valitse alue painamalla
hiiren vasenta painiketta.

> Sen jalkeen kun paastat hiiren vasemman painikkeen ylos,
ohjaus suurentaa nakymaa.

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

» Standardindkyman palauttamiseksi: Paina Shift-ndppéinta ja
kaksoisnapsauta hiiren oikeanpuoleista painiketta. Jos napsauta
vain hiiren oikeanpuoleista painiketta, tydkalun kulkusuunta
sailyy ennallaan.
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Nopeus Ohjelman testauksen asetus

o Viimeksi asetettu nopeus pysyy voimassa
virtakatkokseen saakka. Kun kytket ohjauksen paalle,
nopeudeksi asettuu MAX.

Sen jalkeen kun ohjelma on kaynnistetty, ohjaus nayttda seuraavia
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit asettaa simulointinopeuden:

Ohjelmanappain  Toiminnot

_ Ohjelman tstaus samalla nopeudella, jolla
@ se toteutetaan (ohjelmoidut sydttdarvot
huomioidaan)
=N Simulointinopeuden suurentaminen
‘ @ askelittain
N Simulointinopeuden pienentdminen
@ ' askelittain
] w Ohjelman testaus suurimmalla mahdollisella

nopeudella (perusasetus)

Voit asettaa myos simulointinopeuden, ennen kuin aloitat ohjelman
toteutuksen:

» Valitse simulointinopeuden asetukset

= » Valitse haluamasi toiminto ohjelmanappaimella,
@ esim. simulointinopeuden suurennus askelittain.
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Graafisen simulaation toisto

Koneistusohjelma voidaan simuloida graafisesti vaikka kuinka
monta kertaa. Sita varten voidaan grafiikka palauttaa taas aihioksi.

Ohjelmanappain  Toiminto

PALAUTA Koneistamattoman aihion nayttd kayttota-

e voilla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

TILAULUS- Koneistamattoman aihion naytto kaytto-

PRI tavalla OHJELMAN TESTAUS.OHJELMAN
TESTAUS

Lastuamistason siirto

Lastuamistason perusasetus on valittu niin, etta tydstotaso on
tyokappaleen keskella ja tydkaluakseli aihion ylareunassa.

Lastuamistasoa siirretdan seuraavalla tavalla:

=0 > Paina ohjelmanéppaintéd Leikkaustason siirto.
@ﬂ > Ohjaus nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanappaimet Toiminto
— — Pystyleikkaustason siirto oikealle
EDD EEI Il tai vasemmalle
— — Pystyleikkaustason siirto eteen
=il |l tai taakse
= Er==T) Vaakaleikkaustason siirto ylos tai
l:[j] l:l[ﬂ alas

Leikkaustason sijainti on nahtavissa kuvaruudulla 3D-mallin
siirron aikana. Siirto pysyy aktiivisena myds silloin, kun uusi aihio
aktivoidaan.

Leikkaustason peruutus

Siirretty leikkaustaso pysyy aktiivisena myds uuden aihion kanssa.
Kun ohjaus kaynnistetddn uudelleen, leikkaustaso uudelleenasettuu
automaattisesti.

Lastuamistaso tuodaan manuaalisesti perusasetukseen seuraaval-
la tavalla:

E’_ » Paina ohjelmanéappainta Leikkaustason palautus.

J=E I
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6.2 Koneistusajan maaritys

Koneistusaika kayttétavalla OHJELMAN TESTAUS

Ohjaus laskee tydkaluliikkeiden ajan ja ndyttda sen ohjauksen
testauksessa koneistusaikana. Ohjaus huomioi talldin syottoliikkeet
ja odotusajat.

Ohjauksen laskema aika soveltuu vain valmistusajan laskentaan,
koska se ei huomioi konekohtaisia asetusaikoja (esim. tyokalun
vaihdot).

Valitse ajanottotoiminto seuraavalla tavalla:
j . » Ajanottotoimintojen valinta

e | » Valitse haluamasi toiminto ohjelmanappaimella,
’ esim. ndytettavan ajan tallennus.

Ohjelmanap- Ajanottotoiminnot
pain

TRLLEWA Naytetyn ajan tallennus

Tallennettujen ja naytettyjen aikojen summan
nayttod

“Lus . RSETA Néaytetyn ajan poisto

Koneistusaika konekayttdtavoilla

Ajan naytto ohjelman alusta ohjelman loppuun. Keskeytysten
vhteydessa myds ajan laskenta keskeytyy.
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6.3

Kaytto

Kayttotavalla Ohjelman testaus voit tarkastaa aihion ja
peruspisteen sijainnit koneen tyotilassa. Grafiikka nayttaa NC-
ohjelmassa tydkierrolla 247 asetettua peruspistettd. Jos et ole
asettanut peruspistettd NC-ohjelmassa, grafiikka nayttaa koneella
aktiivista peruspistetta.

Voit aktivoida tydtilan valvonnan kayttdtavalla

Ohjelman testaus: Paina sitd varten ohjelmanappainta

AIHIO TYOSK..AIHIO TYOSK. TILASSA. Ohjelmanappaimella
Ohj.rajan valvonta voit aktivoida tai peruuttaa tdman toiminnon.
Toinen lapinakyva nelid esittaa aihiota, jonka mitat on annettu
taulukossa BLK FORM. Ohjaus ottaa mitat valitun NC-ohjelman
aihion maarittelysta.

Aihion esitys tyoskentelytilassa

[@xsianmo

l OHJELMAN TESTAUS

[

Normaalisti ohjelman testauksessa ei ole merkitysta, missa
kohdassa aihio sijaitsee tydskentelyalueen siséalla. Kun aktivoit
tyotilan valvonnan, on aihiota siirrettava graafisesti niin, etta
aihio on tydtilan sisalla. Kayta tata varten taulukossa esitettyja
ohjelmanappaimia.

Sitd vastoin kadyttétapaa Ohjelman testaus varten voit aktivoida
voimassa olevan peruspisteen (Katso seuraavaa taulukkoa).

Ohjelmanappaimet Toiminto

-

Aihion siirto positiiviseen/negatii-
viseen X-suuntaan

=

e

Aihion siirto positiiviseen/negatii-
7@ viseen Y-suuntaan

t &

Aihion siirto positiiviseen/negatii-
viseen Z-suuntaan

I <

Aihion naytt6 asetetun peruspis-
teen suhteen

AKTIIVISET
LITKE-
ALUEET

Aktiivisen lilkealueen naytto

VALITSE
LIIKE-
ALUE

Koneen valmistajan konfiguroi-
maa liikealuetta ndytetaan tassa ja
se voidaan valita vastaavalla taval-
la.

Ohi.raian
valuonta

Valvontatoiminnon paélle- ja
poiskytkenta

KONEEN
REF-PISTE

ez [oy

Koneen referenssipisteen naytto

Ohjaus nayttaa aihiota tyotilassa toiminnolla BLK FORM
vain kaaviona.

u Asetuksella BLK FORM CYLINDER esitetdan nelio
aihiona.

u Asetuksella BLK FORM ROTATION aihiota ei esiteta.
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6.4 Mittaus

Kaytto
Kéyttdtavalla Testiajo voit ottaa koordinaatit naytolle
ohjelmanappaimella MITTAUS.

> A.s'g.ta ohjelmanappain MITTAUS asetukseen
PAALLE
» Paikoita hiiriosoitin vastaavaan kohtaan.

> Ohjaus nadyttda vastaavat koordinaatit
|&hennettyna.

o Ohjelmanppéain MITTAUS on kéytettdvissa seuraavissa
nakymissa:

® Syvdkuvaus
= 3D-kuvaus
Lisatietoja: "Nakyma", Sivu 225
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6.5 Valinnainen ohjelmanajon pysaytys

Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Toiminnon kayttaytyminen riippuu koneesta.

Ohjaus pysayttaa valinnaisesti ohjelmanajon testauksen siina
NC-lauseessa, jossa M1 on ohjelmoitu. Jos kaytat toimintoa M1
kayttotavalla Ohjelmannkulku, ohjaus ei kytke karaa ja jdahdytysta
pois paalta.

> Aseta ohjelmanappéain MO1 asetukseen POIS.

> Ohjaus ei keskeytd Ohjelmannkulku tai
OHJELMAN TESTAUS niissd NC-lauseissa, joissa
on M1.

» Aseta ohjelmanappain MO1 asetukseen PAALLE.

> Ohjaus keskeyttad Ohjelmannkulku tai
OHJELMAN TESTAUS niissa NC-lauseissa, joissa
on M1.
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6.6 NC-lauseiden ohitus

Voit ohittaa NC-lauseita seuraavilla kayttdtavoilla:
B Testiajo

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE
PAIKOITUS KASIKAYTOLLA

o Kayttoohjeet:

® Tama toiminto ei vaikuta TOOL DEF -lauseiden
yhteydessa.

= Viimeksi valittu asetus pysyy paalla myos
virtakatkoksen jalkeen.

B Ohjelmanappaimen PIILOTA asetus vaikuttaa kullakin
kayttotavalla.

Ohjelman testaus ja ohjelmanajo

Kaytto
NC-lauseet, jotka on ohjelmoitu merkinnalla /, voidaan ohittaa
kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS tai Jatkuva ohjelmanajo/

Yksittdislauseajo:
PIILOTA » Aseta ohjelmanappain PIILOTA asetukseen
- PAALLE.
> Ohjaus ohittaa NC-lauseet.
PIILOTA » Aseta ohjelmanappain PIILOTA asetukseen POIS.
[ > Ohjaus suorittaa tai ohittaa NC-lauseet.

Toimenpiteet
Voit piilottaa NC-lauseita valinnan mukaan.

NC-lauseiden piilottamiseksi kayttdtavalla Ohjelmointi toimi

seuraavasti:

» Valitse haluamasi NC-lause.
» Paina ohjelmanappéinta LISAA.
POISTA > Ohjaus lisda /-merkin.

NC-lauseiden jalleen ndyttdmiseksi kayttotavalla Ohjelmointi
toimi seuraavasti:

» Valitse piilotettu NC-lause.
1 » Paina ohjelmanappaintd POISTA.
LISAA

> Ohjaus postaa /-merkin.
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PAIKOITUS KASIKAYTOLLA

Kaytto

o NC—Iauseiden.jéIIegn o.hitta].miseksi kayttotavalla
PAIKOITUS KASIKAYTOLLA tarvitset ehdottomasti
aakkosnappaimiston:

Merkityt NC-lauseet voidaan ohittaa kayttotavalla PAIKOITUS

KASIKAYTOLLA:
PrILotA | > Aseta ohjelmanéppain PIILOTA asetukseen
= PAALLE.

> Ohjaus ohittaa NC-lauseet.
» Aseta ohjelmanéappaéin PIILOTA asetukseen POIS.
> Ohjaus toteuttaa NC-lauseet.

Toimenpiteet

NC-lauseiden piilottamiseksi kayttGtavalla PAIKOITUS KASIKAY-
TOLLA toimi seuraavasti:

» Valitse haluamasi NC-lause.

» Paina aakkosnappaimiston nappaintéa /.
> Ohjaus lisda /-merkin.

NC-lauseiden ottamiseksi taas esiin kdyttotavalla PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA toimi seuraavasti:

> Valitse piilotettu NC-lause.

» Paina ndppéaintd Backspace.
> Ohjaus poistaa /-merkin.
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6.7 Ohjelman testaus

Kaytto

Kéyttdtavalla OHJELMAN TESTAUS voit simuloida NC-ohjelmia
ja ohjelmanosia vahentdaksesi ohjelmankulkua haittaavia
ohjelmointivirheitd. Ohjaus tukee seuraavien virheiden etsintaa:

geometriset puutteet

puuttuvat maarittelyt
toteutuskelvottomat hypyt
tyoskentelytilan puutteet

Estettyjen tyokalujen kayttd

Lisdksi voit kayttéaa seuraavia toimintoja:
Ohjelman testaus lauseittain
Testauksen keskeytys haluttuun NC-lauseeseen
NC-lauseiden ohitus

Graafisen esityksen toiminnot
Koneistusajan maaritys
Lisatilanaytot
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Ohjelman testauksessa huomioitavaa

Neljakkdan muotoisilla aihioilla ohjaus kdynnistéda ohjelman
testauksen tydkalukutsun jalkeen paasaantoisesti aina seuraavasta
asemasta:

B Tyostotasossa maaritellyn BLK FORM -aihion keskella

® Tybkaluakselilla 1 mm kaskylla BLK FORM maaritellyn MAX-
pisteen ylapuolella

Pyorintasymmetrisilla aihioilla ohjaus kaynnistaa ohjelman

testauksen tyokalukutsun jalkeen paasaantoisesti aina seuraavasta

asemasta:

B Tyostdotason asema X=0, Y=0

m Tydkaluakselilla 1 mm maaritellyn aihion ylapuolella

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Ohjaus ei huomioi kdyttotavalla Ohjelman testaus kaikkia
koneen akseliliikkeita, ei esim. PLC-paikoituksia eika
tyokalunvaihtomakrojen liikkkeitd ja M-toimintoja. Nainollen
virheettdmasti suoritettu testi voi poiketa myohemmasta
koneistuksesta. Koneistuksen yhteydessa on térmaysvaara!

> Testaa NC-ohjelma myohemmassa koneistusasemassa (AIHIO
TYOSK. TILASSA).

» Ohjelmoi turvallinen valiasema tyokalunvaihdon jalkeen ja
ennen esipaikoitusta.

> Testaa NC-ohjelma varovasti kdyttotavalla OHJELMANKULKU
YKSITTAISLAUSE.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja voi maaritellad kayttotavalla
OHJELMAN TESTAUS myos tyokalunvaihtomakron, joka
simuloi tarkalleen koneen kayttaytymista.

Usein koneen valmistaja muuttaa talldin simuloitua
tydkalunvaihtoasemaa.
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o Tyokalutaulukko taytyy aktivoida (tila S) ohjelman
testausta varten. Valitse tyokalutaulukko sitad varten
kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS tiedostonhallinnan
(PGM MGT) kautta.

Voit valita ohjelman testausta varten haluamasi peruspistetaulukon
(tila S).

Valiaikaisesti ladatun peruspistetaulukon rivilla 0 on

NOLLAA + KAYNTIIN -toiminnon jalkeen automaattisesti silla
hetkelld voimassa oleva peruspiste tiedostosta Preset.pr
(toteutus). Rivi 0 on ohjelman testauksen kdynnistamisen

jalkeen valittuna niin pitkaan, kunnes valitset NC-ohjelmassa
toisen peruspisteen. Ohjaus lukee kaikki peruspisteet ohjelman
testauksen peruspistetaulukon rivilta > 0.

Toiminnolla AIHIO TYOSK. TILASSA aktivoidaan tydskentelytilan
valvonta ohjelman testausta varten.

Lisatietoja: "Aihion esitys tyoskentelytilassa ", Sivu 231

» Kayttdtapa: Paina nappaintd OHJELMAN
TESTAUS.
» Ota naytolle tiedostonhallinta nappaimella

PGM MGT ja valitse tiedosto, jonka haluat testata.

Ohjaus nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanadp- Toiminnot

pain
RESET Aihion uudelleenasetus, aiempien tydkalutietojen
e uudelleenasetus ja koko NC-ohjelman testaus
Koko NC-ohjelman testaus
ALOITA
ALoTTA Kunkin NC-lauseen testaus yksittain
H’I:SE.LFILIEE
LopeTh Suorittaa toiminnon OHJELMAN
LRAUSEESSA
TESTAUS NC-lauseeseen N saakka.
Ohjelman testauksen pysaytys (ohjelmanappain
= ilmestyy vain, kun olet jo kdynnistanyt ohjelman

testaamisen)

Voit keskeyttaa ja jatkaa uudelleen ohjelman testausta milloin
tahansa — myds koneistustyokiertojen sisélla. Jotta testin
jatkaminen edelleen olisi mahdollista, seuraavia toimenpiteita ei saa
tehda:

® Toisen NC-lauseen valitseminen nuolindppaimilla tai ndppaimella
GOTO

= Muutosten tekeminen NC-ohjelmassa
®  Uuden NC-ohjelman valitseminen

Testaus ja suoritus | Ohjelman testaus
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OHJELMAN TESTAUS maarattyyn lauseeseen saakka

Ohjelmanappaimella LOPETA LAUSEESSA ohjaus suorittaa
toiminnon toiminnon OHJELMAN TESTAUS NC-lauseen numeroon
N saakka.

Pysayta OHJELMAN TESTAUS haluamaasi NC-lauseeseen seuraa-
valla tavalla:

LopETR » Paina ohjelmanéppaintd LOPETA LAUSEESSA.

OHIELMA = [nC:ine prog\eHe\Klartextyiian
TOISTOTA i

LAUSEESSA

» LAUSENUMEROON = Systa sisdan lauseen
numero, jossa ohjelman testaus tulee pysayttaa.

» OHJELMA Syo6ta sisdan sen NC-ohjelman nimi,
jossa NC-lause valitulla lauseen numerolla
sijaitsee.

> Ohjaus nayttaa valitun NC-ohjelman nimea.

» Jos ohjelman pysaytys halutaan tehda kutsulla
PGM CALL kutsutussa NC-ohjelmassa, talldin
syOta sisdan sen nimi.

» TOISTOJA = Sydta sisdan suoritettavien toistojen
lukumaara, mikali N sijaitsee ohjelmanosatoiston
sisapuolella.

Oletus 1: Ohjaus pyséhtyy ennen lauseen N
simulaatiota.

Mahdollisuudet pysahtyneessa tilassa

Kun OHJELMAN TESTAUS keskeytetdan toiminnolla
LOPETA LAUSEESSA pysaytystilassa on kaytettdvissa seuraavat
mahdollisuudet:

= NC-lauseiden ohitus paélle tai pois

® Valinnainen ohjelman pysaytys paélle tai pois
®  Grafiikan tarkkuuden ja mallin muuttaminen

B Muuta NC-ohjelmaa kayttétavalla Ohjelmointi.

Jos muutat NC-ohjelmaa kayttotavalla Ohjelmointi, simulointi
pysahtyy seuraavasti:

®  Muutos ennen keskeytyskohtaa: simulaatio alkaa edesta

B Muutos keskeytyskohdan jalkeen: kdskylla GOTO voidaan
paikoitus suorittaa keskeytyskohtaan.
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GOTO-toiminto
GOTO-nappaimen kaytto

Hyppy nappaimella GOTO

Néppaimelld GOTO voit hypatd NC-ohjelmassa tiettyyn kohtaan
voimassa olevasta kayttOtavasta riippumatta.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina nappainta GOTO.
> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.
» Sydtd numero.

N RIVIA » Valtse hyppyosoitus ohjelmanéappéimella, esim.
hyppy maéaritellyn lauseiden lukumaaran alaspain.

Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet:

Ohjelmanap- Toiminto

pain
N RIVTA Hyppy syotetyn rivien lukumaaran verran yldspain
N RIVIA Hyppy syotetyn rivien lukumaarén verran alaspain
soto Hyppy syoOtettyyn lauseen numeroon
RIVI
NUMERO

0 Kéyta hyppytoimintoa GOTO vain NC-ohjelmien
ohjelmoinnissa ja testauksessa. Kayta toteutuksen
yhteydessa esilauseajoa.
Lisatietoja: 'Esilauseajo: virtakatkoksen jalkeen NC-
ohjelmaan: Esilauseajo", Sivu 256

Pikavalinta nappaimella GOTO

GOTO-néppéaimella voit avata Smart-Select-ikkunan, jossa voit
yksinkertaisesti valita erikoistoimintoja tai tyokiertoja.

Toimi seuraavasti erikoistoimintojen valinnassa:

» Paina nadppéainta SPEC FCT.
» Paina nappaintd GOTO

> Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunan
erikoistoimintojen rakennenakymalla.

» Valitse haluamasi toiminto.
Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

Avaa valintaikkuna GOTO-nappaimella.

Jos ohjaus tarjoaa valintavalikkoa, voit valita GOTO-ndppaimen
avulla valintaikkunan. Sen jalkeen voit nahda seuraavat mahdolliset
sisdansyotot.
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NC-ohjelmien esitys
Syntaksien korostus

Ohjaus esittad syntaksielementit erivarisina niiden merkityksen
mukaan. NC-ohjelmat ovat paremmin luettavissa ja tarkasteltavissa
varikorostusten avulla.

Syntaksielementtien varikorostukset

]

TNG: \ne_prog\BHB\KLax text)_Stempel stanp.n | |
TULKKE 7 3 Lo
0 BEGIN PGM _STEMPEL_STAMP MM X
1_BLK FORM CYLINDER 2 A3D LGD DISTs2
ANy coumen 173
3 TOOL GALL "FAGE_MILL_D40" Z 52000 Fiooo| |0
s
5 CYCL DEF 233 TASOIVRSINTA
Q215510 KONETSTUKSET
Q388=+4  (MILLING STRATEGY
Q380141 IVRSINTASUUNTA
Q2182 .60 1. SIVUN PITUUS 1
Q2195480 2. SIVUN PITUUS
a227ie2 3. AKS. ALOTTUSRISTE 7l
Q306=e0 3. AKS. LOPPUPISTE <)
Q369:40.4 | POHIAN ROUHINTAVARA
Q202502 (MAKS. ASETUSSYVYYS
37041 AMADAN YLITYS
Q207= AUTO ;JVRSINTASYOTTO
Q388=0500 SILIT. SYOETTOEARVO
Q263= MAX :SYOETOEN VAIHTO
Q357es2 (VARMLETAIS. SIVUSSA &
Q200802 VARMUUSETAISYYS L
@204 +50 2. VARMUUSETATSYYS
Qu7e0 1. RagorTUS
Quszeo 2. RAJOITUS
Q38=+0 3. RAJOITUS 4 T m
ALKUUN LOPPUUN EDELLINEN SEURAAVA [ 2]
o " SANA SANA
= — VLIKIRY.

Kaytto Vari
Vakiovari Musta
Kommenttien esitys Vihrea
Lukuarvojen esitys Sininen
Lauseen numeron esitys Violetti
FMAX-arvon esitys Oranssi
Syo6ttéarvon esitys Ruskea

Vierityspalkit

Ohjelmaikkunan oikeassa reunassa olevan vierityspalkin avulla
(kuvapalkissa) voit siirrelld ndyton sisaltda hiiren avulla. Sen lisdksi
voit muuttaa vierityspalkin kokoa ja asentoa seka tarkastella
ohjelman pituutta ja kursorin asemaa.
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6.8 Ohjelmanajo

Kaytto

Kéyttotavalla AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU ohjaus suorittaa
koneistusohjelman keskeytyksettd NC-ohjelman loppuun tai
keskeytykseen saakka.

Kayttotavalla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ohjaus suorittaa
kunkin lauseen yksitellen, kun jokaista NC-lausetta varten painetaan
uudelleen NC-kaynnistys-painiketta. Pistekuviotydkierroilla ja
toiminnolla CYCL CALL PAT ohjaus pysahtyy jokaisen pisteen
jalkeen.

Kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU voidaan kayttaa seuraavia
ohjaustoimintoja:

Ohjelmanajon keskeytys

Ohjelmanajo maaratysta NC-lauseesta alkaen
NC-lauseiden ohitus

Tyokalutaulukon TOOL.T muokkaus
Q-parametrin tarkastus ja muokkaus
Kéasipyorapaikoituksen paalletallennus
Graafisen esityksen toiminnot

Lisatilanaytot

Testaus ja suoritus | Ohjelmanajo

[EJAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU one] [

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h

[ i B oo
[Ovr 100% M 5/9

TYOKALUN
KAYTTO

]

s1vu HEAWEMQ

T
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NC-ohjelman toteutus

Valmistelu

Kiinnita tydkappale koneen poytaan

2 Peruspisteen asetus

3 Valitse tarvittavat taulukot ja palettitiedostot (Tila M).
4 NC-ohjelman valinta (tila M)

o Kayttdohjeet:
|

Haluttaessa voit muuttaa syottdarvoa ja karan
kierroslukua potentiometrin avulla.

B Ohjelmanappaimen FMAX avulla voit pienentaa
syottdnopeutta. Syottdarvon pienennys koskee
kaikkia pika- ja syottoliikkeita ja vaikuttaa myos
ohjauksen uudelleenkdynnistyksen yli.

—_

Jatkuva ohjelmanajo
> Kaynnistd NC-ohjelma painamalla NC-kaynnistys-painiketta.

Ohjelman yksittaislauseajo

> Kaynnista jokainen NC-lauseNC-ohjelmassa painamalla yksitellen
NC-kaynnistys-painiketta.
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NC-ohjelmien selitykset

Maaritelma, kdayttomahdollisuus

Ohjaus mahdollistaa NC-ohjelmien kommentoimisen [ESATG @orseimeins @m
selityslauseiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita teksteja e e e o o
(maks. 252 merkkid), joilla selvennetdén sitd seuraavan ohjelmarivin ECET TR =

sisaltda kommentin tai yleiskatsauksen tapaan. e SR

[« TooL cALL 2 2 54500 -center arill

5 CYCL DEF 203 YLEISPORAUS -Pecking
azovss2 Vi s | -Tapping

END PGM 1GB Ml

Ohjelmanselityslauseiden avulla pitkat ja monimutkaiset
NC-ohjelmat voidaan nain esittdd ymmarrettavassa muodossa.

Se helpottaa varsinkin mydhempia NC-ohjelmaan tehtévia
muutoksia. Ohjelmanselityslauseet voidaan sijoittaa mihin tahansa
haluttuun kohtaan NC-ohjelmassa.

Lisaksi selityslauseet voidaan nayttdd omassa nayttdikkunassaan C e
ja niihin voidaan tehdd muutoksia ja tdydennyksid. Kayta sitd varten | i ||
vastaavaa naytonositusta.

Sisddnsyotetyt ohjelmaselitykset kasitellddn ohjauksen toimesta

erillisessa tiedostossa (paate .SEC.DEP). Talla tavoin navigoiminen
selitysikkunassa voi tapahtua nopeammin.

Voit valita ndytonosituksen OHJELMA + SELAUS seuraavilla

kayttdtavoilla:

= OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE
5 AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
® Ohjelmointi

—
—
—
—
—
—

LIITA
VIIMEINEN
NC- LAUSE

S

POTSTA

e

POISTA

Selitysikkunan naytté/aktiivisen ikkunan vaihto

ORJELMA » Ota naytdlle ohjelmanselitysikkuna:
seraus Valitse naytonositus ohjelmanappaimella
OHJELMA + SELAUS

» Aktiivisen ikkunan vaihto: Paina ohjelmanappainta
VAIHDA IKKUNA.
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Lauseiden valinta selitysikkunassa

Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, ohjaus siirtaa
ohjelmaikkunassa olevaa lausenayttoa sen mukana. Nain voi hypata
suurenkin ohjelmanosan yli vahilla toimenpiteilla.

Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

Toimenpiteet
Voit tarkastaa ja muuttaa Q-parametreja kaikilla kayttétavoilla. EDAUTONAATITINEN ORTELVANKULKU

E

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text ) 1GB. 1 Yietskuva [PGH PAL LOL CYC M POS TOOL TT TRANS >

> Tarvittaessa keskeytd ohjelmanajo (esim.paina nappainta ArmE— %I
NC-SEIS ja ohjelman&ppainta SISAINEN SEIS) tai keskeyté Bk 0s o e e e m—

:
;
ohjelman testaus. 5 erc oer' 103 isismonf-garam s ]

Sk o W SR
n » Q-parametritoimintojen kutsu: Paina R o me— %‘“ﬂ

InNFo ohjelmanappéintd Q INFO tai nappainta Q. e D

Rep

1605 5.0

> Ohjaus listaa kaikki parametrit ja niiden voimassa oo | i

olevat arvot. . T ——

. . . o . +110.000)
> Valitse haluamasi parametri nuolindppainten tai T — B

nappaimen GOTO avulla. == ” ” ”
» Jos haluat tarkastaa tai muuttaa

merkkijonoparametreja, paina ohjelmanappaints Elsnavmio @onseinowns =
MUOKKAA NYKYISTA KENTTAA. Syota sisaan [iectaeoncs =

uusi tiedostonimi ja vahvista se painamalla rer | e m—rrrrrETTTT D

KOPIOX
NYKYINEN

ARVO ARVO

LIITA
oK. PERUUTA KoPIOITU

nappéinté ENT. .

» Jos et halua muuttaa arvoa, paina silloin L s )7I
ohjelmanappaints NAYTTO ARVOT tai paata R —
dislogi nappéimel END R =D =

SHE s e -

0 Ohjaus nayttaa kaikkia parametreja naytetyilla | o g
kommenteilla tydkiertojen sisélla tai siirtoparametreina. | " . wq
Jos haluat tarkastaa tai muuttaa paikallisia, yleisia . ” i T ]

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 ndytolle Q-parametreja lisatilandytdssa kaikilla
kayttotavoilla (lukuun ottamatta kayttdtapaa Ohjelmointi).

> Tarvittaessa keskeyta ohjelmanaj_o (esim.paina painiketta
NC-SEIS ja ohjelmanappainta SISAINEN SEIS) tai keskeyta
ohjelman testaus.

@ » Ota esiin nayttdalueen osituksen
ohjelmanappainpalkki

OHJELMA » Valitse tilan naytto lisatilanaytoilla.
rain > Ohjaus nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa
tilalomaketta Yleiskuva.
PR » Paina ohjelmanappainta Q-PARAM. TILA
TILA
a-paRA- » Paina ohjelmanappainta
o Q-PARAMETRIEN LISTA.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. Sisdansyottdalue parametrityyppia
kohti on 132 merkkia.

o 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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Koneistuksen keskeytys, pysaytys ja lopetus
Ohjelmanajo voidaan pysayttda monella vaihtoehtoisella tavalla:
®  Ohjelmanajon keskeytys, esim. lisatoiminnon MO avulla

®  Ohjelmanajon pyséaytys, esim. ndppdimen NC-pysaytys avulla

B Ohjelmanajon Iopetus,_gasim. nappaimen NC-pysa'y_tys avulla
ohjelmanappéimen SISAINEN SEIS yhteydessa.SISAINEN SEIS

B Ohjelmanajon lopetus, esim. lisdtoimintojen M2 tai M30 avulla
Ohjaus nayttda ohjelmanajon nykyisen tilan tilanaytossa.
Lisatietoja: "Yleinen tilan nayttd", Sivu 59

Keskeytynyt, lopetettu (paatetty) ohjelmanajo mahdollistaa
pysahdystilassa kayttajalle mm. seuraavat toimenpiteet:

m Kayttdtavan valinta
B Q-parametrin tarkastus ja tarv. muuttaminen toiminnolla Q INFO

®m  Asetuksen muuttaminen koodilla M1 ohjelmoitua valinnaista
keskeytysta varten

= Asetuksen muuttaminen koodilla / NC-lauseiden ohitusta varten

o Ohjaus lopettaa tarkeissa virheissa ohjelmankulun
automaattisesti, esim. tydkierron kutsulla karan ollessa
paikallaan.
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Ohjelmaohjatut keskeytykset

Keskeytykset voidaan maaritelld suoraan NC-ohjelmassa. Ohjaus
keskeyttaad ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu
siihen NC-lauseeseen saakka, joka siséltda yhden seuraavista
sisdansyotoista:

= Ohjelmoitu pysaytys SEIS (lisdtoiminnolla ja ilman)

B Ohlmoitus pysaytys MO

® Ehdollinen pysaytys M1

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Naiden kasittelyjen kautta ohjaus tosin menettad mahdollisia
modaalisesti vaikuttavia ohjelmatietoja ja sen myota nk.
kontekstiperusteen. Jos kontekstiperuste haviaa, voi
seurauksena olla ei-toivottuja ja odottamattomia liikkeita.
Seuraavan koneistuksen yhteydessa on torméaysvaaral
> Jata pois seuraavat kasittelyt:
= Kursorin paikoitus nuolinappaimillda NC-lauseen kohdalle
" Hyppykasky GOTO toiseen NC-lauseeseen
= NC-lauseen muokkaus
B Q-parametrin muuttaminen ohjelmanéppaimilla Q INFO
® Kayttdtavan vaihto
> Perusta uudelleen kontekstiperuste toistamalla NC-lauseet

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Lisatoiminto M6 voi myds saada aikaan ohjelmanajon
keskeytyksen. Koneen valmistaja maarittelee
lisdtoiminnon toiminnan laajuuden.
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Manuaalinen ohjelman keskeytys

Kun NC-ohjelmaa ollaan toteuttamassa kayttdtavalla
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU, valitse kayttotapa
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE. Ohjaus keskeyttas
koneistuksen, kun sen hetkinen koneistusvaihe on suoritettu
loppuun.

Koneistuksen lopetus
- » Paina ndppainta NC-pysaytys.
ol o .
> Ohjaus ei lopeta nykyista NC-lausetta.
> Ohjaus nayttaa tilandytdssa symbolin
pysaytetyssa tilassa.
> Toimenpiteet, kuten kayttdtavan vaihto, eivat ole
mahdollisia.
> Ohjelman jatkaminen NC-kaynnistys-painikkeella
on mahdollinen.

 srsuTNEN » Paina ohjelmanappaintd SISAINEN SEIS.
> Ohjaus nayttaa tilanaytdssa lyhyesti symbolin
X keskeytettya tilaa varten.
> Ohjaus nayttaa tilandytdssa symbolin lopetettua,
! ei-aktiivista tilaa varten.

> Toimenpiteet, kuten kayttdtavan vaihto, ovat
edelleen mahdollisia.
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Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana

Ohjelmanajon keskeytyksen aikana akseleita voidaan liikuttaa
manuaalisesti. Jos keskeytyshetkelld toiminto Tilt the working
plane on aktiivinen, ohjelmanappain 3D ROT on kaytettavissa.

3D ROT -valikossa voit valita seuraavia toimintoja:

Ohjel- Tilanay- Toiminto
manap- ton
pain symboli
Ei Voit ajaa akseleita konekoordinaatistossa
- symbolia  M-CS.
Lisatietoja: "Konekoordinaatisto M-CS",
Sivu 101
W-cs Voit ajaa akseleita tydkappalekoordinaatis-
> "' tossa W-CS.
Lisatietoja: "TyOkappalekoordinaatisto W-
CS'", Sivu 104
WPL-0S @ Voit ajaa akseleita tydstotasokoordinaatis-
& tossa WPL-CS.

Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto
WPLCS", Sivu 106

Voit ajaa akseleita tydkalukoordinaatistos-
sa T-CS.
Ohjaus lukitsee kaikki muut akselit.

Lisatietoja: "Tyokalukoordinaatisto T-CS",
Sivu 108

T@S Eé

Katso koneen kayttoohjekirjaal

Siirto tyokaluakselisuunnassa on vapautettava kaytt6on
koneen valmistajan toimesta.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

®

Ohjelmanajon keskeytyksen aikana akseleita voidaan liikuttaa
manuaalisesti, esim. reidsta ulos ajamista varten. Vaaran 3D ROT
-asetuksen seurauksena on olemassa tormaysvaara!

> Kayta ensisijaisesti toimintoa T-CS.

> Tarvittaessa kayta pienta syottdarvoa.

Peruspisteen muuttaminen keskeytyksen aikana

Kun muutat aktiivista peruspistettd keskeytyksen aikana, paluu
takaisin ohjelmankulkuun on mahdollista vain GOTO-kaskylla tai
esilauseajolla keskeytyskohtaan.
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Esimerkki: Karan irtiajo tyokalurikon jalkeen.

» Koneistuksen keskeytys

> Aﬁselinsuun_'ganéppéinten vapautus: Paina ohjelmanappéinta
KASIKAYTTO.

» Koneen akseleiden siirto akselisuuntanappaimilla

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal
Jc.).issa.lgin ko_r]eissa taytyy ohjelmanappéaimen
KASIKAYTTO jalkeen painaa NC-kaynnistys-
painiketta, jotta irtiajo voitaisiin suorittaa ulkoisilla
suuntandppaimilla.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttéian kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018 251



Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen jalkeen

Ohjaus tallentaa ohjelmanajon keskeytyksessa seuraavat tiedot:

® Viimeksi kutsuttu tydkalu

® \oimassa olevat koordinaattimuunnokset (esim.. nollapistesiirto,
kierto, peilaus)

B Viimeksi maaritellyn ympyrakeskipisteen koordinaatit

Tallennettuja tietoja kdytetaan keskeytyksen aikana tehdyn koneen

akseleiden manuaalisen siirron jalkeen akseleiden palauttamiseksi

takaisin muotoon (ohjelmanajo PALAUTA ASEMA).

o Kayttoohjeet:

® Tallenntetut tiedot pysyvat voimassa peruutukseen
saakka, esim. ohjelmanvalinnan avulla.

® Jos olet pyséayttanyt ohjelman sisdisesti
ohjelmanappaimelld SISAINEN SEIS, sinun tulee
kaynnistaa koneistus ohjelman alussa toiminnolla
ESILAUSEAJO.

®  Jos keskeytadt ohjelmanajon ohjelmanosatoiston
tai aliohjelman sisdpuolella, taytyy paluu
keskeytyskohtaan suorittaa uudelleen toiminnolla
ESILAUSEAJO.

m KoneistustyoOkierroilla esilauseajo tapahtuu aina
tyokierron alussa. Jos keskeytat ohjelmanajon
koneistustyokierron aikana, ohjaus toistaa
esilauseajon jalkeen valmiiksi suoritetut
koneistusvaiheet.

Ohjelmanajon jatkaminen NC-kaynnistyspainikkeella

Keskeytyksen jalkeen voit jatkaa ohjelmanajoa painamalla
NC-kaynnistys-painiketta, jos olet keskeyttdnyt NC-ohjelman jollakin
seuraavista menetelmista.

® Nappainta NC-SEIS painettu
. Ohjelmoitu keskeytys

Ohjelmanajon jatkaminen virheen jalkeen
Poistettavissa olevalla virheilmoituksella:

» Poista virheen syy

» Poista virheilmoitus naytdlta: Paina nappéintad CE

» Aloita uudelleen tai jatka ohjelmanajoa siitda kohdasta, missa
keskeytys tapahtui

Testaus ja suoritus | Ohjelmanajo
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Irtiajo virtakatkoksen jalkeen

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Kayttotavan Irtiajo konfiguroi ja vapauttaa koneen
valmistaja.

Kayttotavalla Irtiajo voit ajaa tyokalun irti virtakatkoksen jalkeen.

Jos olet aktivoinut syottdarvon rajoituksen ennen virtakatkosta,
tdma on aina viela aktiiy[nep. Syottdarvon rajoitus voidaan aktivoida
ohjelmanappéaimellda SYOTON RAJOITUKSEN PERUUTUS.

Kayttotavalla Irtiajo ovat seuraavat tilat valittavissa:
= Virtakatkos

m Releiden ohjausjannite puuttuu

m Referenssipisteiden yliajo

Kayttotapa Irtiajo tarjoaa lisdksi seuraavat liiketilat:

Tila Toiminto

Koneen akselit Kaikkien akseleiden liikkeet koneen koordi-
naatistossa

Kaannetty jarjes- Kaikkien akseleiden liikkeet aktiivisessa

telma koordinaatistossa

Vaikuttava parametri: kaantdakselin asema

Tyokaluakseli Tyokaluakselin liikkeet aktiivisessa koordinaa-
tistossa
Kierre Tyokaluakselin liikkeet aktiivisessa koordinaa-

tistossa karan tasausliikkeella

Vaikuttava parametri: kierteen nousu ja
kiertosuunta

o Jos toiminto Tilt the working plane (optio #8) on
vapautettu ohjauksessasi, silloin kaytettavissasi on myos
liketila Kdannetty jarjestelma.

Ohjaus valitsee liiketilan ja siihen kuuluvat parametrit
automaattisesti. Jos liiketilaa tai parametria ei ole oikein valittu, voit
asettaa ne manuaalisesti.
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OHJE

Varoitus, tyékalun ja tyékappaleen vaara!

Virtakatkos koneistuksen aikana voi aiheuttaa koneistuksen
aikana nk. kontroloimattoman pysahtymisen tai jarrutuksen.
Jos tyokalu oli kosketuksessa tydkappaleeseen virtakatkoksen
aikana, akseleita ei myoskaan voi referoida ohjauksen
uudelleenkaynnistyksen jalkeen. Referoimattomille akseleille
ohjaus vastaanottaa viimeksi tallennetut akseliarvot, jotka
voivat poiketa todellisesta asemasta. Seuraavat liikkeet eivat
siten tasmaa ennen virtakatkosta toteutuneisiin liikkkeisiin. Jos
tyokalu on siirtoliikkeiden yhteydessa viela kosketuksessa
tyokappaleeseen, jannitysten seurauksena voivat tyokalu ja
tyokappale vahingoittua!

> Tarvittaessa kayta pienta syottdarvoa.

» Referoimattomille akseleille ei ole kaytdssa liikealueen
valvontaa.

Esimerkki

Virransyottd on katkennut silloin, kun kierteen lastuamisen tyokierto

on ollut kdynnissa kdannetysséa koneistustasossa. Kierrepora on

ajettava irti:

> Kytke koneen ja ohjauksen virransy6tto paalle.

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

> Sen jalkeen ohjaus nayttda kuvaruudun otsikkorivilla dialogia
Virtakatkos.

Ty > Kayttotavan Irtiajo aktivointi: paina
[ EI ohjelmanappainta IRTIAJO.

> Ohjaus nayttaa ilmoitusta Irtiajo valittu.

> \Virtakatkoksen kuittaus: Paina nappainta CE.
> Ohjaus kaantaa PLC-ohjelman.

@ » Kytke ohjausjannite paalle.
> Ohjaus testaa Hata-Seis-kytkimen toiminnan.
Jos vahintaan yhta akselia ei ole referoitu,
nayttéarvoja on verrattava todellisiin
akseliarvoihin ja vahvistettava niiden tdsmays,
tarvittaessa seuraa dialogia.

» Esivalitun liiketilan tarkastus: Valitse tarvittaessa KIERRE.

» Esivalitun kierteen nousun tarkastus: Sy6téa tarvittaessa kierteen
nousu.

» Esivalitun pydrintdsuunnan tarkastus: Valitse tarvittaessa
kierteen pydrintdasuunta.
Oikeakatinen kierre: Kara pyorii mydtapaivaan tunkeutuessaan
tyGkappaleeseen, vastapéaivaan poistuessaan sielta.
Vasenkétinen kierre: Kara pyorii vastapéaivaan tunkeutuessaan
tyGkappaleeseen, mydtapaivaan poistuessaan sielta.
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i » lIrtiajon aktivointi: Paina ohjelmanappainta
e IRTIAJO.

> Irtoajo: Aja tyokalu irti ulkoisilla akselindppaimilla tai
elektronisella kasipyoralla
Akselindppain Z+: Irtiajo tydkappaleesta
Akselindppain Z-: Tunkeutuminen tyokappaleeseen

> lIrtiajon lopetus: Palaa takaisin alkuperéiseen
ohjelmanappaintasoon

— > Kayttotavan Irtiajo lopetus: Paina
LOPETUS ohjelmanappéintéd IRTIAJON LOPETUS.

> Ohjaus tarkastaa, voidaanko kayttdtapa Irtiajo
lopettaa, tarvittaessa seuraa dialogia.

» Turvallisuuskysymyksen vastaaminen: Jos tyokalua ei ole ajettu
oikein irti, paina ohjelmanappainta El. Jos tydkalu on ajettu oikein
irti, paina ohjelmanappainta KYLL.

> Ohjaus nadyttaa dialogia Irtiajo valittu.
> Koneen alustaminen: Tarvittaessa aja referenssipisteiden yli

» Halutun koneen tilan perustaminen: tarvittaessa uudelleenaseta
kdannetty tyostotaso.
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Esilauseajo: virtakatkoksen jalkeen NC-ohjelmaan:

Esilauseajo

@ Katso koneen kayttdohjekirjaa! [Erounen o @m
Toiminto ESILAUSEAJO on vapautettava ja konfiguroitava o — L LT )r g
koneen valmistajan toimesta. o - [ -

Toiminnolla ESILAUSEAJO voit toteuttaa NC-ohjelman alkaen
valitusta lauseesta N. Ohjaus huomioi laskennallisesti tydkappaleen
koneistuksen tdhan NC-lauseeseen saakka.

Jos NC-ohjelma on lopetettu seuraavissa olosuhteissa, ohjaus ‘ e
tallentaa keskeytyskohdan: i Bss ‘
= ohjelmanippain SISAINEN SEIS —] | | = | ‘

B Hatapysaytys
m Virtakatkos

Jos ohjaus l6ytaa uudelleenkaynnistyksen yhteydessa tallennetun
keskeytyspisteen, se antaa ilmoituksen. Voit sen jalkeen toteuttaa
lauseajon suoraan keskeytyskohdasta.

Sinulla on seuraavat mahdollisuudet esilauseajon suorittamiseen:
® | auseajo paaohjelmassa, tarvittaessa toistoilla

= Monivaiheinen lauseajo aliohjelmissa ja kosketustyokierroissa
B |auseajo pistetaulukoilla

®  Esilauseajo palettiohjelmilla

Ohjaus uudelleenasettaa esilauseajon alussa kaikki tiedot kuten
NC-ohjelman valinnan. Esilauseajon aikana voidaan vaihtaa
kayttotapojen AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU ja OHJELMANKULKU
YKS. LAUSE valilla.

OHJE

Huomaa tormaéaysvaaral

Toiminto ESILAUSEAJO ohittaa ohjelmoidut kosketustyokierrot.
Sen seurauksena tulosparametrit eivat sisalla mitaan arvoja

tai sisaltavat vaarat arvot. Jos seuraavat koneistus kayttaa
tulosparametreja, on olemassa térmaysvaara!

> Kayta toimintoa ESILAUSEAJO monivaiheisesti.
Lisatietoja: "Monivaiheisen esilauseajon toimenpiteet”,
Sivu 258

o Toimintoa ESILAUSEAJO ei saa kayttaa yhdessa
seuraavien toimintojen kanssa:

m Kosketustyokierrot O, 1, 3 ja 4 esilauseajon
hakuvaiheen aikana
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Yksinkertaisen esilauseajon toimenpiteet

o Ohjaus antaa ponnahdusikkunassa vain sellaiset dialogit,
joita tarvitaan toiminnankulussa.

» Paina ohjelmanappainta ESILAUSEAJO.

> TNC nayttda ponnahdusikkunaa, johon on
maaritelty aktiivinen paaohjelma.

» Esiajo: lauseeseen N = Syoté sisdan
NC-:lauseen numero, jossa siirryt sisadn NC-
ohjelmaan.

» OHJELMA Nimi ja polku siindg NC-ohjelmassa,
jossa NC-lause on, tarkasta tai syota sisaan
ohjelmanappaimen VALITSE avulla

» TOISTOJA Syota suoritettavien toistojen
lukumaara, joka esilauseajossa
tulee huomioida, mikali N sijaitsee
ohjelmanosatoiston sisapuolella.
Oletus 1 tarkoittaa ensimmaista koneistusta

Traoene » Tarvittaessa paina ohjelmanappaintd LAAJENN..
EI

vIIHEINEN » Tarvittaessa paina ohjelrngnéppéinté

= -" VIIMEINEN NC-LAUSE PAALLE viimeksi

tallennetun keskeytyksen valitsemiseksi.
Paina nappaintd NC-kaynnistys.
Ohjaus aloittaa esilauseajon, kasittelee

toimenpiteet sydtettyyn lauseeseen saakka ja
nayttda seuraavaa dialogia.

Kun koneen tila on muuttunut:
» Paina ndppéaintd NC-kaynnistys.

> Ohjaus perustaa koneen tilan uudelleen, esim.
TOOL CALL, M-toiminnot ja nayttda seuraavaa

)

dialogia.
Kun olet muuttanut akseliasemia:
@ > Paina ndppaintad NC-kadynnistys.

> Ohjaus liikuttaa akselit maaritellyssa
jarjestyksessa maariteltyihin asemiin ja nayttaa
seuraavaa dialogia.
Aja akselit itse valitsemassasi jarjestyksessa:
Lisatietoja: "Paluuajo muotoon", Sivu 261

» Paina ndppaintd NC-kdynnistys.
> Ohjaus toteuttaa NC-ohjelman.

Yksinkertaisen esilauseajon esimerkki

Sisdisen pysaytyksen jalkeen tehdaan sisdantulo lauseeseen
NC-lause 12 kolmannessa koneistuksessa LBL 1.

Syo6ta ponnahdusikkunaan seuraavat tiedot.
® Esiajo: lauseeseen N =12
E TOISTOJA 3
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Monivaiheisen esilauseajon toimenpiteet

Kun teet sisdantulon esim. aliohjelmaan, joka kutsutaan
paaohjelmasta useita kertoja, kaytd monivaiheista esilauseajoa.

Hyppaa talldin ensin paaohjelmassa haluamaasi aliohjelmakutsuun.

Toiminnolla ESILAUSEAJO JATKETAAN teet hypyn edelleen tasta
kohdasta.

o Kayttoohjeet:

®  Ohjaus antaa ponnahdusikkunassa vain sellaiset
dialogit, joita tarvitaan toiminnankulussa.

= \oit myds jatkaa toimintoa ESILAUSEAJO
ilman ensimmaisen sisaantulokohdan
mukaisen koneen tilan ja akseliasemien
uudelleenperustamista. Paina sita varten
ohjelmanappainta ESILAUSEAJO JATKETAAN,
ennen kuin vahvistat uudelleenperustamisen
NC-kaynnistys-painikkeella.

Esilauseajo ensimmaiseen sisdantulokohtaan:

Feiauseag) » Paina ohjelmanappainta ESILAUSEAJO.
> Syotd ensimmainen NC-lause, johon haluat tehda

sisaantulon.

el » Tarvittaessa paina ohjelmanappaintd LAAJENN..

EI

VIIMEINEN » Tarvittaessa paina ohjelrﬁgnéppéinté

VIIMEINEN NC-LAUSE PAALLE viimeksi
tallennetun keskeytyksen valitsemiseksi.

» Paina ndppéaintd NC-kaynnistys.

> Ohjaus aloittaa esilauseajon ja kasittelee
toimenpiteet sydtettyyn NC-lauseeseen.

Kun ohjauksen halutaan uudelleenperustavan sisaansyotetyn NC-
lauseen mukainen koneen tila:
@ » Paina ndppéaintd NC-kaynnistys.
> Ohjaus perustaa koneen tilan uudelleen, esim.
TOOL CALL, M-toiminnot,

Kun ohjauksen halutaan uudelleenperustavan akseliasemat:
E » Paina ndppéaintd NC-kaynnistys.
> Ohjaus liikuttaa akselit maaritellyssa
jarjestyksessa maariteltyihin asemiin.
Kun ohjauksen toteuttavan NC-lauseen:

» Tarvittaessa valitse kdyttétapa OHJELMANKULKU
YKS. LAUSE.
@ » Paina ndppaintd NC-kaynnistys.

> Ohjaus toteuttaa NC-lauseen.
Esilauseajo seuraavaan sisaantulokohtaan:

SILAUSEARJ] » Paina ohjelmanappainta
JATKETAAN

ESILAUSEAJO JATKETAAN.
> Syotd NC-lause, johon haluat tehda siséantulon.
Kun koneen tila on muuttunut:

Testaus ja suoritus | Ohjelmanajo
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» Paina ndppéaintda NC-kaynnistys.
E » Paina ndppéaintd NC-kaynnistys.

Kun ohjauksen toteuttavan NC-lauseen:

» Paina ndppaintd NC-kdynnistys.

> Tarvittaessa toista toimenpiteet seuraavaan
sisdantulokohtaan siirtymista varten.
» Paina ndppaintd NC-kdynnistys.
> Ohjaus toteuttaa NC-ohjelman.

Monivaiheisen esilauseajon esimerkki

Koneistetaan paaohjelma, joka sisaltda useampia aliohjelmakutsuja
NC-ohjelmaan Sub.h. Pddohjelmassa tyoskennelldan yhdella
kosketustyokierrolla. Kosketustyokierron tulosta kaytetaan
myo6hemmin paikoittamiseen.

Siséisen pysaytyksen jalkeen tehddan sisdantulo NC-lauseeseen

8 aliohjelman toisessa kutsussa. Tama aliohjelmakutsu on
padohjelman NC-lauseessa 53. Kosketustydkierto on padohjelman
NC-lauseessa 28, siis halutun sisdantulokohdan edessa.

Paina ohjelmanappaéintd ESILAUSEAJO.

» Syotd ponnahdusikkunaan seuraavat tiedot.
= Esiajo: lauseeseen N =28
E TOISTOJA 1

Tarvittaessa valitse kayttotapa OHJELMANKULKU
YKS. LAUSE.

B o
v

» Paina NC-kdynnistys-painiketta, kunnes ohjaus
toteuttaa kosketustyokierron.
> Ohjaus tallentaa tuloksen.

SILAUSERJO » Paina ohJeImanappalnta
JATKETARN

= ESILAUSEAJO JATKETAAN.
» Syo6td ponnahdusikkunaan seuraavat tiedot.
® Esiajo: lauseeseen N =53
= TOISTOJA 1

Paina NC-kaynnistys-painiketta, kunnes ohjaus
toteuttaa NC-lauseen.

> Ohjaus hyppaa aliohjelmaan Sub.h.
SILAUSERJO » Paina ohJeImanappamta

JATKETAAN

ESILAUSEAJO JATKETAAN.

|

i

v

» Syo6td ponnahdusikkunaan seuraavat tiedot.
= Esiajo: lauseeseen N =8
= TOISTOJA 1

Paina NC-kaynnistys-painiketta, kunnes ohjaus
toteuttaa NC-lauseen.

v

> Ohjaus toteuttaa edelleen aliohjelman ja hyppaa
sen jalkeen takaisin paaohjelmaan.
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Esilauseajo palettitaulukoihin

Kun teet sisaantulon pistetaulukkoon, joka kutsutaan
paaohjelmasta, kayta ohjelmanappainta LAAJENN..

» Paina ohjelmanappainta ESILAUSEAJO.
> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.
Tntel » Paina ohjelmanappaintd LAAJENN.
= G > Ohjaus laajentaa ponnahdusikkunan.
» Pistenumero Sy6té pistetaulukon rivinumero,

johon sisaantulo tapahtuu.
> Pistetiedosto Syota nollapistetaulukon nimi ja
polku.

» Tarvittaessa paina ohjelmanappainta
VALITSE VIIMEINEN NC-LAUSE viimeksi
tallennetun keskeytyksen valitsemiseksi.

3 > Paina ndppaintd NC-kaynnistys.

Jos haluat palata pistekuvioon esilauseajolla, toimi kuten
sisdantulossa pistetaulukkoon. Syota haluamasi pistenumero
sisdansyottokenttdan Pistenumero. Pistekuvion ensimmaisen
pisteen numero on 0.
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Paluuajo muotoon
Toiminnon PALAUTA ASEMA avulla ohjaus ajaa tyokalun
tyokappaleen muotoon seuraavissa tilanteissa:

® Paluuajo sen jalkeen, kun koneen akseleita on liikutettu
keskeytyksessa, joka on toteutettu ilman sisaista pysaytysta
painamalla ohjelmanappainta SISAINEN SEIS.

®  Paluuajo esilauseajon toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N,
esim. sen jalkeen kun_‘keskeytys on :rg—:-hty sisdisesti painamalla
ohjelmanappainta SISAINEN SEIS.SISAINEN SEIS

® Jos olet muuttanut akseliasemia saatopiirin avauksen jalkeen
ohjelmakeskeytyksen aikana (riippuu koneesta)

Toimenpiteet

Aja muotoon seuraavalla tavalla:

» Paina ohjelmanappaintd PALAUTA ASEMA.
» Tarv. perusta uudelleen koneen tila

PALAUTA
ASEMA

Siirrd akseleita siing jarjestyksessa, jota ohjaus nayttaa:

Aja akselit itse valitsemassasi jarjestyksessa:
P » Paina ohjelmanappainta VALITSE AKSELI.

AKSELTI

» Paina ndppéaintd NC-kaynnistys.

Paina ensimmaisen akselin
akseliohjelmanéappainta.

Paina nappaintd NC-kaynnistys.

m >

» Paina toisen akselin akseliohjelmanappainta.
Paina nappaintd NC-kaynnistys.

v

3

» Toista toimepiteet kullekin akselille.

Jos tydkalu on tyokaluakselilla saapumispisteen
alapuolella, ohjaus tarjoaa tyokaluakselia ensimmaiseksi
likesuunnaksi.

@AUTWTT INEN OHJELMANKULKU

THG: \nc_prog\BHB\KLax taxt)\113.H

e
-]
hns.

T
5]

+0.000

v | +53. 064/l +0.000

-10.000)

Tala: aser @ s Bs 2000

@ omimin fovr 1008 u B &
Kis1- vALITSE 30.80T e || oL aLaEeZ SISAINEN
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6.9 Toiminnot ohjelman nayttéén

Yleiskuvaus

Kéyttotavoilla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE ja AUTOMAATTINEN
OHJ.KULKU ohjaus nayttaa ohjelmanappaimia, joiden avulla voit
selata NC-ohjelmaa sivu sivulta:

Ohjelmanap- Toiminnot
pain

NC-ohjelman nayttdsivujen selaus taaksepain

EZT NC-ohjelman nayttdsivujen selaus eteenpain

Ohjelmanalun valinta

Ohjelmanlopun valinta
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6.10 Automaattinen ohjelman kaynnistys

Kaytto
@ Katso koneen kéyttoohjekirjaal EJrorouwnirrnen oweuLY @_ﬂ
Automaattisen ohjelmankaynnistyksen PP —— e nman ’@
mahdollistamiseksi ohjauksen tulee olla valmisteltu sitd o =
varten koneen valmistajan toimesta. P -
b letkellinen :M:Avs ':T ’:T ’% ™ =

10 cYCL DEF 4.4 i o fr %“QV

A VAARA e 7

- S e O e O R s %

Huomaa kaéyttajélle aiheutuva vaara! ———— —

-5.000/

Toiminto AUTOSTART kaynnistaa koneistuksen automaattisesti. e B
Avoimet koneet ilman suojattuja tyotiloja asettavat kayttajan .,K ‘ ] - ” ” Wi | o ]

suureen vaaran!

> Kayta toimintoa AUTOSTART vain suljetuissa koneissa.

Ohjelmanappaimellda AUTOSTART voit ohjelmanajon kayttotavalla
kdynnistaa aktivoituna olevan NC-ohjelman maaritellylla ajan

hetkella:
AUTOSTART » Kaynnistysajan asetuksen maarittelyikkunan
#* ottaminen esille

> Aika (h:min:sek): Kellonaika, jolloin NC-ohjelman
tulee kaynnistya

> Paivays (pv.kk.vvvv): Pdivamaara, jolloin
NC-ohjelman tulee kdynnistya

» Kaynnistyksen aktivointi: Paina ohjelmanappainta
OK
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6.11 Kayttotapa PAIKOITUS KASIKAYTOLLA

Yksinkertaisia koneistuksia tai tyokalun esipaikoituksia varten
on olemassa kayttotapa PAIKOITUS KASIKAYTOLLA. Tassa voit
syottaa, koneparametrista programinputMode (nro 101201),
rippuen lyhyen NC-ohjelman Klartext-tai DIN/ISO-muodossa ja
toteuttaa sen valittdmasti. NC-ohjelma tallennetaan tiedostoon
$MDI.

Seuraavia toimintoja mm. voidaan kayttaa.
m Tyokierrot

® Sadekorjaukset

® Ohjelmanosatoistot

B Q-parametri

Kayttotavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA on myds mahdollista
aktivoida lisatilanayttoja.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Naiden kasittelyjen kautta ohjaus tosin menettad mahdollisia
modaalisesti vaikuttavia ohjelmatietoja ja sen myota nk.
kontekstiperusteen. Jos kontekstiperuste haviaa, voi
seurauksena olla ei-toivottuja ja odottamattomia liikkeita.
Seuraavan koneistuksen yhteydessa on tormaysvaaral
> Jata pois seuraavat kasittelyt:
®  Kursorin paikoitus nuolinappaimilld NC-lauseen kohdalle
B Hyppykdsky GOTO toiseen NC-lauseeseen
= NC-lauseen muokkaus
B Q-parametrin muuttaminen ohjelmanéppaimilla Q INFO
® Kayttdtavan vaihto
> Perusta uudelleen kontekstiperuste toistamalla NC-lauseet
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Sisaansyottopaikoituksen soveltaminen

> Valitse kdyttdtapa PAIKOITUS KASIKAYTOLLA.
» Ohjelmoi haluamasi kaytdssa pysyvat toiminnot.
Paina ndppaintd NC-kdynnistys.

Ohjaus toteuttaa esille tulevan NC-lauseen.
Lisatietoja: "Kayttotapa PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA", Sivu 264

v

—H

tal

v

o Kaytto- ja ohjelmointiohjeet:
® Seuraavat toiminnot eivat Qle k.éjyte.t.tévi.gsé
kayttotavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA:
® Vapaa muodon ohjelmointi FK
B Ohjelman kutsu
= PGM CALL
= SEL PGM
® CALL SELECTED PGM
®  Ohjelmointigrafiikka
®  Ohjelmankulkugrafiikka

®  Ohjelmanappaimilla VALITSE LAUSE,
CUT LEIKKAA LAUSE jne. voit katevasti kayttaa
uudelleen ohjelmaosia muista NC-ohjelmista.
Lisatietoja: Kayttdjan kasikirjat Klartext- ja DIN/ISO-
ohjelmointi

B Ohjelmanappaimilld Q-PARAMETRIEN LISTA ja
Q INFO voit tarkastaa ja muuttaa Q-parametreja.
Lisatietoja: 'Q-parametrin tarkastus ja muokkaus",
Sivu 245
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Esimerkki

Yksittdiseen tydkappaleeseen porataan 20 mm syva reika. 7
Tybkappaleen kiinnityksen, suuntauksen ja peruspisteen asetuksen
jalkeen voidaan reika ohjelmoida muutamalla ohjelmarivilla ja
suorittaa heti sen jalkeen.

Ensin tydkalu esipaikoitetaan tydkappaleen ylapuolelle ja sitten
paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetaisyyden 5 mm verran

Tyokalun kutsu: Tydkaluakseli Z,
Karan kierrosluku 2000 r/min
Tyokalun vapautus (F MAX = pikaliike)

Tyokalun paikoitus porausreian ylapuolelle sy6ttdéarvolla F
MAX, kara paalle

Tyokierron maarittely PORAUS

Tyok. varmuusetaisyys reian ylapuolella

Reidn syvyys (Etumerkki=Tyoskentelysuunta)
Poraussyoéttéarvo

Asettelusyvyys ennen jokaista peraytysliiketta

Odotusaika jokaisen irtautumisliikkeen jalkeen sekunneissa
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

Tyok. varmuusetaisyys reian ylapuolella

Odotusaika reidn pohjalla sekunneissa

Syvyys tyokalun karjen suhteen tai tydkalun lieriomaisen
osan suhteen

Tyokierron kutsu PORAUS
Tyokalun irtiajo

Ohjelman loppu

N
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Esimerkki: Tyokappaleen viiston pinnan tasaus koneissa, jotka

on varustettu pyoropoydalla

» Toteuta peruskaantod 3D-jarjestelmalla
Lisatietoja: "Tydkappaleen vinon aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla ", Sivu 196

» Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaanto

> K{é_ytté:t_avan va_Iipta: Paina nappainta PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA.

> Valitse pyoropoydan akseli, syotéd sisdan muistiin
merkitsemasi kiertokulma ja syottdarvo esim. L C

-: N

+2.561 F50.
) > Lopeta tietojen sisadnsyottd
0 » Paina NC-kaynnistys-painiketta: Viistous

poistetaan pyoropoytaa kiertamalla.

NC-ohjelmien tallennus tiedostosta $MDI

Tiedostoa $MDI kaytetaan lyhytaikaisesti ja hetkellisesti tarvittaville
NC-ohjelmille. Jos NC-ohjelma siitd huolimatta halutaan tallentaa,
se tapahtuu seuraavasti:

> Kayttdtapa: Paina ndppainta Ohjelmointi.
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina néppéinta
PGM MGT.
> Merkitse tiedosto SMDI
wopzor » Tiedoston kopiointi: Paina ohjelmanappainta
A KOPIOL.
KOHDETIEDOSTO =

> Syobta sisdan tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI sen
hetkinen sisalto tallennetaan, esim. Poraus.

» Paina ohjelmanappainta OK.

0K

» Lopeta tiedostonhallinta: Paina ohjelmanappainta
LOPP LOPP.
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6.12 Lisatoimintojen M ja STOP maarittely

Perusteet

Obhjauksen lisdtoiminnoilla - kutsutaan myds M-toiminnoiksi -

ohjataan

® ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

® koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottda

B tyokalun ratakayttaytymista

Voit maaritelld paikoituslauseen lopussa enintaan nelja M-
lisdtoimintoa tai voit syottdd ne sisdan myos erillisessa
NC-lauseessa. Ohjaus nayttaa talldin dialogia: Lisatoiminto M ?
Yleensa dialogissa maaritellddn vain lisdtoiminnon numero.
Joidenkin lisdtoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit
maaritella sille parametrin.

Kayttotavoilla KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA lisatoiminto
maaritelladn ohjelmanappaimen M avulla.
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Lisatoimintojen vaikutus

Huomaa, etta jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan paikoituslauseen
alussa ja toiset lopussa riippuen siitd, missa jarjestyksessa ne
kussakin NC-lauseessa ovat.

Lisdtoiminto vaikuttaa siitd NC-lauseesta alkaen, jossa se
kutsutaan.

Jotkut lisdtoiminnot vaikuttavat vain siind NC-lauseessa, jossa
ne on ohjelmoitu. Mikali lisatoiminto ei vaikuta pelkastaan
lausekohtaisesti, se taytyy peruuttaa seuraavassa NC-lauseessa
erillisella M-toiminnolla tai ohjaus peruuttaa sen automaattisesti
vasta ohjelman lopussa.

o Jos yhdessa NC-lauseessa on ohjelmoitu useampia
M-toimintoja, niiden toteutusjarjestys maaraytyy

seuraavasti:

B | auseen alussa vaikuttavat M-toiminnot suoritetaan
ennen lauseen lopussa vaikuttavia toimintoja.

® Jos kaikki M-toiminnot vaikuttavat lauseen alussa tai
lauseen lopussa, toteutus tapahtuu ohjelmoidussa
jarjestyksessa.

Lisatoiminnon sisaansyotté STOP-lauseessa

Ohjelmoitu pysaytyslause STOP keskeyttda ohjelmanajon tai
ohjelman testauksen, esim. tyokalun tarkastamista varten. STOP-
lauseessa voit ohjelmoida myos lisatoiminnon M:

sTor » Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi: Paina
nappaintd STOP

> Syota sisdan lisdtoiminto M

Esimerkki
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6.13 Ohjelmanajon valvonnan, karan ja
jaahdytysnesteen lisatoiminnot

Yleiskuvaus

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja voi vaikuttaa koneen ohjauksen
kayttaytymiseen seuraavaksi esiteltavien lisatoimintojen

mukaisesti.
M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa
Mo Ohjelmanajo SEIS [
Kara SEIS
M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS =

mahd. Kara SEIS

mahd. Jadhdytysneste pois
(Koneen valmistaja maarittelee
toiminnon)

M2 Ohjelmanajo SEIS [
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilan nayton poisto
Toiminnon laajuus riippuu konepara-

metrista
resetAt (nro 100901)
M3 Kara PAALLE mydtapaivaan "
M4 Kara PAALLE vastapaivaan n
M5 Kara SEIS m
M6 Tybkalunvaihto [
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS
M8  Jashdytys PAALLE n
M9 Jaahdytys POIS ]
M13  Kara PAALLE myétépaivaan "
Jashdytys PAALLE
M14  Kara PAALLE vastapéivéan n
Jashdytys PAALLE
M30  kuten M2 [
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6.14 Lisatoiminnot koordinaattimaarittelyja
varten

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi: M91/M92

Mittasauvan nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki maarittelee mitta-asteikon Xwp
nollapisteen sijainnin. -

X (ZY)

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan
m liikealueen rajojen (ohjelmarajakytkinten) asetuksissa

m akseliliikkeissa konekohtaisiin asemiin (esim.
tyokalunvaihtoasema)

m tyOkappaleen peruspisteen asetuksissa

Koneen valmistaja maaraa koneparametrin avulla kullekin akselille
etaisyyden mitta-asteikon nollapisteesta koneen nollapisteeseen.

Vakiomenettely
Ohjaus perustaa koordinaatit tyokappaleen nollapisteen suhteen.

Lisatietoja: "Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa”,
Sivu 178

Olosuhde toiminnolla M91 - Koneen nollapiste

Jos paikoituslauseiden koordinaatit tulee perustaa koneen
nollapisteen suhteen, niin méaarittele ndissd NC-lauseissa M91.

o Kun ohjelmoit inkrementaalisia koordinaatteja M91-
lauseessa, talldin koordinaatit perustuvat viimeksi
ohjelmoituun M91-asemaan. Jos aktiivisessa
M@91-ohjelmassa ei ole ohjelmoitu M91-asemaa,
niin koordinaatit perustuvat voimassaolevaan
tydkaluasemaan.

Ohjaus nayttaa koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan
naytolla koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF.

Lisatietoja: "Tilan naytot", Sivu 59
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Menettelytapa toiminnolla M92 — Koneen peruspiste

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Koneen nollapisteen liséksi voi koneen valmistaja
asettaa muitakin koneelle kiinteitéd asemia (koneen
peruspiste).
Koneen valmistaja asettaa kullekin akselille etaisyyden
koneen nollapisteestéd koneen peruspisteeseen.

Jos paikoituslauseiden koordinaattien halutaan perustuvan koneen
nollapisteeseen, maarittele ndissa NC-lauseissa M92.

o Ohjaus toteuttaa sadekorjauksen myds toiminnolla
M91 tai M92. Tydkalun pituutta ei tdssa yhteydessa
huomioida.

Vaikutus

M91 ja M92 vaikuttavat vain niissd NC-lauseissa, joissa M91 tai
M92 on ohjelmoitu.

M91 ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa.

Tyokappaleen peruspiste

Jos koordinaattien halutaan aina perustuvan koneen y4 \
nollapisteeseen, niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai
useammalle akselille.

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, ohjaus ei %
ep_éé r]{:iyté Q.hjelmanéppéinté ASETA PERUSPISTE kayttotavalla Y
KASIKAYTTO.

Kuva esittda koordinaatistoa koneen ja tyokappaleen nollapisteella.

M91/M92 ohjelman testauksen kayttétavalla

Jotta M91/M92-liikkkeita voitaisiin myds simuloida graafisesti, taytyy
sita varten aktivoida tyoskentelyalueen valvonta ja maaritelld aihion
nayttd asetetun peruspisteen suhteen,

Lisatietoja: "Aihion esitys tydskentelytilassa ", Sivu 231
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Ajo kdantamattoman koordinaatiston
paikoitusasemiin kdannetyn koneistustason
yhteydessa: M130

Vakiomenettely kaannetylla koneistustasolla

Ohjaus perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kdannettyyn
tydstdtason koordinaatistoon.

Menettely koodilla M130

Vaikka tyostdtason kdanté on voimassa, ohjaus suorien
lauseissa olevat koordinaatit kddntamattdmaan tyokappaleen
koordinaatistoon.

Nainollen ohjaus paikoittaa (kaannetyn) tydkalun kadntamattoman
tydkappaleen koordinaatiston ohjelmoituihin koordinaatteihin.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Toiminto M130 on sallittu vain kddnnetyn tyodstotason
yhteydessa. Sen jalkeiset koneistukset ohjaus suorittaa taas
kaantamattomassa koordinaatistossa. Koneistuksen yhteydessa
on térmaysvaara!

> Tarkasta toiminta ja asemat graafisen simulaation avulla.

o Ohjelmointiohjeet:
= Toiminto M130 on sallittu vain aktiivisella toiminnolla
Tilt the working plane.

® Jos toiminto M130 on yhdistetty tydkierron kutsuun,
ohjaus keskeyttaa toteutuksen virheilmoituksella.

Vaikutus

M130 vaikuttaa lauseittain suoran lauseissa ilman tyokalun
sadekorjausta.
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6.15 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
ohjelmanajon aikana: M118

Vakiomenettely

Ohjaus ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin NC-
ohjelmassa on maéritelty.

Menettely koodilla M118

Koodilla M118 voit suorittaa manuaalisia korjausliikkeitd kasipyoran
avulla ohjelmanajon aikana. Sitd varten on ohjelmoitava M118

ja syotettava sisdan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina
(lineaariakseli tai kiertoakseli).

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Kun muutat kiertoakselin asemaa kasipyoran
paallekkaisohjaustoiminnon M118 avulla ja sen jalkeen toteutat
M140-toiminnon, ohjaus jattaa vetaytytymisliikkeen yhteydessa
huomiotta paalletallennetut arvot. Nain koneistuspaan
kiertoakselilla varustetuissa koneissa voi esiintya ei-toivottuja ja
odottamattomia liikkeitd. Naiden tasausliikkeiden yhteydessa on
térmaysvaara!

» Ala yhdistd M118-toimintoa M140-toiminnon kanssa
koneistuspaan kiertoakselilla varustetuissa koneissa.

Sisaansyotto

Kun syotat sisdan koodin M118 paikoituslauseessa, ohjaus ohjaa
dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan akselikohtaiset arvot.
Kéyta oranssin varisia akselindppaimia tai aakkosnappaimistoa
koordinaattien sisdansyottdmiseksi.

Vaikutus

Kasipyorapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen koodin
M118 ilman koordinaattimaarittelyja.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.
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Esimerkki

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtéa kasipyoran
avulla koneistustasossa X/Y +1 mm ja kiertoakselilla B £5°
ohjelmoiduista arvoista:

0 M118 vaikuttaa paasaantoisesti konekoordinaatistossa.
Lisatietoja: "Kasip. paallekayttd", Sivu
M118 vaikuttaa myds kayttotavalla PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA!

Virtuaalinen tyokaluakseli VT

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistajan on mukautettava ohjaus tata
toimintoa varten.

Virtuaalisen tydkaluakselin avulla voit ajaa kaantopaalla
varustetuissa koneissa myds vinossa asennossa paikallaan pysyvan
tydkalun suuntaan kasipyoran avulla. Ajaaksesi virtuaalisessa
tyokaluakselisuunnassa valitse kdsipyoran naytosta akseli VT.

Lisatietoja: "Akseleiden ajo elektronisilla kasipyorilld", Sivu 157

Kéasipyoran HR b5xx kautta voit valita virtuaalisen akselin
tarvittaessa suoraan oranssilla akselinappaimella VI (Katso koneen
kayttoohjekirjaa.).

Toiminnon M118 yhteydessa voit toteuttaa paallekkaisen
kasikayttoliikkeen myos kulloinkin aktiivisessa tydkaluakselin
suunnassa. Sita varten taytyy toiminnossa M118 maaritella ainakin
kara-akseli sallitun liikealueen kanssa (esim. M118 Z5) ja valita
kasipyoran kautta akseli VT.
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Peruskdaannon poisto: M143

Vakiomenettely

Peruskaanto sailyy voimassa niin pitkadn, kunnes se peruutetaan tai
ylikirjoitetaan uudella arvolla.

Menettely koodilla M143
Ohjaus poistaa peruskdannén NC-ohjelmasta.

o Toiminto M143 ei ole sallittu esilauseajolla.

Vaikutus

M143 vaikuttaa alkaen siitd NC-lauseesta, jossa M143 on
ohjelmoitu.

M143 tulee voimaan lauseen alussa.

0 M143 poistaa maarittelyt sarakeista SPA, SPB ja
SPC peruspistetaulukossa. Vastaavien rivien uudella
aktivoinnilla kaikkien sarakkeiden peruskaant® on 0.
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Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148

Vakiomenettely
Ohjaus pysayttaa kaikki liikkkeet NC-pysaytyksen yhteydessa.
Tyokalu jaa keskeytyskohtaan.

Menettely koodilla M148

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Taman toiminnon konfiguroi ja vapauttaa koneen
valmistaja.

Koneen valmistaja maarittelee koneparametrissa
CfgLiftOff (nro 201400) olevan liikkeen, jonka ohjaus
toteuttaa kaskylla LIFTOFF. Toiminto voidaan myo6s
deaktivoida koneparametrin CfgLiftOff avulla.

Maarittele tydkalutaulukon sarakkeessa LIFTOFF aktiiviselle
tyokalulle parametri Y. Ohjaus vetaa tyokalun talldin enintdan 2 mm
tyokaluakselin suuntaisesti irti muodosta.

Lisatietoja: "Tyokalutietojen sisdansyotto taulukkoon”, Sivu 119
LIFTOFF vaikuttaa seuraavissa tilanteissa:
m Kayttajan laukaisema NC-pysaytys

B Kun ohjelmistosta on annettu NC-pysaytys esim.
kayttojarjestelman virheen seurauksena

® Virtakatkoksen yhteydessa

Vaikutus

M148 vaikuttaa niin kauan, kunnes se peruutetaan toiminnolla
M149.

M148 tulee voimaan lauseen alussa, M149 lauseen lopussa.
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7.1 Laskimen maarittely

Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Taman toiminnon vapauttaa kaytt6on koneen valmistaja.

Toiminnolla FUNCTION COUNT voit ohjata yksinkertaista laskinta
NC-ohjelmasta. Talla laskimella voit laskea esim. valmistettujen
tydkappaleiden lukumaaran.

Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
OHIELMAN » Paina ohjelmanappéaintda OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT
e Ton » Paina ohjelmanappéaintd FUNCTION COUNT.
COLNT

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Ohjaus hallitsee vain yhta laskinta. Kun toteutat NC-ohjelmaa,
jossa laskin nollataan, laskimen toiminnan jatkaminen toisessa
NC-ohjelmassa poistuu.

» Tarkasta ennen koneistamista, onko laskin aktiivinen.

» Tarvittaessa merkitse muistiin laskimen lukema ja lisaa se
koneistamisen jalkeen MOD-valikossa.

6 Kaiverrustyokierrossa 225 voit kaivertaa myos
hetkellisen laskimen lukeman.

Lisatietoja: Tyokierto-ohjelmoinnin kayttajakasikirja

Vaikutus kayttotavalla Ohjelman testaus

Kayttotavalla Ohjelman testaus voidaan simuloida laskinta.
Talloin vaikuttaa vain se laskimen lukema, jonka olet maaritellyt
NC-ohjelmassa. Laskimen lukema MOD-valikolla pysyy
muuttumattomana.

Vaikutus kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

MOD-valikon laskimen lukema vaikuttaa vain kayttotavoilla
OHJELMANKULKU YKS. LAUSE ja AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU.
Laskimen lukema sailyy myos ohjauksen
uudelleenkdynnistyksessa.

Erikoistoiminnot | Laskimen maarittely
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Toiminnon FUNCTION COUNT maarittely
Toiminto FUNCTION COUNT tarjoaa seuraavat mahdollisuudet:

Ohjelmanap- Merkitys
pain

Laskimen lukeman korotus yhdella

Laskimen nollaus

Asetusmaaran (tavoitearvon) asetus tiettyyn
arvoon.

Sisdansyottdoarvo: 0 — 9999

Laskimen asetus tiettyyn arvoon
Sisdansyottdarvo: 0 — 9999

Laskimen lukeman korotus tietylla arvolla
Sisdansyottdarvo: 0 — 9999

NC-ohjelman toistaminen Label-tunnuksesta, jos
kappaleita on viela valmistettavana

Esimerkki

Laskimen lukeman nollaus

Koneistusten asetuslukumaaran sisaansyotto
Hyppymerkin sisédnsyottod

Koneistus

Laskimen lukeman korotus

Koneistuksen toistaminen, jos kappaleita on viela
valmistettavana
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8.1 MOD-toiminto

MOD-toimintojen avulla voidaan valita lisdnayttoja ja
maarittelymahdollisuuksia. Lisaksi voit syottaa sisaan avainlukuja
mahdollistaaksesi paasyn suojatulle alueelle.

MOD-toimintojen valinta

MOD-toimintojen ponnahdusikkunan avaus: [@ismavrro

> Paina nappéaintd MOD

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan, jossa ndytetaan
kaytettavissa olevat MOD-toiminnot.

LISENSSI-
INFORMAAT .

JeE] ]

-

=

Asetusten muuttaminen
MOD-toimintoja voidaan kayttaa hiiren avulla ja niissa voidaan myds
navigoida aakkosnappaimiston avulla:

» Vaihda oikean ikkunan sisdansyéttoalueelta vasemman ikkunan
MOD-toimintojen valintaan sarkainndppaimen avulla.

» MOD-toiminnon valinta

» Vaihda Tab-ndppadimellad tai ENT-ndppadimella
sisdansyottokenttaan

> Syota toimintoon sopiva arvo ja vahvista OK-nappaimella tai
valitse arvo ja vahvista nappaimella Patea.

o Jos kaytettavissa on useampia asetusmahdollisuuksia,
voidaan naytolle ottaa ikkuna painamalla GOTO-
nappainta. Valitse haluamasi asetus ENT-nappaimella.
Jos et halua muuttaa asetusta, sulje ikkuna nappaimella
END.

MOD-toimintojen lopetus

» Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanéppaintd LOPPU tai
nappaintad END.
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MOD-toimintojen yleiskuvaus

Kéytettavissa seuraavat toiminnot valitusta kayttétavasta
riippumatta:

Avainkoodin sisdansyotto

= Avainkoodi

Nayton asetukset

®  Paikoitusnayttolaitteet

® Mittayksikké (mm/tuuma) paikoitusnéaytt6ja varten
B Ohjelmointisydttd MDI:ta varten
m Kellonajan naytto

® |nforivin nayttd
Grafiikka-asetukset

® Mallityyppi

® Mallilaatu

Laskimen asetukset

® Nykyinen laskimen lukema
B | askimen tavoitearvo
Koneen asetukset
Kinematiikka

Liikerajat
Tyokalunkayttotiedosto
Ulkoinen kayttooikeus
Radiokasipyoran asetus
Jarjestelmaasetukset

® Jarjestelmaajan asetus

B Verkkoyhteyden maarittely
m \erkko: IP-konfiguraatio
Diagnoositoiminnot

m Vayladiagnoosi

. Kayttédiagnoosi

B HeROS-tiedot

Yleiset tiedot

® \ersion tiedot

B |isenssitiedot

= Koneajat

[@rAsikavTro
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8.2 Ohjelmiston numeron naytto

Kaytto
Seuraavat ohjelmistojen numerot ndytetddan MOD-toiminnon
Ohjelmistoversio valinnan jalkeen ohjauksen kuvaruudulla:
B Ohjaustyyppi: Ohjauksen merkintd (HEIDENHAIN hallitsee)
® NC-SW: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)
®  NCK: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)
| |

PLC-SW: PLC-ohjelmiston numero tai nimi (koneen valmistaja
hallitsee)

MOD-toiminnossa FCL-Information ohjaus nadyttaa seuraavat
tiedot:

= Kehitystila (FCL=Feature Content Level): Ohjaukseen
asennettu kehitystila
Lisatietoja: "Kehitystila (paivitystoiminnot)’, Sivu 26

8.3 Avainluvun sisaansyotto

Kaytto

Ohjaus vaatii seuraavia toimintoja varten avainluvun:

Toiminto Avainkoodi

Kayttadjaparametrin valinta 123
Ethernet-kortin konfigurointi NET123

Erikoistoimintojen vapautus Q-parametriohjel- 555343
moinnissa
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Toiminnot koneen valmistajaa varten
avainlukudialogissa

Ohjauksen MOD-valikossa naytetdan kahta ohjelmanéappainta
OFFSET ADJUST ja UPDATE DATA.

Ohjelmanappaimelld OFFSET ADJUST voidaan analogisille akseleille
maarittda automaattisesti tarvittava korjausjannite ja sen jalkeen
tallentaa se.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Tata toimintoa saa kayttaa vain siihen koulutettu henkilo!

Ohjelmanappaimellda UPDATE DATA voi koneen valmistaja suorittaa
ohjauksen ohjelmistopaivityksia.

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Jos paivityksen suorittamisen yhteydessa tehdaan virheellisia
toimenpiteitd, voi seurauksena olla tietojen haviaminen.

Al4 tee mitdan ohjelmistopéivityksia ilman ohjeita!
K&anny tarvittaessa koneen valmistajan puoleen.
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8.4 Koneen konfiguraation lataus

Kaytto

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

RESTORE-toiminto palauttaa sen hetkiset koneen konfiguraation
asetukset varmuuskopiotietoineen peruuttamattomasti. Ohjaus
ei suorita ennen RESTORE-toimintoa automaattista tiedoston
varmistusta. Nain tiedostot menetetaan peruuttamattomasti.

» Varmista kaikki koneen konfiguraation asetukset ennen
RESTORE-toimintoa.

> Kayta toimintoa vain koneen valmistajan suostumuksella.

Koneen valmistaja voi antaa kaytt6on koneen konfiguraatiolla

varustetun varmuuskopion. Avainsanan RESTORE syottémisen

jalkeen voit ladata koneeseesi tai ohjelmointiasemaasi

varmuuskopion. Lataa varmuuskopio seuraavasti:

» Syotda MOD-dialogissa avainsana RESTORE.

» Valitse ohjauksen tiedostonhallinnassa varmuuskopiotiedosto
(esim. BKUP-2013-12-12_.zip).

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan varmuuskopiota varten.

Paina Hata-Seis.

» Paina ohjelmanappaintd OK varmuuskopiotoimenpiteiden
kaynnistamiseksi.

v
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8.5 Paikoitusnayton valinta

Kaytto

Koordinaattien nayttdon voidaan vaikuttaa kayttotapaa KASIKAYTTO
seka kayttotapoja AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU ja
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE varten:

Oikealla oleva kuva esittaa erilaisia tydkalun paikoitusasemia:

B [ahtdasema 1
m Tyokalun tavoiteasema
® Tydkappaleen nollapiste
m  Koneen nollapiste

Ohjauksen paikoitusnayttdja varten voidaan valita seuraavat
koordinaatit:

Naytto Toiminto

ASET Asetusasema; ohjauksen etukdteen maaradma arvo

0 ASET- ja OLO-naytdt eroavat toisistaan vain jattdévirheen osalta.

OoLO Hetkellisasema; hetkellinen tydkaluasema

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja maarittelee, eroavatko ASET ja OLO-naytot
tyokalukutsun Dl-tyévaran verran ohjelmoidusta asemasta.

RFTODL Referenssiasema; hetkellisasema perustuen tyokalun nollapisteeseen

RFASET Referenssiasema; asetusasema perustuen tydkalun nollapisteeseen

JATTO Jattovirhe; asetus- ja hetkellisaseman vélinen ero

OLOET Jéljella oleva matka ohjelmoituun asemaan sisdansyottojarjestelmassa; hetkellisase-

man ja tavoiteaseman ero.

Esimerkki tyokierrolla 11:

» Mittakerroin 0.2

L IX+10

OLOET-naytté on 10 mm.
Mittakertoimella ei ole vaikutusta.

vV Vv VY
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Naytto

Toiminto

REFET

Jéljella oleva matka ohjelmoituun koneen koordinaatistoon; hetkellisaseman ja tavoi-
teaseman ero.

Esimerkki tyokierrolla 11:

>
>
>
>

Mittakerroin 0.2

L IX+10

REFET-nayttdé on 2 mm.

Mittakerroin vaikuttaa liikepituuteen ja sitd kautta nayttoon.

M118

tilanaytdssa.

lisatilanaytossa.

290

Liikematkat, jotka toteutetaan kasipydran paallekkaiskaytdn toiminnolla (M118).

MOD-toiminnon Paikoitusnaytto 1 avulla valitaan paikoitusnayttd

MOD-toiminnon Paikoitusnaytto 2 avulla valitaan paikoitusnayttd
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8.6 Mittajarjestelman valinta

Kaytto

Talla MOD-toiminnolla asetetaan ohjauksen koordinaattien naytto
joko millimetreina tai tuumina.

B Metrijarjestelma: esim. X = 15,789 (mm) Nayttd kolmella pilkun
jalkeiselld numerolla

= Tuumajarjestelma: esim. X = 0,6216 (tuumaa) Nayttd neljalla
pilkun jalkeisellda numerolla
Jos tuumanayttd on voimassa, ohjaus nayttda myos syottdarvon

muodossa tuuma/min. Tuumaohjelmassa taytyy syottdarvo syottaa
sisaan kertoimella 10.
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8.7 Grafiikka-asetukset

MOD-toiminnolla Grafiikka-asetukset voit valita mallityypin ja
mallilaadun kayttdotapaa varten.

Grafiikka-asetukset valitaan seuraavalla tavalla:
Valitse MOD-valikolta ryhma Grafiikka-asetukset.
Mallityypin valinta

Mallilaadun valinta

Paina ohjelmanappaintad PATEA.

Paina ohjelmanappainta OK.

Ohjaus nayttaa kayttotavalla Ohjelman testaus symbolit aktiivisella
toiminnolle Grafiikka-asetukset.

vV vVvyyvVvyy

Toimintoa Grafiikka-asetukset varten ohjauksessa on seuraavat simulaatioparametrit.

Mallityyppi

Symboli Valinnan Ominaisuudet Kaytto

é 3D Erittéin tarkkapiirteinen Jyrsintdkoneistus takalastulla,
Ca aikaa ja muistia kuluttava

] 2.5D Nopea Jyrsintédkoneistus ilman takalastua
=]
ﬁ Ei mallia Erittain nopea Linjagrafiikka
Mallilaatu
Symboli Valinnan Ominaisuudet
EEEE Erittdin korkea  Suuri tiedonsiirtonopeus, tyokalugeometrian tarkka kuvaus,
lauseiden loppupisteiden ja lausenumeroiden kuvaus mahdollinen,

@BDEO Korkea Suuri tiedonsiirtonopeus, tydkalugeometrian tarkka kuvaus
@@®O0 Keskitasoinen  Keskimaarainen tiedonsiirtonopeus, tydkalugeometrian approksimaatio
@000 Matala Pieni tiedonsiirtonopeus, tydkalugeometrian vahainen approksimaatio
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8.8 Laskimen asetus

MOD-toiminnolla Laskimen asetukset voit muuttaa laskimen
hetkellista lukemaa (oloarvo) ja tavoitearvoa (asetusarvo).
Laskimen asetukset valitaan seuraavasti:

Valitse Laskimen asetukset MOD-valikon kohdassa Ryhma.
Valitse nykyinen laskimen lukema.

Valitse laskimen tavoitearvo.

Paina ohjelmanappaintad PATEA.

Paina ohjelmanappéintd OK.

Ohjaus vastaanottaa valitut arvot heti tilandytdssa.

vV vVvyyvVvyy

Laskimen asetukset voidaan muuttaa ohjelmanéppaimella
seuraavasti:

Ohjelmanap- Merkitys
pain

Laskimen lukeman nollaus

Laskimen lukeman korotus

Laskimen lukeman vahennys

Liitetyn hiiren kanssa voit syottda haluamasi arvot myos suoraan
sisaan.
Lisatietoja: "Laskimen maarittely", Sivu 280
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8.9 Koneen asetusten muuttaminen

Kinematiikan valinta

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja konfiguroi ja vapauttaa toiminnon
Kinematiikan valinta.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Kaikki tallennetut kinematiikat voidaan valita myds aktiiviseksi
koneen kinematiikaksi. Sen jalkeen kaikki manuaaliset liikkeet
ja koneistukset suoritetaan valitulla kinematiikalla. Kaikkien
seuraavien akseliliikkeiden aikana on térmaysvaaral

> Kayta toimintoa Kinematiikan valinta vain kayttGtavalla
OHJELMAN TESTAUS.

> Kayta toimintoa Kinematiikan valinta vain tarvittaessa
aktiivisen koneen kinematiikan valintaan.

Tata toimintoa voit kayttaa sellaisten NC-ohjelmien testaamiseen,
joiden kinematiikka ei tasmaa koneen kinematiikkaan. Jos koneen
valmistaja on maaritellyt koneellesi erilaisia kinemaattisia asetuksia
ja vapauttanut ne valittavaksi, voit MOD-toiminnon avulla aktivoida
taman kinematiikan. Kun valitset kinematiikan ohjelman testausta
varten, koneen kinematiikka pysyy koskemattomana.

o Muista varmistaa, ettad olet valinnut tyokappaleen
testaamiseksi oikean kinematiikan ohjelman
testauksessa.
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Liikerajojen maarittely

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja konfiguroi ja vapauttaa toiminnon
Liikerajat.

MOD-toiminnolla Liikerajat voit rajoittaa todellista liikealuetta
maksimiliikealueen sisalla. Voit nain maaritella kullekin akselille
suojavyohykkeita, esim. jakolaitteen suojaamiseksi tormaykselta.

Liikerajojen sisdansyotto:

> Valitse MOD-valikolta ryhméa Koneen asetukset.Koneen
asetukset

> Valitse valikko Liikerajat.Liikerajat

» Anna haluamiesi akseleiden arvot REFarvoina tai
vastaanota nykyinen asema ohjelmanappaimella
HETKELLISASEMAN VASTAANOTTO

» Paina ohjelmanappainta PATEA. PATEA
> Ohjaus tarkastaa sisdansyotettyjen arvojen voimassaolon.
» Paina ohjelmanappainta OK.OK

[@rAsikavTro

e

-

PATER

ror1or ik
+ wcvinen | xopzorty.
Amv0 Arvo

0 Kayttoohjeet:

® Suojavyohykkeet ovat automaattisesti voimassa
heti sen jalkeen, kun akselin voimassa oleva liikeraja
on asetettu. Asetukset sailyvat voimassa myds
ohjauksen uudelleenkdynnistyksen jalkeen.

®  Suojavyohykkeet voidaan kytked pois paalta joko
poistamalla arvot tai painamalla ohjelmanappainta
POISTA KAIKKI.
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Tyokalun kayttotiedoston luonti

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tyokalun kayttotestaus on vapautettava kayttdodn koneen
valmistajan toimesta.

MOD-toiminnolla Tyokalunkayttotiedosto valitaan, luoko ohjaus
tydkalukayttotiedoston koskaan, kerran tai aina.

Tyokalun kayttdtiedoston luonti:

» Valitse MOD-valikolta ryhma Koneen asetukset.Koneen
asetukset

> Valitse valikko Tyokalunkayttotiedosto.Tyokalunkayttotiedosto

> Valitse haluamasi asetus kayttotavoille Jatkuva ohjelmanajo/
Yksittaislauseajo ja OHJELMAN TESTAUS.OHJELMAN TESTAUS

» Paina ohjelmanappaintd PATEA.PATEA
» Paina ohjelmanappainta OK.

Ulkoisen kayttooikeuden sallinta tai esto

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal [@sisavrro
Koneen valmistaja voi konfiguroida ulkoisia
kayttooikeuksia.

Koneesta riippuen ohjelmanappaimella TNCOPT voit
sallia tai estaa kayttdoikeuden ulkoiselle diagnoosi- tai
kayttoonotto-ohjelmistolle.

@ Ulkoinen kiyttd sallittu

Konesn valmistajs on desktivoinut tietokonskontaisst
Keyttorasoitursot.

MOD-toiminnolla Ulkoinen kayttooikeus voit vapauttaa tai estaa =
ohjauksen kayton. Kun olet estanyt ulkoisen kayttdoikeuden, |
yhteydenotto ohjaukseen ei ole enaa mahdollista verkon tai - “
sarjaliitdénnan kautta esim. tiedonsiirto-ohjelmistolla TNCremo.

Ulkoinen kayttd estetaan seuraavalla tavalla:
» Valitse MOD-valikolta ryhméa Koneen asetukset.
» Valitse valikko Ulkoinen kayttooikeus.

» Aseta ohjelmanéppain ULKOINEN PAASY PAALLA/POIS
asetukseen POIS.

» Paina ohjelmanappainta OK.

e J

=

TIETOKOHE -
KAYTTO

LOPETA ]
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Tietokonekohtainen kayttéoikeuden valvonta

Jos koneen valmistaja on asettanut tietokonekohtaisen [@xssirarrro
kayttdoikeuden valvonnan (koneparametri CfgAccessControl Nr.
123400), voit sallia yhteydenoton enintaan 32 hyvaksymallesi
yhteydelle.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Madrittele uusi yhteys valitsemalla Lisaa uusi.

> Ohjaus avaa sisaansyottoikkunan, jossa voit syottda sisaan
yhteystiedot.

Asetukset ja tie

Kayttooikeusasetukset e e
[santanimi Ulkoisen tietokoneen isantanimi . ‘ _ | " Jl J‘hw‘f " ‘ ]
Isanta IP Ulkoisen tietokoneen verkko-
osoite
Kuvaus Lisatiedot (teksti ndytetaan
yleiskuvausluettelossa)
Tyyppi:
Ethernet Verkkoyhteys
Com 1 Sarjaliitanta 1
Com 2 Sarjaliitanta 2
Kayttooikeudet:
Kysely Ulkoisen kayttdoikeuden kohdal-
la ohjaus avaa kyselydialogin.
Hylkadys Ei verkkokayttdoikeuden hyvak-
symista
Hyvéaksynta Verkkokayttdoikeuden hyvaksy-

minen ilman vastakysymyksia

Jos myonnat yhteydelle kayttdoikeuden Inquire ja tastéa osoitteesta
tapahtuu yhteydenottoyritys, ohjaus avaa ponnahdusikkunan.
Ponnahdusikkunassa sinun taytyy joko sallia tai torjua ulkoinen
kayttooikeusyritys:

Ulkoinen kayttooikeus Valtuutus
Kylla Salli kerran
Aina Salli aina

Ei koskaan Kiella aina
Ei Torju kerran

o Aktiivinen yhteys tunnistetaan yleiskuvausluettelon
vihreadsta symbolista.

Yhteydet ilman kayttdoikeuden valtuutusta esitetaan
yleiskuvausluettelossa harmaana.
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Tietokonekaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Ohjelmanappéaimellda OHJAUSTIETOKONEKAYTTO annetaan kasky
ulkoiseen ohjaustietokoneeseen esim. tietojen siirtdmiseksi
ohjaukseen.

Ohjaustietokoneen kadyton aloittaminen edellyttdd mm. seuraavaa:
® Dialogit, kuten GOTO tai Block Scan on suljettu

® Ej aktiivista ohjelmaa

® Kasipyora ei aktiivinen

Ohjaustietokonekayttd kdynnistetdan seuraavalla tavalla:

> Valitse MOD-valikolta ryhma Koneen asetukset.

> Valitse valikko Ulkoinen kayttooikeus.

» Paina ohjelmanéppainta OHJAUSTIETOKONEKAYTTO.

>

Ohjaus nayttaa tyhjaa nayttoruudun sivua ponnahdusikkunalla
Johtotietokonekaytto on aktiivinen.

@ Koneen valmistaja voi maaritella, etta
ohjaustietokonekayttd voidaan aktivoida automaattisesti
myos ulkoisesti.

Lopeta ohjaustietokonekayttd seuraavasti:
» Paina uudelleen ohjelmanappéintd OHJAUSTIETOKONEKAYTTO.

298 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018



MOD-toiminnot | Vain radiokasipyéralla HR 550FS

8.10 Vain radiokasipyoralla HR 550FS

Kaytto

o HEROS-kayttojarjestelma hallitsee tata asetusdialogia.

Jos haluat muuttaa ohjauksen dialogikieltd, ohjaus on
kdynnistettdva uudelleen uuden kielen aktivoimiseksi.

Ohjelmanappaimelld RADIOKASIPYORAN ASETUS voit konfiguroida
radiokasipyoran HR 550FS. Kaytettavissa ovat seuraavat toiminnot:

. Kasipyoran sailytyspaikan osoitus kasipyoralle
B Radiokanavan asetus

® Taajuusspektrin analyysi parhaan mahdollisen radiokanavan
maarittdmista varten

® | dhetystehon asetus
= Tilastotiedot tiedonsiirron laatua varten

6 Kaikki muutokset ja muokkaukset, joita
yhdenmukaisuudesta vastuullinen osapuoli ei ole
nimenomaisesti hyvaksynyt, voivat aiheuttaa laitteen
kayttéluvan menetyksen.

Tama laite on FCC-direktiivin osan 15 ja Kanadan
RSS-teollisuusstandardin vaatimusten mukainen
lisenssivapaa laite.

Kayttd edellyttad seuraavien ehtojen tayttymista:

1 Laite ei saa aiheuttaa haitallisia hairioita.

2 Laitteen taytyy pystya sietdmaan vastaanotettuja

hairiéitd, mukaan lukien hairiét, jotka voivat haitata
toimintaa.

Kasipyoran sailytyspaikan osoitus kasipyoralle

> Varmista, ettd kasipyoran sailytyspaikka on liitetty Configuzation of wizeless handuneel
ohjauslaitteistoon T

> Aseta radiokasipyora siihen kasipyoran sailytyspaikkaan, johon @ ' (Eeaaan) w— oo
haluat késipy6réan osoittaa — | oon

> Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppaintd MOD. (-

» Valitse valikko Koneen asetukset. W"f"mw - -

» Radiokasipydran konfigura'a.tioval.i'ko.r'\ valinta: Paina
ohjelmanappéintd RADIOKASIPYORAN ASETUS.

> Napsauta ndyttopainiketta Kytke HW.Kytke HW

> Ohjaus tallentaa asetetun radiokasipydran sarjanumeron ja
nayttaa sita vasemmalla olevassa konfiguraatioikkunassa
nayttopainikkeen Kytke HW vieressa.

» Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta: Paina
nayttopainiketta LOPPUUN.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttéian kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018 299



MOD-toiminnot | Vain radiokasipyéralla HR 550FS

Radiokanavan asetus

Radiokasipyoran automaattisen kaynnistyksen yhteydessa ohjaus Sonlijusation ot wissiess naanes BCH
yrittaa valita sen radiokanavan, joka lahettda parasta radiosignaalia.
. . . . handwheel serial no. 0037478964 ConnectHW | Data packets 12023
Jos haluat asettaa itse radiokanavan, toimi seuraavalla tavalla: . e AR o
» Valitse MOD-toiminnot: Paina nappaintd MOD. Chamethuse 24 | Choem 8 oo
Transmitter power Full power | Setpower Max. successive lost 0
> Valitse valikko Koneen asetukset. i chrger
» Radiokasipyoran konfiguraatiovalikon valinta: Paina m{m ) .
. . e . .. °2 LA | StpHW Start handwheel - End
ohjelmanappainta RADIOKASIPYORAN ASETUS
> Valitse vélilehti Taajuusspektri hiiren napsautuksella. R ——— —
Ch 11 n 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
» Napsauta ndyttopainiketta Pysaytd HW.Pysayta HW
> Ohjaus lopettaa radiokadsipyoran yhteyden ja maarittaa todellisen
taajuusspektrin kaikkia 16 kanavaa varten. oaon T e
» Pane merkille sen kanavan numero, joka osoittaa vahaisinté s e
radioliikennetté (pienin palkki). e e “ 5

> Nayttopainikkeen Kaynnista kasipyora avulla radiokasipyora
aktivoidaan uudelleen.

Valitse valilehti Ominaisuudet hiiren napsautuksella.

Napsauta nayttdpainiketta Valitse kanava.Valitse kanava
Ohjaus antaa esille kaikki kaytettavissa olevat kanavan numerot.
Valitse hiiren avulla sen kanavan numero, jolle ohjaus on
maaritellyt vahaisimman maaran radioliikennetta.

» Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta: Paina
nayttopainiketta LOPPU drlicken

vVvVvVYyy

Lahetystehon asetus

o Léhetystehon pienentyessa radiokasipydrén peittoalue — —
. Configuration Statistics
plenenee han:wheelsenal no. 0037478964 ["Connecthw | Data packets 12023
I [Selectchannel]  Lostpackets ) 000%
Channel in use 24 CRC error 0 0.00%
» Valitse MOD-toiminnot: Paina nappamta MOD. Tansmiterpower | Full power [“Setpower | Max.successivelost 0
. ) HW in charger
> Valitse valikko Koneen asetukset.
» Radiokasipyoran konfiguraatiovalikon valinta: Paina [y Sanhandunet | e

ohjelmanappaintd RADIOKASIPYORAN ASETUS
» Napsauta nayttopainiketta Aseta virta.Aseta virta

> Ohjaus antaa naytolle kaikki kdytettavisséa olevat
tehoasetukset. Valitse hiiren avulla haluamasi asetus.

» Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta: Paina
nayttopainiketta LOPPU drlicken
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Tilastot
Tilastotiedot voidaan ottaa naytdlle seuraavasti:

» Valitse MOD-toiminnot: Paina nappaintd MOD.
> Valitse valikko Koneen asetukset.

> Radiokasipyoran konfiguraga.tioval.i.ko.rj valinta: Paina
ohjelmanappéintd RADIOKASIPYORAN ASETUS

> Ohjaus nayttaa konfiguraatiovalikon tilastotiedoilla.

Kohdassa Tilastot ohjaus nayttaa tiedonsiirron laatua koskevia
tietoja.
Kun vastaanoton laatu heikkenee, radiokasipyora reagoi siihen Hata-

Seis-toiminnolla, koska akseleiden turvallisesta pysdhtymisestéa ei
ole enaa takuita.

[Imoitus heikentyneesté vastaanoton laadusta nakyy naytolla
Maks. peradkkaiset havitetyt. Jos ohjaus nayttéa radiokasipyoran
normaalikdyton aikana halutun kayttésateen sisalla toistuvasti
arvoa, joka on suurempi kuin 2, niin silloin on olemassa kohonnut
odottamattoman yhteyskatkoksen vaara. Korjaavana toimenpiteena
on talléin lahetystehon suurentaminen, mutta mahdollista on myos
vaihto pienempitaajuuksiselle kanavalle.

Yrité talldin parantaa tiedonsiirron laatua valitsemalla toinen kanava
tai suurentamalla lahetystehoa.

Lisatietoja: "Radiokanavan asetus', Sivu 300
Lisatietoja: "Lahetystehon asetus', Sivu 300

Conf of wireless =288

[ ——
Configuration Statistics
handwheel serial no. 0037478964 Data packets 12023
oy
C I Lost packets o 0.00%
Channelinuse 24 CRC ermor 0 000%
Transmiter power  Full power E Setpower 3 Max. successive lost |0
HWin charger @
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
[ swpuw | [ Starthandwheel | e
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8.11 Jarjestelmaasetusten muuttaminen

Jéarjestelmaajan asetus

MOD-toiminnon Jarjestelmdajan asetus avulla voit asettaa
aikavyohykkeen, paivayksen ja kellonajan manuaalisesti tai NTP-
palvelimen synkronoinnin avulla.

Jarjestelman aika asetetaan manuaalisesti seuraavalla tavalla:
> Valitse MOD-valikolta ryhméa Jarjestelmdasetukset.

» Paina ohjelmanappéintd ASETA PAIVA/ AIKA.

> Valitse haluamasi aikavyohyke alueella Aikavyohyke.

>

Aseta aika manuaalisesti.
» Tarvittaessa muuta paivamaaraa ja kellonaikaa.
» Paina ohjelmanappainta OK.
Aseta jarjestelmaaika NTP-palvelimen avulla:
> Valitse MOD-valikolta ryhméa Jarjestelmdasetukset.
» Paina ohjelmanappaintd ASETA PAIVA/ AIKA.
> Valitse haluamasi aikavyohyke alueella Aikavyohyke.
>

Paina ohjelmanappéintd NTP pois valitaksesi sy6ttotavan
Synkronoi aika NTP-palvelimen kautta.

Syotd NTP-palvelimen isantanimi tai URL-osoite.
Paina ohjelmanappaéinta Lisda.
» Paina ohjelmanappainta OK.

A 4

8.12 Kayttoaikojen naytto

Kaytto
MOD-toiminnolla KONEAJAT voidaan ottaa naytolle erilaisia koneen [@xssuavrro
kayttoaikoja:
Kayttoaika Merkitys F i
Ohjaus padlle Ohjauksen kayttdaika ensikayttdonotosta —
Kone paalla Koneen kayttdaika ensikayttoonotosta
Ohjelmanajo Ohjatun kayton kayttdaika ensikayttdono- - a i
tosta o — @
P—|— au
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal i “ u ” ” “ " ]
Koneen valmistaja voi viela perustaa lisaa naytettavia
aikatietoja.
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9.1 Remote Desktop Manager (optio #133)

Johdanto

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

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

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

Kéytettavissa ovat seuraavat yhteysmahdollisuudet:

® Windows Terminal Server (RemoteFX): Esittédé etédkdytettavan
Windows-tietokoneen tyopdydéan ohjauksen naytolla.

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

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

Web-selain: Vain valtuutetun ammattihenkilon kayttoon.
SSH: Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilon kayttéon.
XDMCP: Vain valtuutetun ammattihenkilén kayttoon.

User-defined connection: Tarkoitettu vain valtuutetun
ammattihenkilén kayttéon.

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

Tasta poikkeaville yhdistelmille ja yhteisille ei anneta
takuina.

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

Lisatietoja: "Kosketusnayton kayttod", 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.
kayttdjarjestelmassa Windows 7:

» Paina Windowsin kéynnistyspainiketta ja valitse tehtavapalkin
avulla valikkokohta Ohjauspaneeli.

Valitse valikkokohde Jéarjestelma 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.

vvyYvyy

» 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).

>

Ohjaus avaa ponnahdusikkunan Palvelinkayttojarjestelman
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 kdynnistys yhteyden Toimenpiteet yhteyden katketessa: Pakollinen
paattymisen jalkeen ® Kaynnista aina uudelleen
= Ala iking kéynnista uudelleen
®  Aina virheen jalkeen
m 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 yhteyttd vastaavaan tydpoytaan.
» 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-massamuisti vapautettu  Sallii paasyn liitettyyn USB-massamuistiin Pakollinen
Tietokone Ulkoisen tietokoneen isantanimi tai IP-osoite Pakollinen
HEIDENHAIN suosittelee seuraavaa asetusta koneelle
IPC(6641):
IPC6641.machine.net
Sita varten taytyy IPC:lle maaritelld Windows-kayttojarjestelmas-
sa isantanimi IPC6641.
0 Siind yhteydessa koodilla .machine.net on tarkea
merkitys.
Sisdansyotolla .machine.net ohjaus etsii
automaattisesti Ethernet-litannan X116 eika liitantaa
X26, mika lyhentaa kayttdaikaa.
Kayttajanimi Kéyttajan nimi Pakollinen
Salasana Kayttajan salasana Pakollinen
Windows-toimialue Ulkoisen tietokoneen toimialueen nimi Valinnainen
Taysnayttotila tai Kayttdjan Suuri yhteysikkuna Pakollinen
maarittelema ikkunakoko
Multimedia-laajennukset Mahdollistaa laitekiihdyttimen videon katselussa. Valinnainen
Tiettyja formaatteja, esim. MP4-tiedostoja, varten tarvitaan
ehdottomasti maksullinen Fluendo Codec Pack.
@ Koneen valmistaja tekee lisdohjelmiston asennuksen.
Touch-Screen-syote Mahdollistaa Multitouch-jarjestelmien ja sovellusten kayton Valinnainen
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Asetus Merkitys Sisaan-
syotto
Salaus Asettaa valitulle Windows—jarjestelmalle sopivan salauksen Pakollinen

6 Toiminnon Salaus aktivoinnin yhteydessa
taytyy syotteet -sec-tls -sec-nla poistaa
sisddnsyottokentasta Lisavalinnat.
Ongelmien esiintyessa pitaa yrittda yhteydenottoa
toiminnon ollessa deaktivoituna. Analyysi on
mahdollinen vain Windows-lokitiedostojen avulla.

Varisyvyys Asetus ulkoisen jarjestelman nayttamiseksi ohjauksessa Pakollinen
Paikallisvaikutteiset nappdi- Lyhytvalinnat aktiivisten yhteyksien ja ty6tasojen (tydtasot tai Pakollinen
met tyopdydat) automaattista uudelleenkytkentaa varten.

Oletusasetus:

B Super_R vastaa oikeanpuoleista DIADUR-painiketta ja
kytkeytyy uudelleen paalle aktiivisten yhteyksien valissa.

® F12 kytkee uudelleen péaélle tyotasojen valissa.

0 F12 ei ole endéa kosketusnaytoissa. Sen vuoksi
tassa vaikuttaa vapaa nappain valilla PGM MGT ja
ERR tydtasojen vaihtoa varten.

Oletusasetusten tai lisdsyottdjen mukautukset ovat tdssa yhtey-
dessa mahdollisia.

Maks. yhteysaika (sek.) Yhteyden odotusaika Pakollinen
Aikaylitys vastaa keskeytettya yhteytta.

Lisdavalinnat Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilon kayttéon. Pakollinen
Lisdkomentorivit siirtoparametreilla

6 Toiminnon Salaus aktivoinnin yhteydessa
taytyy syotteet -sec-tls -sec-nla poistaa
sisddnsyottokentasta Lisavalinnat.

USB-laitteen lapikytkenta Ohjaukseen liitettyjen USB-laitteiden lapikytkentd Windows-tieto- ~ Valinnainen
koneeseen, esim. 3D-hiiri CAD-ohjelmien kdyttdmiseen.

Tata varten on Windows-tietokoneessa oltava ehdottomasti
Eltima EveUSB -ohjelmisto.

6 Kaikki lapikytketyt USB-laitteet eivat ole kdytettavissa
ohjauksessa.

HEIDENHAIN suosittelee ICP 6641 -tietokoneen yhdistamista
varten RemoteFX-yhteytta.

RemoteFX-yhteyden kautta nayttéruudulle ei avata ulkoista
tietokonetta, kuten VNC, vaan sita varten on oma tyopdyta. Talldin
vhteyden muodostamisen hetkella aktiivinen ulkoisen tietokoneen
tyopdyta lukitaan ja kayttaja kirjataan ulos. Talla suljetaan pois se,
ettad 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
= Ala iking kéynnista uudelleen
®  Aina virheen jalkeen
m Kysely virheen jalkeen
Automaattinen kaynnistys Yhteyden perustaminen automaattisesti ohjauksen kéynnistymi- 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
Kayttajanimi: Sisaankirjautuneen kayttajan nimi Pakollinen
Salasana Aktivoi vain yhteydessa asiakaspalvelun kanssa Pakollinen
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Asetus Merkitys Sisaan-
syotto

Taysnayttotila tai Kayttaja- Suuri yhteysikkuna Pakollinen

maaritteinen ikkunakoko:

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

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

Sisddnsyotot alueelle Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilon kayttéon. Valinnainen

Advanced options

6 Kun kaytossasi on Extended Workspace Compact
valitse toiminto Extended Workspace, Compact
vastaavan konfiguraation vapauttamiseksi yhteyttasi
varten.

Valitsemalla toiminto Extended Workspace, Compact
lisdtydalueella olevat yhteydet skaalautuvat siihen
automaattisesti.

Lisatietoja: 'Extended Workspace Compact", Sivu

VNC:n avulla naytolle avataan suoraan ulkoisen tietokoneen naytto.
Ulkoisen tietokoneen aktiivista tyopdytaa ei lukita automaattisesti.

Sen lisaksi 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.

Ulkoisen tietokoneen sammuttaminen ja
kaynnistaminen

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

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

» Suorita Windows-tietokoneen automaattisen sammutuksen
konfigurointi.

Konfiguroi ohjaus seuraavalla tavalla:

Avaa HeROS-valikko néppaimelléd 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

VvV Vv VvV VvVYy

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttéian kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018 309



HEROS-toiminnot | Remote Desktop Manager (optio #133)

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 téassa yhteydessa -
sisdankirjauksessa
Lisaa suosikkeihin Yhteyden kuvake tehtédvapalkissa: 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 isantanimi tai IP-osoite. ICP 6641 -tietoko- Pakollinen
neen suositeltu maaritys on IP-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.): Ohjaus kdskee sammuttamisen yhteydessé myos Windows- Pakollinen
tietokoneen sammuttamisen.
Ennen kuin ohjaus nayttaa viestid Nyt voit sammuttaa ohjauk-
sen, ohjaus odottaa <Timeout> sekuntia. Tassa ajassa ohjaus
tarkastaa, onko Windows-tietokone vield saavutettavissa (portti
445),
Jos tietokone kytketdadn pois paaltd ennen <Timeout> sekunnin
umpeutumista, ei kauempaa enaa odoteta.
Lisdodotusaika: Odotusaika, jonka jalkeen Windows-tietokone ei ole endad saavu-  Pakollinen
tettavissa.
Windows-sovellukset voivat hidastaa PC:n sammumista portin
445 sulkemisen jalkeen.
Pakota Kaikki Windows-tietokoneen ohjelmat suljetaan, myos kun dialogi  Pakollinen
on viela auki.
Jos pakotusta ei ole asetettu, Windows odottaa enintaan 20
sekuntia. Nain sammuttamista viivytetaan tai Windows-tietokone
kytketaan pois paalta, ennen kuin Windows on sammunut.
Uudelleenaloitus Suorita Windows-tietokoneen uudelleenkaynnistys Pakollinen
310
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Asetus Merkitys Sisaan-

syotto
Toteuta uudelleenaloituk- Windows-tietokoneen kaynnistys, kun ohjaus suorittaa uudel- Pakollinen
sessa leenkaynnistyksen. Tama vaikuttaa vain ohjauksen uudelleen-

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

Toteuta poiskytkennassa Windows-tietokoneen kytkeminen pois paalta, kun ohjaus suorit-  Pakollinen
taa sammutuksen (ei uudelleenkdynnistysta). Taméa on normaali-
tapaus. Myoskaan END-nappain ei silloin enaa laukaise uudelleen-
kdynnistysta.

Sisédansyo6tot alueelle Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilén kayttoon. Valinnainen
Advanced options

Grafiikan kaynnistys ja taydentaminen

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

Kun ulkoisen yhteyden tai ulkoisen tietokoneen tydpdyta on
aktiivinen, kaikki hiiren avulla ja aakkosnappaimiston kautta tehdyt
sisdansyotdt 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
kaynnistaminen", Sivu 309

Voit vaihtaa seuraavasti kolmannen tydpdydan ja ohjausliittyman

valilla:

B Napsautus aakkosnappaimistdn oikeanpuoleisella DIADUR-
painikkeella

m Tehtdvapalkin avulla

m Kayttdtapanappainten avulla
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9.2 ITC:n lisatyokalut

Seuraavan lisatyokalun avulla voit tehda erilaisia asetuksia liitetyn
ITC:n kosketusnaytolla.

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

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

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

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

Lisatyokalu Kaytto

ITC Calibration 4-pistekalibrointi

ITC Gestures Vierasohjauksen konfiguraatio
ITC Touchscreen Liikeherkkyyden valinta
Configuration

0 ITC-tietokoneiden lisatydkalut antavat ohjauksen
tehtavapalkin vain liitettyja ITC-tietokoneita varten.

ITC Calibration

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

ITC Calibration -lisdtytkalun kalibrointia suositellaan seuraavissa
tapauksissa:

® kosketusndytdn vaihtamisen jalkeen

B kosketusnaytdn asennon muutoksen jalkeen (parallaksivirhe
muuttuneen katselukulman vuoksi)

Kalibrointi kasittaa seuraavat vaiheet:
» Kaynnista ohjauksen lisatyokalu tehtavapalkin avulla.

> |ITC avaa kalibrointitason, jossa on nelja kosketuspistetta
nayttéruudun neljdssa nurkassa.

» Liiku perajalkeen neljadn naytettyyn kosketuspisteeseen.
> |TC sulkee kalibrointitason onnistuneen kalibroinnin jalkeen.

ITC Gestures

ITC Gestures -lisatydkalun avulla koneen valmistaja konfiguroi
kosketusnadyton vierasohjauksen.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tatd toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!

HEROS-toiminnot | ITC:n lisatyokalut
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ITC Touchscreen Configuration

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

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

B 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).
Néin valtetaan, ettei ITC tulkitse vesipisaroita liikkeiksi.

Konfigurointi kasittaa seuraavat vaiheet:

» Kaynnista ohjauksen lisatyokalu tehtavapalkin avulla.

> |TC avaa ponnahdusikkunan, jossa on kolme valintapistetta.
» Liikeherkkyyden valinta

» Paina nayttdpainiketta OK.

> ITC sulkee ponnahdusikkunan.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttéian kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018 313



9.3 lkkunanhallinta

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Koneen valmistaja perustaa ikkunanhallinnan
toimintoympariston ja toimintaominaisuudet.

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

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

® | isatyopdydan hallinta, jossa voidaan suorittaa koneen
valmistajan erikoissovelluksia.

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

m Paallekkaisikkunan (ponnahdusikkunan) kokoa ja sijaintia

voidaan muuttaa. Myos paallekkaisikkunan sulkeminen,
uudelleenperustaminen ja minimointi on mahdollista.

o Ohjaus antaa naytdn vasempaan yldkulmaan tahden,
jos virheen syyna on Windows-hallinnan sovellus
tai itse Window-hallinta. Vaihda tassa tapauksessa
Windows-hallintaan ja poista ongelma, katso tarvittaessa
sanakirjaa.
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Tehtavapalkin yleiskuvaus

Tehtavapalkin avulla valitaan erilaisia tyOalueita hiirta kayttaen. [@vanuar operation @ﬁm
Ohjaus asettaa kayttdon seuraavat tyoalueet: _‘
® Tydalue 1: Aktiivinen koneen kayttotapa Posstion cisrio e 00 @
® Tydalue 2: Aktiivinen ohjelmointikayttotapa +0.000
m TyOalue 3: CAD—Viewer_ tai koneen valmistajan sovellukset -5.000
(valinnaisesti kdytettavissa) B | +0.000
® Tydalue 4: tai koneen valmistajan sovellukset (valinnaisesti — 8
kaytettavissa) -
Sen lisaksi voit tehtavapalkin kautta valita myds muita sovelluksia, e
jotka olet kdynnistanyt samanaikaisesti ohjausohjelmiston kanssa, = Ea e

esim. TNCguide.

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

Vihrean 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
B GSmartControl: Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilén
kayttdéon
® HE Logging: Asetukset sisaisia diagnoositiedostoja varten
® HE Menu: Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilon
kayttdéon
B perf2: Prosessin ja prosessorin kuormituksen tarkastus

B Portscan: Aktiivisen yhteyden testaus
Lisatietoja: '"Portscan’, Sivu 318

B Portscan OEM: Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkildn
kayttoon
B RemoteService: Grafiikan kdynnistys ja tdydentadminen
Lisatietoja: "Etdhuolto’, Sivu 319
= Terminal: Konsolikdskyjen sisdédnsyottd ja suoritus
m Settings: Kayttdjarjestelman asetukset
= Date/Time: Paivayksen ja kellonajan asetukset

B Firewall: Palomuurin konfigurointi @
Lisatietoja: "Palomuuri”, Sivu 333

® HePacketManager: Tarkoitettu vain valtuutetun
ammattihenkildon kayttoon

® HePacketManager Custom: Tarkoitettu vain valtuutetun
ammattihenkilon kayttoon

® Language/Keyboards: Jarjestelman 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 kdyttaytyminen
Lisatietoja: "Printer", Sivu 321

Naytonsadastaja: Naytonsaastadjan asetus

Lisatietoja: "Naytonsaastaja lukituksella", Sivu 374

Current User: Nykyisen kayttajan nayttd

Lisatietoja: "Current User", Sivu 376

UserAdmin : Kayttajahallinnan konfigurointi

Lisatietoja: "Kayttajahallinnan konfigurointi®, Sivu 351

OEM Function Users: OEM-toimintokayttajan muokkaus
Lisatietoja: "HEIDENHAINin toimintokayttdja“, Sivu 362
SELinux: Linux-pohjaisen kayttdjarjestelman turvaohjelmisto
Shares: Ulkoisten verkkolaitteiden yhdistaminen ja hallinta

State Reporting Interface (optio #137): SRI:n aktivointi ja
tilatietojen poisto

Lisatietoja: "State Reporting Interface (optio #137)",

Sivu 324

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

Lisatietoja: "VNC", Sivu 327

WindowManagerConfig: Tarkoitettu vain valtuutetun
ammattihenkilon kayttoon

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

File Manager: Tarkoitettu vain valtuutetun ammattihenkilén
kayttoon

Geegqie: Grafiikan avaus, hallinta ja tulostus

Gnumeric: Taulukoiden avaus, tyosto ja tulostus

Keypad: Virtuaalisen ndppéaimiston avaus

Leafpad: Tekstitiedostojen avaus ja késittely

NC/PLC Backup: Varmuustiedoston luonti
Lisatietoja: "Varmuuskopiointi/palautus”, Sivu 330

NC/PLC Restore: Varmuustiedoston palautus
Lisatietoja: "Varmuuskopiointi/palautus”, Sivu 330

QupZilla: vaihtoehtoinen verkkoselain kosketuskayttda varten
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. huoltotoita varten (Virtual
Network Computing)
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B Poiskytkenta: Ohjauksen poiskytkenta

Lisatietoja: "Kayttajan vaihtaminen/uloskirjautuminen’,
Sivu 373

0 Tools-toiminnossa kaytettavat sovellukset voidaan
kdynnistda suoraan asiaankuuluvasta tiedostotyypista
ohjauksen tiedostonhallinnassa
Lisatietoja: "Lisatyokaluja ulkoisten tiedostotyyppien
kasittelyyn", Sivu 78
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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 sita 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 314

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 314

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 -tydkalun avulla mahdollisuuden muodostaa salattu
paateyhteys huoltotietokoneen ja tyostokoneen vilille.

Jotta HEIDENHAIN-ohjaus voisi saada yhteyden HEIDENHAIN-
palvelimeen, ohjauksen on oltava yhdistettyna internetiin.
Lisatietoja: "Ohjauksen konfigurointi®, Sivu 342

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

Ohjauksen asetus

Palomuuri deaktivoidaan seuraavalla tavalla: Firewall/ssh ssttings 55
> Avaa nayttoruudun alareunassa oleva tehtavapalkki :’jm - ————
Lisatietoja: "lkkunanhallinta", Sivu 314 et eativiin
» Paina vihreaa HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi. e E—r——— —
> Valitse valikkokohde Settings. B T L
> Valitse valikkokohde Firewall. = froas__|C] G
) ) . . e ‘m N server
> Ohjaus avaa dialogin Palomuurin asetukset. |
» Poista palomuuri kdytosta poistamalla Active-asetus Firewall-
valilehdessa.
» Paina Apply-nadyttdpainiketta asetusten tallentamiseksi.
» Paina nayttopainiketta OK. =N [ Vo || @owe || P ]

> Palomuuri on poistettu kaytdsta.

o Ald unohda, etta palomuuri on palautettava taas
toimintaan huoltoistunnon paattymisen jalkeen.

0 Vaihtoehto palomuurin deaktivoinnille

PC-ohjelmiston TeleService kautta tapahtuva
etadiagnoosi kayttaa LSV2-palvelua, minka vuoksi tama
palvelu on sallittava palomuurin asetuksissa.

Seuraavat palomuurin vakioasetuksista poikkeavat
asetukset ovat tarpeellisia:

» Aseta menetelma Hyvaksy muutamalLSV2-palvelua
varten.

> Syota palvelutietokoneen nimi sarakkeeseen
Tietokone.

Nain varmistetaan kayttoturvallisuus verkkoasetusten
avulla. Verkkokayton turvallisuus on koneen valmistajan
tai verkon paakayttajan vastuulla.

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 S —
istuntosertifikaattia, on asennettava uusi sertifikaatti. Selvita e
huoltotyontekijaltd, mika sertifikaatti tarvitaan. Se asettaa kayttdon iy

tarvittaessa myos voimassa olevan sertifikaattitiedoston. -

Jotta sertifikaatti voitaisiin asentaa ohjaukseen, toimi seuraavalla
tavalla:

» Avaa nayttoruudun alareunassa oleva tehtavapalkki -
Lisatietoja: "lkkunanhallinta”, Sivu 314 o o

= o ==
Paina vihreaa HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi.

Valitse valikkokohde Settings.

Valitse valikkokohde Network.

Ohjaus avaa dialogin Network settings.

Vaihda vélilehteen Internet. Koneen valmistaja konfiguroi
asetukset kentéssa Etahuolto.

Paina Lisda-painiketta.

Valitse haluamasi tiedosto valintavalikossa.
Paina nayttopainiketta Avaa.

Sertifikaatti avataan.

Paina ohjelmanappéinté OK.

Tarvittaessa ohjaus on kaynnistettava uudelleen asetusten
saattamiseksi voimaan.

VvV VvyyvVYyy

vV v v vVvyVvyy

Huoltoistunnon kaynnistys

Kaynnista huoltoistunto seuraavalla tavalla:

» Avaa nayttoruudun alareunassa oleva tehtavapalkki.

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

Valitse valikkokohde RemoteService.

Syoté sisdan koneen valmistajan antama Session key.

vV vYvyy
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Printer

Toiminnolla Printer voit maaritelld tulostimen HeROS-valikossa ja
hallita sita.

Tulostimen asetusten avaus
Avaa Printer-asetukset seuraavalla tavalla:

» Avaa nayttéruudun alareunassa oleva tehtavapalkki
Lisatietoja: "Ikkunanhallinta", Sivu 314

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

Valitse valikkokohde Printer.

Ohjaus avaa ponnahdusikkunan HeRos Printer Manager.

v v v Yy

Syottokenttaan maaritelldan tulostimen nimi.

Ohjelmanappain Merkitys

LUONTI Syottokentassa 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, tdma voi olla
hyodyllinen.

POISTO Valitun tulostimen poisto

YLOS Tulostimen valinta

ALAS

TILA Valitun tulostimen tilatietojen tulostus

TESTISIVUN Tulostaa testisivun valitulla tulostimella

TULOSTUS
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Jokaisessa tulostimessa voidaan asettaa seuraavat ominaisuudet:

Asetusmahdollisuus Merkitys
Tulostimen nimi Tassa kentassa voidaan mukauttaa tulostimen nimi.
Liitynta Liityntakuvaus

® USB - tdsséa voidaan maaritella USB-liitanta. Nimi ndytetaan automaattisesti.

B Verkko - tdssé voidaan syottaa sisadn kohdetulostimen verkkonimi tai IP-osoite.
Sen lisaksi tdssa maaritelladn verkkotulostimen portti (oletus: 9100)

= Tulostinta ei ole yhdistetty

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

Standarditulostin Valitaan standarditulostin, kun tulostimia on useampia. Maaritelladn automaattisesti

ensimmaisen tulostimen asetuksen yhteydessa.
Tekstitulosteen asetuk- Nama asetukset koskevat tekstidokumenttien tulostamista:
set = Paperikoko

® Kopioiden lukumaara

B Tehtavanimi

m Kirjasinkoko

® Otsikkorivi

B 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: FPRINT

Kaikkien tulostettavien tiedostojen listaus.
® Tekstitiedostot

m Grafiikkatiedostot

® PDFtiedostot

o Liitettdvan 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 5 -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 paasaantoisesti saa
suorittaa.
m  USB-tietovalineet voidaan peruuttaa.

= Uusien tiedostojen suorittaminen on sallittu vain kahden
toimenpiteen avulla:

®  Ohjelmistopaivityksen kaynnistys HEIDENHAINin
ohjelmistopaéivitys voi vaihtaa ja muuttaa
jarjestelmatiedostoja.

®m SElinux-konfiguraation kdynnistys Yleensa koneen valmistaja
suojaa SELinuxin konfiguraation salasanan avulla, katso
koneen kasikirja.

6 HEIDENHAIN suosittelee padsaantoisesti SELinuxin
aktivointia, koska se antaa lisdsuojan ulkopuolista paasya
vastaan.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttéian kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018 323



State Reporting Interface (optio #137)

Johdanto

Pienempien erdkokojen ja yksildllisten tuotteiden aikana
jarjestelmien kayttotietomaarityksilla on yha suurempi merkitys.

Eraana kayttotietomaarityksen tarkeimmista osa-alueista
kayttolaitetiedot kuvaavat kayttdlaitteiden tiloja aikaskaalassa.
Tyostokoneilla maaritetaan yleenséa pysahdys- ja koneajat seka
hairidihin liittyvat tiedot. NC-ohjelmien lisdseurannalla voidaan myds
toteuttaa tyokappalekohtaisia arviointeja.

Yksi yleisimpia kayttotietomaarityksen soveltamistapauksia

on laitteen suoritustehokkuuden mittaaminen. Laitteiston
kokonaistehokkuuden kasite on laitteiston lisdarvon mittari. Sen
avulla voidaan selvittaa laitteiston tuottavuus seka tuotantohavikki.

Liitannalla State Reporting Interface, lyhennettyna SRI, tarjoaa
HEIDENHAIN yksinkertaisen ja toimivan liitannan koneen
kayttotilojen maarittdmiseen.

Vastoin kuin muilla litanndilla, SRl antaa tallentaa myds nk.
historialliset kdyttotiedot. Jos yrityksen verkko on pois paalta
useampiakin tunteja, arvokkaat kayttdtiedot eivat havia.

o Historiallisten kayttdtietojen tallennusta varten on
kaytettavissa valimuisti, joka kattaa 2 x 10 000 syotetta.
Yksi syOte vastaa tassa yhteydessa yhta tilan muutosta.

HEROS-toiminnot | Ikkunanhallinta

324 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018



HEROS-toiminnot | Ikkunanhallinta

Ohjauksen konfigurointi
Palomuurin asetusten mukautus:

State Reporting Interface kayttda maaritettyjen tilojen siirtoon
TCP-porttia 19090.

Yritysverkon (X26-liitantd) SRI-kayttda varten on oltava lupa
palomuurin asetuksissa.

> Salli SRI
Lisatietoja: "Palomuuri”, Sivu 333

o Koneen verkkoon (X116) liitetyn IPC:n kautta
tapahtuvassa paikallisessa kaytdssa voidaan SRI myds
estaa eth0 (X26) -yhteys.

State Reporting Interface -liitannan aktivointi:

Ohjaus toimitetaan niin, ettd SRI on deaktivoitu.

Avaa HeROS-valikko ndppaimelld DIADUR.

> Valitse valikkokohde Asetukset.

> Valitse valikkokohde State Reporting Interface.

> Aktivoi State Reporting Interface ponnahdusikkunassa SRI.

=

v

|
_|

— Start browser on SRI —]

swuis running on o (NN < v-=
Please also look at firewall settings

Hnuendm4 F ok ~l PQAhhmmmq

Lisatietoja: "Tehtavapalkin yleiskuvaus", Sivu 315

Nayttopainikkeen Clear historical data avulla voidaan
poistaa kaikki aiemmat kayttotilat.
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Kayttotilojen maaritys
State Reporting Interface kayttaa kayttotilojen siirtoon HTTP-
protokollaa (Hypertext Transfer Protocol).

Seuraavien URL-osoitteiden (Uniform Resource Locator) avulla voit
paasta verkkoselaimella ohjauksen kayttotiloihin:

®  http://<hostname>:19090/sri kaikkien tietojen paédsya varten
(maks. 20 000 syotettd)

m  http://<hostname>:19090/sri?lineno=<line> uusiempien
tietojen paasya varten

URL-osoitteen mukautus:

» Vaihda <hostname> ohjauksen verkkonimeen.

» Vaihda <line> ensimmaiseen kutsuttuun riviin.

> Ohjaus siirtda vaaditut tiedot.

<htm >
<head></ head>
<body>
<pre style="word-wrap: break-word; white-space: pre-wrap;">

State Reporting Interface: 1.0.6
HOST: XXX
HARDWARE: MC64XX 0.1
SOFTWARE: 340590 09
1 ; 2018-07-04 ; 09:52:22 ; TNC:\nc_prog\TS. h ; SUSPEND

; 2018-07-04 ; 09:52:28 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_demo. h ; SUSPEND
; 2018-07-04 ; 09:52:30 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_denmo. h ; OPERATE
; 2018-07-04 ; 09:52:35 ; TNC:\nc_prog\deno\Start_denmo. h ; ALARM

; 2018-07-04 ; 09:52:40 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_demo. h ; SUSPEND

; 2018-07-04 ; 09:53:14 ; TNC: \nc_prog\demo\ Start_demo. h ; SUSPEND
; 2018-07-04 ; 09:53:19 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_denmo. h ; OPERATE
2018-07-04 ; 09:53:24 ; TNC:\nc_prog\deno\ Start_denmo. h ; ALARM

2
3
4
5
6 ; 2018-07-04 ; 09:52:49 ; TNC:\nc_prog\$mdi . h ; SUSPEND
7
8
9
e

</ body>
</ htm >

Kayttotilat ovat HTML:tiedoston kohdassa <body>CSV-sisaltona
(Comma Separated Values).

CSV-sisalto:
® Otsikko
Merkinta Merkitys
State Reporting Interface Liitdnnan versio.
-liitanta: Sovelluksen vastakkaissopivuuden varmistamiseksi on tietojen arvioinnissa
huomioitava version numero.
SOFTWARE: Liitetyn ohjauksen ohjelmisto.
HOST: Liitetyn ohjauksen taydellinen verkkonimi.
HARDWARE: Liitetyn ohjauksen laitteisto.
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B Kayttotiedot

Sisalto Merkitys
1 Juokseva numero
2
2018-07-04 Paivays (yyyy-mm-dd)
09:52:22 Kellonaika (hh:mm:ss)
TNC:\nc_prog\TS.h Valittu tai aktiivinen NC-ohjelma
Tilat Tila:
= OPERATE . Ohjelmanajo aktiivinen
= SUSPEND . Ohjelma keskeytynyt ilman virhetta
= ALARM ®  Ohjelma keskeytynyt virheeseen
VNC
Toiminnolla VNC konfiguroidaan erilaisten VNC-laitteiden M ene st

kayttaytyminen. Siihen kuuluvat esim. ohjelmanappainten, hiiren ja
aakkosnappaimiston kaytto.

Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet: a —

®  Asiakkaiden sallima luettelo (IP-osoite tai nimi) ”,.. ——

® Yhteyden salasana I
® Palvelimen lisamaaritykset

B |isdasetukset kohdennusméarittelyad varten _— ===

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Kohdennusmaarittelyn toimenpiteet useammilla laitteilla e [ o [ o | o [ | e | e
ja kayttoyksikoilla riippuvat koneen rakenteesta ja
kayttotilanteesta.

Tama toiminto on mukautettava koneen valmistajan
toimesta.

VNC-asetusten avaus
Avaa VNC-asetukset seuraavalla tavalla:

» Avaa nayttoruudun alareunassa oleva tehtavapalkki
Lisatietoja: "lkkunanhallinta", Sivu 314

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

Valitse valikkokohde VNC.

Ohjaus avaa ponnahdusikkunan HeRos Portscan.

Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet:

® |isda: VNC-Viewersovelluksen tai laitteen lisdys

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

= Muokaa: valitun laitteen konfiguraation muokkaus

® Paivitd: nayton paivitys. Tarvitaan yhteydenottoja varten dialogin
ollessa auki.

v v.v Yy
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VNC-asetukset

Dialogi Lisavaruste Merkitys
VNC-laiteasetukset Tietokoneen nimi:  |P-osoite tai tietokoneen nimi
VNC: Laitteen yhteys VNC-Viewer-sovellukseen
VNC fokus Laite on mukana kohdennusmaaritelyssa
Tyyppi B Manuaalinen
Manuaalinen syotetty laite
= Estetty

Talle laitteelle ei ole sallittu yhteytta

®  Mahdollinen TeleService ja IPC
Laite TeleService-yhteyden kautta

= DHCP
Muu tietokone, jonka IP-osoite liittyy tdhan tietokoneeseen

Palomuurivaroitus Varoitukset ja ohjeet, kun naiden ohjauksen palomuurin asetus-
ten kautta ei ole saatu VNC-protokollan vapautusta kaikille
VNC-laitteille.
Lisatietoja: "Palomuuri”, Sivu 333.
Globaalit asetukset Mahdollinen Yhteys on aina sallittu
TeleService ja IPC
Salasanan Laite on varmistettava salasanan avulla. Jos tdma valinta on
varmennus aktiivinen taytyy salasana syottaa yhteyden perustamisen
yhteydessa.
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Dialogi Lisavaruste Merkitys

Mahdollinen muu VNC Hylkays Kaikki muut VNC-laitteet suljetaan paasaantoisesti pois.
Kysely Yhteydenoton yhteydessa avataan vastaava dialogi.
Salli Kaikki muut VNC-laitteet ovat padsaantoisesti sallittuja.

VNC- Mahdollinen VNC- Mahdollistaa kohdennuksen maarittelyn télle jarjestelmalle.

kohdennusasetukset fokus Muuten mitéan keskitettya kohdennuksen maarittelya ei ole.
Oletusasetuksen mukaan kohdennus tulee aktiiviseksi, kun
kohdennuksen haltija napsauttaa kohdennussymbolia. Jokai-
nen muu laite voi siis noutaa kohdennuksen vasta sen vapautu-
misen jalkeen, mika tapahtuu napsauttamalla kohdennussym-
bolia asianomaisella laitteella.

Mahdollinen ei- Oletusasetuksen mukaan kohdennus tulee aktiiviseksi, kun

sulkeva VNC- kohdennuksen haltija napsauttaa kohdennussymbolia. Jokai-

kohdennus nen muu laite voi siis noutaa kohdennuksen vasta sen vapautu-
misen jalkeen, mika tapahtuu napsauttamalla kohdennussym-
bolia asianomaisella laitteella. Jos kohdennuksen hakua ei ole
estetty, osallislaite voi noutaa kohdennuksen milloin vain ilman
sen hetkisen kohdennuksen haltijan antamaa vapautusta.

Kilpailevan VNC- Aikaraja, jonka mukaan sen hetkinen kohdennuksen haltija

kohdennuksen voi kieltda kohdennuksen hakemisen tai estda kohdennuksen

aikaraja luovuttamisen. Jos yksi osallislaite pyytad kohdennusta, kaikis-
sa osallislaitteissa avautuu dialogi, jonka avulla kohdennuksen
vaihto voidaan torjua.

Kohdennussymboli XJ W] VNC-kohdennuksen hetkellinen tila kyseisesséa osallislaittees-
sa: kohdennus on toisessa osallislaitteessa. Hiiri ja aakkosnap-
paimisto ovat estettyja.

ALY VNC-kohdennuksen hetkellinen tila kyseisessa osallislaittees-

sa: kohdennus on nykyisessa osallislaitteessa. Sisdansyotot
ovat mahdollisia.

VNC-kohdennuksen hetkellinen tila kyseisessa osallislaittees-
sa: kohdennuksen haltijalla on kysely kohdennyksen luovutta-
misesta toiselle osallislaitteelle. Hiiri ja aakkosnappaimisto 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 nain ei
tapahdu, kohdennus vaihtuu asetetun aikarajan jalkeen pyytavalle
osallislaitteelle.
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Varmuuskopiointi/palautus

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

Varmuuskopiointiohjelma luo tiedoston *. tncbck, joka voidaan
kasitella myos PC-Tool TNCbackup -sovelluksessa (kuuluu osana
TNCremoon). Restore-ohjelma voi palauttaa nédma tiedostot
kuten myds TNCbackup-ohjelmat. NC/PLC Restore kaynnistyy
automaattisesti, kun *. tncbck-tiedosto valitaan ohjauksen
tiedostonhallinnassa.

Tallennus ja palautus jakautuu useampiin vaiheisiin.
Ohjelmanappaimilla 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 314

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

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

v v v Yy

HEROS-toiminnot | Ikkunanhallinta
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Tietojen tallennus

Tallenna (varmuuskopioi) ohjauksessa olevat tiedot seuraavalla
tavalla:

> Valitse NC/PLC Backup.
> Valitse tyyppi.
® Tallenna TNC:n ositus.

® Hakemistopuun tallennus: tallennettavan hakemiston valinta
tiedostonhallinnassa

= Tallenna koneen konfiguraatio (vain koneen valmistajaa
varten).

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

» Tarvittaessa pysayta ohjaus ohjelmanappaimella
PYSAYTA NC-OHJELMISTO.

> Hylkdysssaantdjen maarittely

m Kayta esiasetettuja hylkdyssaantoja.

m Kirjoita taulukkoon omat saannot.

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

Testaa luettelo. Tarvittaessa poista tiedostoja.

Valitse seuraava vaihe ohjelmanappaimella ETEENPAIN.
Syota sisdan varmuuskopiotiedoston nimi.

Valitse tallennuspolku.

Valitse seuraava vaihe ohjelmanappaimella ETEENPAIN.
Ohjaus luo varmuuskopiotiedoston.

Vahvista ohjelmanéppaimelléd OK.

Ohjaus paattaa tallennuksen ja kaynnistaa NC-ohjelmiston
uudelleen.

V V.V V¥V VvV VVVY
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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 ohjelmanappaimella ETEENPAIN.
Ohjaus luo tiedostoluettelon, joka palautetaan.
Tarkasta luettelo. Tarvittaessa poista tiedostoja.

Valitse seuraava vaihe ohjelmanappaimelld ETEENPAIN.

Tarv-ijrtaengsa pysayta ohjaus ohjelmanappaimella
PYSAYTA NC-OHJELMISTO.

Pakkaa arkisto

Ohjaus palauttaa tiedostot.

Vahvista ohjelmanappéaimella OK.

Ohjaus kaynnistaad NC-ohjelmiston uudelleen.

vV v vV VvYVvy

v v VY
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9.4 Palomuuri

Kaytto

Sinulla on halutessasi mahdollisuus maéaritelld palomuuri ohjauksen
ensisijaisia verkkoliitantdja varten. Ne voidaan konfiguroida niin, etta
tuleva verkkoliikenne estetaan lahettdjan ja palvelun mukaan ja/tai
ilmoitusta naytetaan. Palomuuria ei voi kdynnistaa ohjauksen toista
verkkoliitantaa varten.

Kun palomuuri on aktivoitu, sitd naytetaan heti tehtavapalkin alla
olevalla symbolilla. Tama symboli muuttuu palomuurin aktivoinnin
turvallisuustasosta riippuen ja ilmoittaa turvallisuusasetusten tasoa
kuvaavaa tietoa:

Symboli Merkitys

Palomuurin suojausta ei ole viela toteutettu,
U W vaikka se konfiguraation mukaan on aktivoi-
tu. Nain on tilanne, jos esim. konfiguraatios-

sa on kaytetty tietokoneen nimeda, mutta sita
ei ole vield vaihdettu IP-osoitteeseen.

Palomuuri on aktivoitu keskimaaraisella
@ @ turvallisuustasolla.

Palomuuri on aktivoitu korkealla turvallisuus-
@ [@ tasolla. (Kaikki palvelut paitsi SSH on estetty)

o Anna perusasetukset verkkoasiantuntijan
tarkastettavaksi ja tarvittaessa muutettavaksi.

Palomuurin konfigurointi
Palomuuri asetetaan seuraavin toimenpitein:

» Avaa nayttéruudun alareunassa oleva tehtavapalkki hiiren avulla
Lisatietoja: 'lkkunanhallinta”, Sivu 314

» Paina vihreaa HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi.
> Valitse valikkokohta Asetukset
> Valitse valikkokohta Palomuuri

HEIDENHAIN suosittelee palomuurin aktivointia valmistelluilla
standardiasetuksilla:

» Aseta vaihtoehto Aktiivinen palomuurin kytkemiseksi paalle.

> Paina ndyttopainiketta Aseta standardiarvot aktivoidaksi
HEIDENHAINIn suosittelemat standardiasetukset.

» Vahvista asetukset painamalla Kayta.
» Lopeta dialogi toiminnolla OK.
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Palomuurin asetukset

Lisavaruste

Aktiivinen

HEROS-toiminnot | Palomuuri

Merkitys

Palomuurin paalle- ja poiskytkenta

Liitanta

Liitannan ethO valinta vastaa yleista paatietokoneen X26-liitdntaa, eth1 vastaa
X116-litantaa. Voit tarkastaa ndma verkkoasetusten Liitannat-valilehdessa. Kun
paatietokoneessa on kaksi Ethernet-liitdntaa, toiselle (ei ensisijainen) litannal-
le on yleensa aktiivisena DHCP-palvelin koneen verkkoa varten. Télla asetuk-
sella palomuuria ei voi aktivoida liitannalle eth1, koska palomuuri ja DHCP-
palvelin ovat keskenadan toisensa poissulkevia.

o Valinnaisella litannalla brsb0 konfiguroidaan Sandbox.
Lisatietoja: "Valilehti Sandbox", Sivu 347

Muiden estettyjen pakettien
ilmoitus

Palomuuri on aktivoitu korkealla turvallisuustasolla. (Kaikki palvelut paitsi SSH
on estetty)

ICMP-Echo-vastauksen esto

Kun tdma vaihtoehto on asetettu, ohjaus ei enda vastaa PING-kyselyyn.

Palvelu

Tassa sarakkeessa on sen palvelun lyhenne, joka on konfiguroitu tdman dialo-
gin avulla. Jos palvelut on itse kdynnistetty, konfiguraatio ei tdssa yhteydessa
ole merkityksellinen.

B LDAPS sisaltaa kayttajatietojen pavelimen ja kayttajahallinnan konfiguraatio
tallennetaan.

® LSV2 siséltdd TNCremon tai Teleservicen toiminnallisuuden lisédksi myds
HEIDENHAIN-DNC-liitannét (portit 19000 ... 19010)

® SMB perustuu tulevaan SMB-yhteyteen, jos siis NC:l1a laaditaan Windows-
vapautus. Lahtevaa SMB-yhteytta (kun siis Windows-vapautus on sidottu
NC:hen) ei voi estaa.

® SRl perustuu kayttotietojen maaritykseen option State Reporting
Interface kautta sisaltyviin yhteyksiin.

® SSH on SecureShell-protokolla (portti 22). Taman SSH-protokollan kautta
voidaan versiosta HEROS 504 lahtien kehittaa turvallinen LSV2-kanava
aktiivisella kayttajahallinnalla.

Lisatietoja: "DNC-yhteys kayttajan todennuksella’, Sivu 368

B VNC-protokolla tarkoittaa paasya nayttoruudun sisaltoon. Jos tdma palvelu
on estetty, nayttoruudun sisaltda (esim. nayttoruudun valokuvia) ei voi
kayttaad Heidenhainin Teleservice-ohjelmien avulla. Jos tdma palvelu
estetddn, HEROS VNC-konfiguraatiodialogi nayttaa varoitusta, etta Firewall
VNC on estetty.

Menetelma

Kohdassa Method voidaan konfiguroida, ettei kukaan paase kayttamaan palve-
lua (Prohibit all), kaikki voivat kayttaa palvelua (Permit all) tai yksittaiset
kayttajat voivat kayttaa palvelua (Permit some). Jos maarittely on Permit
some, on myods tietokoneella maariteltava, kenella on paasy vastaavaan palve-
luun. Jos kohdassa Computer ei maaritelld mitaan tietokonetta, konfiguraation
tallennuksen yhteydessa aktivoituu automaattisesti asetus Prohibit all.

Protokollatoiminto

Kun Protokollatoiminto on aktivioitu, annetaan punainen ilmoitus, jos
verkkopaketti t&té palvelua varten on lukittu. Jos verkkopaketti tata palvelua
varten on hyvaksytty, annetaan (sininen) ilmoitus.
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Lisavaruste Merkitys

laskin Jos kohdassa Method on konfiguroitu asetus Permit some, voidaan tassa
maaritella tietokone. Tietokone voidaan maaritellé IP-osoitteella tai isdntani-
mella pilkulla eroteltuna. Jos isdntdnimeda kaytetaan, dialogin lopettamisen tai
tallentamisen yhteydessa tarkastetaan, voidaanko télle isantanimelle kdantaa
IP-osoite. Jos nain ei ole, kayttéja saa virheilmoituksen ja dialogi lopetetaan.
Kun kelvollinen isdntdnimi annetaan, ohjauksen jokaisen kdynnistyksen yhtey-
dessa tama isdntanimi kdannetaan IP-osoitteeseen. Jos nimellda maaritellyn
tietokoneen IP-osoite muuttuu, saattaa ohjaus olla tarpeen kdynnistaa uudel-
leen tai palomuurin konfiguraatiota pitdd muuttaa, jotta ohjaus voi kdyttaa
palomuurissa uutta IP-osoitetta isdntanimelle.

Laajennetut optiot Nama asetukset ovat vain verkkoasiantuntijoita varten.
Aseta standardiarvot Tama asettaa maaritykset takaisin HEIDENHAINIn suosittelemiin standardiar-
voihin.
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9.5 Tietoliitannan asetus

Sarjaliitanta TNC 320 -ohjauksella

TNC 320 hallitsee automaattisesti LSV2-tiedonsiirtoprotokollaa
sarjamuotoisessa tiedonsiirrossa. LSV2-protokolla on maaritelty
kiinteaksi eikéa sité voida muuttaa lukuunottamatta Baud-arvon
asetusta (koneparametri baudRateLsv2 nro 106606). Voit asettaa
my0ds toisen tiedonsiirtotavan (liitdntd). Seuraavaksi esitettava
asetusmahdollisuus vaikuttaa sitten ainoastaan kulloinkin uutena
maaritellylle liitannalle.

Kaytto

Tiedonsiirtoliitannén asettamiseksi painetaan MOD- [T o @ overreme ey areonyr
nappaintd. Syota sisaan avainluku 123. Koneparametrilla

CfgSeriallnterface (nro 106700) voidaan sy0ttda seuraavia "ot s

asetuksia: | s e

| BB Settings for the file managemen
BOD Paths for the end user

| Be sersal facens21z

| o pata 4 belonging to the serial p.
563 pofinition of

data Dlocks for the sor.

= Data transfer rate in bauds : BAUD_57600

== Data bits in eacn transferred chara.. 7 o1t
= Type of parity checking : EVEN

= Number of stop bits i1 Stop-Bit
= Type of data-flow checking + ATS TS
== File system for file operation via .. L FET

= Block Check Character (BCC) i3 not ..

s Status of the RTS line

“io Dafine buhavier after receipt of ETX

Comunications protacol sLockws :I

< - —) = 3

o S ovane —
ETST OIALITA TavLukko || aLLE LOPP
' » W TomIvT

SIVU.

t

RS-232-liitannan asetus

Avaa kansio RS232. Ohjaus nayttaa seuraavia
asetusmahdollisuuksia:

BAUD-arvon asetus
(baud-arvon nro106701)

BAUD-luku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa valilta 110 ja 115.200
Baudia.
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Protokollan asetus
(protokolla nro 106702)

Tiedonsiirtoprotokolla ohjaa tiedonkulkua sarjamuotoisessa
tiedonsiirrossa (verrattavissa iTNC530:n parametriin MP5030).

o Kayttoohjeet:
® Asetus LAUSEITTAIN tarkoittaa tassa
tiedonsiirtotapaa, jos tiedot siirretdan lauseittain
koottuina.

® LAUSEITTAIN-asetusta ei pida sekoittaa
lauseittaiseen tietojen vastaanottoon ja
samanaikaiseen lauseittaiseen toteutukseen
vanhemmissa rataohjauksissa. Tama toiminto ei ole
enaa kaytossa nykyisissa ohjauksissa.

Tiedonsiirtoprotokolla Valinta
Standarditiedonsiirto (rivikohtainen siirto) STANDARDI
Tiedonsiirto paketteina LAUSEITTAINEN
Siirto ilman protokollaa (puhdas merkkien RAW_DATA
siirto)

Tietobittien asetus
(tietobitin nro 106703)

Asetuksella dataBits maaritelldan, siirretdankd merkit seitsemalla
vai kahdeksalla databitilla.

Pariteetin tarkastus

(pariteetti nro 106704)

Pariteettibitilld tunnistetaan tiedonsiirtovirhe. Pariteettibitti voi
muodostua kolmella eri tavalla:

®  Ej pariteetin muodostusta (NONE): Ei virheen tunnistusta

® Parillinen (EVEN): Talléin virhe esiintyy, kun vastaanotossa
tunnistetaan pariton lukumaara asetusbitteja

® Pariton (EVEN): Talldin virhe esiintyy, kun vastaanotossa
tunnistetaan parillinen lukumaara asetusbitteja

Pysaytysbittien asetus
(pysaytysbitin nro 106705)

Aloitusbitilla ja yhdella tai kahdella pysaytysbitilla mahdollistetaan
sarjaliitannalla vastaanoton synkronointi kunkin lahetetyn merkin
kanssa.
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Handshake-asetus

(flowControl-nro 106706)

Kéattelyn avulla tiedonsiirtoa voidaan ohjata kahden laitteen kautta.
Kéattely voi olla ohjelmistokéattelya tai laitekattelya.

® Ej tiedonvirtauksen ohjausta (NONE): Kéattely ei ole voimassa

m |aitekattely (RTS_CTS): Tiedonsiirron pysaytys, kun RTS
aktivoituu

®  Ohjelmistokéattely (XON_XOFF): Tiedonsiirron pysaytys, kun DC3
(XOFF) on aktiivinen

Tiedostokayton tietojarjestelma
(fileSystem-nro 106707)
fileSystem mahdollistaa tiedostojarjestelman maarittelemisen

sarjaliitdntaa varten. Tata koneparametria ei vaadita, jos mitaan
erityista tiedostojarjestelmaa ei tarvita.

B EXT. minimitiedostojarjestelma tulostinta tai HEIDENHAINille
vierasta tiedonsiirto-ohjelmistoa varten. Vastaa vanhempien
HEIDENHAIN-ohjausten kayttotapaa EXT1 ja EXT2.

® FE1: Tiedonsiirto PC-ohjelmiston TNCserver tai ulkoisen
diskettiyksikon kautta.

Block Check Character
(bccAvoidCtriChar-nro 106708)
Toiminnolla Block Check Character (valinnainen) ilman

ohjausmerkkia maaritellaan, voiko tarkistussumma vastata
ohjausmerkkia.

®m TRUE: Tarkistussumma ei vastaa mitdan ohjausmerkkia.
®m FALSE: Tarkistussumma voi vastata ohjausmerkkia.

RTS-johdon tila

(rtsLow-nro 106709)

RTS-johdon tilan (valinnainen) avulla asetetaan, onko low aktiivinen
lepotilassa.

® TRUE: Lepotilassa taso on low.

®m FALSE: Lepotilassa taso ei ole low.
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Kayttaytymisen maarittely ETX-vastaanoton jalkeen
(noEotAfterEtx-nro 106710)

ETX-vastaanoton jalkeisen kayttaytymisen maarittely (valinnainen)
asettaa, lahetetddnkd ETX-vastaanoton jalkeen EOT-merkki.

® TRUE: EOT-merkkié ei lahetetd

m FALSE: EOT-merkki lahetetdan

Tiedonsiirtoasetukset PC-ohjelmistolla TNCserver

Tasmayta koneparametrissa R$232 (nro 106700) seuraavat
asetukset:

Parametri Valinta

Tiedonsiirtonopeus Baud-lukuna Taytyy tdsmétd TNCserve-
rissa oleviin asetuksiin

Tiedonsiirtoprotokolla LAUSEITTAINEN

Databitit jokaisessa siirrettdvassa 7 bitti

merkissa

Pariteettitarkastuksen tyyppi EVEN

Pysaytysbittien lukumaara 1 pysaytysbitti

Kéattelytavan asetus RTS_CTS

Tiedostojarjestelma tiedostokayttéda FE1
varten

Ulkoisen laitteen kayttétavan valinta (fileSystem)

o Kaikkien ohjelmien sisad@nluku, annetun ohjelman
sisdanluku ja hakemiston sisdaanluku eivat ole
kaytettavissa kayttotavoilla FE2 ja FEX.

Symboli  Ulkoinen laite Kayttotapa
PC, jossa ohjelmisto TNCremo LSV2
HEIDENHAIN-diskettiyksikkd FE1
Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija, lavis- FEX

EE!:‘ tyslaite, PC ilman TNCremoa
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Ohjelmisto tiedonsiirtoa varten

Ohjaukseen ja ohjauksesta tapahtuvaa tiedonsiirtoa varten on
kaytettava ohjelmistoa TNCremo. TNCremolla voit ohjata kaikkia
HEIDENHAIN-ohjauksia joko sarjaliitdnnan tai Ethernet-liitannan
avulla.

o Voit ladata ajantasaisen TNCremo-version veloituksetta
HEIDENHAIN-kotisivulta.

Jarjestelmavaatimukset TNCremoa varten:
® PC suorittimella 486 ja tehokkaampi

m Kayttojarjestelma Windows 95, Windows Vista, Windows 7,
Windows 8

16 Mtavun tyomuisti
® 5 Mtavua vapaata tilaa kiintolevylla
® Yksi vapaa sarjaliitantaportti tai yhteys TCP/IP-verkkoasemaan

Asennus Windows-kayttojarjestelmaan

> Kaynnista asennusohjelma SETUPEXE tiedostonhallinnassa
(Explorer)

» Toimi asennusohjelmassa annettavien ohjeiden mukaan

TNCremon kaynnistys Windows-kayttojarjestelméassa
» Osoita <Kayntiin>, <Ohjelmat>, <HEIDENHAIN Sovellukset>,
<TNCremo>

Kun kdynnistat TNCremon ensimmaista kertaa, TNCremo yrittaa
automaattisesti yhteydenottoa ohjaukseen.
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Tiedonsiirto ohjauksen ja TNCremon valilla

Tarkasta, onko ohjaus liitetty tietokoneesi tai verkkoaseman oikeaan
sarjaliitantaporttiin.
Sen jalkeen kun olet kdynnistanyt TNCremon, nayttdikkunan 1 @ :
ylédpuoliskossa esitetdan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu § o Sl F;; m
TN . . . . . . 1EH 379 0208.97 14:51:30 sl IB
esilla olevaan hakemistoon. Toiminnoilla <Tiedosto>, <Vaihda o 1 = o s kot
kansio> voit valita td4han ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen
H Name Biste. Atibute ] Datum =] | Protokat
hakemlSton. . . - - - . %ZDDH 1596 06.04.99 15:39:42 ‘Slj:[r;;ﬂﬂa
Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa PC:lta, talldin muodostat yhteyden B o ol (e —
113 1" [1203H 2 z340 06,0499 15.35:46 Baudrate [Auta Detect):
PC“a seuraavasti: %zmH 374 06,0433 15:33:46 fsm
211H 3604 06.04.99 15:33:40
> Valitse <Tiedosto>, <Luo yhteys>. Sen jalkeen TNCremo i = Sl &l
[DNEVabinhrg iy A

vastaanottaa tiedosto- ja hakemistorakenteet ohjauksesta ja
nayttaa niita paaikkunan 2 alaosassa.

> Siirtadksesi tiedoston ohjauksesta PC:hen valitse tiedosto
hiiren avulla ohjauksen ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto
hiirindppaimen ollessa painettuna PC-ikkunaan 1

> Siirtadksesi tiedoston PC:std ohjaukseen valitse tiedosto
hiiren avulla PC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto
hiirindppaimen ollessa painettuna ohjauksen ikkunaan 2

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa ohjauksesta, talléin muodostat
yhteyden PC:lla seuraavasti:

» Valitse <Muut>, <TNC-palvelin>. TNCremo kaynnistaa talldin
palvelinkayton ja voi ottaa vastaan ohjauksen tietoja ohjaukselta
tai lahettaa tietoja ohjaukseen.

» \Valitse ohjauksella tiedostonhallinnan toiminnot nappaimella
PGM MGT ja siirra halutut tiedostot.

Lisatietoja: "Tiedonsiirto ulkoiseen tietovélineeseen tai
ulkoisesta tietovalineesta", Sivu 74

o Kun olet vienyt tyokalutaulukon ohjauksesta,
tyokalutyypit muunnetaan tydkalutyyppinumeroiksi.

Lisatietoja: "Kaytettavissa olevat tydkalutyypit", Sivu 140

TNCremon lopetus
Valitse valikolta <Tiedosto>, <Lopeta>.

o Voit avata ohjelmiston TNCremo sisaltoperusteisen
aputoiminnon nappaimella F1.
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9.6 Ethernet-liitanta

Johdanto

Voit liittad ohjauksen asiakkaana verkkoon, koska ohjaus on
varustettu Ethernet-kortilla.

Ohjaus siirtéa tiedot Ethernet-kortin kautta protokollalla:

= smb-protokollan mukaisesti (server message block) Windows-
kayttojarjestelmaan tai

. TCP/IP-protokollan (transmission control protocol/internet
protocol) NFS-jarjestelméan (network file system) avulla.

6 Suojaa tietosi ja ohjauksesi kayttamalla konetta
turvallisessa verkossa.

Liitantamahdollisuudet

Voit yhdistaa ohjauksen Ethernet-kortin omaan verkkoosi joko RJ45-
litdnnan (X26,1000BaseTX, 100BaseTX und 10BaseT) kautta tai E”:'@X*:HE
suoraan PC:n avulla. Liitdntad on varustettu galvanoidulla eristykselld

ohjauselektroniikasta.

TNC
1000Base TX-, 100BaseTX- ja 10BaseT-liitdnnissa kaytetaan Twisted u

aa oo

Pair -kaapelia, jolla ohjaus yhdistetaan verkkoasemaan.

@
o Kaapelin maksimipituus riippuu kaapelin laatuluokasta, -

suojavaipasta ja verkkoaseman tyypisté (1000BaseTX, 10BaseT /100BaseTx / 1000BaseTx
100BaseTX tai 10BaseT).

Ohjauksen konfigurointi

0 Anna ohjauksen konfigurointi verkkoasiantuntijan
tehtavaksi.

Nayttdasetukset ovat kdytettavissa seuraavin toimenpitein:
» Paina nappéainta MOD

Syoté sisdan avainluku NET123.
Paina nappainta PGM MGT

vV Yy

PGM
MGT

» Paina ohjelmanéappaintd VERKKOL..
VERKKOL .
Ko » Paina KONFIGUROI VERKKO -ohjelmanéappainta.
VERKKO
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Vililehti Tietokoneen nimi

HEROS-kayttojarjestelma hallitsee tata asetusdialogia.
Jos haluat muuttaa ohjauksen dialogikielta, ohjaus on
kaynnistettava uudelleen kielen aktivoimiseksi.

Asetus

Merkitys

Primary interface

Ethernet-litdnnan nimi, johon yrityksen
verkossa aiotaan liittya. Aktiivinen vain, jos
ohjauksen laitevarusteeseen kuulu lisédva-
rusteena toinen kaytettavissa oleva Ether-
het-liitdnta.

Computer name

Nimi, jonka mukaan ohjauksen tulee olla
nakyvilla yrityksen verkossa

Isantatiedosto

Vililehti Liitannat

Tarvitaan vain erikoissovelluksia varten:
Tiedoston nimi, johon on maaritelty IP-
osoitteen ja tietokonenimien véliset
osoitukset.

Asetus

Merkitys

Liitannat-luettelo

Aktiivisten Ethernet-liitantjen luettelo.

Valitse yksi luettelossa mainituista liitan-

ndistéa (hiirella tai nuolipainikkeilla)

® Nayttdpainike Aktivoi: Valitun litdnnan
aktivointi (X sarakkeessa Akt.)

= Nayttopainike Deaktivoi: Valitun
litdnnan aktivointi (X sarakkeessa Akt.)

B Nayttopainike Konfiguraatio:
Konfiguraatiovalikon avaus

IP-Forwarding
erlauben

Taman toiminnon on yleensa oltava
deaktivoituna.

Aktivoi vain asiakaspalvelun kanssa
diagnoositarkoituksia varten. Aktivoi
toiminto vain, jos ohjauksen kautta taytyy
jarjestaa ulkoinen paasy valinnaiseen
toiseen Ethernet-litantaan.

Konfiguraatiovalikko on kaytettavissa seuraavin toimenpitein:
» Paina Konfiguraatio-painiketta.

Asetus

Merkitys

Tila

® Liitanta aktiivinen: Valitun Ethernet-
litdnnan yhteystila

= Nimi: Sen liitdnnan nimi, jota
parhaillaan konfiguroit

® Pistoliitanta: Taman liitdnnan
pistoliittimen numero ohjauksen
logiikkayksikossa.

IYNC:\MJXONPG’M'.H c.1;°.0%F

=0
©0 no_prog | Nebwok settings

&8 PO Primasyinrsce

@3 tacguide

D

1w6: no_prog poun - .- 1.0 oxe

=]
©C1ne_prog | Netwak settings

B0 tacguide

Plornarig
[ —
Packagestatarve 30 madtacecn
e emasded o eriaces.
) P = P
*® B .

=

55|
56|
55|
56|
e
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” P forwarding ‘ OFM

|
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Asetus Merkitys

Profiili Tassa voit laatia tai valita profiilin, johon
kaikki tdsséa ikkunassa nakyvat asetukset
on tallennettu. HEIDENHAIN antaa
kayttoon kaksi standardiprofiilia:

B DHCP-LAN: Asetukset
standardityyppiselle Ethernet-
litannalle, jonka pitaisi toimia
standardityyppisessa yritysverkossa.

= MachineNet: Asetukset toiselle,
valinnaiselle Ethernet-liitannalle koneen
verkkoon konfiguroimista varten

Vastaavan nayttopainikkeen avulla voit
tallentaa, ladata ja poistaa profiileja.

IP-osoite = QOptio IP-osoitteen automaattinen
maaritys: Ohjauksen tulee maarittaa
IP-osoite dynaamisesti DHCP-
palvelimelta.

® QOptio IP-osoitteen manuaalinen
maarittely: |P-osoitteen ja aliverkon
peitteen manuaalinen maarittely.
Sisdansyottd: Nelja pisteella toisistaan
erotettua lukua, esim.160.1.180.20 ja

255.255.0.0
Verkkotunnuspal- . QOptio Selvita DNS
velin (DNS) automaattisesti: Ohjauksen

tulee maarittad automaattisesti
verkkotunnuspalvelimen IP-osoite.

. QOptio Konfiguroi DNS manuaalisesti:
Palvelimen ja verkkotunnuksen IP-
osoitteen manuaalinen sisaansyotto.

Oletuskaytava ® QOptio Selvitd oletuskaytava
automaattisesti: Ohjauksen
tulee maarittdd automaattisesti
oletusarvoinen yhdyskaytava.

®  QOptio Konfiguroi oletuskaytava
manuaalisesti: Oletusyhdyskaytavan
IP-osoitteen manuaalinen sisaansyottd

» Vastaanota muutokset nayttopainikkeella OK tai hylkaa ne
nayttopainikkeella Peruuta.
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Vililehti Internet

Asetus Merkitys Dﬂ‘é»c‘ IVNC:\MJNQ\PBA\'.H *.1;°.0XF
e T ,:]
Proxy ® Suora Internet/NAT-yhteys: e B
Internet-kyselyt ohjaavat ohjauksen B | o e 5 |
oletusarvoiseen yhdyskaytavaan, josta - a |
ne taytyy siirtad edelleen Network — Eomes B
Address Translation -toiminnon avulla e I i |
(esim. suoralla liitannalla modeemiin). e : |
= Kayta proxy'a: Madrittele internet- s mes 1
reitittimen osoite ja portti, kysy verkon 7 R = B B
paakayttajalta. b2 e i = b s oS
Etahuolto Koneen valmistaja konfiguroi tdssa yhtey-
dessa palvelimen etahuoltoa varten.
Tee muutoksia vain keskusteltuasi ensin
koneen valmistajan kanssa.
Vililehti Ping/Reititys
Asetus Merkitys - [ s _
Ping Syotéa sisdansyottokenttdan Osoite: L | o e o i —" ]
se IP-numero, jonka verkkoliitdnnan S - EEj
haluat tarkastaa. Sisdansyotto: Nelja Bl .
pisteella toisistaan erotettua lukua, = =l I
esim.160.1.180.20. Vaihtoehtoisesti - .:]
voit syottaa sisdédn myds sen tietokoneen T B U :
nimen, jonka yhteyden haluat tarkastaa. e it |
= Nayttdpainike Aloita: Testauksen — — b
kdynnistys, ohjaus antaa naytolle Ping- e — ‘ ==
kentan e {‘r o | F . B ..}m..,

B Nayttopainike Seis: Testauksen lopetus

Reititys Verkkoasiantuntijalle: kayttojarjestelman
tilatietoja sen hetkiselle reititykselle

B Nayttopainike Paivita: Reitityksen

paivitys
Vililehti NFS UID/GID
Syota valilehteen NFS UID/GID kayttaja- ja ryhméatunnukset. [Eaniat epezation  EBrzoazamno m
M,SE : I"ﬂ).chton\PGM'.l! .1 0KF = ;
Asetus Merkitys Bl e - I
Aseta UID/GID NFS- = User ID: Madrittely, millé B |z T  —
ositusta varten kayttajatunnuksella loppukayttaja p |
paasee verkkoaseman tiedostoihin. :
Arvo pyydetaan verkkoaseman gg:l
hallinnan yhteydessa. : |
= Group ID: Maarittely, mill4 ‘ . g
ryhmatunnuksella kaytat verkkoaseman S &8 B =
tiedostoja. Arvo pyydetaan e e el el et el el By

verkkoaseman hallinnan yhteydessa.

(31
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Vililehti DHCP Server

Asetus Merkitys L L =

IVNC:\MJ!ONPQM'.H s.1;°.0%F

DHCP Server = |P-osoite alkaen:: Méarittely, mista 25 e =g
IP-osoitteesta alkaen ohjauksen tulee e 2
maarittdd dynaamisten |P-osoitteiden | -
pooli. Ohjaus ottaa harmaalla merkityt
arvot maaritellyn Ethernet-liitannén =
pysyvésta |P-osoitteesta, ja ne eivat ole ' :
kdytettavissa. = =
= |P-osoitteet saakka: Maarittely, mihin — &
IP-osoitteeseen saakka ohjauksen tulee '
maarittaa dynaamisten |P-osoitteiden o [ ) = i i i e
pooli.

B Lease Time (tuntia): Aika, jonka verran
dynaamiset |IP-osoitteet tulee pitaa
varattuina asiakkaalle. Jos asiakas
antaa ilmoituksen tdmaén ajan kuluessa,
silloin ohjaus osoittaa edelleen samaa
dynaamista |IP-osoitetta.

® Domainname: Tassé voit tarvittaessa
maaritelld koneen verkon nimen.
Tarpeellinen, jos esim. koneen verkolle
ja ulkoiselle verkolle on annettu sama
nimi.

® Forward DNS to external: Jos
IP Forwarding on aktivoituna
(valilehti Liitannat), voit option ollessa
aktivoituna maéaritella, etta laitteiden
nimierottelua voidaan kayttaa koneen
verkossa myos ulkoisesta verkosta.

B Forward DNS from external:

Jos IP Forwarding on aktivoituna
(valilehti Liitannat), voit option ollessa
aktivoituna maaritella, ettd ohjauksen
tulee lahettaa laitteiden DNS-kyselyt
koneen verkon sisalla edelleen myods
ulkoisen verkon nimikkopalvelimelle,
mikali koneen ohjauksen DNS-palvelin
ei voi vastata kysymyksiin.

B Schaltflache Status: Niiden laitteiden
yleiskuvauksen kutsu, joita koneen
verkossa kdytetadn dynaamisella IP-
osoitteella. Lisdksi voidaan suorittaa
naiden laitteiden asetuksia.

= Nayttopainike Advanced options:
DNS-/DHCP-palvelimen laajennetut
asetusmahdollisuudet.

. Nayttopainike Set stan- dard values:
Tehdasasetusten palautus.

1o s 2o 0
102 5 10n 254 o0

ittt
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Vililehti Sandbox
Vililehdessa Sandbox konfiguroidaan nk. Sandbox-asetukset.

Sandboxin avulla ohjaus tarjoaa sinulle mahdollisuuden suorittaa
sovelluksia ohjauksen jaljelld olevassa ymparistdssa. Datakaytdon
eristdmisen avulla Sandboxissa suoritettavat sovellukset eivat
anna paasya virtuaalisen ympariston ulkopuolisiin tiedostoihin. Tata
voidaan kayttaa esim. selaimelle, jonka avulla kdytetdan internetia.

o Konfiguroi ja kdytad Sandboxia ohjauksessasi:
Turvallisuussyista avaa selaimesi vain Sandboxissa.

Aktivoi Sandbox seuraavalla tavalla:
> Aktivoi optio Sandbox (aseta hakamerkki)
> Ohjaus aktivoi Sandboxin standardiasetukset.

> Standardiasetukset mahdollistavat selaimen kdynnistdmisen
Sandboxissa.

Sandbox voi jakaa verkkoliitdnnan (esim. eth0) ohjauksen
kanssa. Sandboxia varten voit maaritellda omat verkkoasetukset
nayttopainikkeella Konfiguroi.

6 Palomuurin asetukset voisaan maaritelld Sandboxia
varten liitdnnésséa brsb0.

Lisatietoja: "Palomuuri”, Sivu 333

Se antaa mahdollisuuden sallia verkkoasetusten avulla paasy
internetiin vain Sandboxille. Ohjauksella on silloin pdédsy vain
paikalliseen internetiin tai koneen verkkoon. Tasséa tapauksessa
vain selaimella on paasy internetiin, jos selainta kaytetdan myos
Sandboxissa.

Sandbox saa automaattisesti oman tietokoneen nimen. Sita varten
ohjauksen tietokonenimi saa liitteen _sandbox.

Laitekohtaiset verkkoasetukset

o Anna ohjauksen konfigurointi verkkoasiantuntijan
tehtavaksi.

Voit maaritellad vaikka kuinka monta verkkoaseman asetusta, mutta
samanaikaisesti voit kasitelld enintaan seitseman.

Laitekohtaiset nayttdasetukset ovat kaytettavissa seuraavin
toimenpitein:

» Paina ndppainta MOD

Vaihtoehto
> Paina nappaintd PGM MGT
» Paina ohjelmanappainta VERKKOL..
'VERKKOL .
MARRITA > Pa]i.p'a ohj'elmanéppéinté
e MAARITA VERKKOYHTEYS.
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Nayttopainikkeiden avulla voit hallita verkkoasemia.

Lisda verkkoasema seuraavalla tavalla:
» Paina nayttopainiketta Lisaa.

> Ohjaus kaynnistaa verkkoavustajan, jossa tarvittavat tiedot
voidaan sy6ttéa dialogiohjatusti.

Asetus

Merkitys

Verkkoasema

Kaikkien liitettyjen verkkoasemien luettelo.

Tassa sarakkeessa ohjaus nayttaa kunkin
verkkoyhteyden tilan:

B Mount: Verkkoaseman yhdistaminen/
erottaminen

B Auto: Verkkoasema on yhdistettava
automaattisesti/manuaalisesti.

= Tyyppi: Verkkoyhteyden tyyppi.
Mahdollisia ovat cifs ja nfs

® Levyasema: Levyaseman merkinta
ohjauksessa

® |D: Sisdinen tunnus ilmoittaa, jos
Mount-Point-pisteen avulla on
madritelty useampia yhteyksia

® Server: Palvelinten nimet

B Vapautusnimi: Palvelimella olevan
hakemiston nimi, jota ohjauksen tulee
kayttaa

® Kayttaja: Kayttajan nimi verkossa

® Salasana: Verkkoaseman salasana,
suojattu tai ei

® Salasanakysely?: Salasanan kysyminen
yhteydenotossa/ei kysymista

® Lisavalinnat: Lisdyhteysvalintojen
nayttd

Tilaloki

348

Tilatietojen ja virheilmoitusten naytto.

Tyhjenna-nayttdpainikkeen avulla voidaan
poistaa tilaikkunan sisalto.
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9.7 Turvaohjelmisto SELinux

SELinux on Linux-pohjaisen kayttdjarjestelman laajennus.

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

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

0 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 kayttdoikeutta HEROS 5 -ymparistdssa saadelldan
seuraavasti:

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

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

B Muissa ohjelmissa laadittuja tiedostoja ei padsaantdisesti saa
suorittaa.

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

B Ohjelmistopaivityksen kaynnistys HEIDENHAINin
ohjelmistopaivitys voi vaihtaa ja muuttaa
jarjestelmatiedostoja.

® SELinux-konfiguraation kaynnistys Yleensa koneen valmistaja
suojaa SELinuxin konfiguraation salasanan avulla, katso
koneen kasikirja.

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

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja konfiguroi kayttajahallinnnan tietyt
alueet.

Jos haluat kdyttaa ohjauksen kayttajahallintaa ilman
HEIDENHAIN-nappaimistoa, ohjaukseen on liitettava
aakkosnappaimisto.

Ohjaus toimitetaan aktiivisella kayttajahallinnalla. Tata
tilaa nimitetdan Legacy-tilaksi. Legacy-tilassa ohjauksen
kayttaytyminen vastaa vanhemman ohjelmistoversion
kayttaytymista ilman kayttajahallintaa.

Kayttajahallinnan kayttdminen ei ole pakollista, sita ei
kuitenkaan sallita |T-turvajarjestelmien soveltamista varten.

Kayttdjahallinta tukee seuraavia turvallisuusalueita, jotka
perustuvat IEC 62443 -standardiperheen vaatimuksiin:

m Sovellusturvallisuus
® Verkkoturvallisuus
= Alustaturvallisuus

Sinulla on kayttajahalllinnan yhteydessa mahdollisuus méaaritella
kayttaja erilaisilla kayttooikeuksilla:

vaihtoehdot:
® Paikallinen LDAP-tietokanta
B Yksittaisen ohjauksen kayttajahallinnan kayttd

® | DAP-keskuspalvelimen muodostaminen useammille
ohjauksille

®m | DAP-palvelimen konfiguraatiotiedoston vienti, kun
useamman ohjauksen tulee kayttaa vietya tietokantaa

Lisatietoja: "Paikallinen LDAP-tietokanta", Sivu 353
= |LDAP-tietue toiseen tietokoneeseen
= | DAP-palvelimen konfiguraatiotiedoston tuonti
Lisatietoja: "LDAP toiseen tietokoneeseen", Sivu 354
® Kirjautuminen Windows-toimialueelle
B Kayttajahallinnan integrointi useampaan ohjaukseen
®  Erilaisten roolien kaytto erilaisissa ohjauksissa

Lisatietoja: "Kirjautuminen Windows-toimialueelle",
Sivu 355

o Windows-toimialueiden ja LDAP-tietokannan
rinnakkaiskaytté on mahdollista.
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Kayttajahallinnan konfigurointi

Ohjaus toimitetaan passiivisella kayttajahallinnalla. Tata tilaa
nimitetdan Legacy-tilaksi.

Lisatietoja: ", Sivu 350

Ennen kuin kayttajahallintaa voidaan kayttaa, kayttajahallinta on
konfiguroitava.

Konfiguraatio sisaltaa seuraavia osavaiheita:
1. Kayttajahallinnan aktivointi ja kdyttajan useradmin maarittely
2. Tietokannan asetus
m Lisatietoja: "Paikallinen LDAP-tietokanta", Sivu 353
B Liséatietoja: 'LDAP toiseen tietokoneeseen", Sivu 354
m Lisatietoja: "Kirjautuminen Windows-toimialueelle”,
Sivu 3b5
3. Lisakayttajan maarittely
Lisatietoja: "Lisdkayttdjien maarittely", Sivu 358
Kutsu kayttajahallinta seuraavalla tavalla:
» Valitse HEROS-valikkosymboli
> Valitse valikkokohta Asetukset.
> Valitse valikkokohta UserAdmin.
1. Kayttajahallinta aktivoidaan seuraavalla tavalla:
> Kayttajahallinnan kutsuminen
> Paina ohjelmanappainta Kayttdjahallinta aktiivinen

> Ohjaus antaa naytolle ilmoituksen Kayttajan useradmin
salasana puuttuu.

Eenutzalvarwaltung_

Einstellungen l Benutzer verwalten | Passworteinstellungen |

Globale Einstellungen

~Benutzeranmeldung inaktiv
[

Ifif' Benutzeranmeldung aktiv I

Passwort fir ‘ | Server
¥ Benutzer in Logdaten anonymisieren useradmin neu verbinden

0 Toiminto Kayttdjan lokitietojen anonymisoint
on aktiivinen toimitustilassa. Sen seurauksena on,
etta kayttajanimesta tulee tunnnistamaton kaikissa
lokitiedoissa. Jos sinun yrityksessasi sallitaan IT-aitteiden
henkil6kohtaisten tietojen maarittaminen, tama toiminto
voidaan deaktivoida.

Kayttajatietojen aktivoinnin jalkeen taytyy seuraavaksi maaritella
toiminnon kayttaja useradmin.

Kayttaja useradmin luonti tehddan seuraavalla tavalla:
» Paina Salasana useradmin.

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan Salasana kayttdjalle
useradmin.

» Anna salasana kayttajalle useradmin.
» Valitse Uuden salasanan asetus.

useradmin ovat muuttuneet.
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6 Turvallisuussyista salasanan tulee sisaltda seuraavaa:
B Vahintddn kahdeksan merkkia
®  Kjrjaimia, numeroita ja erikoismerkkeja

B Valtd tunnustettavia sanoja ja merkkisarjoja, esim.
Anna tai 123.

Kéyttaja useradmin vastaa samaa kuin Windows-jarjestelmien
paikallinen jarjestelméanvalvoja.

Tili useradmin tarjoaa seuraavan toimintoympariston:
Tietokantojen maarittely

Salasanatietojen luovutus

LDAP-tietokannan aktivointi

LDAP-palvelimen konfiguraatiotiedostojen vienti
LDAP-palvelimen konfiguraatiotiedostojen tuonti
Varakaytto kayttajatietokannan hairién yhteydessa
Tietokantayhteyden muuttaminen jalkeenpain
Kéyttajahallinnan deaktivointi

o Kayttdja useradmin saa automaattisest roolin

HEROS.Admin, joka mahdollistaa LDAP-tietokannan
salasanan tuntemisen yhteydessa kayttajahallinnan
hallinnoinnin. Kayttdja useradmin on HEIDENHAINin
esimaarittelema toimintokayttaja. Toimintokayttajat eivat
voi lisata tai poistaa rooleja.
Lisatietoja: "Rooliméarittely”, Sivu 363
HEIDENHAIN suosittelee, ettda useammalla kuin yhdella
ihmiselld olisi roolina HEROS.Admin. Nain voidaan
varmistaa, etta tarvittavat muutokset kayttajahallintaan
voitaisiin suorittaa myos silloin, kun jarjestelmanvalvoja ei
ole paikalla.

N

. Tietokannan asetukset tehdaan seuraavalla tavalla:

> Valitse tietokanta kayttajatietojen tallennusta varten.

® Paikallinen LDAP-tietokanta

Lisatietoja: "Paikallinen LDAP-tietokanta", Sivu 353

= | DAP toiseen tietokoneeseen

Lisatietoja: "LDAP toiseen tietokoneeseen", Sivu 354

®  Kirjautuminen Windows-toimialueelle

Lisatietoja: "Kirjautuminen Windows-toimialueelle", Sivu 355
Tietokannan asetus

Paina ohjelmanappainta UBERNEHMEN.

Paina ohjelmanappéintd LOPETA.

Ohjaus avaa ikkunan Jarjestelman uusi kaynnistys vaaditaan.
Kéynnista jarjestelméa uudelleen valitsemalla Kylla.

Ohjaus kaynnistetaan uudelleen.

vV VvV v v Vvy
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korrekte Funktion ist es nétig, das System neu zu starten.

| Sie haben zwischen aktiver Benutzerverwaltung und Legacy-Mode gewechselt. Fir eine
System jetzt neu starten?

~ Systemneustart erforderlich = &

Abbrechen

Paikallinen LDAP-tietokanta

Ennen kuin voit kayttaa toimintoa Paikallinen LDAP-tietokanta,
seuraavien ehtojen tulee tayttya:

m Kayttajahallinta on aktiivinen

B Kayttaja useradmin valmiiksi konfiguroitu

Aseta Paikallinen LDAP-tietokanta annettujen ohjeiden
mukaisesti:

> Kutsu kayttajahallinta.
> Valitse toiminto LDAP-kdyttdjatietokanta

> Ohjaus vapauttaa harmaan alueen LDAP-kayttajatietokannan
muokkaamista varten.

> Valitse toiminto Paikallinen LDAP-tietokanta.
Valitse toiminto Konfiguroi.

Ohjaus avaa ikkunan Paikallisen LDAP-tietokannan
konfigurointi.

Syo6ta sisaan LDAP-toimialueen nimi.
Syo6té salasana

Toista salasana

Paina ohjelmanappaintd OK.

Ohjaus sulkee ikkunan Paikallisen LDAP-tietokannan
konfigurointi.

v Vv

vV v v vy

| Lokale LDAP-Datenbank konfigurieren

Es existiert bereits eine lokale LDAP-Domane. Wenn sie den Domanennamen
andern, gehen alle Benutzereintrage verloren!

HEROS5-LDAP| R

Der Servername entspricht dem
| Hostnamen und kann nur in den
gedindert

= B &

Name der LDAP-Doméne:

Name des Servers: [DEL

werden.
Passwort: [ |
Import- und Exportfunktion sind nur maglich, wenn sie zuvor dass Passwort der lokalen LDAP-
Datenbank eingeben

‘ Abbrechen

o Ennen kuin aloitat kayttajahallinnan muokkauksen,
ohjaus pyytaa sinua syottamaan paikallisen LDAP-
tietokannan salasanasi.
Salasanat eivat saa olla helppoja ja vain
jarjestelmanvalvoja saa tietada ne.

Lisatietoja: "Lisakayttajien maarittely", Sivu 358
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LDAP toiseen tietokoneeseen

Ennen kuin voit kayttaa toimintoa LDAP toiseen tietokoneeseen,
seuraavien ehtojen tulee tayttya:

m Kayttajahallinta on aktiivinen.

® Kayttaja useradmin on konfiguroitu.

m | DAP-tietokanta on asetettu yrityksen verkossa.
|

Olemassa olevan LDAP-tietokannan
palvelinkonfiguraatiotiedoston taytyy olla méaaritelty ohjauksessa
tai verkossa olemassa PC:ssa.

PC olemassa olevalla konfiguraatiotiedostolla on kaytdssa.

m PC olemassa olevalla konfiguraatiotiedostolla on kaytettavissa
verkossa.

Valmistele LDAP-tietokannan palvelinkonfiguraatiotiedosto alla
olevien ohjeiden mukaisesti:

> Kutsu kayttajahallinta.
» Valitse toiminto LDAP-kayttajatietokanta.

> Ohjaus vapauttaa harmaan alueen LDAP-kayttajatietokannan
muokkaamista varten.

Valitse toiminto Paikallinen LDAP-tietokanta.

Toiminto Palvelinkonfiguraation vienti

Ohjaus avaa ikkunan LDAP-konfiguraatiotiedoston vienti.
Syotad nimikenttdan palvelinkonfiguraatiotiedoston nimi.
Tiedoston tallennus haluttuun kansioon
Palvelinkonfiguraatiotiedoston vienti onnistui

VvV Vv VvV VvV VY

Kayta toimintoa LDAP-tietokanta toiseen tietokoneeseen alla 0 entiguraionsates iortiosen B
olevien ohjeiden mukaisesti:

> Kutsu kayttdjahallinta. (p—
» Valitse toiminto LDAP-kayttajatietokanta. e

8 sk

> Ohjaus vapauttaa harmaan alueen LDAP-kayttajatietokannan e
muokkaamista varten. @ e

Valitse toiminto LDAP toiseen tietokoneeseen.
Valitse toiminto Palvelinkonfiguraation tuonti.

Ohjaus avaa ikkunan LDAP-konfiguraatiotiedoston tuonti.
Valitse olemassa oleva konfiguraatiotiedosto.

Valitse Avaa.

Paina ohjelmanappaintad VASTAANOTA.
Konfiguraatiotiedoston vienti onnistui.

2

© Zuletzt verwendet

= / i
© personlicher ordner | (= Rechner 9,8 GB/12,5 GB verfiighar [

Binary files

‘ Abbrechen Gffnen ‘

vV VvV vV vV V VY

354 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018



HEROS-toiminnot | Kayttajahallinta

Kirjautuminen Windows-toimialueelle

Ennen kuin voit kayttaa toimintoa Kirjautuminen Windows-
toimialueelle, seuraavien ehtojen tulee tayttya:

m  Kayttajahallinta on aktiivinen.
B Toimintokayttaja useradmin on valmiiksi asetettu.

® \erkossa on olemssa aktiivinen toimialueen valvoja (Domain
Controller).

= Sinulla on toimialueen valvojan salasana tiedossasi

= Sinulla on toimialueen valvojan kayttoliittyman kayttdoikeus tai IT-
valvoja tukee sinua.

® Toimialueen valvojalla on paasy verkkoon.

Aseta toiminto Kirjautuminen Windows-toimialueelle seuraavalla
tavalla:

» Kutsu kayttajahallinta.

» Valitse toiminto Kirjautuminen Windows-toimialueelle.
» Valitse toiminto Etsi toimialue.

> Ohjaus tunnistaa Idydetyt toimialueet.

o Toiminnolla Konfiguroi voit asettaa yhteyden erilaisia
asetuksia.

® Deaktivoi toiminto SID-tunnusten muodostus
Unix UID-tunnisteisiin.

® \oit maaritella erilaisia Windows-kayttajien ryhmia,
joiden avulla voit rajoittaa ohjaukseen kirjautumisia.

= Voit mukauttaa organisaatioyksikon, jonka alle
HEROS-roolinimet asetetaan.

= Voit muuttaa etuliitettad hallitaksesi esim. eri
tehtaiden kayttajia. Jokainen etuliite, joka
maarittelee HEROS-roolinimen, on muutettavissa,
esim. HEROS-Halli1 ja HEROS-Halli2

® \oit mukauttaa erotusmerkin HEROS-roolinimen
sisalla.

» Paina ohjelmanappaintd UBERNEHMEN.
> Ohjaus avaa ikkunan Yhteydenotto toimialueeseen.

Toiminnolla Organisaatioyksikko tietokonetilille voit
syottda, mihin olemassa olevaan organisaatioyksikoon
maaritelladn paasy, esim.

® ou=0hjaukset

= cn=Tietokoneet

Maérittelyn taytyy tdsmata toimialueen ominaisuuksiin.
Késitteet eivat ole vaihtokelpoisia.

> SyoOta sisdan toimialueen valvojan kayttajanimi.
> SyoOta sisdan toimialueen valvojan salasana.
> Ohjaus ottaa yhteyden l6ydettyyn Windows-toimialueeseen.

> Ohjaus tarkastaa, onko toimialueisiin maaritelty ryhmiksi kaikki
tarvittavat roolit.
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Jos toimialueisiin ei ole viela maaritelty kaikki tarvittavia
rooleja ryhmiksi, ohjaus antaa varoitusvinkin.

Jos ohjaus antaa varoituksen, toimi jommmalla
kummalla seuraavalla tavalla:

» Paina ohjelman&pp&intd TAYDENNA
ROOLIMAARITTELYA.

= Valitse toiminto LISAA.
Tassa voidaan syottaa roolit suoraan toimialueisiin.
= Valitse toiminto VIE.

Tassa voidaan tulostaa roolit ulkoisesti tiedostoon
muodossa .Idif.

> Kaikki tarvittavat roolit on maaritelty toimialueelle ryhmiksi.

| anmeldung an Windows Dom&ne

Doméane: KDC:
LDAP-ID-Mapping: Ja

HEROS-Rollen Basis: erganzern

Erilaisten roolien ryhmien maarittelemiseksi sinulla on seuraavat
mahdollisuudet:

B Automaattisesti siirryttaessa Windows-toimialueelle
maarittelemalla kayttaja jarjestelmavalvojan oikeuksilla

B Tuontitiedoston lukeminen muodossa .Idif Windows-palvelimelle

Kayttajat on lisattava rooleihin (Security Groups) manuaalisesti
Windows-jarjestelmavalvojan avulla toimialueen valvojalla.

Seuraavassa kappaleessa on HEIDENHAINin ehdotuksia siit3,
kuinka Windows-jarjestelmavalvoja voi toteuttaa ryhmien jarjestelyn:

B Ehdotus 1: Kayttdja on suoraan tai epdsuoraan vastaavan ryhman

jasen:
Group
HEROLE NC.SETTER
Y
A
Setter i
B
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B Ehdotus 2: Kayttajat eri alueilta (tehtaista) ovat ryhmien jasenia
erilaisilla etuliitteilla:

HERworkshopl.NC HERworkshop2 NC Group
SETTER SETTER
h 4 ¥
A
sefter_workshopi setter_workshop2 i
B

B is member of A

el
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Lisakayttajien maarittely

Kéayttajahallinnan konfigroinnin jalkeen voidaan maaritella lisaa
kayttajia.

Ennen kuin voit lisata muita kayttajia, LDAP-tietokanta on
konfiguroitava ja valittava.

Changs ieen

Maarittele lisda kayttajia seuraavalla tavalla:
> Kutsu kayttajahallinta.

> Valitse vélilehti Kayttajan hallinta. =
o Vélilehti Kayttdjan hallinta toimii vain seurvaavien lamaniotis ‘
tleTOkantOJen YhTGYdessa - l L J Mo peger [ aume :2"""‘“| ” i I

B Paikallinen LDAP-tietokanta
= LDAP toiseen tietokoneeseen

Kun Kirjautuminen Windows-toimialueelle
on toiminnassa, kayttdjan on oltava konfiguroitu
Windows-toimialueella.

Lisatietoja: "Kirjautuminen Windows-toimialueelle",
Sivu 355

» Paina ohjelmanapp&intd MUOKKAUS PAALLE.
> Ohjaus pyytaa syottdmaan kayttajatietokannan salasanasi.

Jos et ole kaynnistanyt uudelleen ohjausta tietokannan
konfiguroinninn jalkeen, tdma vaihe jaa pois.

hallinta.

Sinulla on mahdollisuus muokata olemassa olevia kayttéjia ja
maaritelld uusia kayttajia.

Uusi kayttaja maaritelladn seuraavalla tavalla:

» Paina ohjelmanappaintd UUDEN KAYTTAJAN ASETUS.

> Ohjaus avaa ikkunan kayttajan luontia varten.

> Syota kayttajanimi.

» Anna kayttajan salasana.

Salasana on vaihdettava kayttajan ensimmaisen
kirjautumisen yhteydessa.

Lisatietoja: "Kirjautuminen kayttajahallinnassa”,
Sivu 372

> Liséksi voit valinnaisesti maaritelld myos kayttajan kuvauksen.
» Paina ohjelmanappéinta LISAA ROOLI.

» Valitse kayttajallesi vastaava rooli valintaikkunasta. Lisatietoja:
"Roolimaéarittely”, Sivu 363

» Vahvista valinta ohjelmanéppaimella LISAA.
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0 Valikolla on kaytettavissa kaksi muuta
ohjelmanappainta:

= ULKOISEN KIRJAUTUMISEN LISAYS:

lisda esim. roolin Remote.HEROS.Admin roolin
HEROS.Admin sijaan.

Rooli on vapautettu vain jarjestelmaan
etakirjautumista varten.

= PAIKALLISEN KIRJAUTUMISEN LISAYS

lisda esim. roolin Local.HEROS.Admin roolin
HEROS.Admin sijaan.

Rooli on vapautettu vain paikallisa kirjautumista
varten.

Lisatietoja: "Roolimaarittely”, Sivu 363

» Paina ohjelmanappaintda SULJE .

> Ohjaus sulkee kayttajan luontia varten auki olevan ikkunan.
> Paina ohjelmanappainta OK.

» Paina ohjelmanappaintd UBERNEHMEN.

> Muutokset otetaan vastaan.

» Paina ohjelmanappaintd LOPETA

> Ohjaus sulkee kayttajahallinnan.

o Jos et ole kaynnistanyt uudelleen ohjausta
tietokannan konfiguroinninn jalkeen, ohjaus pyytaa
uudelleenkdynnistysta, jotta muutokset tulevat voimaan.

Lisatietoja: "Kayttajahallinnan konfigurointi”, Sivu 351
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Valinnaisesti sinulla on my6s mahdollisuus osoittaa kuvia
kayttajille. Tata varten ovat kdytettavissa HEIDENHAINIn
standardikayttajakuvat. Voit ladata myos omia kuvia JPEG- tai
PNG-muodossa. Vaihtoehtoisesti voit kayttad naitd kuvia myos
profiilikuvina.

Profiilikuvat asetetaan seuraavalla tavalla:

» Kirjaudu kayttajana roolissa HEROS.Admin esim. nimella
useradmin

Lisatietoja: "Kirjautuminen kayttdjahallinnassa’, Sivu 372
Kutsu kayttajahallinta.

Paina ohjelmanéppaintd KAYTTAJAN MUOKKAUS.
Paina ohjelmanappéaintd MUUTA KUVAA.

Valitse kuva

Valitse kuva ohjelmanéappéaimella VALITSE KUVA.
Paina ohjelmanappaintd OK.

Paina ohjelman&pp&intd UBERNEHMEN.

Muutokset otetaan vastaan.

VvV V. vV vV vV vV vV VY

o Voit lisata profiilikuvia myds suoran kayttajamaarittelyn
avulla.

HEROS-toiminnot | Kayttajahallinta
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Kayttooikeudet

Kayttajahallinta perustuu Unixin kayttdoikeuksien hallintaan.
Ohjaukseen paasya ohjataan oikeuksien kautta.

User
(for example: Test)
contains several
roles

roles
(for example: NC.Programmer)
contains several rights

rights
(for example: NC.EditNCProgram)
contains several functions

Kayttajahallinnassa erotetaan seuraavat kasitteet.
® Kayttdja
= HEIDENHAINIn esimaarittelemé toimintokayttaja
Lisatietoja: "HEIDENHAINin toimintokayttdja“, Sivu 362
B |tsemaaritelty kayttaja

Kayttaja voi olla esimaaritelty ohjaukseen tai maaritelty
kayttajan avulla. Kayttaja sisaltaa kaikki jaetut rooli.

6 Koneen valmistaja maarittelee toimintokayttajan, jota
tarvitaan esim. koneen huoltamiseen.

Tehtavamaarittelysta riippuen voidaan joko
esimaaritella toimintokayttaja tai sinun taytyy luoda
uusi kayttaja.
HEIDENHAININ toimintokayttajaa varten on jo
asetettu kayttooikeudet ohjauksen toimituksen
yhteydessa.

Lisatietoja: 'Lisakayttajien maarittely", Sivu 358

Roolit perustuvat ohjauksen tietyt toiminnot kattavien oikeuksien
yhdistadmiseen.

Roolit:
m Kayttojarjestelmaroolit

® Koneen valmistajan (PLC)-roolit
Kaikki tarvittavat roolit on maaritelty ohjaukseen.

Yhdelle kayttajalle voidaan maaritelld useampia rooleja. Kun
kayttdja saa useampia rooleja, hanelle annetaan nain kaikkiin
rooleihin siséaltyvéat oikeudet.
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Oikeudet:

= HEROS-oikeudet

®  NC-oikeudet

m PLC-oikeudet (OEM)

Oikeudet koostuvat ohjauksen yhden alueen kattavien
toimintojen yhdistamisesta, esim. tyokalutaulukon muokkaus.

o Huomioi talldin, etta kukin kayttaja saa vain tarvittavat
paasyoikeudet. Padsyoikeudet antavat tehtavia, joita
kayttdja suorittaa ohjauksella.

HEIDENHAINin toimintokayttaja

HEIDENHAINIn toimintokayttajat ovat esimaariteltyja kayttajia, jotka
luodaan automaattisesti kayttajahallinnan aktivoinnin yhteydessa.
Toimintokayttajaa ei voi muuttaa.

Ohjauksen toimituksen yhteydessd HEIDENHAIN asettaa kayttdon ! .ﬂ
nelja erilaista toimintoké&yttajaa. & e M

= oem i@ @ o

Toimintokayttaja oem on koneen valmistajaa varten. =
Toimintokayttdjan oem oikeuksilla voidaan paasta ohjauksen (& user
PLC-ositukseen. |

useradmin

= Koneen valmistajan toimintokayttdja i@ =2

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Koneen valmistaja voi halutessaan poiketa
HEIDENHAINIn esimaarittelemista kayttajista.
Koneen valmistajan toimintokayttajat voivat
olla valmiiksi aktiivisia Legacy-tilassa ja korvata
avainluvun kayton.
Sinulla on mahdollisuus maaritella avainlukujen
ja salasanojen avulla, mitka avainluvut korvaavat
toimintokayttajien oem oikeudet.

Lisatietoja: "Current User", Sivu 376

B sys
Toimintokayttajalla sys voidaan ohjauksessa paasta

jarjestelmaositukseen. Toimintokayttaja on pidatetty JH-
asiakaspalvelua varten.

= user

Legacy-tilassa ohjauksen kdynnistymisen yhteydesséa
toimintokayttdja user kirjautuu automaattisesti jarjestelmaan.
Aktiivisella kdyttajahallinnalla user ei sisalla mitdan toimintoa.
Kirjautunutta kayttajaa user voi voi vaihtaa Legacy-tilassa.

= useradmin

Toimintokayttaja useradmin luodaan automaattisesti
kayttajahallinnan aktivoinnin yhteydessa. Kayttdjan useradmin
oikeuksilla voidaan konfiguroida ja muokata kayttdjahallintaa.
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Roolimaarittely

HEIDENHAIN kokoaa useampia yksittaisten tehtavaalueiden

oikeuksia rooleihin. Sinulla on kaytettavissa erilaisia esimaariteltyja
rooleja, joiden avulla kayttajat voivat maaritella kayttajille oikeuksia.
Seuraavat taulukot siséltavat erilaisten roolien yksittaisia oikeuksia.

o Jokaisella kayttajalla pitaisi olla vahintaan yksi rooli
kayttojarjestelman alueelta ja ohjelmoinnin alueelta.

Roolille voidaan hyvaksya vaihtoehtoisesti joko
paikallinen kirjautuminen tai etakirjautuminen. Paikallinen
kirjautuminen tarkoittaa suoraa kirjautumista ohjauksen
nayttéruudulla. Etdkirjautuminen (DNC) tarkoittaa
yhteydenottoa SSH-protokollan kautta.

Na&in voit perustaa kayttajan oikeudet myds riippuen siita,
mitd kautta ohjausta kaytetaan.

Jos rooli on hyvaksytty paikallista kirjautumista varten,
roolinimessa on liite Local., esim. Local. HEROS.Admin
eikd vain HEROS.Admin.

Jos rooli on hyvaksytty etakirjautumista
varten, roolinimessé on lite Remot., esim.
Remote.HEROS.Admin eikéd vain HEROS.Admin.

Lisatietoja: 'Lisakayttajien maarittely”, Sivu 358

Roolien jaottelun edut:
B Helpompi kayttajan hallinnointi

B Eriaiset oikeudet ohjauksen eri ohjelmistoversioiden ja eri
konevalmistaien valilla ovat yhteensopivia.

6 Erilaiset sovellukset vaativat padsya erilaisiin liitdntdihin.
Jarjestelmanvalvojan on tarpeen mukaan asetettava
erilaisia toimintoja ja lisdohjelmia koskevien oikeuksien
lisdksi myds tarvittavien liitdntdjen oikeuksia. Nama

6 Seuraavat sisallot voivat muuttua ohjauksen
my&hemmisséa ohjelmistoversioissa:

= HEROS-oikeusnimet
B Unixryhmat
= GID
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Kayttojarjestelman roolit:
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Rooli

HEROS.RestrictedUser

Oikeudet

HEROS-oikeusnimet Unix-ryhma GID
Kayttajan rooli kayttéjarjestelman minimaalisilla oikeuksilla.

= HEROS.MountShares B mnt ® 332
m HEROS.Printer = |p =9

HEROS.NormalUser

Normaalin kayttajan rooli rajoitetuilla kayttdjarjiestelman oikeuksilla.

Tama rooli siséltda roolin RestrictedUser oikeudet ja lisdksi seuraavat oikeudet:

® HEROS.SetShares ® mntcfg = 331
= HEROS.ControlFunctions = ctrifct = 337

HEROS.LegacyUser

Legacy-User-kayttdjana ohjauksen kayttojarjestelman kayttdytyminen vastaa
vanhemman ohjelmistoversion kayttaytymista ilman kayttajahallintaa. Kayttajahallin-
ta on edelleen aktiivinen.

Tama rooli sisaltaa roolin NormalUser oikeudet ja lisdksi seuraavat oikeudet:

= HEROS.BackupUsers ® yserbck = 334
® HEROS.PrinterAdmin B [padmin " 16

® HEROS.SWUpdate ® swupdate = 338
m HEROS.SetNetwork ® netadmin = 333
® HEROS.SetTimezone Btz E 330
® HEROS.VMSharedFolders B vboxsf = 1000

HEROS.Admin

Tama rooli mahdollistaa mm. verkon ja kayttajahallinnan konfiguroinnin.

Tama rooli siséltaa roolin LegacyUser oikeudet ja liséksi seuraavat oikeudet:

= HEROS.UserAdmin B yseradmin B 336
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NC-kayttajan roolit:

Rooli

Oikeudet

HEROS-oikeusnimet Unix-ryhma GID

NC.Operator

Tama rooli mahdollistaa NC-ohjelmien suorituksen.

= NC.OPModeProgramRun ® NCOpPgmRun = 302

NC.Programmer

Tama rooli sisaltdad NC-ohjelmoinnin oikeudet.

Tama rooli sisaltaa roolin Operator oikeudet ja lisdksi seuraavat oikeudet:

® NC.EditNCProgram ® NCEdNCProg ®m 305
= NC.EditPalletTable = NCEdPal = 309
= NC.EditPresetTable = NCEdPreset = 308
= NC.EditToolTable = NCEdTool = 306
= NC.OPModeMDi = NCOpMDI = 301
= NC.OPModeManual = NCOpManual = 300

NC.Setter

Tama rooli mahdollistaa paikkataulukon muokkauksen.

Tama rooli sisaltaa roolin Programmer oikeudet ja lisdksi seuraavat oikeudet:

® NC.ApproveFsAxis ® NCApproveFsAxis ® 319
= NC.EditPocketTable = NCEdPocket = 307
® NC.SetupDrive ® NCSetupDrv ® 315
m NC.SetupProgramRun m NCSetupPgRun = 303

NC.AutoProductionSetter

Tama rooli mahdollistaa kaikki NC-toiminnot mukaanlukien aikaohjatun ohjelmoinnin
kaynnistyksen asetuksen.

Tama rooli sisaltaa roolin Setter oikeudet ja liséksi seuraavat oikeudet:
®m NC.ScheduleProgramRun ® NCSchedulePgRun = 304

NC.LegacyUser

Legacy-User-kayttajana ohjauksen NC-ohjelmoinnin kayttdytyminen vastaa vanhem-
man ohjelmistoversion kayttaytymista ilman kayttajahallintaa. Kayttajahallinta on
edelleen aktiivinen. LegacyUser késittda samat oikeudet kuin AutoProductionSet-
ter.

NC.AdvancedEdit

Tama rooli mahdollistaa NC- ja taulukkoeditorin erikoistoimintojen kayton.
B FN 17 ja taulukon otsikon muuttaminen
Korvaa avainluvun 555343

= NC.EditNCProgramAdv ® NCEditNCPgmAdv = 327
= NC.EditTableAdv ® NCEditTableAdv = 328

NC.RemoteOperator

NC-ohjelmankaynnistyksen rooli DNC-liitdnnan kautta.

®  NC.RemoteProgramRun = NCRemotePgmRunm® 329
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Koneen valmistajan (PLC)-roolit:

Rooli Oikeudet

HEROS-oikeusnimet Unix-ryhma GID
PLC.ConfigureUser Tama rooli sisaltaa avainluvun 123 oikeudet.

= NC.ConfigUserAdv = NCConfigUserAdv = 316

= NC.SetupDrive ® NCSetupDrv ® 315
PLC.ServiceRead Rooli mahdollistaa lukuoikeudet huoltotdissa.

Talla roolilla voidaan nayttaa erilaisia dignoositietoja.

m NC.Data.AccessServiceRead m NCDAServiceRead = 324

0 Katso koneen kayttdohjekirjaal
Koneen valmistaja voi mukauttaa PLC-roolit.
Koneen valmistajan (PLC)-roolien mukautuksessa
koneen valmistajan toimesta voidaan muuttaa seuraavia
sisaltoja:
= Roolien nimet
B Roolien lukumaara
B Roolien toimintatavat

366 HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018



HEROS-toiminnot | Kayttajahallinta

Oikeudet

Seuraavat taulukot sisaltavat kaikki oikeudet yksittédin luetteloituna.

Oikeudet:

HEROS-oikeusnimet

Kuvaus

HEROS.Printer

Verkkotulostimen tietojen tulostus

HEROS.PrinterAdmin

Verkkotulostimen asetus

NC.OPModeManual

Koneen kayttaminen kayttotavoilla Kasikaytto ja SAHKOINEN KASIPYORA

NC.OPModeMDi

Tydskentely kayttotavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA

NC.OpModeProgramRun

NC-ohjelman suoritus kayttotavoilla AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU tai OHJEL-

MANKULKU YKSITTAISLAUSE

NC.SetupProgramRun

Kosketus kayttdtavoilla Kasikaytto ja SAHKOINEN KASIPYORA

NC.ScheduleProgramRun

Aikaohjatun NC-ohjelmankaynnistyksen ohjelmointi

NC.EditNCProgram

NC-ohjelmien muokkaus

NC.EditToolTable

Tydkalutaulukon muokkaus

NC.EditPocketTable

Paikkataulukon muokkaus

NC.EditPresetTable

Peruspistetaulukon muokkaus

NC.EditPalletTable

Palettitaulukon muokkaus

NC.SetupDrive

Kayttotasaus kayttajan toimesta

NC.ApproveFsAxis

Turvallisen akselin tarkastusaseman vahvistus

NC.EditNCProgramAdv

NC-lisdtoiminnot, esim. FN 17

NC.EditTableAdv

Lisataulukko-ohjelmointitoiminnot, esim. taulukon otsikon muuttaminen

HEROS.SetTimezone

Paivayksen, kellonajan, aikavyohykkeen ja aikasynkronoinnin asetus NTP:n ja

HEROS-valikon kautta.

HEROS.SetShares Ohjaukseen yhdistetyn verkon konfigurointi
HEROS.MountShares Verkon yhdistdminen ohjaukseen ja irrottaminen
HEROS.SetNetwork Verkon konfigurointi sekd muutamia muita olennaisia turva-asetuksia

HEROS.BackupUsers

Kaikkien ohjaukseen asetettujen kayttajien tiedonvarmistus ohjauksessa

HEROS.BackupMachine

Koko konekonfiguraation tiedonvarmistus ja palautus

HEROS.UserAdmin

Ohjauksen kayttajahallinnan konfiguraatio
Tama sisaltaa paikallisen kayttdjan asetuksen, poiston ja konfiguroinnin

HEROS.ControlFunctions

Kayttéjarjestelman valvontatoiminnot

B Aputoiminnot, kuten esim. NC-ohjelmiston kdynnistys ja pysaytys.
B Etdhuolto

B |isadiagnoositoiminnot, esim. logitiedot

HEROS.SWUpdate

Ohjelmistopaivitysten asennus ohjausta varten

HEROS.VMSharedFolders

Paasy virtuaalikoneen yhteiseen kansioon
Olennainen vain ohjelmointiaseman kaytossa virtuaalikoneessa

NC.RemoteProgramRun

NC-ohjelman kdynnistys ulkoisen litdnnan, esim. DNC:n kautta

NC.ConfigUserAdv

Konfigurointipaadsy sisaltéon, joka on vapautettu avainluvulla 123.

NC.Data.AccessServiceRead

Lukupaésy PLC-ositukseen huoltotdiden yhteydessa
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DNC-yhteys kayttajan todennuksella

Johdanto
Aktiivisessa kayttajahallinnassa taytyy myos DNC-sovellusten
todentaa kayttaja, jotta asianmukaiset oikeudet voidaan maaritella.

Sita varten yhteyttd ohjataan SSH-tunnelin kautta. Taman
mekanismin kautta etdkayttajaksi maaritellddn ohjaukseen asetettu
kayttdja ja se sille annetaan nama oikeudet.

SSH-tunnelin kautta asetetulla salauksella varmistetaan myo6s
kommunikointi tunkeutujia vastaan.

368
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SSH-tunnelin kautta tapahtuvan tiedonsiirron periaate
Alkuehdot:
= TCP/IP-verkko
m Ulkoinen tietokone SSH-asiakkaana
®  Ohjaus SSH-palvelimena
®  Avainparin sisalto:
® Yksityinen avain
= Julkinen avain
SSH-yhteys tapahtuu aina SSH-asiakkaan ja SSH-palvelimen valilla.

Yhteyden varmistukseen kaytetaan avainparia. Tama avainpari
luodaan asiakasohjelmaan. Avainpari kasittaa yksityisen avaimen
ja julkisen avaimen. Yksityisavain pysyy asiakasohjelmalla.
Julkinen avain siirretdan asetuksen yhteydessa palvelimeen ja sille
maaritellaan siella tietty kayttaja.

Asiakas yrittdd yhteydenottoa palvelimeen maaritellylla
kayttajanimella. Palvelin voi testata julkisella avaimella, josko
yhteyden pyytajalla on siihen liittyva yksityinen avain. Jos on, SSH-
yhteys hyvaksyy sen ja maarittelee kayttajan, jolle kirjautuminen
tehdaan. Yhteys voidaan tunneloida taméan SSH-yhteyden avulla.

lyt t &j &: ohj aust i et oko

AN

Jul ki nen

>w
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DNC-tyokalujen kaytto

HEIDENHAINIn tarjoamat PC-tyokalut, kuten esim. TNCremo
versiosta v3.3 lahtien mahdollistavat kaikki toiminnot SSH-tunnelin
kautta toteutettavan turvallisen yhteyden asetusta, muodostusta ja
hallintaa varten.

Yhteyden asetuksen yhteydesséa luodaan TNCremoon tarvittava
avainpari ja julkinen avain siirretdan ohjaukseen.

o Kun ne on kerran asetettu, TNCremon kautta tehtyja
yhteyskonfiguraatioita voidaan kayttaa yhdessa kaikkien
PC-tydkalujen kanssa yhteyden muodostamiseen.

Sama patee myds RemoTools SDK -sovelluksia, joita
HEIDENHAINin DNC-komponentit kayttavat kommunikointiin.
Olemassa olevan asiakassovelluksen mukautusta ei talléin tarvita.

o Yhteyskonfiguraation laajentaminen asianomaisella
CreateConnections-tyokalulla vaatii paivityksen
versioon HEIDENHAIN DNC v1.7.1. Sovelluslahdekoodin
mukautusta ei talloin tarvita.

Turvallisen yhteyden asettamiseksi kirjautuneelle kayttajalle toimi
alla olevien ohjeiden mukaisesti:

Valitse HEROS-valikkokohta.

Valitse valikkokohta Asetukset.

Valitse valikkokohta Current User.

Valitse ohjelmanappain SERTIFIKAATIT JA AVAIMET.

Valitse toiminto Salli todennus salasanalla.

Paina ohjelman&ppaintd TALLENNA & PALV. UUSI KAYNNISTYS.

Kayta sovellusta TNCremo turvallisen yhteyden (TCP secure)
asettamiseen.

vV v v v v VY

Yksityiskohtaiset tiedot, kuten menttelyohjeet, ovat
TNCremon sisaisessa ohjejarjestelmassa.

> TNCremo on tallentanut julkisen avaimen ohjaukseen.

Optimaalisen turvallisuuden varmistamiseksi
peruutetaan toiminto Salli todennus salasanallaheti
tallennuksen paattymisen jalkeen.

Peruuta toiminto Salli todennus salasanalla.
Paina ohjelman&ppaintd TALLENNA & PALV. UUSI KAYNNISTYS.
> Ohjaus on vastaanottanut muutokset.

o PC-tyokaluilla tehtdvan asetuksen lisdksi salasanan
avulla tapahtuvalla todennuksella on mahdollisuus tuoda
julkinen avain USB-tikun tai verkon kautta ohjaukseen.
Sita ei kuitenkaan kuvata tassa yksityiskohtaisesti.
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Avaimen poistamiseksi ohjauksesta ja sita kautta kayttajalle
turvallisen DNC-yhteyden mahdollisuuden jalleen poistamiseksi
toimi seuraavien ohjeiden mukaisesti:

» Valitse HEROS-valikkokohta.

> Valitse valikkokohta Asetukset.

Valitse valikkokohta Current User.

Valitse ohjelmanappain SERTIFIKAATIT JA AVAIMET.
Valitse poistettava avain.

Paina ohjelmanappéaintd SSH-AVAIMEN POISTO.
Ohjaus on poistanut valitun avaimen.

v Vv vVvVvyy

Turvattomien yhteyksien estaminen palomuurissa

Koska SSH-tunnelien kdyttdminen tarjoaa todellisia etuja ohjauksen
[T-turvallisuuteen, voidaan DNC-protokollat LSV2 ja RPC estaa
palomuurissa.

Taman mahdollistamiseksi taytyy seuraavien osapuolien vaihtaa
turvallisiin yhteyksiin:

m Koneen valmistaja kaikilla lisdsovelluksilla, esim. latausrobotilla.

0 Kun lisasovellus koneverkon X116 kautta on
yhdistetty, vaihto salattuun yhteyteen voi tapahtua.

m Kayttaja olemassa olevilla DNC-yhteyksilla

Kun kaikille osapuolille on hankittu turvalliset yhteydet, DNC-
protokolla voidaan estda palomuurissa.

DNC-protokollan estamiseksi palomuurissa toimi alla olevien
ohjeiden mukaisesti:

Valitse HEROS-valikkokohta.

Valitse valikkokohta Asetukset.

Valitse valikkokohde Firewall.

Valitse menetelma Esta kaikkiLSV2:lla.
Valitse toiminto Kayta.

Ohjaus tallentaa muutokset.

Sulje ikkuna valitsemalla OK.

VvV Vv Vv VvyYyysuy
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Kirjautuminen kayttajahallinnassa

Tydkalutaulukot ilmestyvat seuraavissa tilanteissa:
® Heti ohjauksen kaynnistymisen jalkeen aktiivisella

Benutzer auswahlen und Passwort eingeben

kayttajahallinnalla
B Toiminnon Kayttajan uloskirjautuminen suorittamisen jalkeen .
B Toiminnon Kayttajan vaihtaminen suorittamisen jalkeen
B Naytonsaastajan toteuttaman naytdn sulkemisen jalkeen ‘ useradmin
Kirjautumisdialogissa sinulla on seuraavat mahdollisuudet: ANMELDEN

m Kayttaja, joka on kirjautunut vahintaan kerran

B Muu kayttaja

Kirjautumisdialogissa jo valmiiksi naytettavan kayttajan
kirjautumiseksi toimi alla olevien ohjeiden mukaisesti:
Valitse kayttaja kirjautumisdialogissa.

> Ohjaus suurentaa valintasi.

> Syota kayttdjan salasana.

> Ohjaus kirjaa sinut sisdan valittuna kayttajana.

Kun kirjaudut sisadn ensimmaisen kerran kayttajana, sinun tulee
tehda se valinnalla Muu kayttaja.

v

Kirjautuessasi sisdan ensimmaisen kerran valinnalla Muu kayttaja
toimi alla olevien ohjeiden mukaisesti:

» Valitse kirjautumisdialogissa Muu.
Ohjaus suurentaa valintasi.

Syota kayttajanimi.

Syotéa kayttajan salasana.

Ohjaus tunnistaa kayttajan.

Ohjaus avaa kentan, jossa on viesti Salasana on umpeutunut.
Muuta nyt salasanaa.

Syotad nykyinen salasanasi.

Syo6té uusi salasana.

Syo6tad uudelleen uusi salasana.

Ohjaus kirjaa sinut sisdan uutena kayttajana.
Kayttajaa naytetaan kirjautumisdialogissa.

VvV V Vv Vv YV

vVVvVvvyyvyy

o Turvallisuussyista salasanan tulee sisaltda seuraavaa:
B Vahintddn kahdeksan merkkia
m Kirjaimia, numeroita ja erikoismerkkeja

® Valtd tunnustettavia sanoja ja merkkisarjoja, esim.
Anna tai 123.

Huomaa, etta jarjestelmanvalvoja voi maaritella salasanan
vaatimukset. Salasanan vaatimuksiin kuuluvat:

= Minimipituus
®  Erilaisten merkkityyppien lukumaara
B |sot kirjaimet
= Pienet kirjaimet
B Numerot
®  Erikoismerkit
® Merkkijonon maksimipituus, esim. 54321: 5 merkkia
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® Merkkitdsmaysten lukumaara sanakirjatarkastuksessa
m Edellisen salasanan suhteen muuttuneiden merkkien lukumaara

Jos uusi salasana ei tayta vaatimuksia, annetaan virheilmoitus.
Sinun taytyy syottaa toinen salasana.

Kayttajan vaihtaminen/uloskirjautuminen

Valintaikkuna Sammuta/Uudelleenkadynnistd avataan HEROS-
valikkokohdan Sammuta avulla tai valitsemalla samanniminen
kuvake oikealla valikkopalkin alapuolella.

Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet:
® Sammutus:
m  Kaikki lisdohjelmat ja -toiminnot pysaytetaan ja paatetaan.
® Jarjestelmé ajetaan alas.
®  Ohjaus sammutetaan.
B Uudelleenkadynnistys:
m  Kaikki lisdohjelmat ja -toiminnot pysaytetaan ja paatetaan.
m Jarjestelméa uudelleenkaynnistetaan.
® Uloskirjautuminen:
m  Kaikki lisdohjelmat lopetetaan.
m Kayttaja uloskirjataan.
® Kirjautumisnaytt® avataan.

o Jatkaminen edellyttaa, etta uusi kayttaja kirjautuu
antamalla salasanan.

NC-koneistus jatkuu edelleen aiemmin
kirjautuneen kayttajan alaisuudessa.

® Kayttdjan valinta:
B Kjrjautumisnaytto avataan.
m Kayttajaa ei uloskirjata.

o Kirjautumisikkuna voidaan sulkea toiminnolla
Keskeyta ilman salasanan antamista.

Kaikki lisdohjelmat kuten sisdankirjautuneen
kayttdjan NC-ohjelmat jatkuvat.

®Ausschalten: System herunterfahren und ausschalten
CMNeustart: System neu starten
(CAbmelden: Benutzer abmelden und ausloggen

OBenutzerwechsel: Wechsel auf anderen Benutzer
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Naytonsaastaja lukituksella

Sinulla on mahdollisuus lukita ohjaus naytonsaastajan avulla.
Aiemmin kdynnistetyt NC-ohjelmat jatkuvat tdman aikaraja
puitteissa.

o Naytonsaastajan lukituksen avaamiseksi tarvitaan
salasana.
Lisatietoja: "Kirjautuminen kayttajahallinnassa”,
Sivu 372

Screensaver Preferences (XScreensaver 5.20, 06-Oct-2012)
Ele Help

Display Modes [Advanced

Spotlight
Mode: | Only One Screen Saver

Attraction

Bouboule
Bumps
ccurve

s

Shadesobs
slidescreen
Spotlight

Blank After (30 |3| minutes
Cycle after (10 |3

 Lock Screen After |0

Naytonsaastadjan asetukset ovat HEROS-valikossa, joka avataan
seuraavalla tavalla:

» Valitse HEROS-symboli.

> Valitse valikkokohta Asetukset.

» Valitse valikkokohta Naytonsadastaja.
Naytdnsaastaja tarjoaa seuraavat mahdollisuudet:

B Asetuksella Aika pimenemiseen maaritellddn, kuinka monta
minuuttia naytdnsaastaja on aktivoituna.

® Asetuksella Aika naytonsaastajan lukitukseen aktivoit
lukituksen salasanasuojauksella.

kuvataan, kuinka kauan naytonsaastajan aktivoinnin jalkeen
lukitus on aktiivisena. 0 tarkoittaa, ettd lukitus aktivoituu heti
naytonsaastajan aktivoinnin jalkeen.

Kun lukitus on aktivoitu ja kaytat sydttolaitetta, esim. liikutat hiirta,
naytonsaastaja poistuu ja lukitusnaytto tulee esiin.

Der Bildschirm wurde wegen Inaktivitat gesperrt.
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Valitsemalla Lukituksen poisto tai Enter avutuu
sisdankirjautumisnayttd uudelleen.

Lisatietoja: "Kirjautuminen kayttdjahallinnassa", Sivu 372

Hakemisto HOME

Jokaista kayttajaa varten on aktiivisella kayttajahallinalla

Programming
kaytettavissa yksityinen hakemisto HOME:, johon voidaan tallentaa E

yksityisia ohjelmia ja tiedostoja.
Hakemisto HOME: voi olla ndkyvisséa sisaankirjautuneelle kayttajalle.

s Status  Date Time

©01.08-2018 08:08:31
01.08.2018 07:57:48
01-08-2018 07:33:44
©01.08.2018 07:33:42
©1-08-2018 07:33:47
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Current User

Kéayttajalla Current User voit HEROS-valikossa néahdéa kulloinkin
sisdankirjautuneena olevan kayttajan ryhmaoikeudet.

o Legacy-tilassa ohjauksen kaynnistymisen yhteydessa
toimintokayttdja user kirjautuu automaattisesti
jarjestelmaan. Aktiivisella kdyttajahallinnalla user ei
sisélld mitaan toimintoa.

Lisatietoja: "HEIDENHAINin toimintokayttdja“, Sivu 362

Kayttajan Current User kutsuminen:

» Valitse HEROS-valikkosymboli.

> Valitse valikkosymboli Asetukset.

» Valitse valikkosymboli Current User.

Kéayttajahallinnassa on mahdollista korottaa sen hetkisen kayttajan
oikeuksia valiaikaisesti valittavan kayttajan oikeuksilla.

Kayttajan oikeuksien valiaikainen korotus tehdaan alla olevien
ohjeiden mukaisesti:

Kutsu Current User.

Paina ohjelmanappéintd Oikeuksien laajennus.
Valitse kayttaja.

Syota sisdan valitun kayttajan kayttajanimi.
Syo6ta sisdan valitun kayttajan salasana.

Ohjaus korottaa sisdédnkirjautuneen kayttajan oikeuksia
valiaikaisesti toiminnossa Oikeuksien laajennus sisddnsyotetyn
kayttéjan oikeuksilla.

vV Vv Vv Vv VvVvy

Sinulla on mahdollisuus maaritella avainlukujen
ja salasanojen avulla, mitka avainluvut korvaavat
toimintokayttajien oem valiaikaiset oikeudet.

Lisatietoja: "HEIDENHAINin toimintokayttadja", Sivu 362

Peruuttaaksesi oikeuksien véliaikaisen korotuksen sinulla on
seuraavat mahdollisuudet:

B SyoOta sisaan avainluku 0.

B Kayttajan uloskirjautuminen

® Paina ohjelmanappéinta LISAOIKEUKSIEN POISTO.

Valitse ohjelmanappain LISAOIKEUKSIEN POISTO seuraavasti:
» Kutsu Current User.

> Valitse vélilehti Lisatyt oikeudet.

» Paina ohjelmanappainté LISAOIKEUKSIEN POISTO.

Voit vaihtaa nykyisen kayttadjan salasanan valikkokohdassa Current
User.

Muuta nykyisen kayttajan salasana seuraavalla tavalla:

» Kutsu Current User.

> Valitse vélilehti Salasanan muuttaminen.

» SyoOtd vanha salasanasi.

» Paina ohjelmanappaintd VANHAN SALASANAN TARKASTUS.
> Ohjaus tarkastaa, oletko sydttdnyt vanhan salasanan oikein.

HEROS-toiminnot | Kayttajahallinta

Autoproductionsetter | v smmsen seve

CERTIFIGATE | ypqurzg
WINDOW.

-
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> Kun ohjaus tunnistaa salasanan oikeaksi, kentat Uusi salasana ja
Salasanan toisto vapautetaan.

Syo6té uusi salasanasi.
Syota uusi salasanasi uudelleen.
Paina ohjelmanappéaintd UUDEN SALASANAN ASETUS.

Ohjaus vertaa jarjestelméanvalvojan salasanavaatimuksia
valitsemaasi salasanaan.

v v.v Y

Lisatietoja: "Kirjautuminen kayttdjahallinnassa’, Sivu 372
> Naytolle tulee viesti Salasanan muutos onnistui.

Lisaoikeuksien pyynnon dialogi

Jos sinulla ei ole tarvittavia oikeuksia HEROS-valikon tiettyéa e =8
valikkokohtaa varten, ohjaus avaa ikkunan lisaoikeuksien R e
pyytamiseksi: ety Aot
Ohjaus antaa Sinu”e téssé ikkunassa mahdo”isuuden korottaa Benétigtes Recht: FileOEM Zugriff auf die Dateien des Maschinenherstellers
. . . . . P . . Benutzer mit diesem Recht: Geben sie Benutzer und Passwort ein:
oikeuksiasi toisen kayttajan oikeuksilla. CO
. e bges o ieesss sestfes . . S = e
Ohjaus ehdottaa kentdssa Kayttaja ndilla oikeuksilla: kaikkia
olemassa olevia kayttajia, joilla on oikeus tahan toimintoon. , _
e i e i

6 Toiminnolla Kirjautuminen Windows-toimialueelle
ohjaus nayttaa valintavalikossa vain niita kayttajia, jotka
ovat hiljattain kirjautuneet sisaan.

Saadaksesi naytolta puuttuvien kayttajien oikeudet voit
syottda sisdan heidan kayttajatietonsa. Ohjaus tunnistaa
talloin kayttajatietopankissa olemassa olevan kayttajan.

Kun haluat korottaa omia kayttajan oikeuksiasi valiaikaisesti toisen
kayttajan oikeuksilla, toimi seuraavalla tavalla:

> Valitse kayttaja siitd joukosta, joka omistaa tarvittavat oikeudet.
Syota sisaan kayttajan nimi.

Syota kayttajan salasana.

Paina ohjelmanappaintad OIKEUDEN ASETUS.

Ohjaus korottaa sinun oikeuksiasi sisdansyotetyn kayttajan
oikeuksilla.

Lisatietoja: "Current User", Sivu 376

v v vy
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9.9 HEROS-dialogikielen muuttaminen

HEROS-dialogikieli mukautuu sisaisesti NC-dialogikieleen.
Siitd syysta ei ole mahdollista pysyvésti asettaa kahta erilaista
dialogikieltd HEROS-valikolla ja ohjauksessa.

Jos NC-dialogikieli muutetaan, ohjauksen uudelleenkéaynnistyksen
yhteydessa HEROS-dialogikieli mukautuu NC-dialogikieleen.

6 HEROS-dialogikielen muuttamisen yhteydessa taytyy
toiminnon Allow NC to change HEROS config files olla
aktivoituna SELinux-valikolla.

Lisatietoja: "Turvaohjelmisto SELinux", Sivu 323

Seuraavassa linkissa on kasittelyohjeet NC-dialogikielen
muuttamiseksi:

Lisatietoja: "Kayttdjaparametrien luettelo”, Sivu 383

Sinulla on mahdollisuus muuttaa nappaimiston kielijarjestelya
HEROS-sovelluksille.

o Ohjauksen ja HEIDENHAIN-n&ppaimiston
kielijarjestely pysyy muutoksen jalkeen samana, aina
englanninkielisena. Kielijarjestelyn muuttaminen on siten
jarkevaa vain lisdnappaimistoilla.

Nappaimistdn kielijarjestely HEROS-sovelluksia varten muutetaan
seuraavalla tavalla:

Valitse HEROS-valikkosymboli.

Valitse Asetukset.

Valitse Language/Keyboards.

Ohjaus avaa ikkunan helocale.

Valitse valilehti Ndppaimistot.

Valitse haluamasti nappaimistojarjestely.
Valitse Kayta.

Valitse OK.

Valitse Vastaanota

Muutokset otetaan vastaan.

V V. vV vV vV vV VVV%vY%
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10.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit

Kaytto

Parametriarvojen sisdansyottd tehdaan konfiguraatioeditorin
avulla.

@ Katso koneen kayttdohjekirjaa!
Koneen valmistaja voi perustaa kayttoon myds muita
konekohtaisia lisaparametreja kuin kayttajaparametrit,
jotta voit konfiguroida kaytdssa olevia toimintoja.

Koneparametrit on koottu yhteen konfiguraatioeditorissa olevaan
parametriobjektien hakemistopuuhun. Jokainen parametriobjekti
kasittda nimen (esim.Kuvaruudun nayton asetukset), jonka avulla
sen alainen parametri voidaan liittaa tiettyyn toimintoon.

Konfiguraatioeditorin kutsuminen
Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina nappainta MOD

» Tarvittaessa navigoi nuolinappaimilla kohtaan
Avainkoodin sisaansyotto.

> Syt sisaan avainluku 123.
Vahvista nappaimella ENT

> Ohjaus nayttaa luettelon hakemistopuussa
kaytettavissa olevista parametreista.

v
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Parametrien esitys

Parametripuun jokaisen rivin alussa ohjaus nayttaa kuvaketta,
joka antaa tahan riviin liittyvaa lisatietoa. Kuvakkeilla on seuraava
merkitys:

" B

Tiedostopolun haara olemassa, mutta se on kiinni

|

Elﬁ Tiedostopolun haara auki
|

Tyhja objekti, mutta ei avattavissa
|

— Alustettu koneparametri
| Eocnc

""" Alustamaton koneparametri (valinnainen)
|

ﬂ Luettavissa mutta ei muokattavissa

| |
ﬁ Ei luettavissa eikd muokattavissa

Kansiosymbolissa on tunnistettavissa konfiguraatio-objektin tyyppi:

|

Avain (ryhman nimi)
|

Lista

Entiteetti (parametriobjekti)

o Ei viela aktiiviset parametrit ja objektit esitetdan
harmaalla kuvakkeella. Ne voit aktivoida
ohjelmanappaimilld LISAA TOIMINT.LISAA.

Parametrin muuttaminen
Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Etsi haluamasi parametri.
» Muuta arvoa.

R » Konfiguraatioeditori paatetaan

FOFE ohjelmanappaimelld LOPPUUN.

e » Vastaanota muutokset ohjelmanadppaimella
Jean TALLENNA.

o Ohjaus pitaa ylla jatkuvaa muutosluetteloa, johon
tallennetaan jopa 20 muutosta konfiguraatiotietoihin.
Muutosten peruuttamiseksi valitse haluamasi
rivi ja paina ohjelmanappéinta LISAA TOIMINT. ja
PERUUTA MUUTOKSET.
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Parametriesityksen muuttaminen

Jos kayttdjaparametreja varten on kaytettavissa konfiguraatioeditori,
voit tehda muutoksia olemassa oleviin parametriasetuksiin.
Standardiasetuksen mukaisesti parametrit naytetaan lyhyella,
selittavalla tekstilla.

Parametrin todellisten jarjestelmanimien nayttd otetaan esille
seuraavalla tavalla:

@ » Paina ndppainta Naytonositus.
havra ] » Paina ohjelmanappaintd NAYTA JARJEST. NIMI.
JARJEST .

Toimi samalla tavalla, kun haluat siirtyd edelleen standardinakyma.

Ohjetekstin naytto

Nappéaimella OHJE voidaan jokaiselle parametriobjektille tai
maareelle nayttad ohjetekstia.

Jos ohjeteksti ei mahdu yhdelle sivulle (talloin ylaoikealla on esim.
1/2), voidaan toiselle sivlle selata painamalla ohjelmanappainta
SELAA OHJETTA.

Ohjetekstin liséksi ndytetaan muitakin tietoja, kuten esim.
mittayksikko, alkuarvo, valinta, jne. Jos valittu koneparametri vastaa
edeltavassa ohjauksessa olevaa parametria, talldin naytetaan myos
vastaavaa MP-numeroa.
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Kayttajaparametrien luettelo

Parametriasetukset

DisplaySettings
Akseleiden nayttojarjestys ja sdannot
[0] ... [5]
Riippuen kaytettavista akseleista

Riippuen kaytettavista akseleista
Objektin avainnimi parametrissa CfgAxis
Naytettavien akseleiden avainnimet

Akselin merkinta
Avainnimen sijaan kaytettava akselimerkinta

Akselin nayttésaanto
ShowAlways
IfKinem
IfKinemaxis
IfNotKinemAXxis
Never

Kuvakkeiden jarjestys REF - naytossa
[0] ... [5]
Riippuen kaytettavista akseleista

Paikoitusnayttotapa paikoitusikkunassa
ASET
oLo
RFTODL
RFASEL
JATTO
OLOET
REFET
M 118

Paikoitusnaytdn tyyppi tilan naytdssa
ASET
oLO
RFTODL
RFASEL
JATTO
OLOET
REFET
M 118

Desimaalierotusmerkin maarittely paikoitusnaytolle
. point
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Parametriasetukset
, comma

Syottéarvon nayttd kasikayttotavalla
at axis key: Syoton naytto vain, jos akselisuuntanappainta painetaan
always minimum: Sy6ton naytto aina

Karan asema paikoitusnaytossa
during closed loop: Karan aseman nayttd vain, jos kara on asemansaadossa
during closed loop and M5: Karan aseman naytto, jos kara on asemansaadossa ja M5:lla

Ohjelmanappédimen PERUSPIST, HALLINNAN esto
True: Paasy peruspistetaulukkoon estetty
False: Paasy peruspistetaulukkoon ohjelmanappaimen avulla

Kirjainkoko ohjelmanéytolla
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM

Kuvakkeiden jarjestys naytossa
[0] ... [9]

Riippuu aktivoiduista vaihtoehdoista

DisplaySettings
Yksittadisen akselin nayttdaskel
Kaikkien kaytettavissa olevien akseleiden lista
Paikoitusnayton nayttoaskel yksikéssa mm tai aste
0.1
0:05
0:01
0 005
0 001
0.0005
0.0001

Paikoitusnayton nayttdaskel yksikdssa tuuma
0 005
0 001
0.0005
0.0001

DisplaySettings
Nayttda varten voimassa olevien mittayksikdiden maarittely
Metri: Kayta metrimitoitusta
Tuuma: Kdyta tuumamitoitusta
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Parametriasetukset

DisplaySettings
NC-ohjelmien ja tyokiertonayttdjen muoto
Ohjelman sisaansyottd HEIDENHAIN-selvakielitekstina tai DIN/ISO-ohjelmina

HEIDENHAIN: Ohjelman sisaansyotté kayttotavalla Paikoitus kasin sisdansyoéttaen
Klartext-ohjelmoinnissa

ISO: Ohjelman sisaansyotto kayttotavalla Paikoitus kasin sisdansyottaen DIN/ISO-
ohjelmoinnissa

DisplaySettings
NC- ja PLC-dialogikielien asetus

NC-dialogikieli
ENGLANTI
SAKSA
TSEKKI
RANSKA
ITALIA
ESPANJA
PORTUGALI
RUOTSI
TANSKA
suoMmi
HOLLANTI
PUOLA
UNKARI
VENAJA
KIINA
KIINA_PERINT.
SLOVENIA
KOREA
NORJA
ROMANIA
SLOVAKIA
TURKKI

PLC-dialogikieli
Katso NC-dialogikieli

PLC-virheilmoitusten kieli
Katso NC-dialogikieli

Ohjeen kieli
Katso NC-dialogikieli
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Parametriasetukset

DisplaySettings
Toiminta ohjauksen kaynnistyessa
Virheilmoituksen Virtakatkos' kuittaus
TRUE: Ohjauksen kdynnistymista jatketaan vain viestin kuittaamisen jalkeen
FALSE: Viesti 'Virtakatkos’ ei ilmesty

DisplaySettings
Kellonajan naytén esitystapa
Kellonajan nayton esitystavan valinta

Analoginen

Digitaalinen

Logo

Analoginen ja logo
Digitaalinen ja logo
Analoginen logolla
Digitaalinen logolla

DisplaySettings
Yhteyspalkki paalla/pois
Yhteyspalkin nayttdasetus
OFF: Informaatiorivin poistaminen kayttotaparivilta
ON: Informaatiorivin asettaminen kayttotapariville

DisplaySettings
3D-kuvauksen esitykset
3D-kuvauksen mallityyppi

3D (laskentaintensiivinen): malliesitys monimutkaisia koneistuksia varten upotuslas-
tulla

2,5D: malliesitys 3-akselisia koneistuksia varten
No Model: malliesitys on pois paalta

3D-kuvauksen mallilaatu
very high: korkea tarkkuus; kuvaus lauseenloppukohdassa mahdollinen
high: korkea tarkkuus
medium: keskikorkea tarkkuus
low: matala tarkkuus

Tyokalun radan uudelleenasetus uudella BLK-Form-maarityksella

ON: ohjelman testauksessa uudella BLK-Form-valinnalla uudelleenasetetaan tyoka-
lun radat

OFF: ohjelman testauksessa uudella BLK-Form-valinnalla ei uudelleenaseteta tyoka-
lun ratoja
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Parametriasetukset

DisplaySettings
Asetukset paikoitusnayttoa varten
Paikoitusnaytot

TOOL CALL -lauseella

As Tool Length: Ohjelmoitu tyovara DL huomioidaan tyékalun pituusmuutoksena
tyokappaleperusteisessa aseman naytéssa

As Workpiece Oversize: Ohjelmoitu tyovara DL huomioidaan tyokappaleen tyévarana
tyokappaleperusteisessa aseman naytossa

DisplaySettings
Taulukkoeditorin asetukset
Tyokalujen poistomenettely paikkataulukosta
DISABLED: tyokalujen poisto ei mahdollinen
WITH_WARNING: tyékalujen poisto mahdollinen, ohje on vahvistettava
WITHOUT_WARNING: poisto ilman vahvistusta mahdollinen

Tyokalun indeksisyottdjen poistomenettely
ALWAYS_ALLOWED: indeksisyéttojen poisto aina mahdollinen

TOOL_RULES: menettelytapa riippuu siita, kuinka parametri tyokalujen poistomenettelya
varten tyokalutaulukosta on asetettu

Ohjelmanappain SARAKKEEN T PERUUTUS
TRUE: Ohjelmanappain naytetaan ja kayttaja voi poistaa kaikki tyokalut ty6kalumuistista.
FALSE: Ohjelmanappainta ei nayteta

DisplaySettings
Koordinaattijarjestelmien asetus nayttoa varten
Koordinaatisto nollapisteen siirtoa varten
WorkplaneSystem: Nollapiste naytetaan tyokappalejarjestelmassa, W-CS
WorkplaneSystem: Nollapiste naytetaan tyokappalejarjestelmassa, W-CS
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Parametriasetukset

ProbeSettings
Tyokalun mittauksen konfiguraatio
TT140_1
M-toiminto karan suuntaukselle
-1: karan suuntaus suoraan NC-ohjauksella
0: Toiminto ei voimassa
1-999: M-toiminnon numero karan suuntaukseen

Kosketusrutiini
MultiDirections: kosketus useammista suunnista
SingleDirection: kosketus yhdesta suunnasta

Tydkalun sateen mittauksen kosketussuunta

X_Positiivinen, Y_Positiivinen, X_Negatiivinen, Y_Negatiivinen (riippuu tyoka-
luakselista)

Tyokalun alareunan etéisyys neulan ylareunaan
0.001 ... 99.9999 [mm]: Neulan siirto tyokalulle

Pikaliike kosketustyokierrossa
10 ... 300 000 [mm/min]: Pikaliike kosketustyokierrossa

Kosketussyottdarvo tydkalun mittauksessa
1... 3000 [mm/min]: kosketussyottéarvo tyékalun mittauksessa

Kosketussyottdarvon laskenta
ConstantTolerance: Kosketussyottoarvon laskenta vakiotoleranssilla
VariableTolerance: Kosketussyottéarvon laskenta muuttuvalla toleranssilla
ConstantFeed: Vakio kosketussyoéttoarvo

Kierrosluvun maaritystapa
Automatic: kierrosluvun maaritys automaattisesti
MinSpindleSpeed: karan minimikierrosluvun kaytto

Tyokalun terdn suurin sallittu kehdnopeus
1...129 [m/min]: Sallittu kehanopeus jyrsimen kehalla

Suurin sallittu kierrosluku tyokalun mittauksessa
0... 1000 [1/min]: Suurin sallittu pyorintanopeus

Suurin sallittu mittavirhe tydkalun mittauksessa
0.001 ... 0.999 [mm]: Ensimmainen suurin sallittu mittavirhe

Suurin sallittu mittavirhe tydkalun mittauksessa
0.001 ... 0.999 [mm]: Toinen suurin sallittu mittavirhe

NC-pysaytys tyokalun testauksen aikana
True: NC-ohjelma pyséahtyy rikkotoleranssin ylittyessa
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Parametriasetukset

False: NC-ohjelma ei pysahdy

NC-pysaytys tydkalun mittauksen aikana
True: NC-ohjelma pysahtyy rikkotoleranssin ylittyessa
False: NC-ohjelma ei pysahdy

Tyokalutaulukon muutos tyokalun tarkastuksen ja mittauksen aikana
AdaptOnMeasure: Taulukko muuttuu tyékalun mittauksen jalkeen
AdaptOnBoth: Taulukko muuttuu ty6kalun tarkastuksen ja mittauksen jéalkeen
AdaptNever: Taulukko ei muutu tyokalun tarkastuksen ja mittauksen jalkeen

Pyoredn mittausneulan konfiguraatio
TT140_1
Neulan keskipisteen koordinaatit
[0]: Neulan keskipisteen X-koordinaatti koneen nollapisteen suhteen
[1]: Neulan Y-koordinaatti koneen nollapisteen suhteen
[2]: Neulan Z-koordinaatti koneen nollapisteen suhteen

Varmuusetaisyys neulan paalla esipaikoitusta varten
0.001 ... 99 999.9999 [mm]: Varmuusetaisyys tyokaluakselin suunnassa

Varmuusetaisyys neulan ymparilla esipaikoitusta varten

0.001 ... 99 999.9999 [mm]: Tyokaluakselin suhteen kohtisuoran suuntainen
varmuusetaisyys
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Parametriasetukset

ChannelSettings
CH_NC
Akt. kinematiikka
Aktivoituva kinematiikka
Koneen kinematiikan lista

Aktivoitava kinematiikka ohjauksen kdynnistyksessa
Koneen kinematiikan lista

NC-ohjelman kayttaytymisen asetus
Koneistusajan nollaus ohjelman kéynnistyksessa
True: koneistusaika nollataan
False: koneistusaikaa ei nollata

PLC-signaali esilla olevan koneistustydkeirron numeroa varten
Riippuu koneen valmistajasta

Geometriatoleranssit
Ympyrén sateen sallitu poikkeama

0.0001 ... 0.016 [mm]: Ympyran sateen sallittu poikkeama ympyrakaaren loppu-
pisteessa verrattuna kaaren alkupisteeseen

Sallittu poikkeama ketjutetuilla kierteilla
0.0001 ... 999.9999 [mm]: Dynaamisesti pyoristetyn radan sallittu poikkeama
ohjelmoituun muotoon kierteilla

Koneistustydkiertojen konfiguraatio
Ratalimitys taskun jyrsinnassa
0.001 ... 1.414: Ratalimitys ty6kierrolle 4 TASKUN JYRSINTA ja tyokierrolle 5
YMPYRATASKU

Menettely muototaskun koneistuksen jalkeen
PosBeforeMachining: asema kuten ennen tyékierron koneistusta
ToolAxClearanceHeight: tyokaluakselin paikoitus varmuuskorkeudelle

Virheilmoituksen Kara ? nayttd, kun M3/M4 ei ole aktiivinen
on: Virheilmoituksen tulostus
off: Ei virheilmoituksen tulostusta

Virheilmoituksen Negatiivisen syvyyden sisaansyotto naytto
on: Virheilmoituksen tulostus
off: Ei virheilmoituksen tulostusta

Saapumiskayttaytyminen lieridvaipassa olevan uran seinaan
LineNormal: Saapuminen suoraa pitkin
CircleTangential: Saapuminen kaarevaa liiketta pitkin
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Parametriasetukset

M-toiminto karan suuntaukselle koneistustydkierroissa
-1: karan suuntaus suoraan NC-ohjauksella
0: Toiminto ei voimassa
1-999: M-toiminnon numero karan suuntaukseen

Ei virheilmoituksen Sisaanpistotapa ei mahdollinen naytt6a
on: Virheilmoitusta ei nayteta
off: Virheilmoitus naytetaan

M7- ja M8-koodien kayttaytyminen tyokierroilla 202 ja 204

TRUE: Tyokiertojen 202 ja 204 lopussa perustetaan uudelleen koodien M7 ja M8
tilat ennen tyokierron kutsua

FALSE: Tydkiertojen 202 ja 204 lopussa ei perusteta uudelleen koodien M7 ja
MB8 tiloja itsenaisesti

Varoitusta Jaannosmateriaalia jaljella ei nayteta
on: varoitusta ei nayteta
off: varoitus naytetaan

Geometriasuodatin lineaarisen elementin poissuodattamiseksi
Venytyssuodattimen tyyppi
- Off: suodatin ei aktiivinen
- ShortCut: monikulmion yksittaisten pisteiden poisjatté
- Average: geometriasuodatin tasaa nurkat

Suodatettujen ja suodattamattomien muotojen maksimaalinen etaisyys

0 ... 10 [mm]: Poissuodatetut pisteet ovat timan toleranssin sisalla tulos-
liikkeelle

Suodattamalla aikaansaadun liikkeen maksimipituus
0 ... 1000 [mm]: Pituus, jonka matkalla geometriasuodatus vaikuttaa

Kierteen erityinen karaparametri
Syo6ttdarvon potentiometri kierteen lastuamisessa

SpindlePotentiometer: Kierteen lastuamisen aikana karan kierrosluvun
muunnoksen potentiometri on voimassa. Syéttoarvon muunnoksen
potentiometri ei ole voimassa.

FeedPotentiometer: Kierteen lastuamisen aikana syéttoarvon muunnok-
sen potentiometri on voimassa. Kierrosluvun muunnoksen potentiometri
ei ole voimassa.

Odotusaika suunnanvaihtopisteessa kierteen pohjalla.

-999999999 ... 999999999: Kierteen pohjalla kara pysahtyy ja odottaa
taman ajan, ennen kuin kara alkaa taas pyoéria vastakkaiseen suuntaan.
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Parametriasetukset
Karan poiskytkentaaika

-999999999 ... 999999999: Kara pysahtyy taksi ajaksi ennen kierteen
pohjan saavuttamista.

Karan kierrosluvun rajoitus tyokierrolla 17, 207 ja 18

TRUE: Pienilla kierteen syvyyksilla karan kierroslukua rajoitetaan niin,
etta kara pyorii noin 1/3 ajan vakiopydrimisnopeudella.

FALSE: Ei karan kierrosluvun rajoitusta
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Parametriasetukset

NC-editorin asetukset
Varmuustiedoston luonti
TRUE: Varmuuskopiotiedoston luonti NC-ohjelmien muokkauksen jalkeen
FALSE: Ei varmuuskopiotiedoston luontia NC-ohjelmien muokkauksen jéalkeen

Kursorin kayttaytyminen rivien poiston jalkeen
TRUE: Poiston jalkeen kursori jaa edeltavalle riville (iTNC-kayttaytymismalli)
FALSE: Poiston jalkeen kursori jaa seuraavalle riville

Kursorin kayttaytyminen ensimmaisella ja viimeisella rivilla
TRUE: Pyéristyskursori sallittu ohjelman alussa/lopussa
FALSE: Pyoristyskursori ei sallittu ohjelman alussa/lopussa

Rivien katkaisu monirivisilla lauseilla
ALL: Aina kaikkien rivien taydellinen esitys
ACT: Vain aktiivisen lauseen rivien taydellinen esitys
NO: Rivien naytto vain, jos lausetta muokataan

Tyokierron maarittelyn aktivoinnin apukuvat
TRUE: Apukuvat periaatteessa aina sisansyoton nayton aikana

FALSE: Apukuvien néytté vain, jos ohjelmanappain TYOKIERTOAPU on PAALLA. Ohjelma-
nappain TYOKIERTOAPU POIS/PAALLA naytetaan ohjelmointikdyttotavalla sen jalkeen kun
on painettu nayténositusnappainta.

Ohjelmanappainpalkin kayttaytyminen tydkierron sisdansyoton jalkeen
TRUE: Tyokiertojen ohjelmanappainpalkin jattaminen esille tyokierron maarittelyn jalkeen
FALSE: Ty6kiertojen ohjelmanappainpalkin piilottaminen tyokierron maarittelyn jalkeen

Varmuuskysely lauseen poistossa
TRUE: Vahvistuskyselyn naytté NC-lauseen poiston yhteydessa
FALSE: Ei vahvistuskyselyn nayttéa NC-lauseen poiston yhteydessa

Rivinumero, johon saakka NC-ohjelman tarkastus tehdaan
100 ... 50000: Ohjelman pituus, jonka mukaan geometria tulee tarkistaa

DIN/ISO-ohjelmointi: Lausenumeron askelvali
0 ... 250: Askelvaili, jolla DIN/ISO-lauseet luodaan ohjelmassa

Ohjelmoitavien akseleiden asetus
TRUE: Asetetun akselikonfiguraation kaytto
FALSE: Oletusakselikonfiguraation XYZABCUVW kaytto

Kayttaytyminen akselinsuuntaisilla paikoituslauseilla
TRUE: Akselinsuuntaiset paikoituslauseet sallittu
FALSE: Akselinsuuntaiset paikoituslauseet estetty

Rivinumero, johon saakka etsitdadn samaa syntaktielementtia
500 ... 50000: Valittuna olevan elementin etsintd nuolindppaimen avulla ylospain/alaspain
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Parametriasetukset
PARAXMODE-toiminnon kayttaytyminen UVW-akseleilla
FALSE: Toiminto PARAXMODE sallittu
TRUE: Toiminto PARAXMODE estetty

Asetukset tiedostonhallintaa varten
Sidonnaisten tiedostojen nayttod
MANUAL: Sidonnaiset tiedostot naytetaan
AUTOMATIC: Sidonnaisia tiedostoja ei nayteta

Tyokaluasetustiedostojen asetukset
NC-ohjelman kayttotiedoston luonti
NotAutoCreate: Ohjelmanvalinnalla ei luoda tydkalunkayttoluetteloita.
OnProgSelectionlfNotExist: Luettelo luodaan ohjelmanvalinnan yhteydessa, jos sita ei ole
viela olemassa.
OnProgSelectionlfNecessary: Luettelo luodaan ohjelmanvalinnan yhteydessaé, jos sita ei ole
viela olemassa tai se on vanhentunut.

OnProgSelectionlfNotExist: Luettelo luodaan ohjelmanvalinnan yhteydessa, jos sita ei ole
viela olemassa tai jos se on vanhentunut tai jos ohjelmaa muutetaan.

Palettikayttotiedostojen luonti
NotAutoCreate: Paletinvalinnalla ei luoda tyokalunkayttoluetteloita.
OnProgSelectionlfNotExist: Luettelo luodaan paletinvalinnan yhteydessa, jos sita ei ole
olemassa.
OnProgSelectionlfNecessary: Luettelo luodaan paletinvalinnan yhteydessa, jos sitéa ei ole
olemassa tai se on vanhentunut.
OnProgSelectionlfNotExist: Luettelo luodaan paletinvalinnan yhteydessa, jos sita ei ole
viela olemassa tai jos se on vanhentunut tai jos ohjelmaa muutetaan.

Loppukayttajan polkumaarittelyt
Nama koneparametrit vaikuttavat vain Windows-ohjelmointiasemassa.

Lista levyasemista ja/tai hakemistoista
Ohjaus nayttaa tassa esitetyt levyasemat ja hakemistot tiedostonhallinnassa.

FN 16 -tulostuspolku toteuttamista varten
FN 16 -tulostuspolku, jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitaan polkua.

FN 16 -tulostuspolku ohjelmoinnin ja ohjelman testauksen kayttotapaa varten
FN 16 -tulostuspolku, jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitaan polkua.

Sarjaliitanta RS232:
Lisatietoja: "Tietoliitdnnan asetus", Sivu 336
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10.2 Tiedonsiirtoliitantdjen liittimien ja
liitantakaapeleiden sijoittelu

Liitanta V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-laitteet

Kaytettaessa 25-napaista adapterikappaletta:

Tama liitanta tayttaa standardin EN 50178 Turvallinen
verkkoerotus vaatimukset.

Ohjaus VB 365725-xx Adapterikappale VB 274545-xx
310085-01

Pisto- Sijoittelu Muhvi Vari Muhvi Pistolii- Muhvi Pistolii- Vari Muhvi

liitin tin tin

1 ei varattu 1 1 1 1 1 valko/ 1
ruskea

2 RXD 2 keltainen keltainen 2

3 TXD 3 vihred 2 2 vihrea 3

4 DTR 4 ruskea 20 20 20 20 ruskea 8

5 Signaali 5 punainen 7 7 7 7 punainen 7

GND

6 DSR 6 sininen 6 6 6 6 6

7 RTS 7 harmaa 4 4 4 4 harmaa

8 CTR 8 rosa 5 5 5 rosa

9 ei varattu 9 8 violetti 20

Kuori Ulkosuojus  Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuo-  Kuori
jus
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Kaytettaessa 9-napaista adapterikappaletta:

Ohjaus VB 355484-xx Adapterikappale VB 366964-xx
363987-02

Pisto-  Sijoittelu Muhvi Vari Pisto- Muhvi Pisto- Muhvi  Vari Muhvi
liitin liitin liitin
1 ei varattu 1 punainen 1 1 1 1 punainen 1
2 RXD 2 keltainen 2 2 2 2 keltainen 3
3 TXD 3 valkoinen 3 3 3 3 valkoinen 2
4 DTR 4 ruskea 4 4 4 4 ruskea 6
5 Signaali 5 musta 5 5 5 5 musta 5

GND

DSR 6 violetti 6 6 violetti

RTS harmaa harmaa

CTR valko/vihrea valko/

vihrea

9 ei varattu 9 vihrea 9 9 9 9 vihrea 9
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus  Kuori
396
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Oheislaite

Pistoliittimen sijoittelu oheislaitteella voi poiketa huomattavasti
HEIDENHAIN-laitteen pistoliittimen sijoittelusta.

Se riippuu laitteesta ja tiedonsiirtotavasta. Katso adapterikappaleen
pistoliittimen sijoittelu alla olevasta taulukosta.

Adapterikappale 363987-02 VB 366964-xx

Muhvi Pistoliitin Muhvi Vari Muhvi
1 1 1 punainen 1

2 2 2 keltainen 3

3 3 3 valkoinen 2

4 4 4 ruskea 6

5 5 5 musta 5

6 6 6 violetti 4

7 7 7 harmaa 8

8 8 8 valko/vihred 7

9 9 9 vihred 9
Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori

Ethernet-liitanta RJ45-muhvi
Maksimi kaapelin pituus:

® Suojaamaton: 100 m

= Suojattu: 400 m

Pinni Signaali Kuvaus

1 TX+ Lahteva tieto
2 TX- Léhteva tieto
3 REC+ Saapuva tieto
4 vapaa

5 vapaa

6 REC- Saapuva tieto
7 vapaa

8 vapaa
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10.3 Tekniset tiedot

Symbolien selitys

m Standardi

o Absorptio

1 Advanced Function Set 1

Taulukot ja yleiskuvaus | Tekniset tiedot

Tekniset tiedot

Komponentit

Kéyttdpaneeli
Varinayttd ohjelmanappaimilla

Ohjelmamuisti

2 Gtavua

Sisaansyottotarkkuus ja
nayttoaskel

... 0,1 um lineaariakseleilla

... 0,000 1° kiertoakseleilla

Sisaansyottoalue

Maksimi 999 999 999 mm tai 999 999 999°

Interpolaatio

Suora neljalla akselilla
Ympyréa kahdella akselilla
Ruuvikierre: Ympyrakaarien ja suorien paallekkadinasettelu

Lauseenkasittelyaika
3D-suora ilman sadekorjausta

6 ms

Akseliohjaus

Asemansaatoyksikkd: Paikoitusmittalaitteen signaalijaksot/1024
Asemansaadon tydkiertoaika: 3 ms
Kierroslukusaadon tydkiertoaika: 200 ps

Liikepituus

Maksimi 100 m (3 937 tuumaa)

Karan pyorimisnopeus

Maksimi 100 000 r/min (analoginen kierroslukuarvo)

Virheen kompensaatio

Lineaarinen ja ei-lineaarinen akselivirhe, valys, kdantdhuiput kaariliikkeil-
1&, lampolaajeneminen

tartuntakitka

Tiedonsiirtoliitannat

V.24 | RS-232-C maks. 115 kBaudia

Laajennetut LSV-2-protokollan mukaiset litdnnat ohjauksen ulkoista
kayttda varten tiedonsiirtoliitdnnan kautta ohjelmiston TNCremon avulla

Ethernet-litanta 1000 Base-T
3 x USB (1 x edessa USB 2.0; 2 x takapuolella USB 3.0)

Ympariston lampétila
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Kayttd: 5 °C ... +40 °C
Varastointi:-20 °C ... +60 °C
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Ohjaustoimintojen sisdansyottomuodot ja yksikot

Asemat, koordinaatit, ympyran sateet, viiste-
pituudet

-99 999.9999 ... +99 999.9999
(5,4: pilkkua edeltavat ja pilkun jalkeiset paikat) [mm]

Tyoékalun numerot

0..327679 (5,1)

Tyokalun nimet

32 merkkia, TOOL CALL-kutsulla kirjoitetaan lainausmerkkien
" " valiin. Sallitut erikoismerkit: #$ % & ., - _

Delta-arvot tyokalukorjauksia varten

-99,9999 ... +99,9999 (2.4) [mm]

Karan kierrosluvut

0 ... 99 999,999 (5,3) [r/min]

Syottoarvot

0...99 999,999 (5,3) [mm/min] tai [mm/hammas] tai [mm/1]

Viiveaika tyokierrossa 9

0 ...3 600,000 (4,3) [s]

Kierteen nousu eri tyokierroissa

-9,9999 ... +9,9999 (2.4) [mm]

Karan suuntauskulma

0 ... 360,0000 (3,4) [°]

Kulma polaarikoordinaateille, kierrolle, tason
kaannélle

-360,0000 ... 360,0000 (3,4) [°]

Napakoordinaattikulma ruuviviivainterpolaa-
tiota (CP) varten

-5 400,0000 ... 5 400,0000 (4,4) [°]

Nollapistenumerot tyokierrossa 7 0...2999 (4,0

Mittakerroin tyokierroissa 11 ja 26 0,000001 ... 99,999999 (2,6)
Lisatoiminnot M 0...999 (4,0
Q-parametrinumerot 0...1999 (4,0)

Q-parametriarvot -99 999,9999 ... +99 999,9999 (9.6)
Merkit (LBL) ohjelmahyppyja varten 0...999 (5.0)

Merkit (LBL) ohjelmahyppyja varten

Mielivaltainen tekstijono lainausmerkkien vélissa (“")

Ohjelmaosatoistojen REP lukumaara

1...65534 (5,0)

Virheen numero Q-parametritoiminnoilla FN
14

Kayttajatoiminnot

0...1199 (4,0

Kayttajatoiminnot

Lyhyt kuvaus [

Perusversio: 3 akselia ja ohjattu kara

m Neljas NC-akseli ja apuakseli

] tai

| Lisdakseli neljalle akselille ja ohjattu kara

o Lisdakseli viidelle akselille ja ohjattu kara

Ohjelman sisaansyotto

Im HEIDENHAIN-Klartext ja DIN/ISO

Paikoitusmaarittelyt L]

Suorien ja ympyroiden asetusasemat suorakulmaisessa koordinaatistos-

sa tai polaarisessa koordinaatistossa

L] Mittamaérittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena

[ Nayttd ja sisdansyottd yksikdssa mm tai tuuma

Tyokalukorjaukset [

Tydkalun sade koneistustasossa ja tyokalun pituus

[ Sadekorjattu muoto enintaan 99 NC-lauseen etukéateislaskennalla (M120)
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Kayttajatoiminnot

Tyokalutaulukot

Useampia tyokalutaulukoita mielivaltaisella tyokalujen maaralla

Vakio ratanopeus

m Perustuen tydkalun keskipisteen rataan

n perustuen tyodkalun leikkaavaan sarmaan

Rinnakkaiskaytto

NC-ohjelman laadinta graafisella tuella samanaikaisesti kun toista
NC-ohjelmaa toteutetaan

Pyoropoytakoneistus
(Advanced Function Set 1)

1 Muotojen ohjelmointi lierion vaipalla
1 Syottéarvo yksikdssda mm/min
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Kayttajatoiminnot

Muotoelementit

Suora

Viiste

Ympyréarata

Ympyran keskipiste

Ympyrén sade

Tangentiaalisesti liittyva ympyréarata
Nurkan pyoristys

Muotoon ajo ja muodon jatto

suoran avulla: tangentiaalisesti tai kohtisuoraan

kaarta pitkin

Vapaa muodon ohjelmointi FK

Vapaa muodon ohjelmointi FK kayttden HEIDENHAIN-selvakieliteks-
tid ja graafista tukea tydkappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-sdantojen
mukaan

Ohjelmahypyt Aliohjelmat
Ohjelmanosatoisto
Mielivaltainen NC-ohjelma aliohjelmana
Koneistustyokierrot Poraustyokierrot poraukseen, kierreporaukseen tasausistukalla ja ilman

Suorakulma- ja ympyrataskun rouhinta

Tyokierrot syvaporausta, kalvintaa, valjennysta ja upotusta varten
Tydkierrot sisa- ja ulkopuoliseen jyrsintaan

Suorakulma- ja ympyrataskun silitys

Tydkierrot tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsintaan

Tyokierrot suorien ja kaarevien urien jyrsintaan

Pistojonot kaarilla ja suorilla

Muodon suuntainen muototasku

Muotorailo

Lisdksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajan tydkiertoja — koneen
valmistajan erityisesti laatimia koneistustyokiertoja.

Koordinaattimuunnos

Siirto, kierto, peilaus
Mittakerroin (akselikohtainen)
Koneistustason kdantod (Advanced Function Set 1)

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttéian kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018 401




Taulukot ja yleiskuvaus | Tekniset tiedot

Kayttajatoiminnot

Q-parametri
Ohjelmointi muuttujien avulla

Matemaattiset toiminnot =, +, —, *, /, sin @, cos a, nelidjuurilaskenta
Loogiset yhdistelyt (=, #, <, >)
Sulkumerkkilaskenta

tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, luvun absoluuttiar-
vo, vakio 1T, negaatio, pilkun jalkeisten tai pilkkua edeltdvien merkkipaik-
kojen rajaus

Ympyrélaskennan toiminnot

Merkkijonoparametri

Ohjelmoinnin apuvalineet

Taskulaskin

Syntaksielementtien varikorostukset

Kaikkien esiintyvien virheilmoitusten taydellinen lista
Siséltoperusteinen ohjetoiminto virheilmoituksilla
Graafinen tuki tydkiertojen ohjelmoinnissa
Kommenttilauseet NC-ohjelmassa

Teach-In

Hetkellisasemien suora talteenotto NC-ohjelmaan
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Kayttajatoiminnot

Testausgrafiikka
Esitystavat

Koneistuksen kulun graafinen simulaatio myos toisen NC-ohjelman
kasittelyn aikana

Tasokuvaus / Esitys 3 tasossa / 3D-kuvaus / 3D-viivagrafiikka

Leikkauskuvan suurennus

Ohjelmointigrafiikka

Ohjelmoinnin kayttdtavalla piirretdan sisdansyotetyt NC-lauseet (2D-
viivagrafiikka) my6s silloin, kun toista NC-ohjelmaa toteutetaan.

Koneistusgrafiikka
Esitystavat

Toteutettavien NC-ohjelmien graafinen esitys tasokuvana / kolmen tason
kuvana / 3D-kuvauksena

Koneistusaika

Koneistusajan laskenta kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS
Hetkellisen koneistusajan nayttd ohjelmanajon kayttétavoilla

Paluuajo muotoon

NC-ohjelman esiajo haluttuun NC-lauseeseen ja ajo laskettuun asetusa-
semaan koneistuksen jatkamista varten

NC-ohjelman keskeytys, muodon j&tt6 ja paluuajo muotoon

NollapistetaulukOT

Useampien nollapistetaulukoiden tallennus tytkappalekohtaisilla nolla-
pisteilla

Kosketusjarjestelméan tyokier-
rot
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Kosketusjarjestelman kalibrointi

Tyokalun vinon asennon manuaalinen ja automaattinen kompensointi
Peruspisteen manuaalinen ja automaattinen asetus

Tyokappaleiden automaattinen mittaus

Tyokierrot automaattista tyokalun mittausta varten
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Lisalaitteet

Elektroniset kasipyorat

HR 510: kannettava kasipyora

HR 550FS: kannettava kasipyora naytolla
HR 520: kannettava kasipyora naytolla
HR 420: kannettava kasipyora naytolla
HR 130: sisdanrakennettu kasipyora

HR 150: enintdén kolme sisdanrakennettua kasipyoraa HR 150 kasipyo-
raadapterin HRA 110 kautta

Kosketusjarjestelmat

404

TS 248: kytkeva 3D-kosketusjarjestelma kaapeliliitdnnalla

TS 260: kytkeva 3D-kosketusjarjestelma kaapeliliitannalla

TS 444 paristoton kytkeva 3D-jarjestelma infrapunasiirrolla

TS 460: kytkeva 3D-jarjestelma infrapunasiirrolla

TS 642: kytkeva 3D-jarjestelma infrapunasiirrolla

TS 740: suurtarkkuuksinen kytkeva 3D-jarjestelma infrapunasiirrolla
TT 160: kytkeva 3D-kosketusjarjestelma tyokalun mittaukseen

TT 460: kytkeva 3D-kosketusjarjestelma tydkalun mittaukseen infrapuna-
siirrolla
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10.4 Toimintovertailussa TNC 320 ja iTNC 530

Vertailu: Tekniset tiedot

Toiminto TNC 320 iTNC 530

Saatopiiri Maksimi 6 (siita Enintadan 18
enintaan 2 karaa)

Sisaansyottotarkkuus ja nayttoaskel:

B |ineaariakselit = 0, Tum ® 0,1Tum

B Kjertoakselit = 0,001° = (0,0001°

Naytto

15,1" nayttéruutu
ohjelmanappaimilla

19" nayttéruutu tai
15,1" nayttéruutu
ohjelmanappéaimilla

Muistimedia NC-, PLC-ohjelmille ja jarjestelmatiedostoille

CompactFlash-muisti-
kortti

Kiintolevy tai Solid
State Disk SSDR

Ohjelmamuisti NC-ohjelmille 2 Gtavua >21 Gtavua

Lauseenkasittelyaika 3ms 0.5ms

Interpolaatio

® Suora ® 5 akselia ® 5 akselia

B Ympyra ® 3 akselia ® 3 akselia

= Ruuviviiva m Kylla m Kylla

® Spline B E m Kylla, optiolla #9

Laitteisto Kompakti kayttopdy- Modulaarinen
dassa kytkinkaapissa

Vertailu: Tietoliitannat

Toiminto TNC 320 iTNC 530

Sarjaliitanta RS-422 - X

Lisatietoja: "Tietoliitdnnan asetus", Sivu 336

HEIDENHAIN | TNC 320 | K&yttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018

405




Taulukot ja yleiskuvaus | Toimintovertailussa TNC 320 ja iTNC 530

Vertailu: PC-ohjelmisto

Toiminto TNC 320 iTNC 530
ConfigDesign koneparametrien konfiguroin-  Kéytettavissa Ei kaytettavissa
tia varten

TNCanalyzer huoltotiedostojen analysointia  Kaytettavissa Ei kaytettavissa

ja arviointia varten

Vertailu: Kayttajatoiminnot

Toiminto TNC 320 iTNC 530

Ohjelman sisaansyotto

® smarT.NC - = X

m  ASCll-editori ® X, suoraan X, muunnoksen
muokkauskelpoinen jalkeen

muokkauskelpoinen

Paikoitusmaarittelyt

B Viimeisen tyokaluaseman asetus napapisteeksi (tyhja m X (virheilmoitus, B X
CC-lause) jos napapisteen
vastaanotto ei ole
yksiselitteinen)

® Spline-lauseet (SPL) - m X, optiolla #9

Tyokalukorjaus

m Kolmiulotteinen tydkalukorjaus " - = X, optiolla #9

Tyokalutaulukko

® Tyokalutyyppien joustava hallinta m X -

® Valintakelpoisten tyokalujen suodatettu naytto B X -

® | gjittelutoiminto m X -

®  Sarakenimet ®  Osittain dialogilla _ ® QOsittain dialogilla -

® Kaavaesitys ® Vaihto = Vaihto
naytonosituksen ohjelmanappaimella
nappaimella

® Tyokalutaulukon vaihto ohjausten TNC 320 ja iTNC 530 = X ® Ei mahdollinen

valilla

Kosketusjarjestelmataulukot erilaisten 3D-kosketusjarijes- X -
telmien hallintaa varten

Lastuamisarvojen laskenta: Automaattinen kierrosluku- B Yksinkertainen Liittyen taustalla oleviin
ja sydttoarvolaskenta lastuamisarvolaskin teknologiataulukoihin
ilman tallennettua
taulukkoa

B | astuamisarvolaskin
ilman tallennettua
taulukkoa
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Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Mielivaltaisten taulukoiden maarittely

Vapaasti maariteltavat
taulukot (.TAB-
tiedostot)

Lukeminen ja
kirjoittaminen FN-
toimintojen avulla
Maariteltavissa
konfigurointitietojen
avulla

Taulukoiden ja
sarakkeiden
nimien tulee alkaa
kirjaimella eivatka
ne saa sisaltaa
laskumerkkeja.
Lukeminen ja
kirjoittaminen SQL-
toimintojen avulla

® Vapaasti maariteltavat

taulukot (.TAB-
tiedostot)

® | ukeminen ja
kirjoittaminen FN-
toimintojen avulla

Liike tyokaluakselin suunnassa

m Kasikaytto (3D-ROT-valikko) X = X, FCL2-toiminto
m Kasipyoran paalletallennus X m X, optio #44
Syottoarvomaarittely:
® FT (Liikeaika sekunneissa) " - =X
= FMAXT (aktiivisella pikaliikepotentiometrilla: liikeaika " - m X
sekunneissa)
Vapaa muodon ohjelmointi FK
m FK-ohjelmien konvertointi Klartext-muotoon LI B X
B FK-lauseet yhdessd M89-toiminnon kanssa - X
Ohjelmahypyt:
B [ abel-numeroiden maksimimaara ®m 65535 = 1000
m Aliohjelmat = X m X
m  Aliohjelmien ketjutussyvyys = 20 CING)
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Toiminto TNC 320 iTNC 530
Q-parametriohjelmointi:
= FN 15: PRINT " - "X
® FN 25: PRESET - B X
® FN 29: PLC LIST B X " -
® FN 31: RANGE SELECT - B X
® FN 32: PLC PRESET - B X
® FN 37: EXPORT B X E —
® Toiminnolla FN 16 kirjoitus LOG-tiedostoon m X " -
B Parametrisisallon naytto lisatilandytdssa m X " -
® SQL-toiminnot taulukoiden lukemista ja kirjoittamista m X -
varten
Graafinen tuki
®  Ohjelmointigrafiikka 2D m X X
B REDRAW-toiminto (UUSI PIIRTO) - B X
m  Ristikkoviivojen nayttd taustalla m X " -
m Testausgrafiikka (tasokuvaus, esitys 3 tasossa, 3D- m X m X
kuvaus)
® [eikkuuviivan 3 tason koordinaatit - X
. Tyokalunvaihtomakrojen huomiointi m X (poiketen B X
todellisesta
toteutuksesta)
Peruspistetaulukko
® Peruspistetaulukon rivi 0 manuaalisesti muokattavissa m X -
Paletin hallinta
m  Palettitiedostojen tuki " - m X
® Tyokalusuunnattu koneistus - m X
® Palettien peruspisteiden hallinta taulukossa " - m X
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Toiminto TNC 320 iTNC 530
Ohjelmoinnin apuvalineet:
m Syntaksielementtien varikorostukset B X -
B Taskulaskin B X (tieteellinen) ® X (Standardi)
B NC-lauseiden muunnos kommenteissa X -
® Ohjelmanselityslauseet NC-ohjelmassa =X m X

®  Ohjelmatesti ohjelmanselitysndkymalla - B X
Dynaaminen tormaysvalvonta DCM:
® Tormaysvalvonta automaattikaytolla " - = X, optio #40
® Tormaysvalvonta manuaalikaytolla " - = X, optio #40
® Maariteltavan torméayskappaleen graafinen esitys - = X, optio #40
® Tormaystarkastus ohjelmatestissa - = X, optio #40
®  Kijinnittimen valvonta - = X, optio #40
® Tybkalunpitimen hallinta m X X, optio #40
CAM-grafiikkatuki:
®  Muotojen vastaanotto Step-tiedoista ja Iges-tiedoista X, optio #42 -
®m Koneistusasemien vastaanotto Step-tiedoista ja Iges- X, optio #42 " -

tiedoista
m  Offline-suodatin CAM-tiedostoille - m X
B Venymasuodatin X -
MOD-toiminnot:
m Kayttajaparametrit = Konfigurointitiedot ®  Numerorakenne
m  OEM-ohjetiedostot huoltotoiminnoilla - X
® Tietovalinetarkistus - m X
®  Palvelupaketin lataus - X
B Akselin asetus hetkellisaseman tallennukselle - B X
® | askimen konfigurointi m X -
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Toiminto TNC 320 iTNC 530

Erikoistoiminnot:

B Takaperinohjelman laadinta - m X

B Adaptiivinen syoton saatd AFC: - X, optio #45

B |askimen maarittely toiminnolla FUNCTION COUNT m X -

= Viiveajan maarittely toiminnolla FUNCTION FEED X " —

Suurien muottity6kalujen valmistustoiminnot:

B Globaalit ohjelmanasetukset GS - = X, optio #44

= [ aajennettu M128: FUNCTIOM TCPM - m X

Tilan naytot:

B Q-parametrin siséllébn dynaaminen nayttd, maariteltdvat = X " -
numeroalueet

m Jaljella olevan suoritusajan graafinen naytto " - m X

Kéayttoliittyman yksilolliset variasetukset - X
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Vertailu: Kosketustyokierrot kayttotavoilla
KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA

Tyokierto

TNC 320

iTNC 530

Kosketusjarjestelmataulukot 3D-kosketusjarjestelmien hallintaa varten

Todellisen pituuden kalibrointi

Todellisen sateen kalibrointi

Peruskdanndn maaritys suoran avulla

Peruspisteen asetus valinnaisella akselilla

Nurkan asetus peruspisteeksi

Ympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi

Keskiakselin asetus peruspisteeksi

Peruskaannon maaritys kahden reidn/ympyrékaulan avulla

Peruspisteen asetus neljan reidan/ympyrakaulan avulla

Ympyran keskipisteen asetus kolmen reian/ympyrakaulan avulla

XXX | X|X|X|X|X|X|X

Tason vinon asennon maaritys ja kompensointi

X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

Mekaanisen kosketusjarjestelman tuki hetkellisaseman manuaalisen
vastaanoton avulla

Ohjelmanappaimella
tai laitendppaimella

Laitenappaimella

Mittausarvojen kirjoitus peruspistetaulukkoon

X

X

Mittausarvojen kirjoitus nollapistetaulukkoon

X
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Vertailu: Erot ohjelmoinnissa

Taulukot ja yleiskuvaus | Toimintovertailussa TNC 320 ja iTNC 530

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Tiedostonhallinta:

® Nimen sisaansyotto

= Nappainyhdistelmien tuki

® Suosikkien
hallintaFavoritenverwaltung

® Sarakendkyman konfigurointi

B Avaa ponnahdusikkunan Valitse
tiedosto.Valitse tiedosto

m Eikdytettavissa

m Fjkdytettavissa

® Eikéytettavissa

® Synkronoitu kursori

m Kaytettdvissa

B Kaytettavissa

m Kaytettdvissa

Tyokalun valinta taulukosta

Valinta tapahtuu Split-Screen-
valikon kautta

Valinta tapahtuu ponnahdusikku-
nassa

Erikoistoimintojen ohjelmointi
nappadimella SPEC FCT

Painettaessa nappainta ohjelma-
nappainpalkki avautuu alavalikok-
si. Alavalikolta poistuminen: kun
painat uudelleen SPEC FCT, ohjaus
nayttaa taas edellisen aktiivisena
olleen palkin.

Painettaessa nappainta ohjelma-
nappainpalkki liittyy viimeiseksi
palkiksi. Valikolta poistuminen: kun
painat uudelleen SPEC FCT, ohjaus
nayttaa taas edellisen aktiivisena
olleen palkin.

Muotoon saapumisen ja muodosta
poistumisen ohjelmointi ndppaimel-
|& APPR DEP

Painettaessa nappainta ohjelma-
nappainpalkki avautuu alavalikok-
si. Alavalikolta poistuminen: kun
painat uudelleen APPR DEP, ohjaus
nayttaa taas edellisen aktiivisena
olleen palkin.

Painettaessa ndppainta ohjelma-
nappainpalkki liittyy viimeiseksi
palkiksi. Valikolta poistuminen: kun
painat uudelleen APPR DEP, ohjaus
nayttaa taas edellisen aktiivisena
olleen palkin.

Laitenappaimen END painallus
valikon CYCLE DEF ja TOUCH
PROBE ollessa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja tiedostonhal-
linta kutsutaan

Kukin valikko lopetetaan

Tiedostonhallinnan kutsu valikon
CYCLE DEF ja TOUCH PROBE olles-
sa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja tiedoston-
hallinta kutsutaan. Kukin ohjelma-
nappainpalkki pysyy valittuna, kun
tiedostonhallinta lopetetaan

Virheilmoitus NAPPAIN ILMAN
TOIMINTOA

Tiedostonhallinnan kutsu valikon
CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL
ja APPR DEP ollessa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja tiedoston-
hallinta kutsutaan. Kukin ohjelma-
nappainpalkki pysyy valittuna, kun
tiedostonhallinta lopetetaan

Muokkaus paattyy ja tiedostonhal-
linta kutsutaan. Perusohjelmanép-
painpalkki valitaan, kun tiedoston-
hallinta lopetetaan
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Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Nollapistetaulukko:

Lajittelutoiminto arvojen mukaan
akselin sisalla

Taulukon palautus
Luettelo/Lomake-nakyman vaihto

Yksittaisen rivin lisdys

Yksittaisen akselin hetkellisarvon
tallennus néppaimella
nollapistetaulukkoon

Kaikkien aktiivisten akseleiden
hetkellisarvon tallennus
nappaimella nollapistetaulukkoon

Viimeksi kosketusjarjstelmalla
mitatun paikoitusaseman
tallennus nappéaimella

Vapaa muodon ohjelmointi FK:

Yhdensuuntaisakseleiden
ohjelmointi

Suhteellisten vertausten
automaattinen korjaus

m Kaytettdvissa

m Kaytettdvissa

B Vaihto nayténosituksen
nappaimella

® Yleisesti sallittu,
uudelleennumerointi
mahdollinen kadskysta. Tyhja
rivi lisataan, tayttd arvolla 0 on
toteutettava manuaalisesti

B Fjkdytettavissa

® Eikéytettavissa

® Eikaytettavissa

®  Neutraali X/Y-koordinaateilla,
vaihto toiminnolla FUNCTION
PARAXMODE

= Muotoaliohjelmien suhteellisia
vertauksia ei korjata
automaattisesti

® Eikaytettavissa

B Ejkdytettavissa

B Vaihto pikachjelmanappaimen
avulla

B Sallittu vain taulukon lopussa.
Rivi arvolla 0 lisataan kaikkiin
sarakkeisiin

B Kaytettavissa

m Kaytettavissa

B Kaytettavissa

® Koneesta riippuva olemassa
olevilla yhdensuuntaisakseleilla

= Kaikkien suhteellisten
vertausten automaattinen
korjaus

m Koneistustason asetus m BLK-Form ® BLK-Form
ohjelmoinnissa = Ohjelmanappain Taso XY ZX YZ
poikkeavalla koneistustasolla
Q-parametriohjelmointi:
®m  Q-parametrikaava SGN:I13 Q12 = SGN Q50 Q12 = SGN Q50

® arvollaQb0=00nQ12=0
® arvollaQb0 >00n Q12 =1
= arvolla Q50 < 0 on Q12 -1

= arvollaQb0>=00n Q12 =1
® arvolla Q50 < 0on Q12 -1
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Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Kasittely virheilmoituksilla:
®  Ohjeet virheilmoituksilla

= Kayttdtavan vaihto, kun
ohjevalikko on aktiivinen

® Taustakayttdtavan valinta, kun
ohjevalikko on aktiivinen

® |denttiset virheilmoitukset
® Virheilmoitusten kuittaus

B Pagsy poytakirjatoimintoihin

B Huoltotietojen tallennus

® Kutsu nappéaimella ERR

® Ohjevalikko suljetaan
kayttdtavan vaihdon yhteydessa

® Ohjevalikko suljetaan
vaihdettaessa F12-toiminnolla

® Kootaan listaan

®  Jokainen virheilmoitus (myds
jos naytetaan moninkertaisesti)
on kuitattava, toiminto POISTA
KAIKKI kaytettavissa.

®  |okikirja ja tehokkaat
suodatustoiminnot (virhe,
nappéainpainallus) kaytettavissa

B Kaytettdvissa.
Jarjestelmavirheelld ei laadita
huoltotiedostoa

® Kutsu nappaimella HELP

® Kayttdtavan valinta ei ole sallittu
(n@ppdin ilman toimintoa)

® Ohjevalikko pysyy auki
vaihdettaessa F12-toiminnolla

= Naytetdan vain kerran

® Virheilmoitus kuitataan vain
kerran

® Taydellinen lokikirja
kaytettavissa ilman
suodatustoimintoa

B Kaytettavissa.
Jarjestelmavirheella ei
automaattisesti laadita
huoltotiedostoa

Hakutoiminto:
® Viimeksi etsittyjen sanojen lista

m  Aktiivisen lauseen elementtien
nayttod

m Kaikki kdytettavissa olevien NC-
lauseiden lista

® Eikaytettavissa
® Eikéytettavissa

® Eikaytettavissa

m Kaytettavissa
® Kaytettavissa

® Kaytettavissa

Hakutoiminnon kdynnistys merkitys-
sa tilassa nuolinappaimilla ylds/alas

Toimii enint. 50000
NC-lauseeseen, asetettavissa
konfiguraatiotietojen avulla

Ei rajoituksia ohjelman pituuden
suhteen

Ohjelmointigrafiikka:

B Mittakaavan mukainen
hilaverkkoesitys

= Muotoaliohjelmien
muokkaus SLII-tyokierroissa
AUTO DRAW ON -toiminnolla

m  Zoomausikkunan siirto

. Kaytettdvissa

= Virheilmoituksissa kursori pysyy
padohjelmassa NC-lauseessa
CYCL CALL

= Toistotoiminto ei kdytettavissa

® Eikaytettavissa

= Virheilmoituksissa
kursori pysyy virheen
aiheuttaneessa NC-lauseessa
muotoaliohjelmassa

= Toistotoiminto kaytettavissa
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Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Sivuakseleiden ohjelmointi:

® Syntaksi FUNCTION
PARAXCOMP: Nayton ja
siirtoliikkeiden kayttaytymisen
maarittely

® Syntaksi FUNCTION
PARAXMODE: Siirrettavien

yhdensuuntaisakseleiden
jarjestyksen maarittely

m Kaytettdvissa

m Kaytettdvissa

® Eikaytettavissa

® Eikaytettavissa

Valmistajatyokiertojen
ohjelmointi

® Paasy taulukkotietoihin

B Paasy koneparametreihin

= Vuorovaikutteisten tyokiertojen

laadinta kaskylla CYCLE QUERY,

esim. kosketustyokierrot
manuaalikaytolla

m SQL-kaskyilld ja FN17-/FN18-
tai TABREAD-TABWRITE-
toimintojen kautta

5 CFGREAD-toiminnon avulla

m Kaytettdvissa

Vertailu: Erot ohjelman testauksessa, toiminnallisuus

® FN 17-/FN 18- tai
TABREAD-TABWRITE-
toiminnoilla

5 FN18-toiminnolla

® Eikaytettavissa

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Siirtyminen GOTO-ndppéinta

Toiminto mahdollinen

vain, jos ohjelmanappainta
ALOITA YKS.LAUSE ei ole vield
painettu.

Toiminto mahdollinen myds ohjel-
manappaimen ALOITA YKS.LAUSE
painalluksen jalkeen

Koneistusajan laskenta

Koneistusaika lasketaan mukaan
jokaisella START-ohjelmanéappai-

men avulla kdynnistetyn simulaa-
tion toistolla

Koneistusaika aloitetaan nollasta
jokaisella START-ohjelmanéappai-
men avulla kdynnistetyn simulaa-
tion toistolla

Yksittaislause
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Pistekuviotydkierroilla ja toiminnol-
la CYCL CALL PAT ohjaus pysahtyy
jokaisen pisteen yhteydessa.

Ohjaus kasittelee pistekuviotyokier-
rot ja toiminnon CYCL CALL PAT
yhtena NC-lauseena.
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Vertailu: Erot ohjelman testauksessa, kaytto

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Zoomaustoiminto

Jokainen leikkaustaso on valittavis-
sa yksittaisen ohjelmanappaimen
avulla

Leikkaustaso valittavissa kolmen
pikanappaimen avulla

Konekohtaiset lisdtoiminnot M

Ohjaus virheilmoituksiin, jos ei
integroitu PLC:hen

Jatetdan huomiotta ohjelman
testauksessa

Tyokalutaulukon naytté/muokkaus

Toiminto kaytettavissa ohjelmanap-
paimella

Toiminto ei kdytettavissa

Tyokalukuvaus

® Turkoosi: tydkalun pituus

B Punainen: teran pituus ja
tyokalu kosketuksessa

= Sininen: teran pituus ja tyokalu
kosketuksessa

" -
B Punainen: tyokalu
kosketuksessa

B Vihrea: tyokalu ei
kosketuksessa

3D-kuvauksen nakymavalinnat

Kaytettavissa

Toiminto ei kaytettavissa

Mallilaatu asetettavissa
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Kaytettavissa

Toiminto ei kdytettavissa
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Vertailu: Erot kasikaytossa, toiminnallisuus

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Askelmittatoiminto

Askelmitta voidaan maaritella
erikseen lineaari- ja kiertoakseleille.

Askelmitta koskee yhdessa vain
lineaari- ja kiertoakseleita.

Peruspistetaulukko

TyGkappalejarjestelmassa olevan
koneen poytajarjestelman perus-
muunnos (kaanto ja kierto) sarak-
keiden X, Y ja Z seka tilakulman
SPA, SPB ja SPC avulla.

Lisaksi voidaan kunkin yksittaisen
akselin akselikorjaukset maaritel-
|4 sarakkeidenX_OFFS ... W_OFFS
avulla. Toiminto voidaan haluttaes-
sa konfiguroida.

Rivi 0 manuaalisesti muokattavissa.

Tyokappalejarjestelmassa olevan
koneen poytajarjestelman perus-
muunnos (kaanto ja kierto) sarak-
keiden X, Y ja Z seka koneistusta-
sossa tapahtuvan peruskdannon
ROT (kierto) avulla.

Lisaksi kierto- ja yhdensuuntai-
sakseleiden peruspisteet voidaan
maaritelld sarakkeiden A ... W
avulla.

Rivi O voidaan kuvata vain manuaa-
listen kosketustydkiertojen avulla.

Toiminta peruspisteen asetuksessa

Peruspisteen asettaminen kiertoak-
selille vaikuttaa akselikorjausten
menettelyyn. Tama korjaus vaikut-
taa myds kinematiikan laskennassa
ja tydstdtason kaannossa.

Koneparametrilla presetToAlig-
nAxis (nro 300203) koneen valmis-
taja maarittelee akselikohtaisesti,
mika vaikutus kiertoakselin korjauk-
sella on peruspisteeseen.

® True (oletusarvo): Korjaus
vahennetaan akselin arvosta
ennen kinemaattista kuvausta.

= False: Korjaus vaikuttaa vain
paikoitusnayttéon.

Koneparametrilla maaritellyt
kiertoakseleiden akselikorjauk-
set eivat vaikuta akseliasetuksiin,
jotka on maaritelty tason kaannon
toiminnossa.

Koneparametrin MP7500 bitilla 3
maaritelladn se, huomioidaanko
hetkellinen kiertoakselin asetus
koneen nollapisteen suhteen, vai
|ahdetaankd lilkkeelle ensimmaisen
kiertoakselin (yleensa C-akseli) 0°-
asemasta.

Peruspisteen asetus

Vasta referenssiajon jalkeen on
mahdollista asettaa peruspiste tai
muuttaa peruspistetta peruspiste-
taulukon avulla.

Ennen referenssiajoa on mahdollis-
ta asettaa peruspiste tai muuttaa
peruspistetta peruspistetaulukon
avulla.

Peruspistetaulukon kasittely:

Syottdjen maarittely

Syotot lineaari- ja kiertoakseleille
maariteltavissa erikseen

Painamalla ohjelmanappaimia F
kayttotavalla Kdsikaytto voidaan
lineaari- ja kiertoakseleille maaritel-
|& erilaisia syottoja. Nama syottoar-
vot ovat voimassa vain kayttdtavalla
Kasikaytto.
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Vain yksi sydttdarvo voidaan maari-
tella lineaari- ja kiertoakseleille.
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Vertailu: Erot kasikaytossa, kaytto

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Mekaanisten kosketuspéaiden paikoi-
tusarvojen vastaanotto

Hetkellisaseman tallennus ohjelma-
nappaimella laitenappaimella

Vertailu: Erot kasittelyssa, kaytto

Hetkellisaseman tallennus laitenap-
paimella

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Kayttdtavan vaihto sen jalkeen, kun
koneistus on keskeytetty vaihtamal-
la kayttotavalle OHJELMANKULKU
YKSITTAISLAUSE ja paatetty ohjel-
manappaimella SISAINEN SEIS.

Vaihdettaessa takaisin kayttota-
valle AUTOMAATTINEN OHJEL-
MANKULKU: Virheilmoitus Esilla
olevaa lausetta ei valittu. Keskey-
tyskohdan valinta on suoritettava
esilauseajolla

Kéyttotavan vaihto sallittu, modaa-
linen informaatio tallennetaan,
koneistusta voidaan jatkaa NC-
kaynnistyksella

Siirtyminen FK-lauseisiin GOTO-
nappéaimella sen mukaan, mihin
saakka ne on toteutettu ennen
kayttotavan vaihtoa

Virheilmoitus FK-ohjelmointi:
maarittelematon kaynnistysase-
ma

Sisaantulo esilauseajolla sallittu

Siirtyminen sallittu

Lauseen esiajo:

Naytonosituksen vaihto takaisintulol-
la

Mahdollinen vain, jos takaisintuloa-
semaan on jo valmiiksi saavuttu

Mahdollinen kaikissa kayttotiloissa

Virheilmoitukset

Virheilmoitukset pysyvat voimassa
myos virheen poistamisen jalkeen
ja on kuitattava erikseen

Virheilmoitukset kuitataan osittain
automaattisesti virheen poistami-
sen jalkeen

Pistekuvio yksittaislauseessa
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Pistekuviotydkierroilla ja toiminnol-
la CYCL CALL PAT ohjaus pysahtyy
jokaisen pisteen jalkeen.
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Ohjaus kasittelee pistekuviotyokier-
rot ja toiminnon CYCL CALL PAT
yhtena NC-lauseena.
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Vertailu: Erot kasittelyssa, siirtoliikkeet

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

yhteydessa on tdrméaysvaara!

avulla.

mahdollisesti epataydellinen!)

Vanhemmissa ohjauksissa laaditut NC-ohjelmat voivat saada
aikaan erilaisen siirtoliikkeen tai virheilmoituksen! Koneistuksen

» Tarkasta NC-ohjelma ja ohjelmajaksot graafisen simulaation

> Testaa NC-ohjelma tai ohje[majakso varovasti kayttotavalla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE.

» Huomioi seuraavat tunnetut erot (seuraava luettelo

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Késipyoran valikayttétoiminto M118-
koodilla

Vaikuttaa konekoordinaatistossa

Vaikuttaa konekoordinaatistossa

Peruskaannon poisto M143-koodilla

M143 poistaa maarittelyt sarakeis-
ta SPA, SPB ja SPC peruspistetaulu-
kossa

M143ei poista syotetta sarakkeesta
ROT peruspistetaulukosta, vain NC-
ohjelmasta, vastaavien rivien uusi
aktivointi palauttaa taas poistetun
peruskaannon.

Muotoonajon ja muodonjaton likkkei-
den skaalaus (APPR/DEP/RND)

Akselikohtainen mittakerroin sallit-
tu, sadettd ei skaalata

Virheilmoitus

Muotoonajo/muodonjattd kaskylla
APPR/DEP

Virheilmoitus, jos kaskylla
APPR/DEP LN tai APPR/DEP CT on
ohjelmoitu RO

Tyokalun sateen 0 hyvaksynta ja
korjaussuunta RR

Muotoonajo/muodonjattd kaskylla
APPR/DEP, jos muotoelementit on
maaritelty pituudella O

Muotoelementit pituudella O
jatetdan huomiotta. Muotoonajon
ja muodonjatdn liikkeet lasketaan
kulloinkin ensimmaista ja viimeista
voimassa olevaa muotoelementtia
varten.

Virheilmoitus annetaan, jos APPR-
lauseen jalkeen on ohjelmoi-

tu muotoelementti pituudella

0 (APPR-lauseessa ohjelmoi-

dun ensimmaisen muotopisteen
suhteen).

Muotoelementin pituudella 0
ennen DEP-lausetta iTNC 530

ei anna virheilmoitusta, vaan
laskee poistumisliikkeen viimeisen
voimassa olevan muotoelementin
mukaan.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus | 10/2018

419




Taulukot ja yleiskuvaus | Toimintovertailussa TNC 320 ja iTNC 530

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Q-parametrien vaikutus

Q60 ... Q99 (QS60 ... QS99) vaikut-
tavat aina periaatteessa paikallises-
ti.

Q60 ... Q99 (QS60 ... QS99) vaikut-
tavat koneparametrin MP7251
mukaan muunnetuissa tyokier-
to-ohjelmissa (.cyc) paikallisesti tai
yleisesti. Ketjutetut kutsut voivat
johtaa ongelmiin

Tyokalun sddekorjauksen automaat-
tinen peruutus

NC-lause koodilla RO
DEP-lause

Ohjelman valinta
END PGM

= NC-lause koodilla RO
® DEP-lause
B Ohjelman valinta

m Tyokierron 10 KIERTO
ohjelmointi

= PGM CALL

NC-lauseet koodilla M91

Ei tyokalun sadekorjauksen lasken-
taa

Tydkalun sadekorjauksen laskenta

Menettely koodilla M120 LA1

Ei vaikutusta koneistukseen, koska
ohjaus tulkitsee sisadnsyoton sisai-
sesti samaksi kuin LAO.

Mahdollinen ei-toivottu vaikutus
koneistukseen, koska ohjaus tulkit-
see sisdansyoton sisaisesti samak-
si kuin LA2.

Lauseajo pistetaulukoilla

Tyokalu paikoitetaan seuraavan
koneistettavan aseman kautta

Tyokalu paikoitetaan viimeisen
valmiiksi koneistetun aseman
kautta

Tyhja CC-lause (napapisteen tallen-
nus edellisesta tyokaluasemasta)
NC-ohjelmassa

Koneistustason viimeisen paikoi-
tuslauseen tulee sisaltaa koneistus-
tason molemmat koordinaatit

Koneistustason viimeisen paikoi-
tuslauseen ei tarvitse siséltaa
koneistustason molempia koordi-
naatteja. Voi olla ongelmallinen
RND- tai CHF-lauseissa

Akselikohtaisesti skaalattu RND-
lause

RND-lause skaalataan, tulos on
ellipsi

Virheilmoitus annetaan

Reaktio, jos RND- tai CHF-lauseen
edessa tai takana on muotoele-
mentti pituudella O

Virheilmoitus annetaan

Virheilmoitus annetaan, jos
RND- tai CHF-lauseen edessa on
muotoelementti pituudella O

Muotoelementti pituudella 0
jatetadn huomiotta, jos RND- tai
CHF-lauseen takana on muotoele-
mentti pituudella O.
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Toiminto TNC 320 iTNC 530

Inkrementaalisella kiertokulmalla
IPA ja kiertosuunnalla DR on oltava
sama etumerkki. Muuten annetaan
virheilmoitus

Ympyréa ohjelmointi napakoordinaa-
teilla

Kiertosuunnan etumerkkia kayte-
taan, jos DR ja IPA on maaritelty
eroavilla etumerkeilla.

Kaaren/kierukan vierekkaisten
elementtien liityntd muodostetaan.
Liséksi tydkaluakselin liike toteute-
taan juuri ennen tata liityntaa. Jos
tdma elementti on ensimmainen
tai viimeinen korjattava element-
ti, seuraavat ja edeltavat elementit
kasitelldan kuten ensimmainen tai
viimeinen korjattava elementti

Tyokalun saddekorjaus ympyrankaa-
rella seka kierukkalinjalla avautumis-
kulmalla = 0

Kaaren/kierukan tasaetaisyyksisia
likkeitd kaytetaan tyokalun radan
muotostamiseen

SLll-tyokierrot 20 ... 24:

m Maariteltavien B Enintdan 16384 lausetta B Enintdan 8192 muotoelementtia
muotoparametrien lukumaara enintaan 12 osamuodossa jopa 12 osamuodossa, ei
rajoituksia osamuodolle
m Koneistustason maarittely B Tyokaluakseli TOOL CALL B Ensimmaisen osamuodon
-lauseessa maarittelee ensimmaisen liikelauseen
koneistustason. akselit maarittelevat
koneistustason
® Paikoitusasema Sl-tydkierron m Konfiguroitavissa parametrilla ® Konfiguroitavissa
lopussa posAfterContPocket koneparametrilla
(nro 201007), josko viimeisen MP7420, josko viimeisen
ohjelmointiaseman kohdalla ohjelmointiaseman kohdalla
tulee ajaa loppuasemaan tai tulee ajaa loppuasemaan
vain varmuuskorkeudelle. tai tyokaluakselin
B Jos tydkaluakseli ajetaan varmuuskorkeudelle.
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varmuuskorkeudelle, silloin
ensimmaisella siirtoliikkeella
ohjelmoidaan molemmat
koordinaatit.

Jos tydkaluakseli ajetaan
varmuuskorkeudelle, silloin

ensimmaisella siirtoliikkeella on

ohjelmoitava koordinaatti.
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Toiminto

TNC 320

iTNC 530

SLIl-tyokierrot 20 ... 24:

m Kayttdytyminen saarekkeissa,
jotka eivat ole taskun siséalla

® Maaratoimenpiteet Sl-
tyokierroissa monimutkaisilla
muotokaavoilla

m  Sadekorjaus aktiivinen kaskylla
CYCL CALL

B Akselinsuuntainen likkelause
muotoaliohjelmassa

B [isdtoiminnon M sisdansyottod
Lieriovaippakoneistus yleinen:

B Muodon kuvaus

® Siirtomaarittely lieridvaipalla

m Siirtomaarittely peruskaannolla
= Ympyraohjelmointi koodilla C/CC

=  APPR-/DEP-lauseet
muotomaarittelylla

= Ejvoi maaritelld monimutkaisilla
muotokaavoilla

® Ajdot maaratoimenpiteet
suoritettavissa
® Virheilmoitus annetaan

5 Virheilmoitus annetaan

5 Virheilmoitus annetaan

® Neutraali X/Y-koordinaateilla

m  Neutraali X/¥-nollapistesiirrolla

= Toiminto kdytettavissa

Toiminto kaytettavissa
B Toiminto ei kdytettavissa

Voidaan maaritella rajoitetusti
monimutkaisilla muotokaavoilla

= Ajdot méaaratoimenpiteet ovat
suoritettavissa vain rajoitetusti

®  Sadekorjaus poistetaan,
NC-ohjelma suoritetaan

B NC-ohjelma suoritetaan

B M-toiminnot jatetdan huomiotta

® Koneesta riippuva olemassa
olevilla fysikaalisilla
kiertoakseleilla

= Koneesta riippuva
nollapistesiirto kiertoakseleilla

= Toiminto ei kaytettavissa
= Toiminto ei kaytettavissa
B Toiminto kaytettavissa

Lieriovaippakoneistus tyokierrol-
la 28:

Uran taydellinen tasausrouhinta

Lieriovaippakoneistus tyokierrol-
la 29

Toiminto kaytettavissa

Eintauchen suoraan uuman
muotoon

Toiminto ei kaytettavissa

Ympyramainen uuman muotoon-
ajoliike

Taskun, kaulan ja uran tyékierrot
25x:

®  Sisaanpistoliikkeet

Raja-alueilla (geometriasuhteet
tyokalu/muoto) annetaan virheil-
moitukset, jos sisdanpistoliikkeet
saavat aikaan sopimattomia/kriitti-
sida menettelyja

Raja-alueilla (geometriasuhteet
tyokalu/muoto) tehdaan kohtisuora
sisdanpisto
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Toiminto TNC 320 iTNC 530
PLANE-toiminto:
= TABLE ROT/COORD ROT Vaikutus: Vaikutus

® Paikoitusmenettely

m Kone on konfiguroitu
akselikulmaan

B |nkrementaalisen tilakulman
ohjelmointi PLANE AXIAL -
kaskyn jalkeen

® |nkrementaalisen tilakulman
ohjelmointi PLANE SPATIAL -
kaskyn jalkeen, jos kone on
ohjelmoitu tilakulmaan

® PLANE-toimintojen ohjelmointi
aktiivisella tyokierrolla 8
PEILAUS.PEILAUS

m  Akselin paikoitus koneilla, joissa
on kaksi kiertoakselia
esim.
L A+0 B+0 C+0
tai
L A+Q120 B+Q121 C+Q122

B Muunnostavat vaikuttavat
kaikilla nk. vapailla
kiertoakseleilla

= TABLE ROT -kaskylla
ohjaus ei paikoita vapaita
kiertoakseleita aina vaan
riippuen todellisasemasta,
ohjelmoidusta tilakulmasta ja
koneen kinematiikasta.

Oletusarvo puuttuvalla valinnalla:
® COORD ROT -kaskya kaytetaan

= SYM

= SEQ

= Kaikkia PLANE-toimintoja
voidaan kayttaa

5 Virheilmoitus annetaan

5 Virheilmoitus annetaan

= Peijlauksella ei ole vaikutusta
kdantoon maarittelyn PLANE
AXIAL ja tydkierron19 avulla.

® Mahdollinen vain
kaantotoiminnon jalkeen
(virheilmoitus ilman
kddntotoimintoa)

® Maarittelemattdmat parametrit
saavat tilan UNDEFINED, niille ei
anneta arvoa 0.

B Muunnostavat vaikuttavat
yksinomaan C-kiertoakseleiden
yhteydessa.

® TABLE ROT -kaskylla ohjaus
paikoittaa aina kiertoakselin.

Oletusarvo puuttuvalla valinnalla:

B COORD ROT -késkya kaytetaan

= SEQ

= Vain PLANE AXIAL suoritetaan

B |nkrementaalinen tilakulma
tulkitaan absoluuttiarvoksi

B |nkrementaalinen akselikulma
tulkitaan absoluuttiarvoksi

= Toiminto on kaytettavissa
kaikilla PLANE-toiminnoilla.

= Tilakulman kaytossa
(koneparametriasetus) aina
mahdollinen.

= Ohjaus kayttaa
maarittelemattomille
parametreille arvoa 0

Tyokierto-ohjelmoinnin erikoistoi-
minnot:

® FN 17

= FN 18

B Arvot tulostetaan aina
metrimaaraisinag.

® Arvot tulostetaan aina
metrimaaraisinag.

®  Arvot tulostetaan aina aktiivisen
NC-ohjelman yksikoissa.

= Arvot tulostetaan aktiivisen NC-
ohjelman yksikdssa.

Tyokalun pituuden laskenta paikoi-
tusnadytdssa
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Paikoitusnaytéssa huomioi-
daan tyokalutaulukon arvot
L ja DL seka arvo kaskysta
TOOL CALL koneparametrin
progToolCallDL(nro 124501)
mukaan.

Paikoitusndytdssa huomioidaan
tyokalun pituus L ja DL tyokalutau-
lukosta.
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Vertailu: Ero MDI-kaytossa

Taulukot ja yleiskuvaus | Toimintovertailussa TNC 320 ja iTNC 530

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Lisdtoiminnot

. Q-parametrin tilan naytto

B | ausetoiminnot, esim.
KOPIOI LAUSE

® | isdohjelmointitoiminnot, esim.
FUNCTION DWELL

NC-lauseiden ohitus

Erillinen ohjelmanéppéain MDI-
kayttoa varten

Vertailu: Erot ohjelmointiaseman kaytossa

Ohjelmanappain kayttotavalla
AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU on
aktiivinen

Toiminto

TNC 320

iTNC 530

Demo-versio

NC-ohjelmia yli 100 NC-lauseella ei
voi valita, virheilmoitus annetaan.

NC-ohjelmat voidaan valita,
enintdan 100 NC-lausetta esitetaan,
muut lauseet leikataan pois esityk-
sesta

Demo-versio

Jos PGM CALL -kaskylla ketjuttami-
sessa saadaan enemman kuin 100
NC-lausetta, testigrafiikka ei nayta

kuvaa, virheilmoitus annetaan.

Ketjutetut NC-ohjelmat voidaan
simuloida.

Demo-versio

CAD-Vieweristd NC-ohjelmaan
voidaan siirtaa enintaan 10
elementtia.

DXF-muuntimesta NC-ohjelmaan
voidaan siirtaa enintaan 31 rivia.

NC-ohjelmien kopiointi

Kopiointi Windows Explorerilla
hakemistoon/hakemistosta TNC:\.

Kopioinnin on tapahduttava TNCre-
mon tai ohjelmointiaseman tiedos-
tonhallinnan kautta.

Ohjelmanappaéinpalkin vaihto

Palkin napsautus siirtda palkkia
oikealle tai palkkia vasemmalle

Napsautus haluttuun palkkiin
aktivoi sen
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	Vertailu: Erot käsikäytössä, käyttö
	Vertailu: Erot käsittelyssä, käyttö
	Vertailu: Erot käsittelyssä, siirtoliikkeet
	Vertailu: Ero MDI-käytössä
	Vertailu: Erot ohjelmointiaseman käytössä
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6.3	Kontur anfahren und verlassen

Übersicht: Bahnformen zum Anfahren  und Verlassen der Kontur

Die Funktionen APPR (engl. approach = Anfahrt) und DEP (engl. departure = Verlassen) werden mit der APPR/DEP-Taste aktiviert. Danach lassen sich folgende Bahnformen über Softkeys wählen:

Funktion

Anfahren

Verlassen

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade senkrecht zum Konturpunkt

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur, An- und Wegfahren zu einem Hilfspunkt außerhalb der Kontur auf tangential anschließendem Geradenstück

Schraubenlinie anfahren und verlassen

Beim Anfahren und Verlassen einer Schraubenlinie (Helix) fährt das Werkzeug in der Verlängerung der Schraubenlinie und schließt so auf einer tangentialen Kreisbahn an die Kontur an. Verwenden Sie dazu die Funktion APPR CT bzw. DEP CT. 

Wichtige Positionen beim An- und Wegfahren

Startpunkt P

S

 

Diese Position programmieren Sie unmittelbar vor dem APPR-Satz.  P

S

 liegt außerhalb der Kontur und wird ohne Radiuskorrektur (R0) angefahren.

Hilfspunkt P

H

 

Das An- und Wegfahren führt bei einigen Bahnformen über einen Hilfspunkt P

H

, den die TNC aus Angaben im APPR- und DEP-Satz errechnet. Die TNC fährt von der aktuellen Position zum Hilfspunkt P

H

 im zuletzt programmierten Vorschub. Wenn Sie im letzten Positioniersatz vor der Anfahrfunktion FMAX (positionieren mit Eilgang) programmiert haben, dann fährt die TNC auch den Hilfspunkt P

H

 im Eilgang an

Erster Konturpunkt P

A

 und letzter Konturpunkt P

E

 

Den ersten Konturpunkt P

A

 programmieren Sie im APPR-Satz, den letzten Konturpunkt P

E

 mit einer beliebigen Bahnfunktion. Enthält der APPR-Satz auch die Z-Koordinate, fährt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf P

H

 und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Tiefe.

Endpunkt P

N

  

Die Position P

N

 liegt außerhalb der Kontur und ergibt sich aus Ihren Angaben im DEP-Satz. Enthält der DEP-Satz auch die Z-Koordinate, fährt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf P

H

 und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Höhe.

6.3

  

Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: APPR LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt P

S

 auf einen Hilfspunkt P

H

. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt P

A

 auf einer Geraden tangential an. Der Hilfspunkt PH hat den Abstand LEN zum ersten Konturpunkt P

A

.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P

S

 anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

LEN: Abstand des Hilfspunkts P

H

 zum ersten Konturpunkt P

A

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S

 ohne Radiuskorrektur anfahren

8	APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

	P

A

 mit Radiuskorr. RR, Abstand P

H

 zu P

A

: LEN=15

9	L x+35 Y+35

	Endpunkt erstes Konturelement

10	L ...

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten Konturpunkt: APPR LN 

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt PA auf einer Geraden senkrecht an. Der Hilfspunkt PH hat den Abstand LEN + Werkzeug-Radius zum ersten Konturpunkt PA. 

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LN eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

Länge: Abstand des Hilfspunkts P

H

. LEN immer positiv eingeben!

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S 

ohne Radiuskorrektur anfahren

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

	P

A

 mit Radiuskorr. RR

9	L X+20 Y+35 	

Endpunkt erstes Konturelement

10	L ... 

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: APPR CT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort fährt es auf einer Kreisbahn, die tangential in das erste Konturelement übergeht, den ersten Konturpunkt PA an. 

Die Kreisbahn von PH nach PA ist festgelegt durch den Radius R und den Mittelpunktswinkel CCA. Der Drehsinn der Kreisbahn ist durch den Verlauf des ersten Konturelements gegeben. 

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR CT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

	Radius R der Kreisbahn

Anfahren auf der Seite des Werkstücks, die durch die Radiuskorrektur definiert ist: R positiv eingeben

Von der Werkstück-Seite aus anfahren: 

R negativ eingeben

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

	CCA nur positiv eingeben

Maximaler Eingabewert 360°

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 	PS ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 	PA mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur und Geradenstück: APPR LCT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort aus fährt es auf einer Kreisbahn den ersten Konturpunkt PA an. Der im APPR-Satz programmierte Vorschub ist wirksam für die gesamte Strecke, die die TNC im Anfahrsatz verfährt (Strecke PS – PA).

Wenn Sie im Anfahrsatz alle drei Hauptachs-Koordinaten X, Y und Z programmiert haben, dann fährt die TNC von der vor dem APPR-Satz definierten Position in allen drei Achsen gleichzeitig auf den Hilfspunkt PH und daran anschließend von PH nach PA nur in der Bearbeitungsebene.

Die Kreisbahn schließt sowohl an die Gerade PS – PH als auch an das erste Konturelement tangential an. Damit ist sie durch den Radius R eindeutig festgelegt.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LCT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

Radius R der Kreisbahn. R positiv angeben

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 	PS ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 	PA mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: DEP LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Gerade liegt in der Verlängerung des letzten Konturelements. PN befindet sich im Abstand LEN von PE.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LT eröffnen:

LEN: Abstand des Endpunkts PN vom letzten Konturelement PE eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LT LEN12.5 F100 	Um LEN=12,5 mm wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Gerade führt senkrecht vom letzten Konturpunkt PE weg. PN befindet sich von PE im Abstand LEN + Werkzeug-Radius.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LN eröffnen:

LEN: Abstand des Endpunkts PN eingeben

Wichtig: LEN positiv eingeben!

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LN LEN+20 F100  	Um LEN=20 mm senkrecht von Kontur wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: DEP CT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Kreisbahn schließt tangential an das letzte Konturelement an.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP CT eröffnen:

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

Radius R der Kreisbahn

Das Werkzeug soll zu der Seite das Werkstück verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist: R positiv eingeben

Das Werkzeug soll zu der entgegengesetzten Seite das Werkstück verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist: R negativ eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 	Mittelpunktswinkel=180°, 

	Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an Kontur und Geradenstück: DEP LCT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Konturpunkt PE auf einen Hilfspunkt PH. Von dort fährt es auf einer Geraden zum Endpunkt PN. Das letzte Konturelement und die Gerade von PH – PN haben mit der Kreisbahn tangentiale Übergänge. Damit ist die Kreisbahn durch den Radius R eindeutig festgelegt.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LCT eröffnen:

Koordinaten des Endpunkts PN eingeben

	Radius R der Kreisbahn. R positiv eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 	Koordinaten PN, Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

	Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

Das Werkzeug fährt vom Startpunkt aus den ersten Konturpunkt an. Anforderungen an den Startpunkt:

Ohne Radiuskorrektur programmiert

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Startpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunkts beschädigt.

Erster Konturpunkt

Für die Werkzeugbewegung auf den ersten Konturpunkt programmieren Sie eine Radiuskorrektur.

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

Beim Anfahren des Startpunkts muss das Werkzeug in der Spindelachse auf Arbeitstiefe fahren. Bei Kollisionsgefahr den Startpunkt in der Spindelachse separat anfahren.

NC-Beispielsätze

N30 G00 G40 X+20 Y+30 * 

N40 Z-10 * 

Endpunkt

Voraussetzungen für die Wahl des Endpunkts:

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am letzten Konturpunkt

Konturbeschädigung ausschließen: Der optimale Endpunkt liegt in der Verlängerung der Werkzeugbahn für die Bearbeitung des letzten Konturelements

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des Endpunkts beschädigt.

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

Beim Verlassen des Endpunkts programmieren Sie die Spindelachse separat. Siehe Bild rechts Mitte.

NC-Beispielsätze

N50 G00 G40 X+60 Y+70 * 

N60 Z+250 * 

Gemeinsamer Start- und Endpunkt

Für einen gemeinsamen Start- und Endpunkt programmieren Sie keine Radiuskorrektur.

Konturbeschädigung ausschließen: Der optimale Startpunkt liegt zwischen den Verlängerungen der Werkzeugbahnen für die Bearbeitung des ersten und letzten Konturelements.

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im schraffierten Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunktes beschädigt.

Tangential An- und Wegfahren

Mit G26 (Bild rechts Mitte) können Sie an das Werkstück tangential anfahren und mit G27 (Bild rechts unten) vom Werkstück tangential wegfahren. Dadurch vermeiden Sie Freischneidemarkierungen.

Start- und Endpunkt

Start- und Endpunkt liegen nahe am ersten bzw. letzten Konturpunkt außerhalb des Werkstücks und sind ohne Radiuskorrektur zu programmieren.

Anfahren

G26 nach dem Satz eingeben, in dem der erste Konturpunkt programmiert ist: Das ist der erste Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

Wegfahren

G27 nach dem Satz eingeben, in dem der letzte Konturpunkt programmiert ist: Das ist der letzte Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

	Den Radius für G26 und G27 müssen Sie so wählen, dass die TNC die Kreisbahn zwischen Startpunkt und erstem Konturpunkt sowie letztem Konturpunkt und Endpunkt ausführen kann.

NC-Beispielsätze

n50 g00 g40 g90 x-30 y+50 * 	Startpunkt

n60 g01 g41 x+0 y+50 f350 * 	Erster Konturpunkt

n70 g26 r5 * 	Tangential anfahren mir Radius R = 5 mm

. . .	

konturelemente programmieren	

. . .	Letzter Konturpunkt

n210 g27 r5 * 	Tangential Wegfahren mit Radius R = 5 mm

n220 g00 g40 x-30 y+50 * 	Endpunkt

	Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Übersicht der Bahnfunktionen

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade L

engl.: Line		Gerade	Koordinaten des Geraden-Endpunkts	Seite 189

Fase: CHF

engl.: CHamFer		Fase zwischen zwei Geraden	Fasenlänge	Seite 190

Kreismittelpunkt CC;

engl.: Circle Center		Keine	Koordinaten des Kreismittelpunkts bzw. Pols	Seite 192

Kreisbogen C

engl.: Circle		Kreisbahn um Kreismittelpunkt CC zum Kreisbogen-Endpunkt	Koordinaten des Kreis-Endpunkts, Drehrichtung	Seite 193

Kreisbogen CR

engl.: Circle by Radius		Kreisbahn mit bestimmten Radius	Koordinaten des Kreis-Endpunkts, Kreisradius, Drehrichtung	Seite 194

Kreisbogen CT

engl.: Circle Tangential		Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges und nachfolgendes Konturelement	Koordinaten des Kreis-Endpunkts	Seite 196

Ecken-Runden RND

engl.: RouNDing of Corner		Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges und nachfolgendes Konturelement	Eckenradius R	Seite 191

Freie Kontur-Programmierung FK		Gerade oder Kreisbahn mit beliebigem Anschluss an vorheriges Konturelement	siehe „Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK”, Seite 209	Seite 212

Bahnfunktionen programmieren

Bahnfunktionen können Sie komfortabel über die grauen Bahnfunktions-Tasten programmieren. Die TNC frägt in weiteren Dialogen nach den erforderlichen Eingaben.

	Falls Sie die DIN/ISO-Funktionen mit einer angeschlossene USB-Tastatur eingeben,  achten Sie darauf, dass die Großschreibung aktiv ist.

Gerade LGerade im Eilgang G00

Gerade mit Vorschub G01 F

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen Satzes.

Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nötig

	Radiuskorrektur RL/RR/R0 G40/G41/G42

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Eilgangbewegung

Einen Geraden-Satz für eine Eilgangbewegung (G00-Satz) können Sie auch mit der Taste L eröffnen:

Drücken Sie die Taste L zum eröffnen eines Programmsatzes für eine Geradenbewegung

Wechseln Sie mit der Pfeil-Taste nach links in den Eingabebereich für die G-Funktionen

Wählen Sie den Softkey G00 für eine Verfahrbewegung im Eilgang

NC-Beispielsätze

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 

8 L IX+20 IY-15  

9 L X+60 IY-10  

N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 

N80 G91 X+20 Y-15  * 

N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 

Ist-Position übernehmen

Einen Geraden-Satz (LG01-Satz) können Sie auch mit der Taste „Ist-Position-übernehmen“ generieren:

Fahren Sie das Werkzeug in der Betriebsart Manueller Betrieb auf die Position, die übernommen werden soll

Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln

Programm-Satz wählen, hinter dem der L-Satz eingefügt werden soll

	Taste „Ist-Position-übernehmen“ drücken: Die TNC generiert einen L-Satz mit den Koordinaten der Ist-Position

Fase zwischen zwei Geraden einfügen

Konturecken, die durch den Schnitt zweier Geraden entstehen, können Sie mit einer Fase versehen.

In den Geradensätzen vor und nach dem CHFg24-Satz programmieren Sie jeweils beide Koordinaten der Ebene, in der die Fase ausgeführt wird

Die Radiuskorrektur vor und nach CHFg24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausführbar sein

Fasen-Abschnitt: Länge der Fase, falls nötig:

Vorschub F (wirkt nur im CHFg24-Satz)

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 

8 L X+40 IY+5 

9 CHF 12 F250 

10 L IX+5 Y+0 

N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 * 

N80 X+40 G91 Y+5 * 

N90 G24 R12 F250 * 

N100 G91 X+5 G90 Y+0 * 

	Eine Kontur nicht mit einem CHFg24-Satz beginnen.

Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgeführt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im CHF-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in diesem CHF-Satz. Danach ist wieder der vor dem CHFg24-Satz programmierte Vorschub gültig.

Ecken-Runden RNDG25

Die Funktion RNDg25 rundet Kontur-Ecken ab.

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn, die sowohl an das vorhergegangene als auch an das nachfolgende Konturelement tangential anschließt.

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausführbar sein.

Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls nötig: 

Vorschub F (wirkt nur im RNDg25-Satz)

NC-Beispielsätze

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 

6 L X+40 Y+25 

7 RND R5 F100 

8 L X+10 Y+5 

	Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der das Ecken-Runden ausgeführt wird. Wenn Sie die Kontur ohne Werkzeug-Radiuskorrektur bearbeiten, dann müssen Sie beide Koordinaten der Bearbeitungsebene programmieren.

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im RNDg25-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in diesem RNDg25-Satz. Danach ist wieder der vor dem RNDg25-Satz programmierte Vorschub gültig.

Ein RND-Satz lässt sich auch zum weichen Anfahren an die Kontur nutzen.

Kreismittelpunkt CCI, J

Den Kreismittelpunkt legen Sie für Kreisbahnen fest, die Sie mit der C-Taste (Kreisbahn C) programmierendie Sie mit den Funktionen G02, G03 oder G05 programmieren. Dazu

geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts in der Bearbeitungsebene ein oder

übernehmen die zuletzt programmierte Position oder

	übernehmen die Koordinaten mit der Taste „Ist-Positionen-übernehmen“

Kreismittelpunkt programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

Koordinaten für den Kreismittelpunkt eingeben oder

Um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine KoordinatenG29 eingeben

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

N50 I+25 J+25 * 

oder

10 L X+25 Y+25 

11 CC 

N10 G00 G40 X+25 Y+25 * 

N20 G29 * 

Die Programmzeilen 10 und 11 beziehen sich nicht auf das Bild.

	Gültigkeit

Der Kreismittelpunkt bleibt solange festgelegt, bis Sie einen neuen Kreismittelpunkt programmieren. Einen Kreismittelpunkt können Sie auch für die Zusatzachsen U, V und W festlegen.

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate für den Kreismittelpunkt bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-Position.

	Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als Kreismittelpunkt: Das Werkzeug fährt nicht auf diese Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol für Polarkoordinaten.

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

Legen Sie den Kreismittelpunkt CCI, J fest, bevor Sie die Kreisbahn programmieren. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben, falls nötig:

Drehsinn DR

Vorschub F

Zusatz-Funktion M

	Die TNC verfährt Kreisbewegungen normalerweise in der aktiven Bearbeitungsebene. Wenn Sie Kreise programmieren, die nicht in der aktiven Bearbeitungseben liegen, z.B. C Z... X... DR+g2 Z... X... bei Werkzeug-Achse Z, und gleichzeitig diese Bewegung rotieren, dann verfährt die TNC einen Raumkreis, also einen Kreis in 3 Achsen.

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3 

7 C X+45 Y+25 DR+ 

N50 I+25 J+25 * 

N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * 

N70 G03 X+45 Y+25 * 

Vollkreis

Programmieren Sie für den Endpunkt die gleichen Koordinaten wie für den Startpunkt.

	Start- und Endpunkt der Kreisbewegung müssen auf der Kreisbahn liegen.

Eingabe-Toleranz: bis 0.016 mm (über Maschinen-Parameter circleDeviation wählbar).

Kleinstmöglicher Kreis, den die TNC verfahren kann: 0.0016 µm.

Kreisbahn CRG02/G03/G05 mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R

Achtung: Das Vorzeichen legt die Größe des Kreisbogens fest!

Drehsinn DR

Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe Wölbung fest!

Zusatz-Funktion M

Vorschub F

Vollkreis

Für einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissätze hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten. Endpunkt des zweiten Halbkreises ist Startpunkt des ersten.

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

Startpunkt und Endpunkt auf der Kontur lassen sich durch vier verschiedene Kreisbögen mit gleichem Radius miteinander verbinden:

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180° 

Radius hat positives Vorzeichen R>0

Größerer Kreisbogen: CCA>180° 

Radius hat negatives Vorzeichen R<0

Über den Drehsinn legen Sie fest, ob der Kreisbogen außen (konvex) oder nach innen (konkav) gewölbt ist:

Konvex: Drehsinn DR–G02 (mit Radiuskorrektur RLG41)

Konkav: Drehsinn DR+G03 (mit Radiuskorrektur RLG41)

NC-Beispielsätze

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Bogen 1) 

N100 G01 G41 X+40 Y+40 F200 M3 * 

N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (Bogen 1) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Bogen 2) 

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (Bogen 2) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Bogen 3) 

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (Bogen 3) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Bogen 4) 

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (Bogen 4) 

	Der Abstand von Start- und Endpunkt des Kreisdurchmessers darf nicht größer als der Kreisdurchmesser sein.

Der maximale Radius beträgt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstützt.

Kreisbahn CTG06 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fährt auf einem Kreisbogen, der tangential an das zuvor programmierte Konturelement anschließt.

Ein Übergang ist „tangential“, wenn am Schnittpunkt der Konturelemente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die Konturelemente also stetig ineinander übergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschließt, programmieren Sie direkt vor dem CTG06-Satz. Dazu sind mindestens zwei Positionier-Sätze erforderlich

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nötig:

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3 

8 L X+25 Y+30 

9 CT X+45 Y+20 

10 L Y+0 

N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 * 

N80 X+25 Y+30 * 

N90 G06 X+45 Y+20 * 

G01 Y+0 * 

	Der CTG06-Satz und das zuvor programmierte Konturelement sollten beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der der Kreisbogen ausgeführt wird!

Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch

	

0 BEGIN PGM LINEAR MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

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

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

7 APPR LT X+5 y+5 LEN10 RL F300 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Geraden mit 

	tangentialem Anschluss

8 L Y+95 	Punkt 2 anfahren

9 L X+95 	Punkt 3: erste Gerade für Ecke 3

10 CHF 10 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

11 L Y+5 	Punkt 4: zweite Gerade für Ecke 3, erste Gerade für Ecke 4

12 CHF 20 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

13 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade für Ecke 4

14 DEP LT LEN10 F1000 	Kontur verlassen auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss

15 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

16 END PGM LINEAR MM 	

%linear g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

n70 g01 g41 x+5 y+5 f300 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren 

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+95 * 	Punkt 2 anfahren

n100 x+95 * 	Punkt 3: erste Gerade für Ecke 3

n110 g24 r10 * 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

n120 y+5 * 	Punkt 4: zweite Gerade für Ecke 3, erste Gerade für Ecke 4

n130 g24 r20 * 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

n140 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade für Ecke 4

n150 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n160 g40 x-20 y-20 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n170 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

n99999999 %linear g71 * 	

Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

	

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

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

3 TOOL CALL 1 Z s4000 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

7 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Kreisbahn mit 

	tangentialem Anschluss

8 L X+5 Y+85 	Punkt 2: erste Gerade für Ecke 2

9 RND R10 F150 	Radius mit R = 10 mm einfügen, Vorschub: 150 mm/min

10 L X+30 Y+85 	Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises mit CR

11 CR X+70 Y+95 R+30 DR- 	Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit CR, Radius 30 mm

12 L X+95 	Punkt 5 anfahren

13 L X+95 Y+40 	Punkt 6 anfahren

14 CT X+40 Y+5 	Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

15 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

17 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM CIRCULAR MM 	

%circular g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

n70 g01 g41 x+5 y+5 f300 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren 

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+85 * 	Punkt 2: erste Gerade für Ecke 2

n100 g25 r10 * 	Radius mit R = 10 mm einfügen, Vorschub: 150 mm/min

n110 x+30 * 	Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises

n120 g02 x+70 y+95 r+30 * 	Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit G02, Radius 30 mm

n130 g01 x+95 * 	Punkt 5 anfahren

n140 y+40 * 	Punkt 6 anfahren

n150 g06 x+40 y+5 * 	Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

n160 g01 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

n170 g27 r5 f500 * 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

n180 g40 x-20 y-20 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n190 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

n99999999 %circular g71 * 	

Beispiel: Vollkreis kartesisch

	

0 BEGIN PGM C-CC MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

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

3 TOOL CALL 1 Z S3150 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Kreismittelpunkt definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

6 L X-40 Y+50 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR LCT X+0 Y+50 R5 RL F300 	Kreisstartpunkt anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem

	Anschluss

9 C X+0 DR- 	Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

10 DEP LCT X-40 Y+50 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem

	Anschluss

11 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

12 END PGM C-CC MM 	

%c-cc g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s3150 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 i+50 j+50 * 	Kreismittelpunkt definieren

n60 x-40 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g41 x+0 y+50 f300 * 	Kreisstartpunkt anfahren, Radiuskorrektur G41

n90 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n100 g02 x+0 * 	Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

n110 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n120 g01 g40 x-40 y-50 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n130 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

n99999999 %c-cc g71 * 	

Bahnbewegungen – Polarkoordinaten

Übersicht

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position über einen Winkel PAH und einen Abstand PRR zu einem zuvor definierten Pol CCI, J fest.

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbögen

Werkstück-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B. bei Lochkreisen

Übersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade LPG10, G11	 + 	Gerade	Polarradius, Polarwinkel des Geraden-Endpunkts	Seite 202

Kreisbogen CPG12, G13	 + 	Kreisbahn um Kreismittelpunkt/ Pol zum Kreisbogen-Endpunkt	Polarwinkel des Kreisendpunkts, Drehrichtung	Seite 203

Kreisbogen G15	 + 	Kreisbahn entsprechend aktiver Drehrichtung	Polarwinkel des Kreisendpunkts	Seite 212

Kreisbogen CTPG16	 + 	Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges Konturelement	Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts	Seite 204

Schraubenlinie (Helix)	 + 	Überlagerung einer Kreisbahn mit einer Geraden	Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts, Koordinate des Endpunkts in der Werkzeugachse	Seite 205

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CCI, J

Den Pol CC können Sie an beliebigen Stellen im Bearbeitungs-Programm festlegen, bevor Sie Positionen durch Polarkoordinaten angeben. Gehen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim Programmieren des Kreismittelpunkts.

Pol programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

	Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten für den Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: G29 eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

	Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten für den Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine Koordinaten eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

N120 I+45 j+45 * 

Gerade LPim Eilgang G10

Gerade mit Vorschub G11 F

Das Werkzeug fährt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen Satzes.

Polarkoordinaten-Radius PRR: Abstand des Geraden-Endpunkts zum Pol CC eingeben

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Geraden-Endpunkts zwischen –360° und +360°

Das Vorzeichen von PAH ist durch die Winkel-Bezugsachse festgelegt:

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PRR gegen den Uhrzeigersinn: PAH>0

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PRR im Uhrzeigersinn: PAH<0

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3 

14 LP PA+60 

15 LP IPA+60 

16 LP PA+180 

N120 I+45 J+45 * 

N130 G11 G42 R+30 h+0 F300 M3 * 

N140 H+60 * 

N150 G91 H+60 * 

N160 G90 H+180 * 

Kreisbahn CPG12/G13/G15 um Pol CCI, J

Der Polarkoordinaten-Radius PRR ist gleichzeitig Radius des Kreisbogens. PRR ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol CCI, J festgelegt. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn ist der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G12

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G15. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts zwischen –99999,9999° und +99999,9999°

Drehsinn DR

NC-Beispielsätze

18 CC X+25 Y+25 

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3 

20 CP PA+180 DR+ 

N180 I+25 J+25 * 

N190 G11 G42 R+20 h+0 F250 M3 * 

N200 G13 H+180 * 

	Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen für DR und PA eingeben.	

Kreisbahn CTPG16 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein vorangegangenes Konturelement anschließt.

Polarkoordinaten-Radius PRR: Abstand des Kreisbahn-Endpunkts zum Pol CCI, J

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsätze

12 CC X+40 Y+35 

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3 

14 LP PR+25 PA+120 

15 CTP PR+30 PA+30 

16 L Y+0 

N120 I+40 J+35 * 

N130 G01 G42 X+0 Y+35 F250 M3 * 

N140 G11 R+25 H+120 * 

N150 G16 R+30 H+30 * 

N160 G01 Y+0 * 

	Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Überlagerung einer Kreisbewegung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die Kreisbahn programmieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen für die Schraubenlinie können Sie nur in Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz

Innen- und Außengewinde mit größeren Durchmessern

Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

Zum Programmieren benötigen Sie die inkrementale Angabe des Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fährt und die Gesamthöhe der Schraubenlinie.

Für die Berechnung in Fräsrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gänge n	Gewindegänge + Gangüberlauf am 

Gewinde-Anfang und -ende

Gesamthöhe h	Steigung P x Anzahl der Gänge n

Inkrementaler Gesamtwinkel IPAh	Anzahl der Gänge x 360° + Winkel für 

Gewinde-Anfang + Winkel für Gangüberlauf

Anfangskoordinate Z	Steigung P x (Gewindegänge + Gangüberlauf am Gewinde-Anfang)

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn und Radiuskorrektur für bestimmte Bahnformen.

Innengewinde	Arbeitsrichtung	Drehsinn	Radiuskorrektur

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RLG41

RRG42

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13	RRG42

RLG41

Außengewinde			

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RRG42

RLG41

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13 	RLG41

RRG42

Schraubenlinie programmieren

	Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen Gesamtwinkel IPAG91 h mit gleichem Vorzeichen ein, sonst kann das Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Für den Gesamtwinkel IPAG91 h ist ein Wert von -99 999,9999° bis +99 999,9999° eingebbar.

Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel inkremental eingeben, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fährt. Nach der Eingabe des Winkels wählen Sie die Werkzeug-Achse mit einer Achswahltaste.

Koordinate für die Höhe der Schraubenlinie inkremental eingeben

Drehsinn DR 

Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR–

Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur gemäß Tabelle eingeben

NC-Beispielsätze: Gewinde M6 x 1 mm mit 5 Gängen

12 CC X+40 Y+25 

13 L Z+0 F100 M3 

14 LP PR+3 PA+270 RL F50 

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- 

N120 I+40 J+25 * 

N130 G01 Z+0 F100 M3 * 

N140 G11 G41 R+3 h+270 * 

N150 G12 G91 h-1800 Z+5 * 

Beispiel: Geradenbewegung polar

	

0 BEGIN PGM LINEARPO MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

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

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Bezugspunkt für Polarkoordinaten definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

6 LP PR+60 PA+180 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 LP PA+120 	Punkt 2 anfahren

10 LP PA+60 	Punkt 3 anfahren

11 LP PA+0 	Punkt 4 anfahren

12 LP PA-60 	Punkt 5 anfahren

13 LP PA-120 	Punkt 6 anfahren

14 LP PA+180 	Punkt 1 anfahren

15 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

16 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

17 END PGM LINEARPO MM 	

%linearpo g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Bezugspunkt für Polarkoordinaten definieren

n50 i+50 j+50 * 	Werkzeug freifahren

n60 g10 r+60 h+180 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g11 g41 r+45 h+180 f250 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n90 g26 r5 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n100 h+120 * 	Punkt 2 anfahren

n110 h+60 * 	Punkt 3 anfahren

n120 h+0 * 	Punkt 4 anfahren

n130 h-60 * 	Punkt 5 anfahren

n140 h-120 * 	Punkt 6 anfahren

n150 h+180 * 	Punkt 1 anfahren

n160 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n170 g40 r+60 h+180 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n180 g00 z+250 m2 * 	Freifahren in der Spindelachse, Programm-Ende

n99999999 %linearpo g71 * 	

Beispiel: Helix

	

0 BEGIN PGM HELIX MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

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

3 TOOL CALL 1 Z S1400 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X+50 Y+50 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 CC 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

7 L Z-12,75 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR PCT PR+32 PA-182 CCA180 R+2 RL F100 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 CP IPA+3240 IZ+13.5 DR+ F200 	Helix fahren

10 DEP CT CCA180 R+2 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

11 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

12 END PGM HELIX MM 	

%helix g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s1400 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 x+50 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g29 * 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

n70 g01 z-12,75 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g11 g41 r+32 h+180 f250 * 	Ersten Konturpunkt anfahren

n90 g26 r2 * 	Anschluss

n100 g13 g91 h+3240 z+13,5 f200 * 	Helix fahren

n110 g27 r2 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n120 g01 g40 g90 x+50 y+50 f1000 * 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

n130 g00 z+250 m2 * 	

Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

Werkstückzeichnungen, die nicht NC-gerecht bemaßt sind, enthalten oft Koordinaten-Angaben, die Sie nicht über die grauen Dialog-Tasten eingeben können. So können z.B.

bekannte Koordinaten auf dem Konturelement oder in der Nähe liegen,

Koordinaten-Angaben sich auf ein anderes Konturelement beziehen oder 

Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf bekannt sein.

Solche Angaben programmieren Sie direkt mit der Freien Kontur-Programmierung FK. Die TNC errechnet die Kontur aus den bekannten Koordinaten-Angaben und unterstützt den Programmier-Dialog mit der interaktiven FK-Grafik. Das Bild rechts oben zeigt eine Bemaßung, die Sie am einfachsten über die FK-Programmierung eingeben.

	Beachten Sie folgende Voraussetzungen für die FK-Programmierung

Konturelemente können Sie mit der Freien Kontur-Programmierung nur in der Bearbeitungsebene programmieren. Die Bearbeitungsebene legen Sie im ersten BLK FORM-Satz des Bearbeitungs-Programms fest.

Geben Sie für jedes Konturelement alle verfügbaren Daten ein. Programmieren Sie auch Angaben in jedem Satz, die sich nicht ändern: Nicht programmierte Daten gelten als nicht bekannt!

Q-Parameter sind in allen FK-Elementen zulässig, außer in Elementen mit Relativ-Bezügen (z.B RX oder RAN), also Elementen, die sich auf andere NC-Sätze beziehen.

Wenn Sie im Programm konventionelle und Freie Kontur-Programmierung mischen, dann muss jeder FK-Abschnitt eindeutig bestimmt sein.

Die TNC benötigt einen festen Punkt, von dem aus die Berechnungen durchgeführt werden. Programmieren Sie direkt vor dem FK-Abschnitt mit den grauen Dialogtasten eine Position, die beide Koordinaten der Bearbeitungsebene enthält. In diesem Satz keine Q-Parameter programmieren.

Wenn der erste Satz im FK-Abschnitt ein FCT- oder FLT-Satz ist, müssen Sie davor mindestens zwei NC-Sätze über die grauen Dialog-Tasten programmieren, damit die Anfahrrichtung eindeutig bestimmt ist.

Ein FK-Abschnitt darf nicht direkt hinter einer Marke LBL beginnen.

Grafik der FK-Programmierung

	Um die Grafik bei der FK-Programmierung nutzen zu können, wählen Sie die Bildschirm-Aufteilung PROGRAMM + GRAFIK (siehe „Programm-Einspeichern/Editieren” auf Seite 63)

Mit unvollständigen Koordinaten-Angaben lässt sich eine Werkstück-Kontur oft nicht eindeutig festlegen. In diesem Fall zeigt die TNC die verschiedenen Lösungen in der FK-Grafik an und Sie wählen die richtige aus. Die FK-Grafik stellt die Werkstück-Kontur mit verschiedenen Farben dar:

blau	Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

grün			Die eingegebenen Daten lassen mehrere Lösungen zu; Sie wählen die richtige aus

rot			Die eingegebenen Daten legen das Konturelement noch nicht ausreichend fest; Sie geben weitere Angaben ein

Wenn die Daten auf mehrere Lösungen führen und das Konturelement grün angezeigt wird, dann wählen Sie die richtige Kontur wie folgt:

Softkey ZEIGE LÖSUNG so oft drücken, bis das Konturelement richtig angezeigt wird. Benutzen Sie die Zoom-Funktion (2. Softkey-Leiste), wenn mögliche Lösungen in der Standard-Darstellung nicht unterscheidbar sind 

Das angezeigte Konturelement entspricht der Zeichnung: Mit Softkey LÖSUNG WÄHLEN festlegen

	Wenn Sie eine grün dargestellte Kontur noch nicht festlegen wollen, dann drücken Sie den Softkey AUSWAHL BEENDEN, um den FK-Dialog fortzuführen.

	Die grün dargestellten Konturelemente sollten Sie so früh wie möglich mit LÖSUNG WÄHLEN festlegen, um die Mehrdeutigkeit für die nachfolgenden Konturelemente einzuschränken.

Ihr Maschinenhersteller kann für die FK-Grafik andere Farben festlegen.

NC-Sätze aus einem Programm, das mit PGM CALL aufgerufen wird, zeigt die TNC mit einer weiteren Farbe.

Satznummern im Grafikfenster anzeigen

Um Satznummern im Grafikfenster anzuzeigen: 

Softkey anzeigen ausblend. satz-nr. auf anzeigen stellen (Softkey-Leiste 3)

FK-Dialog eröffnen

Wenn Sie die graue Bahnfunktionstaste FK drücken, zeigt die TNC Softkeys an, mit denen Sie den FK-Dialog eröffnen: Siehe nachfolgende Tabelle. Um die Softkeys wieder abzuwählen, drücken Sie die Taste FK erneut.

Wenn Sie den FK-Dialog mit einem dieser Softkeys eröffnen, dann zeigt die TNC weitere Softkey-Leisten, mit denen Sie bekannte Koordinaten eingeben, Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf machen können.

FK-Element	Softkey

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade ohne tangentialen Anschluss	

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss	

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss	

Pol für FK-Programmierung				

Pol für FK-Programmierung

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog zur Definition des Pols eröffnen: Softkey FpoL drücken. Die TNC zeigt die Achs-Softkeys der aktiven Bearbeitungsebene

Über diese Softkeys die Pol-Koordinaten eingeben

	Der Pol für die FK-Programmierung bleibt solange aktiv, bis Sie über FPOL einen neuen definieren.

Geraden frei programmieren

Gerade ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog für freie Gerade eröffnen: Softkey FL drücken. Die TNC zeigt weitere Softkeys

Über diese Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben. Die FK-Grafik zeigt die programmierte Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere Lösungen zeigt die Grafik grün (siehe „Grafik der FK-Programmierung”, Seite 211)

Gerade mit tangentialem Anschluss

Wenn die Gerade tangential an ein anderes Konturelement anschließt, eröffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FLT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog eröffnen: Softkey FLT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog für freien Kreisbogen eröffnen: Softkey FC drücken; die TNC zeigt Softkeys für direkte Angaben zur Kreisbahn oder Angaben zum Kreismittelpunkt

Über diese Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben: Die FK-Grafik zeigt die programmierte Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere Lösungen zeigt die Grafik grün (siehe „Grafik der FK-Programmierung”, Seite 211)

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Wenn die Kreisbahn tangential an ein anderes Konturelement anschließt, eröffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FCT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

	Dialog eröffnen: Softkey FCT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Eingabemöglichkeiten

Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten X und Y					

Polarkoordinaten bezogen auf FPOL					

NC-Beispielsätze

7 FPOL X+20 Y+30 

8 FL IX+10 Y+20 rr F100 

9 fct PR+15 IPA+30 Dr+ R15 

Richtung und Länge von Konturelementen

Bekannte Angaben	Softkeys

Länge der Geraden				

Anstiegswinkel der Geraden				

Sehnenlänge LEN des Kreisbogenabschnitts				

Anstiegswinkel AN der Eintrittstangente	

Mittelpunktswinkel des Kreisbogenabschnitts				

	Achtung Gefahr für Werkstück und Werkzeug!

Anstiegswinkel die Sie inkremental (IAN) definiert haben, bezieht die TNC auf die Richtung des letzten Verfahrsatzes. Programme die inkrementale Anstiegswinkel enthalten und auf einer iTNC 530 oder älteren TNC´s erstellt wurden, sind nicht kompatibel. 

NC-Beispielsätze

27 Flt X+25 len 12.5 an+35 rl f200 

28 Fc dr+ r6 len 10 aN-45 

29 fct dr- r15 len 15 

Kreismittelpunkt CC, Radius und Drehsinn im FC-/FCT-Satz

Für frei programmierte Kreisbahnen berechnet die TNC aus Ihren Angaben einen Kreismittelpunkt. Damit können Sie auch mit der FK-Programmierung einen Vollkreis in einem Satz programmieren.

Wenn Sie den Kreismittelpunkt in Polarkoordinaten definieren wollen, müssen Sie den Pol anstelle mit CC mit der Funktion FPOL definieren. FPOL bleibt bis zum nächsten Satz mit FPOL wirksam und wird in rechtwinkligen Koordinaten festgelegt.

	Ein konventionell programmierter oder ein errechneter Kreismittelpunkt ist in einem neuen FK-Abschnitt nicht mehr als Pol oder Kreismittelpunkt wirksam: Wenn sich konventionell programmierte Polarkoordinaten auf einen Pol beziehen, den Sie zuvor in einem CC-Satz festgelegt haben, dann legen Sie diesen Pol nach dem FK-Abschnitt erneut mit einem CC-Satz fest.

Bekannte Angaben	Softkeys	

Mittelpunkt in rechtwinkligen Koordinaten					

Mittelpunkt in Polarkoordinaten					

Drehsinn der Kreisbahn					

Radius der Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

10 Fc ccx+20 ccy+15 dr+ r15 

11 Fpol x+20 y+15 

12 fl an+40 

13 fc dr+ r15 ccpr+35 ccpa+40 

Geschlossene Konturen

Mit dem Softkey CLSD kennzeichnen Sie Beginn und Ende einer geschlossenen Kontur. Dadurch reduziert sich für das letzte Konturelement die Anzahl der möglichen Lösungen.

CLSD geben Sie zusätzlich zu einer anderen Konturangabe im ersten und letzten Satz eines FK-Abschnitts ein.

			Konturanfang:		CLSD+

	Konturende:			CLSD–

NC-Beispielsätze

12 l x+5 y+35 rl f500 m3 

13 Fc dr- r15 clsd+ ccx+20 ccy+35 

...

17 fct dr- r+15 clsd- 

Hilfspunkte

Sowohl für freie Geraden als auch für freie Kreisbahnen können Sie Koordinaten für Hilfspunkte auf oder neben der Kontur eingeben.

Hilfspunkte auf einer Kontur

Die Hilfspunkte befinden sich direkt auf der Geraden bzw. auf der Verlängerung der Geraden oder direkt auf der Kreisbahn.

Bekannte Angaben	Softkeys		

X-Koordinate eines Hilfspunkts

P1 oder P2 einer Geraden			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts		

P1 oder P2 einer Geraden			

X-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Hilfspunkte neben einer Kontur

Bekannte Angaben		Softkeys	

X- und Y- Koordinate des Hilfspunkts neben		einer Geraden		

Abstand des Hilfspunkts zur Geraden		

X- und Y-Koordinate eines Hilfspunkts neben einer Kreisbahn		

Abstand des Hilfspunkts zur Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

13 fc dr- r10 p1x+42.929 p1y+60.071 

14 FLT An-70 PDX+50 PDY+53 D10 

Relativ-Bezüge

Relativ-Bezüge sind Angaben, die sich auf ein anderes Konturelement beziehen. Softkeys und Programm-Wörter für Relativ-Bezüge beginnen mit einem „R“. Das Bild rechts zeigt Maßangaben, die Sie als Relativ-Bezüge programmieren sollten.

	Koordinaten mit Relativbezug immer inkremental eingeben. Zusätzlich Satz-Nummer des Konturelements eingeben, auf das Sie sich beziehen.

Das Konturelement, dessen Satz-Nummer Sie angeben, darf nicht mehr als 64 Positionier-Sätze vor dem Satz stehen, in dem Sie den Bezug programmieren.

Wenn Sie einen Satz löschen, auf den Sie sich bezogen haben, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus. Ändern Sie das Programm, bevor Sie diesen Satz löschen.

Relativbezug auf Satz N: Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten 

bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FPOL X+10 Y+10 

13 FL PR+20 PA+20 

14 FL An+45 

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13 

16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13 

Relativbezug auf Satz N: Richtung und Abstand des Konturelements

Bekannte Angaben	Softkey

Winkel zwischen Gerade und anderem Konturelement bzw. zwischen Kreisbogen-Eintrittstangente und anderem Konturelement	

Gerade parallel zu anderem Konturelement	

Abstand der Geraden zu parallelem Konturelement	

NC-Beispielsätze

17 FL LEN 20 An+15 

18 FL AN+105 LEN 12.5 

19 FL PAR 17 DP 12.5 

20 FSELECT 2 

21 FL LEN 20 IAn+95 

22 FL IAn+220 RAN 18 

Relativbezug auf Satz N: Kreismittelpunkt CC

Bekannte Angaben	Softkey	

Rechtwinklige Koordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FL X+10 Y+10 RL 

13 FL ... 

14 FL X+18 Y+35 

15 FL ... 

16 FL ... 

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14 

Beispiel: FK-Programmierung 1

	

0 BEGIN PGM FK1 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

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

3 TOOL CALL 1 Z S500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X-20 Y+30 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-10 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

7 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 	FK- Abschnitt: 

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75 	

11 FLT 	

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 	

13 FLT 	

14 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30 	

15 DEP CT CCA90 R+5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

16 L X-30 Y+0 R0 FMAX 	

17 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM FK1 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 2

	

0 BEGIN PGM FK2 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

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

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X+30 Y+30 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z+5 R0 FMAX M3 	Werkzeug-Achse vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F100 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR LCT X+0 Y+30 R5 RR F350 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 FPOL X+30 Y+30 	FK- Abschnitt: 

10 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

11 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10 	

12 FSELECT 3 	

13 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60 	

14 FSELECT 2 	

15 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10 	

16 FSELECT 3 	

17 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30 	

18 FSELECT 2 	

19 DEP LCT X+30 Y+30 R5 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

20 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

21 END PGM FK2 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 3

	

0 BEGIN PGM FK3 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X-45 Y-45 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+70 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X-70 Y+0 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

7 APPR CT X-40 Y+0 CCA90 R+5 RL F250 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

8 FC DR- R40 CCX+0 CCY+0 	FK- Abschnitt: 

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R10 CCX+0 CCY+50 	

11 FLT 	

12 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0 	

13 FCT DR+ R24 	

14 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0 	

15 FSELECT 2 	

16 FCT DR- R1.5 	

17 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10 	

18 FSELECT 2 	

19 FCT dr+ R5 	

20 FLT X+110 Y+15 AN+0 	

21 FL AN-90 	

22 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30 	

23 RND R5 	

24 FL X+65 Y-25 AN-90 	

25 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75 	

26 FCT DR- R65 	

27 FSELECT 1 	

28 FCT Y+0 DR- R40 CCX+0 CCY+0 	

29 FSELECT 4 	

30 DEP CT CCA90 R+5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

31 L X-70 R0 FMAX 	

32 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

33 END PGM FK3 MM 	

12

Kontur anfahren und verlassen

  

6.3

6	Programmieren: Konturen programmieren	173

6.1	Werkzeug-Bewegungen	174

Bahnfunktionen	174

Freie Kontur-Programmierung FK	174

Zusatzfunktionen M	174

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen	174

Programmieren mit Q-Parametern	175

6.2	Grundlagen zu den Bahnfunktionen	176

Werkzeugbewegung für eine Bearbeitung programmieren 	176

6.3	Kontur anfahren und verlassen	180

Übersicht: Bahnformen zum Anfahren und Verlassen der Kontur	180

Wichtige Positionen beim An- und Wegfahren	181

Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: APPR LT	183

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten Konturpunkt: APPR LN	183

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: APPR CT	184

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur und Geradenstück: APPR LCT	185

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: DEP LT	186

Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN	186

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: DEP CT	187

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an Kontur und Geradenstück: DEP LCT	187

6.4	Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten	188

Übersicht der Bahnfunktionen	188

Gerade L	189

Fase zwischen zwei Geraden einfügen	190

Ecken-Runden RND	191

Kreismittelpunkt CCI	192

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC	193

Kreisbahn CR mit festgelegtem Radius	194

Kreisbahn CT mit tangentialem Anschluss	196

6.5	Bahnbewegungen – Polarkoordinaten	201

Übersicht 	201

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CC 	202

Gerade LP	202

Kreisbahn CP um Pol CC 	203

Kreisbahn CTP mit tangentialem Anschluss 	204

Schraubenlinie (Helix)	205

6.6 	Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK	209

Grundlagen	209

Grafik der FK-Programmierung	211

FK-Dialog eröffnen	212

Pol für FK-Programmierung 	213

Geraden frei programmieren	213

Kreisbahnen frei programmieren	214

Eingabemöglichkeiten	215

Hilfspunkte	219

Relativ-Bezüge	220

7 	Programmieren: Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen 	 227

7.1 	Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen kennzeichnen 	 228

Label 	 228

7.2 	Unterprogramme 	 229

Arbeitsweise 	 229

Programmier-Hinweise 	 229

Unterprogramm programmieren 	 229

Unterprogramm aufrufen 	 229

7.3 	Programmteil-Wiederholungen 	 230

Label LBL 	 230

Arbeitsweise 	 230

Programmier-Hinweise 	 230

Programmteil-Wiederholung programmieren 	 230

Programmteil-Wiederholung aufrufen 	 230

7.4 	Beliebiges Programm als Unterprogramm 	231

Arbeitsweise 	 231

Programmier-Hinweise 	 231

Beliebiges Programm als Unterprogramm aufrufen	232

7.5 	Verschachtelungen 	 233

Verschachtelungsarten 	 233

Verschachtelungstiefe 	 233

Unterprogramm im Unterprogramm 	 234

Programmteil-Wiederholungen wiederholen 	 235

Unterprogramm wiederholen 	 236

7.6 	Programmier-Beispiele 	 237

Inhalt

Inhalt

Kapitelübersicht

Erste Schritte mit der TNC 635 	35

	Einführung 	57

	Programmieren: Grundlagen, Datei-Verwaltung 	79

	Programmieren: Programmierhilfen 	119

	Programmieren: Werkzeuge 	141

	Programmieren: Konturen programmieren 	173

Programmieren: Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen	227

	Programmieren: Q-Parameter 	243

	Programmieren: Zusatz-Funktionen 	321

Programmieren: Sonderfunktionen 	339

Programmieren: Mehrachsbearbeitung 	357

Programmieren: Paletten-Verwaltung 	401

Programmieren: Drehbearbeitungen 	407

Handbetrieb und Einrichten 	511

Positionieren mit Handeingabe 	551

Programmtest und Programmlauf 	557

MOD-Funktionen 	587

Tabellen und Übersichten 	607

TNC 640

NC-Software

606 430-01

606 431-01

Deutsch (de)

06/2012

Benutzer-Handbuch

HEIDENHAIN Klartext-Dialog

HEIDENHAIN

6

TNC 640  |  Benutzer-Handbuch HEIDENHAIN Klartext-Dialog  |  6/2012

6

Programmieren: Konturen programmieren

TNC 640  |  Benutzer-Handbuch HEIDENHAIN Klartext-Dialog  |  6/2012

Anwendungen

