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TNC-tyypit, ohjelmat ja toiminnot

Tassa kasikirjassa kuvataan TNC:n toimintoja seuraavilla NC-
ohjelmanumeraoilla varustetuille ohjauksille

TNC-malli NC-ohjelma n:o
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 472 xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 473 xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 472 xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 473 xx

Tunnuskirjaimet E ja F osoittavat ns. vientiversioita, joissa on
rajoituksia:

Enintdan 4:n akselin yhtaaikainen ajo

Tyostdkoneiden valmistajat voivat lisdtd ohjaukseen —
koneen parametrejd muokkaamalla — omia hyddyllisia
toimintojaan. Siksi jotkut tdssa kasikirjassa kuvatut
toiminnot eivat valtta-matta vastaa tyostokoneenne
toimintoja.

TNC-toiminnot, jotka eivat véalttamatta sisélly ohjaukseenne:
Kosketustoiminto 3D mitta-anturilla
Digitointitoiminto
Tyokalun mittaus TT 120 -anturilla
Kierteitys kiintedlla kierretapilla
Keskeytyksen jalkeinen ajo takaisin muodolle
Ota yhteys koneen valmistajaan koneenne ohjauksen
yksil6llisten ominaisuuksien selvittdmiseksi!

Kayttoymparisto

TNC-ohjaukset tayttavat A-luokan laitevaatimukset normin
EN 55022 mukaisesti, ja ne ovat paasaantoisesti
tarkoitettuja kayttéon teollisuusymparistdssa.
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1.1 TNC 426 B, TNC 430

1.1 TNC 426 B, TNC 430

HEIDENHAIN TNC -ohjaukset ovat verstaskayttéon tarkoitettuja
rataohjauksia, joilla ohjelmoidaan tavanomaisia jyrsinta- ja
poraustehtavia helposti ymmarrettavan selvakielidialogin avulla
suoraan koneelle. Ne on suunniteltu kaytettavaksi jyrsin- ja
porakoneissa sekéa koneistuskeskuksissa. TNC 426 B voi ohjata
enintdan 5 akselia ja TNC 430 voi ohjata enintaan 9 akselia. Lisaksi
voit ohjelmoida karan kulma-aseman asetuksia.

Integroidulle kiintolevylle voit tallentaa mielivaltaisen maaran
ohjelmia, my®s jos olet laatinut ne ulkoisesti tai digitoimalla.
Nopeita laskutoimituksia varten voit milloin tahansa kutsua naytolle
taskulaskimen.

Kayttokentta ja ndytdn ositus ovat suunnitellut niin, etté voit paasta
kaikkiin toimintoihin nopeasti ja yksinkertaisesti.

Ohjelmointi: HEIDENHAIN dialogi ja DIN/ISO

Ohjelmien laatiminen on yksinkertaista kayttajaystavallisella
HEIDENHAIN-selvakielidialogilla. Ohjelmointigrafiikka esittaa
yksittéiset koneistusvaiheet ohjelman sisdaansy6tdon aikana. Mikali
sinulla ole kaytettavanasi NC-séantdjen mukaista kappaleen
piirustusta, voit kdyttaa apunasi vapaata muodon ohjelmointia FK.
Tyokappaleen koneistuksen graafinen simulointi on mahdollista
seka ohjelman testauksen ettd ohjelmanajon aikana. Lisaksi voit
ohjelmoida TNC-ohjaukset myds DIN/ISO-standardien mukaisesti tai
DNC-kaytolla.

Ohjelmaa voidaan sy6ttda sisaan ja testata myds silloin, kun toisella
ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tydkappaleen
koneistusta.

Yhteensopivuus
TNC voi suorittaa kaikkia koneistusohjelmia, jotka on laadittu
HEIDENHAIN-rataohjauksella TNC 150 B tai sita uudempi versio.
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1.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Kuvaruutu

TNC voidaan toimittaa vaihtoehtoisesti varimonitorilla BC 120 (CRT)
tai littealla varimonitorilla BF 120 (TFT). Ylla oikealla oleva kuva
esittad monitorin BC 120 kayttdymparistda ja keskella oikealla oleva
kuva esittdd monitoria BF 120:

1

D o1~ W

Otsikkorivi

TNC:n ollessa paallekytkettyna monitorin otsikkorivilla naytetaan
valittuina olevia kayttotapoja: vasemmalla koneen kayttGtapaa ja
oikealla ohjelmoinnin kayttotapaa. Otsikkorivin suuremmassa
kentdssa on se kayttotapa, jolle monitori on kytkettyna: siihen
iimestyvat dialogikysymykset ja tekstiviestit (Poikkeus: Kun TNC
nayttéa vain grafiikkaa).

Ohjelmanappadimet

Alarivilla TNC nayttdd muita ohjelmanappainpalkin toimintoja.
Nama toiminnot voit valita niiden alla olevien nappainten
avulla.3. Heti ohjelmanappdainpalkin ylapuolella olevassa
kapeassa palkissa naytetddn niiden ohjelmanéappainpalkkien
lukumaaraa, jotka voit valita vieressa olevien mustien
nuolindppéinten avulla. Voimassa olevaa ohjelmanappainpalkkia
naytetaan kirkkaana.

Ohjelmanappainten valintapainikkeet
Ohjelmanappéinpalkin vaihto
Monitorin naytdn jaon asetus

Naytdn vaihtondppain kone- ja ohjelmointikdyttotapoja varten

Lisanappaimet BC 120 -monitorille

7 Monitorin magneettisuuden purku;
Monitoriasetusten paavalikon lopetus
8 Monitoriasetusten paavalikon valinta;
Paavalikolla: Kirkasosan siirto alaspain
Paavalikolla: Arvon pienennys
Nayttdsivun siirto vasemmalle tai alaspain.
9 Paavalikolla: Kirkasosan siirto yldspain
Alavalikolla: Arvon suurennus
Nayttdsivun siirto oikealle tai ylospain
10 Paavalikolla: Alavalikon valinta

Alavalikolla: Alavalikon lopetus

Nayton asetukset: Katso seuraavaa sivua

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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1.2 Monitori ja kayttokentta

Paavalikon dialogi

Toiminto

BRIGHTNESS Kirkkauden muutos

CONTRAST Kontrastin muutos

H-POSITION Nayttokuvan vaakasuuntainen siirto
H-SIZE Nayttokuvan leveyden muutos
V-POSITION Nayttokuvan pystysuuntainen siirto
V-SIZE Nayttokuvan korkeuden muutos
SIDE-PIN Nayton pullistusvaaristyman korjaus
TRAPEZOID Nayton kuristusvaaristyman korjaus
ROTATION Nayton vinouden korjaus
COLORTEMP Varilampotilan muutos

R-GAIN Punaisen variasetuksen muutos
B-GAIN Sinisen variasetuksen muutos
RECALL Ei toimintoa

BC 120 on herkkéd magneettisille ja sahkdmagneettisia hairidille. Se
haittaa nayttdkuvan asemaa ja geometriaa. Vaihtojannitekentat
saavat aikaan kuvan virheellisen aseman tai nayton vaaristyman.

Nayttokuvan ositus

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

Nayttokuvan osituksen muutos

')

%

PGH
+

GRAPHICS

Paina nayttékuvan vaihtonappainta:
Ohjelmanappainpalkki esittdd mahdolliset
ndyttékuvan ositukset (ks. 1.3 Kayttotavat)

Valitse ndyttokuvan ositus ohjelmanappaimella
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Kayttokentta

Oikealla oleva kuva esittda kayttokentdn nappaimia, jotka on
ryhmitelty toimintojensa mukaisesti:

1 Aakkosnappéimistd
tekstin ja tiedostonimien sisaansyottoéa seka DIN/ISO-
ohjelmointia varten

2 Tietostonhallinta,
Taskulaskin,
MOD-toiminto,
HELP-toiminto

3 Ohjelmointikayttotavat

4 Konekayttotavat

5 Ohjelmointidialogin avaus

6 Nuolindppaimet ja hyppyosoitus GOTO

7 Lukuarvojen sisdansyotto ja akselin valinta

Yksittaisten nappdinten toiminnot on koottu yhteenvedoksi
ohjekirjan ensimmaiselle taittosivulle. Ulkoiset nappaimet, kuten
esim. NC-kdynnistysnédppain, esitellddan koneen kayttdohjekirjassa.

1.3 Kayttotavat

Tyokappaleen luomiseen vaadittavat erilaiset toiminnot ja
tyOvaiheet toteutetaan TNC:ssé seuraavilla kayttétavoilla:

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

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

Elektronisen kasipyoran kayttotapa tukee koneen akseleiden
manuaalista syottoa elektronisen kéasipyodran HR avulla.

Ohjelmanappaimet ndytdn ositusta varten
(valitaan edelld kuvatulla tavalla)

lkkuna Ohjelmanappain
Paikoitusasemat POSITION

3 X ) . . . POSITION
Vasen: Paikoitusasemat, oikea: Tilan naytto .

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

#l$ ol ~lall - i (
efiwllERR] T] VU
AflsEDLF e |iH I
zlxfclviBlN|M

Manual operation Progrann ina
and editing
ACTL. +150.00080 o
Y _58 . BB@B * .4358.0988 C +356.6000
z +106.0000 ¥ +350.0000
z +350.0000
A +0.0000 A +350.0008
B +180.0000 B +90.0000
c +98.0000 A +0.0088
@ B+186.6600
C +38.8600
‘ [(% Basic rotation  +12.3570
T 8 M 5-8
DATUM IMCRE- 30 ROT
H S F TOUCH MENT TO0L
PROBE SET ©FF~ on TRBLE
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1.3 Kayttotavat

Paikoitus kasin sisaansyottaen Positioning with manl.data input |[Prosramine
Talld kayttotavalla voidaan ohjelmoida yksinkertaisia syottoliikkeita, B BEGIN PGM FHDI M
esim. tason jyrsintaa tai esipaikoitusta varten. Myos pistetaulukot T CYCL DEF 204 COUNTERBORE BACK IS e o o.0000
digitointialueiden maarittelemiseksi asetetaan tassa. (20872 FSETUR CLEARANCE Y +0.0080
0248=+5 sDEPTH OF COUMTERBORE Z +@.0008
0250=20 SMATERIAL THICKNESS g :Z:::::
Ohjelmanappaimet nayton ositusta varten 0251=3.5  30FF-CENTER DISTANCE
0252=15 3T00L EDGE HIGHT A +0.0000
lkkuna Ohjelmanappain 0253-750 37 PRE-POSITIONING 2 ¢ 120,000
0254=200 3F COUNTERBORING :
Ohjelma PGM | K% Basic rotation  +12.3578
+150.00880 Y -50.88008 Z +1608.0000
. . . o PaH A +0.0008 B +180.0888 C +908.0000
Vasen: Ohjelma, oikea: Tilan nayttd raus
ACTL. l&T ] M 59
STATUS STATUS STATUS STATUS s1ATUS Nt TOOL
. . . . PGM POS. TooL TC EUQUNRSDF'_ PTRUQUELE TABLE
Ohjelman tallennus/editointi
Koneistusohjelmat luodaan tallad kayttotavalla. Vapaa muodon
ohjlemointi, erilaiset tyokierrot ja Q-parametritoiminto antavat - —
. Lot . . T . . Manual Programming and editing
ohjelmointiin monipuolista tukea ja lisamahdollisuuksia. operat ion
Haluttaessa ohjelmointigrafiikka nayttaa yksittéiset koneistusvaiheet
. . . w . . . . @ BEGIM PGM 1GB MM BEGIN PGM 1GB
tai kayttdessasi toista ikkunaa voit seurata ohjelman kulkua. | BLK FORM 8.1 2 xeB 148 7-48 - Make mole pattorn ID Z7843KLL
2 BLK FORM 8.2 K+1G0 Y+i0@ Z+8 - Parameter definition
Ohjelmanappaimet nayton OSitusta varten 3 #% - Make hole pattern ID 27343KL1 - Make pocket
4 TOOL CALL 1 2 54588 - Reugh out
Ikkuna Ohielmanéppéin 5 L Z+180 R@ F MAK - Finishing
6 CYCL DEF 203 UNIWERSAL-BOHREN - Make heole pattern
. 0280=2 3SICHERHEITS-ABST. - Center drill
OhJeIma PGH 0201=-50 $TIEFE - Pecking
0206=-250 ;VORSCHUB TIEFENZUST. - Tapping
PGM 0282=8 SZUSTELL-TIEFE END PGM 1GB
vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelmankulku + 0210=6  UERUEILZEIT 0BEN
SECTS 0283=+08 $KOOR. OBERFLAECHE
PGH 0204=10@ 2. SICHERHEITS-ABST.
vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelmointigrafiikka - f212-0  GRANARWEBETRAG
GRAPHICS BEGIN END PAGE PAGE CHANGE
ey FIND
ﬁ Q ﬁ @ uninm.l

Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen kayttotavalla TNC simuloi ohjelmia ja rewat  |Test run
ohjelmanosia, minka avulla voidaan l6ytda mahdolliset ristiriitaiset,
virheelliset tai vaarat sisaansyottotiedot sekad tydskentelytilan 47 CYCL CALL

puutteet. Simulointi esitetddn graafisesti eri kuvakulmista. #8 CICL DEF 15.0 CONTOUR GEOMETRY

43 CYCL DEF 14.1 CONTOUR LRBEL 1 -3
o4 5 -9 /10

Ohjelmanappalmet néiytén ositusta varten 56 CYCL DEF 14.2 CONTOUR LABEL 11 J
Katso ohjelmanajon kayttotapoja seuraavalla sivulla. 12
51 CYCL DEF 6.8 ROUGH-OUT
52 CYCL DEF B.1 S8ET UP 28 DEPTH -12
53 CYCL DEF 6.2 PLNGNG 4 F308
ALLOW +@.7
54 CYCL DEF 6.3 ANGLE +80 F60Q

56 CYCL CALL
56 CYCL DEF 14.@ COMTOUR GEOMETRY
57 CYCL DEF 14.1 COMTOUR LRABEL 13

% +76.4 Y +65.5
14 /16 <16 717 18 =@ 99:59:59
. = g p= START STOR sTaRt RESET
SINGLE ar -
il o o | ST |

6 1 Johdanto



Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo Program run, full sedquence Prooramins

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

BEGIW PGM 3587 MM

BLK FORM 8.1 Z X-28 Y-20 2-20
BLK FORM ©.2 X+20 V+2@ 2+0
TOOL CALL 1 Z si@@@

L 2+5@ R@ F MAX M3

L ¥+5@ ¥+5@ R@ F MAX M8

L Z2-5 R@ F MAX

CC X+B Y+8

LP PR+14 PA+46 RR F5E0@

Yksittéislauseajossa jokainen lause aloitetaan erikseen painamalla
ulkoista kdynnistyspainiketta.

P

Ohjelmanappaimet nayton ositusta varten

lkkuna Ohjelmanappain o 99:00:20
+158.0000 Y -50.88080 Z +100.0080
Ohjelma PGl A +0.08B8 B +180.80@8 C +90.0080
ACTL. T meo M 59
vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelmankulku PEM = e ‘0 TaoL
: J ! : | SECTS . DD g PUSE,'“ AT [OFF-~ oN TABLE
X . PGM
vasen: Ohjelma, oikea: TILA sraUs
. X . PGM
vasen: Ohjelma, oikea: Grafiikka CRAMITCS
Grafiikka GRAPHICS

Program run, full sedquence Test run

1.4 Tilan naytot

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM 8.1 Z X+@ V+@ 2-28

BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 Z2+8

TOOL CALL 1 Z s6@@

L 2+25@ R@ F MAX

L ¥-20 ¥+38 R@ F MAK

L Z2-1@ R@ F1@ea M3

APPR CT X+2 Y+3@ CCA3@ R+5 RL F258
FC DR- R18 CLSD+ CCH+2@ CCY+30

»Yleiset” tilan naytot

Tilan nayttd kertoo sinulle koneen hetkellisen tilan. Se ilmestyy
automaattisesti kayttdtavoilla
Yksittéislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo, ellei naytdn osituksessa

"

ole valittu yksinomaan ,, Grafiikka’ ja

P

Paikoitus kéasin sisaansyottaen.

+50.00088 Y -150.0000 Z -100.0000
Kasikaytolla ja elektronisella késipyorakaytolla tilan nayttd esitetddn A +8.8808 B +188.8888 C +908.8008
suuressa ikkunassa.
ACTL. @ T 2] M 5-9
= RESTORE 0 T00L
. DD g PDSEM AT [OFFl~ ON TABLE

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 7
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1.4 Tilan naytot

Tilan naytén informaatio

Program run,

full sequence

Test run

Symboll Merkitys 0 BEGIN PGM FK1 MM
1 BLK FORM B.1 2 ¥+@ Y+@8 2-28 DliT- 0.0000 . 0. 2000
oLo Hetkellisaseman koordinaattien olo- tai asetusarvo 2 BLK FORM 9.2 1+190 ¥+100 20 Y +0.0000 '
3 TOOL CALL 1 2 S5@@ Z +@.0008
4 L 2+250 RO F MAK '; :g:::::
. . - e . g 5 L ®-28 Y+30 R@ F MAX
4 Koneen akselit; Apuakselit TNC nayttaa pienilla 6 Lz 1o R0 Frooe 3 & .00
kirjaimilla. Akseleiden jérjestyksen ja lukuméaérén 7 eeee o1 w2 120 consa res wL rase | | K2 & o0, 0000
maarittelee koneen valmistaja P TCOR RIP cepy conEn T
Katso koneen kéyttdohjekirjaa |@ Fasic rovaion  ve-oem
+50.8800 Y -150.000P Z -180.0000
e . . A +0.0008 B +180.0000 C +90.0000
ER M Systtdarvon nayttd tuumina vastaa kymmenesosaa
vaikuttavasta arvosta. ACTL. 2 0 H 508
Kierrosluku S, syéttéarvo F ja vaikuttava lisdtoiminto M T B%I“ S o | oo
h%4 [OFF]~ on TABLE
XK Ohjelmanajo on kéynnistynyt
—*— Akseli on lukittu
@ Akselia voidaan ajaa kasipydralla
IQ._ Akseleita liikutetaan kadnnetyssa koneistustasossa
IQ_ Akseleita liikutetaan huomioimalla peruskaanto
Taydentavat tilan naytot
Taydentavat tilan naytot antavat yksityiskohtaista informaatiota
ohjelman kulusta. Sen voi kutsua kaikilla kayttdtavoilla
lukuunottamatta kayttétapaa Ohjelman tallennus/editointi.
Taydentéavien tilan nayttojen asetus paalle
C) Ota esiin naytdn osituksen
ohjelmanappainpalkki
PeH Valitse nayton esitys taydentavilla tilan naytoilla.
STATUS
8 1 Johdanto



Seuraavaksi esitetdan erilaiset tdydentavat tilan naytot, jotka
voidaan valita ohjelmanéappainten avulla:

Vaihda ohjelmannéappainpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappain ilmestyy

STATUS
PGM

Valitse taydentava tilan naytto, esim. yleiset
ohjelmatiedot

STATUS
PGM

Yleiset ohjelmatiedot

1 Padohjelman nimi

Aktiivi

D oA W N

8TATUS
POS.

Kutsuttu ohjelma

nen koneistustyokierto

Ympyran keskipiste CC (Napa)
Koneistusaika

Odotusajan laskin

Paikoitusasemat ja koordinaatit

1 Paikoitusnaytot

2 Paikoitusnayton tapa, esim. hetkellisasemat

3 Koneistustason kaantokulma

4 Peruskaantokulma

HEIDENH

AIN TNC 426 B, TNC 430

Programns STAT
PGH STATH
CALY
cyCcy

2080 DRILLING

DEF
ccl #  +22.5000 F‘ DUELL
4 | v +35.7500| | &
0 (T e0:09:54
DIST. 2
¥ +0.0000 c +0. 0000
¥ +0.08000
z  +0.0000
A +0.0000
B +0.0000
A +0.0000
E;% B+180.0000
C +98.0000
|<% Basic rotation +0.0000
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1.4 Tilan naytot

STATUS

o | TyOkalujen tietoja

Nayttd T: Tydkalun numero ja nimi
Naytto RT: Sisartyokalun numero ja nimi

2 Tyokaluakseli

3 Tydkalun pituus ja sdde
4 Tyovara (Delta-arvo) tyokalumuistista TOOL CALL (PGM) ja

tyokalutaulukosta (TAB)

Kestoaika, maksimikestoaika (TIME 1) ja maksimikestoaika
kutsullaTOOL CALL (TIME 2)

Aktviivisen tydkalun ja (seuraavan) sisartydkalun nayttd

STATUS

coore. | Koordinaattimuunnokset

TRANSF.

—

oD o0 b~ W N

Paaohjelman nimi

Aktiivinen nollapisteen siirto (Tyokierto 7)

Aktiivinen kaantdokulma (Tydkierto 10)

Peilatut akselit (Tyokierto 8)

Aktiivinen mittakerroin / mittakertoimet (Tyokierrot 11 / 26)

Keskijatkeen keskipiste

Katso ,,8.7 Koordinaattimuunnosten tyokierrot”

STATUS

oL | Tyokalun mittaus

10

Mitattavan tyokalun numero
Nayttd, mitataanko tyokalun sade vai pituus

MIN- ja MAX-arvo yksittaisterdn mittauksessa ja mittaustulos
pyorivélla tyokalulla (DYN)

Tyokalun terdn numero ja sen mittausarvo
Mittausarvon takana oleva tahti ilmoittaa, ettd tyokalutaulukon
toleranssi on alitettu

1 Tool data RT 2
5 2 3| L -3.0000
ll 4 +3.0060806
RZ +@.06008
4 oL ORr DrR2
TRB +B8.681808 +B8, 1686
PGH +@.16086 +@.1688
5 QD CUR.TIME TIME1 TIMEZ
@1:43 B3:208 B3:00
6 TOOL CALL 1
RT «—*
1 Prograns STAT
2 Datum shift Rotation | B
X +1G62.00808 @ +12.5080
Y +100.0000
ﬂ;Drﬂirror inage | 4
SR
Scaling
H +3. 6660 6.955600
4% ¥ +8.66680 B.998600
£ +3.00600 @.835660
6 5
1 Tool data
A 2 3 MIN 2 +1.9664
fio] | L MAK 3 +2.0035
DYM
4 1 +1.9909
2 +1.8664 *
3 +2.88356
4 +1.9986
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1.5 Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma
ja elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat

HEIDENHAINiIn erilaisten 3D-kosketusjarjestelmien
avulla voit

Suunnata tyokappaleet automaattisesti
Asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

Toteuttaa tydkappaleen mittauksia ohjelmanajon
aikana

Digitoida 3D-muotoja (lisdvaruste) seka

Mitata ja tarkastaa tyokaluja

@ Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu
erillisessa kayttajan kasikirjassa. Kaanny HEIDENHAINin
puoleen, kun tarvitset tata kayttajan kasikirjaa. Tuote-no.:
329 203 xx.

Kytkeytyvat kosketusjarjestelméat TS 220 ja TS 630

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

Tyokalunvaihtajalla varustetuille koneille soveltuu TS 630,
joka valittda kytkentasignaalin kaapelittomasti infrapunasateella.

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

Digitoinnissa TNC luo nain muodostettujen paikoitusarvojen
sarjasta HEIDENHAIN-formaatin mukaisia lineaarilauseita sisaltavan
ohjelman. Tata ohjelmaa voidaan sen jalkeen kasitelld PC:ssa SUSA-
ohjelmiston avulla, jolloin siihen voidaan tehda tietyn tydkalun
muodon ja sateen mukaisia korjauksia tai laskea tarvittavia
positiivisia/negatiivisia muotoja. Mikali kosketuskuula on saman
kokoinen kuin jyrsimen sade, voidaan nain luotu ohjelma ajaa
valittémasti.

Kosketusjarjestelma TT 120 ty6kalumittauksiin

TT 120 on kytkeytyva 3D-kosketusjarjestelma, jolla voidaan mitata ja
tarkastaa tyodkaluja. TNC:ssa on kaytettavissa 3 tydkiertoa, joiden
avulla voidaan maarittaa tydkalun sade ja pituus niin paikallaan
olevalla kuin pyorivéalla karalla.

Erittain tukeva rakenne ja hyva suojaus takaavat, ettd TT 120 ei ole
herkka jaahdytysnesteille ja lastuille. Kytkentasignaali
muodostetaan kulumattomalla optisella kytkimelld, joka on
osoittautunut erittdin luotettavaksi ja kayttévarmaksi.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Elektroniset kasipyorat HR

Elektroniset kasipyorat yksinkertaistavat olennaisesti akseleiden
tarkkoja manuaalisia paikoitustoimenpiteita. Liikepituus yhta
kasipyoran kierrosta kohti on valittavissa suurelta alueelta.
Kiinteiden kasipydrien HR 130 ja HR 150 lisaksi HEIDENHAIN
tarjoaa siirrettavaa kasipyoraa HR 410 (kuva oikealla).

12
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*® 2.1 Paallekytkenta
c
g %’  Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
- &= referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja. Katso
;‘ koneen kayttdohjekirjaa
2
= Kytke koneen ja TNC:n virransyottd paalle.
:D‘E Sen jalkeen TNC nayttda seuraavaa dialogia:
- Muistin testaus
N
TNC:n muisti testataan automaattisesti:
Virtakatkos
TNC-viesti, etté virtakatkos on vaikuttanut -
CE . R
Poista viesti

PLC-ohjelman kddnnos

TNC:n PLC-ohjelma kaadnnetaan automaattisesti

Releiden ohjausjdnnite puuttuu

@ Kytke ohjausjannite paalle
TNC testaa hataseiskytkimen
toiminnan
Kasikdytto

Referenssipisteiden yliajo

@ Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan
esimaaritellyssa jarjestyksessa: Paina jokaista
akselia varten erikseen ulkoista
kdynnistyspainiketta, tai

@@ Aja referenssipisteiden yli haluamassasi
jarjestyksessa: Kutakin akselia varten paina ja
pida alhaalla ulkoista suuntanappainta, kunnes
ajo referenssipisteen yli on suoritettu

TNC on nyt toimintavalmis ja asetettuna kayttotavalla Kasikaytto.

14

@ Referenssipisteiden yliajo on tehtava
vain silloin, jos halutaan liikuttaa koneen
akseleita. Jos vain muokkaat ja testaat
ohjelmia, niin silloin ohjauksen
paallekytkennan jalkeen valitaan heti
kayttétapa Ohjelman tallennus/editointi
tai Ohjelman testaus.

Referenssipisteiden yliajon voit
tarvittaessa tehda myshemminkin. Silloin
valitse kasikayttotapa ja paina
ohjelmandppaintda REEPIST. YLIAJO

Referenssipisteen yliajo kadnnetyssa
koneistustasossa.

Referenssipisteen yliajo kdannetyssa
koordinaatistossa on mahdollista ulkoisten
akselisuuntanappainten avulla. Sita varten on
toiminnon ,Koneistustason kaanté" oltava
voimassa kasikayttotavalla (katso ,,2.5
Koneistustason kaantd). Talléin TNC interpoloi
kyseisen akselin, kun akselisuuntandppainta
painetaan.

NC-KAYNTIIN-nappaimelld ei ole mitaan toimintoa.
Tarvittaessa TNC antaa sitd koskevan
virheilmoituksen.

Huomioi, etta valikolla sisdénsyotetyt kulman arvot
vastaavat todellisia kdantdakselin kulmia.

2 Kasikaytto ja asetus



2.2 Koneen akseleiden syotto

&’ Syottoliikkeet ulkoisilla suuntanappaimillé ovat
&= konekohtaisia. Katso koneen kéyttéohjekirjaal

Akselisyotto ulkoisilla suuntanappaimilla

@ Valitse kéisikayttotapa
® Paina ulkoista suuntanappainta ja pida
painettuna niin kauan, kun haluat syottaa akselia.

...tai akselin jatkuva syottéliike:

® ja @ Pida ulkoista suuntanappaintad painettuna ja
paina lyhyesti ulkoista kdynnistysnappainta.
Akseli liikkuu niin kauan, kunnes se pysaytetaan

@ Pyséaytys: Paina ulloista pysaytysnappainta

Molemmilla menetelmilld voit syottda samanaikaisesti myds
useampia akseleita. Akselilikkeen syottonopeutta muutetaan
ohjelmanappéimella F (katso ,2.3 Karan kierrosluku S, syottdnopeus
F ja lisdtoiminto M").

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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2.2 Koneen akseleiden syotto

Akselilitkkeet elektronisella kasipyéralla HR 410

Kannettava kéasipyora HR 410 on varustettu kahdella
valtuusnappaimella. Valtuusndppadimet ovat tahtikahvan alapuolella.
Voit syottda koneen akseleita vain, jos jompaakumpaa
valtuusnéppéintd on painettu (konekohtainen toiminto).

Kasipyoraa HR 410 kaytetdan seuraavilla ohjauselementeilla:
HATASEIS

Késipyora

Valtuusnéppaimet

Akselivalintanappaimet

Nappain akselin hetkellisaseman talteenottoa varten

D o0k N =

Syo6ttdnopeuden asetusnadppaimet (hidas, nosmaali, nopea;
Syottonopeudet ovat koneen valmistajan maarittelemia)

~

Suunta, johon TNC liikuttaa valittua akselia

8 Koneen toiminnot
(koneen valmistajan maarittelemia)

Punaiset naytot ilmaisevat, mika akseli ja mikéa syottonopeus on
valittuna.

Syottoliikkeet kasipyoralla ovat mahdollisia myds ohjelmanajon
aikana.

Syéttéliike

@ Valitse kayttdtapa Elektroninen kasipyora
- Pida valtuuspainiketta painettuna

@ Valitse akseli

@ Valitse syottdnopeus

tai = Aktiivista akselia sy6tetéan suuntaan + tai -

16
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Paikoitus askelsyotolla

Askelsyottopaikoituksessa TNC paikoittaa koneen akselin
maarittelemasi askelmitan mukaan.

@ Valitse kayttotapa Kasikaytto tai Elektroninen
kasipyora
INCRE- Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmanéppain
G o ASKELMITTA asetettu PAALLE
Asetus =

B Syoté sisdan askelasetus mm, esim. 8 mm

® Paina ulkoista suuntandppéinta: toista paikoitus
niin usein kuin haluat

2.3 Karan kierrosluku S, Syottoarvo F
ja lisatoiminto M

Kasikaytolla ja elektronisella kasipyorakaytolla maaritelladn karan
kierrosluku S, syottdarvo F ja lisdtoiminto M. Lisdtoiminnot on
kuvattu kappaleessa ,, 7. Ohjelmointi: Lisadtoiminnot”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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2.4 Peruspisteen asetus

Arvojen sisdaansyotto
Esimerkki: Karan kierrosluvun S sisdansyotto

5 Sisdansyottd karan kierroluvun valinnalle:
Ohjelmanéappéin S

Karan kierrosluku S=

1000 Syo6té sisdan karan kierrosluku

@ ja tallenna se ulkoisella kaynnistysnappaimella

Karan pyorintd maaritellylla kierrosluvulla S kdynnistetdaan yhdessa
lisatoiminnon M kanssa.

Syottonopeus F ja lisdtoiminto M maaritellddn samalla tavoin.
Syottdnopeudelle F patee:

Jos F=0 sydtetaan sisdan, talldin vaikuttaa pienin syottdnopeus
koneparametrista MP1020

F séilyy voimassa myds virtakatkoksen jalkeen
Karan kierrosluvun ja syottonopeuden muutos

Asetusarvoa voidaan muuttaa karan kierrosluvun S ja
syottonopeuden F muunnoskytkimilla valilld 0% ja 150%.

%’  Karan kierrosluvun muunnoskytkin vaikuttaa vain
= koneissa, jotka on varustettu portaattomalla karakaytolla.

Koneen valmistaja maarittelee, mitka lisdtoiminnot M
ovat kadytettavissa ja mitka toiminnot koneessa on
olemassa.

2.4 Peruspisteen asetus
(ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)

Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla: Katso
kosketusjarjestelman tyokiertojen kayttajan kasikirjaa.

Peruspisteen asetuksella TNC:n nayttd asetetaan tunnetun
tydkappaleen aseman koordinaatteihin.

Valmistelu
Kiinnitd ja suuntaa tydkappale
Vaihda karaan nollatydkalu tunnetulla sateella

Varmista, ettd naytolla on TNC:n hetkellisasema
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Peruspisteen asetus

Turvatoimenpide: Jos tydkappaleen pintaan ei saa tehda
kosketusta, taytyy tyokappaleen paalle asettaa levy, jonka paksuus d
on tunnettu. Talldin peruspisteelle annetaan paksuuden d verran
suurempi arvo.

@ Valitse kayttotapa Kasikayttod
® Syo6té tyokalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tydkappaletta

@ Valitse akseli (kaikki akselit ovat valittavissa
myo6s ASCII-ndppadimistolta)

Peruspisteen asetus Z=

u ent Nollatyokalu, Karan akseli: Aseta nayttd
tunnettuun tydkappaleen asemaan (esim. 0) tai
syota sisaan levyn paksuus d. Koneistustasossa:
Huomioi tyokalun sade

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

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

2.5 Koneistustason kaanto

&’  Koneistustason kdannon toiminnot on koneen valmistaja
&= sovittanut TNC:lle ja koneelle yhteensopiviksi. Joillakin
kaantopailla tai kaantopoydilla koneen valmistaja
maarittelee, tulkitaanko sisaansyodtetty kulma
kiertoakselin koordinaatiksi vai tilakulmaksi. Katso
koneen kayttdohjekirjaa

TNC tukee koneistustason kdantéa tyostokoneissa, jotka on
varustettu niin kaantopailla kuin kaantopoydilla. Tyypillisia
kayttdsovelluksia ovat esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti
sijaitsevat muodot. Koneistustaso kaannetéan talldin aina voimassa
olevan nollapisteen suhteen. Tavanomaiseen tapaan koneistus
ohjelmoidaan paatasossa (esim. X/Y-taso), mutta suoritetaan siind
tasossa, johon paataso kulloinkin on kaannetty.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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2.5 Koneistustason kaanto

Koneistustason kaantda varten on kaytettavissa kaksi toimintoa:

Manuaalinen kaantd ohjelmanappaimelld 3D ROT kayttotavoilla
Kasikayttd ja Elektroninen kasipyora (kuvataan mydhemmin)

Ohjattu kaanto, tyokierto 19 KONEISTUSTASO
koneistusohjelmassa: Katso ,,8.7 Koordinaattimuunnosten
tyokierrot”

TNC-toiminnot , Koneistustason kaantd" ovat koordinaatiston

muunnoksia. Talldin koneistustaso on aina kohtisuorassa
tyokaluakseliin nahden.

Paasaantoisesti TNC erottaa koneistustason kdaannossa kaksi
konetyyppia:

Kone kaantopdydalla

Sinun taytyy asettaa tyokappale haluttuun kulmaan paikoittamalla

kaantopoyta, esim. L-lauseella.

Muutettavan tydkaluakselin sijainti ei muutu koneen kiintean

koordinaatiston suhteen. Jos kdannat poytaa — siis tyokappaletta —

esim. 90°, koordinaatisto ei kdanny mukana. Jos painat
akselisuuntanappainta Z+ kayttotavalla Kasikayttd, tyokalu liikkuu
suuntaan Z+.

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi kunkin
kaantopoydan mekaaniset siirrot - niin sanutut ,translatoriset”
osat.

Kone kdantopaalla .
Sinun taytyy asettaa tyokalu haluttuun koneistusasemaan
paikoittamalla kédantopaa, esim. l-lauseella.

Kaannetyn (siirretyn) tydkaluakselin sijainti muuttuu koneen
koordinaatiston suhteen: Kun kdannat koneen kaantopaata - siis
tyOkalua - esim. B-akselilla +90°, koordinaatisto kaantyy sen
mukana. Jos painat akselisuuntandppainta Z+ kayttotavalla
Kasikayttd, tyokalu liikkuu koneen kiintedn koordinaatiston
suuntaan X+.

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi
kaantopaan mekaaniset siirrot (+translatoriset+ osat) ja sellaiset
siirrot, jotka aiheutuvat tyokalun kdanndsta (3D tydkalun
pituuskorjaus).
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Referenssipisteeseen ajo kaannetyilla akseleilla

Kaannetyilld akseleilla ajetaan referenssipisteisiin ulkoisten
suuntanappainten avulla. TNC interpoloi télldin vastaavat akselit.
Huomioi, ettd toiminto , Koneistustason kaantd” on voimassa
kayttotavalla Kasikayttd ja valikon kenttéan on syotetty kiertoakselin
hetkelliskulma.

Peruspisteen asetus kaannetyssa jarjestelméassa

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten
kdantamattomassa jarjestelmassa. TNC laskee uuden peruspisteen
kdannettyyn koordinaatistoon. TNC tallentaa tdméan laskennan
kulmien arvot ohjatuille akseleille kiertoakselin hetkellisasemasta.

@ Kaannetyssa jarjestelmassa et saa itse asettaa
peruspistettd, jos koneparametrin 7500 bitti 3 on asetettu
paalle. Muuten TNC laskee siirron vaarin.

Jos koneen kiertoakselit eivat ole ohjattuja, sinun taytyy
syottaa kiertoakselin hetkellisasema valikolle manuaalista
kaantoa varten: Jos kiertoakselin(ien) hetkellisasema ei
tasmaa sisaansyottoarvon(jen) kanssa, TNC laskee
peruspisteen vaarin.

Peruspisteen asetus koneilla pyoropoydalla

%’  TNC:n toimenpiteet peruspisteen asetuksessa ovat
&= konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa

TNC siirtaa peruspistettd automaattisesti, jos kierrat poytaa ja
koneistustason kaannon toiminto on voimassa.

MP 7500, bitti 3=0

Peruspisteen siirron laskennassa TNC kayttaa arvoa, joka on
peruspisteen asetuksen REF-koordinaatin ja kdannon jalkeisen
kaantoakselin REF-koordinaatin vélinen ero. Tata
laskentamenetelmaa kaytetaan, jos olet kiinnittanyt tydkappaleen
suunnatusti pydropoydan 0°-asetuksella (REF-arvo).

MP 7500, bitti 3=1

Jos suuntaat vinosti kiinnitetyn tyokappaleen pydropoytaa
kiertamalla, niin talloin TNC ei enédé saa laskea peruspisteen siirtoa
REFkoordinaattien erolla. TNC kayttaa suoraan kaannon jalkeista
kaantoakselin REF-arvoa, joka siis aina perustuu siihen, etta
tyOkappale oli suunnattu ennen kaantoa.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Paikoitusnayttd kaannetyssa jarjestelmassa
Tilakentassa nadytettavat asemat (ASET ja HETK)
perustuvat kaannettyyn koordinaattijarjestelmaan.

Rajoitukset koneistustason kaannossa
Kosketustoiminto Peruskaanto ei ole kaytettavissa

PLC-paikoitukset (koneen valmistajan
madrittelemat) eivéat ole sallittuja

Paikoituslauseet koodeilla M91/M92 eivat ole
sallittuja
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2.5 Koneistustason kaanto

Manuaalisen kaannon aktivointi

30 ROT Valitse manuaalinen kaantd: Ohjelmanappain 3D

K2 ROT.

Valikon kohdat voidaan nyt valita
nuolinappaimilla

Syota sisdan kaantdokulma

Aseta haluamasi kayttdtapa voimaan (aktiiviseksi) valikolla
Koneistustason kaantd: Valitse valikon kohta ja vaihda asetusta
ENT-nappaimella

a Lopeta sisdansyotto: Nappain END

Poistaaksesi aktivoinnin voimasta vaihda koneistustason kdannon
valikolla haluamasi kadyttotapa asetukseen Ei voimassa.

Jos koneistustason kaanto on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen
akseleita kéénnettyg akseleiden mukaisesti, tilan ndytdssa
esitetaan symbolia :

Jos asetat koneistustason kaantétoiminnon voimaan ohjelmanajon
kayttotapaa varten, valikolla sisdaansydtetty kaantokulma on
voimassa suoritettavan koneistusohjelman ensimmaisesta
lauseesta lahtien. Jos kaytata koneistusohjelmassa tydkiertoa 19
KONEISTUSTASO, ovat tyokierrossa maaritellyt kulman arvot
voimassa (tyokierron maarittelysta lahtien). Valikolla sisdansyotetyt
kulman arvot jatetaan huomiotta ja korvataan kutsutuilla arvoilla.
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Manual operation

Test run

Tilt working plane
Program run:

Inactive

Manual operation

A = +@ °

B = +189 °

C = +98 °

[X| +50.00880 Y -150.808880 2 -1l00.00080
A +8.0008 B +180.08888 C +908.0000
ACTL. \Q T @e M 59
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3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

3.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai tyokalun esipaikoituksia varten on
olemassa kayttdtapa Paikoitus kasin sisdansyottaen. Voit syottaa
sisaan lyhyen ohjelman HEIDENHAIN-selvéakielimuodossa tai DIN/
ISO-koodeilla ja suorittaa sen valittdmasti. Myos TNC:n tyokiertoja
voidaan kutsua. Ohjelma tallennetaan tiedostoon $MDI.
Paikoituksella kasin sisdansyottden on myos mahdollista aktivoida
lisatilanayttoja.

Valitse kayttotapa Paikoitus kdsin sisdansyottaen.

Ohjelmoi tiedosto $MDI tarpeidesi mukaan

@ Kaynnista ohjelmanajo: Ulkoinen
kaynnistysndppain (START)

@ Rajoitus: Vapaa muodon ohjelmointi FK,
ohjelmointigrafiikka ja ohjelmankulkugrafiikka eivat ole
kaytettavissa. Tiedosto $MDI ei voi sisaltaa
ohjelmankutsuja (PGM CALL).

Esimerkki 1

Yksittaiseen tyokappaleeseen porataan 20 mm syva reika.
Tyokappaleen kiinnityksen, suuntauksen ja peruspisteen asetuksen
jalkeen voidaan reika ohjelmoida muutamalla ohjelmarivilla ja
suorittaa heti sen jalkeen.

Ensin tyokalu esipaikoitetaan l-lauseella (suora) tydkappaleen
yldpuolelle ja sitten paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetaisyyden
5 mm verran tyokappaleesta. Sen jalkeen tehdéén reika tyokierrolla
1 SYVAPORAUS.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5
2 TOOL CALL 1 Z S2000

3 L Z+200 RO F MAX
4 L X+50 Y+50 RO F MAX M3
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Tyok. maarittely: Nollatyokalu, sade 5
Tyok. kutsu: Tyokaluakseli Z,

Karan kierrosluku 2000 r/min

Tyok. vapautus (F MAX = pikaliike)

Tyok. paikoitus arvollaFMAX reijan kohdalle,
Kara paalle

Tyok. = Tydkalu

3 Paikoitus kasin sisaansyottaen



5 L Z+5 F2000

6 CYCL DEF 1.0 SYVAREIKA

7 CYCL DEF 1.1 ETAIS 5

8 CYCL DEF 1.2 SYVYYS -20
9 CYCL DEF 1.3 ASETT. 10
10 CYCL DEF 1.4 0.AIKA 0,5
11 CYCL DEF 1.5 F250

12 CYCL CALL

13 L Z+200 RO F MAX M2

14 END PGM $MDI MM

Suoran toiminto on esitetty kohdassa ,6.4 Rataliikkeet —

Suorakulmaiset koordinaatit” tydkierto SYVAREIKA on esitetty
kohdassa ,,8.2 Poraustyokierrot”

Esimerkki 2
Tybkappaleen viistopinnan tasaus koneissa pyorépoydalla.

Toteuta peruskaantoé 3D-jarjestelmalla. Katso ,12.2
Kosketustydkierrot kayttotavoilla Kasikdyttd ja Elektroninen
késipyorakayttd’ kappale ,Tyokappaleen viistouden
kompensointi”

Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaantd

Valitse kayttotapa: Paikoitus késin sisédansyottaen

merkitsemasi kiertokulma ja syottdarvo
esim. L C+2.561 F50

m Lopeta tietojen sisdansyotto
@ Paina ulkoista kaynnistyspainiketta: Viistous
poistetaan pydropdytaa kiertamalla.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Valitse pyoropoydan akseli, syota sisdan muistiin

Tyok. paikoitus 5 mm reijan ylapuolelle
Tydkierron SYVAREIKA maérittely:

Tyok. varmuusetaisyys reijan ylapuolella
Reijan syvyys (Etumerkki=Tyoskentelysuunta)
Asettelusyvyys ennen jokaista peraytysliiketta
Odotusaika reijan pohjalla sekunteina
Poraussyottoarvo

Tydkierron SYVAREIKA kutsu

Tyok. irtiajo

Ohjelman loppu
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3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta $MDI

Tiedostoa $MDI kéytetddn yleensa lyhyaikaisesti ja hetkellisesti
tarvittaville ohjelmille. Jos ohjelma siitd huolimatta halutaan
tallentaa, se tapahtuu seuraavasti:

CoPY

(GE G

Kohdetiedosto

REIKA

EHECUTE

END

Valitse kayttotapa: Ohjelman
tallennus/editointi

Kutsu tiedostonhallinta: Nappdin PGM MGT
(Ohjelmanhallinta)

Merkitse tiedosto $MDI

Valitse ,Tiedoston kopiointi”: Ohjelmanappain
KOPIOI

Syota sisaan tiedostonimi, jonka alle tiedoston
$MDI sen hetkinen sisélto tallennetaan

Suorita kopiointi

Poistu tiedostonhallinnasta: Ohjelmanappéin
LOPPU

Samalla tavoin poistaaksesi tiedoston $MDI sisallon toimi
seuraavasti: Kopioimisen asemesta poista sisaltd
ohjelmanappaimella POISTA. Kun kayttétapa Paikoitus kasin
sisddnsyottden seuraavan kerran valitaan, TNC nadyttaa tyhjaa

tiedostoa $MDI.

@ Jos haluat poistaa tiedoston $MDI, niin

kayttdtapa Paikoitus kasin sisadnsyottaen ei saa olla
valittuna (eikd myoskaan taustakasittelyssa)

tiedosto $MDI ei saa olla valittuna kayttétavalla Ohjelman
tallennus/editointi

Lisatietoja kappaleessa ,4.2 Tiedostonhallinta”
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Ohjelmointi:

s Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet,
Paletinhallinta




4.1 Perusteet

4.1 Perusteet

Mittajarjestelmat ja referenssimerkit

Koneen kullakin akselilla on liikemittausjarjestelma, joka maarittaa
koneen pdydan tai tyokalun aseman. Kun koneen akseli liikkkuu,
likemittausjarjestelméa muodostaa sen mukaisen sahkodisen
signaalin, josta TNC laskee koneen akselille tarkan hetkellisaseman.

Virtakatkoksen sattuessa jarjestelma menettda koneen luistin
todellisen aseman ja lasketun hetkellisaseman vélisen yhteyden.
Jotta tdma yhteys voitaisiin perustaa uudelleen,
likemittausjarjestelméan mitta-asteikolla on olemassa
referenssimerkit sité varten. Kun luisti ajetaan referenssimerkin yli,
TNC saa sitd koskevan signaalin ja tunnistaa sen perusteella koneen
kiintedn peruspisteen, Nain TNC voi uudelleen perustaa hetkellisen
paikoitusaseman ja koneen luistin todellisen aseman valisen
yhteyden.

Yleensa lineaariakseleille on asennettu pituusmittausjarjestelma.
Pyoropdytaa ja kaantoakseleita varten on olemassa
kulmamittausjarjestelma. Jotta hetkellisen paikoitusaseman ja
koneen luistin todellisen aseman valinen yhteys voitaisiin perustaa
uudelleen, valimatkakoodatuissa pituusmittausjarjestelmissa
koneen akselia on ajettava enintaan 20 mm ja
kulmamittausjarjestelmissa enintaan 20°.
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Perusjarjestelma

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

Suorakulmaisessa jarjestelmasséa (karteesinen jarjestelma) on
kolme liikesuuntaa, jotka maaritetaan akseleina X, Y ja Z. Akselit ovat
kohtisuorassa toistensa suhteen ja leikkaavat toisensa yhdessa
pisteessd, joka on nollapiste. Koordinaattiarvo maarittelee
etaisyyden nollapisteesta tiettyyn akselin maaraamaan suuntaan.
Nain voidaan mika tahansa asema esittda tasossa kahden
koordinaatin avulla ja tila-avaruudessa kolmen koordinaatin avulla.

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

Jyrsinkoneiden perusjarjestelma

Kun tyokappale koneistetaan jyrsinkoneessa, se tapahtuu yleensa
perustuen suorakulmaiseen koordinaatistoon. Kuva oikealla esitta3,
kuinka koneen akselit on jarjestelty suorakulmaisessa
koordinaatistossa. Hyvana muistiapuna toimii oikean kaden
kolmisormisaanto: Kun keskisormi osoittaa tydkaluakselin suuntaa
tyOkappaleesta tyokaluun pain, niin sen suunta on Z+, peukalon
suunta talléin on X+ ja etusormen suunta Y+.

TNC 426 voi ohjata enintdan 5 akselia ja TNC 430 enintdan 9 akselia.
Paaakselien X, Y ja Z lisdksi on olemassa niiden kanssa
yhdensuuntaiset lisdakselit U, V ja W. Kiertoakseleiden merkinnat
ovat A, B ja C. Alin kuva oikealla esittaa lisdakseleiden ja
kiertoakseleiden jarjestelyd padakseleiden suhteen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.1 Perusteet

Polaariset koordinaatit

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

Vastoin kuin suorakulmaisilla koordinaateilla X, Y ja Z, polaarisilla
koordinaateilla voidaan kuvata vain tasossa olevia asemia.
Polaaristen koordinaattien nollapisteend on napapiste eli Pol CC (CC
= circle centre; engl. ympyréakeskipiste). Tasossa sijaitseva asema
maaritelldadn nain yksiselitteisesti

Polaarikoordinaatilla sade: Etéisyys napapisteestd Pol CC asemaan

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

Katso kuvaa alla oikealla.

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

Napapiste asetetaan suorakulmaisen koordinaatiston kahden
koordinaatin avulla jossakin kolmesta mahdollisesta tasosta. Nain
maaraytyy yksiselitteisesti myds kulmaperusakseli
polaarikoordinaattikulmaa PA varten.

10

0°

Napakoordinaatit (taso) Kulmaperusakseli
XY +X
YZ +Y
ZX +Z
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Absoluuttiset ja suhteelliset tyokapaleen asemat

Absoluuttiset tyokappaleen asemat

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

Esimerkki 1: Porausereijat absoluuttisilla koordinaateilla
Porausreika 1 Porausreika 2  Porausreika 3

X=10 mm X=30 mm X=50 mm
Y=10 mm Y=20 mm Y=30 mm

Suhteelliset tyokappaleen asemat

Suhteelliset koordinaatit perustuvat tyokalun viimeksi ohjelmoituun
asemaan, joka on suhteellinen (kuviteltu) nollapiste. Nainollen
inkrementaaliset koordinaatit maaraavat ohjelmoinnissa edellisen ja
sitd seuraavan asetusaseman valisen etédisyysmitan, jonka verran
tyokalun tulee liikkua. N&itd mittoja kutsutaan myos ketjumitoiksi.

Inkrementaalisia mittoja merkitdan osoitteella 1" juuri
akseliosoitteen edella.

Esimerkki 2: Porausreijat suhteellisilla koordinaateilla
Porausreikien absoluuttiset koordinaatit4:

X=10 mm

Y=10 mm

Porausreikd 5 mittaperusteena 4 Porausreiki 6 mittaperusteena 5
IX=20 mm [X=20 mm

IY=10 mm [Y=10 mm

Absoluuttisen ja inkrementaaliset napakoordinaatit
Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan)
ja kulmaperusakseliin.

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tyokalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Y
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i 1 1 1 X
10 30 50
Y
S
S
10—
X
Y
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X
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4.1 Perusteet

Peruspisteen valinta

Tyokappaleen piirustus sisaltéa tarkan tyokappaleen
muotoelementin absoluuttiseksi peruspisteeksi (nollapiste), joka on
yleensa tyokappaleen nurkkapiste. Peruspisteen asetuksessa
tyokappale suunnataan ensin koneen akseleiden mukaan ja sitten
tyokalu ajetaan kullakin akselilla tunnettuun asemaan
tyOkappaleella. Tassd asemassa TNC:n ndyttd asetetaan joko nollaan
tai esimaariteltyyn paikoitusarvoon. Nain tyokappaleelle
perustetaan perusjarjestelma, joka on voimassa TNC:n
nayttdarvoille ja koneistusohjelmalle.

Jos tydkappaleen piirustus maarittelee suhteellisen peruspisteen,
niin silloin vain kaytat yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten
tyokiertoja. Katso ,,8.7 Koordinaattimuunnosten tyokierrot”

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

Peruspisteen voit asettaa katevasti HEIDENHAINin 3D-
kosketusjarjestelmalla. Katso ,,12.2 Peruspisteen asetus 3D-
kosketusjarjestelmilla”

Esimerkki

Oikealla oleva tyokappaleen piirustus esittda porausreikia (1 ... 4),
joiden mitat perustuvat absoluuttiseen peruspisteeseen
koordinaateilla X=0 Y=0. Porausreijét (5 ... 7) perustuvat
suhteelliseen peruspisteeseen absoluuttikoordinaateilla X=450
Y=750. Tyokierrolla NOLLAPISTEEN SIIRTO voit siirtda nollapisteen
véliaikaisesti asemaan X=450, Y=750, jolloin porausreijat (5 ... 7)
voidaan ohjelmoida ilman muita laskutoimituksia.
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4.2 Tiedostonhallinta: Perusteet

@ MOD-toiminnolla PGM MGT (katso kappaletta 12.5)
valitaan joko standardi tiedostonhallinta tai laajennettu
tiedostonhallinta.

Jos TNC on kytketty verkkoon (lisdvarusteena), silloin
kaytetaan laajennettua tiedostonhallintaa.

Tiedostot

Syottédessasi koneistusohjelmaan TNC:hen ensimmainen
toimenpide on antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman
kiintolevylle tiedostona, jolla on sama nimi. TNC tallentaa myds
tekstit ja taulukot tiedostoina.

Jotta voisit |0ytaa ja kasitella tiedostoja nopeasti ja helposti, TNC
kayttaa tiedostonhallintaan erityista tiedostonhallinnan ikkunaa.
Tassa ikkunassa voit kutsua, kopioida, nimetd uudelleen ja poistaa
tiedostoja.

Voit hallita TNC:ssa mielivaltaisen maaran tiedostoja edellyttaden,
ettd kaikille tiedostoille sallittua kokonaismuistitilaa 1.500 Mtavua ei
yliteta.

Tiedostojen nimet

Tiedoston nimi voi olla enintdan 16 merkkia pitka. Ohjelmilla,
taulukoilla ja teksteilla voi viela olla nimilaajennos, joka erotetaan
tiedoston nimesta pisteelld. Taméa nimilaajennos ilmaisee
tiedostotyyppia: Katso oikealla olevaa taulukkoa.

PROG20 H

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi

Tietojen varmuustallennus

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

Tata varten tarjoaa HEIDENHAIN veloituksetta kayttéon
varmuuskopiointiohjelmaa (TNCBACK.EXE). Kaanny tarvittaessa
koneen valmistajan puoleen.

Lisaksi tarvitset levykkeen, jossa on varmuuskopiot kaikista
konekohtaisista tiedoista (PLC-ohjelma, koneparametri, jne.).
Kaanny myos taman asian kohdalla koneen valmistajan puoleen.

[~ Jos haluat varmuuskopioida kaikki kiintolevylla olevat
tiedostot (maks. 1.500 Mtavua), se vie aikaa muutaman
tunnin. Tee varmistustehtavat yoaikaan tai muuten sinun
taytyy kayttaa toimintoa RINNAKKAISSUORITUS
(kopiointi taustalla).

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelmat

HEIDENHAIN-selvékielitekstina H
DIN/ISO-standardin mukaan A
Taulukot

tyOkaluja varten T
Paletit P
Nollapisteet D
Pisteet (Digitointialue PNT
mittavalla kosketusjarjestelmalla)
Lastuamistiedot .CDT
Teramateriaalit, tyokalumateriaalit .TAB
Tekstit

ASClI-tiedostoina A
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4.3 Standardi

4.3 Standardi tiedostonhallinta

(&5 TyOskentele standardilla tiedostonhallinnalla, jos haluat
tallentaa kaikki tiedostot yhteen hakemistoon tai jos TNC-
ohjauksen vanhempien versioiden tiedostonhallinta on
sinulle tuttu.

Aseta sita varten MOD-toiminto PGM MGT (katso
kappaletta 12.5) asetukseen Standardi .

Tiedostonhallinnan kutsu

Paina nappaintd PGM MGT:
Vet TNC néayttaa tiedostonhallinnan ikkunaa
(katso kuvaa yll& oikealla)

Ikkunassa naytetaan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu TNC-
ohjaukseen. Kullekin tiedostolle naytetaan lisda tietoja: katso
keskella oikealla olevaa taulukkoa.

Valitse tiedosto

Kutsu tiedostonhallinta

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

Siirréd kirkaskenttaa ylos tai alas

SELECT

f@ tai ENT

Valitse tiedosto: Paina
ohjelmanéppéintd VALITSE tai
nappaintd ENT
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:xﬁhm Program table editing
File name =EiIFINAIEEEE

TNC:\#* ., %

File name bytes Status

%“TCHPRNT .R 73

CVREPORT .RA 7753

FRAESEN .R 7578

FRAESEN .CDT &58@

$MDI . H 332

11 .H 192

111 .H 1194

112 .H 258

12 .H 238

123 .H z4a

1GT5 .H 226
39 file(s) 915872 kbyte vacant
[ FRGE | FRGE | SELict | OiLeve | cor ThsT

T 1 |2 & |Eek| D | g | END

Naytto Merkitys

TIEDOSTONIMI Nimi enintdan 16 merkkia

ja tiedostotyyppi

TAVU Tiedoston koko tavuina

TILA Tiedoston ominaisuus:
E Ohjelma on
valittu kaytto-
tavalla Ohjelman
tallennus/editointi

S Ohjelma on valittu
kayttotavalla
Ohjelmantestaus

M Ohjelma on valittu
kayttotavalla
Ohjelmanajo

P Tiedosto on suojattu poistoa
ja muutosta vastaan
(Protected)

Pitkien tiedostokuvausten naytté Ohjelmanappain

Tiedostokuvauksen selaus sivu PRGE
sivulta yldspain

Tiedostokuvauksen selaus sivu PAGE
sivulta alaspain 1

4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
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Tiedoston poisto

Kutsu tiedostonhallinta

Kéytd nuolindppaimia siirtddksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa:

Siirré kirkaskenttaa ylos tai alas

DELETE
= Poista tiedosto: Paina ohjelmanéappéaintd POISTA
Tiedosto........ poistetaan ?
VES Vahvista toimenpide ohjelmanappaimellda KYLLA tai
NO keskeyta ohjelmanadppaimella El

Tiedoston kopiointi

Kutsu tiedostonhallinta

Kaytd nuolindppaimia siirtddksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat kopioida:

Siirrd kirkaskenttaa ylos tai alas

COPY

BTy Kopioi tiedosto: Paina ohjelmanappainta KOPIOI

Kohdetiedosto =

Syota sisddn uuden tiedoston nimi ja vahvista sisaansyottd
ohjelmanadppéaimelld SUORITA tai nappadimella ENT. TNC nayttaa
tilaikkunaa, joka esittdd kopioinnin edistymistd. TNC:n suorittaessa
kopiointitehtavaa et voi jatkaa muuta tydskentelya, joten

jos kopioit erittain pitkdn ohjelman: Sy6tad sisdaan uuden
tiedoston nimi ja vahvista toimenpide ohjelmanappéaimella
SUORITA RINNAKKAIN. Talldin voi kopiointitehtdvan aloituksen
jalkeen jatkaa muuta tyoskentelyd, kun TNC silla aikaa kopioi
taustaprosessissa

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla Wews!  |Programming and editing
File name =[N
Ennenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, on . 1 Rs232is 4 2
asetettava tiedonsiirtoliitanta (katso kappaletta ,,12.4 e = tNO DIRI
Tiedonsiirtoliitannan asetus”). ATCHPRNT P 7
CUREPORT .A 7763
FRAESEN A 7570
GFB30 A 245K
FRAESEN .CDT 6580
Tiedostonhallinnan kutsu . .o
112 H 258
12 H 238
Tiedonsiirron aktivointi: Paina ohjelmanéppéinta 123 o e
E@ EXT. TNC nayttad kuvaruudun vasemmassa HTiiee) 933000 kvt vacent
puoliskossa 1 kaikkia tiedostoja, jotka on S e T R
tallennettu TNC-ohjaukseen, ja oikeassa i) I |meska|S-s| w | © END
puoliskossa 2 kaikkia tiedostoja, jotka on
tallennettu ulkoiseen muistiin
Kéyta nuolindppaimia siirtadksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat siirtaa:
Kirkaskentta liikkuu ikkunassa ylos ja alas
Kirkaskentta siirtyy vasemmasta ikkunasta
oikeaan ja painvastoin
Jos haluat kopioida TNC:ltad ulkoiseen muistiin, siirré kirkaskentta
vasemmassa ikkunassa olevan siirrettdvan tiedoston kohdalle.
Jos haluat kopioida ulkoisesta muistista TNC:hen, siirra
kirkaskenttad oikeassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston
kohdalle
copy Yksittdisen tiedoston siirto: Paina
[ ohjelmanappainta KOPIOI, tai S . —
Merkintatoiminnot Ohjelmanappain
Yksittdisen tiedoston merkinta FTIHLGE
useampien tiedostojen siirto: Paina
TRG . . M
ohjelmanappaintd MERKITSE (katso Kaikki - ; I 1nG
L ; aikkien tiedostojen merkinta ALL
merkintatoiminnot oikealla olevasta taulukosta), ) FILES
tai
Yksittaisen tiedoston merkinnan UNTAG
peruutus FILE
TNE  EXT kaikkien tiedostojen siirto: Paina
=B ohjelmanéppéintd TNC EXT Kaikkien tiedostojen merkinnan TG
peruutus FILES
Kaikkien merkittyjen tiedostojen | GePv TR&
kopiointi 3+
36 4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
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Vahvista sisdansyottd ohjelmanéppaimellda SUORITA tai
nappaimelld ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittdd kopioinnin
edistymista, tai

jos haluat siirtaa pitkia tai useampia tiedostoja:
Vahvista toimenpide ohjelmanappaimella SUORITA
RINNAKKAIN. Talldin TNC kopioi tiedoston taustaprosessina.

Lopeta tiedonsiirto: Paina ohjelmanéappainta
T@ TNC. TNC néayttaa jalleen tiedostonhallinnan
standardi-ikkunaa.

Tiedoston valinta viimeisen 10 valittuna olleen
joukosta

Kutsu tiedostonhallinta
LRST 10 viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina

FILES

ohjelmanappéintd EDELLISET TIEDOSTOT

Kéytd nuolindppaimia siirtdaksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat valita:

Siirrd kirkaskenttaa ikkunassa ylos tai alas
SELECT | tai . Valitse tiedosto: Paina
%) ohjelmanéppéinti VALITSE tai

nappaintd ENT

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Pesitioning
with mdi

Prodramming and editing

TNC
TNC
TNC
TNC
TNC
TNC
TNC
TNC
TNC

WO~NDU=WNEFE®

CANKASCRDPA3BGT.H
*\NK\SCRDP\1GB.H
tA\NKASCRDPA3B16.H
tA\NKASCRDPA3EQGTLLH
tA\NK\ASCRDPABLK.H
*\FRAESEN.CDT
‘\FRAESEN.R
*\WTAB\FRAESER.CDT
*N\CUTTING\FRRESER.CDT

HITNC : \NKAVSCRODPANEU . H

SELECT

=%

END
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Tiedoston nimeaminen uudelleen

Kutsu tiedostonhallinta

Kaytd nuolindppaimia siirtadksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta uudelleen:

Siirré kirkaskenttaa ikkunassa ylds tai alas

REHAME Tiedoston nimedminen uudelleen: Paina
[ea-3 ohjelmanéppainta UUSI NIMI
Kohdetiedosto =

Syota sisdan uusi tiedoston nimi ja vahvista sisdansyotto
ohjelmanappaimella SUORITA tai ndppadimelld ENT.

FK-ohjelman muunnos selvakieliohjelmaksi

Kutsu tiedostonhallinta

Kaytd nuolindppaimia siirtadksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat muuntaa:

Siirré kirkaskenttda ikkunassa ylds tai alas
CONVERT Tiedoston muunnos: Paina ohjelmanappainta
FK->H MUUNNOS
FK->H
Kohdetiedosto =

Syo6té sisdan uuden tiedoston nimi ja vahvista sisdaansyotto
ohjelmanadppaimellda SUORITA tai nappaimelld ENT.

38 4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
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Tiedoston suojaus / Tiedostosuojauksen poisto

Kutsu tiedostonhallinta

Kéytd nuolindppaimia siirtddksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat suojata tai jonka suojauksen
haluat poistaa:

Siirrd kirkaskenttaa ikkunassa ylos tai alas
PEUTEE Tiedoston suojaus: Paina ohjelmanappainta
O SUOJAA. Tiedosto vaihtuu tilaan R tai

UNPROTECT Tiedostosuojauksen poisto: Paina
e ohjelmanappaintad EI SUOJ. Tila P kumoutuu

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta

4.4 Laajennettu tiedostonhallinta

@ Tyoskentele laajennetulla tiedostonhallinnalla, jos haluat
tallentaa tiedostoja eri hakemistoihin.

Aseta sita varten MOD-toiminto PGM MGT (katso
kappaletta 12.5) asetukseen Laajennettu!

Huomioi myds ohjeet kappaleessa ,,4.2
Tiedostonhallinta: Perusteet”!

Hakemistot

Koska kiintolevylle voidaan tallentaa erittdin paljon ohjelmia ja
tiedostoja, sijoita yksittdiset tiedostot hakemistoihin (kansioihin)
paremman yleisjarjestyksen aikaansaamiseksi. Naihin
hakemistoihin voit halutessasi luoda lisda hakemistoja,
niinkutsuttuja alahakemistoja.

@ TNC hallitsee enintdan 6 hakemistotasoal

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

Hakemistojen nimet

Hakemistojen nimet voidavt siséltda enintdaa 8 merkkia eiké niissa
kayteta lainkaan nimilaajennosta. Jos maarittelet hakemiston
nimelle useamman kuin 8 merkkid, TNC lyhentéa sen
automaattisesti kahdeksaan merkkiin.

Polku

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

Esimerkki: Levyasemaan TNC:\ sijoitetaan hakemisto AUFTR1. Sen
jalkeen hakemistoon AUFTR1 sijoitetaan alahakemisto NCPROG,
jonne vield kopioidaan ohjelma PROFG1.H. Nain
koneistusohjelmalle muodostuu polku:

TNCNAUFTRT\NCPROG\PROG1.H

Oikealla oleva kaavio esittdd esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.

40
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Yleiskuvaus: Laajennetun tiedostonhallinnan

toiminnot
Toiminto Ohjelmanéappain
COPY
Yksittéisen tiedoston kopiointi (ja muunnos) [t
SELECT
Tietyn tiedostotyypin naytto [
LAST
10 viimeksi valitun tiedoston nayttd FIES
) ) . ) DELETE
Tiedoston tai hakemiston poisto &)
Tiedoston merkitseminen TRG
RENAHE
Tiedoston nimeédminen uudelleen [peg = [#72)
FK-ohjelman konvertointi selvékieliohjelmaksi CEEUSET
. . . . PROTECT
Tiedoston suojaus poistoa ja muutosta vastaan IR
UMPROTECT
Tiedostosuojauksen peruutus (&l
Verkkoaseman hallinta VET
(vain lisévarusteisella Ethernet-liitannalla)
. o COPY DIR
Hakemiston kopiointi (5=
. . N N SHOW
Levyaseman hakemistojen nayttd I}mgs
Hakemiston ja kaikkien sen alahakemistojen IEEI;ELETE
poisto ALL

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8 Tiedostonhallinnan kutsu =l T TProgram table editing
- File name =[N
o— = TMC:~ ’|
— TNC: ~NK~SCROP~*, %
® Paina nappamta PGM MGT: o e File naie Bs Siatus Dale Tine
-E = TNC néyttaa tiedostonhallinnan ikkunaa o 20087001 e Pood e
o (katso kuvaa yII'a'“oilfeaIIa}. Jos TNC nayttaa O Aeer 2 . A 031887 8722018
) Jotakm muuta nayton ositusta, paina E s;:;;zi BSPGB A 183 21-05-1897 @7:22:12
8 OhJe|manappa|n‘[a IKKUNA. o Lsw RAL 2 3583 21-05-1397 B8:17:52
NULLTRB .D 514 21-95-1897 B8:07:28
ﬁ B HE 1 H 482 28-04-1997 10:27:02
c D HsT 11 H 108 28-04-1897 10:27:00
] 0 hK 1€ H 438 28-94-1397 10:27:04
+ Vasen kapea ikkuna esittaa ylla kolmea levyasemaa 1 . Jos TNC on o orer I W a0 28-04-1397 10:27:02
3 kytketty verkkoon, silloin se nayttaa viela lisaa levyasemia. [ nesszvic ics Pt 25 0t 1ss ig o0
= Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on tallennettu tai siirretty. e 2 fila(s) 915072 khyts vssant 3
g Yksi levyasema on TNC:n kiintolevy, muita levyasemia ovat liitannat e B B B B BT B
c (RS232, RS422, Ethernet), joihin esim. PC-tietokone voidaan kytkea. i 1 %) ek 3 |===| D END
) Valittuna oleva (aktiivinen) levyasema esitetdan varillisena.
" —
© Kapean ikkunan alaosassa esitetaan kaikkia hakemistoja 2 valittuna
3 olevassa levyasemassa. Hakemisto merkitaan aina kansion S .
symbolilla (vasen) ja hakemiston nimellé (oikea). Alahakemistot Naytto Merkitys
<|: esitetadn oikealle siirrettyna. Valittuna oleva (aktiivinen) hakemisto o
< esitetaan varillisena. TIEDOSTONIMI N|m| enintadan 16 merkkia
. : N TN . . ja tiedostotyyppi
Oikeanpuoleinen levedmpi ikkuna esittdé kaikkia tiedostoja 3 , jotka
on tallennettu valittuna olevaan hakemistoon. Kullekin tiedostolle
naytetaan lisaa tietoja, jotka on liitetty taulukkoon oikealle. TAVU Tiedoston koko tavuina
TILA Tiedoston ominaisuus:

E Ohjelma on valittu kaytto-
tavalla Ohjelman
tallennus/editointi

S Ohjelma on valittu
kayttdtavalla
Ohjelmantestaus

M Ohjelma on valittu
kayttotavalla Ohjelmanajo

P Tiedosto on suojattu poistoa
ja muutosta vastaan
(Protected)
PAIVAYS Paivays, jolloin tiedostoa

on viimeksi muutettu

AIKA Kellonaika viimeksi tehdylle

muutokselle
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Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen valinta

Tiedostonhallinnan kutsu

Kaytd nuolindppadimia tai ohjelmandppaimia siirtddksesi kirkaskentan
(kursorin) haluamaasi kohtaan nayttdikkunassa:

Kirkaskentta siirtyy vasemmasta ikkunasta
oikeaan ja painvastoin

Kirkaskentta liikkuu ikkunassa ylos ja alas

PAGE FrGE Kirkaskentta liikkuu ikkunassa sivu

sivulta yl6s ja alas

1. vaihe: Levyaseman valinta:

Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa:

SELECT . . .
4 tai [ Valitse levyasema: Paina

ohjelmanappéintd VALITSE tai
nappaintd ENT

2. vaihe: Hakemiston valinta:

Merkitse hakemisto vasemmassa ikkunassa:
Oikeanpuoleinen ikkuna nayttdd automaattisesti kaikki
merkityssa hakemistossa (kirkas taustavari) olevat tiedostot

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta

3. vaihe: Tiedoston valinta:

Paina ohjelmanpéaéinta VALITSE TYYPPI

Paina haluamasi tiedostotyypin
ohjelmanappainta, tai

kaikkien tiedostojen naytto: Paina
ohjelmanappainta NAYTA KAIKKI, tai

Kayta villia korttia, esim. kaikkien tiedostotyypin
.H ja numerolla 4 alkavien tiedostojen nayttd

Tiedoston merkintéd oikeassa ikkunassa:

SELECT

=% )

tai

Valittu tiedosto aktivoituu silla
kayttotavalla, joka oli voimassa
tiedostonhallinan kutsun aikana: Paina
ohjlemanéppéinta VALITSE tai
nappéaintd ENT

Uuden hakemiston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\):

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

UusI

Sy06té sisdan uusi hakemistonimi,
paina nappéainta ENT

Hakemiston \NEU Tuonti ?

YES

WO

44

Vahvista ohjelmanappaimelld KYLLA, tai

keskeyta ohjelmandppaimella El

4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet, Paletinhallinta



Yksittaisen tiedoston kopiointi

Siirré kirkaskenttd sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

coPY Paina ohjelmanappaintd KOPIOI: Kopiointitoiminnon

PeS=[2|  valinta

Néppéile kohdetiedoston nimi ja tallenna se nappaimelld ENT tai
ohjelmanappaimellda SUORITA: TNC kopioi tiedoston sen
hetkiseen hakemistoon. Alkuperdinen tiedosto sailyy ennallaan.
Paina ohjelmanappaintd SUORITA RINNAN suorittaaksesi
kopioinnin taustaprosessina. Kayta tata toimintoa, kun kopioit
suuri tiedostoja, koska aloitettuasi kopioinnin voit jatkaa
tyoskentelyd muualla. Silla aikaa kun TNC suorittaa kopiointia
taustalla, voit tarkastella sen edistymista painamalla
ohjelmanappéinta INFO RINNAN SUORITUS (ohjelmanappéimen
LISATOIMINNOT alla 2. ohjelmanappainpalkissa.

Taulukon kopiointi

Kun kopioit taulukkoa, voit paallekirjoittaa kohdetaulukon yksittaisia
riveja tai sarakkeita ohjelmanadppaimella KORVAA KENTAT.
Alkuehdot:

Kohdetaulukon on oltava valmiiksi olemassa

Kopioitava tiedosto saa sisaltda vain korvattavat sarakkeet ja rivit

Esimerkki:

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

Tydkalun numero
Tyokalun pituus
Tyokalun sade

Kopioidessasi taméan tiedoston TNC kysyy, halutaanko esillad oleva
tyokalutaulukko TOOL.T ylikirjoittaa:

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

Jos painat ohjelmanappéintd KORVAA KENTAT, niin TNC
ylikirjoittaa tiedostoon TOOL.T vain sarakkeen numerot, pituudet
ja sateet ensimmaiselld 10 rivillda. TNC ei muuta muilla riveilla ja
sarakkeilla olevia tietoja.

Hakemiston kopiointi

Siirré kirkaskenttéd vasemmassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat kopioida. Paina sen jalkeen ohjelmanéppaintd KOP
HAKEM. ohjelmanéappaimen KOPIOI asemesta. TNC kopioi myods
alahakemistot.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Tiedoston valinta viimeisen 10 valittuna olleen Pesitienie [Programming and editing
joukosta
CRENTNC : \NK\SCROPA\NEU . H
1: TNC:\NK\SCROP\3587.H
PGM ; ; 2: TNC:\NK\SCRDP\1GB.H
Kutsu tiedostonhallinta 3: TNC:\NK\SCRDP\3516.H
4: TNC:\NK\SCRDP\35871.H
5: TNC:\NK\SCRDP\BLK.H
) o . . 6: TNC:\FRAESEN.CDT
AST 10 viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina 7: TNC:\FRRESEN.R
ohjelmanadppaintd EDELLISET TIEDOSTOT 8: TNC:\WTAB\FRAESER.CDT
9: TNC:\CUTTING\FRAESER.CDT
Kéytad nuolindppaimia siirtadksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat valita: SELECT
) END
Siirré kirkaskenttaa ikkunassa ylds tai alas
SELECT | tai Valitse tiedosto: Paina

ohjelmanéppéintd VALITSE tai
nappaintd ENT

Tiedoston poisto

Siirré kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

DELETE Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanappéinta POISTA.
TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa tiedoston

Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta KYLLA.
Keskeyté poisto: Paina ohjelmanappainta El

Hakemiston poisto
Poista kaikki tiedostot ja alahakemistot poistettavasta tiedostosta

Siirré kirkaskenttd sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa

DELETE Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanéppéinta
POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
hakemiston

Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta KYLLA.
Keskeyta poisto: Paina ohjelmanappainta El

46 4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
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Tiedostojen merkinta

Toimintoja, kuten tiedostojen kopiointi tai poisto, voidaan kayttaa

niin yksittaisille tiedostoille kuin useille tiedostoille samanaikaisesti.

Useampia tiedostoja merkitddn seuraavasti:

Siirra kirkaskenttd ensimmaisen tiedoston kohdalle

Ota naytolle merkintatoiminnot: Paina
TRG ohjelmanappainta MERKITSE
TRG Merkitse tiedosto: Paina ohjelmanéappainta
FILE MERKITSETIEDOSTO

Siirra kirkaskenttd seuraavan tiedoston kohdalle

- Merkitse seuraava tiedosto: Paina
FILE ohjelmanappaintd MERKITSE TIEDOSTO jne.
COPY TRG Kopioi merkityt tiedostot: Paina
5 =[5 ohjelmanéappéintd KOPIOI MERKITYT, tai
DELETE Poista merkityt tiedostot:
END = Paina ohjlemanappaintda LOPPU

poistuaksesi merkintatoiminnosta ja
sen jélkeen ohjelmanéppaintd POISTA
poistaaksesi merkityt tiedostot

Tiedoston nimeaminen uudelleen

Siirré kirkaskentté sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta
uudelleen

RENANE Valitse uudelleennimeamistoiminto

[peq-pir2

Nappaile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi
muuttaa

Toteuta uudelleen nimedminen: Paina nappainta ENT

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Merkintatoiminnot

Ohjelmanappain

Yksittdisten tiedostojen merkinta

TRG
FILE

Hakemiston kaikkien tiedostojen
merkinta

TRG
FILES

Yksittaisen tiedoston merkinnan
peruutus

UNTAG
FILE

Kaikkien tiedostojen merkinnan
peruutus

UNTAG
FILES

Kaikkien merkittyjen tiedostojen
kopiointi

COPY TRAG

S
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Lisatoiminnot

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

MORE
FUNCTIONS

PROTECT

G

Valitse lisdtoiminto: Paina ohjelmandppaintéa
LISATOIMINNOT

Aktivoi tiedostosuojaus: Paina ohjelmanappainta
SUOJAA
Tiedoston tilaksi tulee P

Tiedostosuojaus poistetaan samalla tavoin painamalla
ohjelmanappaintd POISTA SUOJAUS.

FK-ohjelman konvertointi selvékieliohjelmaksi

Siirréd kirkaskenttd sen tiedoston kohdalle, jonka haluat muuntaa.

MORE
FUNCTIONS

COMVERT
FK->H

Valitse lisdtoiminto: Paina ohjelmanéppainta
LISATOIMINNOT

Valitse konverointitoiminto: Paina ohjelmanéppainta
MUUNNA FK->F

Syo6té sisdan kohdetiedoston nimi

Toteuta konvertointi: Paina nappainta ENT

Hakemiston ja sen kaikkien alahakemistojen poisto
Siirrd kirkaskenttd vasemmassa ikkunassa sen hakemiston
kohdalle, jonka haluat poistaa.

MORE
FUNCTIONS

DELETE
ALL
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Valitse lisdtoiminto: Paina ohjelmandppaintéa
LISATOIMINNOT

Poista hakemisto kokonaan: Paina ohjelmanappainta
POISTA KAIKKI

Vahvista poisto: Paina ohjelmanappaintad KYLLA.
Keskeyta poisto: Paina ohjelmanappainta El

4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet, Paletinhallinta



Tiedonsiirto ulkoisen muistiyksikén kanssa

Ennenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, on sita
varten asetettava tiedonsiirtoliitanta (katso kappaletta
,12.4 Tiedonsiirtoliitdnnan asetus”).

PGM
MGT

LITNOOL

==

Kutsu tiedostonhallinta

Valitse tiedonsiirron ndyton ositus: Paina
ohjelmanappéintd IKKUNA. TNC nayttaa
kuvaruudun vasemmassa puoliskossa 1 kaikkia
tiedostoja, jotka on tallennettu TNC-ohjaukseen,
ja oikeassa puoliskossa 2 kaikkia tiedostoja,
jotka on tallennettu ulkoiseen muistiin

Kaytad nuolindppaimia siirtddksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen
tiedoston kohdalle, jonka haluat siirtaa:

Kirkaskentta liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Kirkaskentta siirtyy vasemmasta ikkunasta
oikeaan ja painvastoin

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

Jos haluat kopioida ulkoisesta muistista TNC:hen, siirra
kirkaskenttd oikeassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston

kohdalle

COPY

[pacyefir2

TRG

THC  EXT

S0

Yksittaisen tiedoston siirto: Paina
ohjelmanappainta KOPIOI, tai

useampien tiedostojen siirto: Paina
ohjelmanappainta MERKITSE
(merkintatoiminnot mydhemmin tassa
kappaleessa

kaikkien tiedostojen siirto: Paina
ohjelmanéappaintd TNC EXT

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Ziﬁhm Program table editing
File name =Fi¥F;]
THC: “HK~SCROP“+. + TNC . *
HTCHPRNT .A 398 1676 H 226
3616 A 326 GFB30 JHo 174BK
BSP .A 336 GRXK3R1 Ho 1031K
BSPGB .A 183 HERMLE# H 470
PAL .2 3883 TEST H 264
NULLTAB .D 514 TEST1 H 474
1 H 482 TEST12 H 322
11 H 108 212 _H 226
1E H 438 TEST JHLP 11
1F H 418 1 I 12
168 H 458 10 .I 314
28 1file(s) 916072 kbyte vacant 33 filets) 816872 kbyte vacant
PAGE PAGE SELECT COPY SELECT | WINDOW
RV =—|PATH | END
T |1 | =0 5 [
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Vahvista sisdansyottd ohjelmanadppaimellda SUORITA tai
nappadimella ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittdd kopioinnin
edistymista, tai

jos haluat siirtda pitkia tai useampia tiedostoja:
Vahvista toimenpide ohjelmandppaimella SUORITA

RINNA

KKAIN. Talléin TNC kopioi tiedoston taustaprosessina.

WINDOL

Tiedonsiirron lopetus: Siirrd kirkaskentta

=== vasempaan ikkunaan ja paina sen jalkeen

50

ohjelmanappainta IKKUNA. TNC nayttaa jalleen
tiedostonhallinnan standardi-ikkunaa.

Valitaksesi kaksoistiedostoikkunan naytoélla jonkun muun
tiedoston paina ohjelmanappainta POLKU ja valitse sen
jalken haluamasi tiedosto nuolindappainten ja ENT-
nappaimen avulla!

4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet, Paletinhallinta



Tiedostojen kopiointi toiseen hakemistoon

Valitse nayton ositus kahden samankokoisen ikkunan tavalle.

Ota molempiin ikkunoihin hakemistot: Paina ohjelmanappainta

POLKU

Oikea ikkuna:

Siirré kirkaskenttd sen hakemiston kohdalle, jonne haluat
tiedostot kopioida, ja painamalla ndppainta ENT saat naytolle
tdman hakemiston tiedostot

Vasen ikkuna:

Valitse hakemisto ja ne tiedostot, jotka haluat kopioida, ja ota
tiedostot naytdlle ndppadimella ENT

TAG

TRG
FILE

COPY TRG

(=1

Ota naytolle tiedostojen merkinnan toiminnot

Siirré kirkaskentté sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
kopioida, ja merkitse se. Mikali tarpeen, merkitse lisaa
tiedostoja samalla tavoin

Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon

Katso muut merkintatoiminnot kohdasta ,Tiedostojen merkinta”

Jos olet merkinnyt tiedostoja sekd vasemmassa ettd oikeassa
ikkunassa, télléin TNC suorittaa kopioinnin siitda hakemistosta, jossa
kirkaskentta kyseiselld hetkella sijaitsee.

Tiedostojen ylikirjoitus

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

Ylikirjoita kaikki tiedostot: Paina ohjelmanappaintd KYLLA, tai

Peru kaikkien tiedostojen vylikrijoitus: Paina ohjelmanéppainta El,

tai

Vahvista yksitellen kunkin tiedoston ylikirjoitus: Paina
ohjelmanéappaintd VAHVISTA

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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TNC verkkokaytossa
(vain lisavarusteella Ethernet-liitanta)

Asentaaksesi Ethernet-kortin verkkoon katso ohjeita
kappaleessa ,12.5 Ethernet-liitdnta"!

5

Verkkokaytossa TNC hallitsee virheilmoitusten
protokollaa (katso ,,12.5 Ethernet-liitanta”).

Jos TNC on kytketty verkkoon, niin silloin hakemistoikkunassa
voidaan nayttaa jopa 7 lisalevyasemaa, 1 jotka ovat kaytettavissa
(katso kuvaa ylla oikealla). Kaikki edelld kuvatut toiminnot
(levyaseman valinta, tiedostojen kopiointi, jne.) ovat mahdollisia
verkkokaytdssa edellyttden, ettd niiden paasyvaltuudet sallivat sen.

Verkkoon kytkeytyminen ja poistuminen ] _
PGM Valitse tiedostonhallinta: Paina nappéintd PGM MGT ja

MeT mahdollisesti ohjelmanapppaintd IKKUNA, jotta
kuvaruudulle ilmestyy vylla oikealla esitettavan
mukainen naytto.

Aktivoi verkkoaseman hallinta: Paina ohjelmanéappéinta
HET VERKKOASEMA (toinen ohjelmanappéinpalkki). TNC
nayttaa oikeanpuoleisessa ikkunassa 2 verkon kautta
kaytettdvissa olevia levyasemia. Seuraavaksi
kuvattavilla ohjelmanappaimilla voit perustaa yhteyden
kuhunkin levyasemaan

Toiminto Ohjelmanappain

Verkkoyhteyden perustaminen, minka jalkeen TNC MOUN T
nayttéd Mnt-sarakkeessa merkintéd M, kun yhteys DEVICE
on aktivoitu. Voit yhdistda TNC:n kanssa enintaan

7 lisélevyasemaa

UNMOUNT
DEVICE

Verkkoyhteyden lopetus

Verkkoyhteyden automaattinen perustaminen, kun AUTO
TNC kytketdéan paalle. TNC esittd Auto-sarakkeessa MoUNT
merkintda A, kun yhteys on perustettu automaattisesti

Verkkoyhteyden automaattisen perustamisen miktatointi | o,

TNC:n paéllekytkennnéan yhteydessa MOUNT

Verkkoyhteyden perustaminen voidaan toteuttaa milloin tahansa
niin tarvittaessa. Talloin TNC nayttda oikeassa ylakulmassa merkintaa
[READ DIRI. Suurin mahdollinen tiedonsiirtonopeus on valilla

200 Kbaud ja 1 Mbaud riippuen siirrettavasta tiedostotyypista.
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operation

SF PCI94:s
=, rs232:- 1
(] RS422:-
= THC:~

(& PC994:~
O MUEHL
[0 UBEL

o1

ooooo
oo e ow m

MOUNT | UMMOUNT AuUTO Ho
AUTO END
DEVICE | DEVICE MOUNT MOUNT

Tiedoston tulostaminen verkkotulostimen kautta
Jos olet maaritellyt verkkotulostimen (katso ,,12.5
Ethernet-liitdntd”), voit tulostaa tiedosto suoraan
sen kautta:

Kutsu tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM
MGT

Siirra kirkaskenttéd tulostettavan tiedoston
kohdalle.

Paina ohjelmanappaintd KOPIOI

Paina ohjelmanappéaintd TULOSTA: Jos olet
maaritellyt ohjaukseen vain yhden yksittaisen
tulostimen, TNC tulostaa tiedoston heti suoraan.

Jos sen sijaan olet maaritellyt ohjaukseen
usemapia tulostimia, ne kaikki esitetaan listassa.
Valitse listasta nuolindppéainten avulla haluamasi
tulostin ja kdynnista tulostus painamalla nappainta
ENT

4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet, Paletinhallinta



4.5 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne HEIDENHAIN-
dialogimuodossa

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

TNC numeroi koneistusohjelman lauseet nousevassa
numerojarjestyksessa.

Ohjelman ensimmainen lause merkitdaan koodilla ,,BEGIN PGM"
ohjelman nimelléd ja voimassa olevalla mittayksikolla.

Sen jélkeiset lauseet sisdltavat tietoja seuraavista yksityiskohdista:
Aihio
Tyokalumaarittelyt ja tydkalukutsut
Syottdarvot ja karan kierrosluvut
Rataliikkeet, tyokierrot ja muut toiminnot.

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

Aihion maarittely: BLK FORM

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritelldadn nelisdrmainen
koneistamaton tydkappale. Tatd maarittelyd TNC tarvitsee graafista
simulointia varten. Nelisarmaisen kappaleen kunkin sivun pituus voi
olla enintaan 100 000 mm ja niiden tulee olla akseleiden X, Y ja Z
kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio voidaan asettaa sen kahden
nurkkapisteen avulla.

MIN-piste: pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; sydta sisdan absoluuttinen
arvo

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

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Lause:

10 L| X+10 Y+5 RO F100 M3

Ratatoiminto ~ Sanoja

Lauseen numero

MAX

MIN

53

tto

ja sisaansyo

4.5 Ohjelman avaus



tto

ja sisaansyo

4.5 Ohjelman avaus

Uuden koneistusohjelman avaus

Koneistusohjelma syotetddn sisddn aina kayttdtavalla Ohjelman
tallennus/editointi.

Esimerkki ohjelman avaamisesta

Valitse kayttotapa Ohjelman tallennus/editointi
Kutsu tiedostonhallinta: Paina néppaintda PGM
el MGT

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:

Tiedostonimi = ALT.H

NEU Syété_lsiséé__n uuden ohjelman nimi, vahvista
nappaimelld ENT

Valitse mittayksikkd: Paina ohjelmanéppainta
MM MM tai TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja
avaa dialogin aihion maéarittelyd BLK-FORM
varten

Karan akselisuunta X/Y/Z ?
Z Syota sisdan karan suuntainen aksel
Def BLK-FORM: Min-piste ?

0 Syota sisdan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y- ja Z-
koordinaatit

0 ENT

Def BLK-FORM: Max-piste ?

100 s Syota sisaan perajalkeen MAX-pisteen X-, Y- ja Z-
koordinaatit

100 ENT

0 ENT

54
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full sequence

Def BLK FORM: max-corner?

5}
1
2

3

BEGIN PGM BLK MM
BLK FORM B.1 2 X+@ Y+B Z-48
BLK FORM 8.2 X+188 Y+188
 2+8 ]

END PGM BLK MM

Jos et halua maaritella aihiota, keskeyta
dialogi painamalla ndppainta DEL.

4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet, Paletinhallinta




Ohjelmaikkunassa naytetaan aihion maarittelyd BLK FORM:

0 BEGIN PGM NEU MM

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

TNC luo lauseen numerot sekd BEGIN- ja END-lauseet
automaattisesti.

Tyokalun liikkeiden ohjelmointi selvédkielidialogissa

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

Esimerkkidialogille

Avaa dialogi

Koordinaatit ?

(X 10

Syo6ta sisddn X-akselin tavoitekoordinaatti

Syoté sisaan Y-akselin tavoitekoordinaatti, jatka
seuraavaan kysymykseen painamalla nappainta
ENT

N -

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta: ?

il kysymykseen painamalla ndppéainta ENT

Syottoarvo F=? / F MAX = ENT

100 ﬂ

Syottdarvo talle rataliikkeelle
100 mm/min, jatka seuraavaan kysymykseen
painamalla nappaintd ENT

Lisatoiminto M ?

3

Lisatoiminto M3 ,Kara péalle’ TNC paattaa
tdman dialogin painaessasi nappaintd ENT

Ohjelmaikkunassa naytetaan riveja:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

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

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikko

Positioning

b Programming and editing
with mdi

Miscellaneous function M?

1 BLK FORM 9.1 2 X+8 Y+0 Z-40
BLK FORM B.2 X+180 Y+180 Z+0
TOOL CALL 1 Z $35088 DL+1 DR+1
L 2+258 R@ F MAX

L X-208 Y+58 R@® F MAX
END PGM NEU MM

MU= WN

Toiminnot dialogin aikana Nappain

Syota sisaan |, Ei sadekorjausta’ jatka seuraavaan

|ew |
ENT

Dialogikysymyksen ohitus

Dialogin lopetus ennenaikaisesti a

Dialogin keskeytys ja poisto

Syo6tton maarittelyn toiminnot  Ohjelmanappain

Pikaliike F HAX

Automaattisesti laskettu
TOOL CALl:lauseen F AuTo
mukainen syotténopeusn
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Ohjelmarivien editointi

Kun olet luomassa tai muuttamassa koneistusohjelmaa, voit valita
ohjelman milla tahansa rivilld olevan lauseen yksittdisen sanan joko
nuolindppainten tai ohjelmanappainten avulla: Katso oikealla olevaa
taulukkoa.

Samojen sanojen etsinta eri lauseista
Tata toimintoa varten aseta ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO
asetukseen POIS.

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

Valitse lause nuolindppéinten avulla

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

Mielivaltaisen tekstin etsinta
Valitse etsintdtoiminto: Paina ohjelmanéappainta ETSI
TNC néayttaa dialogia ETSI TEKSTI:

Syota sisdan etsittava teksti
Etsi teksti: Paina ohjelmanappainta SUORITA
Lauseiden lisdys mielivaltaiseen kohtaan

Valitse se lause, jonka jalkeen haluat lisaté uuden lauseen ja avaa
dialogi.

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

Paatd muokkaus: Paina nappéinta END.

Jos haluat lisdta sanan, kayta nuolinappaimia (oikealle tai
vasemmalle), kunnes haluamasi dialogi ilmestyy ja syota siséan
haluamasi arvo.
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Lauseen tai sanan valinta Ohjelmanéap./nappaimet

PAGE

Sivujen selaus ylospain {
PAGE

Sivujen selaus alaspéin !
BEE}N

Hyppy ohjelman alkuun i

Hyppy ohjelman
loppuun

END
1

Siirto lause lauseelta

Yksittéisten sanojen valinta. .
- -
lauseessa

Lauseiden ja sanojen valinta Nappain
Valitun sanan arvon asetus

nollaan
Virheellisen arvon poisto

Virheilmoituksen (ei vilkkuva) poisto

Valitun sanan poisto

Valitun lauseen poisto
Tyokiertojen ja ohjelmanosien poisto: DEL

Poistettavan tyokierron tai ohjelmanosan
viimeisen lauseen valinta ja poisto
nappaimelld DEL

4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet, Paletinhallinta



4.6 Ohjelmointigrafiikka

Samalla kun laadit ohjelmaa, TNC voi nayttéad ohjelmoitua muotoa
graafisesti.

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman
Vaihda nayton ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka
oikealla: Paina nappéainta SPLIT SCREEN ja ohjelmanappéinta
OHJELMA + GRAFIIKKA

AUTO Aseta ohjelmanéppaimen AUTOM. PIIRTO asetukseen
oetom|  PAALLA. Samalla kun syotét siséan ohjelmariveja, TNC

nayttéd ohjelmoitua rataliikettéd grafiikkaikkunassa.

Jos et haluat suorittaa grafiikka mukana, aseta ohjelmanappain
AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS.

Asetus AUTOM. PIIRTO PAALLA ei nayta ohjelmanosatoistoja.

Ohjelmointigrafiikka luonti olemassa olevalle
ohjelmalle

Valitse nuolinappaimilla lause, johon saakka haluta grafiikan luoda
tai paina GOTO ja sydta suoraan sisdan haluamasi lauseen numero

RESET Grafiikan luonti: Paina ohjelmanappaintd NOLLAA +
START KAYNTIIN

Katso muut toiminnot oikealla olevasta taulukosta.

Lauseen numeron naytto ja piilotus

Vaihda ohjelmanappainpalkkia: Katso kuvaa oikealla

Lauseen numeron nayttd:

some we.|  Aseta ohjelmanéppéin NAYTON PIILOTUS LAUSE NO.
asetukseen NAYTA
Lauseen numeron piilotus:
Aseta ohjelmanéppain NAYTON PIILOTUS LAUSE NO.
asetukseen PIILOTA

Grafiikan poisto
E Vaihda ohjelmanappéinpalkkia: Katso kuvaa oikealla
CLEAR Poista grafiikka: Paina ohjelmanéppaintd POISTA
GRAPHICS GRAFIIKKA

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM 8.1 Z X-98 Y-8@ Z2-48
BLK FORM 8.2 X+3@ V+80 Z2+0
TOOL CALL 1 2 s14@8

L 2+58 RG F MAX

CALL LBL 1

L Z+180 R@ F MAX M2

LBL 1

L X+@ Y¥+80 RL F250

FPOL X+@ Y+@

18 FC DR- R80 CCH+@ CCY-+B

11 FCT OR- R?.5

12 FCT OR+ RSB CCKX+68.282 CCY-48

13 FSELECT 2 3

Uorschlag 1 entsprich

t nicht der Zeichnung!

BEGIMN END PAGE PAGE

T 4 1) 4

FIND

8TART

START
SINGLE

RESET
+

O START

Ohjelmointigrafiikan toiminnot Ohjelmanappain

START
Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain SINDGLE
Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena srogT
tai nappaimilla RESET + KAYNTIIN
taydentaen
Ohjelmointigrafiikan keskeytys
Tama ohjelmanappaéin ilmestyy vain, stor

kun TNC luo ohjelmointigrafiikkaa

Manual
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BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM 8.1 Z X-38 Y-30 2-48
BLK FORM B8.2 X+90 V+30 Z+0
TOOL CALL 1 Z 51408

L 2+5@ R@ F MAX

CALL LBL 1

L Z£+180 R@ F MAX M2

LBL 1

L X+@ Y+88 RL F250

FPOL X+@ Y+0

FC DR- R8B CCX+@ CCY+0

FCT DR- R?.5

FCT DR+ R3B CCH+69.282 CCY-48
FSELECT 2 3 Verschlag 1 entsprich

t nicht der Zeichnung!

33
,ZSQ
2
K"
pd

12

18

( /—17

14

[_SHOU

QMIT
BLOCK MR.

REDRAW

CLERR
GRAPHICS

AUTO
DRAL
[OFF]~ OW
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4.7 Ohjelmien kuvaus

Osakuvan suurennus tai pienennys

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

Valitse osakuvan suurennuksen/pienennyksen
ohjelmanappainpalkki (toinen palkki, katso kuvaa oikealla)
Talloin kayttéon tulevat seuraavat toiminnot:

Toiminto Ohjelmanappain
Kehyksen naytto ja siirto
Siirtddksesi kehysté paina ja pida alhaalla - -
vastaavaa ohjelmanéappainta

t |

Manual
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@ BEGIM PGM 3516 MM

1 BLK FORM @.1 Z ¥-80 Y-390 Z2-48
2 BLK FORM @.2 X+80 ¥+38 2+0

3 TOOL CALL 1 Z 81400

4 L 2+58 R@ F MAX

5 CALL LBL 1

6 L Z+1@@ RO F MAX M2

7 LBL 1

8 L H+@ Y+BO RL F280

9 FPOL H+@ Y+@

18 FC DR- R8O CC+0 CCY+B

11 FCT DR- R?.5

12 FCT DR+ RS0 CCH+68.282 CCY-40@
13 FSELECT 2 s Vorschlag 1 entsprich

t nicht der Zeichnuna!

f } — -

LITHDOL
BLK

FORM

L/ INDOL
DETAIL

Kehyksen pienennys — pienentdaksesi paina ja pida

. R <<
alhaalla ohjelmanéappainta

Kehyksen suurennus — suurentaaksesi paina ja pida

>
alhaalla ohjelmanappainta

Ota valittu alue naytodlle ohjelmanadppaimelld AIHION
OSAKUVA

WINDOU
DETAIL

Ohjelmanappaimellda AIHIO KUTEN BLK FORM voit palauttaa
alkuperaisen osakuvan nayton.

4.7 Ohjelmien kuvaus

TNC mahdollistaa koneistusohjelmien kommentoimisen
ohjelmankuvausten avulla. Ohjelmankuvauslauseet ovat lyhyita
teksteja (maks. 244 merkkia), joilla selvennetaan sita seuraavan
ohjelmarivin siséltdd kommentin tai yleiskatsauksen tapaan.

Ohjelmankuvausten avulla pitkédt ja monimutkaiset ohjelmat
voidaan néain esittdd ymmarrettdvassa muodossa.

Se helpottaa varsinkin myéhempia ohjelmaan tehtavida muutoksia.
Ohjelmankuvaukset voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun
kohtaan koneistusohjelmassa. Lisdksi ne voidaan nayttdd omassa
nayttdikkunassaan ja niihin voidaan tehda muutoksia ja
taydennyksia. Tarkempaa jasentelya varten on kaytettadvissa toinen

kuvaustaso: Siind olevan tekstin TNC nayttda oikealle sisennettyna.

Kuvausikkunan naytté/aktiivisen ikkunan vaihto
PG Ota naytdlle ohjelmankuvausikkuna: Valitse nayton
: ositus OHJELMA + KUVAUS

CHANGE Vaihda aktiivinen ikkuna: Paina ohjelmanappéinta
HTHnoy IKKUNANVAIHTO

SECTS
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operation
@ BEGIM PGM 1GB MM BEGIN PGM 1GB
1 BLK FORM B.1 2 H+B8 Y+@ 2-48 - Make hole pattern ID 27943KL1
2 BLK FORM B.2 4+18@ Y+10@ Z+8 - Parameter definitien
3 % - Make hole pattern ID 27943KL1 - Make pocket
4 TOOL CALL 1 Z 54500 - Rough out
5 L Z+100 R@ F MAH - Finishing
& CYCL DEF 203 UNIWERSAL-BOHREN - Make hole pattern
0200=2 3SICHERHEITS-ABST. - Center drill
0201=-58 STIEFE - Pecking
0206=26@ $VORSCHUB TIEFENZUST. - Tapping
0282=8 $ZUSTELL -TIEFE END PGM 1GB
0216=8 $VERWEIL2ETT OBEN
02083=+8 3KOOR. OBERFLAECHE
0204=100 2. SICHERHEITS-ABST.
n212=0 $ABNAHMEBE TRAG
BEGIN END PAGE PAGE CHANGE
ﬁ @ FIND WTHDOL
x =

4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet, Paletinhallinta



Kuvauslauseen lisays ohjelmaikkunaan (vasemmalla)
Valitse se lause, jonka taakse haluat lisata
ohjelmankuvauslauseen

HeERT Paina ohjelmanappéinta LISAA KUVAUS

SECTION

Syo6té sisddn kuvausteksti ndppaimistolta

Tason vaihto tehdaan ohjelmanéppéaimelld VAIHDA TASO.

Kuvauslauseen lisays kuvausikkunaan (oikealla)
Valitse se kuvauslause, jonka taakse haluat lisatéa uuden
kuvauslauseen

Syota sisdan teksti ndppaimistdltd - TNC sijoittaa uuden lauseen
automaattisesti

Lauseiden valinta kuvausikkunassa

Kun siirryt kuvausikkunassa lause lauseelta, TNC siirtaa
ohjelmaikkunassa olevaa lausendyttdad sen mukana. Nain voi hypata
suurenkin ohjelmanosan yli vahilla toimenpiteilla.

4.8 Kommenttien lisays

Voit varustaa jokaisen koneistusohjelman lauseen kommentilla, joka
palvelee joko selvittavana tai opastavana viestind myohempaa
kasittelya varten. Kommentit voidaan lisata kolmella eri tavalla:

1. Kommentit ohkelman laadinnan aikana
Syota sisdan ohjelmalauseet, sen jalkeen kirjoita ,,;
nappadimistoltd - TNC nayttaa kysymysta
Kommentti ?

"

(puolipiste)

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla
nappéaintd END

2. Kommentin lisays jalkikateen
Valitse se lause, jolle haluat lisatd kommentin

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

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla
nappaintd END

3. Kommentti omana lauseena
Valitse se lause, jonka taakse haluat lisatd kommentin

"

Avaa ohjelmointidialogi painamalla nappaimistolta ,,;" (puolipiste)

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla
nappaintd END

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

:ﬁ:ﬁTm Programming and editing

9 RND R1

18 FC DR+ R2.5 CLSD+

11 FLT AN+188.925

12 FCT DR+ R1B8.5 CCX+@8 CCY+@
13 ;3 solution 2 is not correctll
14 F3SELECT 1

15 FLT AN+2E89.0825%

16 RND R2.5

1?7 FL AN+@8.975

18 FCT DR+ R18.5 CCX+@8 CCY+@
19 FLT AN+89.825

28 FCT DR+ R2.5 CLSD-

21 RND R1

22 LP IPR+28 RB F MAX

23 L 2+58 R® F MAX M@
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4.9 Tekstitiedostojen luonti

4.9 Tekstitiedostojen luonti
Voit laatia teksteja ja kasitella niitd TNC:n tekstieditorilla. Tyypillinen
kaytto:

Kokemusperéisten arvojen tallennus

Tyénkulkujen dokumentointi

Kaavakokoelmien muodostaminen
Tekstitiedostot ovat tyyppia .A (ASCII). Jos haluat kasitelld muita
tiedostoja, niin ne taytyy ensin muuntaa tyyppin .A.
Tekstitiedostojen avaus ja lopetus

Valitse kayttotapa Ohjelman tallennus/editointi

Kutsu tiedostonhallinta: Paina néppéinta PGM MGT

Ota naytolle tyypin .A tiedostot: Paina peréajalkeen
ohjelmanappaimia VALITSE TYYPPI ja NAYTA A

Valitse tiedosto ja avaa ohjelmanadppaimelld VALITSE tai
nappdimelld ENT
tai avaa uusi tiedosto: sy6ta sisaan uusi nimi ja vahvista
nappdimelld ENT

Kun haluat poistua tekstieditorista, kutsu tiedostonhallintaa ja
valitse toisen tyyppinen tiedosto, esim. koneistusohjelma.

Tekstin editointi
Tekstieditorin ensimmaisella rivilld on informaatiopalkki, joka esittaa
tiedoston nimea, sijaintia ja kursorin muotoa (lisaysmerkkia):

Tiedosto: Tekstitiedoston nimi

Rivi: Kursorin hetkellinen riviasema

Sarake: Kursorin hetkellinen sarakeasema

Insert: Uuden sisaansyotettavan merkin lisdys
Overwrite: Uuden sisaansyotettavan merkin ylikirjoitus

kursorin kohdalla olemassa olevan tekstin paalle

Teksti lisataatn siihen paikkaan, jossa kursori talloin sijaitsee.
Nuolindppaimilld voit siirtda kursorin vapaasti haluamaasi kohtaan
tekstitiedostossa.

Kursorin sijaintirivia naytetaan kulloinkin eri varisena. Yksi rivi voi

sisaltaa enintaan 77 merkkia ja rivit erotetaan joko ndppaimella RET
(return) tai ENT.
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This is a text file...

In the text file you may

- record test results

- document werking procedures
- stere formulas and tables

- Write messages

- record machine parameters

etc.

|
[END]

MOVE MOVE PAGE PAGE BEGIN EMD
DVERLRITE “?f” M?SD ﬁ @ ﬁ Q Fo
Kursorin siirrot Ohjelmanappain
. . MOVE
Kursori sanan verran oikealle UORD
. MOVE
Kursori sanan verran vasemmalle WoRD
. . PAGE
Kursori seuraavalle ndyttdsivulle 1l
. . . PRGE
Kursori edelliselle nayttdsivulle i)
L BEE}N
Kursori tiedoston alkuun i
L END
Kursori tiedoston loppuun 1l
Editointitoiminno Nappain
Uuden rivin aloitus RET

Merkin poisto kursorin vasemmalta

puolen

Tyhjan merkin lisays (valilydnti)

ISPACE|

Vaihto isot/pienet kirjaimet

SHIFT| 4 SPAC

4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet, Paletinhallinta




Merkkien, sanojen ja rivien poisto
ja lisays uudelleen

Tekstieditorin avulla voit poistaa kokonaisia sanoja tai riveja ja lisata
ne uudelleen toiseen paikkaan: Katso taulukkoa oikealla.

Sanan tai rivin siirto
Siirrd kursori sen sanan tai rivin kohdalle, joka poistetaan ja
siirretédn toiseen paikkaan

Paina ohjelmanéppaintd POISTA SANA tai POISTA RIVI: Teksti
katoaa ja tallentuu puskurimuistiin.

Siirré kursori siihen kohtaan, johon teksti halutaan sijoittaa ja paina
ohjelmanappéintd PALAUTA RIVI/SANA

Tekstilohkojen kasittely

Voit kopioida, poistaa ja sijoittaa uuteen paikkaan minka tahansa
kokoisia tekstilohkoja: Kaikissa tapauksissa ensin merkitset
haluamasi tekstilohkon:

Tekstilohkon merkintéa: Siirrd kursori sen merkin kohdalle, josta
merkintd alkaa

Paina ohjelmanéappéintd MERKITSE LOHKO

Siirrd kursori sen merkin kohdalle, johon tekstilohkon
merkintd paattyy. Kun siirrat kursoria nuolinappaimilla
suoraan ylospain tai alaspain, tulevat sen valiset
tekstirivit kokonaan merkityiksi - merkittya tekstiosaa
naytetaan eri varisena.

SELECT
BLOCK

Kun olet merkinnyt haluamasi tekstilohkon, voit jatkokésitelld tata
tekstid seuraavilla ohjelmanappaimilla:

Poistotoiminnot Ohjelmanappain
PR . . vy DELETE
Rivien poisto ja vélitallennus LINE
. . vy DELETE
Sanan poisto ja valitallennus LORD
Merkin poisto ja DELETE
vélitallennus CHAR
Rivin tai sanan sijoitus uudelleen INSERT
poiston jalkeen LIORD

Hanual
operation

Programming and editing

]
1
2
3
4
§ L 2+50 RO F MAX
5
5
8
El

BLK FORM @.1 2 X-8@ Y-90 Z2-40
BLK FORM @.2 H+88 Y+30 2+0@
T00L DEF 58

TOOL CALL 1 2 51400

L H+B@ Y+10@ RB F MAH M3
L 2-28 R@ F MAH
L ¥+B8 Y+80 RL F2508
FPOL H+@ Y+@
18 FC DR- R8O CCH+@ CCY-+cll
11 FCT DR- R7.5
12 FCT DR+ R8@ CCH+68,282 CCY-4@
13 FSELECT 2

SELECT
BLOCK

DELETE INSERT COPY
BLOCK BLOCK BLOCK

APPEND
10 FILE

RERD
FILE

Toiminto Ohjelmanappain
Merkityn lohkon poisto ja DELETE
valitallennus BLock
Merkityn lohkon vaélitallennus CoPY
ilman poistoa (kopiointi) BLOCK

Kun haluat sijoittaa puskurimuistiin valitallennetun lohkon toiseen
paikkaan, toimi seuraavasti:

Siirré kursori siihen kohtaan, johon haluat sijoittaa vélitallennetun
tekstilohkon

TNSERT Paina ohjelmanéppéintd SIJOITA LOHKO: Teksti
BLOCK sijoitetaan

Voit sijoittaa tekstin eri kohtiin niin kauan, kun teksti on
puskurimuistissa.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.9 Tekstitiedostojen luonti

Merkityn lohkon siirto toiseen tiedostoon
Merkitse tekstilohko aiemmin kuvatulla tavalla

AFPEND Paina ohjelmanappainta LIITA TIEDOSTOON
10 FILE TNC nayttaa dialogia Kohdetiedosto =

Syo6ta sisdan kohdetiedoston polku ja nimi. TNC liittaa

merkityn tekstolohkon kohdetiedostoon. Jos

kohdetiedostoa maaritellylld nimelld ei ole, niin TNC

kirjoittaa merkityn tekstin uuteen tiedostoon

Toisen tiedoston sijoitus kursorin kohdalle

Siirré kursori siihen tekstin kohtaan, johon haluat lisata toisen

tekstitiedoston

READ Paina ohjelmanappéinta LIITA TIEDOSTOSTA
FILE TNC nayttaa dialogia Tiedoston nimi =

Sydta sisaan sen tiedoston polku ja nimi, jonka haluat

lisaté

Tekstiosien etsinta

Tekstieditorin hakutoiminnolla I0ydéat tekstissa olevia sanoja ja

merkkijonoja. Talldin on kaksi mahdollisuutta:

1. Nykyisen tekstin etsinta
Hakutoiminto etsii sanan, joka vastaa kursorin sen hetkisen
sijaintipaikan sanaa:

Siirrd kursori haluamasi sanan kohdalle
Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappaintd ETSI
Paina ohjelmanappéaintd ETSI NYKYINEN SANA

2. Halutun tekstin etsinta

Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappaintd ETSI
TNC nayttaa tekstin etsintadialogia:

Syota sisaan etsittava teksti
Etsi teksti: Paina ohjelmanappaintda SUORITA

Hakutoiminto lopetetaan ohjelmanadppaimelld ENDE.
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Find text L 2+188

il

0 @ N @ T oW N o= B

N e o®

13

e: 3516 .H

BEGIM PGM 3516 MM
BLK FORM B.1 2 #-90 ¥-98 Z-40
BLK FORM B.2 »+3Q Y+308 Z+@
TOOL DEF 58

TOOL CALL 1 Z 314008

L Z+6@ R@ F MAx

L ¥+@ Y+1@@8 R8 F MAX M3

L 2-28 R@ F MAX

L ®+@ Y+8@ RL F2508

FPOL H+@ V+0

FC DR- R8O CCH+@ CCY+B

FCT DR- R?:5

FCT DR+ R90 CCH+69,282 CCY-40

FIND
CURRENT
LJORD

FSELECT 2
| | | EXECUTE

END |

4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet, Paletinhallinta



4.10 Taskulaskin

TNC:n taskulaskin sisaltda tarkeimmat matemaattiset
laskutoiminnot.

Taskulaskin avataan ja suljetaan nappaimelld CALC. Sen jalkeen voit
likkua vapaasti naytolla nuolinappainten avulla.

Laskutoiminnot valitaan nappaimiston pikakaskyilld. Taskulaskimen
pikakaskyt naytetaan eri varisina:

:ﬁ:ﬁTm Programming and editing
Miscellaneous function M?

BLK FORM 8.1 Z X+8B Y+0 Z2-48
BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 Z+0
TOOL CALL 1 Z s$3588 DL+1 DR+1
L 2+258 R@® F MAX

L X-28 Y+58 R@ F MAX
END PGM NEU MM

DU WN -

0

RC SIN COS TAN 7 9

Laskutoiminnot Pikakasky a1516
XY SOR 1/X 1 1 3

Lisays + 0 . %

Vahennys -

Kertolasku *

Jakolasku :

Sini S

Kosini C

Tangentti T

Arcus-sini AS

Arcus-kosini AC

Arcus-tangentti AT

Potenssi A

Nelidjuuri Q

Kaanteisluku /

Sulkulauseke ()

Pii (3.14159265359) P

Tuloksen nayttd =

Kun olet dialogissa syottaessasi sisdan ohjelmaa, voit kopioida

taskulaskimen naytén suoraan merkittyyn kenttédn nappaimella

.Hetkellisaseman tallennus”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 63
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4.11 Suorat ohjeet NC-virheilmoituksilla

4.11 Suorat ohjeet NC- e on

TNC program block not permitted
until contour is resolved

. . . . :
virheilmoituksissa R e
18 FLT AN+8]Cause of en
FK programming Conventional blocks may followan Fi
" v . . . . . . 18 FCT DR* {block only ifthe FK block led to & complets resolution
TNC nayttda virheilmoituksia muun muassa seuraavissa tapauksissa 20 rup Rt | ERS o biock /
e 21 LR IPRez L b wartaining only mation i he tacl
vaarat sisdansyotot 22 L 2460 B cami o200 O A X
|OOgIS€t OhJelmaV'rheet 23 LP PR+25 Resalve the FK Contour com plately. /
toteutuskelvottomat muotoelementit 24 LBl
sdantodjen vastainen kosketusjarjestelman kayttd e eorron
Ohjelmalauseen numeron sisaltdva virheilmoitus on peraisin : E:Et E.:E jt;;:i’;'”
kyseisesté ta].i si?é edq!tévésté Iau_seesta. TNC—viesti_en tel_<stit 26 9CL DEF 10.0 ROTATION
poistetaan nappaimelld CE, kun virheen syy on ensin korjattu. 30 CYCL DEF 10.1 ROT+8
3 . . . . . . . 31 L 2458 R8 F MAX M2
Halutessas_l tarkemp_aa t|etoa wrhglmoﬂuksesta paina _nap_pamta T — — — P T
HELP Talloin TNC esittda ikkunan, jossa on virheen syy ja virheen T 4 FIND | STRRT | smamE |
korjaustapa.

Ohjeen naytto
Kun virheilmoitus ilmestyy naytdn otsikkoriville:

Ota néytdlle ohje: Paina nappaintd HELP

Lue virheen kuvaus ja mahdollinen korjausohje. Sulje
nayttoikkuna ja samalla kuittaa virheilmoitus
painamalla nappaintad CE.

Poista virhe ohjeikkunan kuvauksen mukaan
Vilkkuville virheilmoituksille TNC nayttdd automaattisesti
ohjetekstia. Vilkkuvan virheilmoituksen yhteydessa sinun taytyy

kaynnistdad TNC uudelleen painamalla ja pitdmalld alhaalla 2
sekunnin ajan nappainta END.
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4.12 Paletinhallinta

%’  Paletinhallinta on koneesta riippuva toiminto.
= Seuraavaksi kuvataan standardi toimintoymparistd. Katso
myos koneen kayttdohjekirjaa.

Palettitaulukkoja kaytetaan koneistuskeskuksissa yhdessa
paletinvaihtajan kanssa: Palettitaulukko kutsuu koneistusohjelmaan
kuuluvia eri paletteja ja aktivoi niille nollapisteen siirrot tai
nollapistetaulukot.

Voit kayttaa palettitaulukkoja myos erilaisten ohjelmien
toteuttamiseen vaihtelevilla peruspisteilla.

Palettitaulukot siséltdvat seuraavat maarittelyt:

PAL/PGM (sisaansyottd ehdottomasti tarpeen): Paletin tai NC-
ohjelman tunnus (valinta ndppaimelld ENT tai NO ENT)

NIMI (sisddnsyottd ehdottomasti tarpeen): Paletin tai ohjelman
nimi. Paletin nimen maérittelee koneen valmistaja (katso koneen
kayttdohjekirjaa).. Ohjelman nimen on oltava tallennettu samaan
hakemistoon, muuten taytyy syottaa sisaan ohjelman taydellinen
hakemistopolku

NOLLAPISTE (sisaansyottd valinnainen): Nollapistetaulukon nimi.
Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu samaan hakemistoon
palettitaulukkojen kanssa, muuten taytyy syottaa sisaan
nollapistetaulukon taydellinen hakemistopolku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa
tyokierrolla 7 NOLLAPISTEEN SIIRTO

X, Y, Z (sisdansyotto valinnainen, lisdakselit mahdollisia): Paletin
nimien yhteydessa perustuvat ohjelmoidut koordinaatit koneen
nollapisteeseen. NC-ohjelmien yhteydessa perustuvat
ohjelmoidut koordinaatit paletin nollapisteeseen.

Jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitaan palettia,
perustuvat ohjelmoidut koordinaatit koneen
nollapisteeseen.

Palettitaulukon valinta
Valitse tiedostonhallinta kayttétavalla Ohjelman tallennus/
editointi: Paina nappéaintd PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen nayttd: Paina ohjelmanéppaimia VALITSE
TYYPPI ja
NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai syota sisdan nimi
uudelle paletille

Vahvista valinta nappaimella ENT.
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Manual
operat ion

Prodram table editing
Pallet=PAL / NC prodram=PGM

File: PAL.P

R PAL-PGHM_NAME
12359
PGM TMC:~DRILL~PA35.H
PGM TMC:~DRILL~PA3B.H
PGM THC:~MILL~SLII36.I
PGM THC:~MILL~FK35.H
1235108
PGM TMC:~DRILL~08T35.H
PGM THG:~DRILL~K15.I
PAL 123511
PGM TMC:~CVCLE~MILLING~C218.H
THC:~DRILL~K17.H

BEE}N END PRGE PRGE INSERT

i 1 I} IS LINE

DELETE
LINE

MEXT
LINE

RPPEND

M LIMES

Toiminto Ohjelmanappéin
BEE}N
Taulukon alun valinta T
. END
Taulukon lopun valinta !
PAGE
Edellisen taulukkosivun valinta T
PAGE
Seuraavan taulukkosivun valinta !

Rivin lisdys taulukon loppuun

INSERT
LINE

Rivin poisto taulukon lopusta

DELETE
LIMNE

Seuraavan rivin alun valinta

MWEHT
LTHE

Maaritellyn rivien lukumaaran
lisdys taulukon loppuun

APPEMD

M LINES

Kirkkaan taustakentan kopiointi
(2. Ohjelmanéappainpalkki)

Copy

FIELD

Kopioidun kentéan lisays
(2. Ohjelmanéppéinpalkki)

PRSTE
FIELD
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Palettitiedostosta poistuminen
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Valitse toinen tiedostotyyppi: Paina ohjelmannéppéinta VALITSE
TYYPPI ja sitten halutun tiedostotyypin mukaista
ohjelmanappainta, esim. NAYTA H

Valitse haluamasi tiedosto
Palettitiedoston toteutus
Koneparametrissa 7683 maarittelet, toteutetaanko

palettitaulukko yksittdislauseajolla vain jatkuvalla ajolla
(katso ,,13.1 Yleiset kayttajaparametrit”).

4.12 Paletinhallinta

Valitse tiedostonhallinta kayttdtavalla Jatkuva ohjelmanajo tai
Yksittdislauseajo: Paina nappéaintda PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen nayttd: Paina ohjelmanappadimia VALITSE
TYYPPIja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolinappéaimilla, vahvista nappaimella ENT

Palettitaulukon toteutus: Paina NC-kdynnistysnappéinta, jolloin
TNC paletin koneparametrin 7683 asetuksen mukaisesti
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5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

Syottdéarvo F on nopeus yksikdssd mm/min (tuuma/min), jolla
tyokalun keskipistetta liikutetaan rataliikkeessa. Suurin sallittu
syo6ttdarvo voi olla erilainen kullakin koneen akselilla, ja se
maaritelladn koneparametrin asetuksella.

Sisaansyotto

Syottéarvo voidaan maéritelld TOOL CALL-lauseessa (tydkalukutsu)
ja jokaisessa paikoituslauseessa. Katso ,6.2 Ratatoimintojen
perusteet”

Pikaliike
Pikaliikkeelle maaritellaan syottdarvo F MAX. Syottadksesi sisdan

arvon F MAX vastaa dialogipyyntédn +Syottdarvo F = ?* painamalla
nappaintd ENT tai ohjelmanéppéaintd FMAX.

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu sy6ttdarvo on voimassa seuraavaan
lauseeseen, jossa ohjelmoidaan uusi syottdéarvo. F MAX vaikuttaa
vain siind lauseessa, jossa se on ohjelmoitu. Lauseen

F MAX jalkeen on taas voimassa viimeksi lukuarvona ohjelmoitu
syottéarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana
Ohjelmanajon aikana syottdarvoa voidaan muuntaa syottdarvon
muunnoskytkmillla F

Karan kierrosluku S
Karan kierrosluku S maaritelldan kierroksina minuutissa
(r/min) TOOL CALL:lauseessa (tyokalukutsu).

Ohjelmoitu muutos
Koneistusohjelmassa voit muuttaa karan kierroslukua TOOL CALL -
lauseella, jossa sydtetddn sisaan uusi karan kierrosluku:

Tyokalukutsun ohjelmointi: Paina ndppaintd TOOL CALL

Ohita dialogi ,Tydkalun numero ?” painamalla
nappaintd NO ENT

Ohita dialogi ,Karan akseli X/Y/Z ?" painamalla
nappéintd NO ENT

Syota sisaan dialogissa , Karan kierrosluku S= ?*” uusi
karan kierrosluku, vahvista painamalla nappéinta END

Muutos ohjelmanajon aikana
Ohjelmanajon aikana karan kierroslukua muutetaan karan
kierrosluvun S muunnoskytkimella.
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5.2 Tyokalutiedot

Yleensa rataliikkeen koordinaatit ohjelmoidaan niin, kuinka
tyokappaleen piirustus on mitoitettu. Jotta TNC voi laskea tyokalun
keskipisteen radan, siis tehda myos tyokalukorjauksen, taytyy
jokaiselle tyokalulle asettaa pituus ja sade.

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

Ty6kalun numero, Tyokalun nimi

Jokainen tyokalu merkitdan numerolla 0 ... 254. Kun tyoskentelet
tyokalutaulukoiden avulla, voit kdyttdd suurempia numeroita ja
lisaksi antaa tydkalun nimen.

Tyokaluksi numero 0 on asetettu nollatydkalu, jonka pituus L=0 ja

sade R=0. Tydkalutaulukoissa tulee tyokalu TO maaritella vastaavasti

arvoilla L=0 ja R=0.

Tyokalun pituus L

Tyokalun pituus L voidaan maarittdd kahdella tavalla:

1 Pituus L on tyodkalun pituuden ja nollatydkalun pituuden valinen
ero L.

Etumerkki:
Tyokalu on pidempi kuin nollatydkalu: L>Lg

Tyokalu on lyhyempi kuin nollatyokalu: L<Lg

Pituuden maaritys:

Aja nollatydkalu tyokaluakselin peruspisteeseen (esim.
tyOkappaleen ylépinta Z=0)

Aseta tyokaluakselin nayttd arvoon nolla (peruspisteen asetus)
Vaihda seuraava tyokalu
Aja tydkalu samaan peruspisteeseen kuin nollatyokalu

Nyt tydkaluakselin nayttd ilmoittaa tyokalun pituuseron
nollatydkaluun nahden

Ota arvo talteen ndppaimelld ,Hetkellisaseman tallennus” TOOL
CALL -lauseeseen tai tyokalutaulukkoon

2 Jos maarittelet pituuden L esiasetuslaitteessa, talloin syotat

sisddn maaritetyn arvon suoraan tyokalun maarittelyssa TOOL DEF

tai tyOkalutaulukossa.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalun siade R

Tyokalun sdde R sydtetaan suoraan sisaan.

Pituuksien ja sateiden Delta-arvot
Delta-arvot ilmoittavat tydkalujen pituuksien ja sateiden eroja.

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

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

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

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

Tyokalutietojen maarittely ohjelmassa

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

Valitse tydkalun maérittely: Paina nédppéainta TOOL DEF
DEF

Syo6té sisdan tyokalun numero: Merkitse tydkalun
numero yksiselitteisesti.

Sydta sisaan tydkalun pituus: Pituuden korjausarvo

Syo6téa sisdan tyokalun sade

@ Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon nappaimella
. Hetkellisaseman tallennus” suoraan dialogikenttaan.
Huomioi talloin, etta tydkaluakseli on merkitty tilan
naytossa.

NC-lauseen esimerkki
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Tyokalutietojen maarittely taulukossa

Tyokalutaulukkoon voidaan maaritella enintdan 32767 tydkalua ja
tallentaa niiden tiedot. Koneparametrilla 7260 maaritellaan
tyokalujen lukumaara, jonka TNC perustaa uuden taulukon avauksen
yhteydessa. Huomioi myds editointitoiminnot myéhemmin tassa
kappaleessa.

Tyokalutaulukko: Sisadansy6tén mahdollisuudet

Tyokalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos

kone on varustettu automaattisella
tydkalunvaihtajalla

haluat mitata tydkalut automaattisesti TT 120-
mittalaitteella, ks. kosketusjarjestelman
tyokiertojen kasikirja, kappale 4

haluat jalkirouhia koneistustyokierrolla 22, ks. ,8.5
Sl-tyokierrot, ROUHINTA"

haluat tyoskennellda automaattisella
leikkauspisteen laskennalla

Lyh. Sisaansyotot Dialogi Palstaleveys
T Numero, jolla tyokalu kutsutaan ohjelmassa -

NAME Nimi, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa Tyokalun nimi?

L Tyokalun pituuden L korjausarvo Tyokalun pituus?

R Tyokalun séateen R korjausarvo Tyokalun sade?

R2 Tyokalun sdde R2 pydristysjyrsimelle (vain TyOkalun sade 27

kolmiulotteiselle sddekorjaukselle tai pyoristysjyrsimelld tapahtuvan
koneistuksen graafiselle esitykselle)

DL Tydkalun pituuden Delta-arvo TyOkalun pituuden tyovara?
DR Tyokalun sateen R Delta-arvo Tyokalun séateen tydvara?
DR2 Tyokalun sateen R2 Delta-arvo tyokalun sédteen 2 tydvara?
LCUTS Tyokalun lastuamispituus tyokierrolle 22 Lastuamispituus tyokaluakselilla?
ANGLE Suurin sallittu tyokalun sisdanpistokulma heiluvassa Maksimi sisaanpistokulma?
sisadanpistoliikkeessa tyokierrolla 22
TL Tyokalueston asetus (TL: tarkoittaa Tool Locked = engl.  Tydkaluesto?
Tyokalu estetty) Kylla = ENT / Ei = NO ENT
RT Sisartyokalun - mikali olemassa - asetus vaihtotyokaluksi  Sisartyokalu?

(RT: tarkoittaa Replacement Tool = engl. Vaihtotydkalu);
katso myos TIME2

TIME1 Tyokalun maksimi kestoaika minuutteina. Taméa toiminto Maks. kestoaika?
on konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttdohjeissa.
TIME2 Tyokalun maksimi kestoaika TOOL CALL -lauseessa Maks. kestoaika kutsulla TOOL CALL?

minuutteina: Jos todellinen kayttdaika saavuttaa tai
ylittdd tdman arvon, niin seuraavan tyokalukutsun TOOL
CALL yhteydessd TNC asettaa karaa sisartyokalun (katso
myos CUR.TIME)

CUR.TIME  Tyokalun todellinen kayttdaika minuuteissa: TNC laskee
todellista kayttdaikaa (CUR.TIME: fiir CURrent TIME =
engl. todellinen/kuluva aika) itsendisesti. Kaytettaville
tyOkaluille voit tarvittaessa antaa esimaaritellyn
kayttdajan (jo kaytetty)

Todellinen kayttdaika?

DOC Kommentti tyokalulle (enintddn 16 merkkia)

Tyokalukommentti?

PLC Informaatio sille tydkalulle, die joka tulee siirtad PLC:hen PLC-tila?
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Tyokalutaulukko: Tarvittavat tyokalutiedot automaattista
tyokalun mittausta varten

@ Tyokiertojen kuvaus automaattisessa tyokalun
mittauksessa: Katso kosketusjarjestelman tyokiertojen
kasikirjaa, kappale 4.

Lyh.

Sisaansyotot

Dialogi

CUT.

Tyokalun terien lukumééra (maks. 20 teréé)

Terien lukumaara?

LTOL

Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen
tunnistamista varten. Jos sisaansyodtetty arvo
ylitetdan, TNC estaa tyokalun kayton (tila L).
Sisdansyottoalue: 0 - 0,9999 mm

Kulumistoleranssi: Pituus?

RTOL

Tyokalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta
varten. Jos sisaansyotetty arvo ylitetdan, TNC estaa

tyokalun kayton (tila L). Sisddnsyottdalue: 0 - 0,9999

mm

Kulumistoleranssi: Sade?

DIRECT.

Tyokalun teréan suunta mittaukselle pyorivalla
tydkalulla

Terén suunta (M3 = -)?

TT.R-OFFS

Pituusmittaus: Tydkalun siirtyméa mittausneulan
keskipisteen ja tydkalun keskipisteen valilla.
Esiasetus: Tyokalun sade R (Nappdin NO ENT
maérittelee arvon R)

Tyokalusiirtyméa Sade?

TT.LOFFS

Sateen mittaus: Tyokalun lisasiirtyma parametrissa
MP6530 (katso ,,13.1 Yleiset kayttdjaparametrit”)

mittausneulan ylareunan ja tyokalun alareunan valilla.

Esiasetus: 0

Tyokalusiirtyma Pituus?

LBREAK

Sallittu tyokalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa.
Jos sisdédnsyotetty arvo ylitetaan, TNC estaa tydkalun
kayton (tila L). Sisédansyottdalue: 0 - 0,9999 mm

Rikkotoleranssi: Pituus?

RBREAK

Tyokalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa.
Jos sisdénsyotetty arvo ylitetaan, TNC estaa tydkalun
kayton (tila L). Sisdénsyodttdalue: 0 - 0,9999 mm

Rikkotoleranssi: Sade?

Tyokalutaulukko: Taydentavat tyokalutiedot automaattista
kierrosluvun/syottéarvon laskentaa varten

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

TYP Tyokalutyyppi (MILL=Jyrsin, DRILL=Pora, Tyokalun tyyppi?
TAP=Kierrepora): Ohjelmanéappain VALITSE TYYPPI (3.
ohjelmanéappainpalkki); TNC antaa naytolle ikkunan,
jossa voit valita tyokalutyypin

TMAT Ty6kalumateriaali: Ohjelmandppéain VALITSE TERAN Tyokalun materiaali?
MATERIAALI (3. ohjelmanappéinpalkki); TNC antaa
naytolle ikkunan, jossa voit valita terdn materiaalin

CDT Lastuamistietotaulukko: Ohjelmanappéin VALITSE Lastuamistietojen taulukko?
CDT (3. ohjelmanappainpalkki); TNC antaa naytolle
ikkunan, jossa voit valita lastuamistietojen taulukon
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Tyokalutaulukoiden editointi

Ohjelmanajoa varten voimassa olevan tyokalutaulukon nimi on
TOOL.T. TOOL T on oltava tallennettuna hakemistossa TNC:\ ja sita
voidaan editoida koneen kayttdtavalla. Tyokalutaulukot, jotka

halutaan arkistoida tai joita halutaan kayttaa ohjelman testauksessa,

nimetaan jollakin muulla tiedostonimelléd ja tyyppitunnuksella .T.

Tyokalutaulukon TOOL.T avaus:

Valitse haluamasi koneen kayttotapa

— Valitse tyokalutaulukko: Paina ohjelmanéppainta
TABLE TYOKALUTAULUKKO

p— Aseta ohjelmanappain EDITOI asetukseen ,PAALLA"
oFF -[BH]

Muun halutun tydkalutaulukon avaus:
Valitse kayttétapa Ohjelman tallennus/editointi
Kutsu tiedostonhallinta
MGT

OLta naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina
ohjelmanappéinta VALITSE TYYPPI

Ota naytolle tyypin .T tiedostot: Paina
ohjelmanappéinta NAYTA .T

Valitse tiedosto tai syota sisdan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta nappaimella ENT tai
ohjelmanappaimelld VALITSE

Jos olet avannut tydkalutaulukon editointia varten, niin voit lilkuttaa
kirkaskenttaa (kursoripalkkia) taulukon sisallda nuolindppaimilla tai
ohjelmanappaimilla haluamaasi paikkaan (katso kuvaa ylla oikealla).
Haluamassasi kohdassa voit ylikirjoittaa sen hetkisen arvon tai
syottda sisaan uuden arvon. Katso muut editointitoiminnot
seuraavasta taulukosta (katso seuraavaa sivua).

Jos TNC ei pysty nayttdmaan kaikkia kohtia samanaikaisesti,
taulukon yll& olevassa palkissa naytetaan symbolia ,>>" tai , <<

Tyokalutaulukon lopetus:

Kutsu tiedostonhallinta ja valitse toisen tyypin tiedosto, esim.
koneistusohjelma
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Tool table editing Pregranming
i and editing
Tool radius?
K<File: TOOL. T HH
T L R2 DL OR ORZ 1L RT
2] +0 +a +a +a ] +a
1 -27.25 4 +0.1 +0.25 +@.15 +0 2
2 -3 +3 +a +0.01 +@.1 +a
3 -22.5 +0.25 +0.1 +8.1 0
4 -5 +2.5 +a +a +@ +a
5 -6 +3 +3 +8 +6.5 +0
6 -7 +a +a +0.1 +@ +a
+150.80088 Y -50.0008 2 +100.0000
A +0.8888 B +180.8008 C +90.0000
ACTL. T 2] M 5-9
BEGIN END PAGE PAGE EDTT FIND POCKET
ﬁ Q ﬁ B' oFF <[O1] ,Lgst TABLE
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Tyokalutaulukon editointitoiminnot

Ohjelmanappain

BEGIN

Taulukon alun valinta T
END
Taulukon lopun valinta 1
PRGE
Edellisen taulukkosivun valinta 1
PRGE
Seuraavan taulukkosivun valinta 1
Tyokalun nimen etsinta FIuD
taulukosta HAME
TyOkalutietojen esitys TIsT
sarakkeittain tai tyokalun kaikkien FORMULAR
tietojen esitys yhdelld kuvaruudun
nayttdsivulla
H o Ik BEGIN
LINE
yppy rivin alkuun g
o END
LINE
Hyppy rivin loppuun Tt
. .. L COPY
Kirkkaan taustakentan kopiointi _
Kopioidun kentén sijoitus FrELD
Lisattavissa olevien rivien (tydkalujen) lisays APPEND
taulukon loppuun N LINES
) . . . . - SHOW
Paikan numeron nayttd / ei nayttéa C_orT
POCKET MR
Kaikkien tyokalujen nayttd / Vain niiden tyodkalujen HIDE
naytto, jotka on tallennettu paikkataulukkoon [OFF]- oM

74

Ohjeita tyokalutaulukoille

Koneparametrilla 7266.x asetetaan, mita maarittelyja
tyokalutaulukkoon voidaan tehda ja missa
jarjestyksessa ne suoritetaan. Huomioi
tyokalutaulukon konfiguroinnissa, etta
kokonaisleveys ei ole enempéaa kuin 250 merkkia.
Levedmpia taulukoita ei voi siirtaa
tiedonsiirtoliténnan kautta. Yksittdisten sarakkeiden
leveydet esitellddn koneparametrin MIP7266.x
kuvauksessa.

% Voit ylikirjoittaa tyokalutaulukon yksittaisia
sarakkeita tai riveja jonkin toisen
tiedoston tiedoilla. Alkuehdot:

Kohdetiedoston on oltava valmiiksi
olemassa

Kopioitava tiedosto saa sisaltaa vain
ylikirjoitettavat (korvattavat) sarakkeet
(rivit).

Yksittaiset sarakkeet tai rivit kopioidaan
ohjelmanappaimella KORVAA KENTAT
(katso 4.4 Laajennettu tiedostonhallinta).
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Paikkataulukko ty6kalunvaihtajaa varten

Automaattista tyokalunvaihtoa varten ohjelmoidaan ohjelmanajon
kayttotavalla taulukko TOOL_P (TOOL Pocket engl. Tyokalupaikka).

Valitse paikkataulukko

TooL
TABLE

POCKET
TABLE

Valitse tyokalutaulukko:
Paina ohjelmanappaintd TYOKALUTAULUKKO

Valitse paikkataulukko:
Paina ohjelmanéappéintd PAIKKATAULUKKO

Pocket table editing Prosran tanle
editing

Special tool Yes=ENT/No=NOENT

File: TO0L_T

b= 100U 1
P T ST F L _PLC

a %08000000
00000000

2 B F %08000000
00000000

4 %08000000
L x00000860

& %08000000

o om e woN o

p— Aseta ohjelmangppain EDITOI asetukseen PAALLA +150.0008 Y -50.0808 Z +180.0000
0rF s A +0.88880 B +188.808088 C +90.08000
AcTL. I ] M 59
Voit syottaa sisdan seuraavat tyokalua koskevat tiedot Feamn — — CE R B — —
paikkataulukkoon: i Q i} IS PRl | orrotom| Lane TABLE
Sarake Sisaansyotot Dialogi
p Ty6kalupaikan numero tydkalumakasiinissa -
T Tyoékalun numero Tyokalun numero?
ST Tyokalu on erikoistydkalu (ST: tarkoittaa Special Tool = Erikoistydkalu?
engl. Erikoistyokalu); jos erikoistydkalu vie tilaa seka
paikan takaa ettd sen edestd, talldin kyseiset paikat
merkitaan estolla sarakkeessa L (tila L)
F Tyokalu palautetaan aina samaan paikkaan Kiinted paikka?
makasiinissa (F: fir Fixed = engl. kiinted) Kylld = ENT /Ei = NO ENT
L Paikan esto (L: fir Locked = engl. estetty, katso myds Paikka estetty?
saraketta ST) Kylld = ENT /Ei = NO ENT
PLC Tietoja, jotka tata tyokalupaikkaa varten on PLC-tila?

valitettdva PLC:hen

Paikkataulukon editointitoiminnot

Ohjelmanappain

. BEE;N
Taulukon alun valinta i
. END
Taulukon lopun valinta !
. . . PRGE
Edellisen taulukkosivun valinta i
. . PAGE
Seuraavan taulukkosivun valinta i
. RESET
Paikkataulukon uudelleenasetus POCKET
L. NACHSTE
Hyppy seuraavan rivin alkuun SETLE
. RESET
sarakkeen tyokalun numero T uudelleenasetus CoLLHN
o END
Hyppy rivin loppuun ng
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutietojen kutsu

Tyokalukutsu TOOL CALL ohjelmoidaan koneistusohjelmassa
seuraavilla sisdansyotoilla:

TOOL
CALL

Valitse tyokalun kutsu nappaimellda TOOL CALL

Tyokalun numero: Sy6ta siséan tydkalun numero tai
nimi. Tyokalu on asetettu etukateen TOOL DEF -
lauseessa tai tyokalutaulukossa. Tydkalun nimi
asetetaan lainausmerkeissa. Nimi perustuu aktiivisen
tyokalutaulukon TOOL.T sisdansyottoon.

Karan akselisuunta X/Y/Z: Syota sisdéan tyokaluakseli

Karan kierrosluku S: Syota sisaan karan kierrosluku
suoraan, tai anna TNC:n laskea se, jos tydskentelet
lastuamistietojen taulukon avulla. Paina sité varten
ohjelmanappéintd S AUTOM. LASKENTA. TNC rajoittaa
karan kierrosluvun maksimiarvoon, joka on asetettu
koneparametrissa 3515

Syottdarvo S: Syota sisdan sydttdarvo suoraan, tai anna
TNC:n laskea se, jos tyoskentelet lastuamistietojen
taulukon avulla. Paina sitéa varten ohjelmanappainta F
AUTOM. LASKENTA. TNC rajoittaa syottdarvon
+hitaimman akselin+ maksimiarvoon (koneparametrin
1010 asetus). F vaikuttaa niin kauan, kunnes ohjelmoit
uuden paikoituslauseen tai maarittelet uuden
syottéarvon TOOL CALL -lauseessa

Tyokalun pituustydvara: Tyokalun pituuden Delta-arvo
Tyokalun sédetydvara: Tydkalun sateen Delta-arvo

Tyokalun sadetyovara 2: Tydkalun sateen 2 Delta-arvo

Tyokalukutsun esimerkki

Kutsutaan tydkalua numero 5 tyokaluakselilla Z karan kierrosluvulla
2500 r/min ja syottdnopeudella 350 mm/min. Tydkalun
pituustydvara ja tyokalun sadetydvara 2 ovat 0,2 ja 0,005, tyokalun
sateen alimitta on 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2:+0,05

D" suureille ' ja ,,R" tarkoittaa Delta-arvoa.

Esivalinta tyokalutaulukoilla

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

%’  Tyokalun vaihto on koneesta riippuva toiminto. Katso
koneen kayttoohjekirjaal

Tyokalunvaihtoasema

Tybdkalunvaihtoasemaan saapumisen tulee tapahtua
térmaysvapaasti. Lisdtoiminnoilla M91 ja M92 voit syottaa sisdan
koneen kiintean tydkalunvaihtoaseman. Jos ohjelmoit ennen
ensimmaista tydkalukutsua TOOL CALL 0, silloin TNC siirtaa
kiinnitysvarren karan akselilla sellaiseen asemaan, joka riippuu
tyokalun pituudesta.

Manuaalinen tydkalun vaihto
Ennen manuaalista tyokalun vaihtoa kara pysaytetaan ja tydkalu
ajetaan tyokalunvaihtoasemaan:

Aja ohjelmoituun tyokalunvaihtoasemaan
Keskeytad ohjelmanajo, katso ,11.4 Ohjelmanajo”
Vaihda tyokalu

Jatka ohjelmanajoa, katso ,11.4 Ohjelmanajo”

Automaattinen tyokalun vaihto

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.

Tyokalukutsulla TOOL CALL TNC vaihtaa tydkalun makasiinista.

Automaattinen tyokalun vaihto
kestoajan ylittyessa: M101

%’  M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
= kayttéohjekirjaal

Jos tyokalun kéyttdaika saavuttaa arvon TIMET tai TIME2, TNC
vaihtaa automaattisesti tilalle sisartydkalun. Sita varten taytyy
ohjelman alussa aktivoida lisdtoiminto M101. Toiminnon M101
voimassaolo voidaan peruuttaa toiminnolla M102.

Automaattinen tyokalun vaihto ei aina tapahdu heti kestoajan
ylittyessa, vaan vasta muutaman ohjelmalauseen jalkeen, mika
johtuu ohjausviiveesta.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Alkuehdot standardi-NC-lauseille
sadekorjauksella RO, RR, RL

Sisartyokalun séateen tulee olla sama kuin alunperin
asetetun tyokalun sade. Jos séateet eivat ole samat,
TNC néayttaa viestia ja eika vaihda tydkalua.

Alkuehdot NC-lauseille

pintanormaalivektoreilla ja 3D-korjauksella
(katso kappaletta 5.4 ,, Kolmiulotteinen
tyokalukorjaus”)

Sisartyokalun sade voi poiketa alkuperéaisesta
tyOkalusta. Sita ei huomioida CAD-jarjestelmista
siirretyillda ohjelmalauseilla. Delta-arvo (DR)
syGtetdan sisadan tyokalutaulukossa tai TOOL CALL -
lauseessa.

Jos DR on suurempi kuin nolla, TNC nayttaa viestia
ja eika vaihda tyokalua. Tama viesti voidaan
mitatdida M-toiminnolla M107 ja taas aktivoida
toiminnolla M108.
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5.3 Tyokalukorjaus

5.3 Tyokalukorjaus

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

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

% Kun ohjelmalauseet laaditaan CAD-jarjestelmassa
pintanormaalivektoreiden avulla, TNC voi suortittaa
kolmiulotteisen tydkalukorjauksen, katso
5.4 Kolmiulotteinen tyokalukorjaus”

Tyokalun pituuskorjaus

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

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

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

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

Korjausarvo = L + DL1oo caLL + DLyag jossa

L Tyokalun pituus L kuten TOOL DEF -lauseessa tai
tyokalutaulukossa

DLyooLcae  Ty6vara DL pituudelle TOOL CALL -lauseesta (ei
huomioida paikoitusnaytdssa)

DLag Tyovara DL pituudelle tydkalutaulukosta
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Tyokalun sadekorjaus

Tydkalun liikkeen ohjelmalause sisaltaa
RL tai RR sadekorjaukselle
R+ tai R— sddekorjaukselle akselisuuntaisessa siirtoliikkeessa
RO, jos sadekorjausta ei suoriteta

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tydkalu kutsutaan ja sita liikutetaan
koneistustasossa koodilla RL tai RR.

@ TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:
ohjelmoit paikoituslauseen koodilla RO
suoritat muodon jaton toiminnolla DEP
ohjelmoit koodin PGM CALL
valitset uuden ohjelman kaskylla PGM MGT

Sadekorjauksessa huomioidaan Delta-arvot seka
TOOL CALL -lauseesta etta tydkalutaulukosta:

KOI’jausarVO =R+ DRTOOL caLL + DRTAB jossa

R Tyokalun sdde R kuten TOOL DEF -lauseessa tai
zeug-Tabelle

DRrooLcal.  TyOvara DR sateelle TOOL CALL -lauseesta (ei
huomioida paikoitusnaytdssa)

DR Tyovara DR séateelle tyokalutaulukosta
Rataliikkeet ilman sadekorjausta: RO

Tyokalun liikkuu koneistustasossa keskipisteen kulkiessa
ohjelmoitua rataa, tai ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Kayttd: Poraus, Esipaikoitus

Katso kuvaa oikealla.

Rataliikkeet sadekorjauksella: RR ja RL
RR Tyokalu liikkuu muodosta oikealla

RL Tyokalu liikkkuu muodosta vasemmalla

Tyokalun keskipiste on nain tyokalun sdteen mukaisella etaisyydella

ohjelmoidusta muodosta. ,Oikealla” ja ,vasemmalla” tarkoittaa
tyokalun sijaintia liikesuunnassa pitkin tyokappaleen muotoa. Katso
kuvaa seuraavalla sivulla.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5.3 Tyokalukorjaus

(5

Kahden erilaisen sadekorjauksen sisaltavan
ohjelmalauseen vélilla on oltava vahintaan yksi lause
ilman sadekorjausta eli sadekorjauksella RO.

Sadekorjaus aktivoituu sen lauseen lopussa, jossa se
ensimmaisen kerran ohjelmoidaan.

Ensimmaisella lauseella sadekorjaukselle RO TNC
paikoittaa tydkalun ohjelmoituun alku- tai
loppupisteeseen. Paikoita nainollen tydkalu jo ennen
ensimmaista muotopistetta tai vasta viimeisen
muotopisteen jalkeen, jotta muoto ei vahingoitu.

Sadekorjauksenn sisaansyotto
Sen jalkeen kun rataliikkeen ohjelmoinnissa olet syottanyt siséan
koordinaatit, ilmestyvat seuraava kysymys:

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ?

RL

Tyokalun liike vasemmalla ohjelmoidusta
muodosta: Paina ohjelmanappainta RL tai

RR

Tyokalun liike oikealla ohjelmoidusta muodosta:
Paina ohjelmanéappéintd RR tai

80

Tyokalun liike ilman sadekorjausta tai
sadekorjauksen peruutus: Paina nappaintd ENT

Lopeta dialogi: Paina néppainta END

Yi

©
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Sadekorjaus: Nurkan pyoéristys

Ulkonurkat

Kun olet ohjelmoinut sadekorjauksen, niin TNC ohjaa tydkalua
ulkonurkissa pitkin liittymékaarta tai suoraa (valinta koneparametrilla
MP7680). Tarvittaessa TNC pienentéda ulkonurkissa syottdarvoa,
esim. suurissa suunnanvaihtoliikkeissa.

Sisénurkat ] ) L
Sisanurkissa TNC laskee leikkauspisteen tydkalun radoille, joilla

tydkalun keskipistettéd sadekorjattuna ajetaan. Tasta pisteesta
tyokalu jatkaa seuraavaa muotoelementtia pitkin. Nain tyokappale ei
vahingoitu sisénurkissa. Siitd seuraa, ettd tyokalun sadetta ei saa
tietyilld muodoilla valita kuinka suureksi hyvansa.

Al3 sijoita sisdpuolisen koneistuksen alku- ja
loppupisteitd muodon nurkkaan, koska muuten muoto
voi vahingoittua.

Nurkan koneistus ilman sadekorjausta

Koneistuksessa ilman sadekorjausta voit vaikuttaa tyokalun rataan
ja syottdarvoon tydkappaleen nurkissa lisatoiminnolla M90. Katso
., 74 Rataliikkeiden kasittelyn lisdtoiminnot”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5.4 Kolmiulotteinen tydkalukorjaus

5.4 Kolmiulotteinen tyodkalu-
korjaus

TNC voi suorittaa suorille lauseille kolmiulotteisen
tyokalukorjauksen (3D-korjaus). Suoran loppupisteen koordinaattien
X,Y ja Z liséksi on maariteltava myds pintanormaalin komponentit
NX, NY ja NZ (katso kuvaa alla oikealla). Suoran loppupiste ja
pintanormaalit lasketaan CAD-jarjestelméassa. 3D-korjauksella voit
kayttaa eri kokoisia tyokaluja kuin alunperin on koneistusta varten
tarkoitettu.

Tyokalujen muodot

Kéytettavat tydkalun muodot (katso oikealla olevia kuvia ylla ja
keskelld) asetetaan tyokalun sateilla R ja R2:

TYOKALUN SADE: R
Mitta tydkalun keskipisteesta tydkalun ulkoreunaan

TYOKALUN SADE 2: R2
Pyoristyssade tyokalun karjesta tydkalun ulkoreunaan

Suhde R ja R2 maaraa tyokalun muodon:

R2=0 Varsijyrsin

R2 =R Sadejyrsin

0<R2 <R Pyoristysjyrsin

Naiden maéarittelyjen perusteella saadaan myo6s tydkalun
peruspisteen Ptkoordinaatit.

Arvot TYOKALUN SADE ja TYOKALUN SADE 2 sydtetdann sisasn
tyokalutaulukkoon.

Pintanormaali

Pintanormaalin maarittely
Pintanormaali on matemaattinen suure, jolla on

suuruus
tadssa: tyokappaleen ylapinnan ja tyokalun peruspisteen Prvélinen
etaisyys ja

suunta

Varsijyrsin ja sadejyrsin: pystysuoraan koneistettavasta
tyOkappaleen ylapinnasta poispain tydkalun peruspisteeseen Pt
Pyoristysjyrsin: Lapi pisteen Py’ tai Pt

Pintanormaalin suuruus ja suunta asetetaan komponenteila NX, NY
ja NZ.
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% Aseman koordinaatit X,Y, Z ja pintanormaalin koordinaatit
NX, NY, NZ on oltava NC-lauseessa samassa
jarjestyksessa.

3D-korjaus pintanormaaleilla on voimassa
koordinaattimaarittelyille paaakseleilla X, Y, Z.

Jos vaihdat karaan ylimittaisen tydkalun (positiivinen
Delta-arvo), TNC antaa virheilmoituksen. Virheilmoitus
voidaan peruuttaa M-toiminnolla M107 (katso ,,5.2
Tyokalutiedot, Tydkalun vaihto”).

TNC ei varoita virheilmoituksella, mikali tydkalun ylimitta
vahingoittaa muotoa.

Koneparametrilla 7680 maaritelladn, onko CAD-
jarjestelma korjannut tydkalun pituuden kuulan
keskipisteella P;vai kuulan alanapapisteelld Pg.

Muiden tyokalujen kaytto: Delta-arvot

Kun karaan asetetaan tyokalu, joka on eri kokoinen kuin alunperin
on tarkoitettu, niin silloin pituuden ja sateen erot syotetdan sisdan
Delta-arvoiksi tydkalutaulukkoon tai tyokalukutsussa TOOL CALL:

Positiiviset Delta-arvot DL, DR, DR2
Tyokalun mitat ovat suurempia kuin alkuperéisella tydkalulla
(tydvara)

Negatiiviset Delta-arvot DL, DR, DR2
Tyokalun mitat ovat pienempia kuin alkuperaisella tyokalulla
(alimitta)

TNC korjaa tydkalun aseman Delta-arvojen ja pintanormaalien
avulla.
Esimerkki: Ohjelmalause pintanormaaleilla

LN  X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581
NY+0,0078922 Nz-0,8764339 F1000 M3

LN Suora 3D-korjauksella

XY, Z Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit
NX, NY, NZ Pintanormaalin komponentit

F Syottdarvo

M Lisatoiminto

Syottdarvo F ja lisdtoiminto M voidaan syottaa sisdan ja niitd voidaan

muuttaa kayttétavalla Ohjelman tallennus/editointi.

Suoran loppupisteen koordinaatit ja pintanormaalien koordinaatit on

maaritelty valmiiksi CAD-jarjestelmasta.
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

5.5 Tyoskentely lastuamistietojen
taulukoilla

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella TNC
&= tydskentelyyn lastuamistietojen taulukoilla.

Mahdollisesti koneenne ei ole varustettu kaikilla tassa
kuvatuilla tai kaytettavilla lisatoiminnoilla. Katso koneen
kayttoohjekirjaa

Lastuamistietojen taulukoiden avulla, joissa asetetaan halutut
tyOkappaleen ja tydkalun materiaalien yhdistelméat, TNC voi
lastuamisnopeuden V¢ ja ratasyottdarvon f; perusteella laskea karan
kierrosluvun S ja ratasyottonopeuden F Laskennan edellytyksena
on, ettd olet maaritellyt ohjelmassa tydkappaleen materiaalin ja
tyOkalutaulukossa erilaiset tyokalukohtaiset ominaisuudet.

Ennenkuin annat TNC:n laskea automaattisesti
lastuamistiedot, taytyy tyokalutaulukko aktivoida (tila S)
kayttotavalla Ohjelman testaus, jotta TNC pystyy
kayttamaan tyokalukohtaisia tietoja.

DATEI: TOOL.T MM
R CUT. TYP TMAT CDT

5 4 MILL HSS PRO1

AWON—=-O—H

DATEI: PRO1.CDT
NR WMAT TMAT Vet F1

STe5  HSS 40 0.06

PrON—=O

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z S$1273 F305

Lastuamistietotaulukon editointitoiminnot Ohjelmanéappéin
Rivin liséys ol

P . DELETE
Rivin poisto LINE

.. MACHSTE

Hyppy seuraavan rivin alkuun JETLE
Taulukon jarjestely (sarakkeiden mukaan) ORDER
Kirkastaustaisen kentan kopiointi CoPY
(2. ohjelmanéappaintaso) FIELD
Kirkastaustaisen kentdn lisdys (2. ohjelmanéppéintaso) | _._ .
Taulukkomuodon editointi (2. ohjelmanéppaintaso) FEEi;T
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Taulukko tyokappaleen materiaaleja varten tazt  |Table editing
NAME ?

Tybkappaleen materiaalit maaritelladn taulukossa WMAT.TAB (katso
kuvaa keskelld oikealla). WMAT.TAB on normaalisti tallennettuna A nor
hakemistossa TNC:\ ja se voi siséltda mielivaltaisen méaaran 12 verg.-Stahl 1.7707
materiaalien nimia. Materiaalien nimet voivat siséltaa enintaan 32 13 38 Crliito § Werg.-Stanl 1.6580

‘e N e - . . e W ey e e 14 31 CrMo 12 Nitrier-Stahl 1.8615
merkkia (my0s valilyonti). TNC nayttéa sarakkeen NAME sisaltoa, 5 a1 oreu 8  Wilrier-tant 1.ests
kun maarittelet tydkappaleen materiaalia ohjelmassa (katso 16 32 Crffo 12 Vers.-Stahl 1.7361
Seuraavaa kappa|etta)_ 1? 34 CrAl & Hitrier-Stahl 1.8504

18 34 CrAlMo & MNitrier-Stahl 1.8507
13 34 CrAINI 7 MNitrier-Stahl 1.8500

Jos muutat standardia materiaalitaulukkoa, se taytyy

28 34 CrAI8 & Mitrier-8tahl 1.8508

kopioida toiseen hakemistoon. Muuten 21 390rMo 4 verg.-stanl 1.7220
ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat 22 35 NIGr 18 Verg.-Stanl 1.5864
HEIDENHAIN-standarditiedoilla. Méaarittele talldin 28 35 Nibrto 18 lerkz, -Stshl 12768

. . . 24 48 CrMnMo 7 Werkz.-Stahl 1.2311
hakemistopolku tiedostossa TNC.SYS avainsanalla ——

_ H H H " —_ INSERT DELETE MEHT
WMAT= (katso ,Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS T 1 i il S I IS I

mydhemmmin tassa kappaleessa).

Valttaaksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi
tiedosto WMAT.TAB saannodllisin valiajoin.

Tyokappaleen materiaalin maarittely NC-ohjelmassa
NC-ohjelmassa materiaali valitaan ohjelmanappaimella WMAT
taulukosta WMAT.TAB:

Ohjelmoi tyokappaleen materiaali: Paina kayttotavalla
Ohjelman tallennus/editointi ohjelmanappaintda WMAT.

SELECT Ota naytolle taulukko WMAT.TAB: Paina
==l ohjelmanappainta VALITSE MATERIAALI, mink3
jalkeen TNC antaa néaytolle paallekkaisen ikkunan niilla
materiaaleilla, jotka on tallennettu taulukkoon
WMAT.TAB

Valitse tyokappaleen materiaali: Siirrd kirkaskentta
nuolindppaimilld haluamasi materiaalin kohdalle ja
vahvista se painamalla nappéintd ENT. TNC poimii
taman materiaalin WMAT-lauseeseen. Voidaksesi
selata nopeammin tyokappaletaulukossa, paina
nappaimiston SHIFT-nappainta ja sen jalkeen
nuolindppaimia. Talldin TNC selaa sivuttain.

WHMAT

Lopeta dialogi: Paina ndppéainta END
Jos muutat ohjelmassa olevaa WMAT-lausetta, TNC antaa

virheilmoituksen. Tarkista, ovatko TOOL CALL -
lauseeseen tallennetut lastuamistiedot viela voimassa.
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Taulukko ty6kalun materiaaleja varten

Tyokalun materiaalit maaritellaan taulukossa TMAT.TAB. TMAT.TAB
on normaalisti tallennettuna hakemistossa TNC:\ ja se voi sisaltaa
mielivaltaisen méaaran materiaalien nimia. Materiaalien nimet voivat
siséltda enintddn 32 merkkia (myos valilyonti). TNC nayttéa
sarakkeen NAME sisalt6a, kun maarittelet tydkalun materiaalia
tyokalutaulukossa TOOL.T.

Jos muutat standardia materiaalitaulukkoa, se taytyy
kopioida toiseen hakemistoon. Muuten
ohjelmistopaivitykseen tekeméasi muutokset korvautuvat
HEIDENHAIN-standarditiedoilla. Maarittele talldin
hakemistopolku tiedostossa TNC.SYS avainsanalla
TMAT= (katso ,Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS"
mydhemmmin tassa kappaleessa).

Valttadksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi
tiedosto TMAT.TAB saanndllisin valiajoin.

Lastuamistietojen taulukko

Tyokappaleen/tyokalun materiaaliyhdistelmat maaritelldan niihin
liittyvien lastuamistietojen kanssa taulukkoon nimella .CDT (engl.
cutting data file: Lastuamistietojen tiedosto; katso kuvaa keskella
oikealla). Sisdansyotot lastuamistietojen taulukkoon ovat vapaasti
konfiguroitavissa. Pakollisten sarakkeiden NR, WMAT ja TMAT
lisdksi TNC voi kasitella nelja erilaista lastuamisnopeuden (Vc)/
syottdarvon (F) yhdistelmaa.

Hakemistossa TNC:\ on tallennettuna vakiolastuamistietojen
taulukko FRAES_2 .CDT. Voit editoida ja tdydentéa tiedostoa
FRAES_2.CDT mielesi mukaan tai lisatd haluamasi maaran uusia
lastuamistietojen taulukoita.

(&5 Jos muutat standardia lastuamistietojen taulukkoa, se
taytyy kopioida toiseen hakemistoon. Muuten
ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat
HEIDENHAIN-standarditiedoilla (katso
., Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS"” myohemmin tassa
kappaleessa).

Kaikkien lastuamistietojen tulee olla tallennetuna
samaan hakemistoon. Jos hakemisto ei ole
standardihakemisto TNC:\, taytyy tiedostossa TNC.SYS
avainsanan PCDT= sisaansyoton jalkeen maaritella
hakemistopolku, jonka mukaan lastuamistietotaulukko
on tallennettu.
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Manual Table editing
Cutting material?

operat ion

File: THAT. TAB

3 NAME DUC

2 HC-P35 HM beschichtet

3 HSS

4 HSSE -Cob HS8S + Kohalt

5 HSSE -Co8 HS85 + Kobalt

& HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt

? HSSE~TiCN TiCMN-heschichtet

8 HSSE~TiN TiN-beschichiet

9 HT-P18 Cernet

10 HW-K16 HM unbeschichtet

11 HW-K256 HM unbeschichtet

12 HM unbeschichtet

13 HU-P35 HM unbeschichtet

14 Hartmetall Wollhartuetall
BEGIN END PAGE PAGE
g | 0| 0 [0 N e |

Program run | Taphle editing
Cutting speed Vcl7?

full sequence

a
1
2 1.9035 HSS Co 8 42 ©.0256 &5 6.025
3 1.8835 HSS Co 18 6.832 55 0.832
4 1.8037 HSS Co 8 45 @.85 5@ 0.05
5 1.0048 HSS Co 8 48 ©.85 65 0.05
3 1.0048 HSS Co 18 45 ©.832 65 0.032
7 cee Ticn 65 0.64 B8 0.64
8 cee Tin 62 0.64 7@ 0.64
9 60 vellhartn. 75 0.64 8@ 0.64
18
11
12
TITIT [T [
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Uuden lastuamistietotaulukon maarittely
Valitse kayttotapa Ohjelman tallennus/editointi

Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppéaintd PGM MGT

Valitse se hakemisto, johon lastuamistietotaulukko tulee tallentaa
(Normaalisti: TNC:\)

Syo6ta sisaan tiedoston nimi ja tiedostotyyppi .CDT, vahvista
nappaimella ENT

TNC nayttda kuvaruudun oikeassa puoliskossa erilaisia
taulukkomuotoja (konekohtainen, katso esimerkki kuvasta ylla
oikealla), joissa olevien lastuamistieto/syottdarvo-yhdistelmien
lukumaara vaihtelee. Siirrd kirkaskenttd nuolindppaimilla
haluamasi taulukkomuodon kohdalle ja vahvista se painamalla
nappéaintd ENT. TNC luo uuden tyhjan lastuamistietojen taulukon

Tarvittavat maarittelyt tyokalutaulukossa
Tyokalun sade — Sarake R (DR)
Hammasluku (vain jyrsintyokaluilla) — Sarake CUT.

Tyokalutyyppi - Sarake TYP

Tyokalutyyppi vaikuttaa ratasyottoliikkeen laskentaan:
Jyrsintyokalu: F =S e f,ez

Kaikki muut tydkalut: F=Sefy

S = Karan kierrosluku

f; = Syottdé per hammas

fy = Syotto per kierros

z = Hammaslukumaara

Tyokalun materiaali — Sarake TMAT

Lastuamistietotaulukon nimi, jota kdytetaan télle tyokalulle -
Sarake CDT

Tyokalutyyppi, tyokalun materiaali ja lastuamistietotaulukko valitaan
ohjelmanappaimella (katso ,5.2 Tydkalutiedot”).

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Pregran run | Prggramming and editing

full segquence

Select

table format

2 Rsz3z:n
[l Rs922:
[SRREN

- TNC:-
[0 28847001
[0 ALBERT
O CUTTING
O DEMOBSP
O Lsvz
O HE
0 HsT
0O Nk
O DIGT
[0 MESSZVKL

: WMAT-THAT,VC1-F1
: FRAES_4.COT WMAT-THMAT,VUc1,F1
: FRAES_2.CDT WMAT-THMAT,VYc1.F1
: FRAES_1.COT WMAT-THMAT,VUc1,F1
: BOHREN.CDT WMAT-THMAT,VYc1.F1

Format Fields

2VC2,F2,VC3.F3
SUC2,F2,UC3,F3,Ucd,FY
VC2.F2

SELECT

END
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Toimenpiteet tyoskentelyssa automaattisella
kierrosluvun/syottoarvon laskennalla

1 Jos ei ole vield maaritelty: Syota sisdan tyokappaleen materiaali
tiedostoon WMAT.TAB

2 Jos ei ole vield maaritelty: Syota sisaan tydkalun materiaali
tiedostoon TMAT.TAB

3 Jos ei ole viela maaritelty: Syoté sisaan kaikki lastuamistietojen
laskentaan tarvittavat tydkalukohtaiset tiedot tyokalutaulukkoon:
Tyokalun sade
Hampaiden lukumaara
Tyokalun tyyppi
Tyokalun materiaali
Tyokalua koskeva lastuamistietojen taulukko

4 Jos ei ole vield maaritelty: Syota sisdan lastuamistiedot
haluamaasi lastuamistietotaulukkoon (CDT-tiedosto)

5 Kayttotapa Testaus: Aktivoi se tyodkalutaulukko, josta TNC:n tulee
poimia tyokalukohtaiset tiedot (tila S)

6 NC-ohjelmassa: Maérittele tydkappaleen materiaali
ohjelmanappaimella WMAT

7 NC-ohjelmassa: Kéaynnistad ohjelmandppaimen avulla karan
kierrosluvun ja syottdarvon automaattinen laskenta TOOL CALL -
lauseessa

Taulukkorakenteen muutos

Lastuamistietojen taulukot ovat TNC:lle nk. +vapaasti maariteltavia
taulukoita+. Vapaasti maariteltavien taulukoiden muotoa voidaan
muuttaa rakenne-editorilla.

Rakenne-editorin kutsu

Paina ohjelmanappaintd EDITOI FORMAATTI (2.
ohjelmanappéintaso) TNC avaa editointi-ikkunan (ks. kuvaa oikealla),
jossa taulukkorakennetta esitetaan ,,um 90° kierrettyna” Yksi rivi
editointi-ikkunassa maarittelee yhden sarakkeen kyseisesséa
taulukossa. Katso rakennekaskyn merkitys (otsikkorivien maarittely)
viereisesta taulukosta.

Rakenne-editorin lopetus

Paina nappainta END. TNC muuntaa taulukossa valmiiksi
tallennettuna olevat tiedot uuteen muotoon. Ne elementit, joita
TNC ei pysty muuntamaan uuteen muotoon, ndytetddn merkinnalla
# (esim. jos sarakkeen leveys on pienentynyt).

88

Rakennekasky Merkitys

NR Sarakkeen numero

NAME Sarakekuvaus

TYP N: Numeerinen sisdansyotto

sisdansyottod

C: Aakkosnumeerinen

WIDTH

Sarakkeen leveys. Tyypillda N
mukaanlukien etumerkki,
pilkku ja pilkun jalkeiset
merkkipaikat

DEC

Pilkun jalkeisten
merkkipaikkojen maara
(maks. 4, voimassa vain

tyyppilld N)

ENGLISH

HUNGARIA

Kielikohtaiset dialogit
(maka. 32 merkkia)

Manual
operation

Table editing
Field name?

Flle: @39AC0/0. DB 5>

NAME TP L
AT c 16 ]
TMAT C 18

ENDI

Werkpiece material?

Tool material?
Cutting speed Uct?
Feed rate Fz17?
Cutting speed Vc2?

Feed rate Fz2?

END PRGE

]

BEGIN

PAGE INSERT

LINE

DELETE
LINE

MEXT
LINE
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Tiedonsiirto lastumistietojen taulukosta

Jos siirrat tyypin .TAB tai .CDT mukaisen taulukon ulkoisen
tiedonsiirtoliitannan kautta, TNC tallentaa rakennemaarittelyt
taulukon mukana. Rakennemaarittely alkaa rivilta #STRUCTBEGIN ja
paattyy riville #STRUCTEND. Katso yksittaisten avainsanojen
merkitykset ,Rakennekaskyjen taulukosta” (katso edellinen sivu).
Koodin #STRUCTEND jalkeen TNC tallentaa taulukon varsinaisen
sisallon.

Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS

Konfiguraatiotiedostoa TNC.SYS taytyy kayttaa silloin, jos
lastuamistietojen taulukkoa ole tallennettu standardihakemistoon
TNC:\ Talloin tiedostossa TNC.SYS maaritellaan polku, jonka mukaan
lastuamistietotaulukko on tallennettu.

Tiedoston TNC.SYS on oltava tallennettuna
juurihakemistossa TNC:\.

SisaansyototTNC.SYS Merkitys

WMAT= Tybkappalemateriaalitaulukon polku
TMAT= Tyokalumateriaalitaulukon polku
PCDT= Lastuamistietotaulukon polku
EsimerkitTNC.SYS:

WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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: Tyokalun liikkeet

6.1 Yleiskuvaus

6.1 Yleiskuvaus: Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

Tyokappaleen muoto koostuu yleensd useammista
muotoelementeista kuten suorista ja kaarista. Ratatoiminnoilla
ohjelmoidaan tyokalun liikkkeet suorille ja kaarille .

Vapaa muodon ohjelmointi FK

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

Myos FK-ohjelmoinnissa tyokalun liikkeet ohjelmoidaan suorille ja
kaarille.

Lisatoiminnot M
TNC:n lisdtoiminnoilla ohjaat
ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorinnan ja jadhdytysnesteen
kytkenta paalle ja pois

tydkalun ratakayttaytymista

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

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

Kappaleessa 9 on kuvattu ohjelmointitoimenpiteet aliohjelmille ja
ohjelmanosatoistoille.

Ohjelmointi Q-parametreilla

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

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

Q-parametrien ohjelmointi on kuvattu kappaleessa 10.
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6.2 Perusteet ratatoiminnoille

Tyokalun liikkeen ohjelmointi
koneistukselle

Koneistusohjelman laadinta tapahtuu ohjelmoimalla tyokappaleen
muodon yksittaisten elementtien ratatoiminnot perajalkeen. Talldin
yleensa maaritelldaan muotoelementin loppupisteen koordinaatit
piirustuksen mukaisesti. Naiden koordinaattimaarittelyjen,
tyOkalutietojen ja sadekorjausten perusteella TNC laskee tyokalun
todellisen liikeradan.

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

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet
Ohjelmalause sisaltdad yhden koordinaattimaarittelyn: TNC siirtaa
tyokalua ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen liike toteutetaan siirtamalla joko
tyOkalua tai koneen pdytaa, johon tydkappale on kiinnitetty.
Rataliikkeet ohjelmoidaan ajattelemalla asiaa periaatteellisesti niin,
ettd tyokalu liikkuu pdydan pysyessa paikallaan.

Esimerkki:

L X+100

L Rataliike ,, suora”

X+100 Loppupisteen koordinaatit

Tyokalu pysyy samoissa Y- ja Z-koordinaateissa ja liikkuu asemaan
X=100. Katso kuvaa ylla oikealla.

Liikkeet paatasoissa
Ohjelmalause siséltédad kaksi koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyoOkalua ohjelmoidussa tasossa.

Esimerkki:
L X+70 Y+50

Tyokalu pysyy samassa Z-koordinaattiasemassa ja siirtyy
XY-tasossa asemaan X=70, Y=50. Katso kuvaa keskella oikealla.

Kolmiulotteinen liike
Ohjelmalause sisaltda kolme koordinaattiméaarittelya: TNC siirtaa
tyOkalua tila-avaruudessa ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki:
L X+80 Y+0 Z-10

Katso kuvaa alla oikealla.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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6.2 Perusteet ratato

Useamman kuin kolmen koordinaatin maarittely

TNC voi ohjata samanaikaisesti enintddn 5 akselia. Viiden akselin
koneistuksessa liikkuvat samanaikaisesti esimerkiksi 3 lineaarista
akselia ja 2 kiertoakselia.

Taman tyyppiset koneistusohjelmat tuodaan yleensd CAD-
jarjestelmasta, eika niita voi laatia koneella.

Esimerkki:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

TNC:n grafiikka ei tue useamman kuin kolmen akselin
liiketta.

Ympyrat ja ympyrankaaret

Ympyraliikkeissa TNC siirtaa samanaikaisesti kahta koneen akselia:
Tyokalu liikkuu talléin tyokappaleen suhteen ympyrankaaren
mukaista rataa. Ympyraliikkeille voidaan maaritelld ympyran
keskipiste CC.

Ympyrankaarien ratatoiminnoilla ohjelmoidaan ympyra paatasossa.
Paataso maaritellaan tyokalukutsun TOOL CALL avulla asettamalla
kara-akseli:

Kara-akseli Paataso

Z XY, myds
uv, Xv, UY

Y ZX, myos
WU, ZU, WX

X YZ, myos
VW, YW, VZ

Ympyrét, jotka eivat ole paatason suuntaisia, ohjelmoidaan
toiminnolla , Koneistustason kaanto" (katso kappaletta 8)
tai Q-parametrilla (katso kappaletta 10).

Kiertosuunta DR ympyrankaariliikkeissa
Ympyrankaarille ilman tangentiaalista liityntdd toiseen muotoon
maaritellaan kiertosuunta:

Pyorintd myotapaivaan: DR-
Pyorinta vastapaivaan: DR+

Sadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa maaritellaan
ensimmainen muotoelementti. Sddekorjaus ei saa alkaa
ympyraradan lauseessa. Ohjelmoi se etukateen suoran liikkeen
lauseessa tai muotoonajolauseessa (APPR-Satz).

Katso APPR-lauseen ja suoran liikkeen lauseen kuvaukset
kappaleista ,,6.3 Muotoon ajo ja muodon jatté"” ja ,6.4 rataliikkeet —
suorakulmaiset koordinaatit”
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Esipaikoitus
Paikoita tydkalu koneistusohjelman alussa niin, etta valtetéan
tyokalun tai tyokappaleen vahingot.

Ohjelmalauseiden laadinta ratatoimintonappaimilla
Selvakielidialogi avataan harmailla ratatoimintondppaimilla. TNC
pyytaa perajalkeen kaikki tarvittavat tiedot ja sijoittaa
ohjelmalauseen koneistusohjelmaan.

Esimerkki — Suoran ohjelmointi:

< Avaa ohjelmointidialogi: esim. suora

Koordinaatit ?

@ 10 Syotéd sisdan suoran loppupisteen koordinaatit

Y5

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta: ?

Valitse sadekorjaus: esim. paina
ohjelmanappaéinta RL, jolloin tydkalu liikkuu
muodon vasemmalla puolella

RL

Syottoarvo F=? / F MAX = ENT

100 Syo6ta sisédén syottdarvo ja vahvista
nappéaimelld ENT: esim. 100 mm/min.

Tuumaohjelmoinnissa: Sisaansyottd 100 vastaa

syOttdarvoa 10 tuuma/min

Siirto pikaliikkeelld: Paina ohjelmanéppéinta
FMAX, tai

F MAX

F AUTD Automaattisesti lasketulla sydttdarvolla
(lastuamistietotaulukko): Paina
ohjelmanéppéinta FAUTO

Lisatoiminto M ?

3 Syoté sisdan lisatoiminto esim. M3 ja p&ata
dialogi nappaimella ENT

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Positiening
with mdi

Programming and editing
Miscellaneous function M7

DU WNPE

BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 Z-40
BLK FORM B.2 X+188 Y+180 Z+0
TOOL CALL 1 2 S$35008 DL+1 DR+1
L Z2+258 R@® F MAX

L X-28 Y+58 RO F MRAX
END PGM NEU MM

Koneistusohjelmassa naytetaan riveja:

L X+10 Y+5 RL F100 M3
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don jatto

jo ja muo

6.3 Muotoon a

6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Yleiskuvaus: Ratamuodot muotoon ajolle
ja muodon jatolle

Toiminnot APPR (engl. approach = saapuminen) ja DEP (engl.
departure = poistuminen) aktivoidaan nappaimilla APPR/DEP. Sen
jalkeen valita seuraavat ratamuodot ohjelmanéppainten avulla:
Toiminto

Ohjelmanappaimet:  Ajo Jatto

Manual
operat ion

Programming and editing

APPR LT DEP LT
a

._.3\\ ﬂ_..g\\

Suora tangentiaalisella liitynnélla

APPR LM

Suora kohtisuoraan muotopisteeseen

2

~N OO W

BLK FORM 8.2 X+188 Y+180 Z+0
TOOL CALL 1 2 S35@0

L 2+258 R@ F MAX

L X-28 Y+65@ RGO F MAX

L 2-5 RB F2000

END PGM NEU MM

APPR CT

Ympyréankaari tangentiaalisella liitynnalla

APPR LT
o

APPR CT [ APPR LCT DEP LT DEP LM DEP CT

St et e e

RAPPR LN

DEP LCT|

T

Ympyréankaari tangentiaalisella liitynnalla
muotoon, saapuminen ja poistuminen
muodon ulkopuoliseen apupisteeseen
tangentiaalista liityntdsuoraa pitkin

APPR LCT

DEP LCT

Kierukkamainen muotoon ajo ja muodon jatto

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

Tarkeat pisteet muotoon ajossa ja muodon jatossa

Alkupiste Pg
Tama asema ohjelmoidaan heti APPR-lauseen jalkeen. Ps sijaitsee
muodon ulkopuolella ja siihen ajetaan ilman sddekorjausta (RO).

Apupiste Py

Muotoon ajo ja muodon jattd tapahtuu rataliikkeenad apupisteen
Pykautta, jonka TNC laskee maariteltyjen APPR- ja DEP-lauseiden
perusteella.

Ensimmainen muotopiste Ppja viimeinen muotopiste Pg
Ensimmaéainen muotopiste P, ohjelmoidaan APPR-lauseessa ,
viimeinen muotopiste Pg halutulla ratatoiminnolla.

Jos APPR-lause siséltdd myos Z-koordinaatin, TNC ajaa tyokalun
ensin koneistustasossa pisteeseen Py ja siitéa edelleen
tyOkaluakselia pitkin maériteltyyn syvyyteen.

Loppupiste Py

Piste Py sijaitsee muodon ulkopuolella ja se maaraytyy DEP-
lauseen maérittelyn mukaan. Jos DEP-lause siséltaa myos Z-
koordinaatin, TNC ajaa tyokalun ensin koneistustasossa
pisteeseen Py ja siitd edelleen tydkaluakselia pitkin maariteltyyn
korkeuteen.
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Koordinaatit voidaan syottaa sisaan absoluuttisina tai
inkrementaalisina suorakulmaisessa tai napakoordinaatistossa.

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

Muotoon ajossa taytyy alkupisteen Psja ensimmaisen
muotopisteen P, valisen etdisyyden olla riittdvan suuri, jotta
ohjelmoitu syottdéarvo ehditddn saavuttaa.

Hetkellisasemasta apupisteeseen Py TNC ajaa viimeksi
ohjelmoidun syéttéarvon mukaisesti.

Sadekorjaus

Sadekorjaus ohjelmoidaan yhdessd ensimmaisen muotopisteen Py
kanssa APPR-lauseessa. DEP-lause peruuttaa sadekorjauksen
automaattisestil

Muotoon ajo ilman sadekorjausta: Jos APPR-lauseessa
ohjelmoidaan RO, niin TNC ajaa tyokalun kuin se olisi tyokalu
sateella

R = 0 mm ja sddekorjaus RR! Talla tavoin toiminnoilla APPR/DEP LN
ja APPR/DEP CT maaraytyy suunta, jonka mukaan TNC ajaa tydkalun
muotoon ja siitéd pois.

Muotoon ajo suoraviivaisesti

tangentiaalisella liitynnalla: APPR LT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestd Pg apupisteeseen
Py. Siitd edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen Py

suoraviivaisesti ja tangentiaalisesti muotoon yhtyen. Apupiste
Pysijaitsee etaisyydellda LEN ensimmaisesta muotopisteesta P a.

Haluttu ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

APPR LT Avaa dialogi nappdimella APPR/DEP ja
K ohjelmanéppaimella APPR LT:

Ensimmaisen muotopisteen PA KOORDINAATIT

LEN: Apupisteen Py etaisyys muotopisteeseen Py

Sadekorjaus koneistusta varten

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

10 L ...

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Lyhyt kuvaus

Merkitys

APPR engl. APPRoach = Saapuminen

DEP engl. DEParture = Poistuminen

L engl. Line = Suora

C engl. Circle = Ympyra

T Tangentiaalinen (tasainen,
sivuava liityntd)

N Normaali (kohtisuora)

Y

35
)
\b PA J ?
20 BR
10 ‘X‘ |—-= '
PH ‘.: ¢ /i\{:, L _«-4/ PS:,_. o
RR .. . RO
t X
20 35 40

Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta

P, sadekorjauksella RR, Etaisyys Py ja Pa: LEN=15
Ensimmaisen muotoelementin loppupiste
Seuraava muotoelementti
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6.3 Muotoon a

Suoraviivainen muotoon ajo kohtisuorasti
ensimmaiseen muotopisteeseen: APPR LN

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestd Ps apupisteeseen
Py. Siitd edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen Py
suoraviivaisesti ja kohtisuorasti muotoon yhtyen. Apupiste
Pysijaitsee etaisyydellda LEN + tyokalun sdde ensimmaisesta
muotopisteesta P .

Haluttu ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

Avaa dialogi nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella APPR LT:

APPR LN

-4

Ensimmaisen muotopisteen PA KOORDINAATIT

Pituus: Maérittele apupisteen etéisyys Py
LEN aina positiivisena!

Sadekorjaus RR/RL koneistusta varten

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: APPR CT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestad Ps
apupisteeseen Py. Siitd edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista
rataa, joka yhtyy tangentiaalisesti enimmaiseen muotopisteeseen Pj.

Ympyrarata Py pisteeseen P, maaratdan sateen R ja
keskipistekulman CCA avulla. Kiertosuunta ympyraradalla maaraytyy
ensimmaisen muotoelementin kulkusuunnan mukaan.

Haluttu ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

Avaa dialogi ndppaimelld APPR/DEP ja ohjelmanéppaimelld APPR CT:

APPR CT

Ensimmaisen muotopisteen PA KOORDINAATIT

Ympyraradan sade R

Muotoon ajo tydkappaleen sivupintaan, mika
maéaritelladn sadekorjauksen avulla:
Sy06té sisdan positiivinen R

Muodon jattdé tyokappaleen sivupinnasta:
Sy06té sisdan negatiivinen R

Ympyraradan keskipistekulma CCA
CCA maaritellaan aina positiivisena
Maksimi sisdaansyottdarvo 360°

Séadekorjaus RR/RL koneistusta varten

98

Y

35
%
%
P/
20 RRY
10
q»{EiE\ =
X

10 20 40

Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta

P, sadekorjauksella RR

Ensimmaisen muotoelementin loppupiste
Seuraava muotoelementti

YA
35
%
Pa L 7
20 RR
CCA=
180°
10 O et ¢
M RS o R
S oy
"~'<'__—’<_1_3v H RO
q><g§E§\ F*F‘ |
? X
10 20 40
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NC-esimerkkilauseet

don jatto

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 P sadekorjauksella RR, Sade R=10

9 L X+20 Y+35 Ensimmaisen muotoelementin loppupiste
oL ... Seuraava muotoelementti

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa

tangentiaalisella I v

liitynnalla muotoon ja tulosuoraan: APPR LCT ,

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestd Ps apupisteeseen ’339

Py. Siitéd edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista rataa A (’

ensimmaiseen muotopisteeseen Py, 20 RR

Ympyrarata yhtyy tangentiaalisesti sekéd suoraan Pg — P etté
ensimmaiseen muotoelementtiin. Ndin se maaraytyy 10 ?\\0
yksiselitteisesti sateen R avulla.

Haluttu ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

jo ja muo

\ I o
Avaa dialogi nédppaimella APPR/DEP ja ohjelmanadppéaimella APPR "’@ |RR
LCT: ? }
10 20 40
APPR LCT Ensimmaisen muotopisteen Pa kooroinaaTiT

R Ympyraradan sade R
Maarittele R positiivisena

Sadekorjaus koneistusta varten

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 P, sadekorjauksella RR, Sade R=10

9 L X+20 Y+35 Ensimmaisen muotoelementin loppupiste
0L ... Seuraava muotoelementti
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6.3 Muotoon a

Muodon jatté suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: DEP LT
TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti viimeisestd muotopisteesta Pe

loppupisteeseen P . Suora sijaitsee viimeisen muotoelementin
jatkeena. Py on etéisyydellda LEN pisteesta Pe.

Ohjelmoi viimeinen muotolementti loppupisteelld Pg ja
sadekorjauksella

Avaa dialogi néppadimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella DEP LT:

DEP L7 LEN: Maarittele loppupisteen Pyetéisyys viimeisesta
Y muotoelementistd Pg

NC-esimerkkilauseet

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN 12,5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Suoraviivainen muodon jatté kohtisuorasti
viimeisesta muotopisteesta: DEP LN

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti viimeisestd muotopisteesta Pg
loppupisteeseen P . Suora lahtee kohtisuorasti vimeisesta
muotopisteesta Pe. Py ja Pe ovat etéisyydellda LEN + tydkalun sade
toisistaan.

Ohjelmoi viimeinen muotolementti loppupisteelld Pe ja
sadekorjauksella

Avaa dialogi nappédimella APPR/DEP ja ohjelmanéppaimelld DEP LN:

BEF LN LEN: Syo6ta sisaan loppupisteen Pyetdisyys
wed Tarke&td: LEN on oltava positiivinen luku!

a

NC-esimerkkilauseet

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100

25 L Z+100 FMAX M2

100

Yi

20

l

=
X
Viimeinen muotoelementti: Pesddekorjauksella
Ajo pois etdisyydelle LEN = 12,5 mm
Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
Yi
RRI
|:’N
RO :""—‘L":.'
20 > - 4 p
E
- 50 RR
N -
X

Viimeinen muotoelementti: Pesadekorjauksella

Ajo pois etaisyydelle LEN = 20 mm kohtisuorasti
muodosta
Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu

6 Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi



Muodon jatté ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: DEP CT

TNC ajaa tyokalun ympyrérataa viimeisestd muotopisteesta Pg
loppupisteeseen P . Ympyrarata liittyy tangentiaalisesti viimeiseen
muotoelementtiin.

Ohjelmoi viimeinen muotolementti loppupisteelld Pg ja
sadekorjauksella

Avaa dialogi ndppédimelld APPR/DEP ja ohjelmanappaimellda DEP CT:

DEP CT

Ympyraradan sade R

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

Tyokalun tulee irtautua tydkappaleesta vastakkaiselle
puolen, kuin mikd on asetettu sddekorjauksella:
Maarittele R negatiivisena

Ympyraradan keskipistekulma CCA

NC-esimerkkilauseet

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

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

TNC ajaa tyokalun ympyrérataa viimeisestd muotopisteesta Pg
apupisteeseen P . Siitd edelleen jatketaan suoraviivaisesti
loppupisteeseen P y. Viimeinen muotopiste ja suora Py — Pyliittyvat
tangentiaalisesti ympyrarataan. Nain ympyrarata maaraytyy
yksiselitteisesti sateen R avulla.

Ohjelmoi viimeinen muotolementti loppupisteelld Pe ja
sadekorjauksella

Avaa dialogi néappaimella APPR/DEP ja ohjelmanéappaimelld DEP
LCT:

DEP LCT

Syo6té sisdan loppupisteen Py koordinaatit

Ympyraradan sade R.
Maarittele R positiivisena

NC-esimerkkilauseet

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Yi

20

Viimeinen muotoelementti: Pgsadekorjauksella
Keskipistekulma =180°, Ympyraradan sade=10 mm
Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu

Y

20 t P
o) B
K\ i RR

12 -t
S| d PH
P
N Ro
RO
— ;\ =
X
10

Viimeinen muotoelementti: Pesddekorjauksella
Koordinaatit Py, Ympyraradan sade = 10 mm
Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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6.4 Rataliikkeet — suorakulmaiset koordinaati

6.4 Rataliikkeet -
suorakulmaiset koordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Toiminto Ratatoimintonappéain Tyokalun liike Tarvittavat sisaansyotot
Suora L E Suora L Suoran loppupisteen
engl.: Line koordinaatit

Viiste CHF N Viiste kahden suoran valissa Viisteen pituus

engl.. CHamFer

Ympyrakeskipiste CC; &° Ei mitdan Ympyrékeskipisteen tai

engl.: Circle Center

napapisteen koordinaatit

Ympyrakaari C
engl.: Circle

Ympyrarata keskipisteen CC ympéri
kaaren loppupisteeseen

Ympyrakeskipisteen
koordinaatit, kiertosuunta

Ympyrékaari CR
engl.: Circle by Radius

Ympyrarata maaratylla
sateella

Ympyrékaaren loppupisteen
koordinaatit, ympyréan sade,
kiertosuunta

Ympyrakaari CT
engl.: Circle Tangential

Ympyrarata tangentiaalisella litynnalla
edeltdvaan muotoelementtiin

Ympyraradan loppupisteen
koordinaatit

Nurkan pyoristys RND
engl.: RouNDing of
Corner

Ympyrarata tangentiaalisella liitynnalla
seuraavaan muotoelementtiin

Pyoristyssade R

Vapaa muodon
ohjelmointi FK

-
&l

Suora tai ympyrarata halutulla liitynnalla
edeltdvaan muotoelementtiin

Katso kappaleetta 6.6

102
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Suora L v

TNC ajaa tydkalun suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste. 40

15

Le Syoté sisdan suoran loppupisteen koordinaatit

Mikali tarpeen: R,

Sadekorjaus RL/RR/RO
Syottéarvo F

10

Lisatoiminto M

NC-esimerkkilauseet 20 —» X

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 10
8 L IX+20 IV-15
9 L X+60 IV-10

60

Ota talteen hetkellisasema
Voi muodostaa suoran lauseen (L-lauseen) myos nappaimella
.Hetkellisaseman tallennus”:

Aja tyokalu kayttotavalla Kasikayttd
siihen asemaan, joka otetaan talteen

Vaihda nayttd kayttétavalle Ohjelman tallennus/editointi
Valitse ohjelmalause, jonka jalkeen l-lause lisataan

a Paina nappaintd , Hetkellisaseman tallennus”: TNC
muodostaa l-lauseen hetkellisaseman koordinaattien
mukaan

TNC:n tallentama akseleiden lukumaara L-lauseessa
asetetaan MOD-toiminnolla (katso ,, 14 MOD-toiminnot,
akselien valinta L-lauseen muodostukselle”).

Viisteen CHF lisays kahden suoran valiin

Muodon nurkat, jotka ovat kahden suoran leikkauspisteessa, ‘
voidaan varustaa viisteella. Y

Talldin ohjelmoit ennen CHFlausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siind tasossa, jossa viiste toteutetaan

Sadekorjauksen tulee olla sama ennen CHFlausetta ja sen jalkeen
Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla
Viisteosuus: Syota sisdan viisteen pituus

Mikéli tarpeen:

Syoéttdéarvo F (vaikuttaa vain CHF-lauseessa)

<Y

Huomioi ohjeet seuraavalla sivulla!
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6.4 Rataliikkeet — suorakulmaiset koordinaati

NC-esimerkkilauseet

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

=y Al aloita muotoa CHF-lauseella.
Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.

CHFlauseessa ohjelmoitu syottdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa CHFlauseessa. Sen jalkeen on taas ennen
CHFlausetta ohjelmoitu syottdarvo voimassa.

Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltaavan
nurkkapisteeseen.

Ympyrakeskipiste CC

C-nappéimella (ympyrarata) ohjelmoitaville ympyréradoille asetetaan
ympyran keskipiste. Sitd varten

syota sisaan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit tai
tallenna viimeksi ohjelmoitu asema tai
ota koordinaatit talteen nappaimelld , Hetkellisaseman tallennus”

&£° Koordinaatit CC: Sydta siséan ympyrakeskipisteen
koordinaatit tai

ottaaksesi talteen viimeksi ohjelmoidun aseman: Al3
ohjelmoi mitédan koordinaatteja
NC-esimerkkilauseet
5 CC X+25 Y+25
tai

10 L X+25 Y+25
11 CC

Ohjelmarivit 10 ja 11 eivat perustu kuvaan.

Voimassaolo

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

Ympyrékeskipisteen CC inkrementaalinen maarittely

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti maaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tydkaluasemaan.

104
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= Koodilla CC koordinaattiasema merkitaan ympyran
keskipisteeksi: Tyokalu ei liiku tdéhan asemaan.

Ympyrakeskipiste on samalla my&s napapiste
napakoordinaatteja varten.

Ympyréarata C ympyrakeskipisteen CC ympari

Aseta ensin ympyréakeskipiste, ennenkuin ohjelmoit ympyraradan.
Ympyraradan alkupisteend on ennen C-lausetta viimeksi ohjelmoitu
tyokaluasema..

Tyokalun ajo ympyraradan alkupisteeseen

£ Syota sisdan ympyrakeskipisteen koordinaatit
Ympyrékaaren loppupisteen koordinaatit

Kiertosuunta DR
Mikéli tarpeen:
Syottdarvo F

Lisatoiminto M

NC-esimerkkilauseet

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

Taysiympyra
Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle.

@ Ympyraliikkkeen alku- ja loppupisteen on oltava
ympyraradalla.

Sisaansyottotoleranssi: enintaan 0,016 mm (valitaan
koneparametrilla MP7431)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Ympyrarata CR maaratylla sateella
Tyokalu liikkuu ympyréarataa, jonka sade on R. Y A

B Syo6té sisdan ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit -—-

Séde R
Huomautus: Etumerkki maaraa ympyrakaaren
suuruuden!

Kiertosuunta DR
Huomautus: Etumerkki méaaraa koveran ja kuperan
kaaren!

Mikali tarpeen:

Syottéarvo F

Lisatoiminto M

Taysiympyra
Taysiympyrélle ohjelmoidaan kaksi CR-lausetta peréajalkeen:

Ensimmaisen puolikaaren loppupiste on toisen alkupiste. Toisen A
puolikaaren loppupiste on ensimmaisen alkupiste. Katso kuvaa ylla Y
oikealla.

Keskipistekulma CCA ja ympyrakaaren sade R 1 DR-
Muodon alku- ja loppupisteet voidaan yhdistaa toisiinsa neljalla eri -a
ympyrékaarella, joilla on -—> A>——|—
samansuuruinen sade: 40 il

Pienempi ympyrakaari: CCA<180° R
Sateen etumerkki on positiivinen R>0

Suurempi ympyrékaari: CCA>180°
Sateen etumerkki on negatiivinen R<0 /AR

< ¥

Kiertosuunnalla maarataan, onko kysessa ulkpuolinen (kupera) vai
sisdpuolinen (kovera) kaari: 40 70

Kupera: Kiertosuunta DR- (sadekorjauksella RL)

Kovera: Kiertosuunta DR+ (sddekorjauksella RL)

NC-esimerkkilauseet YA %)D
Katso kuvia keskella ja alla oikealla. ===

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 zZW

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Kaari 1) ;—@
40 £y -

tal @ -
AaNL
A

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Kaari 2) /] s
tai g
\:t{\$ ‘

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Kaari 3) VTR
tai DR+ ?
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Kaari 4) O]

> ¥

Huomioi ohjeet seuraavalla sivulla! 40 70
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@ Ympyrakaaren alku- ja loppupisteen etaisyys ei saa olla
suurempi ympyran halkaisija.

Suurin sallittu séde on 99,9999 m.

Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.

Ympyrarata CT tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrdkaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti sitd ennen ohjelmoituun muotoelementtiin.

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

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

oy Syo6té sisdan ympyrakaaren loppupisteen kooordinaatit
Mikéli tarpeen:
Syottdarvo F

Lisatoiminto M

NC-esimerkkilauseet

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

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

CT-lauseen ja edeltdavan muotoelementin tulee
molempien siséltaa koordinaatit siind tasossa, jossa
ympyrakaari toteutetaan!

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Nurkan pyéristys RND

Toiminto RND pyoristdd muodon nurkan.

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti sekd edeltavaan etta seuraavaan
muotoelementtiin.

Pyoristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen
kaytettavalla tyokalulla.

RND,

o:C

Pyoristyssade: Syota sisaan ympyrakaaren
sade

Mikali tarpeen:

Syottdarvo F (vaikuttaa vain RND-lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

(&5 Sekd edeltavdn ettd seuraavan muotoelementin tulee

108

sisaltaa koordinaatit siind tasossa, jossa nurkan pyoristys
toteutetaan.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

RND-lauseessa ohjelmoitu syottdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa RND-lauseessa. Sen jdlkeen on taas ennen
RND-lausetta ohjelmoitu sydttéarvo voimassa.

RND-lausetta voidaan kayttad pehmean muotoon ajon
lauseena, jos APPR-toimintoja ei talloin kayteta.

40

Y

A
?\6 ~ 25
re
Vs
'
t X
10 40
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Aihion maarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalun maarittely ohjelmassa

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella FMAX

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syoéttéarvolla F = 1000 mm/min
Muotoon ajo suoraviivaisesti ja pisteeseen 1 tangentiaalisesti
liittyen

Ajo pisteeseen 2

Piste 3: Nurkan 3 ensimmainen suora

Viisteen pituuden ohjelmointi 10 mm

Piste 4: Nurkan 3 toinen suora, nurkan 4 ensimmainen suora
Viisteen pituuden ohjelmointi 20 mm

Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1, nurkan 4 toinen suora
Muodon jattd suoraviivaisesti tangentiaalisella liitynnalla
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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—

i ™ %4 70 o

Aihion maarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalun maéarittely ohjelmassa

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella FMAX
Tyokalun esipaikoitus

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

Piste 2: Nurkan 2 ensimmainen suora

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

Ajo pisteeseen 4: Kaaren CR loppupiste, sdde 30 mm
Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 7: Kaaren loppupiste, ympyrakaari tangentiaa-
lisella liitynnalléd pisteeseen 6, TNC laskee itse sateen
Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1

Muodon jattdé ympyrérataa tangentiaalisella liitynnalla
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Ympyrakeskipisteen maarittely

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Ajo ympyrakeskipisteeseen ympyrarataa tangentiaalisesti
liittyen

Ajo ympyran loppupisteeseen (=ymp. alkupiste)

Muodon jattdé ympyrékaaren mukaista rataa tangentiaalisesti
liittyen

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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6.5 Rataliikkeet — napakoordinaati

6.5 Rataliikkeet -
napakoordinaatit
Napakoordinaateilla maaritellaén paikoitusasema kulman PA ja

etdisyyden PR avulla aiemmin asetetusta napapisteestd CC. Katso
.4.1 Perusteet”

Napakoordinaattien kaytté on hyddyllinen:
Paikoituksissa ympyrakaarelle

Tybkappaleen piirustuksen kulmamitoituksilla, esim. reikdympyrat

Ratatoimintojen yleiskuvaus napakoordinaateilla

Toiminto Ratatoimintonappaimet Tyo6kalun liike

Tarvittavat sisaansyotot

Suora LP + @ Suora

Napasade, Suoran loppupisteen
napakulma

Ympyrakaari CP + @ Ympyrérata keskipisteen/napapisteen Ympyran loppupisteen
CC ympéri kaaren loppupisteeseen  napakulma, Kiertosuunta

Ympyrakaari CTP + C Ympyrérata tangentiaalisella Napasade, Ympyran

litynnalla edeltdavaan
muotoelementtiin

loppupisteen napakulma

Kierukkalinja (ruuvikierre) + @ Suoraviivaisesti paallekkaiset Napasade, Ympyran

ympyréaradat

loppupisteen napakulma,
Loppupisteen koordinaatti
tyokaluakselilla

Napakoordinaattien lahtokohta: Napa CC

Napapiste CC voidaan asettaa missa tahansa koneistusohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maéarittelya napakoordinaateilla.
Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen CC ohjelmoinnissa.

£ Koordnaatit CC: Sy6ta sisaan napapisteen
suorakulmaiset koordinaatit tai

Tallenna viimeksi ohjelmoitu paikoitusasema: Ei
koordinaattien sisaansyottdoa
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Suora LP

Tyokalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

@ Napakoordinaatti-SADE PR: Syéta sisaan suoran

loppupisteen etdisyys napapisteeseen CC

Napakoordinaatti-KULMA PA: Suoran loppupisteen
kulma-asema valilla —=360° ja +360°

Etumerkki PA maaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

Kulmaperusakselin kulma PR:n suhteen
vastapaivainen: PA>0
Kulmaperusakselin kulma PR:n suhteen
myotapaivainen: PA<O

NC-esimerkkilauseet

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Ympyrarata CP napapisteen CC ympari

Napakoordinaattisdde PR on samalla ympyrakaaren sade. PR
asetetaan alkupisteen etdisyytena napapisteeseen CC.
Ympyraradan alkupiste on viimeksi ohjelmoitu tydkaluasema.

@ Napakoordinaattikulma PA: Ympyraradan
loppupisteen kulma-asema valilla =5400° ja +5400°
Kiertosuunta DR

NC-esimerkkilauseet

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Inkrementaalisilla koordinaateilla maarittele samat
etumerkit suureille DR ja PA.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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6.5 Rataliikkeet — napakoordinaati

Ympyrarata CTP tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyréakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti edeltdvaan muotoelementtiin.

[E Napakoordinaattisdde PR: Ympyrakaaren

loppupisteen etdisyys napapisteeseen CC

Napakoordinaattikulma PA: Ympyrakaaren
loppupisteen kulma-asema

NC-esimerkkilauseet

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

(& Napapiste CC ei ole muotokaaren keskipiste!

Kierukkarata (ruuvikierre)

Kierukkarata sisaltda paallekkaisia ympyraratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen liikkeen. Ympyrarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain
napakoordinaateissa.
Kaytto
Suurihalkaisijaiset sisé- ja ulkokierteet
Voitelu-urat
Kierukkaradan laskenta
Ohjelmoinnissa on maériteltdvéa inkrementaalinen kokonaiskulma,

jonka verran tyokalu lilkkkuu kierukkarataa ja kierukkaliikkeen
kokonaiskorkeus.

Jyrsintdsuunnan laskennassa alhaalta ylos patee seuraavaa:

Kierteiden lukumaara n Kierteiden maara + yliajoliike
kierteen alussa ja lopussa

YA

Kokonaiskorkeus h Nousu P x Kierteiden lukumaara n

Inkrementaalinen Kierteiden lukumaara x 360° + Kulma

kokonaiskulma IPA kierteen alussa + Kulma kierteen
lopussa (yliajo)

Alkukoordinaatti Z Nousu P x (Kierteiden lukumaara +

yliajomaara kierteen alussa)
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Kierukkaradan muoto
Taulukko esittda tydskentelysuunnan, kiertosuunnan ja
sadekorjauksen keskinaisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

Sisakierre Tyoskentelysuunta Kiertosuunta Sadekorjaus
oikeakatinen 7+ DR+ RL
vasenkatinen  Z+ DR- RR
oikeakéatinen Z- DR- RR
vasenkatinen  Z- DR+ RL
Ulkokierre

oikeakatinen Z+ DR+ RR
vasenkatinen  Z+ DR- RL
oikeakatinen /- DR- RL
vasenkatinen  Z- DR+ RR

Kierukkaradan ohjelmointi

Maérittele kiertosuunta DR ja inkrementaalinen
kokonaiskulma samalla etumerkillda, muuten tyokalu voi
likkua vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle IPA voidaan syottaa sisaan arvo valilta
-5400° ja +5400°. Jos kierteessa on enemman kuin 15
kierrosta, niin ohjelmoi silloin kierukkalinja
ohjelmaosatoistona (Katso ,9.2 Ohjelmanosatoistot”)

&J(P)

Napakoordinaattikulma: Sy6ta sisaan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka verran
tyokalu liikkuu kierukkaradalla. Kulman maarittelyn
jalkeen valitse tyokaluakseli
akselivalintanappaimella.

Syo6té sisdan kierukkaradan inkrementaalinen korkeus

Kiertosuunta DR
Kierukkarata myotapaivaan: DR-
Kierukkarata vastapéaivaan: DR+

Sédekorjaus RL/RR/RO
Syo6té sisaan sadekorjaus taulukon mukaisesti

NC-esimerkkilauseet

12 CC X+40

525

13 Z+0 F100 M3

14 LP PR+3

PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

HEIDENHAIN

TNC 426 B, TNC 430
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Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Napakoordinaattien peruspisteen maarittely
Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa pisteeseen 1
tangentiaalisesti liittyen

Ajo pisteeseen 2

Ajo pisteeseen 3

Ajo pisteeseen 4

Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeeseen 1

Muodon jattd ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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Tyokalun esipaikoitus

Viimeksi ohjelmoidun aseman talteenotto
Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti
liittyen

Kierukkaliike

Muodon jattd ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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6.6 Rataliikkeet - Vapaa muodon ohjelmointi FK

6.6 Rataliikkeet - Vapaa muodon
ohjelmointi FK

Perusteet

NC-saanndistad poiketen mitoitetut tydkappaleen piirustukset
sisaltéavat usein koordinaattiméaarittelyja, joita ei pystyta syottdmaan
sisaan harmailla dialogindppaimilla. Nain voivat esim.

tunnetut koordinaatit sijaita muotoelementilla tai sen
|aheisyydessa,

koordinaattimaarittelyt perustua toiseen muotoelementtiin tai
suuntamaarittelyt ja muotomaarittelyt olla tunnettuja.

Naméa maérittelyt ohjelmoidaan suoraan vapaalla muodon
ohjelmoinnilla FK. TNC laskee muodon tunnetuista
koordinaattimaarittelyista ja ohjaa ohjelmointidialogia
interaktiivisella FK-grafiikalla. Kuva ylla oikealla esittdd mitoitusta,
joka voidaan syo6ttaa sisdan helpoiten FK-ohjelmoinnilla.

Voidaksesi kasitelld vanhempien TNC-ohjauksien FK-ohjelmia taytyy
kayttda konvertointitoimintoa (katso ,4.3 Standardi
tiedostonhallinta, FK-ohjelman muunnos selvakieliohjelmaksi”).

FK-ohjelmoinnin grafiikka

(&5 Jotta grafiikkaa voitaisiin hyédyntaé FK-ohjelmoinnissa,
on sita varten valittava nayton ositus OHJELMA +
GRAFIIKKA (katso ,, 1.3 Kayttdtavat, Ohjelmanappaimet
nayton ositusta varten”)

Puutteellisilla koordinaattimaérittelyilld ei tytkapaleen muotoa
yleensa pystytd maaritelemaan taysin yksiselitteisesti. Talldin TNC
esittad FK-grafiikassa erilaisia vaihtoehtoja, joiden joukosta sinun
taytyy valita oikea. FK-grafiikka esittda tyokappaleen muotoa eri
vareilla:

valkoinen Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty

vihrea Maarittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja;
Valitse oikea

punainen Madérittelytiedot eivat ole riittdvia muotoelementin
maarittelemiseksi; Syotad sisdan
lisda maarittelytietoja
Jos tiedot mahdollistavat useampia ratkaisuja ja muotoelementti
naytetaan vihreana, niin valitse silloin oikea muoto seuraavasti:

Paina ohjelmanappaintd NAYTA RATKAISU niin monta
SoLuTION kertaa, kunnes oikeata muotoelementtia naytetdan

Naytettdva muotoelementti vastaa piitustusta:
souron Valitse se painamalla ohjelmanadppéintd VALITSE
RATKAISU
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Manual
operation

Prodramming and editing

14 RND R2.B

15 FL AN+@.976

16 FCT DR+ R1@.5 CCH+@ CCY+@
17 FLT AN+89.025

18 FCT DR+ R2.5 CLSD-

13 END PGM 36871 MM

/

SHOL
SOLUTION

SELECT
SOLUTION

START
SINGLE
0

END
SELECT
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Vihreana naytettava muotoelementti tulee valita
ohjelmanappéimelld VALITSE RATKAISU niin aikaisessa vaiheessa
kuin mahdollista, jotta myohemmille muotoelementeille esitettavat
vaihtoehdot pystyttéisiin rajoittamaan maaraltaan kohtuulliseksi.

Jos et halua heti valita vihreana esitettavaa muotoa, niin paina
ohjelmanappainta LOPETA VALINTA, jolloin FK-dialogi jatkuu
seuraavaan muotoelementtiin.

% Koneen valmistaja voi asettaa FK-grafiikalle muitakin
vareja.
PGM CALL -toiminnolla kutsutusta ohjelmasta poimitut

NC-lauseet TNC esittaa viela jollakin muulla aiemmista
poikkeavalla varilla.

FK-dialogin avaus

Kun painat harmaata ratatoimintondppéintd FK, sen jalkeen TNC
nayttda ohjelmanappaimia FK-dialogin avaamiseksi: Katso taulukkoa
oikealla. Jos haluat poistaa ndma ohjelmandppadimet naytdlta, paina
uudelleen nappéintad FK.

Avattuasi FK-dialogin jollakin naistd ohjelmandppéimista TNC nayttaa
uuden ohjelmanappainpalkin, joiden avulla voit syottaa sisaan
tunnettuja koordinaatteja, suuntamaarittelyja ja muotomaarittelyja.

@ Huomioi seuraavat FK-ohjelmoinnin edellytykset

Vapaalla muodon ohjelmoinnilla voidaan muodostaa vain
koneistustasossa olevia muotoelementteja.
Koneistustaso maaritellaan koneistusohjelman
ensimmaisessa

BLK-FORM-lauseessa.

Syotad sisaan jokaiselle muotoelementille kaikki
kaytettavissa olevat tiedot. Ohjelmoi jokaisessa
lauseessa my6s muuttumattomat maarittelyt:
Ohjelmoimattomat tiedot ovat tuntemattomia tietoja!

Q-parametrit ovat sallittuja kaikissa FK-elementeissa
lukuunottamatta elementteja suhteellisilla vertauksilla
(esim. RX tai RAN), siis elementtejd, jotka perustuvat
muihin NC-lauseisiin.

Kun sekoitat ohjelmassa konventionaalisia ja vapaan
muodon ohjelmoinnin lauseita, niin tallin jokainen FK-
jakso on maaritettava yksiselitteisesti.

TNC tarvitsee aina kiintean pisteen, josta laskenta
suoritetaan. Ohjelmoi juuri ennen FK-jaksoa harmaiden
dialogindppéinten avulla sellainen paikoitusasema, joka
sisaltdéd molemmat koneistustason koordinaatit. Ala
ohjelmoi tassa lauseessa Q-parametria.

Jos FK-jakson ensimmainen lause on FCT- tai FLT-lause,
taytyy sitd ennen ohjelmoida vahintéan kaksi NC-lausetta
harmailla dialoginappaimilla, jotta liikesuunta olisi
yksiselitteisesti maaratty.

FK-jakso ei saa alkaa heti LBL-merkin jalkeen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Muotoelementti Ohjelmanappain

FLT

Suora tangentiaalisella liitynnalla

Suora ilman tangentiaalista liityntaa
Ympyrénkaari tangentiaalisella liitynnalla c

Ympyrankaari ilman tangentiaalista lityntaa
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6.6 Rataliikkeet - Vapaa muodon ohjelmointi FK

Suorien vapaa ohjelmointi

Ota néaytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappéaimet

Avaa vapaan suoran dialogi: Paina ohjelmanappainta
FL. TNC néayttaa liséa ohjelmanadppaimia — Katso
taulukkoa oikealla

Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmandppainten avulla. FK-grafiikka nayttaa
ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan, kunnes
maéarittelytiedot ovat riittavia. Useampia
ratkaisuvaihtoehtoja naytetaan vihreana. Katso ,Vapaan
muodon ohjelmoinnin grafiikka”

Katso NC-esimerkkilauseet seuraavalla sivulla.

Suora tangentiaalisella liitynnalla
Kun suora liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin, sen
ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FLT:

FLT

Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet

Avaa dialogi: Paina ohjelmanappainta FLT

Syotéa lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanéappainten avulla (taulukko oikealla)

Ympyraradan vapaa ohjelmointi

Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappéaimet

Avaa vapaan ympyrakaaren dialogi: Paina
ohjelmanéappéintd FC; TNC nayttdd ohjelmanéppéaimia
ympyraradan suoraa maarittelya tai
ympyrakeskipisteen maérittelyad varten; katso
taulukkoa oikealla

Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla: FK-grafiikka nayttaa
ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan, kunnes
maarittelytiedot ovat riittdvia; Useampia
ratkaisuvaihtoehtoja naytetaan vihreana; katso ,Vapaan
muodon ohjelmoinnin grafiikka”

Ympyréarata tangentiaalisella liitynnalla
Kun ympyrarata liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin,
sen ohjelmointidialogi avataan ohjelmandppéaimella FCT:

FCT 4
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Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet

Avaa dialogi: Paina ohjelmanappainta FCT

Syo6té lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanéappaéinten avulla (taulukko oikealla)

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappain

Suoran loppupisteen X-koordinaatti

Suoran loppupisteen Y-koordinaatti

PR

Napakoordinaattisade

Napakoordinaattikulma

Suoran pituus

Suoran nousukulma

Suljetun muodon alku/loppu

ElliSHSHERSSHE

Katso vertaukset muihin lauseisiin kappaleesta
.Suhteelliset vertaukset”; Katso apupisteet
kohdasta ,, Apupisteet” mydhemmin tassa
kappaleessa.

Suorat maarittelyt ympyrarad. Ohjelmanappain

Ympyraradan loppupisteen X-koordinaatti

Ympyraradan loppupisteen Y-koordinaatti $

R

Napakoordinaattisade

3|0 )L

Napakoordinaattikulma

DR

Ympyraradan kiertosuunta

.
A

Ympyraradan sade

Ympyran loppupisteeseen paatyvan
akselin kulma

ERlE
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Ympyraradan nousukulma
Ympyraradan nousukulma on nousutangentin kulma. Katso kuvaa
oikealla.

Ympyraradan jannevali
Ympyraradan jannevali on ympyrankaaren pituus LEN. Katso kuvaa
oikealla.

Vapaasti ohjelmoitavan ympyran keskipiste

Antamiesi maarittelytietojen perusteella TNC laskee vapaasti
ohjelmoitaville ympyraradoille keskipisteen.. Talla tavoin voit FK-
ohjelmoinnin avulla ohjelmoida lauseeseen myos taysiympyran.

Jos haluat maaritelld ympyran keskipisteen napakoordinaateilla,
silloin taytyy napapiste maaritelld CC-toiminnon asemesta
toiminnolla FPOL. FPOL pysyy voimassa seuraavaan FPOL-
maarittelylauseeseen saakka ja se maaritelldadn suorakulmaisilla
koordinaateilla.

Konventionaalisesti ohjelmoitu tai laskettu ympyran keskipiste ei
ole uudessa FK-jaksossa enda voimassa napapisteena ja
ympyrakeskipisteena: Jos konventionaalisesti ohjelmoidut
napakoordinaatit perustuvat napapisteeseen, joka on maaritelty sita
ennen ohjelmoidussa CC-lauseessa, niin silloin tdméa napapiste
taytyy maaritella uudelleen FK-jakson jalkeen CC-lauseessa.

NC-esimerkkilauseet FL, FPOL ja FCT

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Katso kuvaa alla oikealla.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Ympyrakeskipisteen maarittelyt. Ohjelmanappain

CCH

Ympyran keskipisteen X-koordinaatti +
Ympyran keskipisteen Y-koordinaatti g
Ympyréakaaren keskipisteen o
napakoordinaattisade
Ympyrékaaren keskipisteen i%

napakoordinaattikulma

Katso vertaukset muihin lauseisiin kappaleesta
.Suhteelliset vertaukset”; Katso apupisteet
kohdasta ,, Apupisteet” myohemmin tassa
kappaleessa.
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Apupisteet

Niin vapaille suorille kuin myds vapaille ympyraradoille voidaan
maaritelld koordinaatit apupisteeksi, joka sijaitsee muodossa tai sen
lahelld. Kaytettavissa ovat ohjelmanappéaimet, mikéali FK-dialogi on
avattu ohjelmanappaimella FL, FLT, FC tai FCT.

Suoran apupiste
Apupiste sijaitsee suoralla tai suoran jatkella: Katso taulukkoa ylla
oikealla.

Apupiste sijaitsee etéisyydellda D suoran vieressa: Katso taulukkoa
keskelld oikealla.

Ympyraradan apupiste
Ympyrérataa varten voidaan maaritelld 1, 2 tai 3 apupistettd, jotka
sijaitsevat muodolla: Katso taulukkoa alla oikealla.

NC-esimerkkilauseet

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Katso kuvaa alla oikealla.
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Apupisteet suoralla Ohjelmanappain

Apupisteen P1 tai P2 X-koordinaatti

Apupisteen P1 tai P2 Y-koordinaatti

Apupisteet suoran vieressa Ohjelmanéappain

Apupisteen X-koordinaatti
Apupisteen Y-koordinaatti 3;/

Apupisteen etaisyys suoralta
Apupisteet ympyraradalla Ohjelmanappain

eooramaats - [CIO]E]

Voornaat o (O[]

POX, POV,
Ympyréradan vierelld olevan

apupisteen koordinaatit

Ympyraradan vierella olevan
apupisteen etaisyys e

60.071

V2 N
/7
/7
g\

50
42.929
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Suhteelliset vertaukset

Suhteelliset vertaukset ovat maarittelyjd, jotka perustuvat johonkin
toiseen muotoelementtiin. Suhteellisten vertausten
ohjelmandppéimet ja ohjelmasanat alkavat kirjaimella ,R" Oikealla
oleva kuva esittdéd mittatietoja, jotka tulee ohjelmoida suhteellisina
vertauksina.

Suhteellisten vertausten koordinaatit ja kulma annetaan aina
inkrementaalisena. Lisaksi maaritellaan sen muotoelementin
lauseen numero, johon vertaus viittaa.

@ Muotoelementti, jonka lauseen numero vertauksessa
maadritelldan, ei saa olla enempéaa kuin 64
paikoituslausetta sen lauseen edelld, jossa vertaus
ohjelmoidaan.

Jos mydhemmin poistat lauseen, johon on olemassa
vertaus, TNC antaa virheilmoituksen. Muuta ohjelmaa,
ennenkuin poistat tallaisen lauseen.

Vapaan suoran suhteelliset vertaukset Ohjelmanappain
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Koordinaatit, jotka perustuvat lauseen N
loppupisteeseen

Napakoordinaattisdteen muutos lauseeseen N ndhden

Napakoordinaattikulman muutos lauseeseen N nahden

Suoran ja toisen muotoelementin vélinen kulma

Suora, joka on samansuuntainen toisen muotoelementin

kanssa

DF
Suoran etdisyys yhdensuuntaisesta muotoelementista /Ly’

Ympyraradan koord. suhteelliset vertaukset Ohjelmanappéin

Koordinaatit, jotka perustuvat lauseen N
loppupisteeseen

Napakoordinaattisdteen muutos lauseeseen N nahden

Napakoordinaattikulman muutos lauseeseen N nahden

Kulma ympyrankaaren tulotangentin ja

toisen muotoelementin valilla
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CC-koordinaatit, jotka perustuvat lauseen N

loppupisteeseen

Napakoordinaattisdteen muutos lauseeseen N nahden

Napakoordinaattikulman muutos lauseeseen N ndhden

NC-esimerkkilauseet
Koordinaatit tunnettuja lauseen N suhteen. Katso kuvaa ylla oikealla:

Muotoelementin suunta ja etéisyys tunnettuja lauseen N suhteen.

—
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Suljetut muodot

Ohjelmanéappaimelld CLSD merkitdan suljetun muodon alku ja
loppu. Nain viimeiselle muotoelementille mahdollisten
ratkaisuvaihtoehtojen lukumaara vahenee.

CLSD maéritellaan toisen muotoméarittelyn lisdksi FK-jakson
ensimmaisessa ja viimeisessa lauseessa.

FK-ohjelmien konvertointi

FK-ohjelma muunnetaan tiedostonhallinnassa selvakieliohjelmaksi
seuraavasti:

Kutsu tiedostonhallinta ja ota ndytolle tiedostojen lista.
Siirré kirkaskentté sen tiedoston kohdalle, jonka muuntaa.

Paina ohjelmanappaimia LISATOIMINNOT ja sitten
FroH MUUNNOS FK->H. TNC muuntaa kaikki
FK-lauseet selvakielilauseiksi.

@ Ympyrakeskipisteet, jotka on syotetty sisaan ennen FK-
jaksoa, on mahdollisesti maariteltdva uudelleen
muunnetussa ohjelmassa. Testaa koneistusohjelma
konvertoinnin jalkeen, ennenkuin
suoritat sen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen

FK-jakso:

Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jattd ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Tyokaluakselin esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen

FK-jakso:

Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jattdé ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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Muodon jattd ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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6.7 Rataliikkeet — Spline-interpolaatio

6.7 Rataliikkeet —
Spline-interpolaatio

Muodot, jotka kuvataan CAD-jarjestelmassa Spline-elementteina,
voidaan siirtad suoraan TNC:hen ja toteuttaa. TNC kéayttéa erityista
Spline-interpolaattoria, jonka avulla kolmannen asteen yhtalot
voidaan toteuttaa kahdella, kolmella, neljalla tai viidella akselilla.

Spline-lauseita ei voi muokata TNC:ssa. Poikkeus: Spline-
lauseen syottaarvo F ja lisatoiminto M.

Esimerkki: Lausemuoto kahdelle akselille
7 L X+33,909 Z+75,107 F MAX
8 SPL X+39,824 Z+77,425
K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875 F10000
9 SPL X+44,862 1Z+73,44
K3X+0,0934 K2X-0,7211 K1X-4,4102
K3Z-0,0576 K2Z-0,7822 K1Z+4,8246
10 oo

TNC toteuttaa Spline-lauseen seuraavien kolmannen asteen yhtalon
ratkaisukaavojen mukaan:

X(t) = KBX - 8+ K2X - 12+ K1X - t + X
Z(t) =K3Z -2+ K2Z -2+ K1Z-t+Z

Jossa muuttuja t vaihtelee valilla 1 ja 0.
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Spline-alkupiste
Spline-loppupiste
Spline-parametri X-akselille
Spline-parametri Z-akselille
Spline-loppupiste
Spline-parametri X-akselille
Spline-parametri Z-akselille
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Esimerkki:Viiden akselin lausemuoto
7 L X+33,909 Y-25,838 Z+75,107 A+17 B-10,103 F MAX

8 SPL X+39,824 Y-28,378 Z+77,425 A+17,32 B-12,75
K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Y-0,0422 K2Y+0,1893 K1Y+2,3929
K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875
K3A+0,1283 K2A-0,141 K1A-0,5724
K3B+0,0083 K2B-0,413 E+2 K1B-1,5724 E+1 F10000

9 coo

TNC toteuttaa Spline-lauseen seuraavien kolmannen asteen yhtalon
ratkaisukaavojen mukaan:

X(t) = K3X - 2+ K2X - 2+ KIX -t + X
Y(t) =K3Y - 2+ K2Y - 2+ K1Y - t +Y
Z() =K3Z -t +K2Z -2+ K1Z-t+Z
Alt) =K3A -2+ K2A- 2+ KTIA -t + A
B(t)=K3B-t2+K2B -2+ K1B-t+B

Jossa muuttuja t vaihtelee valilla 1 ja O.

@ Jokaiselle Spline-lauseen loppupistekoordinaatille on
ohjelmoitava Spline-parametri K3 ... K1.
Loppupistekoordinaattien jarjestys Spline-lauseessa on
mielivaltainen.

TNC odottaa Spline-parametrin K kullekin akselille aina
jarjestyksessa K3, K2, K1.

Paaakseleiden X, Y ja Z liséksi TNC voi kasitella SPL-
lauseessa myos sivuakseleita U, V ja W seka
kiertoakseleita A, B ja C. Tallin Spline-parametrissa K on
kulloinkin oltava maaritelty vastaava akseli

(esim. KBA+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Jos Spline-parametrin K arvoksi tulee suurempi kuin
9,99999999, talloin postprosessorin on esitettava K
exponenttimuotoisena
(esim. K8X+1,2750 E2).

TNC voi toteuttaa Spline-lauseisen ohjelman myds
kulloinkin voimassa olevassa kdannetyssa
koneistustasossa.

Sisaansyottoalue
Spline-loppupiste: -99 999,9999 ... +99 999,9999

Spline-parametri K: -9,99999999 ... +9,99999999

Spline-parametrin K exponentti: -255 ... +255 (kokonaislukuarvo)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Spline-alkupiste

Spline-loppupiste

Spline-parametri X-akselille
Spline-parametri Y-akselille
Spline-parametri Z-akselille
Spline-parametri A-akselille
Spline-parametri B-akselille exponentti-
muodossa
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tojen M ja STOP maarittely

imin

7.1 Lisato

7.1 Lisatoimintojen M ja STOP
sisaansyotto

TNC:n lisdtoiminnoilla — kutsutaan myds M-toiminnoiksi - ohjataan
ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyoérinnan ja jaghdytysnesteen
kytkenta paalle ja pois

tyokalun ratakayttaytymista

%’  Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttoon myos muita
&= lisatoimintoja, joita ei ole kuvattu tassa kasikirjassa. Katso
koneen kayttdohjekirjaa

Lisdtoiminto M syo6tetddn sisaan paikoituslauseessa. TNC nayttaa
talléin dialogia:
Lisatoiminto M ?

Yleensa dialogissa maaritellddn vain lisdtoiminnon numero.
Joidenkin lisdtoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit
maaritelld sille parametrin.

Kayttotavalla Kasikayttd ja Elektroninen kasipyorakaytto lisatoiminto
maaritellaan ohjelmanappaimen M avulla.

Huomaa, ettd jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan paikoituslauseen
alussa, jotkut taas sen lopussa.

Lisatoiminto vaikuttaa siitd lauseesta alkaen, jossa se kutsutaan.
Ellei lisdtoiminto ole vain lauseittain vaikuttava, se taytyy peruuttaa
erikseen myohemmassa lauseessa tai ohjelman lopussa. Jotkut
lisatoiminnot vaikuttavat vain siinéd lauseessa, jossa se kutsutaan.

Lisatoiminnon sisdansyotto STOP-lauseessa

Ohjelmoitu pysaytyslause STOP keskeyttdd ohjelmanajon tai
ohjelman testauksen, esim. tydkalun tarkastamista varten. STOP-
lauseessa voit ohjelmoida myds lisatoiminnon M:

Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi:
Paina nappaintd STOP

Sy06téa sisaan lisatoiminto M

NC-esimerkkilause

87 STOP M6
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7.2 Lisatoiminnot ohjelmanajon

valvontaa, karaa ja jaahdytysta

varten

M Vaikutus

Vaikutus alkaa

Mo00 Ohjelmanajo SEIS Lauseen loppu

Kara SEIS
Jaahdytys POIS

Mo2 Ohjelmanajo SEIS Lauseen loppu

Kara SEIS

Jaahdytys POIS

Paluu lauseeseen 1

Tilan ndyton poisto (riippuu
koneparametrista 7300)

Mo3 Karan PAALLE myd&tapaivaan Lauseen alku

Mo4 Kara PAALLE vastapaivadan Lauseen alku

Mo05 Kara SEIS Lauseen loppu

MO06 Tyokalunvaihto Lauseen loppu
Kara SEIS

Ohjelmanajo SEIS (riippuu
koneparametrista 7440)

M08 Jaahdytys PAALLE Lauseen alku
Mo09 Jaahdytys POIS Lauseen loppu
M13 Karan PAALLE myotapaivaan Lauseen alku

Jashdytys PAALLE

M14 Kara PAALLE vastapaivaan Lauseen alku

Jashdytys palle

M30 kuten M02 Lauseen loppu

7.3 Lisatoiminnot

koordinaattimaarittelyja varten

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi: M91/M92

Mitta-asteikon nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki maarittelee mitta-asteikon

nollapisteen sijainnin.
Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan
liikealueen rajojen (ohjelmarajakytkinten) asetuksissa

akseliliikkeissa konekohtaisiin asemiin (esim.
tydkalunvaihtoasema)

tyOkappaleen peruspisteen asetuksissa

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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7.3 Lisato

Koneen valmistaja maaraa koneparametrin avulla kullekin akselille
etaisyyden mitta-asteikon nollapisteesta koneen nollapisteeseen.

Vakiomenettely
TNC perustaa koordinaatit tydkappaleen nollapisteen suhteen
(katso ,, Peruspisteen asetus”).

Olosuhde toiminnolla M91 - Koneen nollapiste
Jos paikoituslauseiden koordinaatit tulee perustaa koneen
nollapisteen suhteen, niin maarittele naissa lauseissa M91.

TNC nayttaéd koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan
naytolla koordinaattien ndyttd vaihtuu asetukseen REF (katso , 1.4
Tilan naytot”).

Olosuhde toiminnolla M92 — Koneen peruspiste

%’  Koneen nollapisteen liséksi voi koneen valmistaja asettaa
= muitakin koneelle kiinteitd asemia (koneen peruspiste).

Koneen valmistaja asettaa kullekin akselille etaisyyden
koneen nollapisteesta koneen peruspisteeseen (katso
koneen kayttoohjekirjaa).

Jos paikoituslauseiden koordinaattien halutaan perustuvan koneen
peruspisteeseen, maarittele naissa lauseissa M92.

(&5 TNC toteuttaa sédekorjauksen myés toiminnoilla M91 ja
M92. Tyokalun pituutta ei kuitenkaan huomioida.

M91 ja M92 eivat vaikuta kddnnetyssa koneistustasossa.
Tallin TNC antaa virheilmoituksen.

Vaikutus
M91 ja M92 vaikuttavat vain niissé ohjelmalauseissa, joissa M91 tai
M92 on ohjelmoitu.

M91 ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa.

Tyokappaleen peruspiste

Jos koordinaattien halutaan aina perustuvan koneen
nollapisteeseen, niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai
useammalle akselille; katso koneparametri 7295.

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, TNC ei enaa
anna naytolle ohjelmanappainta ASETA PERUSPISTE kayttotavalla
Kasikaytto.

Oikealla oleva kuva esittda koordinaatistoa koneen ja tydkappaleen
nollapisteella.
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M91/M92 kayttotavalla Ohjelman testaus

Jotta M91/M92-liikkeité voitaisiin myds simuloida
graafisesti, taytyy sitd varten aktivoida
tyoskentelyalueen valvonta ja maaritella aihion
nayttd asetetun peruspisteen suhteen (katso
kappaletta ,12.8 Aihion esitys tyoskentelualueella®).
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Ajo kdantamattoéman koordinaatiston
paikoitusasemiin kdannetyn koneistustason
yhteydessa: M130

Vakiomenettely kdannetylla koneistustasolla
TNC perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kdannettyyn
koordinaatistoon.

Menettely koodilla M130
Vaikka koneistustason kdanté on voimassa, TNC perustaa suorien
lauseissa olevat koordinaatit kdantamattdmaan koordinaatistoon.

Nainollen TNC paikoittaa (kdannetyn) tyokalun kdantamattoman
jarjestelméan ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Vaikutus
M130 vaikuttaa vain suorien lauseissa ilman sadekorjausta ja
ohjelmalauseissa, M130 on ohjelmoitu.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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7.4 Lisatoiminnot
ratakayttaytymista varten

Nurkan tasaus: M90

Vakiomenettely
Paikoituslauseissa ilman sadekorjausta TNC pysayttaa tyokalun
hetkeksi nurkkapisteeseen (Tarkka pysaytys).

Paikoituslauseissa sadekorjauksella (RR/RL) TNC liséé ulkonurkkaan
automaattisesti liityntakaaren.

Menettely koodilla V190

Nurkkaliitynndissa tydkalua ajetaan vakiolla ratanopeudella: Nurkat
tasataan ja tyOkappaleen pinta tulee siledmmaksi. Lisaksi
koneistusaika vahenee. Katso kuvaa keskella oikealla.

Kayttéesimerkki: Lyhyita suoria kasittdvat pinnat.
Vaikutus

MO0 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M90 on
ohjelmoitu.

M0 tulee voimaan lauseen alussa. Kaytto laahausetéisyydelld on
oltava valittuna.
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Maaritellyn pyoristyksen lisdys kahden suoran
patkan valiin: M112

Yhteensopivuussyiden perusteella toiminto M112 on edelleenkin
kaytettavissa. HEIDENHAIN suosittelee kuitenkin tyokierron

TOLRANSSI (katso ,,8.8 Erikoistyokierrot” kayttdéa, kun nopealle
muodon jyrsinnélle halutaan asettaa toleranssi.

Pienten muotoaskelmien koneistus: M97

Vakiomenettely

TNC lisda ulkonurkkaan liityntdkaaren. Hyvin pienissa
muotoaskelmissa tyokalu kuitenkin vahingoittaisi talléin muotoa.
Katso kuvaa ylla oikealla.

Naissd kohdissa TNC keskeyttdd ohjelmanajon ja antaa
virheilmoituksen ,Tyokaloun sade liian suuri”

Menettely koodilla M97

TNC laskee rataleikkauspisteen muotoelementeille - kuten
sisanurkille - ja ajaa tydkalun taman pisteen kautta. Katso kuvaa alla
oikealla.

Ohjelmoi M97 siina lauseessa, jossa ulkonurkka asetetaan.

Vaikutus

MQ97 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M97 on ohjelmoitu.

Muotonurkkia ei koneisteta koodilla M97 taydellisina.
Sinun taytyy mahdollisesti jalkikoneistaa muotonurkka
pienemmalla tyokalulla.

NC-esimerkkilauseet
5 TOOL DEF L ... R+20

13 598 6560\ 500 li5a 17 5o ikl
14 L IY-0,5 .... R .. F..

15 L IX+100 ...

16 L IY+0,5 ... R .. F.. M97
17 L oo Y oo0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Suurehko tydkalun sade

Ajo muotopisteeseen 13
Pienten muotoaskelmien 13 ja 14 koneistus
Ajo muotopisteeseen 15
Pienten muotoaskelmien 15 ja 16 koneistus
Ajo muotopisteeseen 17

ol
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Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus: M98

Vakiomenettely
TNC maérittaa sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja ajaa
tyOkalun tasta pisteestad uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, talloin koneistus jaa epataydelliseksi:
Katso kuvaa ylla oikealla.

Menettely koodilla M98
Lisatoiminnolla M98 TNC ajaa tyokalun niin, ettd jokainen
muotopiste tulee tosiaan koneistettua: Katso kuvaa alla oikealla.

Vaikutus
M98 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa jossa M98 on
ohjelmoitu.

M98 tulee voimaan lauseen lopussa.
NC-esimerkkilauseet
Ajo perajalkeen muotopisteisiin 10, 11 ja 12:

10LX ... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Sisaanpistoliikkeiden syottoarvokerroin: M103

Vakiomenettely
TNC ajaa tyokalun riippumatta liikesuunnasta viimeksi ohjelmoidun
syottdarvon mukaisesti.

Menettely koodilla M103

TNC vahentéa ratasyottonopeutta, kun tyokalu liikkuu tyokaluakselin
negatiiviseen suuntaan. Sisaanpistoliikkeen syottdéarvo FZMAX
lasketaan viimeksi ohjelmoidusta syottdarvosta kertoimella F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisdaansyotto
Kun syotat sisdan koodin M103 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
dialogia eteenpain ja pyytda antamaan kertoimen F

Vaikutus
M103 tulee voimaan lauseen alussa.
M103 peruutus: M103 ohjelmoidaan uudelleen ilman kerrointa

NC-esimerkkilauseet
Sisdadnpistoliikkeen syottdarvo on 20% tasosyotdsta.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50

19 L 1Z-2,5

20 L IY+5 IZ-5

21 L IX+50

22 L Z+5

M103 aktivoidaan koneparametrilla 7440; katso ,13.1
Yleinen kayttajaparametri’’

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Todellinen ratasyottdéarvo (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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Syottonopeus ympyrakaarissa:
M109/M110/M111

Vakiomenettely
TNC perustaa ohjelmoidun syottdnopeuden tydkalun keskipisteen
rataan.

Menettely ympyrékaarissa koodilla M109
Sisé- ja ulkopuolisissa koneistuksissa TNC pitaa kaariliikkeen
syottdarvon vakiona tydkalun lastuavan terdn suhteen.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M110

Ympyrakaarissa TNC pitaa syottdarvon vakiona lukuunottamatta
sisdpuolista koneistusta. Syoton sovitus vaikuttaa ympyréakaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

M110 vaikuttaa myos ympyrakaarien sisdpuoliseen
koneistukseen muototyokierroissa.

Vaikutus
M109 ja M110 tulevat voimaan lauseen alussa.
M109 ja M110 uudelleenasetetaan koodilla M111.

Sadekorjatun muodon ennakkolaskenta
(LOOK AHEAD): M120

Vakiomenettely

Jos tydkalun sade on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdaan sadekorjauksella, niin TNC keskeyttéd ohjelmanajon ja
nayttaa virheilmoitusta. M97 (katso , Pienten muotoaskelmien
koneistus: M97") estaa virheilmoituksen, mutta se aiheuttaa
lastuamisvirheen ja siirtaa liséksi nurkkakohtaa.

Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa. Katso kuvaa oikealla.

Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa sadekorjatun muodon takaleikkausten ja
ylilastuamisten osalta ja laskee tyokalun radan sen hetkisesta
lauseesta eteenpain. Kohdat, joissa tydkalu vahingoittaa muotoa,
jatetdan lastuamatta (oikealla olevan kuvan tumma alue). Voit kayttaa
koodia M120 myos digitointitietojen tai ulkoisessa
ohjelmointijarjestelmasséa laadittujen tietojen varustamiseksi
sadekorjauksella. Nain tyokalun teoreettisen sateen vaihtelut ovat
kompensoitavissa.

TNC:n ennakkolaskemien lauseiden lukumaara (enintédéan 99)
maaritelldaan koodilla LA (engl. Look Ahead: ennakoi) koodin M120
jalkeen. Mita suurempi TNC:n ennakkolaskemien lauseiden
lukumaara on, sita hitaammin tapahtuu lauseiden kasittely.
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Sisaansyotto

Kun syotat sisdan koodin M120 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytda antamaan ennakkolaskettavien
lauseiden lukumaaran LA.

Vaikutus

M120 on oltava siind NC-lauseessa, joka siséltdda myos
sadekorjauksen RL tai RR. M120 vaikuttaa lauseesta eteenpain,
kunnes

peruutat sadekorjauksen koodilla RO
ohjelmoit M120 LAO

ohjelmoit M120 ilman lukumaaraa LA
kutsut toisen ohjelman kutsulla PGM CALL

M120 tulee voimaan lauseen alussa.

Rajoitukset
Paluu takaisin muotoon ulkoisen/sisdisen pyséytyksen jalkeen on
tehtéava vain toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N.

Kun kéytat ratatoimintoja RND ja CHF, saavat lauseet koodin RND
tai CHF edessa ja jéljesséa sisaltda vain koneistustason
koordinaatteja.

Kun muotoon ajo tapahtuu tangentiaalisesti liittyen, on kaytettava
toimintoa APPR LCT, APPR LCT -lause saa siséltda vain
koneistustason koordinaatteja.

Kun muodon jatté tapahtuu tangentiaalisesti erkautuen, on
kaytettdva toimintoa DEP LCT, DEP LCT -lause saa siséltaa vain
koneistustason koordinaatteja.

Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana: M118

Vakiomenettely
TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttétavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M118

Koodilla M118 voit suorittaa manuaalisia korjausliikkeita kasipydran
avulla ohjelmanajon aikana. Sitad varten on ohjelmoitava M118 ja
syotettdva sisdan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina.

M118 sisaansyottd

Kun syo6tat sisdan koodin M118 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
dialogia eteenpdin ja pyytda antamaan akselikohtaiset arvot. Kayta
oranssin varisia akselinappadimia tai ASClI-nappaimistda
koordinaattien sisaansyottamiseksi.

Vaikutus
Késipyorapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen M118 ilman
akseliarvoja X, Y ja Z.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

NC-esimerkkilause

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtaa
kasipyoran avulla koneistustasossa +1 mm
ohjelmoiduista arvoista:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M118 X1 Y1

M118 vaikuttaa aina alkuperaisessa
koordinaatistossa, myos vaikka
koneistustason kaantd on voimassal

M118 vaikuttaa myds kayttétavalla
Paikoitus kasin sisaansyottaen!

Kun M118 on voimassa,
ohjelmankeskeytyksen aikana toiminto
MANUAALI SIIRTO ei ole kaytettavissa!
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7.5 Lisatoiminnot kiertoakseleita
varten

Syottéarvo mm/min
kiertoakseleilla A, B, C: M116

Vakiomenettely

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syéttéarvon yksikdssa aste/
min. Ratasyotténopeus riippuu siis siita, kuinka kaukana tydkalun
keskipiste on kiertoakselin keskipisteesta.

Mita suurempi on tama etaisyys, sita suurempi on
ratasyottdonopeus.

Syottoarvo mm/min kiertoakseleille koodilla M116

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottdarvon yksikdssa mm/
min. Talldin TNC laskee kulloinkin lauseen alussa syottdarvon
kyseiselle lauseelle. Syottdéarvo ei muutu suoritettavan lauseen
aikana, ei vaikka tyokalu siirtyisi kiertoakselin keskipisteeseen.

Vaikutus
M116 vaikuttaa koneistustasossa ja mitatoityy ohjelman lopussa.

%’  Koneen valmistajan tulee maaritelld koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7510 ja siita
eteenpain.

M116 tulee voimaan lauseen alussa.

Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo: M126 TNC:n vakiomenettely

Vakiomenettely Hetkellisasema  Asetusasema Liikekulma
TNC:n vakiomenettely kiertoakseleiden paikoituksissa, joissa

nayttdarvo on alle 360°, riippuu koneparametrista 7682. Siihen on 350° 10° -340°

maaritelty, ajaako TNC asetusaseman ja hetkellisaseman valisen
eron aina (myds ilman koodia M126) paasaantoisesti lyhinta reittia

ohjelmoituun asemaan. Katso esimerkkia taulukossa ylla oikealla. 10 340 +330

Menettely koodilla M126 .
Koodilla M126 TNC ajaa kiertoakselit, joiden ndyttd on rajattu alle Menettely koodilla M126
arvon 360°, lyhinté reittia. Katso esimerkkié taulukossa alla oikealla. Hetkellisasema  Asetusasema Liikekulma

Vaikutus 350° 10° +20°
M126 tulee voimaan lauseen alussa.

M126 asetetaan takaisin koodilla M127; ohjelman lopussa M126

joka tapauksessa peruuntuu. 10° 340° -30°
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Kiertoakselin naytéon vahennys arvoon 360° tai alle:
M94
Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun hetkellisesta kulman arvosta ohjelmoituun
kulman arvoon.

Esimerkki:

Hetkellinen kulma-arvo: 538°
Ohjelmoitu kulma-arvo: 180°
Todellinen liikekulma: -358°

Menettely koodilla M94

TNC véhentaa lauseen alussa kulman nayttéarvon pienemmaksi
kuin 360° ja ajaa sen jalkeen ohjelmoituun arvoon. Jos useampia
kiertoakseleita on kaytdssa, toiminnolla M94 vahennetaan kaikkien
kiertoakseleiden naytot. Vaihtoehtoisesti voit syottda sisaan koodin
M94 jalkeen kiertoakselin. Talléin TNC vahentaa vain kyseisen
akselin nayttdéarvon.

NC-esimerkkilauseet
Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys:

L M94

Vain C-akselin nayttdarvon vahennys:

L M94 C

Kaikkien kaytettdvien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys ja
sen jalkeinen C-akselin ajo ohjelmoituun arvoon:

L C+180 FMAX M94

Vaikutus

M94 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M94 on
ohjelmoitu.

M94 tulee voimaan lauseen alussa.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Koneen geometrian automaattinen korjaus
tyoskentelyssa kaantoakseleilla: M114

Vakiomenettely

TNC ajaa tydkalun koneistusohjelmassa maariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin postprosessorin taytyy laskea siitd aiheutuva siirtyma
lineaariakseleille (katso kuvaa ylla oikealla) ja vieda se
paikoituslauseeseen. Koska myds koneen geometrialla on oma
merkityksensa, on jokaiselle koneelle laskettava NC-ohjelma
erikseen.

Menettely koodilla M114

Kun ohjatun k&antodakselin asema ohjelmassa muuttuu, TNC
kompensoi tyokalun siirtyman automaattisesti 3D-
pituuskorjauksella. Koska koneen geometria on maaritelty
koneparametreissa, TNC kompensoi myos konekohtaiset siirtymét
automaattisesti. Ohjelmat taytyy laskea postprosessorissa vain
kertaalleen, silloinkin kun ne toteutetaan erilaisissa TNC-ohjauksella
varustetuissa koneissa.

Jos koneesi ei tue ohjattuja kdantdakseleita (kdédntopaan
manuaalinen kaanto, PLC paikoittaa paan) voit koodin M114 jalkeen
syottaa sisaan kulloinkin voimassa olevan kaantopaan aseman
(esim. M114 B+45, Q-parametri sallittu).

Tyokalun sédekorjaus on huomoitava joko CAD-jarjestelman tai
postprosessorin toimesta. Ohjelmoitu sadekorjaus RL/RR saa
aikaan virheilmoituksen.

Jos TNC tekee tyokalun pituuskorjauksen, niin silloin ohjelmoitu
syottdarvo perustuu tyokalun kdrjen asemaan, muussa tapauksessa
tyokalun peruspisteeseen.

Jos koneessasi on ohjattu kdantépaa, voit halutessasi
keskeyttaa ohjelmanajon ja muuttaa kaantdakselin
asemaa (esim. kasipyoran avulla).

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N voit sen jalkeen taas
jatkaa koneistusohjelmaa keskeytyskohdasta. Toiminnon
M114 ollessa voimassa TNC huomioi kaantéakselin
uuden asennon.

Kun haluat muuttaa kédantdakselin asemaa kasipyoralla
ohjelmanajon aikana, kayta toimintoa M118 yhdessa
toiminnon M128 kanssa.

Vaikutus
M114 tulee voimaan lauseen alussa, M115 lauseen lopussa. M114
ei vaikuta tyokalun sadekorjauksen ollessa voimassa.

M114 peruutetaan koodilla M115. Ohjelman lopussa toiminnon
M114 voimassaolo joka tapauksessa paattyy.

%’ Koneen valmistajan tulee maaritelld koneen
&= geometriatiedot koneparametreihin 7510 ja siita
eteenpain.
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Tyokalun kédrjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM*): M128

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin siitd aiheutuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille (katso
kuvaa toiminnon M114 yhteydessa3) ja vieda se
paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M128

Kun ohjatun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, tydkalun
karjen asema tydkappaleen suhteen sailyy ennallaan myos
kadantotoimenpiteen aikana.

Kayta toimintoa M128 yhdessa toiminnon M118 kanssa, kun haluat
muuttaa kaantdakselin asemaa kasipyorélla ohjelmanajon aikana.
Kun M128 on voimassa, kasipyorapaikoitus tapahtuu koneen
kiintedssa koordinaatistossa.

@ Ennen paikoitusta koodilla M91 tai M92 ja ennen
tyokalukutsua TOOL CALL: Peruuta M128.

Valttddksesi muodon vahingoittumisen kayta toimintoa
M128 vain sadejyrsimella.

Tyokalun pituuden tulee perustua sadejyrsimen
kuulakeskipisteeseen.

TNC ei kdanna voimassa olevaa tyokalun sadekorjausta
kaannon mukana. Taméa saa aikaan virheen, joka riippuu
kiertoakselin kulma-asetuksesta.

Kun M128 on voimassa, TNC nayttaa tilan ndytossa
symbolia

M128 kaantopoydilla

Kun M128 on voimassa ja ohjelmoit kaantopoydan liikkkeen, TNC
kiertdad koordinaatistoa sen mukana. Jos kdannat esim. C-akselia 90°
ja ohjelmoit sen jalkeen X-akselin liikkeen, niin TNC toteuttaa tdman
likkeen Y-akselilla.

TNC korjaa myos asetetun peruspisteen, joka siirtyy kdantopoydan
likkeen seuraksena.

Vaikutus

M128 tulee voimaan lauseen alussa, M129 lauseen lopussa. M128
vaikuttaa myos manuaalisilla kayttétavoilla ja sailyy voimassa
kayttotavan vaihdon jalkeen.

M128 peruutetaan koodilla M129. Jos valitset ohjelmanajon
kayttdtavalla uuden ohjelman, TNC peruuttaa toiminnon M128.

%’  Koneen valmistajan tulee maaritella koneen

&= geometriatiedot koneparametreihin 7510 ja siita
eteenpain.

*) TCPM =Tool Center Point Management

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Tarkka pysaytys nurkissa ilman tangentiaalista
liittymakaarta: M134

Vakiomenettely

TNC ajaa tydkalun kiertoakselin paikoituksessa niin, ettéa ei-
tangentiaalisissa muotojen yhtymaéakohdissa vaéliin lisataan
littymakaari. Muotoliittyma riippuu hidastuksesta, kiihdytyksesta ja
muotopoikkeamille asetetusta toleranssista.

Menettely koodilla M134
TNC ajaa tydkalun kiertoakselin paikoituksessa niin, ettéa ei-
tangentiaalisissa muotojen yhtymakohdissa tapahtuu tarkka

pysaytys.

Vaikutus
M134 tulee voimaan lauseen alussa, M135 lauseen lopussa.

M134 peruutetaan koodilla M135. Jos valitset ohjelmanajon
kayttdtavalla uuden ohjelman, TNC peruuttaa toiminnon M134.

148

7 Ohjelmointi: Lisdtoiminnot



7.6 Lisatoiminnot laser-
leikkauskoneita varten

TNC saatelee laserleikkauksen tehoa analogiaulostulon S kautta
tulostettavalla jannitteelld. Ohjelmanajon aikana lasertehoon
voidaan vaikuttaa M-toiminnolla M200 ... M204.

Lisatoiminnon sisaansyotto laserileikkauskonetta varten

Kun syo6tat paikoituslauseessa sisaan M-toiminnon
laserleikkauskonetta varten, TNC ohjaa dialogia eteenpain ja kysyy
lisatoiminnon edellyttdaméat parametrit.

Kaikki lisatoiminnot laserileikkauskonetta varten tulevat voimaan
lauseen alussa.

Ohjelmoidun jannitteen suora tulostus: M200
TNC tulostaa koodin M200 jalkeen ohjelmoidun arvon jannitteend V.

Sisdansyottdalue: 0 ... 9.999V

Vaikutus
M200 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannite litkematkan funktiona: M201

M201 tulostaa jannitteen riippuen jaljelld olevasta liikematkasta.
TNC suurentaa tai pienentda todellisen jannitteen lineaarisesti
ohjelmoituun arvoon V.

Sisddnsyottdalue: 0 ... 9.999V

Vaikutus
M201 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannite nopeuden funktiona: M202

TNC tulostaa jannitteen nopeuden funktiona. Koneen valmistaja
asettaa koneparametreihin enintaan kolme kaariviivaa FNR., joihin
syottdnopeuden jannitteet asetetaan. Koodilla M202 valitaan
kaariviiva FNR., jonka mukaan TNC maarittaa tulostettavan
jannitteen.

Sisddnsyottoalue: 1... 3
Vaikutus

M202 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Jannitteen tulostus ajan funktiona
(aikariippuva ramppi): M203

TNC tulostaa jannitteen V ajan TIME funktiona. TNC
suurentaa tai pienentéda todellisen jannitteen

lineaarisesti ohjelmoituun jannitteen arvoon V
ohjelmoidun ajan TIME.

Sisaansyottoalue

Jannite V: 0 ... 9.999 volttia
AikaTIME: 0 ... 1.999 sekuntia
Vaikutus

M203 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200,
M201, M202, M203 tai M204 tulostetaan uusi
jannite.

Jannitteen tulostus ajan funktiona
(aikariippuva pulssi): M204

TNC tulostaa ohjelmoidun jannitteen pulssina
ohjelmoidun ajan TIME.

Sisaansyottoalue

Jannite V: 0 ... 9.999 volttia
AikaTIME: 0 ... 1.999 sekuntia
Vaikutus

M204 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200,
M201, M202, M203 tai M204 tulostetaan uusi
jannite.
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8.1 Yleista tyok

8.1 Yleista tyokierroille

Usein toistettavat koneistukset, jotka kasittavat monia
koneistusvaiheita, on tallennettu TNC:hen tyokierroiksi. Myos
koordinaatistomuunnokset ja muutamat erikoistoiminnot ovat
kaytettavissa tyokiertojen tapaan. Oikealla oleva taulukko esittaa
erilaisia tyokiertoryhmia.

Koneistustydkierrot numerosta 200 lahtien kayttavat
vaihtomuuttujina Q-parametreja. Saman toiminnon omaava
parametri, jota TNC tarvitsee eri tyokierroissa, on aina merkitty
samalla numerolla: esim. Q200 on aina varmuusetéaisyys ja Q202 on
aina asetussyvyys jne.

Tyokierron maarittely
Ohjelmanéppaéinpalkki esittéda erilaisia tydkiertoryhmia
DEF

DRILLING

Valitse tyokiertoryhma, esim. poraustyokierrot

Valitse tyokierto, esim. SYVAPORAUS. TNC avaa
dialogin ja pyytaa siséansyottdarvoja; samalla TNC
esittda nayton oikeassa puoliskossa grafiikkaa, jossa
sisdansyotettava parametri nakyy kirkaalla taustalla

Syota sisaan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit
ja paata jokainen sisddnsyottd painamalla
napppaintd ENT

TNC péaattaa dialogin, kun kaikki tarvittavat tiedot on
syOtetty sisdan

NC-esimerkkilauseet

CYCL DEF 1.0 SYVAPORAUS
CYCL DEF 1.1 ETAIS 2
CYCL DEF 1.2 SYVYYS -30
CYCL DEF 1.3 ASETUS 5
CYCL DEF 1.4 0D.AIKA 1
CYCL DEF 1.5 F 150

% Jotta koneistustyokierrot 1...17 voitaisiin toteuttaa myos
vanhemmissa TNC-rataohjauksissa, taytyy
varmuusetaisyydelle ja asetussyvyydelle lisaksi
ohjelmoida negatiivinen etumerkki.
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Tyokiertoryhma Ohjelmanappain

Tyokierrot syvaporausta, kalvintaa,
véljennysta, upotusta, kierreporausta ja
kierteen lastuamista varten

DRILLING

Tyokierrot taskun, kaulan ja uran POGKETS
jyrsintaa varten sLots

Tyokierrot pistekuvioiden, esim. reika-
ympyroiden tai reikdpintojen koneistusta
varten

PATTERN

Sl:tyokierrot (alamuotolista), joilla
koneistetaan muodon mukaisesti yhdella
kertaa useista paallekkéaisistd osamuodoista
koostuvia

kokonaismuotoja, lieridvaippainterpolaatio

SLO

TyoOkierrot tasaisten tai kiertyvien
pintojen rivijyrsintaa varten

MUL TIPASS
MILLING

Tydkierrot koordinaattimuunnoksia varten, —
milla siirretéan, kierretaan, peilataan,
suurennetaan ja pienennetdan

mielivaltaisia muotoja

Erikoistyokierrot odotusaika, ohjelman
kutsu karan suuntaus, toleranssi

SPECIAL
CYCLES

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



Tyokierron kutsu

(&= Alkuehdot
Ennen tydkierron kutsua ohjelmoi aina:

BLK FORM graafista esitysta varten (tarpeellinen vain
testausgrafiikassa)

Tyokalukutsu
Karan kierrosluku (Lisatoiminto M3/M4)
Tyokierron maérittely (CYCL DEF).
Huomioi myos muut alkuehdot, jotka esitelldaan kunkin
tyokierron kuvauksen yhteydessa.
Seuraavat tyOkierrot vaikuttavat heti maarittelysta lahtien
koneistusohjelmassa. Naita tydkiertoja ei voi eikd saa kutsua:
tyokierrot Pistekuvio kaarella ja Pistekuvio suoralla
Sl-tydkierto MUQOTO
Sl:-tyokierto MUOTOTIEDOT
tyokierto 32 TOLERANSSI
tydkierrot koordinaattimuunnoksille
tyokierto ODOTUSAIKA
Kaikki muut tyokierrot kutsutaan mydhempien kuvausten
mukaisesti.

Jos TNC:n tulee toteuttaa tyokierto viimeksi ohjelmoidun lauseen
jalkeen yhden kerran, ohjelmoi tyokierron kutsu lisdtoiminnolla M99
tai koodilla CYCL CALL:

Tyokierron kutsun ohjelmointi: Paina nappaintd CYCL
CALL CALI_

Syo6té sisdan lisatoiminto M, esim. jaahdytysta varten
Jos TNC:n tulee toteuttaa tydkierto automaattisesti jokaisen

paikoituslauseen jalkeen, ohjelmoi tydkierron kutsu lisatoiminnolla
M89 (riippuu koneparametrista 7440):

Peruuttaaksesi koodin M89 vaikutuksen ohjelmoi
M99 tai
CYCL CALL tai
CYCL DEF

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Tyoskentely lisaakseleilla U/V/W

TNC toteuttaa asetusliikkeen silla akselilla, jonka ole
maaritellyt kara-akseliksi TOOL CALL -lauseessa.
Koneistustason liikkkeet TNC toteuttaa
paasaantoisesti vain paaakseleilla X, Y tai Z.
Poikkeukset:

Kun ohjelmoit tydkierrolla 3 URAN JYRSINTA ja
tyokierrolla 4 TASKUN JYRSINTA sivun pituudelle
suoraan lisdakselin

Kun ohjelmoit Sl-tyokierroilla lisdakselit
muotoaliohjelmassa
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8.2 Poraustyokierrot

TNC sisaltaa yhteensa 9 tyokiertoja erilaisia poraus-
koneistuksia varten:

Tyokierto Ohjelmanéappéin
1 SYVAPORAUS —

llman automaattista esipaikoitusta &

200 PORAUS

Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

8.2 Poraustyokierrot

201 KALVINTA
Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

202 VALJENNYS
Automaattisella esipaikoituksella, &
2. varmuusetaisyys

203 YLEISPORAUS
Automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys, lastunkatkaisu, vaheneva

204 TAKAUPOTUS
Automaattisella esipaikoituksella, A
2. varmuusetaisyys

2 KIERREPORAUS
Tasausistukalla

17 KIERREPORAUS GS
[lman tasausistukkaa

18 KIERTEITYS
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SYVAPORAUS (Tydkierto 1)

1 Tydkalu poraa maaritellylld syottéarvolla F hetkellisasemasta
ensimmaiseen asetussyvyyteen

2 Sen jalkeen TNC vetdéa tyodkalun pikaliikkeellda FMAX takaisin ja
uudelleen ensimmaiseen asetussyvyyteen hidastaen
ennakkoetaisyydella t.

3 Ohjaus laskee ennakkoetaisyyden itsenaisesti:
Poraussyvyydet alle 30 mm: t = 0,6 mm
Poraussyvyydet yli 30 mm: t = Bohrtiefe/50

maksimi ennakkoetéisyys: 7 mm

4 Sen jalkeen tyokalu poraa maaritellylla
sybttéarvolla F uuden asetussyvyyden verran

5 TNC toistaa tata kiertokulkua (1 ... 4), kunnes madritelty
poraussyvyys saavutetaan

6 Reijan pohjalla vapaalastuamiselle maaritellyn odotusajan jalkeen

TNC vetaa tyokalun pikaliikkeelld FAX takaisin alkuasemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin

etumerkin.
T g Varmuusetaisyys 1 (inkrementaalinen): Etdisyys
i tydkalun karjesté (alkuasema) tydkappaleen pintaan

Poraussyvyys 2 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan
karki)

Asetussyvyys 3 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.

Tyoskentelyvaiheessa TNC ajaa poraussyvyydelle, jos:

asetussyvyys ja poraussyvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin poraussyvyys

Poraussyvyyden ei tarvitse olla asetussyvyyden
monikerta

Odotusaika sekunneissa: Aika, jonka verran tyokalu

viipyy reijan pohjalla ja vapaalastuaa (pyorii irroittamatta

lastua)

Syottdarvo F: Tyokalun liikenopeus porauksessa
yksikdssd mm/min

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-esimerkkilauseet:
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DEF
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1.0 SYVAREIKA
1.1 ETAIS 2
1.2 SYVYYS -20
1.3 ASETUS 5
1.4 OD.AIKA 0
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8.2 Poraustyokierrot

PORAUS (Tyokierto 200)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Tyokalu poraa ohjelmoidulla syéttéarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

3 TNC vetaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle, odottaa siind - jos maaritelty - ja jatkaa sen
jalkeen taas pikaliikkeellda FMAX varmuusetaisyydelle
ensimmaisesta asetussyvyydesta.

4 Sen jalkeen tyokalu poraa maéritellylla syottdarvolla F uuden
asetussyvyyden verran

5 TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

6 Reijan pohjasta tydkalu vetaytyy pikaliikkeelld FMAX
varmuusetaisyydelle tai - jos maaritelty -
toiselle varmuusetaisyydelle

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tyéskentelysuunnan.

~
S
N
=

9

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjestéd tyokappaleen pintaan; Syota sisdan
positiivinen arvo

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyGkappaleen pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan
karki)

Syottéarvo syvyysasetuksessa Q206: Tydkalun
liikenopeus porauksessa yksikdssa mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Tyoskentelyvaiheessa TNC ajaa tahan syvyyteen, jos:
asetussyvyys ja syvyys ovat samat
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Syvyyden ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta

Viiveaika ylhaéalla Q210: Aika sekunneissa, jonka verran
tyokalu viipyy varmuusetaisyydella sen jalkeen, kun
TNC on vetédnyt sen pois reijasta lastunpoistoa varten
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Q210
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= Q206
N
Q200 Q204

Q202
Q201

=

|
X
NC-esimerkkilauseet:
7 CYCL DEF 200 PORAUS
Q200=2 s VARMUUSETAIS.
Q201=-20  ;SYVYYS
Q206=150  ;SYVYYSASET. SYOTTGARVO
Q202=5 sASETUSSYVYYS
Q210=0 ;ODOTUSAIKA YLHAALLA
Q203=+0 s YLAPINNAN KOORD.
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
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Tyokappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tydkappaleen ylapinnan
koordinaattiarvo

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

KALVINTA (Tyokierto 201)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Tyokalu kalvii maéritellylla syottéarvolla F ohjelmoituun syvyyteen

3 Tyokalu odottaa reijan pohjalla, mikali maaritelty

4 Sen jalkeen TNC vetda tyokalun syottdarvolla F takaisin
varmuusetaisyydelle ja siitd - mikali maéaritelty - toiselle
varmuusetaisyydelle

@ Huomioi ennen ohjelmointia

281

SR
£

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tydskentelysuunnan.

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen pintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tybkappaleen pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan
karki)

Syottdarvo syvyysasetuksessa Q206: Tydkalun
likenopeus kalvinnassa yksikdssa mm/min

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

Vetaytymisliikkeen syottdarvo Q208: Tydkalun
liikenopeus vedettaessa pois reijasta yksikossa mm/
min. Jos maarittelet Q208 = 0, talléin patee
kalvinnan syottdarvo

Tyokappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan
koordinaattiarvo

2. varmuusetéisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-esimerkkilauseet:
8 CYCL DEF 201 KALVINTA

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q211=0.25
Q208=500
Q203=+0
Q204=50

; VARMUUSETAIS.

;SYVYYS

sSYVYYSASET. SYOTTOARVO
;ODOTUSAIKA ALHAALLA
sVETAYT. SYOTTOARVO
sYLAPINNAN KOORD.

32. VARMUUSETAIS.
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8.2 Poraustyokierrot

VALJENNYS (Tyokierto 202)

%’ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta tyokierron 202 kayttoa varten.

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Tyokalu poraa poraussyottoarvolla poraussyvyyteen saakka

3 Tyokalu odottaa reijan pohjalla - mikali méaaritelty - karan pyoriessa
vapaalastulla

4 Sen jalkeen TNC suorittaa karan suuntauksen
0°-asemaan

5 Jos vapautusajo on valittu, TNC vapauttaa teran maaritellyssa
suunnassa 0,2 mm (kiintea arvo)

6 Sen jalkeen TNC vetda tyokalun vetdytymissyottoarvolla takaisin
varmuusetaisyydelle ja siitd - mikali maaritelty - toiselle
varmuusetaisyydelle

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin.

TNC asettaa tyokierron paattyessa jaahdytyksen ja karan
takaisin siihen tilaan, mika oli voimassa ennen tydkierron

kutsua.
w2 Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyodkalun karjestd tyokappaleen pintaan
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan
karki)
Syottdarvo syvyysasetuksessa Q206: Tydkalun
liikenopeus valjennysporauksessa yksikdssd mm/min
Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla
Vetdytymisliikkeen syottdarvo Q208: Tydkalun
liikenopeus vedettédessa pois reijasta yksikdssd mm/
min. Jos maarittelet Q208 = 0, talldin patee
syvyysasetuksen sydttdarvo
Tyokappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan
koordinaattiarvo
2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
ty6kappaleen (kiinnittimen) keskinéista tormaysta
158
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NC-esimerkkilauseet:
9 CYCL DEF 202 VALJENNYS

Q200=2
Q201=-20
0206=150
Q211=0.5
0208=500
Q203=+0
0204=50
Q214=1

s VARMUUSETAIS.

$SYVYYS

sSYVYYSASET. SYOTTOARVO
sODOTUSAIKA ALHAALLA
sVETAYT. SYOTTOARVO
sYLAPINNAN KOORD.

32. VARMUUSETAIS.
sIRTIAJOSUUNTA
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Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Maérittele suunta, jonka
mukaan tydkalu irtoaa seindmasté reijan pohjalla (karan
suuntauksen jalkeen)

Ei tydkalun irtiajoa
Tyokalun irtiajo padakselin miinus-suunnassa
Tyokalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa

Tyokalun irtiajo paaakselin plus-suunnassa

P W DN =2e

Tyokalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa

(&5 Térmaysvaara!

Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen asentoon 0° (esim. kayttotavalla
Paikoitus kasin sisdansyottden). Suuntaa tyokalun karki
niin, etté se on koordinaattiakselin suuntainen. Valitse
irtiajosuunta poispain reijan seindmasta.

YLEISPORAUS (Tyékierto 203)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Tyokalu poraa ohjelmoidulla sydttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

3 Mikali lastun katkaisu on maéaritelty, TNC vetada tyokalua
takaisinpdin varmuusetaisyyden verran. Jos tyoskentelet ilman
lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tyokalun
vetaytymissyottdarvolla takaisin varmuusetaisyydelle, odottaa
siinad - mikali maaritelty - ja jatkaa sen jalkeen taas pikaliikkeella
FMAX varmuusetaisyydelle ensimmaisesta asetussyvyydesta

4 Sen jalkeen tyokalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden
verran Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella
vahennysmaaran verran - mikali méaaritelty

5 TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

6 Tyokalu odottaa reijan pohjalla - mikali maaritelty - karan pyoériessa
vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tydkalu vedetaan
vetaystymissyottoarvolla varmuusetaisyydelle. Jos 2.
varmuusetaisyys on syotetty sisaan, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeellda FMAX siihen

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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%‘ Huomioi ennen ohjelmointia

160

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin.

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyGkappaleen pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan
karki)

Syottdarvo syvyysasetuksessa Q206: Tydkalun
liikenopeus porauksessa yksikdssa mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.
Tyoskentelyvaiheessa TNC ajaa tahan syvyyteen, jos:
asetussyvyys ja syvyys ovat samat
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Syvyyden ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta

Viiveaika ylhaalla Q210: Aika sekunneissa, jonka verran
tyokalu viipyy varmuusetéaisyydelld sen jalkeen, kun
TNC on vetdnyt sen pois reijasta lastunpoistoa varten

Tyokappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen yldpinnan
koordinaattiarvo

2. varmuusetéisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Vahennysmaara Q212 (inkrementaalinen): Arvo, jonka
verran TNC pienentdd asetussyvyyttd jokaisen
asetuksen jalkeen

Lastunkatkojen lukumé&ard ennen vetaytymista Q213:
Lastunkatkojen lukumaara, ennenkuin TNC vetaa
tyokalun ylos lastunpoistoa varten. Lastun
katkaisemiseksi TNC vetda tyokalua kulloinkin
varmuusetaisyyden Q200 verran taaksepain

Minimi asetussyvyys Q205 (inkrementaalinen): Jos
olet maaritellyt vdhennysmaaréan, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 sisdansydtetyn maarén
kerrallaan

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

Vetdytymissyottdarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa se pois reijasta yksikéssa mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talléin TNC vetaa tydkalun pois
pikaliikkeelld FMAX

z A = =
g Q206 gozos
N
Q210
Q200
Q203
NQZOZ Q201
Q211 /ij
B
X
NC-esimerkkilauseet:
10 CYCL DEF 203 YLEISPORAUS
Q200=2 s VARMUUSETAIS.
Q201=-20  ;SYVYYS
Q206=150  ;SYVYYSASET. SYOTTGARVO
Q202=5 sASETUSSYVYYS
Q210=0 ;ODOTUSAIKA YLHAALLA
Q203=+0 s YLAPINNAN KOORD.
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0212=0.2 ; VAHENNYSMAARA
Q213=3 s LASTUNKATKO
Q205=3 sMIN. ASETUSSYVYYS
Q211=0.25 ;0DOTUSAIKA ALHAALLA
Q208=500 sVETAYT. SYOTTOARVO
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TAKAUPOTUS (Tyokierto 204)

%’  Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
& toimesta tyokierron 204 kayttda varten.

Tyokierto suoritetaan ns. takapuolisella poratangolla.

Talla tyokierrolla asetetaan sekunneissa aika, jonka verran viivytdan
tyokappaleen alapuolella.

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeelld
FMAX varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Siind TNC suorittaa karan suuntauksen 0°-asemaan ja siirtaa
tyOkalua epakeskitysmitan verran

3 Sen jalkeen tydkalu esipaikoitetaan syottdarvolla esiporattuun
reikaan, kunnes terd on varmuusetaisyyden verran tyokappaleen
alareunan alapuolella

4 TNC siirtda nyt tyokalun uudelleen reijan keskikohtaan ja siita
upotussyottonopeudella maariteltyyn upotussyvyyteen

5 Mikali maaritelty, tyokalu odottaa hetken upotuksen pohjassa,
jatkaa sitten ulos reijasta, suorittaa karan suuntauksen ja siirtyy
uudelleen epékeskitysmitan verran

6 Sen jalkeen TNC vetda tyokalun esipaikoituksen syottdarvolla
takaisin varmuusetaisyydelle ja siitéa - mikali méaaritelty - toiselle
varmuusetaisyydelle

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Upotusliikkeen tydskentelysuunta maaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Huomautus: Positiivinen
etumerkki tarkoittaa upotusliikettéa karan akselin
positiiviseen suuntaan.

Maérittele tyokalun pituus niin, ettd pituusmitta ei ole
terdn vaan poratangon alareunan mitta.

Upotuksen alkupisteen laskennassa TNC huomioi
poratangon teran pituuden ja materiaalin paksuuden.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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284 E
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Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan

Upotussyvyys Q249 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen alapinnasta upotuksen pohjaan
Positiivinen etumerkki tarkoittaa upotusta karan akselin
positiivisessa suunnassa

Materiaalipaksuus Q250 (inkrementaalinen):
Ty6kappaleen paksuus

Epakeskitysmitta Q251 (inkrementaalinen): Poratangon
epakeskitysmitta, ota mitta tydkalun tiedoista

Terékorkeus Q252 (inkrementaalinen): Poratangon
alareunan etaisyys paaterasta; ota mitta tydkalun
tiedoista

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun liikenopeus
sisaanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssd mm/min

Upotussydttdarvo Q254: Tyokalun liikenopeus
upotusliikkeessa yksikdssd mm/min

Odotusaika Q255: Odotusaika sekunneissa upotuksen
pohjalla

Tyokappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan
koordinaattiarvo

2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
ty6kappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Maarittele suunta, jonka
mukaan tyokalu siirtyy epakeskitysliikkeesséa (karan
suuntauksen jalkeen); Sisdansyotto 0 ei ole sallittu

Tyokalun siirto paaakselin miinus-suunnassa
Tyokalun siirto sivuakselin miinus-suunnassa
Tyokalun siirto paaakselin plus-suunnassa

Ty6kalun siirto sivuakselin plus-suunnassa

(&5 Térmaysvaara!

162

Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen asentoon 0° (esim. kayttotavalla
Paikoitus kasin sisdansyottaen). Suuntaa tyokalun karki
niin, etta se on koordinaattiakselin suuntainen. Valitse
irtiajosuunta niin, etta tyokalun sisaanpistoliike reikaan
voi tapahtua tormaysvapaasti.
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NC-esimerkkilauseet:
11 CYCL DEF 204 TAKAUPOTUS
0200=2 s VARMUUSETAIS.
0249=1+5 sUPOTUSSYVYYS
0250=20 sMATERIAALIPAKSUUS
Q251=3.5 sEPAKESKITYSMITTA
0252=15 ; TERAKORKEUS
0253=750 sESIPAIK. SYOTTOARVO
0254=200 sUPOTUSSYOTTOARVO
0255=0 ;ODOTUSAIKA
Q203=+0 s YLAPINNAN KOORD.
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0214=1 sIRTIAJOSUUNTA
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KIERREPORAUS tasausistukalla (Tyokierto 2)

1 Tydkalu ajaa yhdella liikkeellda poraussyvyyteen

2 Sen jalkeen karan pyodrintdsuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen
tyokalu vedetaan takaisin alkuasemaan

3 Alkuasemassa karan pydrintdsuunta vaihdetaan uudelleen

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tyoskentelysuunnan.

Tyokalun on oltava kiinnitetty pituustasausistukassa.
Pituustasausistukka kompensoi sydttdarvon ja
kierrosluvun toleranssit koneistuksen aikana.

Tyokierron toteutuksen aikana karan kierrosluvun
muunnoskytkin ei ole voimassa. Syottdarvon
muunnoskytkin on voimassa rajoitetusti (koneen
valmistaja maarittelee, katso koneen kayttoohjekirjaa).

Kéaynnista kara oikeakatisille kierteille koodilla M3 ja
vasekatisille kierteille koodilla M3.

Varmuusetaisyys 1 (inkrementaalinen): Etaisyys

4x kierteen nousu

Poraussyvyys 2 (Kierteen pituus inkrementaalinen):
Etdisyys tydkappaleen ylapinnasta kierteen loppuun

Viiveaika sekunneissa: Maarittele arvo
valilla 0 ja 0,5 sekuntia, jotta valtat tyokalun
killautumisen vetaytymisliikkeen aikana.

Syottdarvo F: Tyokalun liikenopeus kierreporauksessa

yksikdssd mm/min

Syottéarvon maarittely: F=S x p
F: Sy6ttdarvo mm/min)

S: Karan kierrosluku (r/min)

p: Kierteen nousu (mm)

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC

nayttéé ohjelmanadppaintd, jonka avulla voit suorittaa tyokalun
irtiajon.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Z A

tydkalun karjesta (alkuasema) tydkappaleen ylapintaan:

NC-esimerkkilauseet:

13
14
15
16
17

CYCL DEF 2.0 KIERREPORAUS
CYCL DEF 2.1 ASET 2
CYCL DEF 2.2 SYVYYS -20
CYCL DEF 2.3 OD.AIKA 0
CYCL DEF 2.4 F100
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8.2 Poraustyokierrot

KIERREPORAUS ilman tasausistukkaa GS
(Zyklus 17)

%’ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan

toimesta tyokierron kayttéa varten ilman tasausistukkaa.

TNC lastuaa kierteen joko yhdelld tai useammalla tydliikkeella ilman

pituustasausistukkaa.
Edut verrattuna kierreporaukseen tasausistukalla:

Suurempi koneistusnopeus

Toistettavat samanlaiset kierteet, koska tydkierron kutsussa kara

suunnataan 0°asentoon (riippuu koneparametrista 7160)

Suurempi karan akselin likenopeus, koska tasausistukkaa ei ole

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella RO.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyOkappaleen pinnasta).

Tyoskentelysuunta maaraa tyokierron poraussyvyyden
parametrin etumerkin.

TNC laskee syottoarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkinta kierreporauksen
aikana, TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti sen
mukaan

Syo6ttdéarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

Tyokierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
paalle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).

Varmuusetaisyys 1 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta (alkuasema) tydkappaleen pintaan

Poraussyvyys 2 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkappaleen pinnasta (kierteen alusta) kierteen
loppuun

Kierteen nousug3:

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen tai
vasenkatisen kierteen:

+ = Oikeakatinen kierre

— = Vasenkatinen kierre

NC-esimerkkilauseet:
18 CYCL DEF 17.0 KIERREPORAUS GS

19 CYCL DEF 17.1 ASET 2
20 CYCL DEF 17.2 SYVYYS -20
21 CYCL DEF 17.3 NOUSU +1

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista
pysaytyspainiketta, TNC nadyttdd ohjelmandppainta
MANUAAL. IRTIAJO Kun painat MANUAAL.
IRTIAJO, voit ajaa tydkalun irti ohjatusti. Paina sité
varten voimassa olevan kara-akselin positiivista
akselisuuntanappainta.

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



KIERTEEN LASTUAMINEN (Tyékierto 18)

%’  Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta kierteen lastuamista varten.

Tyokierto 18 KIERTEEN LASTUAMINEN ajaa tydkalun karaa saatden
hetkellisasemasta voimassa olevalla karan pydrintanopeudella
poraussyvyyteen. Reijdn pohjalla kara pysahtyy. Sisdan- ja
ulosajoliikkeet on maariteltava erikseen - mieluiten valmistajan
perustamilla tyokierroilla. Koneen valmistaja antaa tata koskevia
tarkempia tietoja.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC laskee syottoarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkintéa kierteen
lastuamisen aikana, TNC sovittaa syottdarvon
automaattisesti sen mukaan.

Syottdarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

TNC kytkee karan automaattisesti paalle ja pois. Al3
ohjelmoi koodia M3 tai M4 ennen tydkierron kutsua.

Poraussyvyys 1: Sen hetkisen tyokaluaseman ja
kierteen loppukohdan valinen etéisyys

Poraussyvyyden etumerkki méarittelee
tyoskentelysuunnan (,,—" vastaa kara-akselin
negatiivista suuntaa)

Kierteen nousu 2:

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen tai
vasenkatisen kierteen:

+ = QOikeakatinen kierre (M3 negatiivisella
poraussyvyydelld)

— = Vasenkatinen kierre (M4 negatiivisella
poraussyvyydella)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

zA

&

-« -
% X

NC-esimerkkilauseet:
22 CYCL DEF 18.0 KIERT.LASTUAMINEN

23 CYCL DEF 18.1 SYVYYS -20
24 CYCL DEF 18.2 NOUSU +1
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66

" 1020 80 90100

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu
Tyokalun irtiajo
Tyokierron maarittely

Ajo reikdasemaan 1, Kara paélle
Tyokierron kutsu

Ajo reikdasemaan 2, Tyokierron kutsu
Ajo reikdasemaan 3, Tyokierron kutsu
Ajo reikdasemaan 4, Tyokierron kutsu
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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8.2 Poraustyokierrot

Ohjelmankulku
1 Poraustyokierron ohjelmointi pdaohjelmassa Y

11 Koneistuksen ohjelmointi aliohjelmassa (katso 100
.9 Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot”)

70+

20

20 70 100

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Kierteen lastuaminen

Ajo reikdasemaan 1

Aliohjelman 1 kutsu

Ajo reikdasemaan 2

Aliohjelman 2 kutsu

Tyokalun irtiajo, Padohjelman loppu
Aliohjelma 1: Kierteen lastuaminen

Karan suuntaus (toistuvat lastut mahdollisia)

Tyokalun siirto térmaysvapaata sisaanpistoliiketta varten
(riippuu reijan halkaisijasta ja tyokalusta)

Esipaikoitus pikaliikkeella

Ajo alkusyvyyteen

Tyokalu uudelleen reijan keskelle

Tyokierron 18 kutsu

Irtiajo

Aliohjelman 1 loppu
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8.3 Tyokierrot taskun, kaulan ja uran

jyrsintaa varten

Tyokierto Ohjelmanéappain

4 TASKUN JYRSINTA (suorakulmainen)
Rouhintatydkierto ilman automaattista esipaikoitusta

"

212 TASKUN SILITYS (suorakulmainen)
Silitystydkierto automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

213 KAULAN SILITYS (suorakulmainen)
Silitystyokierto automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

5YMPYRATASKU
Rouhintatyokierto ilman automaattista esipaikoitusta

214YMPYRATASKUN SILITYS
Silitystydkierto automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

215 YMPYRAKAULAN SILITYS
Silitystyokierto automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

3 URAN JYRSINTA
Rouhinta/silitystyokierto ilman automaattista
esipaikoitusta, pystysuora syvyysasetus

210 URAN HEILURILLA
Rouhinta/silitystyokierto automaattisella
esiapaikoituksella, heilurimainen sisaanpistoliike

211 PYOREA URA
Rouhinta/silitystyokierto automaattisella
esiapaikoituksella, heilurimainen sisaanpistoliike

211
.
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TASKUN JYRSINTA (Tyékierto 4)

1 Tyokalu tunkeutuu alkuasemassa (taskun keskelld) tyokappaleen
siséan ja ajaa ensimmaiseen asetussyvyyteen

2 Sen jalkeen tyokalu ajaa ensin pidemman sivun positiiviseen
suuntaan - nelidtaskuissa positiivinen Y-suunta - ja rouhii taskun
sisalta ulospain.

3 Tama tydvaihe toistetaan (1...2), kunnes maaritelty syvyys on
saavutettu

4 Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun takaisin alkuasemaan

[ Huomioiennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause alkupisteeseen (taskun keskelle)
koneistustasossa ilman sadekorjausta RO.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tydskentelysuunnan.

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) tai
muuten tee esiporaus taskun keskella.

Toiselle sivun pituudelle patee ehto: 2. sivun pituus
suurempi kuin [(2 x pyoristyssade) + Sivuttaisasetus k].

Varmuusetaisyys 1 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta (alkuasema) tydkappaleen pintaan

Jyrsintasyvyys 2 (inkrementaalinen): Etdisyys tyokalun
ylapinnasta taskun pohjaan

Asetussyvyys 3 (inkrementaalinen): Mitta, jonka

mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. TNC ajaa yhdella

tyovaiheella (lastulla) maariteltyyn syvyyteen, jos:
asetussyvyys ja lopullinen syvyys ovat samat
asetussyvyys on suurempi kuin lopullinen syvyys

Syvyysasetuksen syo6ttdarvo: Tyokalun syottdnopeus
sisdanpistossa

1. sivun pituus 4: Taskun pituus, kohtisuorassa
koneistustason paaakseliin ndhden

2. sivun pituus 5: Taskun leveys

Syottdarvo F: Tyodkalun liikenopeus koneistustasossa

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

NC-esimerkkilauseet:

27
28
29
30
31
32
33

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

4.

=TI B ~ B — TR~ )
S U1 B W N E O

a |k
. 4
! 1
i -
3 . X
| 2
|
TASKUN JYRSINTA
ETAIS 2
SYVYYS -20
ASETUS 5 F100
X80
Y60
F275 DR+ SADE 5
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8.3 Tyokierrot taskun, kaulan

Pyorintd myotapaivaan
DR + : Myétajyrsinta koodilla M3
DR - : Vastajyrsinta koodilla M3

Pyoristyssade: Taskun nurkan sade.
Sateellda = 0 pyoristyssade on sama kuin tyokalun sade

Laskennat:
Sivuttaisasetus k = K x R

K:  Limityskerroin, asetettu koneparametrissa 7430
R: Jyrsimen sade

TASKUN SILITYS (Tyokierto 212)

1 TNC ajaa tyodkalun automaattisesti kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai - mikali méaaritelty - 2. varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen taskun keskelle

2 Taskun keskeltd tydkalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. TNC huomioi alkupisteen laskennassa tyovaran ja
tyOkalun séteen. Tarvittaessa TNC tekee sisaanpiston taskun
keskella

3 Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeella FMAX varmuusetaisyyteen ja siita edelleen
syvyysasetuksen syottdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

4 Sen jalkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan
muotoa ja jyrsii sen ympari myotalastulla

5 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

6 Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

7 Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai - mikali méaaritelty - 2. varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema = alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tydskentelysuunnan.

Jos haluat silittaa taskun kokonaan myds pohjasta, kayta
keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) ja méérittele
syvyysasetukselle pieni syottdarvo.

Taskun vahimmaiskoko: kolme kertaa tydkalun sade.

170
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Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen pinnasta taskun pohjaan

Syvyysasetuksen syottdarvo Q206: Tyokalun
syottdnopeus ajettaessa maariteltyyn syvyyteen
yksikdssa mm/min. Jos teet sisadanpiston
tyOkappaleeseen, anna pieni arvo; jos alkureika on
tehty etukéteen, voit antaa suuremman syoéttéarvon

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin 0

Jyrsinnan syottoarvo Q207: Tydkalun syottdnopeus
jyrsinnédssa yksikdssd mm/min

Tyokappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tydkappaleen yldpinnan
koordinaattiarvo

2. varmuusetéisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason sivuakselilla

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason padakselin suuntainen

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen

Nurkan sdde Q220: Taskun nurkan sade. Jos tata ei
maaritella, TNC asettaa nurkan sateen samaksi kuin
tyokalun sade

1. akselin tydvara Q221 (inkrementaalinen):
Koneistustason paaakselin tydvara, perustuu taskun
pituuteen

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Q203

yd |

<Joom

Q206

Q200 Q204

Q202
Q201

'
X
YA Q218
i
Q217 S
|
R\
! Q216 Q221
NC-esimerkkilauseet:
34 CYCL DEF 212 TASKUN SILITYS
Q200=2 s VARMUUSETAIS.
Q201=-20  ;SYVYYS
Q206=150 ;SYVYYSASET. SYOTTOARVO
Q202=5 sASETUSSYVYYS
Q207=500 ;JYRSINNAN SYOTTOARVO
Q203=+0 s YLAPINNAN KOORD.
Q204=50 52. VARMUUSETAIS.
Q216=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
Q217=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE
0218=80 ;1. SIVUN PITUUS
0219=60 32. SIVUN PITUUS
Q220=5 sNURKAN SADE
Q221=0 sTYOVARA
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KAULAN SILITYS (Tyokierto 213)

1 TNC ajaa tydkalun kara-akselin suunnassa varmuusetaisyyteen tai
- mikali maaritelty - 2. varmuusetéisyyteen ja sen jalkeen kaulan
keskelle

2 Kaulan keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. Alkupiste sijaitsee noin 3,5-kertaa tydkalun
sateen verran oikealla kaulasta

3 Mikali tydkalu on 2. varmuusetdisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeellda FMAX varmuusetaisyyteen ja siité edelleen
syvyysasetuksen syoOttdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

4 Sen jalkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan
muotoa ja jyrsii sen ympari myoétalastulla

5 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

6 Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

7 Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeellda FMAX
varmuusetaisyyteen tai - mikali maaritelty - 2. varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen kaulan keskelle (loppuasema = alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tydskentelysuunnan.

Jos haluat silittda kaulan kokonaan, kayta keskelta
lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844). Maarittele talloin
syvyysasetukselle pieni syottdarvo.

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkalun kérjesta tyokappaleen pintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokappaleen pinnasta kaulan pohjaan

Syvyysasetuksen syottdarvo Q206: Tydkalun
syottdnopeus ajettaessa maariteltyyn syvyyteen
yksikdssé mm/min. Jos teet sisdanpiston
tyOkappaleeseen, anna pieni arvo, jos paaset
tekemaan syvyysasetuksen vapaasti, voit antaa
suuremman syottdéarvon

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Maarittele
suurenmpi arvo kuin 0

Jyrsinnan syottdarvo Q207: Tyodkalun sydttdnopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

Tyokappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan
koordinaattiarvo
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=
H Q206
zA N
Q200 Q204
Q203 —
Q202
Q201
A,
X
NC-esimerkkilauseet:
35 CYCL DEF 213 KAULAN SILITYS
Q200=2 s VARMUUSETAIS.
Q201=-20 $SYVYYS
0206=150 sSYVYYSASET. SYOTTOARVO
Q202=5 sASETUSSYVYYS
Q207=500 sJYRSINNAN SYOTTOARVO
Q203=+0 s YLAPINNAN KOORD.

0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q216=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
Q217=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE
Q218=80 ;1. SIVUN PITUUS
Q219=60 ;2. SIVUN PITUUS
Q220=5 sNURKAN SADE

0221=0 s TYOVARA
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2. varmuusetadisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindistad tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason sivuakselilla

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Kaulan pituus,
koneistustason paaakselin suuntainen

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen

Nurkan sdde Q220: Kaulan nurkan sade.

1. akselin tydvara Q221 (inkrementaalinen arvo):
Koneistustason paaakselin tydvara, perustuu kaulan
pituuteen

YMPYRATASKU (Tyékierto 5)

1 Tydkalu tunkeutuu alkuasemassa (taskun keskelld) tyokappaleen
sisdan ja ajaa ensimmaiseen asetussyvyyteen

2 Sen jalkeen tyokalu muodostaa syottdarvolla F oikeanlla olevan
kuvan muokaisen spiraalimaisen radan; katso sivuttaisasetus k
tyokierrosta 4 TASKUN JYRSINTA

3 Téama tyovaihe toistetaan, kunnes maéritelty syvyys on saavutettu

4 Lopuksi TNC ajaa tydkalun takaisin alkuasemaan

[~ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause alkupisteeseen (taskun keskelle)
koneistustasossa ilman sadekorjausta RO.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tydkappaleen pinnasta).

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tyoskentelysuunnan.

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) tai
muuten tee esiporaus taskun keskella.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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) Varmuusetiisyys 1 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkalun karjesta (alkuasema) tydkappaleen pintaan

174

p Jyrsintasyvyys 2 (inkrementaalinen): Etaisyys tyékalun
ylédpinnasta taskun pohjaan

) Asetussyvyys 3 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. TNC ajaa yhdella
tyovaiheella (lastulla) méaariteltyyn syvyyteen, jos:

I asetussyvyys ja lopullinen syvyys ovat samat
I asetussyvyys on suurempi kuin lopullinen syvyys

I Syvyysasetuksen syottdarvo: Tydkalun syottdnopeus
sisdanpistossa

» Ympyran sade: Ympyrataskun sade
1 Syoéttdarvo F: Tyokalun liikenopeus koneistustasossa
> Pyorintd mydtapaivaan

DR + : Myétéjyrsinta koodilla M3

DR - : Vastajyrsinta koodilla M3

NC-esimerkkilauseet:
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YMPYRATASKUN SILITYS (Tyokierto 214)

1 TNC ajaa tyokalun automaattisesti kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai - mikali maaritelty - 2. varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen taskun keskelle

2 Taskun keskeltd tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. TNC huomioi alkupisteen laskennassa aihion
l[apimitan ja tyokalun sateen. Jos maarittelet aihion lapimitaksi O,
TNC tekee sisdanpiston taskun keskella

3 Mikali tydkalu on 2. varmuusetaisyydella, TNC ajaa tydkalun
pikaliikkeella FMAX varmuusetdisyyteen ja siitéd edelleen
syvyysasetuksen syottoarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

4 Sen jalkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan
muotoa ja jyrsii sen ympari myotalastulla

5 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

6 Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

7 Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeellda FMAX
varmuusetaisyyteen tai - mikali maaritelty - 2. varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema = alkuasema)

% Huomioi ennen ohjelmointia

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tydskentelysuunnan.

Jos haluat silittaa taskun kokonaan myds pohjasta, kayta
keskelta lastuavaa otsajyrsinté (DIN 844) ja maarittele
syvyysasetukselle pieni sydttoarvo.

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen pintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen pinnasta taskun pohjaan

Syvyysasetuksen syottdarvo Q206: Tyokalun
syotténopeus ajettaessa maariteltyyn syvyyteen
yksikdssa mm/min. Jos teet sisaanpiston
tyOkappaleeseen, anna pieni arvo; jos paaset
tekemaan syvyysasetuksen vapaasti, voit antaa
suuremman sydttdarvon

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Jyrsinnan syottdarvo Q207: Tyokalun sydttonopeus
jyrsinnassa yksikossda mm/min

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Q203
Q202
Q201
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X
NC-esimerkkilauseet:
42 CYCL DEF 214 YMP.TASK. SILITYS
Q200=2 s VARMUUSETAIS.
Q201=-20 ;SYVYYS
Q206=150 sSYVYYSASET. SYOTTOARVO
Q202=5 sASETUSSYVYYS
Q207=500 s JYRSINNAN SYOTTOARVO
Q203=+0 sYLAPINNAN KOORD.
Q204=50 52. VARMUUSETAIS.
Q216=+50 s1. AKSELIN KESKIPISTE
Q217=+50 52. AKSELIN KESKIPISTE
0222=79 sAIHION HALKAISIJA
0223=80 sVALMISOSAN HALK.
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Tyokappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen yléapinnan
koordinaattiarvo

2. varmuusetéisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason sivuakselilla

Aihion halkaisija Q222: Esikoneistetun taskun
halkaisija; Maéarittele pienempi aihion halkaisija kuin
valmisosan halkaisija

Valmisosan halkaisija Q223: Valmiin koneistetun
taskun halkaisija; Maarittele suurempi valmisosan
halkaisija kuin tydkalun halkaisija

YMPYRAKAULAN SILITYS (Tyokierto 215)

1 TNC ajaa tyokalun automaattisesti kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai - mikali maaritelty - 2. varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen kaulan keskelle

2 Kaulan keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. Alkupiste sijaitsee noin 3,5-kertaa tydkalun
sateen verran oikealla kaulasta

3 Mikali tyokalu on 2. varmuusetéisyydella, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeella FMAX varmuusetaisyyteen ja siitd edelleen
syvyysasetuksen syottoarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

4 Sen jalkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan
muotoa ja jyrsii sen ympari myotalastulla

5 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

6 Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

7 Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella FMAX
varmuusetaisyyteen tai - mikali maaritelty - 2. varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen kaulan keskelle (loppuasema = alkuasema)
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Huomioi ennen ohjelmointia

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tyoskentelysuunnan.

Jos haluat silittda kaulan kokonaan, kayta keskelta
lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844). Maarittele talloin
syvyysasetukselle pieni sydttdarvo.

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun kérjesta tydkappaleen pintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen pinnasta kaulan pohjaan

Syvyysasetuksen syottdarvo Q206: Tyokalun
syottbnopeus ajettaessa maariteltyyn syvyyteen
yksikdssa mm/min. Jos teet sisdanpiston
tyOkappaleeseen, anna pieni arvo; jos paaset
tekemaan syvyysasetuksen vapaasti, voit antaa
suuremman sydttdarvon

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin 0

Jyrsinnan syottdéarvo Q207: Tydkalun syotténopeus
jyrsinnassa yksikossa mm/min

Tybkappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tydkappaleen ylapinnan
koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindistad tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason padakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason sivuakselilla

Aihion halkaisija Q222: Esikoneistetun kaulan
halkaisija; Maérittele suurempi aihion halkaisija kuin
valmisosan halkaisija

Valmisosan halkaisija Q223: Valmiin koneistetun kaulan

halkaisija; Maarittele pienempi valmisosan halkaisija
kuin aihion halkaisija

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-esimerkkilauseet:
43 CYCL DEF 215 YMP.KAULAN SILITYS
Q200=2 s VARMUUSETAIS.
Q201=-20 ;SYVYYS
Q206=150 ;SYVYYSASET. SYOTTOARVO
Q202=5 sASETUSSYVYYS
Q207=500 s JYRSINNAN SYOTTOARVO
Q203=+0 sYLAPINNAN KOORD.
Q204=50 52. VARMUUSETAIS.
Q216=+50 s1. AKSELIN KESKIPISTE
Q217=+50 32. AKSELIN KESKIPISTE
Q222=81 sAIHION HALKAISIJA
0223=80 s VALMISOSAN HALK.
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URAN JYRSINTA (Tyokierto 3)

Rouhinta

1 TNC siirtaa tyokalua silitystydvaran verran (puolet uran leveyden ja
tyokalun halkaisijan erosta) sisdanpain. Siitd tyokalu tekee
sisdanpiston tyokappaleeseen ja jyrsii uran pituussuunnassa

2 Uran lopussa tehdaan syvyysasetus ja tyokalu jyrsii vastakkaiseen
suuntaan.

Tama tydvaihe toistetaan, kunnes maéaritelty jyrsintasyvyys on
saavutettu

Silitys

3 Jyrsintatasossa TNC ajaa tyokalun ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisesti ulkomuotoon; sen jalkeen muoto silitetdan
myotélastulla (koodi M3)

4 Sen jalkeen tyokalu ajaa pikaliikkeelld FMAX takaisin
varmuusetaisyyteen

Kun asetusten lukumaara on pariton, tyokalu ajaa
varmuusetaisyydelld alkuasemaan

(5

178

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustasossa
alkupisteeseen - uran keskelta (2. sivun pituus) urassa
tyokalun sateen verran urassa siirrettyna -
sadekorjauksella RO.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tydkappaleen pinnasta).

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tyoskentelysuunnan.

Kayta keskelté lastuavaa otsajyrsintéd (DIN 844) tai
muuten tee esiporaus alkupisteessa.

Ala valitse jyrsintd, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin puolet uran leveydesta.

Varmuusetaisyys 1 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta (alkuasema) tydkappaleen pintaan

Jyrsintasyvyys 2 (inkrementaalinen): Etaisyys tyokalun
ylédpinnasta taskun pohjaan

Asetussyvyys 3 (inkrementaalinen): Mitta, jonka verran

tydkalu kulloinkin asetetaan; TNC ajaa yhdella

tybvaiheella (lastulla) maariteltyyn syvyyteen, jos:
asetussyvyys ja lopullinen syvyys ovat samat
asetussyvyys on suurempi kuin lopullinen syvyys

yd |
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Syvyysasetuksen syo6ttdéarvo: Tyokalun syottdnopeus
sisdanpistossa

1. sivun pituus 4: Uran pituus; Maarittele 1.
lastuamissuunta etumerkin avulla

2. sivun pituus 5: Uran leveys

Syottdarvo F: Tyokalun liikenopeus koneistustasossa

URA (pitkareika) heilurimaisella sisaanpistolla
(Tyokierto 210)

(&> Huomioi ennen ohjelmointia

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tyoskentelysuunnan.

Ala valitse jyrsintd, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin kolmasosa uran leveydesta.

Valitse jyrsimen halkaisija pienemmaksi kuin puolet uran
pituudesta: Muuten TNC ei voi tehda heilurimaista
sisaanpistoa.

Rouhinta

1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld toiseen varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen vasemman ympyrakaaren keskipisteeseen; siita
edelleen TNC paikoittaa tyokalun varmuusetaisyydelle
tyOkappaleen ylapinnasta

2 Tyokalu ajetaan jyrsinnédn syoéttdarvolla tydkappaleen ylapintaan;
siitd edelleen jyrsin jatkaa uran pituussuunnassa - vinosti aihioon
tunkeutuen - oikeanpuoleisen ympyréakaaren keskipisteeseen

3 Sen jalkeen tyokalua ajetaan vinosti vasemman ympyrakaaren
keskipisteeseen; tama edestakainen liike toistetaan, kunnes
ohjelmoitu jyrsintdsyvyys on saavutettu

4 Jyrsintasyvyydelld TNC suorittaa tasojyrsinnan uran toiseen
paahan ja siita taas uran keskelle

Silitys
5 Uran keskeltd TNC ajaa tyokalun tangentiaalisesti valmiiseen
muotoon; sitten silittéd muodon myotalastulla (koodi M3)

6 Muodon lopussa tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja
siirtyy uran keskelle

7 Sen jalkeen tyokalu vetaytyy pikaliikkeelld FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle tai - jos maaritelty - toiselle
varmuusetaisyydelle

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta tyokappaleen pintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen pinnasta uran pohjaan

Jyrsinnan syottdarvo Q207: Tyokalun syottdnopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kaikkiaan asetetaan kara-akselin
suunnassa heilurimaisella sisaanpistoliikkeella

Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Maarittele koneistuksen
laajuus:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Tyokappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen yldpinnan
koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Z-
koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista térmaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Uran
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Uran
keskikohta koneistustason sivuakselilla

1. sivun pituus Q218 (koneistustason paaakselin
suuntainen arvo): Maarittele uran pidemman sivun
pituus

2. sivun pituus Q219 (koneistustason sivuakselin
suuntainen arvo): Sy6ta sisaan uran leveys; TNC rouhii
vain, jos uran leveys on sama kuin tyokalun halkaisija
(pitkauran jyrsinta)

Kiertokulma Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka verran
koko uraa kierretaan; Kiertokeskipiste on uran keskella

Q203
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NC-esimerkkilauseet:
51 CYCL DEF 210 URA HEILURILLA

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
0218=80
Q219=12
Q224=+15
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PYOREA URA (pitkéareika) heilurimaisella
sisaanpistolla (Tyokierto 211)

Rouhinta

1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld kara-akselin suunnassa
toiseen varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen oikean ympyrakaaren
keskipisteeseen. Siitd edelleen TNC paikoittaa tyokalun
maaritellylle varmuusetéisyydelle tyokappaleen ylépinnasta.

2 Tyokalu ajetaan jyrsinnan syottdarvolla tyokappaleen ylapintaan;
siitd edelleen jyrsin jatkaa - vinosti aihioon tunkeutuen - uran
toiseen paahan.

3 Sen jalkeen tydkalua ajetaan taas vinosti aihion sisaan tunkeutuen
takaisin alkupisteeseen; tama edestakainen liikke 2...3 toistetaan,
kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys on saavutettu

4 Jyrsintasyvyydelld TNC suorittaa tasojyrsinnan uran toiseen
paahan

Silitys

5 Uran silittdmiseksi TNC ajaa tyokalun tangentiaalisesti valmiiseen
muotoon. Sen jalkeen TNC silittdd muodon mydtélastulla (koodi
M3). Silitysvaiheen alkupiste on oikeanpuoleisen ympyrakaaren
keskipisteessa.

6 Muodon lopussa tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta

7 Sen jalkeen tyodkalu vetaytyy pikaliikkeelld FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle tai - jos maaritelty - toiselle
varmuusetaisyydelle

[~ Huomioi ennen ohjelmointia

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tydskentelysuunnan.

Al3 valitse jyrsinta, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin kolmasosa uran leveydesta.

Valitse jyrsimen halkaisija pienemmaksi kuin puolet uran
pituudesta. Muuten TNC ei voi tehda heilurimaista
sisaanpistoa.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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» Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun kérjesta tyokappaleen pintaan

182

» Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen pinnasta uran pohjaan

- Jyrsinnédn syottéarvo Q207: Tydkalun syottdnopeus
jyrsinndssa yksikossd mm/min

I Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kaikkiaan asetetaan kara-akselin
suunnassa heilurimaisella sisdanpistoliikkeella

> Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Maérittele koneistuksen
laajuus:
0: Rouhinta ja silitys
1: Vain rouhinta
2: Vain silitys

1 Ty6kappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen yldpinnan
koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Z-
koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista térmaysta

> 1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Uran
keskikohta koneistustason paaakselilla

> 2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Uran
keskikohta koneistustason sivuakselilla

» Osaympyran halkaisija Q244: Maérittele osaympyran
halkaisija

2. sivun pituus Q219: Syota sisdan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tyokalun
halkaisija (pitkduran jyrsinta)

I Alkukulma Q245 (absoluuttinen): Syoté sisaan
alkupisteen napakulma

I Uran kaarikulma Q248 (inkrementaalinen): Syota
sisdan uran kaaren avautumiskulma

Q217

<
X

1
Q216

NC-esimerkkilauseet:
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% Tyokierron maarittely Ympyratasku
t
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2 Tyokierron kutsu Ympyratasku
> Tyokalun vaihto

" —

c Tyokalukutsu Urajyrsin

E Tyokierron maarittely Ura 1
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9 CYCL DEF 5.0 YMPYRATASKU
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8.4 Tyokierrot pistekuvioiden
luomiseksi

TNC sisaltaa kaksi tyokiertoa, joilla voi muodostaa pistekuvioita:

Tyokierto Ohjelmanappain
220 PISTEJONOYMPYRAKAARELLA
221 PISTEJONO SUORALLA Yl

Tyokiertojen 220 ja 221 kanssa voit yhdistella seuraavia
koneistustyokiertoja:

Tydkierto 1 SYVAPORAUS

Tyokierto 2 KIERREPORAUS tasausistukalla
Tyokierto 3 URAN JYRSINTA

Tyokierto 4 TASKUN JYRSINTA

Tyokierto 5 YMPYRATASKU

Tyokierto 17 KIERREPORAUS ilman tasausistukkaa
Tyokierto 18 KIERTEITYS

Tyokierto 200 PORAUS

Tyokierto 201 KALVINTA

Tyokierto 202 VALJENNYS

Tyokierto 203 YLEISPORAUS

Tyokierto 204 TAKAUPOTUS

Tyokierto 212 TASKUN SILITYS

Tyokierto 213 KAULAN SILITYS

Tyokierto 214 YMPYRATASKUN SILITYS
Tyokierto 215 YMPYRAKAULAN SILITYS

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

185

iden luomiseksi

101

8.4 Tyokierrot pistekuv



iden luomiseksi

101

8.4 Tyokierrot pistekuv

PISTEJONO YMPYRAKAARELLA (Tyokierto 220)

1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen.

Jarjestys:
Ajo 2. varmuusetaisyydelle (kara-akseli)
Ajo alkupisteeseen koneistustasossa
Ajo varmuusetaisyydelle tyokappaleen ylapinnasta
(Kara-akseli)

2 Tassa asemassa TNC suorittaa viimeksi maaritellyn
koneistustydkierron

3 Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun suoraviivaisella liikkeella
seuraavan koneistuksen alkupisteeseen; Tassa yhteydessa TNC
pyséhtyy varmuusetaisyydelle (tai 2. varmuusetaisyydelle)

4 Nama tyovaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki koneistukset
on suoritettu

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto 220 DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta
tyokierto 220 kutsuu automaattisesti viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron!

Jos yhdistat jonkin koneistustyokierroista 200 ... 215
tyokierron 220 kanssa, varmuusetaisyys, tyokappaleen
ylapinnan koordinaatit ja 2. varmuusetaisyys ovat
voimassa tyokierron 220 maarittelyn mukaisina!

70 1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Osaympyran
- keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipiste koneistustason sivuakselilla

Osaympyran halkaisija Q244: Osaympyran halkaisija

Alkukulma Q245 (absoluuttinen): Koneistustason
paadakselin ja osaympyran ensimmaisen koneistuksen
alkupisteen vélinen kulma

Loppukulma Q246 (absoluuttinen): Koneistustason
paaakselin ja osaympyran viimeisen koneistuksen
alkupisteen valinen kulma (ei koske taysiympyraa);
Maarittele eri loppukulma kuin alkukulma; Jos
loppukulma maéritellddn suuremmaksi kuin
alkukulma, silloin koneistetaan vastapaivaan, muuten
myOotapaivaan

Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Osaympyrén
kahden koneistuksen vélinen kulma; Jos kulma-askel
on nolla, talléin TNC laskee kulma-askeleen
alkukulman, loppukulman ja koneistusten lukumaaran
perusteella; Kun kulma-askel on annettu, talldin TNC ei
huomioi loppukulmaa; Kulma-askeleen etumerkki
maaraa koneistussuunnan (- = myotapaivaan)

186

Q203

z A

Q200 Q204

=Y

Q217

Q216

NC-esimerkkilauseet:
53 CYCL DEF 220 REIKAKAARI

Q216=+50
Q217=+50
Q244=80
Q245=+0
0246=+360
Q247=+0
Q241=8
Q200=2
Q203=+0
Q204=50

;1. AKSELIN KESKIPISTE
;2. AKSELIN KESKIPISTE
;0SAYMP. HALKAISIJA

s ALKUKULMA

;s LOPPUKULMA

s KULMA-ASKEL
;KONEISTUSTEN LUKUMAARA
s VARMUUSETAIS.
sYLAPINNAN KOORD.

;2. VARMUUSETAIS.
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Koneistusten lukumaara Q241: Koneistusten
lukumaara osaympyralla

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkalun kérjesta tyokappaleen pintaan; Sydta sisaan
positiivinen arvo

Tydkappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tydkappaleen ylapinnan
koordinaattiarvo

2. varmuusetéisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta;
Maarittele positiivinen arvo

PISTEJONO SUORALLA (Tyokierto 221)

% Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto 221 DEF-aktiivinen, mikéa tarkoittaa, etta
tyokierto 221 kutsuu automaattisesti viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron!

Jos yhdistat jonkin koneistustyokierroista 200 ... 215
tyokierron 221 kanssa, varmuusetaisyys, tyokappaleen
yldpinnan koordinaatit ja 2. varmuusetaisyys ovat
voimassa tyokierron 221 maarittelyn mukaisina.

1 TNC paikoittaa tydkalun automaattisesti hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen

Jarjestys:
2. Ajo varmuusetaisyydelle (kara-akseli)
Ajo koneistustasossa alkupisteeseen
Ajo varmuusetaisyydelle tyokappaleen ylapinnasta (kara-akseli)

2 Tassé asemassa TNC suorittaa viimeksi méaaritellyn
koneistustyokierron

3 Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun seuraavan koneistuksen
alkupisteeseen; Tassad yhteydessa TNC pysahtyy
varmuusetaisyydelle (tai 2. varmuusetaisyydelle)

4 Nama tyovaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki ensimmaisen
rivin koneistukset on suoritettu; sen jalkeen tydkalu sijaitsee
ensimmaisen rivin viimeisessa pisteessa

5 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun toisen rivin viimeiseen pisteeseen
ja suorittaa siina koneistuksen

6 Siitd edelleen TNC paikoittaa tyokalun paaakselin negatiivisessa
suunnassa seuraavan koneistuksen alkupisteeseen

7 Tama tyovaihe (6) toteutetaan, kunnes kaikki toisen rivin
koneistukset on suoritettu

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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iden luomiseksi
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8.4 Tyokierrot pistekuv

8 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun seuraavan rivin alkupisteeseen

9 Kaikki rivit toteutetaan edestakaisella liikkeella

221100
fee
966

188

1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
Koneistustason padakselin alkupisteen koordinaatti

> 2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):
Koneistustason sivuakselin alkupisteen koordinaatti

1. akselin etéisyys Q237 (inkrementaalinen):
Yksittdisten pisteiden valinen etaisyys samalla rivilla

2. akselin etdisyys Q238 (inkrementaalinen):
Yksittéisten rivien vélinen etaisyys

»» Sarkamaéara Q242: Koneistusten lukumaara yhdella
rivilla

» Riviméaara Q243: Rivien lukumaara

1 Kiertokulma Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka verran
koko pistekuviota kierretaan; Kiertokeskipiste on
alkupisteessa

I Varmuusetéisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun kéarjesta tyokappaleen pintaan

> Tyokappaleen pinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen yldpinnan
koordinaattiarvo

> 2. varmuusetaisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

Y
Q226
X

Q225

V4

Q203

X

NC-esimerkkilauseet:
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8.4 Tyokierrot pistekuv

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Poraus
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N Tyokierron maarittely Reikdympyra 1, CYCL 200 kutsutaan autom.,
f, Q200, Q203 ja Q204 ovat voimassa tyokierrosta 220

lg

o

=

c

[})

=

Ig

Tyokierron maarittely Reikdympyra 2, CYCL 200 kutsutaan autom.,
Q200, Q203 ja Q204 ovat voimassa tyokierrosta 220

8.4 Tyokierrot pistekuv

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu

—
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8.5 Sl-tyokierrot

Sl-tydkierroilla voit koneistaa monimutkaisia yhteenkoottuja
muotoja muodon mukaisesti saaden aikaan erittdin hyvan
pinnanlaadun.

Muodon ominaisuudet
Kokonaismuoto voi olla koottu paallekkaisistd osamuodoista
(enintdan 12 osamuotoa). Osamuodot ovat talldin mielivaltaisia
taskuja ja saarekkeita

Osamuotojen lista (aliohjelman numerot) maaritelldan
tyokierrossa 14 MUOTO. TNC maarittda osamuodoista
kokonaismuodon

Osamuodot sydtetaan sisaan aliohjelmina.

Sl-tyokierron muistitila on rajoitettu. Kaikki aliohjelmat yhteenséa

eivat saa siséltda enempaa kuin esim. 128 suoran lausetta
Aliohjelmien ominaisuudet

Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja

TNC jattda huomiotta syottéarvon F ja lisdtoiminnot M

TNC péaattelee taskun siita, etté tyokalu kulkee muodon sisalla,
esim. muodon kuvaus mydtapaivaan sadekorjauksella RR

TNC paattelee saarekkeen siita, ettd tydkalu kulkee muodon
ulkopuolella, esim. muodon kuvaus mydtapaivaan
sadekorjauksella RL

Aliohjelmat eivat saa sisaltaa koordinaatteja kara-akselilla
Aliohjelman ensimmaisessa koordinaattilauseessa maaritellaan
koneistustaso. Lisatoiminnot U,V,W ovat sallittuja

Koneistustyokiertojen ominaisuudet
TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
varmuusetaisyydelle

Jokainen syvyystaso jyrsitdan ilman tydkalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari

. Sisdnurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tyokalu ei jaa
paikalleen, jyrsinteran jaljet estetdan (koskee vain ulointa rataa
rouhinnassa ja sivun silityksessa)

Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrérataa
tangentiaalisella liitynnalla

Syvyyssilityksessa TNC ajaa tyokalun niinikdan ympyrakaaren
mukaista rataa tangentiaalisellaliitynnélléd tyokappaleeseen (esim.:
Kara-akseli Z: Ympyrékaarirata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympariinsa myotélastulla tai vastalastulla

Koneparametrilla MP7420 maaritelladn, mihin TNC
paikoittaa tyokalun tydkiertojen 21 ... 24 lopussa.
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8.5 SL-tyokierrot

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintdsyvyys, tydvara ja
varmuusetaisyys, maaritellddn tyokierrossa 20 MUOTOTIEDOT.

Yleiskuvaus: SL-tydkierrot

14 MUQTO (ehdottomasti tarpeen)

=

= =
oo =
B -
Io v
e '
E :
=

20 MUQTOTIEDQOT (ehdottomasti tarpeen)

21 ESIPORAUS (valitaan tarvittaessa) Y

22 ROUHINTA (ehdottomasti tarpeen) pEs)
23 SYVYYSSILITYS (valitaan tarvittaessa) “Ch
24 SIVUSILITYS (valitaan tarvittaessa) D)

Laajennetut tyokierrot:

N
&

25 MUOTORAILO

:

27 LIERIOVAIPPA

=
4

192

Kaava: Tyoskentely SL-tyokierroilla
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MUOTO (Tyoékierto 14)

Tyokierrossa 14 MUQTO listataan kaikkai aliohjelmat, jotka ladotaan
paallekkdinen kokonaismuotoon.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto 14 on DEFaktiivinen, mika tarkoittaa, etta
tulevat voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyokierrosa 14 voidaan listata enintdan 12 aliohjelmaa
(osamuotoa).

Muodon label-numero: Syota sisaan kaikkien

Bl paallekkain ladottavien yksittaisten aliohjelmien Label-
numerot. Vahvista jokainen numero nappaimelld ENT
ja paata sisaansyottd nappaimella END.

NC-esimerkkilauseet:
55 CYCL DEF 14.0 MUOTO

56 CYCL DEF 14.1 MUOTOLABEL 1 /2 /3

Paallekkaiset muodot

Uuteen muotoon voidaan latoa paallekkain taskuja ja saarekkeita.
Nainollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa.

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

@ Seuraavat ohjelmaesimerkit ovat muotoaliohjelmia, joita
kutsutaan padohjelmassa tyokierrolla 14 MUQTO.

Taskut A ja B ovat paallekkain.

TNC laskee leikkauspisteet S; ja S,, niitd ei tarvitse ohjelmoida..
Taskut on ohjelmoitu taysiympyréina.

Aliohjelma 1: Vasen tasku

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR

53 CC X+35 Y+50

54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBL 0

Aliohjelma 2: Oikea tasku

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.5 SL-tyokierrot

Y
5
—+
Iy
w

~Summa” -pinta
Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seké yhteinen
paallekkainen pinta:

= Pintojen A ja B on oltava taskuja.

= Ensimmaisen taskun (tyokierrossa 14) taytyy alkaa toisen taskun
ulkopuolelta.

Pinta A:

~Erotus” -pinta
Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteistéd paallekkéista
osuutta:

= Pinnan A on oltava tasku ja pinnan B on oltava saareke.
= Ain taytyy alkaa B:n ulkopuolelta.
Pinta A:

Pinta B:

—
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~Leikkaus” -pinta
Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paallekkdinen pintaosuus.
(Yksinkertaisesti ulkopuolisesti pinnat jatetddn koneistamatta.)

Pintojen A ja B on oltava taskuja.
A:n taytyy alkaa B:n sisapuolelta.
Pinta A:

51 LBL 1

52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+60 Y+50 DR-
55 LBL 0

Pinta B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

MUOTOTIEDOT (Tyokierto 20)

Tyokierrossa 20 maaritellaan koneistustiedot osamuotoja siséltaville
aliohjelmille.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto 20 on DEFaktiivinen, mika tarkoittaa, etta se
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tydskentelysuunnan.

Tyokierrossa 20 maaritellyt koneistustiedot ovat
voimassa tyokierroille 21 ... 24.

Jos kaytat Sl-tyokiertoja Q-parametriohjelmissa, talldin
parametreja Q1 ... Q19 ei saa kayttaa
ohjelmaparametreina.

. Jyrsintéasyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etéisyys
oRTA tyOkappaleen yléapinnasta taskun pohjaan.

Ratalimityskerroin Q2: Q2 x tyokalun sdde maaraa
sivuttaisasettelun k.

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): Silitystydvara
koneistustasossa.

Syvyyssilitysvara Q4 (inkrementaalinen): Silitystydvara
syvyyssuunnassa.

Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti Q5
(absoluuttinen): Tydkappaleen ylapinnan absoluuttinen
koordinaatti

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Yi

195

8.5 SlL-tyokierrot



8.5 SL-tyokierrot

» Varmuusetaisyys Q6 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkalun terén sarméasta tyOkappaleen pintaan

» Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen
korkeus, jossa ei voi tapahtua térmaysta
tyOkappaleeseen (valipaikoitusta ja tyokierron lopussa
tapahtuvaa vetdytymista varten)

1> Sisdpyoristyssade Q8: Pyoristyssdde sisa, nurkissa”;
Sisdansyottoarvo perustuu tyokalun keskipisteen
rataan

» Kiertosuunta ? myotapaivaan = -1 Q9: Taskujen
koneistussuunta
= myotapaivaan (Q9 = -1 vastalastu taskuille
ja saarekkeille)
I vastapaivaan (Q9 = +1 myotalastu taskuille ja
saarekkeille)

Voit tarkastaa koneistusparametrit ohjelman
keskeytykselld ja tarvittaessa korjata niita.

=
(2]

—

96

(1]
e
3
[
=
=
Z,
Q
c
[7]
(1]
®
~+

yd

Q6
Q7

8 Ohjelmointi: Tyokierrot




ESIPORAUS (Tyokierto 21)

TNC ei huomioi TOOL CALL -lauseessa ohjelmoitua
Delta-arvoa DR sisaanpistokohdan laskennassa.

Tyokierron kulku
Kuten tyokierto 1 Syvaporaus (katso ,,8.2 Poraustyokierrot”).

Kaytto

Tyokierto 21 ESIPORAUS huomioi sisdanpistokohdalle sivu- ja
syvyyssilitysvarat sekad rouhintatyokalun sateen. Sisdanpistokohdot
ovat samalla rouhinnan alkupisteita.

T Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
G mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan (etumerkki

.

negatiivisella tyoskentelysuunnalla ,-")

Syvyysasetussyottdéarvo Q11: Poraussydttdarvo
yksikdssd mm/min

Rouhintatydkalun numero Q13: Rouhintatyokalun
numero

NC-esimerkkilauseet:
58 CYCL DEF 21.0 ESIPORAUS

Q10=+5 sASETUSSYVYYS
Q11=100 sSYVYYSAS.SYOTTOARVO
Q13=1 sROUHINTATYOKALU

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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ROUHINTA (Tyokierto 22)

1 TNC paikoittaa tydkalun siséddnpistokohtaan; samalla huomioidaan
sivusilitysvara

2 Ensimmaisella asetussyvyydelld tyokalu jyrsii jyrsintasyottdarvolla
Q12 muodon sisélta ulospain

3 Talldin saarekemuodot (tdssa: C/D) jatetddn jyrsimattéd
lahentymalla taskun muotoa (tassa: A/B)

4 Sen jalkeen TNC ajaa taskun muodon valmiiksi ja palauttaa
tydkalun varmuuskorkeudelle

8.5 SL-tyokierrot

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Kayta tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN
844) tai muuten tee esiporaus tyokierrolla 21.

zz Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetussyottdarvo Q11: Sisdanpiston syottdarvo
yksikdssd mm/min

Rouhintasyottéarvo Q12: Jyrsinnan syottdarvo
yksikdssd mm/min

Rouhintatydkalun numero Q18: Sen tydkalun numero,
jolla TNC on jo valmiiksi poistanut ainetta (rouhinut).
Jos esirouhintaa ei ole maaritelty, syota sisaan ,0”; jos
annat tdssa numeron, TNC rouhii vain se osuuden,
mité ei ole voitu rouhia esirouhintatydkalulla.

Jos jélkirouhittavalle alueelle ei ajeta sivuttain, TNC
toteuttaa heilurimaisen sisdanpiston; sita varten taytyy
tyokalutaulukossa TOOL.T (katso kappale 5.2)
maaritelld terdn pituus LCUTS ja tyokalun suurin
sallittu sisddnpistokulma ANGLE. Tarvittaessa TNC
antaa virheilmoituksen

Heilurisyottoarvo Q19: Heiluriliikkeen syottéarvo
yksikdssa mm/min

NC-esimerkkilauseet:
59 CYCL DEF 22.0 ROUHINTA

Q10=+5 sASETUSSYVYYS
Q11=100 sSYVYYSAS.SYOTTOARVO
Q12=350 ;ROUHINTASYOTTOARVO
Q18=1 sESTROUHINTATYOKALU
Q19=150 sHEILURISYOTTOARVO
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SYVYYSSILITYS (Tyokierto 23)

TNC maarittéaa silityksen alkupisteen itsenaisesti.
Alkupiste riippuu siita, mihin kohtaan taskussa se sopii.

TNC ajaa tydkalun pehmedsti (pystytasoinen tangentiaalinen
lityntd) koneistettavaan pintaan. Sen jalkeen jyrsitdan rouhinnassa
jéljelle jaanyt silitystydvara.

23

Syvyysasetuksen syoéttéarvo Q11: Tydkalun liikkenopeus
=5 sisdanpistossa

Rouhintasyottéarvo Q12: Jyrsinnan syottdarvo

NC-esimerkkilauseet:
60 CYCL DEF 23.0 SYVYYSSILITYS

Q11=100 sSYVYYSAS.SYOTTOARVO
Q12=350 s ROUHINTASYOTTOARVO

SIVUSILITYS (Tyokierto 24)

TNC ajaa tyokalun ympyrékaaren mukaista rataa osamuotoon
tangentiaalisella liitynnalld. Jokainen osamuoto silitetdén erikseen.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Sivusilitysvaran (Q14) ja silitystyokalun sateen summan
tulee olla pienempi kuin sivusilitysvaran (Q3, tyokierto
20) ja rouhintatyokalun sateen summa.

Jos toteutat tyokierron 24 ilman esirouhintaa tyokierrolla
22, edellamainittu laskentaehto patee yhta lailla; talloin
rouhintatydkalun sateen arvo on ,,0"

TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsenaisesti.
Alkupiste riippuu siitéd, mihin kohtaan taskussa se sopii.

2 Kiertosuunta ? Myétapaivaan = -1 Q9:
Koneistussuunta:
+1: Kierto vastapaivaan
-1: Kierto myotapaivaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetussyottéarvo Q11: Sisdanpiston syottdarvo
Rouhintasyottdéarvo Q12: Jyrsinnan syottdarvo

Sivusilitystydvara Q14 (inkrementaalinen): Mitta
useampaa silitysta varen; viimeinen silitysjaannos
poistetaan, jos maaritelladn Q14 = 0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-esimerkkilauseet:
61 CYCL DEF 24.0 SIVUSILITYS
Q9=+1 sKIERTOSUUNTA
Q10=+5 sASETUSSYVYYS
Q11=100 sSYVYYSAS.SYOTTOARVO
Q12=350 sROUHINTASYOTTOARVO
Q14=+0 sSIVUTYOVARA
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8.5 SlL-tyokierrot

MUOTORAILO (Tyokierto 25)

Talla tyokierrolla voidaan koneistaa yhdessa tydkierron 14 MUOTO
kanssa ,avoimia” muotoja: Muodon alku ja loppu eivat ole samassa
kohdassa (eivat yhdy toisiinsa).

Tyokierto 256 MUOTORAILO antaa merkittavia etuja verrattuna
avoimen muodon koneistukseen paikoituslauseiden avulla:

TNC valvoo koneistuksen takaleikkauksia ja muotovaaristymia.
Tarkasta muoto testigrafiikalla

Jos tydkalun sade on lilan suuri, talléin muoto taytyy
mahdollisesti jalkikoneistaa sisédnurkissa

KOneistus voidaan suorittaa lapikotaisin myoté- tai vastalastulla.
Jyrsintatapa sailytetdan jopa silloin, kun muoto peilataan

Useammilla asetuksilla TNC voi ajaa tyokalua edestakaisin: talldin
koneistusaika lyhenee

Voit maéritelld tydvaroja suorittaaksesi rouhinnan tai silityksen
useammissa tyovaiheissa
@ Huomioi ennen ohjelmointia

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tydskentelysuunnan.

TNC huomioi vain ensimmaisen Label-tunnuksen
tyokierrosta 14 MUOTO.

Sl-tydkierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa Sl-
tyokierrossa voidaan ohjelmoida enintéa 128 suoran
lausetta.

Tyokiertoa 20 MUOTOTIEDOT ei tarvita.

Heti tyokierron 25 jalkeen ketjumittoina
(inkrementaalisesti) ohjelmoidut paikoitusasemat
perustuvat tyokalun asemaan tydkierron lopussa.
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% Jyrsintasyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etaisyys
A tydkappaleen ylapinnasta muodon pohjaan.

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): Silitystydvara
koneistustasossa.

Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti Q5
(absoluuttinen): Tydkappaleen ylapinnan absoluuttinen
koordinaatti tydkappaleen nollapisteen suhteen

Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen
korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta tyokalun ja
tybkappaleen kesken (tydkalun vetdytymisasema
tyokierron lopussa)

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetussyottdéarvo Q11: Syotténopeus kara-

akselilla

Jyrsintdsyottdarvo Q12: Syottdnopeus
koneistustasossa

Jyrsintdtapa ? Myotalastu = -1 Q15:

Jyrsintd myétalastuamalla:
Jyrsintd vastalastulla:

Sisdansyottd = +1
Sisdansyottdo = -1

Jyrsintéd vaihtuvalla myotéa- ja vastalastulla useammilla
asetuksilla: Sisdéansyottd = 0

NC-esimerkkilauseet:
62 CYCL DEF 25.0 MUOTORAILO

Q1=-20
Q3=+0
Q5=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=+1

s JYRSINTASYVYYS
sSIVUTYOVARA
sYLAPINNAN KOORD.

s VARMUUSKORKEUS
sASETUSSYVYYS
sSYVYYSAS.SYOTTOARVO
s JYRSINNAN SYOTTOARVO
s JYRSINTATAPA

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.5 SlL-tyokierrot

LIERIOVAIPPA (Tyékierto 27)

%’ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
& toimesta tyokiertoa 27 LIERIOVAIPPA varten.

Talla tyokierrolla voidaan luotu muoto siirtaa lieriéon vaippapinnalle.

Muoto kuvataan aliohjelmassa, joka maéritellaan tyokierron 14
(MUQTO) avulla.

Aliohjelma sisaltaa koordinaatteja kulma-akselilla
(esim. C-akseli) ja akselilla, jonka suuntaisena se kulkee (esim. kara-
akseli). Rattoimintoina ovat kaytettdvissa L, CHF, CR, RND.

Kulma-akselin maaritelyt voit antaa vaihtoehtoisesti asteina tai
millimetreinad (tuumina) (asetetaan tyokierron méaérittelyssa).
@ Huomioi ennen ohjelmointia

Sl-tydkierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa Sl-
tyokierrossa voidaan ohjelmoida enintda 128 suoran
lausetta.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa
tydskentelysuunnan.

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).
Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.

Kara-akselin tulee olla kohtisuorassa pyoropdydan akselin
suhteen. Jos nain ei ole, TNC antaa virheilmoituksen.

Esipaikoita tyokalu X-akselilla pyoropoydan keskelle (kara-
akselin ollessa Y) ennen tydkierron kutsua.

Taman tyokierron voit toteuttaa myos kaannetyssa
koneistustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tyokalun rata
kiertoakselin nayttdalueen sisapuolella, ja tama alue on
asetettu koneparametrissa 810.x. Virheilmoituksella
,Muodon ohjelmointivirhe” aseta tarvittaessa
koneparametri MP 810.x = O uudelleen sopivaksi.
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7 Jyrsintasyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etaisyys
D=0 lieridvaipan pinnasta muodon pohjaan.

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): Silitystydvara
lierion muodostustasossa; tyOvara vaikuttaa
sadekorjauksen suunnassa.

Varmuusetaisyys Q6 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun teran sarmasta lierion vaippapintaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetussyottdoarvo Q11: Syotténopeus kara-
akselilla

Jyrsintdsyottéarvo Q12: Syottdnopeus
koneistustasossa

Lierion sade Q16: Lieridn sade, jonka mukaan muoto
koneistetaan

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/INCH=1 Q17: Ohjelmoi
kiertoakselin koordinaatit aliohjelmassa asteina tai
millimetreina (tuumina)

NC-esimerkkilauseet:
63 CYCL DEF 27.0 LIERIOVAIPPA

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

sJYRSINTASYVYYS
sSIVUTYOVARA

;s VARMUUSETAIS.
sASETUSSYVYYS
sSYVYYSAS.SYOTTOARVO
s JYRSINNAN SYOTTOARVO
; SADE

sMITOITUSTAPA

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.5 SL-tyokierrot

N

04

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely Esirouhintatyokalu
Tyokalun maérittely Jalkirouhintatyokalu
Tyokalukutsu Esirouhintatyokalu
Tyokalun irtiajo

Muotoaliohjelman maarittely

Yleisten koneistusparametrien maarittely

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Tyokierron maarittely Esirouhinta

Tyokierron kutsu Esirouhinta
Tyokalun vaihto

Tyokalukutsu Jalkirouhintatydkalu
Tyokierron maarittely Jalkirouhinta

Tyokierron kutsu Jalkirouhinta
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu

Muotoaliohjelma
(katso FK 2. esimerkki , 6.6 Rataliikkeet —
Vapaa muodon ohjelmointi FK*)
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8.5 SL-tyokierrot
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35 65 100

Aihion maarittely

Tyokalun maérittely Pora

Tyokalun maéarittely Rouhinta/Silitys
Tyokalukutsu Pora

Tyokalun irtiajo

Muotoaliohjelman maarittely

Yleisten koneistusparametrien maarittely

Tyokierron maérittely Esiporaus

Tyokierron kutsu Esiporaus
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Tyokalun vaihto
Tyokalukutsu Rouhinta/Silitys
Tyokierron maarittely Rouhinta

Tyokierron kutsu Rouhinta
Tyokierron maarittely Syvyyssilitys

Tyokierron kutsu Syvyyssilitys
Tyokierron maarittely Sivusilitys

Tyokierron kutsu Sivusilitys
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
Muotoaliohjelma 1: Vasen tasku

Muotoaliohjelma 2: Oikea tasku

Muotoaliohjelma 3: Vasen nelikulmainen saareke

Muotoaliohjelma 4: Oikea kolmikulmainen saareke
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8.5 SL-tyokierrot

-< |

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo
Muotoaliohjelman maarittely

Koneistusparametrien maarittely

Tyokierron kutsu
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu

N
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Muotoaliohjelma
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@ Lierio on kiinnitetty keskelle pyoropoytaa.

Peruspiste sijaitsee pydropoydan Z
keskellde

8.5 SL-tyokierrot

60

20

30 50 157

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu, Tyodkaluakseli Y

Tyokalun irtiajo

Tyokalun paikoitus pyoropoydan keskelle
Muotoaliohjelman maarittely

Koneistusparametrien maarittely

Pyoropoydan esipaikoitus
Tyokierron kutsu
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu

N
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8.6 Rivijyrsinnan tyokierrot
TNC sisaltda nelja tyokiertoa, joilla voi koneistaa seuraavien
ominaisuuksien mukaisia pintoja:
Digitoimalla tai CAD-/CAM-jarjestelmassé luotu pinta
Suorakulmainen taso
Kalteva taso
Mielivaltaisesti vino taso

Kiertyva taso

Tyokierto Ohjelmanéappéin
30 DIGITOINTITIETOJEN KASITTELY w6,
Digitointitietojen rivijyrsintaan useilla priToAT
asetuksilla

230 RIVIJYRSINTA

Suorakulmaisten tasopintojen jyrsintdan g
231 NORMAALIPINTA =
Kaltevien, vinojen ja vaantyvien tasojen jyrsintaan £

DIGITOINTITIETOJEN TOTEUTUS (Tyékierto 30)

1 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld FMAX kara-akselin
suunnassa hetkellisasemasta varmuusetaisyydelle tyokierrossa
ohjelmoidun MAX-pisteen ylapuolelle.

2 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld tydkierrossa
ohjelmoituun MIN-pisteeseen

3 Siitd edelleen tyokalu ajetaan syvyysasetuksen syottoarvolla
ensimmaiseen muotopisteeseen.

4 Sen jalkeen TNC toteuttaa kaikki digitointitietoihin tallennetut
pisteet jyrsintasyottdarvolla; mikali tarpeen, TNC ajaa valilla
varmuusetaisyydelle hypatakseen koneistamatta jaavien
alueiden vyli

5 Lopuksi TNC ajaa tyokalun pikaliikkeellda FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle
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@ Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierrolla 30 voidaan toteuttaa digitointitietoja ja PNT-
tiedostoja.

Kun toteutat PNT-tiedostoja, joissa ei esiinny lainkaan
kara-akselin koordinaatteja, jyrsintasyvyys maaraytyy kara-
akselille ohjelmoidun MIN-pisteen mukaan.

38

MILL
PNT-DAT

PGM Name Digitointitiedot: Sy6ta sisaan sen
tiedoston nimi, johon digitointitiedot on tallennettu;
jos kyseinen tiedosto ei ole avoinna olevassa
hakemistossa, syota sisdan koko hakemistopolku. JOs
haluat toteuttaa pistetaulukon, maarittele liséksi
tiedostotyyppi .PNT

MIN-piste Alue: Minimipiste (X-, Y- ja Z-koordinaatit)
alueelle, jossa jyrsintd tapahtuu

MAX-piste Alue: Maksimipiste (X-, Y- ja Z-koordinaatit)
alueelle, jossa jyrsinta tapahtuu

Varmuusetaisyys 1 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun kéarjesta tyokappaleen ylapintaan
pikaliikkeissa

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen sydttdarvo 3Tyokalun liikenopeus
sisaanpistossa yksikdssa mm/min

Jyrsintasyottdarvo 4Tyokalun liikenopeus jyrsinnassa
yksikdssd mm/min

Lisdtoiminto M: Valinnainen lisdtoiminnon maarittely,
esim. M13

NC-esimerkkilauseet:

64
65
66
67
68
69
70

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF 30.0 DIGITIETOJEN TOTEUTUS

DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20

DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0
DEF 30.4 ETAIS 2

DEF 30.5 ASETUS +5 F100
DEF 30.6 F350 M8

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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RIVIJYRSINTA (Tyékierto 230)

1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld FMAX hetkellisasemasta
koneistustason alkupisteeseen 1; TNC siirtda tyokalua tassa
yhteydessa tyokalun sateen verran vasemmalle ja ylospain

2 Sen jalkeen tyokalu ajetaan pikaliikkeellda FMAX kara-akselin
suunnassa varmuusetaisyyteen ja edelleen syvyysasetuksen
syottdarvolla ohjelmoituun alkupisteeseen kara-akselilla

3 Siitd tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottdarvolla
loppupisteeseen 2; TNC laskee loppupisteen ohjelmoidun
alkupisteen, ohjelmoidun pituuden ja tydkalun sédteen perusteella

4 TNC siirtda tyokalun jyrsintasyottdarvolla poikittain seuraavan rivin
alkupisteeseen; TNC laskee siirtyman ohjelmoidun leveyden ja
siirtoaskeleiden lukumaaran perusteella.

5 Sitten tyokalua ajetaan takaisin 1. akselin negatiiviseen suuntaan

6 Rivijyrsinta toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu

7 Lopuksi TNC ajaa tyokalun pikaliikkeellda FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle
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ey

230 ?

Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta ensin
koneistustasossa ja sitten kara-akselin suunnassa
alkupisteeseen 1.

Paikoita tyokalu niin, ettei tormaysta tyokappaleeseen tai
kiinnittimeen paase tapahtumaan.

1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
Rivijyrsittdvan pinnan minimipistekoordinaatti
koneistustason paaakselilla

2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):
Rivijyrsittdvan pinnan minimipistekoordinaatti
koneistustason sivuakselilla

3. akselin alkupiste Q227 (absoluuttinen): Kara-akselin
korkeus, jossa rivijyrsintd tapahtuu

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Rivijyrsittavan
pinnan pituus koneistustason péaaakselilla, perustuu 1.
akselin alkupisteeseen

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Rivijyrsittavan

pinnan pituus koneistustason sivuakselilla, perustuu 2.

akselin alkupisteeseen

Lastujen lukumaara Q240: Rivien lukumaara, joiden
mukaan TNC siirtaa tyokalua leveyssuunnassa

Syvyysasetuksen syottdarvo Q206: Tyokalun
syottonopeus varmuusetaisyydelta jyrsintasyvyyteen
yksikdssa mm/min

Jyrsinnan syottéarvo Q207: Tydkalun syottdnopeus
jyrsinnédssa yksikdssd mm/min

Poikittaissyottdarvo Q209: Tyokalun syottdnopeus
siirryttaessa seuraavalle riville

yksikdssé mm/min; jos siirryt poikittain sailyttamalla
kosketuksen tyokappaleeseen, maarittele Q209
pienemmaksi kuin Q207; jos poikittaissiirto tehdéaan
ilmassa, silloin Q209 voi olla suurempi kuin Q207

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Tyodkalun
kérjen etaisyys jyrsintasyvyydeltd paikoitusliikkeissa
tyokierron alussa ja tydkierron lopussa

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Y

) qeo7
A
S tt—— A
o ﬁ N = Q240 =)
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€} A Q209
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i§ Q218 X
Q225
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Q200
Q227
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X

NC-esimerkkilauseet:

71

CYCL DEF 230 RIVIJYRSINTA

AKSELIN ALKUPISTE
AKSELIN ALKUPISTE
AKSELIN ALKUPISTE
SIVUN PITUUS
SIVUN PITUUS

Q225=+10
Q226=+12
Q227=+2.5
Q218=150
Q219=75
Q240=25
Q206=150
Q207=500
Q209=200
Q200=2

3dlo
:2.
385
;1.
s2.

sLASTUJEN LUKUMAARA
sSYVYYSASET. SYOTTOARVO

;JYRSINNAN SYOTTOARVO
sPOIKITTAISSYOTTOARVO
s VARMUUSETAIS.
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NORMAALIPINTA (Tyékierto 231)

1 TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta 3D-suoraliikkeella
alkupisteeseen 11

2 Siitd tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottdarvolla
loppupisteeseen 2

3 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalua pikaliikkeella FMAX tyokalun
halkaisijan verran positiiviseen kara-akselin suuntaan ja edelleen
takaisin alkupisteeseen 1

4 Alkupisteessd 1 TNC ajaa tyokalun taas edelliseen Z-arvoon

5 Sen jalkeen TNC siirtda tyokalun kaikilla kolmella akselilla
pisteesta 1 pisteen 4 suuntaan seuraavalle riville

6 Seuraavaksi TNC ajaa tyokalun taman rivin loppupisteeseen. TNC
maarittéa loppupisteen koordinaatit pisteen 2 perusteella ja
valitsee suunnan pisteeseen 3

7 Rivijyrsinté toistetaan niin usein, kunnes maéaritelty pinta on
kokonaan koneistettu

8 Lopussa TNC paikoittaa tyokalun sen halkaisijan verran kara-
akselilla maaritellyn korkeimman pisteen ylapuolelle

Lastunohjaus

Alkupiste ja siten jyrsintdsuunta ovat vapaasti valittavissa, sillda TNC
toteuttaa yksittdiset lastuamisliikkeet paasaantoisesti pisteestd 1
pisteeseen 2 ja kokonaisprosessi etenee pisteesta 1/ 2
pisteeseen 3 / 4 . Voit maéaritella pisteen 1 mihin tahansa
koneistettavan pinnan nurkkaan.

Kayttaessasi varsijyrsintd voit optimoida pinnanlaadun:

maarittelemalld tyontavan lastun (kara-akselin koordinaattipiste 1
suurempi kuin kara-akselin koordinaattipiste 2), kun pinta on vain
vahan kalteva

maarittelemalld vetavan lastun (kara-akselin koordinaattipiste /1
pienempi kuin koordinaattipiste 2), kun pinta on reilusti kalteva

asettamalla vinon pinnan paaliikesuunnaksi (pisteesta 1
pisteeseen 2) sen suunnan, joka kallistuu voimakkaammin. Katso
kuvaa keskelld oikealla.

Kayttaessasi sadejyrsintd voit optimoida pinnanlaadun:

asettamalla vinon pinnan paaliikesuunnaksi (pisteesta 1
pisteeseen 2) suunnan, joka on kohtisuorassa voimakkaimman
kallistuman suhteen. Katso kuvaa alla oikealla.
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% Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta 3D-
suoraliikkeella alkupisteeseen 1. Paikoita tyokalu niin,
ettei tormaysta tydkappaleeseen tai kiinnittimeen paase
tapahtumaan.

TNC ajaa tyokalun sadekorjauksella RO
maarittelyasemien valilla

Kayta tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).

21 1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
£ Rivijyrsittavan pinnan alkupistekoordinaatti
koneistustason paaakselilla

2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan pinnan alkupistekoordinaatti
koneistustason sivuakselilla

3. akselin alkupiste Q227 (absoluuttinen):
Rivijyrsittdvan pinnan alkupistekoordinaatti kara-
akselilla

1. akselin 2. piste Q228 (absoluuttinen): Rivijyrsittavan
pinnan loppupistekoordinaatti koneistustason
paaakselilla

2. akselin 2. piste Q229 (absoluuttinen): Rivijyrsittavan
pinnan loppupistekoordinaatti koneistustason
sivuakselilla

3. akselin 2. piste Q230 (absoluuttinen): Rivijyrsittavan
pinnan loppupistekoordinaatti kara-akselilla

1. akselin 3. piste Q231 (absoluuttinen): Pisteen 3
koordinaatti koneistustason paaakselilla

2. akselin 3. piste Q232 (absoluuttinen): Pisteen 3
koordinaatti koneistustason sivuakselilla

3. akselin 3. piste Q233 (absoluuttinen): Pisteen 3
koordinaatti kara-akselilla

Q236

Q233

Q227

77

0230_‘@ 7

?

Q228 Q231

Q234

Q225

-
X

Y

Q235
Q232

Q229
Q226

NC-esimerkkilauseet:
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72 CYCL DEF 231 NORMAALIPINTA

1. akselin 4. piste Q234 (absoluuttinen): Pisteen 4 0225=+0 s1. AKSELIN ALKUPISTE
koordinaatti koneistustason paaakselilla Q226=+5 :2. AKSELIN ALKUPISTE
2. akselin 4. piste Q235 (absoluuttinen): Pisteen 4 Q227=-2 :3. AKSELIN ALKUPISTE
koordinaatti koneistustason sivuakselilla —
R A ‘ 0228=+100 ;1. AKSELIN 2. PISTE
3. akselin 4. piste Q236 (absoluuttinen): Pisteen 4 Q229=+15 ;2. AKSELIN 2. PISTE
koordinaatti kara-akselilla
Q230=+5 s3. AKSELIN 2. PISTE
Lastujen Iukum_éé_ilr_fci Q__240: Riyien Iukumééré, joi_qlen Q231=+15 :1. AKSELIN 3. PISTE
mukaan TNC siirtaa tyokalua pisteen 1 ja 4, sekéa
pisteen 2 ja 3 valill Q232=+125 ;2. AKSELIN 3. PISTE
Jyrsinnan syottdarvo Q207: Tydkalun syottonopeus (2355n2h Dot e
jyrsinnassa yksikdssa mm/min. TNC toteuttaa 0234=+85 ;1. AKSELIN 4. PISTE
ensimmaisen lastun arvolla puolet ohjelmoidusta Q235=+95 s2. AKSELIN 4. PISTE
arvosta. Q236=+35 ;3. AKSELIN 4. PISTE
Q240=40 sLASTUJEN LUKUMAARA

Q207=500 ;JYRSINNAN SYOTTOARVO

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 217
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Aihion maarittely

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Rivijyrsinta

Esipaikoitus alkupisteen laheisyyteen
Tyokierron kutsu
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu

N
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8.7 Tyokierrot koordinaattien

muunnoksia varten

Koordinaattimuunnoksilla TNC voi suorittaa kertaalleen ohjelmoituja
muotoja tyokappaleen erilaisilla sijoituksilla ja vaihtelevilla asennon

ja koon muutoksilla. TNC sisaltda seuraavat
koordinaattimuunnokset:

Tyokierto

Ohjelmanappain

7 NOLLAPISTE
Muodon siirto suoraan ohjelmassa tai
nollapistetaulukon avulla

il

8 PEILAUS
Muodon peilikuvaus

&

10 KIERTO o
Muodon kierto koneistustasossa BN
11 MITTAKERROIN m
Muodon suurennus tai pienennys B

26 AKSELIKOHTAINEN MITTAKERROIN
Muodon suurennus tai pienennys
akselikohtaisilla mittakertoimilla

™
@
5}
5]

o

19 KONEISTUSTASO
Koneistus kdannetyssa koordinaatistossa
koneilla, jotka on varustettu kaantopaalla
ja tai kdantopoydalla

&ﬁ

Koordinaattimuunnosten vaikutus

Vaikutus alkaa: Koordinaattimuunnos on voimassa heti maarittelyn
jalkeen - sitd ei sii kutsuta. Se on voimassa niin pitkdan, kunnes se

peruutetaan tai maaritelladn uudelleen.

Koordinaattimuunnoksen peruutus:

Maarittele tyokierto perusolosuhteiden arvoilla, esim.

mittakerroin 1,0

Toteuta lisdtoiminto M02, M30 tai lause END PGM (riippuu

koneparametrista 7300)

Valitse uusi ohjelma

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.7 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

NOLLAPISTEENSiirto (Tyokierto 7)

NOLLAPISTEEN SIIRROLLA voit toistaa koneistuksia tydkappaleen
mielivaltaisissa kohdissa.

Vaikutus

Kun NOLLAPISTEEN SIIRTO on maaritelty, sen jalkeen kaikki
koordinaattimaarittelyn perustuvat tdhan uuteen nollapisteeseen.
TNC néayttaa siirrot kullakin akselilla lisatilan ndytdssa. Myos
kiertoakselin maarittely on mahdollista.

Siirto: Maarittele uuden nollapisteen koordinaatit;
= Absoluuttiarvot perustuvat siihen nollapisteeseen,
joka on maaritelty peruspisteen asetuksella;
Inkrementaaliarvot perustuvat aina viimeksi voimassa
olleeseen nollapisteeseen - se voi olla valmiiksi
siirretty

NC-esimerkkilauseet:
73 CYCL DEF 7.0 NOLLAPISTE

74 CYCL DEF 7.1 X+10
75 CYCL DEF 7.2 Y+10
76 CYCL DEF 7.3 Z-5

Peruutus
Nollapisteen siirto koordinaateilla X=0, Y=0 ja Z=0 poistaa jalleen
nollapisteen siirron.

Grafiikka

Kun ohjelmoit nollapisteen siirron jalkeen uuden BLK FORM -
lauseen, voit koneparametrilla 7310 maarata, tuleeko BLK FORM -
lauseen perustua uuteen vai vanhaan nollapisteeseen.
Koneistettaessa oseampia osia TNC voi néin esittda graafisesti
jokaisen yksittdisen osan.

Tilan naytot
Suuret paikoitusnaytodt perustuvat aktiiviseen (siirrettyyn)
nollapisteeseen

Kaikki lisatilandytossa esitettavat koordinaatit (paikoitusasemat,
nollapisteet) perustuvat manuaalisesti asetettuun
peruspisteeseen
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NOLLAPISTEEN siirto nollapistetaulukon avulla
(Tyokierto 7)

(& Kun kaytat ohjelmointigrafilkkaa nollapistetaulukoiden
yhteydessa, silloin valitset ennen grafiikan aloitusta
kayttotavalla TESTAUS vastaavan nollapistetaulukon (Tila S).

Jos kaytat vain yhta nollapistetaulukkoa, valta vaihdoksia
samassa yhteydessa kun aktivoit sen ohjelmanajon
kayttotavoilla.

Nollapistetaulukosta valittu nollapiste voi perustua
hetkelliseen peruspisteeseen tai koneen
nollapisteeseen (riippuu koneparametrista 7475)

Nollapistetaulukon koordinaattiarvot ovat ehdottomasti
voimassa vain absoluuttisina.

Uusia riveja voi lisata vain taulukon loppuun.

Kaytto
Nollapistetaulukot asetetaan esim.

usein toistuville koneistuksille vaihtelevissa tytkappaleen
kiinnitysasemissa

usein kaytettaville nollapisteen siirrroille

Ohjelman sisélla nollapisteet voidaan sekd ohjelmoida suoraan
tyokierron maarittelyssa ettd kutsua nollapistetaulukosta.

Siirto: Méaérittele nollapisteen numero
E nollapistetaulukosta; Jos syotat sisdan Q-parametrin,
silloin TNC aktivoi sen nollapisteen numeron, joka on
Q-parametrissa

NC-esimerkkilauseet:
77 CYCL DEF 7.0 NOLLAPISTE

78 CYCL DEF 7.1 #12

Peruutus
Kutsu nollapistetaulukosta siirto koordinaatteihin
X=0; Y=0jne.

Kutsu suoraan tydkierron maarittelyn avulla siirto kooridnaatteihin
X=0,Y=0 jne.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.7 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Tilan naytot Wewat  |Datum table editing
Jos taulukosta valitut nollapisteet perustuvat koneen Datum shift?
nollapisteeseen, silloin
0 £ i 7 B [
suuret paikoitusnaytdt perustuvat aktiiviseen (siirrettyyn) o e ‘0 -0 - -
nollapisteeseen 1 s 25 0 - -
. Lo . . . . . . 2 +0 +60 +2.5 +8 +a
kaikki lisatilanaytdssa esitettavat koordinaatit (paikoitusasemat, 3 e -0 -0 +90 “
nollapisteet) perustuvat koneen nollapisteeseen, ja TNC huomioi MR * 3.5 v v
laskennassa manuaalisesti asetetun peruspisteen 5o 250 - - -
3 +358 +350 +0 +@
Nollapistetaulukon editointi oo e ° "0 " e
. . . . . 8 +1768 +1208 -25 +0 +0
Nollapistetaulukko valitaan kayttétavalla Ohjelman tallennus/ o 1068 1280 o5 o o
editointi 18 -8 g +@ +@ +8
: . . e 11 0 -8 +6 8 .
Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappaintda PGM MGT; TP 0 0 0 8
= katso myés ,4.2 Tiedostonhallinta” - : > - > . - -
oFf -[On]| oFfF ~[oM]| oFF -[ON]| [OFF~ on | OFF ~[0M]| OFF ~[OM]| [OFF]~ ON | [OFF]~ ON

Ota esille nollapistetaulukoiden naytto: Paina
ohjelmanappaimia VALITSE TYYPPI ja NAYTA .D

Valitse haluamasti taulukko tai sydta sisdan uusi
tiedostonimi

Muokkaa tiedostoa. Talldin ohjelmanappainpalkissa
naytetaan seuraavia toimintoja:

Toiminto Ohjelmanéappain

BEGIN

Taulukon alun valinta

Taulukon lopun valinta

PAGE

Sivujen selaus ylospain

PAGE

Sivujen selaus alaspain

INSERT

Rivin lisdys (mahdollinen vain taulukon lopussa) Line

DELETE

Rivin poisto Line

Siséansydtetyn rivin talteenotto ja siirto -
seuraavalle riville L1uE
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Nollapistetaulukon konfigurointi

Toisessa ja kolmannessa ohjelmanappéinpalkissa voit asettaa
kullekin nollapistetaulukolle ne akselit, joiden nollakohta
madritellaan uudelleen. Standardiasetuksena on kaikkien
akseleiden muutos. Jos haluat sulkea pois jonkin akselin (sen
nollakohta ei muutu), aseta vastaavan akselin ohjelmanappain POIS.
Talloin TNC poistaa kyseisen sarakkeen nollapistetaulukosta.

Nollapistetaulukon lopetus
Ota tiedostonhallinnassa esille toisen tiedostotyypin naytto ja
valitse haluamasi tiedosto.

Nollapistetaulukon aktivointi ohjelmanajo tai ohjelman testausta
varten

Aktivoidaksesi nollapistetaulukon ohjelmanajon kayttotavalla tai
ohjelman testauksen kayttotavalla, toimi kuten kohdassa
.Nollapistetaulukon editointi” on kuvattu. Sen sijaan ettd syottaisit
sisdan uuden nimen, paina nyt ohjelmanappaintad VALITSE.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

223

8.7 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille



8.7 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

PEILAUS (Tyodkierto 8)
TNC voi toteuttaa koneistuksen peilikuvana koneistustasossa. Katso
kuvaa ylla oikealla.

Vaikutus

Peilaus tulee voimaan ohjelmassa heti méaarittelystaan lahtien. Se
vaikuttaa my0s kayttdtavalla Paikoitus kasin sisédansyottaen. TNC
nayttda voimassa olevia peilausakseleita lisatilanaytéssa.

Jos peilaat vain yhden akselin, tydkalun kulkusuunta muodolla
vaihtuu. Taméa patee vain koneistustyokierroissa.

Jos peilaat kaksi akselia, tyokalun kulkusuunta sailyy ennallaan.
Peilikuvauksen tulos riippuu nollapisteen sijainnista:

Nollapiste sijaitsee peilattavalla muodolla: Elementti peilataan
suoraan nollapisteessé; katso kuvaa keskella oikealla

Nollapiste sijaitsee peilattavan muodon ulkopuolella: Elementti
siirtyy sen lisaksi; katso kuvaa keskella alhaalla

Peilausakseli ?: Syota sisdan akseli, joka peilataan;
Y, Karan akselia ei voi maéaritella

NC-esimerkkilauseet:
79 CYCL DEF 8.0 PEILAUS

80 CYCL DEF 8.1 XY

Peruutus
Ohjelmoi tyokierto PEILAUS uudelleen sisddnsyotolla NO ENT.
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KIERTO (Tyokierto 10)

Ohjelman sisélla TNC voi kiertdad koordinaatistoa koneistustasossa
voimassa olevan nollapisteen suhteen.

Vaikutus

KIERTO tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelystaan ldhtien. Se
vaikuttaa myos kayttdtavalla Paikoitus késin sisdansyottaen. TNC
nayttda voimassa olevaa kiertokulmaa lisatilandytossa.

Kiertokulman perusaskeli:
X/Y-taso X-akseli
Y/Z-taso  Y-akseli

Z[X-taso Kara-akseli

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Kun tydkierto 10 maaritellaan, TNC peruuttaa voimassa
olevan sadekorjauksen. Tarvittaessa ohjelmoi
sadekorjaus uudelleen.

Sen jalkeen kun olet ohjelmoinut tyokierron 10, siirra
molempia akseleita koneistustasossa aktivoidaksesi
kierron.

1 Kierto: Syota sisdan kiertokulma asteina (°).
EN Sisdansyottoalue: -360° ... +360° (absoluuttinen tai
inkrementaalinen)

NC-esimerkkilauseet:
81 CYCL DEF 10.0 KIERTO

82 CYCL DEF 10.1 ROT+12.357

Peruutus
Ohjelmoi tyokierto KIERTO uudelleen kiertokulmalla 0°.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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MITTAKERROIN (Tyokierto 11)

Ohjelman sisalla TNC voi suurentaa tai pienentda muotoa. Voit nain
huomioida esim. kutistumat ja tydvara.

Vaikutus

MITTAKERROIN vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien.
Se vaikuttaa myos kayttotavalla Paikoitus kasin sisdansyottaen. TNC
nayttda voimassa olevaa mittakerrointa lisatilanaytéssa.

Mittakerroin vaikuttaa

koneistustasossa tai kaikilla kolmella koordinaattiakselilla
samanaikaisesti (riippuu koneparametrista 7410)

tydkiertojen mittamaarittelyissa
myos yhdensuuntaisakseleilla U,V,W
Alkuehto

Ennen suurennusta tai pienennystad on nollapiste sijoitettava
muodon reunaan tai nurkkaan.

1 Kerroin?: Syota sisaan kerroin SCL (engl.: scaling); TNC
=8 kertoo koordinaatit ja sdteet kertoimella SCL (kuten
kuvattu kohdassa ,Vaikutus”)

Suurennus:  SCL valilla 1 ... 99,999 999
Pienennys:  SCL valilla 1 ... 0,000 001

NC-esimerkkilauseet:
83 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN

84 CYCL DEF 11.1 SCLO.99537

Peruutus
Ohjelmoi tyokierto MITTAKERROIN uudelleen kertoimella 1.

Mittakerroin voidaan maaritelld myos akselikohtaisesti (katso
tyokierto 26).
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MITTAKERROIN AKS.KOHT. (Tyokierto 26)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ympyraratojen paikoitusaseman koordinaatteja ei saa
venyttaa tai kutistaa erilaisilla kertoimilla.

Voit maaritella jokaiselle koordeinaattiakselille oman
akselikohtaisen mittakertoimen.

Lisédksi voit ohjelmoida kaikille mittakertoimille
keskipisteen koordinaatit.

Muotoa venytetaan keskipisteesta tai kutistetaan siihen
pain, siis ei voimassa olevasta nollapisteesta eika siihen
pain - kuten tyokierrossa 11 MITTAKERROIN.

Vaikutus

MITTAKERROIN vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystédan lahtien.
Se vaikuttaa myos kayttdtavalla Paikoitus kasin sisddnsyottaen. TNC
nayttaa voimassa olevaa mittakerrointa lisatilanaytossa.

%, o0 Akseli ja kerroin: Akselikohtaisen venytyksen tai
ja=N kutistuksen koordinaattiakseli(t) ja kerroin(kertoimet).
Syota sisdan positiivinen arvo — maksimi 99,999 999

Keskipisteen koordinaatit: Akselikohtaisen venytyksen
tai kutistuksen keskikohta

Koordinaattiakselit valitaan ohjelmanappaimilla.

Peruutus
Ohjelmoi tyokierto MITTAKERROIN kutakin akselia varten uudelleen
kertoimella 1.

Esimerkki
Akselikohtaiset mittakertoimet koneistustasossa
Annettu: Nelikulmio, katso kuvaa alla oikealla

Nurkka 1: X=20,0mm Y= 25mm
Nurkka 2: X=325mm Y =150mm
Nurkka 3: X=20,0mm Y =275mm
Nurkka 4: X= 75mm Y =150mm

X-akselin venytys kertoimella 1,4
Y-akselin kutistus kertoimella 0,6
Keskipiste CCX = 15 mm CCY = 20 mm

NC-lauseiden esimerkki

CYCL DEF 26.0 MITTAKERROIN AKS.KOHT.
CYCL DEF 26.1 X1,4 Y0,6 CCX+15 CCY+20

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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KONEISTUSTASO (Tyékierto 19)

%  Koneistustason k&&nnon toiminnot on koneen valmistaja
&= sovittanut TNC:lle ja koneelle yhteensopiviksi. Joillakin
kaantopailla (kaantopoydilla) koneen valmistaja
maérittelee, tulkitaanko tyokierrossa ohjelmoitu kulma
kiertoakselin koordinaatiksi vai tilakulmaksi. Katso
koneen kayttdohjekirjaa

Koneistustason kdantd tapahtuu aina voimassa olevan
nollapisteen ympari.

i

Katso perusteet kohdasta ,,2.5 Koneistustason kaanto":
Lue kappale kokonaan lapi.

Vaikutus

Tyokierrossa 19 maaritelldan koniestustason sijainti kdantokulman
sisaansyoton avulla. Sisaansyotetty kulma kuvaa joko suoraan
kaantoakselin asentoa (katso kuva ylla oikealla) tai avaruusvektorin
kulmakomponenttia (katso kuvia kskelld ja alhaalla oikella).

Jos ohjelmoit avaruusvektorin kulmakomponentin, TNC laskee
kaantoakselin kulma-aseman automaattisesti. TNC laskee
avaruusvektorin asennon - siis kara-akselin asennon - koneen
kiintean koordinaatiston kierron avulla. Kiertojarjestys
avaruusvektorin laskennassa on vakio: ensin TNC kiertdd A-akselia,
sitten B-akselia ja lopuksi C-akselia.

Tyokierto 19 vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Heti
kun akselia likutetaan kdannetyssé jarjestelmassa, vaikuttaa korjaus
tallad akselilla. Jos korjaus halutaan laskettavan kaikille akseleille,
silloin taytyy liikuttaa kaikkia akseleita.

Mikali toiminto KAANTO on asetettu PAALLE kéayttotavalla
Kasikayttod (katso ,,2.5 Koneistustason kaanté"”), talla valikolla
annetut kulman arvot ylikirjoitetaan tydkierron 19 KONEISTUSTASO
maaraamilla arvoilla.

Kiertoakseli- ja kulma: Kéannettava kiertoakseli ja
44 siihen liittyvéa kiertokulma; kiertoakselit A, B ja C
ohjelmoidaan ohjelmanéppéinten avulla

Jos TNC paikoittaa kddntdakselit automaattisesti, voit syottaa sisaan
viela seuraavat parametrit

Syottéarvo ? F=: Kiertoakselin likenopeus
automaattisessa paikoituksessa

Varmuusetdisyys ? (inkrementaalinen): TNC paikoittaa
kaantopaan niin, etta tyokalun jatkeella
varmuusetdisyydella tydkappaleesta oleva
paikoitusasema muutu.
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Peruutus

Peruuta kdantokulma maéarittelemalla tyokierto KONEISTUSTASO
uudelleen ja syottamalla sisdan kaikille kiertoakseleille arvo 0°.
Maérittele sen jalkeen tyokierto KONEISTUSTASO vield uudelleen ja
vastaa dialogikysymykseen painamalla nappéaintd ,,NO ENT" Nain
asetetaan toiminto pois voimasta.

Kiertoakselin paikoitus

%’  Koneen valmistaja maarittelee, josko tyokierto 19
& paikoittaa kiertoakseli(t) automaattisesti vai taytyyko
kiertoakselit esipaikoittaa ohjelmassa. Katso koneen
kayttéohjekirjaa

Jos tydkierto 19 paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, patee
seuraavaa:

TNC voi paikoittaa automaattisesti vain ohjattuja akseleita.

Tyokierron maarittelyssa taytyy kaantdokulmille lisaksi syottaa
sisédan varmuusetaisyys ja syottdarvo, joiden mukaan
kaantdakselit paikoitetaan.

Kéyta vain esiasetettuja tyokaluja (téysi tyokalun pituus TOOL DEF
-lauseen tai tydkalutaulukon mukaan).

Kéantoliikkeessa tydkalun karjen asema tyokappaleesta sailyy
ennallaan.

TNC toteuttaa kaantoliikkeen viimeksi ohjelmoidulla syottoarvolla.
Suurin mahdollinen syoétténopeus riippuu kaantdpaan
(kédantdopoydan) rakanteesta.

Jos tydkierto 19 ei paikoita kiertoakseleita automaattisesti, paikoita
kiertoakselit esim. L-lauseella ennen tyokierron maarittelya:

NC-esimerkkilauseet

L Z+100 RO FMAX

L X+25 Y+10 RO FMAX

L A+15 RO F1000

CYCL DEF 19.0 KONEISTUSTASO
CYCL DEF 19.1 A+15

L Z+80 RO FMAX

L X-7.5 Y-10 RO FMAX

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Kiertoakselin paikoitus
Kulman maarittely korjauslaskentaa varten

Korjauksen aktivointi kara-akselilla
Korjauksen aktivointi koneistustasossa
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Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelméassa

Lisatilakentdssa naytettavat asemat (ASET ja HETK) ja nollapisteen
naytot perustuvat heti tydkierron 19 aktivoinnin jalkeen kdannettyyn
koordinaattijarjestelmaan. Naytettava asema tdsmaa heti tyokierron
maarittelyn jalkeen kdannettyyn jarjestelmaan, joten se ei enaa esita
viimeksi ennen tyodkiertoa 19 ohjelmoidun aseman koordinaatteihin.

Tyoskentelytilan valvonta

TNC valvoo kaannetyssa koordinaatistossa vain niiden akseleiden
rajakytkimia, joita liikutetaan. Tarvittaessa TNC antaa
virheilmoituksen.

Paikoitus kdannetyssa jarjestelmassa

Lisatoiminnon M130 avulla voit myos kdannetyssa jarjestelmassa
ajaa akselit paikoitusasemaan, joka perustuu kaantamattomaan
jarjestelmaan (katso , 73 Litatoiminnot koordinaattiméaarittelyja
varten”).

Yhdistaminen muiden koordinaattimuunnosten tyékiertojen
kanssa

Yhdisteltdessa koordinaattimuunnosten tyokiertoja keskenaan on
syyta huomioita, ettd koneistustason kaanto tapahtuu aina kulloinkin
voimassa olevan nollapisteen ympari. Nollapisteen siirto voidaan
toteuttaa ennen tyokierron 19 aktivointia: talldin siirrat , koneen
kiinteda koordinaatistoa”

Jos nollapistetta siirretdan tyokierron 19 aktivoinnin jalkeen, talléin
siirtyy , kaannetty koordinaatisto”

Tarkeata: Kun peruutat tyokierrot, noudata painvastaista jarjestysta
kuin niiden maarittelyn yhteydessa:

1. Nollapisteen siirron aktivointi
2. Koneistustason kaannon aktivointi
3. Kierron aktivointi

ﬁ/é’)kappaleen koneistus

1. Kierron peruutus
2. Koneistustason kaannon peruutus
3. Nollapisteen siirron peruutus

Automaattinen mittaus kdannetyssa jarjestelmassa
Tyokierrolla TCH PROBE 1.0 PERUSTASO voit mitata tyokappaleet
kaannetyssa jarjestelmassa. TNC tallentaa mittaustulokset Q-
parametreihin, jolloin niitd voidaan kadyttdd myohemmin uudelleen
(esim. mittaustulosten tulostaminen kirjoittimella).
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Toimenpiteet tyoskentelyssa tydkierrolla 19 KONEISTUSTASO

1 Laadi ohjelma
Maarittele tyokalu (jaa pois, jos TOOL.T on aktivoitu), syota sisaan
taysi tyokalun pituus

Kutsu tydkalu

Aja kara-akseli irti niin, ettéd kaanndn yhteydessa ei voi tapahtua
tyokalun ja tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Tarvittaessa paikoita kiertoakseli(t) l-lauseessa vastaaviin kulma-
arvoihin (riippuu koneparametrista)

Tarvittaessa aktivoi nollapisteen siirto

Maérittele tyokierto 19 KONEISTUSTASO; Sy6téa sisaan
kiertoakselien kulma-arvot

Liikuta kaikkia paaakseleita (X, Y, Z) aktivoidaksesi korjaukset

Ohjelmoi koneistus niin, kuin se toteutettaisiin kaantamattomassa
tasossa.

Peruuta tyokierto 19 KONEISTUSTASO; syota sisaan 0° kaikille
kiertoakseleilla

Peruuta toiminnon KONEISTUSTASO aktivointi; maéarittele
tyokierto 19 uudelleen, vahvista dialogikysymys nappéaimella ,NO
ENT”

Tarvittaessa peruuta nollapisteen siirto

Tarvittaessa paikoita kiertoakselit 0°-asetuksiin
2 Kiinnita tyokappale

3 Valmistelut kayttotavalla

Paikoitus kasin sisaansyottaen

Paikoita kiertoakseli(t) peruspisteen asetusta varten vastaaviin
kulma-arvoihin. Kulma-arvot suuntautuvat valitsemasti tyokappaleen
peruspinnan mukaan.

4 Valmistelut kayttotavalla

Kasikaytto .

Aseta koneistustason kaannon toiminto PAALLE
ohjelmanappéimelld 3D-ROT kayttOtapaa Kasikayttd varten; ei-
ohjattuja akseleita varten sy6ta valikolla sisdan kiertoakseleiden
kulma-arvot

Ei-ohjatuille akseleille sisdansyotettyjen kulma-arvojen taytyy
tasmata kiertoakselin(eiden) hetkellisaseman kanssa, muuten TNC
laskee peruspisteen vaarin.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5 Aseta peruspiste
Manuaalisesti tydkalun kosketuksella tyokappaleeseen kuten
kdantamattdomassa jarjestelmassa (katso ,2.4 Peruspisteen asetus
ilman 3D-kosketusjarjestelmaa”)

Ohjatusti HEIDENHAIN 3D-kosketusjarjestelmalla (katso
kosketusjarjestelman késikirjaa - Tyokierrot, Kappale 2)

6 Kaynnista koneistusohjelma kayttotavalla Ohjelmajo
lauseittain

7 Kayttotapa Kasikaytto

Aseta koneistustason kaanté voimaan ohjelmandppédimen 3D-ROT
asetuksella PAALLE. Syota valikolle siséaan kaikkia kiertoakseleita
varten kulma-arvo 0° (katso ,,2.5 Koneistustason kaanto”).
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Ohjelmankulku
= Koordinaattimuunnokset paaohjelmassa

= Koneistus aliohjelmassa 1 (katso ,,9 Ohjelmointi:
Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot”)
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130

65

65 130

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Nollapisteen siirto keskipisteeseen

Jyrsintakoneistuksen kutsu
Ohjelmanosatoiston merkin asetus
Inkrementaalinen kierto 45°

Jyrsintédkoneistuksen kutsu
Hyppy takaisin kohtaan LBL 10; yhteensa kuusi kertaa

Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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21 L1 Aliohjelma 1:

Jyrsintakoneistuksen maarittely

ot koordinaattimuunnoksille

8.7 Tyc¢
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8.8 Erikoistyokierrot
ODOTUSAIKA (Tyékierto 9)

Ohjelmanajon ollessa kédynnisséa TNC aloittaa seuraavan lauseen
toteutuksen vasta ohjelmoidun odotusajan jalkeen. Odotusaika
voidaan maaritelld esim. lastun katkaisua varten.

Vaikutus
Tyokierto vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Tama ei
vaikuta modaalisiin (pysyviin) olosuhteisiin, kuten esim. karan
pyorintaan.
Odotusaika sekunneissa: Syota sisdan odotusaika
sekunneissa

Sisdansyottdalue 0 ... 3 600 s (1 tunti) askelin 0,001 s

NC-esimerkkilauseet

89 CYCL DEF 9.0 ODOTUSAIKA
90 CYCL DEF 9.1 OD.AIKA 1.5

OHJELMAKUTSU (Tyokierto 12)

Voit samaistaa haluamiasi koneistusohjelmia, kuten esim.
erikoisporauksia tai geometriamoduleja koneistustydkierroiksi.
Nama ohjelmat kutsutaan sen jalkeen tyokiertojen tapaan.

% Huomioi ennen ohjelmointia

Jos syo6tat siséan vain ohjelman nimen, taytyy
tyokiertona kutsuttavan ohjelman olla samassa
hakemistossa kuin kutsuva ohjelma.

Jos tyokiertona kutsuttava ohjelma ei ole samassa
hakemistossa kuin kutsuva ohjelma, talldin maarittele
taydellinen hakemistopolku, esim. \KLAR35\FK1\50.H .

Jos haluat kutsua tydkiertona DIN/ISO-ohjelman, tallGin
syota ohjelman nimen peraan tiedostotyyppi .I.

Ohjelman nimi: Kutsuttavan ohjelman nimi,
tarvittaessa polku, jonka mukaisesti ohjelma on
tallennettu

12 pgy
cALL

Ohjelma kutsutaan myds kutsulla
CYCL CALL (erillinen lause) tai
M99 (lauseittain) tai
M89 (toteutetaan jokaisen paikoituslauseen jélkeen)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

6N’0‘ o
°/7 CYCL DEF 12.0 {° »> 0 BEGIN PGM ®
° PGM CALL c 2 LOT31 MM .
o 8 CYCL DEF 12.1 fo| [ [of )
°! LOT31 o | o o
69 ... M99 o o :
° o —©%—END PGM LOT31 °
S [ S ¥

Esimerkki: Ohjelmakutsu

Ohjelmassa kutsutaan tyokierron tapaan

kutsuttavissa olevaa ohjelmaa 50.

NC-esimerkkilauseet

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM \KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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8.8 Erikoistyokierrot

KARAN SUUNTAUS (Tyokierto 13)

%’ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
&= toimesta tyokierron 13 kayttda varten.

TNC voi ohjata tyostokoneen paakaraa ja paikoittaa sen kulmalla
maarattyyn kiertoasemaan.

Karan suuntausta tarvitaan esim.

tyokalunvaihtojarjestelmissa, joilla on tietty vaihtoasema tydkalua
varten

Infrapunasiirrolla toimivien 3D-kosketusjarjestelmien ldhetys- ja
vastaanottopintojen suuntaamisessa

Vaikutus
TNC paikoittaa tyokierrossa maariteltyyn kulma-asemaan
ohjelmoitaessa M19.

Jos ohjelmoit M19 ennen tyodkierron 13 maarittelya, talléin TNC
paikoittaa paakaran kulma-asemaan, joka on asetettu
koneparametrissa (katso koneen kayttoohjekirjaa).

Suuntakulma: Syo6ta sisdan kulma tyoskentelytason
kulmaperusakselin suhteen

Sisdansyottoalue: 0...360°

Sisdansyottotarkkuus:0,1°

NC-esimerkkilauseet

93 CYCL DEF 13.0 SUUNTAUS
94 CYCL DEF 13.1 KULMA 180
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TOLERANSSI (Tyokierto 32)

%’  Koneen valmistaja on sovittanut TNC:n ja koneen
& nopeata muotojyrsintda varten. Katso koneen
kayttoohjekirjaa

TNC silittdd automaattisesti haluttujen (korjaamattomien ja
korjattujen) muotoelementtien valisen muodon. Talldin tydkalu
likkuu tasaisesti ja jatkuvasti tyOkappaleen pinnalla. Mikali tarpeen,
TNC vahentaa ohjelmoitua syottdarvoa automaattisesti, voidakseen
toteuttaa ohjelman aina +ilman nykdyksia” suurimmalla
mahdollisella nopeudella. Nain pinnanlaatu paranee ja
koneistusmekanismi toimii tasaisemmin.

Silityksen yhteydessa esiintyy muotopoikkeamia.
Muotopoikkeaman suuruudeen (TOLERANSSIARVO) on koneen
valmistaja asettanut koneparametrilla. Tydkierrolla 32 voit muuttaa
esiasetettua toleranssiarvoa (katso kuvaa ylla oikealla).

% Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto 32 on DEFaktiivinen, mika tarkoittaa, etta se
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyokierto 32 peruutetaan maarittelemalla se uudelleen
niin, etta dialogikysymykseen TOLERASSIARVO vastataan
painamalla néppaintda NO ENT. Esiasetettu toleranssi
tulee silloin takaisin voimaan:

% Toleranssiarvo: Sallittu muotopoikkeama yksikdssa
mm

NC-esimerkkilauseet

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANSSI
96 CYCL DEF 32.1 T0.05

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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9.2 Aliohjelmat

hjelmanosatoistojen merk

ien ja o

9.1 Aliohjelm

9.1 Aliohjelmien ja
ohjelmanosatoistojen merkinta

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa
toistuvasti aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Label-merkki
Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot alkavat koneistusohjelmassa
merkinnalla LBL, lyhenne sanasta LABEL (engl. merkki, tunnus).

LABEL sisaltaa numeron vélilla 1 ja 254. Jokainen LABEL-numero
saa esiintyad ohjelmassa vain kerran asetuksella LABEL SET.

@ Jos madrittelet LABEL-numeron useammin kuin kerran,
TNC antaa LBL SET -lauseen lopussa virheilmoituksen.
Hyvin pitkilla ohjelmilla voit parametrin MP7229 avulla
rajoittaa lauseiden tarkastuksen maariteltévissa olevaan
lukumaaraan.

LABEL 0 (LBL 0) merkitsee aliohjelman loppua ja sitéd voidaan
kayttéd ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.

9.2 Aliohjelmat

Tyovaiheet
1 TNC suorittaa koneistusohjelman aliohjelman kutsuun CALL LBL
saakka

2 Tasséa kohdassa TNC toteuttaa kutsutun aliohjelman sen loppuun
LBL O saakka.

3 Sen jalkeen TNC jatkaa koneistusohjelman toteutusta siita
lauseesta, joka on seuraavana aliohjelmakutsun CALL LBL jalkeen
Ohjelmointiohjeet
Yksi pdaohjelma voi sisaltaa enintddn 254 aliohjelmaa

Voit kutsua aliohjelmia missé tahansa jarjestyksessa ja vaikka
kuinka monta kertaa

Aliohjelmassa ei voi kutsua samaa aliohjelmaa

Ohjelmoi aliohjelmat paaohjelman lopussa (koodin M2 tai M30
siséltdvan lauseen jéalkeen

Jos aliohjelma on koneistusohjelmassa ennen koodin
MO02 tai M30 sisaltavaa lausetta, niin se toteutetaan vahintaan
kerran ilman kutsumistakin
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BEGIN PGM ...

P

CALL LBL1

i

L Z+100 M2
LBL1 <«

¢

LBLO
END PGM ...

9 Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot



Aliohjelman ohjelmointi
Merkitse alku: Paina painiketta LBL SET ja syota siséan
SE] Label-numero

Syo6té sisaan aliohjelma
Merkitse loppu: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisaan Label-numeroksi , 0"
Aliohjelman kutsu
Kutsu aliohjelma: Paina nappainta LBL CALL
CALL

Label-numero: Sydta sisdan kutsuttavan aliohkelman
Label-numero

Toistot REP: Ohita dialogi painamalla nappaintd NO
ENT. Aseta toistomaara REP vain ohjelmanosatoistoille

CALL LBL 0 ei ole sallittu, koska kyseinen kutsu vastaa
aliohjelman loppua.

9.3 Ohjelmanosatoistot

Ohjelmanosatoistot aloitetaan merkinnéalld LBL
(LABEL). Ohjelmanosatoisto paatetaan koodilla
CALL LBL /REP

Tyovaiheet ) ) ) )
1 TNC suorittaa koneistusohjelman ohjelmanosatoiston loppuun
(CALL LBL /REP) saakka

2 Sen jalkeen TNC suorittaa kutsutun LABEL-merkin ja label-kutsun
CALL LBL /REP vélisen ohjelmanosan niin monta kertaa, kuin
toistomaaraksi REP on maaritelty

3 Sen jélkeen TNC jatkaa taas koneistusohjelman suorittamista
Ohjelmointiohjeet ) ) )
hjelmanosa voidaan toistaa enintédn 65 534 kertaa perajalkeen

TNC ilmoittaa vinoviivan oikealla puolella REP-koodin jalkeen
ohjelmanosatoistojen jaljelld olevaa lukumaaraa, joka viela
toistetaan

TNC suorittaa ohjelmanosan aina yhden kerran useammin kuin
toistomaaraksi on ohjelmoitu.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

o

BEGIN PGM ...

Q

LBL1

TELX;

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM
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9.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Ohjelmanosatoiston ohjelmointi
Merkitse alku: Paina painiketta LBL SET ja sy6ta sisaan
Sl toistettavan ohjelmanosan Label-numero

Syo6té sisédan ohjelmanosa
Ohjelmanosatoiston kutsu
LBL Paina nappdinta LBL CALL, syota sisdan toistettavan

CALL ohjelmanosan Label-numero ja toistokertojen
lukumaara REP

9.4 Mielivaltainen ohjelma
aliohjelmana
1 TNC suorittaa koneistusohjelmaa, kunnes toinen ohjelma
kutsutaan koodilla CALL PGM
2 Sitten TNC suorittaa kutsutun ohjelman sen loppuun saakka
3 Sen jalkeen TNC jatkaa (kutsunutta) koneistusohjelmaa siita

lauseesta, joka on seuraavana ohjelmakutsun jalkeen.

Ohjelmointiohjeet
Kayttdessasi mielivaltaista ohjelmaa aliohjelmana TNC ei tarvitse
LABEL-merkkia.

Kutsuttu ohjelma ei saa siséltaa lisatoimintoa M2 tai M30.

Kutsuttava ohjelma ei saa siséltdd kutsuvan ohjelman kutsua
CALL PGM.

Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana .
PGM Kutsu ohjelma: Paina nappaintd PGM CALL ja syota
CALL sisdan kutsuttavan ohjelman nimi

Kutsuttavan ohjelman taytyy olla tallennettuna TNC:n
kiintolevylle.

Jos syo6tat sisaan vain ohjelman nimen, taytyy
kutsuttavan ohjelman olla samassa hakemistossa kuin
kutsuva ohjlema.

Jos kutsuttava ohjelma ei ole samassa hakemistossa
kuin kutsuva ohjelma, talloin maarittele taydellinen
hakemistopolku, esim. TNC:\VZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Jos haluat kutsua DIN/ISO-ohjelman, talldin syota
ohjelman nimen perdan tiedostotyyppi .I.

Voit kutsua mielivaltaisen ohjelman myos tyokierron 12
PGM CALL avulla.
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CALL PGM B

BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

END PGM A E . END PGM B
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tavalla:

= Aliohjelmat aliohjelmassa

= Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
= Aliohjelmien toisto

= Ohjelmanosatoistot aliohjelmassa
Ketjutussyvyys

Ketjutussyvyys maéaraa, kuinka usein ohjelmanosat tai aliohjelmat
voivat edelleen siséltda aliohjelmia tai ohjelmanosatoistoja.

= Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 8

" Paaohjelmakutsujen suurin ketjutussyvyys: 4

= Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein
kuin halutaan

Aliohjelma aliohjelmassa

NC-esimerkkilauseet

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Aliohjelman kutsu LBL1
Viimeinen lause
paaohjelmassa (koodilla M2)
Aliohjelman 1 alku

Aliohjelman kutsu LBL2

Aliohjelman 1 loppu
Aliohjelman 2 alku

Aliohjelman 2 loppu
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9.5 Ketjuttaminen

Ohjelman suoritus

1. vaihe:

2. vaihe:

3. vaihe:

4. vaihe:

5. vaihe:

Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseeseen 17
saakka.

Aliohjelma 1 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 39
saakka.

Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 62
saakka. Aliohjelman 2 loppu ja paluu aliohjelmaan,
josta se kutsuttiin.

Aliohjelma 1 suoritetaan lauseesta 40 lauseeseen 45
saakka. Aliohjelman 1 loppu ja paluu takaisin
paaohjelmaan UPGMS.

Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseesta 18
lauseeseen 35. Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

Ohjelmanosatoistojen toistaminen

NC-esimerkkilauseet
0 BEGIN PGM REPS MM

15 IBL 1

20 LBL 2

27 CALL LBL 2 REP 2/2

35 CALL LBL 1 REP 1/1

50 END PGM REPS MM

Ohjelman suoritus

1. vaihe:

2. vaihe:

3. vaihe:

4. vaihe:

5. vaihe:
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Péaohjelma REPS suoritetaan lauseeseen 27 saakka

Ohjelmanosa lauseiden 27 ja 20 valilla toistetaan 2
kertaa

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 28
lauseeseen 35

Ohjelmanosa lauseiden 35 ja 15 vaélilla toistetaan 1
kerran (sisaltda ohjelmanosatoiston lauseiden 20 ja 27
valilla)

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 36
lauseeseen 50 (ohjelman loppu)

Ohjelmanosatoiston 1 alku
Ohjelmanosatoiston 2 alku

Ohjelmanosa taman lauseen ja LBL 2 valilla
(lause 20) toistetaan 2 kertaa

Ohjelmanosa taman lauseen ja LBL 1 valilla
(Lause 15) toistetaan 1 kerran
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Aliohjelman toistaminen

NC-esimerkkilauseet

(]
2.
[
3
Q
S
(7]
[=
]
=
=
c
7]

1. vaihe:  Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseeseen 11
saakka

2. vaihe: Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan

3. vaihe:  Ohjelmanosa lauseen 12 ja lauseen 10 valilla
toistetaan 2 kertaa: Aliohjelma 2 toistetaan 2 kertaa

4. vaihe: Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseesta 13
lauseeseen 19; Ohjelman loppu

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Ohjelmanosatoiston alku

Aliohjelman kutsu

Ohjelmanosa taman lauseen ja LBL 1 valilla
(lause 10) toistetaan 2 kertaa

Paaohjelman viimeinen ohjelmalause koodilla M2
Aliohjelman alku

Aliohjelman loppu
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9.6 Ohjelmaesimerki

Ohjelmankulku
= Tyokalun esipaikoitus tyokappaleen ylareunaan

" Asetussyvyyden inkrementaalinen maarittely
= Muotojyrsinta

= Asetuksen ja muotojyrsinndn toisto

N

46

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Esipaikoitus koneistustasossa
Esipaikoitus tyokappaleen ylareunaan
Ohjelmanosatoiston merkinta
Inkrementaalinen syvyysasetus (vapaa)
Muotoon ajo

Muoto

Muodon jatt6

Irtiajo

Paluu kohtaan LBL 1; yhteensa nelja kertaa
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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9.6 Ohjelmaesimerki

Ohjelmankulku
= Ajo reikaryhmalle padohjelmassa

= Reikaryhmaén kutsu (Aliohjelma 1)

= Reikaryhman ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 1
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100

60

100

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokierron madrittely Poraus

Ajo reikaryhman 1 alkupisteeseen
Reikaryhman aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 2 alkupisteeseen
Reikdryhman aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 3 alkupisteeseen
Reikdryhman aliohjelman kutsu
Paaohjelman loppu
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9.6 Ohjelmaesimerki

padohjelmassa

" Koko porauskuvion kutsu
(Aliohjelma 1)

= Ajo reikdryhmaan aliohjelmassa 1,
Sen jalkeen reikaryhmén kutsu
(Aliohjelma 2)

= Reikdryhman ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 2

N

48

Aliohjelman 1 alku: Reikaryhma

1. reika

2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu
3. reijalle ajo, Tyokierron kutsu
4. reijalle ajo, Tyokierron kutsu
Aliohjelman 1 loppu

100

60

10

15

45 75 100

Tyokalun maérittely Keskipora
Tyokalun madarittely Pora
Tyokalun maarittely Kalvain
Tyokalukutsu Keskiopora

Tyokalun irtiajo
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Tyokierron maarittely Keskidporaus

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Tyokalun vaihto

Tyokalukutsu Pora

Uusi syvyys porausta varten

Uusi asetus poraukselle

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Tyokalun vaihto

Tyokalun kutsu Kalvain

Tyokierron maérittely Kalvinta

9.6 Ohjelmaesimerki

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Koko reikdkuvio
Ajo reikaryhman 1 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten
Ajo reikaryhman 2 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikdaryhmaa varten
Ajo reikaryhman 3 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikdryhmaa varten
Aliohjelman 1 loppu

Aliohjelman 2 alku: Reikaryhma

1. reikd voimassa olevalla koneistustyokierrolla
2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

4. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

Aliohjelman 2 loppu
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10.1 Periaate ja toimintokuvaus

10.1 Periaate ja toimintokuvaus

Q-parametrien avulla voit muodostaa koneistusohjelman
kokonaiselle osaperheelle. Talldin sy6tat sisdan lukuarvon asemesta
paikkamuuttujan: Q-parametrin.

Q-parametrit ilmaisevat esimerkiksi
koordinaattiarvoja
syottdarvoja
kierroslukuja
tydkiertotietoja

Liséksi Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida muotoja, jotka ovat
maaritettavissa matemaattisten funktioiden avulla tai tehda
koneistusvaiheiden suorittaminen riippuvaksi jostakin loogisesta
ehdosta. Yhdessa FK-ohjelmoinnin kanssa voit Q-parametrien avulla
muodostaa muotoja, jotka eivat ole mitoitettu NC-sdantdjen
mukaisesti.

Q-parametri merkitaan kirjaimella Q ja numerolla vaéliltéa 0 ja 299. Q-
parametrit voidaan jakaa kolmeen ryhmaan:

Merkitys Ryhma

Vapaasti kaytettdvat parametrit, jotka Q0 ...Q99
ovat globaalisti voimassa kaikille TNC-muistissa
oleville ohjelmille

Parametrit TNC:n erikoistoimintoja varten Q100...Q199

TyoOkiertoja varten tarkoitetut parametrit, Q200 ... Q399
jotka ovat globaalisti voimassa

kaikille TNC-muistissa oleville

ohjelmille

Ohjelmointiohjeet
Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan syottaa sisdan sekaisin
ohjelmassa.

Q-parametreille voidaan osoittaa lukuarvoja valilta

-99 999,9999 ... 499 999,9999. TNC voi laskea sisaisesti lukuarvoja
57 bittiin saakka ja desimaalipisteen jalkeen 7 bittiin saakka (32-
bittinen luku vastaa desimaaliarvoa 4 294 967 296).
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@ TNC merkitsee Q-parametreille automaattisesti aina
samat tiedot, esim. Q-parametri Q108 on voimassa
olevan tyokalun sdde. Katso ,10.10 Esiasetetut
Q-parametrit”

Jos kéaytat parametreja Q1 ... Q99 valmistajan
tyokierroissa, maarittele koneparametrissa MP7251,
tuleeko tdman parametrin vaikuttaa vain paikallisesti
valmistajan tyokierrossa vai globaalisti kaikissa
ohjelmissa.

Q-parametritoimintojen kutsu

Kun syo6téat sisdan koneistusohjelmaa, paina nappéaintd +Q"
(lukuarvojen ja akselivalintojen kentassa ndppaimen

—/+ alapuolella).

Sen jalkeen TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Toimintoryhma Ohjelmanappain
Matemaattiset perustoiminnot
Kulmatoiminnot

. . . CIRCLE
Ympyrélaskennan toiminnot saLeu-
Jos/niin-haarautuminen, hyppy e

DIVERSE

Muut toiminnot S—

Kaavan suora sisdansyotto FoRmuLA

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.2 Osaperheet — Q-parametri lukuarvon asemesta

10.2 Osaperheet — Q-parametri

lukuarvon asemesta
Q-parametritoiminnolla FNO: OSOITUS voit
osoittaa Q-parametreille lukuarvoja. Talldin koneistusohjelmassa
asetat lukuarvon asemesta Q-parametrin.

NC-esimerkkilauseet

15 FNO: Q10 = 25 Osoitus:
Q10 sisaltdaa arvon 25
25 L X +Q10 vastaa L X +25

Osaperheille ohjelmoidaan esim. tunnusomaiset tydkappaleen
mitat Q-parametreina.

Yksittdisen osan koneistuksessa osoitetaan jokaiselle parametrille

vastaava lukuarvo.

Esimerkki

Lieri6 Q-parametreilla

Lierion sade R = O1

Lierion korkeus H = Q2

Lierio Z1 Q1 = +30
Q2 = +10

Lierio Z2 Q1 = +10
Q2 = +50
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10.3 Muotojen kuvaus matemaattisten
toimintojen avulla

Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida matemaattisia

perustoimintoja koneistusohjelmassa:

Valitse Q-parametritoiminto: Paina nappainta Q (lukuarvojen
sisaansyottokentassa, oikealla). Ohjelmanéappaintapalkki esittééd Q-
parametritoimintoja.

Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina ohjelmanappainta
PERUSTOIMINNOT. TNC nayttaa seuraavia ohjelmandppaimia:

Toiminto Ohjelmanappain
FNO: OSOITUS —
esim. FNO: Q5 = +60 K=

Arvon suora 0soitus

FN1: LISAYS
esim. FN1: Q1 =-Q2 + -5 Ko
Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus

FN2: VAHENNYS
esim. FN2: Q1 = +10 - +5 oy
Kahden arvon erotus ja osoitus

FN3: KERTOLASKU
esim. FN3: Q2 = +3 * +3
Kahden arvon tulo ja osoitus

FN4: JAKOLASKU

esim. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 e
Kahden arvon osamaara ja osoitus

Kielletty: Jako nollalla!

FNS5: NELIOJUURI
esim. FN5: Q20 = SQRT 4 soRT
Lukuarvon nelidjuuri ja osoitus

Kielletty: Negatiivisen arvon nelidjuuri!

Merkin ,,=" oikealle puolelle saa syottaa sisaan:
kaksi lukua
kaksi Q-parametria
yhden luvun ja yhden Q-parametrin

aluttaessa Q-parametri ja lukuarvo voidaan yhtéldisyysosoituksessa
varustaa etumerkilla.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.3 Muotojen kuvaus matemaattisten to

Esimerkki: Peruskdantotapojen ohjelmointi

m Valitse Q-parametritoiminnot: Paina nappainta Q
Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
FRITH, ohjelmanappéaintd PERUSTOIMINNOT.

o Valitse Q-parametritoiminto OSOITUS: Paina
rov ohjelmanappaintd FNO X =Y

Parametri no. tulokselle?
5 ENT Syo6té sisdan Q-parametrin numero: 5

1. arvo tai parametri?

10 Osoita Qb:lle lukuarvo 10

m Valitse Q-parametritoiminnot: Paina nappainta Q
Valitse matemaattiset perustoiminnot: Paina
FRITHH. ohjelmanappéinta PERUSTOIMINNOT.

Valitse Q-parametritoiminto KERTOLASKU: Paina
tev ohjelmanappaéinta FN3 X * Y

Parametri no. tulokselle?

12 Syo6tad sisdan Q-parametrin numero: 12

1. arvo tai parametri?

Q5 Syota sisaan ensimmaiseksi arvoksi Q5

2. arvo tai parametri?

7 ﬂ Syo6té sisdan 7 toiseksi arvoksi
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TNC ndyttaa seuraavia ohjelmalauseita:

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7

10.4 Kulmatoiminnot (Trigonometria)

Sini, kosini ja tangentti vastaavat suorakulmaisen kolmien sivujen
valisia suhteita. Suhteet ovat:

Sini: sino = al/c

Kosini: cos o = b/c

Tangentti: tano = a/b=sina/cosa
Jossa

¢ sivu, joka on vastainen suorakulmalle
a sivu, joka on vastainen kulmalle

b kolmas sivu

Tangentista TNC voi maarittaa kulman:

o, = arctan o = arctan (a/ b) = arctan (sin o,/ cos o)

Esimerkki:
a =10 mm
b =10 mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°
Lisédksi péatee:
az+b2=c2 (kunaz=axa)

c =V (a2 + b2

Kulmatoimintojen ohjelmointi

Kulmatoiminnot esitetddn painamalla ohjelmanappainta
KULMATOIM. TNC nayttaa oikealla olevan taulukon mukaisia
ohjelmanappaimia.

Ohjelmointi: vertaa ,Esimerkki: Peruslaskutapojen
ohjelmointi”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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a
o °
b
Toiminto Ohjelmanappain
FNG: SINI —
esim. FN6: Q20 = SIN-Q5
Kulman sinin (°)
maaritys ja 0soitus
FN7: KOSINI —
esim. FN7: Q21 = COS-Q5

Kulman kosinin (°)
maaritys ja osoitus

FN8: NELIOSUMMAN JUURI —
esim. FN8: Q10 = +5 LEN +4 XLEN ¥
Pituus kahdesta arvosta ja osoitus

FN13: KULMA —
esim. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1 % NG
Kulma kahden sivun arcustangnetilla

tai kulman sini ja kosini

(0 < Kulma < 360°) ja osoitus
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10.5 Ympyralaskenta

10.5 Ympyréalaskennat

Ympyralaskennan toiminnoilla TNC voi maarittda ympyroitd kolmen
tai neljan kaarella olevan pisteen, ympyran keskipisteen ja sateen
avulla. Ympyran maaritys neljan pisteen avulla on tarkempi.

Kayttd: Tata toimintoa voidaan kayttaa esim. silloin, kun haluat
ohjelmoitavan kosketustoiminnon avulla maérittaa reijan tai
ympyrakaaren sijainnin ja koon.

Toiminto Ohjelmanappain
FN23: YMPYRATIEDOT maéaritetdan kolmen o
kaaripisteen avulla oF ‘GIROLE

esim. FN23: Q20 = CDATA Q30

Ympyrakaaren kolmen pisteen koordinaattiparien tulee olla
tallennettuna parametrissa Q30 ja viidesséa sitd seuraavassa
parametrissa - siis parametriin Q35 saakka.

Nain TNC tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin (X
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin (Y
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sateen parametriin Q22.

FN24: YMPYRATIEDOT maéritetdan neljan Fiza

kaaripisteen avulla oF GIROLE
esim. FN24: Q20 = CDATA Q30

Ympyrakaaren neljan pisteen koordinaattiparien tulee olla
tallennettuna parametrissa Q30 ja seitseméassé sitd seuraavassa
parametrissa - siis parametriin Q37 saakka.

N&in TNC tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin (X
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin (Y
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sateen parametriin Q22.

Huomioi, ettd FN23 ja FN24 vylikirjoittavat automaattisesti
tulosparametrin liséksi myos kaksi seuraavaa parametria.
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10.6 Jos/niin-haarautuminen
Q-parametreilla

Jos/niin-haarautumisen yhteydessa TNC vertaa Q-parametria
toiseen Q-parametriin tai lukuarvoon. Jos ehto taytyy, niin TNC
jatkaa koneistusohjelmaa sen LABEL-merkinndn kohdalta, joka on
ohjelmoitu ehdon jalkeen (LABEL katso ,9. Aliohjelmat ja
ohjelmanosatoistot”). Jos ehto ei tayty, niin TNC jatkaa normaaliin
tapaan seuraavan lauseen toteutusta.

Jos haluat kutsua toisen ohjelman aliohjelmana, niin ohjelmoi
LABE-merkin jédlkeen PGM CALL

Ehdottomat hypyt
Ehdottomat hypyt ovat hyppyja, joiden ehto taytyy
aina (=ehdottomasti), esim.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Jos/niin-haarojen ohjelmointi

Jos/niin-haarat esitetddn painamalla ohjelmanappéinta HYPYT. TNC
nayttda seuraavia ohjelmanéappaimia:

Toiminto Ohjelmanappain

FN9: JOS SAMA, HYPPAA =
esim. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5
Jos molemmat arvot tai parametrit ovat samat,

tapahtuu hyppy maéaritellyn Label-merkin kohdalle

FN10: JOS ERISUURI, HYPPAA
esim. FN10: IF +10 NE —-Q5 GOTO LBL 10 Pt
Jos molemmat arvot tai parametrit ovat erisuuria,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin kohdalle

FN11: JOS SUUREMPI, HYPPAA
esim. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5
Jos ensimmainen arvo tai parametri on suurempi kuin
toinen arvo tai parametri, tapahtuu hyppy maaritellyn
Label-merkin kohdalle

FN12: JOS PIENEMPI, HYPPAA —
esim. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1
Jos ensimmainen arvo tai parametri on pienempi kuin

toinen arvo tai parametri, tapahtuu hyppy maaritellyn
Label-merkin kohdalle

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.7 Tarkasta ja muuta Q-parametria

Kaytettavat lyhenteet ja kasitteet

IF (engl.): Jos

EQU (engl. equal): Sama

NE (engl. not equal):  Eisama

GT (engl. greater than): Suurempi kuin
LT (engl. less than): Pienempi kuin
GOTO (engl. go to): SIIRRY

10.7 Q-parametrien tarkastus
ja muokkaus

Voit tarkastaa Q-parametrin ohjelmanajon tai ohjelman testauksen
aikana ja tarvittaessa muuttaa sita.

Keskeytéd ohjelmanajo tai ohjelman testaus (esim. paina ulkoista
SEIS-ndppainta tai ohjelmanéappéintd SISAINEN SEIS)
a Kutsu Q-parametritoiminnot: Paina nappaintd Q

Syo6té sisdan Q-parametrin numero ja paina ndppainta
ENT. TNC nayttaa dialogikentassa hetkellisia Q-
parametriarvoja

Jos haluat muuttaa arvoa, syota sisaan uusi arvo ja
vahvista se painamalla ndppainta ENT seka paata
sisdansyottd painamalla nappainta END

Jos et halua muuttaa arvoa, paata dialogi nappaimella
END
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Program run Test run

full sequence

01g = ST

© BN B oo kW N e ©

18
11
12
13
14

BEGIN PGM 3B@7 MM
BLK FORM ©.1 Z X-20 Y-28 Z-28
BLK FORM ©.2 X+20 Y+2@ 2+0
TOOL CALL 1 Z 51000
L £+5@ R@ F MAX M3
L X+b@ ¥+5@ R@ F MAX M8
L Z-5 R® F MAX
CC X+@ Y+8
LP PR+14 PA+45 RR FG@@
RND R1

FC DR+ R2.5 CLSD+

FLT AN+188.925

FCT DR+ R18.5 CCH+B CCY+@

3 selution 2 is not correct
FSELECT 1

a* 00:00:00

END
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10.8 Lisatoiminnot Virheen numero ja teksti

1000 Kara ?
Lisétoiminppt esitetaan painama!]a qlhje_llr.nanéppéinté ERIKOISTOIM. 1001 Tyokaluakseli puuttuu
TNC néayttéda seuraavia ohjelmanappaimia: — -
1002 Uran leveys lilan suuri
Toiminto Ohjelmanappain 1003 Tyokalun séde liian suuri
1004 Alue vlitetty
FN14:ERROR 1005 Vaara aloitusasema
Virheilmoituksen tulostus ERROR-

1006 KIERTO ei sallittu

1007 MITTAKERROIN ei sallittu
FN15:PRINT -~ 1008 PEILAUS ei sallittu
Tekstin tai Q-parametriarvon formatoimaton tulostus 1009 Siirto ei sallittu

1010 Syottéarvo puuttuu
FN16:FPRINT — 101 Vaara sisaansyottoarvo
Tekstin tai Q-parametriarvon formatoitu tulostus 1012 Vaara etumerkki

1013 Kulma ei sallittu

FN18:SYS-DATUM READ - 1014 Kosketuspistetta ei voi saavuttaa
Jarjestelmatietojen luku 1015 Liian monta pistetta

1016 Sisdansyotto ristiriitainen
FN19:PLC - 181; $YCL ?Pgtayd.(.aulll.neln
Arvojen siirto PLC:hen aso vaarin maaritelty

1019 Vaara akseli ohjelmoitu

1020 Vaara kierrosluku
FNZO:WAIT FOR o Fli2o 1021 Maérittelematon sadekorjaus
NC:n ja PLC:n synkronointi 1022 Pyoristysta ei ole maaritelty
1023 Pyoristyssade liian suuri

FN 14: ERROR 18;: E/Illaarllitelsmalzo? c:hjelman aloitus
Virheilmoitusten tulostus 1o xoTked Keute

1026 Kulmaperuste puuttuu
Toiminnolla FN14: ERROR voit tulostaa ohjelmaohjattuja viesteja, 1027 Koneistustyokiertoa ei maaritelty
jotka koneen valmistaja tai HEIDENHAIN on esiohjelmoinut: Kun 1028 Uran leveys liian suuri

TNC saapuu ohjelmanajossa tai ohjelman testauksessa lauseeseen

FN 14, suoritus keskeytyy ja viesti tulostetaan. Sen jalkeen sinun 1029 Tasku liian pieni

téytyy aloittaa ohjlelma uudelleen. Katso virheen numerot alla 1030 Q202 ei mééritelty
olevasta taulukosta. 1031 Q205 ei maaritelty
1032 Maarittele Q218 suuremmaksi Q219
NC-esimerkkilause 1033 CYCL 210 ei sallittu
TNC:n tulee antaa viesti, joka on tallennettu virhenumerolle 254 1034 CYCL 2711 i sallittu
180 FN 14:ERROR = 254 1035 Q220 liian suuri
1036 Maarittele Q222 suurempi kuin Q223
Virhenumeroalue Standardidialogi 1037 Maérittele Q244 suurempi kuin 0
1038 Maarittele Q245 erisuuri kuin Q246
0...299 FN 14: Virheen numero O .... 299 1039 Maarittele kulma-alue < 360°
1040 Maarittele Q223 suurempi kuin Q222
300 ... 999 Konekohtainen dialogi 1041 Q214: 0 ei sallittu
1000 ... 1099 Siséiset virheilmoitukset

(katso taulukkoa oikealla)
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FN 15: PRINT E’E‘;?P:ﬂqgggce Prodramming and editing
Tekstin tai Q-parametriarvon formatoimaton NS732 interisce Ns127 Inlerisce
tulostus
Mode of op.: [BEEF] Mode of op.: FE1
. L . : Baud t Baud t
(&5~ Aseta tiedonsiirtoliitanta: Valikon kohdassa PRINT tai FEU i 91152@9 FEU i egs@@
PRINT-TEST maaritellaan polku, jonka mukaan TNC:n EXT1 : 57600 EXT1 : 3500
tulee tallentaa teksti tai Q-parametriarvot. Katso EXT2 : lg208 EXT2 : 608
.12 MOD-toiminnot, Tiedonsiirtoliitinnan asetus” Lsv-2: 115288 LSv-2:  96ese
Assign:
Toiminnolla FN 15: PRINT voit tulostaa Q-parametrien arvoja Print :  TNC:\NK\SCRDP\
ulkoisen tiedonsiirtoliitdnnéan kautta, esim. kirjoittimelle. Kun Print-test :
tallennat arvot sisdisesti tai tulostat ne tietokoneelle, TNC tallentaa PGM MGT: Enhanced
tiedot tiedostoon %FN 15RUN.A (tulostus ohjelmanajon aikana) tai
tiedostoon %FN15SIM.A (tulostus ohjelman testauksen aikana). Rszs2 [ yger
O RS422 HELP END
SETUP | PARAMETER
Dialogien ja virheilmoitusten tulostus kaskylla FN 15:
PRINT ,,Lukuarvo”
Lukuarvo O ... 99: Valmistajatyokiertojen dialogi
100 ... PLC-virheilmoitukset

Esimerkki: Dialoginumeron 20 tulostus
67 FN 15: PRINT20
Dialogien ja Q-parametrien tulostus kaskylla FN 15:

PRINT , Q-parametri”
Kayttdesimerkki: Tydkappaleen mittauspoytékirja.

Voit tulostaa enintdan kuusi Q-parametria ja lukuarvoa
samanaikaisesti. TNC erottaa ne vinoviivalla.

Esimerkki: Dialogin 1 ja lukuarvon Q1 tulostus

70 FN 15: PRINT1/Q1
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FN 16: F-PRINT
Tekstin ja Q-parametriarvojen formatoitu tulostus

@ Aseta tiedonsiirtoliitanta: Valikon kohdassa PRINT tai
PRINT-TEST maaritellaan polku, jonka mukaan TNC:n
tulee tallentaa tekstitiedosto. Katso ,, 12 MOD-toiminnot,
Tiedonsiirtoliitannan asetus”

Toiminnolla FN 16: F-PRINT voit tulostaa Q-parametrien arvoja ja
teksteja formatoidusti ulkoisen tiedonsiirtoliitdnnan kautta, esim.
kirjoittimelle. Kun tallennat arvot sisaisesti tai tulostat ne
tietokoneelle, TNC tallentaa tiedot tiedostoon, joka on maaritelty FN
16 -lauseessa.

Tekstin ja Q-parametriarvojen formatoitua tulostamista varten luo
TNC:n tekstieditorilla tekstitiedosto, jossa asetat formaatin ja Q-
parametrit.

Esimerkki tulostusformaatin maarittelevalle tekstitiedostolle:
“MITTAUSPOYTAKIRJAVAUHTIPYORA-PAINOPISTE":

" "

“MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA : = 1";
HEXXXXXXXXEXXXXX XXX XXX E XXX XXXXREXER XXX XXX XX
“X1 = %5.3LF Q31;

“Y1 = %5.3LF, Q32;

"Z1 = %5.3LF" Q33;

HEXXXXXXXXEXXXXXXX XXX XXX XXXXXXXXEXEX XXX XXX
'

Tekstitiedostojen luomiseksi aseta seuraavat formatointitoiminnot:

Erikoismerkit Toiminto

............ Tulostusmuoto tekstin ja muuttujien
asetukselle lainausmerkkien valiin

%5.3LF Q-parametrin formaatin asetus: 5 ennen, 4
jalkeen desimaalinpisteen, Long, Floating
(Desimaaliluku)

%S Tekstimuuttujan formaatti

, Erotusmerkki tulostusformaatin ja parametrin
valissa

H Lauseen loppumerkki, paattaa rivin
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Erilaisten tietojen tulostamiseksi poytakirjatiedostossa on
kdytettavissa seuraavat toiminnot:

Avainsana Toiminto
CALL_PATH Tulostaa NC-ohjelman hakemistopolun, jossa
FN16-toiminto sijaitsee.
Esimerkki: "Mittausohjelma: %S’ /CALL_PATH,;
M_CLOSE Sulkee tiedoston, johon tulostat FN16-
toiminnon avulla.
Esimerkki: M_CLOSE;
L_ENGLANTI Tekstin tulostus vain dialogikielella englanniksi
L_GERMAN Tekstin tulostus vain dialogikielella saksaksi
L_CZECH Tekstin tulostus vain dialogikielelld tsekiksi
L_FRENCH Tekstin tulostus vain dialogikielelld ranskaksi
L_ITALIAN Tekstin tulostus vain dialogikielelld italiaksi
L_SPANISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda espanjaksi
L_DANISH Tekstin tulostus vain dialogikielella tanskaksi
L_FINNISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda suomeksi
L_DUTCH Tekstin tulostus vain dialogikielella hollanniksi
L_POLISH Tekstin tulostus vain dialogikielella puolaksi
L_HUNGARIA Tekstin tulostus vain dialogikielelld unkariksi
L_ALL Tekstin tulostus dialogikielesta riippumatta

Koneistusohjelmassa ohjelmoidaan FN 16: FFPRINT tulostuksen

aktivoimiseksi:

96 FN16:F-PRINT TNC:\MASKE\MASKEL1.A / RS232:\PROTL1.TXT

Talloin TNC tulostaa tiedoston PROT1.TXT sarjaliitdntaportin kautta:

MITTAUSPOYTAKIRJA VAUHTIPYORA-PAINOPISTE

MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA : = 1

khkkkkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkkhkhkhhkhkhkhkkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkkhkkhkhkhkhkhkhkkkkx

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000

khkkkkkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhhkhkhkhhkhkhkhkhkhkhhhkhkkx

@ Jos kaytat toimintoa FN 16 ohjelmassa useammin, TNC
tallentaa kaikki tekstit siihen tiedostoon, jonka olet
maaritellyt ensimmaisessa FN16-toiminnossa. Tiedosto
tulostetaan vasta, kun TNC on lukenut lauseen END PGM
tai painat NC-pysaytyspainiketta.
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FN 18: SYS-DATUM READ
Jarjestelmatietojen luku

Toiminnolla FN 18: SYS-DATUM READ voit lukea jarjestelmatietoja ja

tallentaa Q-parametreihin. Jarjestelmatietojen valinta tapahtuu
ryhmanumeron (ID-no.), numeron ja mahdollisesti indeksin

perusteella.
Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Jarjestelmatieto
Ohjelma-Info, 10 1 - mm/tuuma-tila
2 - Limityskerroin taskun jyrsinnassa
3 - Aktiivisen koneistustydkierron numero
Koneen tila, 20 1 - Aktiivinen tydkalun numero
2 - Valmistellun tydkalun numero
3 - Aktiivinen tyokaluakseli
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Ohjelmoitu kierrosluku
5 - Aktiivinen karan tila: O=pois, 1=paélla
8 - Jaahdytystila: O=pois, 1=paalla
9 - Aktiivinen syo6ttéarvo
Tyokiertoparametri, 30 1 - Aktiivisen koneistustyokierron varmuusetaisyys
2 - Aktiivisen koneistustyokierron poraussyvyys/
jyrsintésyvyys
3 - Aktiivisen koneistustyokierron asetussyvyys
4 - Aktiivisen koneistustyokierron
syvyysasetussyottoarvo
5 - 1. sivun pituus tyokierrossa Suorakulmatasku
6 - 2. sivun pituus tyokierrossa Suorakulmatasku
7 - 1. sivun pituus tyokierrossa Ura
8 - 2. sivun pituus tyokierrossa Ura
9 - Sade tyokierrossa Ympyratasku
10 - Aktiivisen koneistustyokierron jyrsintdsyottdarvo
11 - Aktiivisen koneistustyokierron kiertosuunta
12 - Aktiivisen koneistustyokierron odotusaika
13 - Kierteen nousu tyokierroissa 17, 18
14 - Aktiivisen koneistustyokierron silitystyovara
15 - Aktiivisen koneistustyokierron rouhintakulma
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Jarjestelmatieto
Tydkalutaulukon tiedot, 50 1 TKL=no. Tyokalun pituus
2 TKL=no. Tydkalun sade
3 TKL:no. Tyokalun sade R2
4 TKL=no. Tyokalun pituuden tydvara DL
5 TKL=no. Tyokalun sateen tyovara DR
6 TKLno. Tyokalun sateen tyovara DR2
7 TKL:no. Tyokalu estetty (0 tai 1)
8 TKL:no. Sisarty6kalun numero
9 TKL=no. Maksimi kestoaika TIME1
10 TKL=no. Maksimi kestoaika TIME2
11 TKL:no. Jaljelld oleva kestoaika CUR. TIME
12 TKLno. PLC-tila
13 TKL:no. Maksimi teran pituus LCUTS
14 TKL:no. Maksimi sisdanpistokulma ANGLE
15 TKL=no. TT: Terien lukumaara CUT
16 TKL=no. TT. Pituuden kulumistoleranssi LTOL
17 TKLno. TT. Sateen kulumistoleranssi RTOL
18 TKLno. TT: Kiertosuunta DIRECT (O=positiivinen/-
1=negatiivinen)
19 TKL=no. TT. Tason siirtyméa R-OFFS
20 TKLno. TT. Pituuden siirtyma OFFS
21 TKL=no. TT. Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 TKL=no. TT. Sateen rikkotoleranssi RBREAK

Ei indeksia: Aktiivisen tydkalun

tiedot

Tyokalun paikkanumero

paikkataulukossa, 52 1 TKL=no. Paikka numero
Heti kutsun TOOL CALL
jalkeen ohjelmoitu asema, 70 1 - Asema voimassa/ei voimassa (1/0)
2 1 X-akseli
2 2 Y-akseli
2 3 Z-akseli
3 - Ohjelmoitu syottoarvo (-1: Ei sy6ttdéarvoa ohjelmoitu)
Aktiivinen tydkalukorjaus, 200 1 - Tyokalun sade (sis. Delta-arvon)
2 - Tyokalun pituus (sis. Delta-arvon)
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Ryhman nimi, ID-no.

Numero

Indeksi

Jarjestelmatieto

Aktiiviset muunnokset, 210

Perukaanto kayttotavalla Kasikayttd

Ohjelmoitu kierto tyokierrolla 10

Aktiivinen peilausakseli

0: Peilaus ei voimassa

+1: X-akseli peilattu

+2: Y-akseli peilattu

+4: Z-akseli peilattu

+64: U-akseli peilattu

+128: V-akseli peilattu

+256: W-akseli peilattu

Yhdistelmat = Yksittdisakseleiden summat

Aktiivinen mittakerroin X-akselilla

Aktiivinen mittakerroin Y-akselilla

Aktiivinen mittakerroin Z-akselilla

Aktiivinen mittakerroin U-akselilla

Aktiivinen mittakerroin V-akselilla

Aktiivinen mittakerroin W-akselilla

3D-ROT A-akselilla

3D-ROT B-akselilla

WIN|—=|O[0|N[W| N —

3D-ROT C-akselilla

IECIGIESIENENESENENES

Koneistustason kaantd voimassa/ei voimassa (-1/0)

Aktiivinen nollapisteen siirto, 220

N

Indeksi 1=X-akseli 2=Y-akseli
Indeksi 4=A-akseli 5=B-akseli
Indeksi 7=U-akseli 8=V-akseli

3=Z-akseli
6=C-akseli
9=W-akseli

Liikealue, 230

Negatiivinen ohjelmarajakytkin
Akselit1...9

Positiivinen ohjelmarajakytkin
Akselit1...9

Asetusasema REFjarjestelméassa, 240

Indeksi 1=X-akseli 2=Y-akseli
Indeksi 4=A-akseli 5=B-akseli
Indeksi 7=U-akseli 8=V-akseli

3=Z-akseli
6=C-akseli
9=\W-akseli

Asetusasema maarittelyjarjestelmassa, 270

Indeksi 1=X-akseli 2=Y-akseli
Indeksi 4=A-akseli 5=B-akseli
Indeksi 7=U-akseli 8=V-akseli

3=Z-akseli
6=C-akseli
9=\W-akseli

Kytkevé kosketusjarjestelma, 350

10

Kosketusjarjestelméan akseli

11

Vaikuttava kuulasade

12

Vaikuttava pituus

13

Asetusrenkaan sade

14

Paaakselin keskipistesiirtyma

Sivuakselin keskipistesiirtyma

15

Keskipistesiirtymén suunta 0°-asennon suhteen

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Jarjestelmatieto
Poytakosketusjarjestelma TT 120 20 1 X-akselin keskipiste (REFjarjestelma)
2 Y-akselin keskipiste (REFjarjestelma)
3 Z-akselin keskipiste (REFjarjestelma)
21 - Lautassade
Mittaava kosketusjarjestelma, 350 30 - Kalibroitu kosketuspaan pituus
31 - Kosketuspaan sade 1
32 - Kosketuspaan sade 2
33 - Asetusrenkaan halkaisija
34 1 Paaakselin keskipistesiirtyma
2 Sivuakselin keskipistesiirtyma
35 1 Korjauskerroin 1. akselilla
2 Korjauskerroin 2. akselilla
3 Korjauskerroin 3. akselilla
36 1 Voimasuhde 1. akselilla
2 Voimasuhde 2. akselilla
3 Voimasuhde 3. akselilla

Tiedot aktiivisesta

nollapistetaulukosta, 500 (NP-numero) 1..9 Indeksi 1=X-akseli 2=Y-akseli 3=7-akseli
Indeksi 4=A-akseli 5=B-akseli 6=C-akseli
Indeksi 7=U-akseli 8=V-akseli 9=W-akseli

Valittu nollapistetaulukkko, 505 1 - Palautusarvo = 0: Ei aktiivista nollapistetaulukkoa
Palautusarvo = 1: Aktiivinen nollapistetaulukko

Tiedot aktiivisesta

palettitaulukosta, 510 1 - Aktiivinen rivi

2 - Paletin numero kentasta PAL/PGM
Koneparametri
saatavilla, 1010 MP-numero MP-indeksi  Palautusarvo = 0: MP ei saatavilla

Palautusarvo = 1: MP saatavilla

Esimerkki: Z-akselin aktiivisen mittakertoimen arvon osoitus
parametriin Q25

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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FN 19: PLC
Arvojen siirto PLC:hen

Toiminnolla FN 19: PLC voit siirtda enintdan kaksi lukuarvoa
tai Q-parametria PLC:hen.
Kirjoitustavat ja yksikot: 0,1 uym tai 0,0001°

Esimerkki: Lukuarvon 10 (vastaa Tpm tai 0,001°) siirto PLC:hen
56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR
NC:n ja PLC:n synkronointi

Tata toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan
paatoksen perusteella!

Toiminnolla FN 20: WAIT FOR voidaan ohjelmanajon aikana
suorittaa NC:n ja PLC:n keskindinen synkronointi. NC pysayttaa
toteutuksen, FN 20 -lauseessa ohjelmoitu ehto on toteutunut. Tassa
yhteydessa TNC voi tarkastaa seuraavat PLC-operandit:

PLC-Operandi Lyhenne Osoitealue

Merkitsin M 0...4999

Sisdantulo [ 0...31,128 ... 152
64 ... 126 (ensimmainen PL 401 B)
192 ... 254 (toinen PL 401 B)

Ulostulo (0] 0..30
32 ... 62 (ensimmainen PL 401 B)
64 ... 94 (toinen PL 401 B)

Laskin C 48 ... 79
Ajastin T 0..95

Tavu B 0...4095
Sana W 0...2047
Kaksoissana D 2048 ... 4095

FN 20 lauseessa ovat sallittuja seuraavat ehdot:

Ehto Lyhenne
Sama ==
Pienempi kuin <
Suurempi kuin >
Pienempi tai yhtasuuri <=
Suurempi tai yhtasuuri >=

Esimerkki: Ohjelmanajon keskeytys, kunnes merkitsin 4095 asettuu 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==
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10.9 Kaavan suora sisaansyotto

10.9 Kaavan suora maarittely

Ohjelmanéappaéinten avulla voidaan laskutoimituksiin
maaritelld useampia matemaattisia kaavoja suoraan

koneistusohjelmassa:

Kaavan sisaansyotto

Kaavat esitetddn painamalla ohjelmanadppaintd KAAVA. TNC nayttaa
seuraavia ohjelmandppaimia useiden ohjelmanéappéainpalkkien

avulla:

Toiminto

Ohjelmanéappain

Lisays
esim. Q10 = Q1 + Qb

Vahennys
esim. Q25 = Q7 - Q108

Kertolasku
esim. Q12 =5* Qb

Jakolasku
esim. Q25=0Q1/Q2

Sulku auki
esim. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Sulku kiinni
esim. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Arvon nelié (engl. square)
esim. Q15=SQ5

Neliojuuri (engl. square root)
esim. Q22 = SQRT 25

SERT

Kulman sini
esim. Q44 = SIN 45

il ~ ~ ~ *
II!II IIIII IIHII IIIII )

Kulman kosini
esim. Q45 = COS 45

cos

Kulman tangentti
esim. Q46 = TAN 45
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Toiminto

Ohjelmanappain

Arcussini

Sinin k&anteistoiminto; Kulman maaritys
vastakateetin ja hypotenuusan suhteella
esim. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arcuskosini

Kosinin kaanteistoiminto; Kulman maaritys
viereisen kateetin ja hypotenuusan suhteella
esim. Q11 = ACOS Q40

ACoS

Arcustangentti

Tangentin kaanteistoiminto; Kulman maaritys
vastakateetin ja viereisen kateetin suhteella
esim. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Arvon potenssi
esim. Q15 = 313

Vakio PI (3,14159)
esim. Q15 =PI

Luonnollinen logaritmi (LN) luvulle
Kantaluku 2,7183
esim. Q15 = LN QN

-

|III| ||i|| IIIII
= 2

Logaritmi luvulle, kantaluku 10
esim. Q33 = LOG Q22

Log

Exponenttitoiminto, 2,7183 potenssiin n
esim. Q1 =EXP Q12

Arvon negaatio (kertolasku arvolla -1)
esim. Q2 = NEG Q1

NEG

Desimaalipisteen jalkinumeroiden poisto
Kokonaisluvun muodostus
esim. Q3 = INT Q42

Luvun absoluuttiarvo
esim. Q4 = ABS Q22

Desimaalipisteen etunumeroiden poisto
Murtojaannds
esim. Q5 = FRAC Q23

FRAC

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Laskusaannot

Matemaattisten kaavojen ohjelmoinnissa patevat
seuraavat saannot:

Kerto ennen jakoa
12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1. Laskutoimenpide 5 * 3 = 15
2.Laskutoimenpide 2 * 10 = 20
3. Laskutoimenpide 15 + 20 = 35

13 Q2 = SQ 10 - 373 =73

1. Laskutoimenpide 10 nelié = 100
2. Laskutoimenpide 3 potenssiin 3 = 27
3. Laskutoimenpide 100 — 27 = 73

Sulkusaanto
(Erottelusdanto) sulkumerkkilaskennalla

a*b+c)=a*b+a*c
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m FORMULA

Parametri no.

s I
B[]

10.9 Kaavan suora sisaansyotto

O -
18

Sisaansyottoesimerkki
Kulman laskenta arctan-toiminnolla vastakateetin (Q12) ja viereisen
kateetin (Q13) avulla; Tulos osoitetaan parametriin Q25:

Valitse kaavan sisdansyotto: Paina nappéintd Q ja
ohjelmanéppainta KAAVA

tulokselle ?

Syo6té sisdan parametrin numero

Vaihda ohjelmanéappainpalkkia ja
valitse arctan-toiminto

Vaihda ohjelmanappéainpalkkia ja
avaa sulku

Syo6tad sisdan Q-parametrin numero 12

Valitse jakolasku

Syota sisdan Q-parametrin numero 13

Sulje sulku ja
lopeta kaavan sisaansyotto

NC-esimerkkilause

37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.10 Esivaratut Q-parametrit
TNC:n Q-parametrit Q100 ... Q122 on varattu arvojen maarittelya
varten. Naihin Q-parametreihin osoitetaan:
arvoja PLC:sta
maérittelyja tyokalulle ja karalle
maarittelyja kayttotilasta jne.
Arvot PLC:sta: Q100 ... Q107

TNC kayttad parametreja Q100 ... Q107 arvojen siirtamiseksi PLC:Ita
NC-ohjelmaan

Aktiivinen tyokalun sade: Q108
Aktiivinen tyokalun sédteen arvo osoitetaan Q108-parametrille. Q108
kasittaa arvot:

Tyokalun séde R (tyokalutaulukko tai TOOL DEF -lause)
Delta-arvo DR tyokalutaulukosta
Delta-arvo DR lauseesta TOOL CALL

Tyokaluakseli: Q109
Parametrin Q109 arvo riippuu voimassa olevasta tydkaluakselista:

Tyokaluakseli Parametriarvo
Ei tydkaluakselia maaritelty Q109 = -1
X-akseli Q109 =0
Y-akseli Q109 =1
Z-akseli Q109 =2
U-akseli Q109 =6
V-akseli Q109 =7
W-akseli Q109 =8

Karan tila: Q110
Parametrin Q110 arvo riippuu viimeksi ohjelmoidusta M-toiminnosta
karaa varten:

M-toiminto Parametriarvo
Karan tilaa ei méaaritelty Q110 = -1
MO3: Kara PAALLE, mydtapaivaan Q10 =0

MO04: Kara PAALLE, vastapaivaan Q110 =1

MO05 kuten M03 Q110 =2

MO05 kuten M04 Q110 =3

Jaahdytysnesteen syotto: Q111

M-toiminto Parametriarvo
MO08: Jaahdytys PAALLE Q1 =1
MO09: Jaéhdytys POIS QM =0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.10 Esivaratut Q-parametri

Limityskerroin: Q112
TNC osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun jyrsinndssa
(MP7430).

Mittamaarittelyt ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa toiminnolla PGM CALL parametrin Q113 arvo riippuu
mittamaéarittelyistéd ohjelmassa, jota ensimmaiseksi kutsutaan
toisena ohjelmana.

Paaohjelman mittamaarittelyt Parametriarvo
Metrijarjestelma (mm) Q1M3=0
Tuumajérjestelma (tuuma) QM3 =1

Tyokalun pituus: Q114
Parametrille Q114 osoitetaan hetkellinen tydkalun pituuden arvo.

Kosketuksen jalkeiset koordinaatit ohjelmanajon aikana
Parametrit Q115 ... Q119 sisaltavat ohjelmoidun mittauksen jalkeen
karan aseman koordinaatit kosketushetken suhteen.

Naissd koordinaateissa ei huomioida kosketusvarren pituutta eika
kosketuskuulan sadetta.

Koordinaattiakseli Parametri
X-akseli Q115
Y-akseli Q116
Z-akseli Q117
IV. akseli (riippuu parametrista MP100) Q118
V. akseli (riippuu parametrista MP100) Q119

Hetkellis/asetusarvon ero automaattisessa tydkalun
mittauksessa jarjestelmalla TT 120

Hetk/Aset-ero Parametri
Tyokalun pituus Q115
Tyokalun sade Q116

Koneistustason kaanto tyokappaleen kulmalla: TNC:n laskemat
koordinaatit kiertoakseleille

Koordinaatit Parametri
A-akseli Q120
B-akseli Q121
C-akseli Q122
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Kosketusjarjestelman tyokiertojen mittaustulokset

(katso myos kosketusjarjestelman kasikirjaa)

Mitatut hetkellisarvot Parametri
Keskipiste paaakselilla Q151
Keskipiste sivuakselilla Q152
Halkaisija Q153
Taskun pituus Q154
Taskun leveys Q155
Pituus tyokierrossa valitulla akselilla Q156
Keskiakselin sijainti Q157
A-akselin kulma Q158
B-akselin kulma Q159
Koordinaatti tyokierrossa valitulla akselilla Q160
Maaritetty poikkeama Parametri
Keskipiste paaakselilla Q161
Keskipiste sivuakselilla Q162
Halkaisija Q163
Taskun pituus Q164
Taskun leveys Q165
Mitattu pituus Q166
Keskiakselin sijainti Q167
Tyokappaleen laatu Parametri
Hyva Q180
Jalkityd Q181
Hylkykappale Q182
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10.11 Ohjelmaesimerki

Ohjelmankulku

= Ellipsin muotoa ldhestytaan usealla lyhyella
suoran patkalla (maaritellaan Q7:lla). Mita
enemman laskutoimenpiteitd maaritellaan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee

= Jyrsintdsuunta maaritetaan alku- ja loppukulman
perusteella tasossa:

Koneistussuunta myo6tapaivaan:

Alkukulma > Loppukulma

Koneistussuunta vastapéaivaan: Alkukulma <
Loppukulma

= Tyokalun sadettd ei huomioida

N

76

X-akselin keskipiste

Y-akselin keskipiste

Puoliakseli X

Puoliakseli Y

Alkukulma tasossa

Loppukulma tasossa
Laskentatoimenpiteiden lukumaara
Ellipsin kiertoasema
Jyrsintasyvyys

Syvyyssyottoarvo
Jyrsintasyottéarvo
Esipaikoituksen varmuusetaisyys
Aihion maarittely

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Koneistuksen kutsu

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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Aliohjelma 10: Koneistus
Nollapisteen siirto ellipsin keskipisteeseen

Kiertoaseman laskenta tasossa

Kulma-askeleen laskenta

Alkukulman kopiointi

Lastulaskurin asetus

Alkupisteen X-koordinaatin laskenta
Alkupisteen Y-koordinaatin laskenta

Ajo alkupisteeseen tasossa

Esipaikoitus varmuusetaisyydelle kara-akselilla
Ajo koneistussyvyyteen

10.11 Ohjelmaesimerki

Kulman paivitys

Lastulaskimen paivitys

Nykyisen X-koordinaatin laskenta
Nykyisen Y-koordinaatin laskenta

Ajo seuraavaan pisteeseen

Kysymys, onko vield kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1
Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus

Ajo varmuusetaisyydelle
Aliohjelman loppu
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10.11 Ohjelmaesimerki

Ohjelmankulku
= Ohjelma toimii vain sadejyrsimella

= Lierion muotoa lahestytdan usealla lyhyella
suoran patkalla (maaritellaan Q13:lla). Mita
enemman lastuja maaritellaan, sitéd tasaisemmaksi
muoto tulee

= Lierio jyrsitdan pituuslastuilla (tdsséa: Y-akselin
suuntaisesti)

= Jyrsintdsuunta maaraytyy alku- ja loppukulman
perusteella avaruustilassa:

Koneistussuunta myo6tapaivaan:
Alkukulma > Loppukulma
Koneistussuunta vastapéaivaan: Alkukulma
< Loppukulma

= Tyokalun sade korjataan automaattisesti

N

78

50

X-akselin keskipiste
Y-akselin keskipiste
Z-akselin keskipiste
Alkuavaruuskulma (taso Z/X)
Loppuavaruuskulma (taso Z/X)
Lierion sade

Lierion pituus

Kiertoasema tasossa X/Y
Lierion sateen tyovara
Syvyysasetuksen syottdarvo
Jyrsintasyottéarvo

Lastujen lukumaara

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Koneistuksen kutsu

TyOvaran peruutus
Koneistuksen kutsu

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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Aliohjelma 10: Koneistus

Tyovaran ja tyokalun maaritys lierion sateen suhteen
Lastulaskurin asetus

Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi
Kulma-askeleen laskenta

Nollapisteen siirto lierion keskipisteeseen (X-akseli)

Kiertoaseman laskenta tasossa

Esipaikoitus tasossa lierion keskipisteeseen
Esipaikoitus kara-akselilla

Napapisteen asetus Z/X-tasossa

Ajo lierion alkupisteeseen vinosti aihioon tunkeutuen

Pituuslastu suunnassa Y+

Lastulaskimen paivitys

Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko jo valmis, jos kylla, niin hyppy loppuun

Ajo lahestyttdvaan “kaareen” seuraavaa pituuslastua varten
Pituuslastu suunnassa Y-

Lastulaskimen paivitys

Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus

Aliohjelman loppu
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10.11 Ohjelmaesimerki

Esimerkki: Kupera pallo varsijyrsimella

Ohjelmankulku
Ohjelma toimii vain varsijyrsimella

Puolipallon muotoa lahestytaan usealla lyhyella YA YA
suoran patkalla (Z/X-taso, Maaritellaan parametrilla

Q14). Mita pienempi kulma-askel méaaritellaan, sita 100 —
tasaisemmaksi muoto tulee

Muotolastujen lukumaéaara maaraytyy kulma-
akselten mukaan tasossa (parametrilla Q18) ©

s

Puolipallo jyrsitdan 3D-lastulla alhaalta ylospain o
5

Tyokalun séde korjataan automaattisesti

@ coll —

50 100 -50

0 BEGIN PGM KUGEL MM

1 FN 0: Q1 = +50 X-akselin keskipiste

2 FN 0: Q2 = +50 Y-akselin keskipiste

3 FN 0: Q4 = +90 Alkuavaruuskulma (taso Z/X)

4 FN 0: Q5 = +0 Loppuavaruuskulma (taso Z/X)

5 FN 0: Q14 = +5 Kulma-askel avaruustilassa

6 FN 0: Q6 = +45 Pallon sade

7 FN O0: Q8 = +0 Alkukulman kiertoasema tasossa X/Y
8 FN 0: Q9 = +360 Loppukulman kiertoasema tasossa X/Y
9 FN 0: Q18 = +10 Kulma-askel tasossa X/Y rouhintaa varten
10 FN 0: Q10 = +5 Pallon sateen tyovara rouhinnassa

11 FN 0: Q11 = +2 Esipaikoituksen varmuusetaisyys kara-akselilla
12 FN 0: Q12 = +350 Jyrsintésyottéarvo

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50 Aihion maérittely

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

15 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5 Tyokalun maarittely

16 TOOL CALL 1 Z S4000 Tyokalukutsu

17 L Z+250 RO F MAX Tyokalun irtiajo

18 CALL LBL 10 Koneistuksen kutsu

19 FN 0: Q10 = +0 Ty6varan peruutus

20 FN 0: Q18 = +5 Kulma-askel tasossa X/Y silitysta varten
21 CALL LBL 10 Koneistuksen kutsu

22 L Z+100 RO F MAX M2 Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
)
60
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LBL 10

FN 1:
FN 0:
FN 1:
FN 0:

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

Q23
Q24
026
Q28
FN 1: Q16

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

= +Ql1 + +Q6
= +Q4

= +Q6 + +Q108
= +Q8

= +Q6 + -Q10
7.0 NOLLAPISTE
7.1 X+Q1

7.2 Y+Q2
7.3 Z-Q16

10.0 KIERTO
10.1 ROT+Q8

CC X+0 Y+0
LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12

LBL 1

CC Z+0 X+Q108
L Y+0 Z+0 FQl2

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQ12

FN 2: Q24
FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2

= +Q24 - +Q14

LP PR+Q6 PA+Q5

L Z+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO F MAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 KIERTO
CYCL DEF 10.1 ROT+Q28

FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

LBL 0

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

10.0 KIERTO
10.1 ROT+0
7.0 NOLLAPISTE
7.1 X+0

7.2 Y+0

7.3 Z+0

END PGM KUGEL MM

Aliohjelma 10: Koneistus

Esipaikoituksen Z-koordinaatin laskenta
Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi
Pallon sateen korjaus esipaikoitusta varten
Kiertoaseman kopiointi tasossa

Tyovaran huomiointi pallosateessa
Nollapisteen siirto pallon keskipisteeseen

Alkukulman kiertoaseman laskenta tasossa

Napapisteen asetus X/Y-tasossa esipaikoitusta varten
Esipaikoitus tasossa
Esipaikoitus kara-akselilla

Napapisteen asetus Z/X-tasossa tyokalun sateen verran siirrettyna

Ajo syvyyteen

Ajo lahestyttavalle , kaarelle” yldspain

Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko kaari valmis, jos ei, niin paluu kohtaan LBL 2
Ajo loppukulmaan avaruustilassa

Irtiajo kara-akselilla

Esipaikoitus seuraavaa kaarta varten

Kiertoaseman paivitys tasossa

Avaruuskulman peruutus

Uuden kiertoaseman aktivointi

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus

Aliohjelman loppu
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11.1 Grafiikka

11.1 Grafiikka

Ohjelmanajon kayttotavoilla ja kayttdtavalla
Ohjelman testaus TNC simuloi koneistuksen graafisesti.
Ohjelmanéappéinten avulla valitaan

Monitasokuvaus

Esitys 3 tasossa

3D-kuvaus
TNC-grafiikka vastaa tydkappaleen kuvausta, kun se koneistetaan
lieriomallisella tydkalulla. Aktiivisen tyokalutaulukon avulla voidaan

valita koneistuksen esittdminen sadejyrsimella. Sitd varten syota
sisdan tyokalutaulukossa R2 = R.

TNC ei nayta grafiikkaa, jos
esilléd olevalle ohjelmalle ei ole olemassa aihion maéarittelya
mitaan ohjelmaa ei ole valittu

Koneparametrien 7315 ... 7317 avulla voidaan mééritella, ettda TNC

nayttaa grafiikkkaa myods silloin, kun kara-akselia ei ole maéaritelty tai
sita ei siirreta.

(&5 Graafista simulointia ei voi kdyttéd ohjelmanosille tai
ohjelmille, jotka sisaltavat kiertoakselin liikkeita tai
koneistustason kaannon: Naissa tapauksissa TNC antaa
virheilmoituksen.

Yleiskuvaus: Kuvaustavat

Ohjelmanajon kayttotavoilla ja kayttotavalla
Ohjelman testaus TNC néyttédd seuraavia ohjelmanadppaimia:

Kuvaustapa Ohjelmanéappain

Monitasokuvaus

Esitys 3 tasossa

3D-kuvaus

0]} | m
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Rajoitukset ohjelmanajon aikana

Koneistusta ei voi esittdd graafisella simulaatiolla samanaikaisesti,
kun TNC:n keskusyksikkéa kuormitetaan jo valmiiksi
monimutkaisilla koneistustehtavilla tai laajapintaisilla koneistuksilla.
Esimerkki: Suuren tydkappaleen koko aihiopinnan rivijyrsinta. TNC
ei jatka grafiikan suorittamista ja antaa grafiikkaikkunassa
tekstiviestin ERROR. Talloin kuitenkin koneistusta jatketaan
normaalisti.

Monitasokuvaus
|I| Valitse monitasokuvaus ohjelmanappaimella
£

Valitse ohjelmanédppaimella syvyystasojen lukumaara
e (vaihda palkkia): Vaihda vélilld 16 tai 32 syvyystasoa;
Tamén grafikkakuvauksen syvyysesitykselle péatee:

. Mitd syvempi, sitéa tummempi”

Tamaé graafinen simulaatio etenee nopeimmin.

Esitys 3 tasossa

Esitys naytetddn kahdella leikkauskuvalla, l&hes samalla tavoin kuin
teknisessa piirustuksessa. Grafiikan alla vasemmalla oleva symboli
iimaisee sitd, vastaako kuvaus projektiotapaa 1 vai projektiotapaa 2
standardin DIN 6, osa 1 mukaisesti (valittavissa parametrilla
MP7310).

Kolmen tason esityksessa voidaan kayttaad osakuvan
suurennustoimintoja (katso ,, Osakuvan suurennus”)

Lisaksi voit siirtad leikkaustasoa ohjelmanappainten avulla:
= Valitse esitys 3 tasossa ohjelmanappaimella
S Yy J pp
Vaihda ohjelmanappainpalkkia, kunnes TNC nayttaa
seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto Ohjelmanappaimet

“0
[OEF]~ oM

START

Pystyleikkaustason siirto oikealle
tai vasemmalle

Vaakaleikkaustason siirto ylos
+
tai alas

3@

RADD

Q+0

Leikkaustason sijainti on nahtavissa kuvaruusulla siirron aikana.

Leikkausviivan koordinaatit

TNC néayttaa grafiikkaikkunan alaosassa leikkauslinjan koordinaatteja
perustuen tydkappaleen nollapisteeseen. Naytettavat koordinaatit
ilmaisevat vain koneistustasoa. Tama toiminto aktivoidaan
koneparametrilla 7310.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.1 Grafiikka

3D-kuvaus
TNC nayttaa tyokappaletta tila-avaruudessa.

3D-kuvausta voidaan kiertda pystyakselin ympari. Aihion aariviivat
voidaan nayttaa graafisen simulaation alussa kehikkona.

Kayttotavalla Ohjelman testaus voidaan kayttaa osakuvan
suurennustoimintoja (katso , Osakuvan
suurennus).

Valitse 3D-kuvaus ohjelmanéappaimella

3D-kuvauksen kierto
Vaihda ohjelmanappéinpalkkia, kunnes naytetaan seuraavia
ohjelmanappaimia:

99:69:59

=7 I
oFF [T

START
SINGLE
O

START

RESET
+

START

Toiminto Ohjelmanappaimet
Kuvauksen kierto 27°-askelin
pystysuunnassa

Aihion aariviivakehikon nayttaminen ja piilottaminen

Kehikon nayttaminen: Ohjelmanapp&in NAYTA BLK-
BLK -FORM FORM

Kehikon piilottaminen: Ohjelmanappéin PIILOTA BLK-
BLK-FORM FORM

Osakuvan suurennus

Leikkauskuvaa voidaan muokata kayttotavalla Ohjelman testaus
3 tason esityksessa ja
3D-kuvauksessa

Tata varten on graafinen simulaation pysaytettdva. Osakuvan
suurennus on aina voimassa kaikilla esitystavoilla.
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Kayttotavalla Ohjelman testaus vaihda ohjelmanéppéinpalkkia,
kunnes naytetdan seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto Ohjelmanappaimet

Vasemman/oikean tyokappaleen sivun valinta

Etummaisen/takimmaisen tyokappaleen
sivun valinta

Ylemmaén/alemman tydkappaleen sivun valinta

Leikkaustason siirto aihion
pienentdmiseksi tai suurentamiseksi I:l

- TRANSFER
Osakuva valinta

Osakuvan suurennuksen muuttaminen
Katso ohjelmanappéaimet taulukosta

Mikali tarpeen, pysaytéd graafinen simulaatio

Valitse tyokappaleen sivu ohjelmanappaimella
(taulukko)

Aihion pienentdminen tai suurentaminen: Pida
ohjelmanéappéinta ,-" tai ,,+" alaspainettuna

Valitse haluamasi osakuva: Paina ohjelmanappainta
OSAKUVAN TALLENNUS

K&ynnistd ohjelman testaus tai ohjelmanajo uudelleen
ohjelmanappéimelld KAYNTIIN (NOLLAA + KAYNTIIN
palauttaa alkuperaisen aihion)

Kursorin asema osakuvan suurennuksessa

Osakuvan suurennuksen aikana TNC néayttdd koordinaatteja niille
akseleille, joita on rajoitettu. Koordinaatit vastaavat sita aluetta, joka
osakuvan suurennukselle on asetettu. Vinoviivan vasemmalla
puolella TNC nayttdd alueen pienimpia koordinaatteja (MIN-piste),
oikealla puolella suurimpia (MAX-piste).

Suurennetussa kuvauksessa TNC esittda kuvaruudun oikeassa
alakulmassa merkintaad MAGN.

Jos TNC ei pysty enda pienentdmaan tai suurentamaan aihiota,
ohjaus antaa virheilmoituksen grafiikkaikkunassa. Poistaaksesi
virheilmoituksen suurenna tai pienenna aihiota uudelleen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.1 Grafiikka

Graafisen simulaation toisto

Koneistusohjelma voidaan simuloida graafisesti vaikka kuinka
monta kertaa. Sitd varten voidaan grafiikka palauttaa aihioksi tai
aihion suurennetuksi osakuvaksi.

Toiminto Ohjelmanappain
Koneistamattoman aihion nayttd viimeksi valitulla —
osakuvan suurennuksella Fan

WINDOW

Osakuvan suurennuksen peruutus, jotta TNC voisi

nayttaa koneistetun tai koneistamattoman Fom
tyokappaleen ohjelmoidun BLK-FORM -KUVAUKSEN
mukaisena

Ohjelmanappainta AIHIO KUTEN BLK FORM painettaessa
TNC nayttaa - myos sen jalkeen kun leikkauskuva valitaan
ilman painallusta OSAKUVAN TALLENNUS - aihiota
uudelleen ohjelmoidun kokoisena.

(5

Koneistusajan maaritys

Ohjelmanajon kayttétavat
Ajan nayttd ohjelman alusta ohjelman loppuun. Keskeytysten
yhteydessa myods ajan laskenta keskeytyy.

Ohjelman testaus

Likimaaraisen ajan naytto, jonka TNC laskee syottonopeudella
toteutettaville tydkalun liikkeille. TNC:n laskema aika ei tarkoita
valmistusajan laskentaa, koska TNC ei huomioi konekohtaisia aikoja
(esim. tyodkalun vaihdot).

Ajanottotoiminnon valinta
Vaihda ohjelmanappainpalkkia, kunnes TNC nayttaa seuraavia
ajanottotoiminnon ohjelmanappaimia:

Ajanottotoiminnot Ohjelmanappain

Manual
operation

Test run

@ BEGIN PGM 3DJOINT MM

1 BLK FORM B.1 2 H+B8 Y+B Z-52
2 BLK FORM B8.2 X+100 Y+iB@ Z2+0
3 TOOL DEF 1 L+B@ R+10

4 TOOL CALL 1 2

6 L Z+20 RB F MAX MB

6 CYCL DEF 7.8 DATUM SHIFT

7 CYCL DEF 7.1 X-10@

& CALL LBL 1

9 CYCL DEF 7.8 DATUM SHIFT

18 CYCL DEF 7.1 ®+@

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.8 DATUM SHIFT
13 CYCL DEF 7.1 H+11@

14 CYCL DEF 7.2 Y+1@8@

35:05:46

X

@ SHOW oMt
K% | BLK-FORM | BLK-FORM

STORE

ADD

Q+O

RESET
0o:008:00

@

Naytetyn ajan tallennus

STORE
©

Tallennettujen ja naytettyjen
aikojen summan naytto

Naytetyn ajan poisto

RESET
98:00:00

Ajanottotoiminnon vasemmalla puolella olevat
ohjelmanéppéimet riippuvat valitusta kuvaruudun nayton
osituksesta.
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4

11.2 Ohjelman nayton toiminnot Program run, full seduence e
ohielmanaiolle/ @ BEGIN PGM 3587 MM
. 1 BLK FORM ©.1 Z X%-28 Y-28 Z-20
ohjelman testaukselle 2 BLK FORM 8.2 X+28 Y+2@ Z+0
3 TOOL CALL 1 2 s1@88
. . o S 4 L Z+58 R® F HAX M3
Ohjelmanajon kayttotavoilla ja kayttdtavalla 5 L X+5B Y+58 R@ F MAX M8
Ohjelman testaus TNC nayttédé ohjelmanédppéimia, joiden avulla voit S IECZ;EBR$+; MAX
selata koneistusohjelmaa sivu sivulta: 8 LP PR+14 PRA+45 RR F588
Toiminnot Ohjelmanappain
Ohiel e | - S +150.0080 Y -50.0000 Z +100.0000
jelman nayttésivujen selaus taaksepdain a +0.06880 B +180.80088 © +90. 60080
. . L PAGE ACTL. 3 Ao H 579
Ohjelman nayttdsivujen selaus eteenpain R B B T BT — —
Q PUS@ AT [OFF~ oM TABLE

BEGIN

Ohjelman alkukohdan valinta

- % |%%H|I |H%H|I IHl%Il

Ohjelman loppukohdan valinta

11.3 Ohjelman testaus

Kayttétavalla Ohjelman testaus voit simuloida ohjelmia ja
ohjelmanosia |0ytadksesi ohjelmankulkua haittaavat virheet. TNC
tukee seuraavien virheiden etsintaa:

geometriset puutteet
puuttuvat maarittelyt
toteutuskelvottomat hypyt

tydskentelytilan puutteet

Lisaksi voit kayttaa seuraavia toimintoja:
Ohjelman testaus lauseittain
Testauksen keskeytys haluttuun lauseeseen
Lauseen ohitus
Graafisen esityksen toiminnot
Koneistusajan maaritys

Lisatilanaytot

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.3 Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen suoritus

Aktiivisella keskustydkalumuistilla tyoskenneltéessa taytyy
tyOkalutaulukon olla aktivoitu ohjelman testausta varten (Tila S).
Valitse tyokalutaulukko sitd varten kayttdtavalla Ohjelman testaus
tiedostonhallinnan (PGM MGT) kautta.

Tyoskentelytilan valvonta aktivoidaan ohjelman testausta varten
MOD-toiminnolla AIHIO TILASSA (katso ,,12 MOD-toiminto, Aihion
esitys tila-avaruudessa”).

Valitse kayttdtapa Ohjelman testaus

Ota naytolle tiedostonhallinta nappaimellda PGM MGT
ja valitse tiedosto, jonka haluat testata tai

valitse ohjelman alkukohta: Valitse rivi ,,0” ndppaimella
GOTO ja vahvista sisaansyottd ndppaimella ENT

TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminnot Ohjelmanappain

Koko ohjelman testaus sTART

START

Kunkin ohjelmalauseen testaus yksittdin STNGLE

RESET

Aihion muodotus ja koko ohjelman testaus

START

IIIII |IIII HHlllI IIIII

Ohjelman testauksen pysaytys stoP

Ohjelman testaus maarattyyn lauseeseen saakka e TTes T Fum
Ohjelmanappaimella SEIS LAUSEESSA N suoritetaan ohjelman full seauence
testaus vain siihen lauseen numeroon N saakka. % BEGIN FGH 3587 N

BLK FORM B.1 2 X-28 Y-20 2-28
2 BLK FORM B.2 X+28 Y+28 Z2+d

3 TOOL CALL 1 2 Sloooe

4 L Z+58 RB F MAX M3

B L X+5B Y+58 R® F MAX M8

6 L Z-5 RB F MRX
7

8

9

1

Kéyttotavalla ohjelman testaus valitse ohjelman alku

Valitse ohjelman testaus maarattyyn lauseeseen saakka:
Paina ohjelmanéappéinta SEIS LAUSEESSA N

Pysayté lauseessa N: Syotd sisaan lauseen numero,
[

X . o CC X+@ Y+0
jossa ohjelman testaus tulee pysayttaa

LP PR+14 PA+45 RR F508
. s . o . RND R1
Ohjelma: Sydté siséan sen ohjelman nimi, jossa valitun @ FC DR+ R2.5 CLSD+

lauseen numeron mukainen lause sijaitsee; TNC

nayttéda valitun ohjelman nimed; jos ohjelman pysaytys Stop at: N =
halutaan tehda kutsulla PGM CALL kutsutussa Program = 35@87.H

. e PP . Repetitions =1
ohjelmassa, talldin syota sisaan sen nimi.

. RO . . . . -0 SSILHGELTE END sTaRT EE?ET
Toistot: Syota siséan suoritettavien toistojen R o | T START
lukumaara, mikali N sijaitsee ohjelmanosatoiston
sisdpuolella

Ohjelmajakson testaus: Paina ohjelmanéppéinta
KAYNTIIN; TNC testaa ohjelman sisaansyotettyyn
lauseeseen saakka
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1.4 Ohjelmanajo Program run, full seduence Prooramin3

BEGIW PGM 3587 MM

BLK FORM ©.1 Z X-208 Y-20 2-208
BLK FORM B.2 X+2@8 V+20 2+8
TOOL CALL 1 Z si@@@

L 2+58 R@ F MAX M3

L X+B@ ¥+b@ R@ F MAX M8

L Z2-5 R@ F MAX

CC X+@ Y+0

LP PR+14 PA+45 RR F5006

Kayttétavalla Jatkuva ohjelmanajo TNC suorittaa koneistusohjelman
keskeytyksettd ohjelman loppuun tai ohjelmoituun keskeytykseen
saakka.

Kayttotavalla Yksittaislauseajo TNC suorittaa kunkin lauseen
yksitellen painettaessa jokaista lausetta varten uudelleen
kéynnistyspainiketta.

© N mm e W N e

Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan kayttdaa seuraavia TNC-

. . . [+hd 80:08:80

toimintoja: +150,0880 Y -50.0000 2 +100.0080

Ohjelmanajon keskeytys A +0.6088 B +188.8008 C +90.0000
ACTL. T [F ] M 59

Ohjelmanajo maaratysta lauseesta alkaen
= RES TORE .0 To0L
Lauseen ohitus . ﬁﬂ g Pos. AT OFH- oM | TABLE
il

Tyokalutaulukon TOOL.T editointi

Q-parametrin tarkastus ja muokkaus
Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
Graafisen esityksen toiminnot

Lisatilanaytot

Koneistusohjelman toteutus

Valmistelu
1 Kiinnitéd tyokappale koneen podytaan

2 Peruspisteen asetus
3 Valitse tarvittavat taulukot ja palettitiedostot (Tila M)

4 Valitse koneistusohjelma (Tila M)

Haluttaessa voit muuttaa syottdarvoa ja karan kierroslukua
muunnoskytkimilla.

Jatkuva ohjelmanajo
Kaynnista koneistusohjelma ulkoisella kaynnistyspainikkeella

Yksittaislauseajo

Kaynnistd jokainen koneistusohjelman lause yksitellen ulkoisella
kdaynnistyspainikkeella
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11.4 Ohjelmanajo

Koneistuksen keskeytys

Ohjelmanajo voidaan keskeyttdd monella vaihtoehtoisella tavalla:
Ohjelmoidut keskeytykset
Ulkoinen pysaytyspainike
Vaihtokytkenté yksittaislauseajolle

Jos TNC havaitsee ohjelmanajon aikana virheen, se keskeyttaa
koneistuksen automaattisesti.

Ohjelmoidut keskeytykset
Keskeytykset voidaan maéaritelld suoraan koneistusohjelmassa. TNC
keskeyttda ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu
siihen lauseeseen saakka, joka sisaltéd yhden seuraavista
sisdansyotoista:

SEIS (Lisatoiminnolla tai ilman)

Lisatoiminto MO, M2 tai M30

Lisatoiminto M6 (koneen valmistaja maarittelee)

Keskeytys ulkoisella pysaytyspainikkeella
Paina ulkoista pysaytyspainiketta: Se lause, jota TNC parhaillaan
suorittaa, kun nappainta painetaa, suoritetaan kokonaan loppuun;
Tilan naytodssa vilkkuu symboli ,,*"

Jos et halua enéé jatkaa koneistusta, talloin uudelleenaseta TNC
ohjelmanappaimella SISAINEN SEIS: Tilan naytdssa oleva symboli
,#&" poistuu. Tassé tapauksessa kdynnistd ohjelma uudelleen
alusta Iahtien

Koneistuksen keskeytys vaihtokytkennalla kayttotavalle
Yksittaislauseajo

Kun koneistusohjelmaa ollaan toteuttamassa kayttotavalla Jatkuva
ohjelmanajo, valitse yksittdislauseajo. TNC keskeyttaa
koneistuksen, kun sen hetkinen koneistusvaihe on suoritettu
loppuun.
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Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana

\oit ajaa koneen akseleita keskeytyksen aikana kuten kayttdtavalla
Kasikaytto.

@ Tormaysvaaral!

Jos keskeytat ohjelmanajon kaannetyssa koneistustasossa,
voit vaihtaa koordinaatistoa kédannetyn ja kadntamattoman
vélilld ohjelmanappaimen 3D PAALLE/POIS avulla.

Talléin TNC arvioi sen mukaisesti akselisuuntanappainten,
kasipyoran ja uudelleenpaikoituslogiikan toiminnot.
Huomioi irtiajon yhteydessa, ettd oikea koordinaatisto on
voimassa ja etta kiertoakselin kulma-arvot on syotetty
sisdan 3D-ROT-valikolla.

Kayttoesimerkki:
Karan irtiajo tyokalurikon jalkeen
Keskeyta koneistus

Aja irti ulkoisilla suuntanappéaimilla: Paina ohjelmanappainta
MANUAALI SIIRTO.

Koneen akseleiden siirto ulkoisilla suuntanappaimilla
&’  Joissakin koneissa taytyy ohjelmanappaimen MANUAALI
&= SIIRTO jslkeen painaa ulkoista kdynnistyspainiketta, jotta

irtiajo voitaisiin suorittaa ulkoisilla suuntanappaimilla.
Katso koneen kayttdohjekirjaa

Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen jalkeen

Jos keskeytdt ohjelmanajon koneistustydkierron aikana,
taytyy sen jatkamiseksi palata takaisin tyokierron alkuun.
Talloin TNC:n taytyy kdyda uudelleen lapi tyokierrossa jo
suoritetut koneistusvaiheet.

Jos keskeytat ohjelmanajon ohjelmanosatoiston tai aliohjelman
sisapuolella, taytyy paluu keskeytyskohtaan suorittaa toiminnolla
ESIAJO LAUSEESEEN N.

TNC tallentaa ohjelmanajon keskeytyksessa
viimeksi kutsutun tydkalun tiedot
voimassa olevat koordinaattimuunnokset

viimeksi maaritellyn ympyrakeskipisteen koordinaatit

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.4 Ohjelmanajo

Tallennettuja tietoja kdytetaan kesketyksen aikana tehdyn koneen
akseleiden manuaalisen siirron jalkeen akseleiden palauttamiseksi
takaisin muotoon (ASEMAAN AJO).

Ohjelmanajon jatkaminen kaynnistysnappaimella

Keskeytyksen jalkeen voit jatkaa ohjelmanajoa painamalla ulkoista
kdynnistyspainiketta, jos olet keskeyttanyt ohjelman jollakin
seuraavista menetelmista:

painanut ulkoista pysaytyspainiketta
ohjelmoinut keskeytyksen
Ohjelmanajon jatkaminen virheen jalkeen
Ei-vilkkuvalla virheilmoituksella:
Poista virheen syy
Poista virheilmoitus naytélta: Paina nappaintd CE
Aloita uudelleen tai jatka ohjelmanajoa siitéd kohdasta, missa
keskeytys tapahtui
Vilkkuvalla virheilmoituksella:

Pida ndppaintd END kaksi sekuntia alaspainettuna, niin TNC
suorittaa ldamminkaynnistyksen

Poista virheen syy
Toteuta uudelleenaloitus

Jos virhe toistuu uudelleen, merkitse ylds sen sisaltd ja ota yhteys
asiakaspalveluun.

Mielivaltainen sisdaantulo ohjelmaan (Esilauseajo)

%  Toiminto ESIAJO LAUSEESEEN N on valmisteltava ja
= sovitettava etukateen koneen valmistajan toimesta.
Katso koneen kayttdohjekirjaa

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N (Esilauseajo) voit toteuttaa
koneistusohjelman alkaen valitusta lauseesta N. TNC huomioi
laskennallisesti tyokappaleen koneistuksen tahan lauseeseen
saakka. TNC pystyy esittamaan sen graafisesti.

Jos olet pysayttanyt ohjelman siséisesti toiminnolla SISAINEN SEIS,
talldin TNC mahdollistaa automaattisen sisdantulon lauseeseen N,
jossa ohjelma pysaytettiin.
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= Esilauseajo ei saa alkaa aliohjelman sisalla.

Kaikki tarvittavat ohjelmat, taulukot ja palettitiedostot on
valittava ohjelmanajon kayttotavalla (Tila M).

Jos ohjelma sisaltad ennen esilauseajon loppua
ohjelmoidun keskeytyksen, esilauseajo keskeytetaan
siind kohdassa. Esilauseajon jatkamiseksi on painettava
ulkoista kaynnistyspainiketta.

Esilauseajon jalkeen tyokalu siirretdédn maaritettyyn
asemaan toiminnolla ASEMAAN AJO.

Koneparametrilla 7680 maaritellaan, alkaako esilauseajo
ketjutetuilla ohjelmilla pddohjelman lauseesta 0 vai sen
ohjelman lauseesta 0, jossa ohjelmanajo viimeksi
keskeytettiin.

Ohjelmanappaimelld 3D PAALLE/POIS madritellaan,
tuleeko TNC:n toteuttaa saapuminen kaannetyssa vai
kadantamattomassa jarjestelmassa, kun tyoskennelldan
kdannetyssa koneistustasossa.

Valitse sen hetkisen ohjelman ensimmainen lause esiajon
alkukohdaksi: Sy6téa sisaan GOTO ,,0"

Valitse esilauseajo: Paina ohjelmanappéintd ESIAJO
LAUSEESEEN N

Esiajolause N: Syota sisédén lauseen numero N, johon
N esilauseajon tulee paattya

Ohjelma: Syo6ta sisaan sen ohjelman nimi, jossa lause
N sijaitsee

Toistot: Sy6téa sisaan suoritettavien toistojen
lukumaara, joka esilauseajossa tulee huomioida, mikali
N sijaitsee ohjelmanosatoiston sisapuolella

Kaynnistéa esilauseajo: Paina ulkoista
kaynnistyspainiketta

Muotoon ajo: Katso seuraavaa kappaletta , Paluuajo
muotoon”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Program run, full sequence

Programming
and editing

B8 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLK FORM 8.1 2 X+@8 Y+8 Z2-28
2 BLK FORM @.2 X+1¢@ Y+1lga Z-+@
3 TOOL CALL 1 2 s5@@

4 L 2+258 R@ F MAX

Start-up at: N =
Prodram = FK1.H
Repetitions =1

+150.00008 Y

-5B.0008 2 +100.0000

A +0.0808 B +180.000Q0 C +90.0000
ACTL. %33 [ M 59
PAGE PRAGE BEGIN END P
ﬁ Q | [OFFl~ ON END ‘
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Paluuajo muotoon

Toiminnon ASEMAAN AJO avulla TNC ajaa tyokalun tydkappaleen
muotoon seuraavissa tilanteissa:

Paluuajo sen jalkeen, kun koneen akseleita on liikutettu
keskeytyksessé, joka on toteutettu ilman siséista pysaytysta
painamalla ohjelmanappainta SISAINEN SEIS

Paluuajo toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N suoritetun
esilauseajon jalkeen, esim. kun kesytys on tehty siséisesti
painamalla ohjelmanéappainta SISAINEN SEIS

Valitse paluuajo muotoon: Paina ohjelmanappaintd ASEMAAN
AJO

Siirré akseleita siina jarjestyksessa, jota TNC ehdottaa
kuvaruudulla: Paina ulkoista kéynnistyspainiketta tai

11.5 Lauseen ohitus

siirrd akseleita mielivaltaisessa jarjestyksessa: Paina
ohjelmanappéimia MUOTOON AJO X, MUOTOON AJO Z, jne. ja
aktivoi jokainen akseliliike erikseen painamalla ulkoista
kaynnistysnappainta

Jatka koneistusta: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

11.5 Lauseen ohitus

Lauseet, jotka on ohjelmoitu merkinnélla ,/* voidaan ohittaa (hypata
yli) ohjelman testauksessa tai ohjelmajossa:

o Ohjelmalauseita merkinnalla ,,/* ei suoriteta tai testata:
oFF Lo Aseta ohjelmanéappain asetukseen PAALLE

o Ohjelmalauseet merkinnalla /" suoritetaan tai
pFR on testataan: Aseta ohjelmanappain asetukseen POIS

% Tama toiminto ei vaikuta TOOL DEF -lauseissa.

Viimeksi valittu asetus pysyy paalla myos virtakatkoksen
jalkeen.
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12.1 MOD-toimintojen valinta, muokkaus ja lopetus

12.1 MOD-toimintojen valinta,
muokkaus ja lopetus

MOD-toimintojen avulla voidaan valita lisanayttoja ja
maarittelymahdollisuuksia. Kaytettavissa olevat MOD-toiminnot
riippuvat valitusta kayttdtavasta.

MOD-toimintojen valinta
Valitse kayttotapa, jolla haluat muokata MOD-toimintoja.

MOD-toimintojen valinta: Paina ndppaintda MOD.

Oikealla olevat kuvat esittavat tyypillisia kuvaruudun
valikkoja kayttotavoilla Ohjelman tallennus/Editointi
(kuva ylla oikealla), Ohjelman testaus (kuva keskella

oikealla) ja konekayttotavoilla (kuva seuraavalla sivulla).

Asetusten muuttaminen
Valitse nuolindppainten avulla MOD-toiminto naytettavaan
valikkoon.

Asetusten muuttamiseksi on kaytettavissa - valitusta toiminnosta
rippuen - kolme mahdollisuutta:

Suora lukuarvon sisdansyotto, esim. liikealueen rajojen
asetuksissa

Asetusten muuttaminen painamalla ndppaintd ENT, esim.
ohjelman sisaansyoton asetuksissa

Asetusten muuttaminen valintaikkunassa. Jos kaytettavissa on
useampia asetusmahdollisuuksia, voidaan naytdlle ottaa ikkuna
painamalla nappaintd GOTO, jolloin kaikki asetusvaihdot tuleva
nakyviin. Valitse haluamasi asetus suoraan painamalla vastaavaa
numeronéappainta (kaksoispisteen vasemmalla puolen) tai
poimimalla se nuolindppaimilléd ja sen jalkeen vahvistamalla
valinta painamalla nappaintd ENT. Jos et halua muuttaa asetusta,
sulke ikkuna nappaimella END.

MOD-toimintojen lopetus
Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanéappéainta LOPETA tai
nappainta EBD.

MOD-toimintojen yleiskuvaus
Riippuen valitusta kdyttotavasta voit tehda seuraavia muutoksia:
Ohjelman tallennus/editointi:

NC-ohjelmiston numeron naytto

PLC-ohjelmiston numeron nayttod

Avainsanan sisdansyottd

Liitdntaportin asetus

Konekohtaiset kayttadjaparametrit

Tarvittaessa OHJE-tiedostojen naytto
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Manual
operation

Prodramming and editing

Code number D
NC : software number 280472 BBM
PLC: software number
OPT: 4“apBapEll
RS232 USER
O RS422 | orereree| MELP END
Manual Test run
operatien
Code number ]
NC software number 280472 aaM
PLC: software number
OPT: %0e8000811
RS232 BLANK USER
O | B0 | TSeber |poveeree| e END
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Ohjelman testaus:
NC-ohjelmiston numeron nayttd
PLC-ohjelmiston numeron nayttd
Avainsanan sisaansyotto
Tiedonsiirtoliitdénnan asetukset
Aihion esitys tyoskentelytilassa
Konekohtaiset kayttajaparametrit
Tarvittaessa OHJE-tiedostojen naytto

Kaikki muut kayttdtavat:
NC-ohjelmiston numeron naytto
PLC-ohjelmiston numeron nayttd
Tunnustietojen nayttd mahdollisille optioille
Paikoitusnaytdn valinta
Mittayksikén asetus (mm/tuuma)
Ohjelmointikielen asetus MDI:lle
Akselin asetus hetkellisaseman tallennukselle
Liikealueen rajojen asetus
Nollapisteiden nayttd
Kayttotietojen nayttod

Tarvittaessa OHJE-tiedostojen nayttd

12.2 Ohjelmiston ja optioiden numerot

NC:n ja PLC:n ohjelmistonumerot valitaan TNC-kuvaruudulle MOD-
toiminnolla. Heti niiden alla ovat mahdollisten optioiden eli
lisdvarusteisten toimintojen (OPT:) numerot:

Ei optioita OPT: 00000000
Optio Digitointi kytkevalla kosketuspaalla OPT: 00000001
Optio Digitointi mittaavalla kosketuspaalla OPT: 00000011

12.3 Avainluvun sisaansyotto

TNC vaatii seuraavia toimintoja varten avainluvun:

Manual operation

Programming
and editing

Position display 1
Position display 2

Change MM/INCH

Program input

Axis selection

NC
PLC:
0PT:

software number
software number

ACTL.
DIST.

MM
HEIDENHAIN
%BB800

280472 @@M

00088011

POSITION~
INPUT PGM

AXIS
LIMITS

HELP

MACHINE

e (D)

Toiminto Avainluku
Kayttdjaparametrin valinta 123
Ethernet-kortin konfigurointi NET123

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.4 Tiedonsiirtoliitannan asetus

12.4 Tiedonsiirtoliitannan asetus

Tiedonsiirtoliitdnnan asettamiseksi paina ohjelmanappainta
RS 232-/ RS 422 - ASETUS. TNC nayttaa kuvaruudulla valikkoa,
johon syoGtetdan sisaan seuraavat asetukset:

RS-232-liitannan asetus

Kéyttotapa ja Baud-luku liitantdd RS-232 varten sy6tetddn sisaan
kuvaruudun vasempaan puoliskoon.

RS-422-liitannan asetus

Kayttdtapa ja Baud-luku liitantdd RS-422 varten sy6tetdan sisaan
kuvaruudun oikeaan puoliskoon.

Ulkoisen laitteen KAYTTOTAVAN valinta

Kayttotavoilla FE2 ja EXT ei voi kdyttaa toimintoja
. kaikkien ohjelmien sisaanluku’ ,, annetun ohjelman
sisaanluku” ja ,hakemiston sisaanluku”

BAUD-luvun asetus

BAUD-luku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa valiltd 110 ja 115.200

Program run
full sequenc

e

Prodramming

and editing

RS232 interface

Mode of op.:
Baud rate

FE
EXT1
EXT2
Lsy-2:

Assign:

Print

115208

57600
19208

115208

TNC:\NK\ASCRDPY

Print-test
PGM MGT:

Enhanced

LSY-2

RS422 interface

Mode of op.: FE1
Baud rate

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
Lsy-2: 9600

O

RS232
RS422
SETUP

USER
PRARAME TER

HELP

END

Baudia.

Ulkoinen laite Kayttotapa Symboli
HEIDENHAIN-diskettiyksikkd [l

FE 401 B FE1

FE 401 ohj. numerosta 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN-diskettiyksikkd FE2 (ml
FE 401 ohj. numeroon 230 626 02

PC ja HEIDENHAIN-tiedonsiirto- FE1 [l
ohjelmisto TNCremo

Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija, EXT1, EXT2 L8
lavistin, PC ilman TNCremoa

PC ja HEIDENHAIN-ohjelmisto LSV2 =
TNCremo TNC:n etédkayttoa varten
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OSOITUS

Talla toiminnolla maaritelldén, mihin TNC:n tiedot siirretaan.
Kaytot:

e Arvojen tulostus Q-parametritoiminnolla FN15

e Arvojen tulostus Q-parametritoiminnolla FN16

e TNC:n kiintolevyn hakemistopolku, johon digitointitiedot
tallennetaan

Toiminnon PRINT tai PRINT-TEST kéayttd riippuu TNC-kayttotavasta:

TNC-kayttotapa Tiedonsiirtotoiminto
Yksittdislauseajo PRINT

Jatkuva ohjelmanajo PRINT

Ohjelman testaus PRINT-TEST

PRINT ja PRINT-TEST voidaan asettaa seuraavasti:

Toiminto Polku
Tietojen tulostus RS-232:n kautta RS232:\....
Tietojen tulostus RS-422:n kautta RS422:\....
Tietojen sijoitus kiintolevylle TNCA....

Tietojen tallennus siihen hakemistoon, jossa
koodin FN15/FN16 sisaltava ohjelma tai digitointi-
tyOkierrot sisaltava ohjelma sijaitsee - tyhja -

Tiedostonimet:

Tiedot Kayttotapa Tiedoston nimi

Digitointitiedot Ohjelmanajo Asetettu tyokierrossa
ALUE

Arvot koodilla FN15 Ohjelmanajo %FN15RUN.A

Arvot koodilla FN15 Ohjelman testaus %FN15SIM.A

Arvot koodilla FN16 Ohjelmanajo %FN16RUN.A

Arvot koodilla FN16 Ohjelman testaus %FN16SIM.A

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.4 Tiedonsiirtoliitannan asetus

Tiedonsiirron ohjelmisto

TNC:hen tai TNC:sta tapahtuvaa tiedonsiirtoa varten on kaytettava
HEIDENHAINin tiedonsiirto-ohjelmistoa TNCremo. TNCremolla
voidaan ohjata kaikkia kaikkia HEIDENHAIN-ohjauksia sarjaliitdinnan
kautta.

@ Saadaksesi veloituksetta TNCremo-Shareware-ohjelman
ota yhteys HEIDENHAINiin.

Jarjestelmavaatimukset TNCremoa varten
Henkilokohtainen AT-tietokone tai yhteensopiva jarjestelma

640 kB tyomuisti
1 MByte vapaata tilaa kiintolevylla
yksi vapaa sarjaliitdntaportti

Kayttojarjestelma MS-DOS/PC-DOS 3.00 tai uudempi, Windows
3.1 uudempi, OS/2

Tyoskentelya helpottavana suosituksena on Microsoft (TM) -
yhteensopiva hiiri (ei ehdoton vaatimus)

Asennus Windows-kayttojarjestelmaan
Kaynnistd asennusohjelma SETUPEXE tiedostonhallinnassa
(Explorer)

Toimi asennusohjelmassa annettavien ohjeiden mukaan
TNCremon kaynnistys Windows-kayttéjarjestelmassa
Windows 3.1, 3.11, NT:

Kaksoisosoita kuvaketta ohjelmaryhmassa HEIDENHAIN
Sovellukset

Windows95:

Osoita <Kéayntiin>, <Ohjelmat>, <HEIDENHAIN Sovellukset>,
<TNCremo>

Kun kédynnistat TNCremon ensimmaista kertaa, sinulta kysytaan
ohjausta, liitdntaa (COM1 tai COM2) ja tiedonsiirtonopeutta koskevia
tietoja. Syota sisadén tarvittavat tiedot.
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Tiedonsiirto valillaTNC jaTNCremo
Tarkasta:

onko TNC liitetty tietokoneesi oikeaan sarjaliitantaporttiin

tasmaako TNC:ssa LSV2-kaytolle asetettu ja TNCremossa asetettu
tiedonsiirtonopeus keskenaan yhteen

Sen jalkeen kun olet kdynnistanyt TNCremon, naet paaikkunan
vasemmassa puoliskossa 1 kaikki tiedostot, jotka on tallennttu
aktiiviseen hakemistoon. Maarittelemallda <Hakemisto>, <Vaihto>
voit valita tdhan ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen
hakemiston.

Muodostaaksesi yhteyden TNC:hen valitse <Yhteys>, <Yhteys>.
Sen jalkeen TNCremo vastaanottaa tiedosto- ja hakemistorakenteet
TNC:sta ja nayttaa niitad paaikkunan alaosassa (2). Siirtadksesi
tiedoston TNC:sta PC:lle valitse tiedosto TNC-ikkunassa (osoitus
hiirella kirkastaustaiseen palkkiin) ja aktivoi toiminto <Tiedosto>
<Tiedonsiirto>.

Siirtadkseksi tiedoston PC:stéd TNC:hen valitse tiedosto PC-
ikkunassa ja aktivoi toiminto <Tiedosto> <Tiedonsiirto>.

TNCremon lopetus
Valitse valikolta <Tiedosto>, <Lopeta> tai paina
nappainyhdistelmaa ALT+X

@ Huomioi myds TNCremon ohjetoiminto, jossa kerrotaan
kaikkien toimintojen kuvaus ja kaytto.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Si_c=ma el Fusl oo
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12.5 Ethernet-liitanta

12.5 Ethernet-liitanta

Johdanto

Voit hankkia TNC:hen lisédvarusteena Ethernet-kortin, jonka avulla
voit yhdistaa ohjauksen Client-serverikaytolla verkkoasemaasi.
TNC siirtda tiedot Ethernet-kortin kautta TCP/IP-protokollan
mukaisesti (Transmission Control Protocol/Internet Protocol) ja
kayttamallad apuna NFS-jarjestelmaa (Network File System). TCP/IP ja
NFS ovat erityisesti UNIX-jarjestelmissa kaytettavia
tulkintastandardeja, joiden avulla TNC voidaan yhdistad UNIX-
ymparistoon ilman lisdohjelmistoja.

PC-ympaéristossa kaytettavat Microsoft-kdyttojariestelmat tukevat
niinikdan TCP/IP-protokollaa mutta ei NFS-jarjestelmaa. Sen vuoksi
tarvitset lisdohjelmiston, jotta TNC voitaisiin yhdistaad PC-
verkkoasemaan. HEIDENHAIN suosittelee seuraavia verkko-
ohjelmistoja:

Kayttojarjestelma Verkko-ohjelmisto

DOS, Windows 3.1, Maestro 6.0, Valmistaja HUMMINGBIRD
Windows 3.11, e-mail: support@hummingbird.com
Windows NT www: http:\Wwww.hummingbird.com
Windows 95 OnNet Server 2.0, Valmistaja FTP

e-mail: support@ftp.com
www: http:\www.ftp.com

Ethernet-kortin asennus

@ Ennen Ethernet-kortin asentamista kytke TNC:n ja
koneen virta pois paalta!

Lue asennusohjeet, jotka tulevat Ethernet-kortin
mukanal
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Liitantamahdollisuudet

Voit yhdistda TNC:n Ethernet-kortin joko BNC-liitdnnan (X26,
koaksiaalikaapeli 10Base?2) tai RJ45-liitdnnédn (X25,10BaseT) kautta
verkkoasemaasi. Voi kayttaa aina vain yhta litdntatapaa. Molemmat
litannat on varustettu galvanoidulla eristyksella
ohjauselektroniikasta.

BNC-liitanta X26 (koaksiaalikaapeli 10Base2, katso kuvaa ylla
oikealla)

10Base2-liitannassa kaytetadn myos merkintéja Thin-Ethernet tai
CheaperNet. 10Base2-litannassa kaytetdan BNC-T-liitinta, jolla TNC
yhdistetdadn verkkoasemaan.

@ Kahden T-kappaleen vélisen etaisyyden tulee olla
vahintaan 0,5 m.

T-kappaleiden lukumaara on rajoitettu 30 kappaleeseen.

Vaylan avoimet paat on suljettava 50 Ohmin
paatevastuksilla.

Maksimi vaylapituus — kahden paatevastuksen valinen
pituus - on 185 m. Signaalivahvistimien (toistimien) avulla
voit yhdistda enintdan 5 vaylaa perakkain.

RJ45-liitanta X25 (10BaseT, katso kuvaa keskella oikealla)
10BaseT-litanndssa kaytetdan Twisted Pair -kaapelia, jolla TNC
yhdistetaan verkkoasemaan.

% Suurin mahdollinen kaapelin pituus TNC:n ja
solmukohdan valilla on suojaamattomilla kaapeleilla 100
m ja suojatuilla kaapeleilla 400 m.

Kun yhdistat TNC:n suoraan PC:hen, kayta vain
risteytettya kaapelia.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.5 Ethernet-liitanta

TNC:n konfigurointi

% Anna TNC:n konfigurointi verkkoasiantuntijan tehtavaksi.

Manual Network confiduration

operation

Internet address of TNC

File: IP4.HOO EX

HR ADDRESS MASK

PROT

a 256.265.0.08 RFC

Kayttotavalla Ohjelman tallennus/editointi paina nappéintd MOD. rENeT

Syota sisaan avainluku NET123, jolloin TNC nayttaa verkkoaseman

konfiguroinnin paakuvaruutua
Yleiset verkkoaseman asetukset

Paina ohjelmanéappaintd DEFINE NET syottadksesi sisaan yleiset

verkkoaseman asetukset (katso kuvaa ylla oikealla) ja maarittele

seuraavat tiedot:
Asetus Merkitys

i i . BE_GIN END PAGE PAGE NEXT

ADDRESS  Osoite, joka on annettava verkkoaseman ohjaimelle i 1 1 I LTHE

TNC:ta varten. Sisdansyottod: Nelja pisteelld erotettua
kokonaislukua, esim. 160.1.180.20

MASK

ROUTER

SUBNET MASK osoitteiden tallentamiseksi
verkkoasemaasi. Sisaansyottd: Nelja pisteella
erotettua kokonaislukua, Arvoa pyydetdan
verkkoaseman hallinnan yhteydesséa, esim.
255.255.0.0

Oletusreitittimen Internet-osoite. Sy6té sisaan vain,
jos verkkoasema késittad useampia osaverkkoja.
Sisdansyotto: Nelja pisteella erotettua kokonaislukua,
Arvoa pyydetdan verkkoaseman hallinnan yhteydesss,
z.B.160.2.0.2

PROT

Tiedonsiirtoprotokolla maérittely.
RFC: Tiedonsiirtoprotokolla RFC 894
IEEE: Tiedonsiirtoprotokolla IEE 802.2/802.3

HW

Kaytettavan litannan maarittely
10BASET: Jos kdytetdan 10BaseT
10BASE2: Jos kaytetddn 10Base2

HOST

Nimi, jolla TNC ilmoitetaan verkkoasemassa: Jos
kaytat Hostname-serveria, taytyy tahan kohtaan
maaritellda , Fully Qualified Hostname+. Jos et syota
sisdan mitaan nimed, TNC kayttaa ns.
nollavarmennusta. Talldin TNC jattdd huomioimatta
laitekohtaiset asetukset UID, GID, DCM ja FCM (katso
seuraavaa sivua)
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Laitekohtaiset verkkoaseman asetukset
Paina ohjelmanappéaintd DEFINE MOUNT syottadksesi sisdan
laitekohtaiset verkkoaseman asetukset (katso kuvaa ylla oikealla)
Voit maaritelld vaikka kuinka monta verkkoaseman asetusta, mutta
samanaikaisesti voit kasitella enintdaan seitseman.

Asetus

Merkitys

Manual
operat ion

Internet

Network confiduration

address of server

ADDRESS

Serverin osoite. Sisdansyotto: Nelja pisteella
erotettua kokonaislukua, Arvoa pyydetdan
verkkoaseman hallinnan yhteydessa, z.B.
160.1.13.4

RS

Tietojen vastaanoton pakettikoko tavuina.
Sisaansyottoalue: 512 ... 4 096. Sisdansyotto O:
TNC kayttaa serveriltd ilmoitettua optimaalista
pakettikokoa

File: TP4.MBG

A
160G 1 13 .4
160.1.247.3

o 00 e e e 0000 0 o

WS

Tietojen ldhetyksen pakettikoko tavuina.
Sisdansyottdalue: 512 ... 4 096. Sisaansyotto O:
TNC kéayttaa serveriltd ilmoitettua optimaalista
pakettikokoa

BEGIMN

PRGE

PRGE

INSERT
LINE

DELETE
LINE

MEXT
LINE

TIMEOUT

Aika millisekunneissa, jonka jalkeen TNC
toistaa serveriltd vastaamatta jadneen
etakayttokutsun Remote Procedure Call.
Sisdansyottdalue: 0 ... 100 000
Standardisisddnsyottd: 0, vastaa 7 sekunnin
TIMEOUT-odotusaikaa. Kaytad suurempia arvoja
vain, jos TNC:n taytyy kommunikoida serverin
kanssa useiden reitittimien kautta. Arvo
pyydetaan verkkoaseman hallinnan yhteydessa

HM

Maéaritellaan, tuleeko TNC:n toistaa
etakayttokutsu Remote Procedure Call niin
monta kertaa, kunnes NFS-serveri vastaa.
0: Toistetaan aina Remote Procedure Call
1: Ei toisteta Remote Procedure Call

DEVICENAME

Nimi, jonka TNC nayttaa tiedostonhallinnassa,
kun sen niminen laite on yhdistetty TNC:hen

PATH

Sen NFS-serverin hakemisto, jonka haluat
yhdistdad TNC:n kanssa. Huomioi
hakemistopolun maarittelyssa isot ja pienet
kirjaimet

uiD

Maarittely, milla kayttadjatunnuksella
kaytat verkkoaseman tiedostoja. Tieto
pyydetdan verkkoaseman hallinnan yhteydessa

GID

Maarittely, millda ryhmatunnuksella kaytat
verkkoaseman tiedostoja. Tieto pyydetdan
verkkoaseman hallinnan yhteydessa
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Asetus

Merkitys

DCM

Tassa maarittelet kayttooikeudet
hakemistoille NFS-serverissa (katso kuvaa ylla
oikealla). Sy6ta sisaan arvo binaarikoodina.
Esimerkki: 111101000

0: Kaytto ei ole sallittu

1: Kaytto sallittu

DCM

Tassa maarittelet kayttooikeudet
tiedostoilleNFS-serverisséa (katso kuvaa ylla
oikealla). Sy6ta sisdan arvo binaarikoodina.
Esimerkki: 111101000

0: Kaytto ei sallittu

1: Kaytto sallittu

AM

Maarittely, tuleeko TNC:n yhdistya
automaattisesti verkkoon péallekytkennan
yhteydessa.

0: Ei automaattista yhdistymista

1. Automaattinen yhdistyminen

111101000

Verkkokirjoittimen maarittely
Paina ohjelmanéppaintd DEFINE PRINT, jos haluat TNC:n tiedostot
tulostettavan suoraan verkkokirjoittimelle:

Asetus Merkitys

ADDRESS Serverin osoite. Sisaansyottd: Nelja pisteella
erotettua kokonaislukua, Arvoa pyydetdan
verkkoaseman hallinnan yhteydessa, z.B.
160.1.13.4

DEVICE NAME Kirjoittimen nimi, jota TNC nayttaa, kun

painetaan ohjelmanéppaintd TULOSTA (katso
myos 4.4 Laajennettu tiedostonhallinta®)

PRINTER NAME

Verkkoaseman kirjoittimen nimi, Tietoa
pyydetdan verkkoaseman hallinnan yhteydessa

Yhteyden tarkastus
Paina ohjelmanappéaintd PING

Syoté sisdan sen laitteen Internet-osoite, jonka yhteys halutaan
tarkastaa ja paina ndppéaintd ENT. TNC lahettda tietopakettia niin
pitkddn, kunnes lopetan testausmonitorin nappaimella END

TNC nayttaa rivilla TRY tietopakettien lukumaard, joka on ldhetetty
aiemmin maariteltyyn vastaanottimeen. Léhetettyjen tietopakettien
lukumaaran jaljessa TNC nayttaa tilaa:

Kaikki muut kayttajat: Etsi
Kaikki muut kayttajat: Kirjoita
Kaikki muut kayttajat: Lue
Tydryhma: Etsi
Ty6ryhma: Kirjoita
Ty6ryhma: Lue
Kayttaja: Etsi
Kayttaja: Kirjoita
Kayttaja: Lue

Manual Network confiduration

operation

Tilan naytto Merkitys

HOST RESPOND  Tietopaketti jalleen vastaanotettu, yhteys
kunnossa

TIMEOUT Tietopakettia ei vield vastaanotettu, Tarkasta

yhteys

PING MOMITOR

INTERNET RDDRESS : (EFENER]

TRY 27 : HOST RESPOMD

CAN NOT ROUTE

Tietopakettia ei voitu lahettada, Tarkasta serverin
ja reitittimen Internet-osoite
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Nayta virhepoytakirja
Paina ohjelmanéppéintd SHOW ERROR, jos haluat katso
virhepdytakirjaa. TNC kirjaa ylos kaikki virheet, jotka TNC:n
viimeisen paallekytkennan jalkeen on esiintynyt verkkokaytossa

Luetellut virheilmoitukset jaetaan kahteen luokkaan:

Varoitukset merkitaan kirjaimella (W). Nailla ilmoituksilla TNC on
pystynyt luomaan verkkoaseman yhteyden, mutta asetuksia on
jouduttu korjaamaan.

Hairiot merkitaan kirjaimella (E). Kun esiintyy hairio, talléin TNC ei
ole pystynyt perustamaan verkkoyhteytta lainkaan.

Virheilmoitus

Syy

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT 10BASET

Olet antanut maarittelyn DEFINE NET, HW
yhteydessa vaaran tunnuksen

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

Olet antanut maarittelyn DEFINE NET, PROT
yhteydessa vaaran tunnuksen

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT

TNC ei loyda Ethernet-korttia

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID

Olet kayttanyt TNC:lle sopimatonta Internet-
osoitetta

[P4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

SUBNET MASK ei sovi yhteen TNC:n Internet-
osoitteen kanssa

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

Olet syottanyt sisdan TNC:lle vaaran Internet-
osoitteen tai SUBNET MASK on véaarin
maaritelty tai kaikki isdntakonetunnuksen
HostID bitit ovat asetuksessa 0 (1)

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID

Kaikki SUBNET ID -maérittelyn bitit ovat O tai 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID

Olet kayttanyt reitittimelle sopimatonta
Internet-osoitetta

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER

Oletusreititin ei sisélla samaa NetlD- tai
SubnetID-maarittelya kuin TNC

IP4: (E) IAM NOT A ROUTER

Olet maaritellyt TNC:n reitittimeksi

MOUNT: <Laitenimi> (E) DEVICENAME NOT VALID

Laitenimi on lilan pitka tai siséltaa
sopimattomia merkkeja

MOUNT: <Laitenimi> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED

Olet jo maéritellyt laitteen talla nimella

MOUNT: <Laitenimi> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

Olet yrittanyt yhdistdd enemman kuin 7
verkkoasemaa TNC:n kanssa

NFS2: <Laitenimi> (W) READSIZE SMALLER THEN x SET TO x

Olet antanut DEFINE MOUNT, RS -
madrittelyssa liilan pienen arvon. TNC asettaa
RS -maarittelyn arvoon 512 tavua.

NFS2: <Laitenimi> (W) READSIZE LARGER THEN x SETTO x

Olet antanut DEFINE MOUNT, RS -
maarittelyssa liian suuren arvon. TNC asettaa
RS -maéarittelyn arvoon 4 096 tavua.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Virheilmoitus Syy

NFS2: <Laitenimi> (W) WRITESIZE SMALLERTHEN x SETTO x Olet antanut DEFINE MOUNT, WS -
maadrittelyssa liian pienen arvon. TNC asettaa
WS-maéritelyn arvoon 512 tavua

NFS2: <Laitenimi> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SETTO x Olet antanut DEFINE MOUNT, WS -
maadrittelyssa liian suuren arvon. TNC asettaa
WS -maérittelyn arvoon 4 096 tavua.

NFS2: <Laitenimi> (E) MOUNTPATH TO LONG Olet antanut DEFINE MOUNT, PATH -
maadrittelyssa liilan pitkan nimen.

NFS2: <Laitenimi> (E) NOT ENOUGH MEMORY Hetkellisesti on liian vahan tyomuistia
kaytettdvissa verkkoyhteyden muodostamista
varten

NFS2: <Laitenimi> (E) HOSTNAME TO LONG Olet antanut DEFINE NET, HOST -maarittelyssa
lian pitkan nimen.

NFS2: <Laitenimi> (E) CAN NOT OPEN PORT TNC ei pysty avaamaan tarvittavaa porttia
verkkoyhteyden muodostamiseksi

NFS2: <Laitenimi> (E) ERROR FROM PORTMAPPER TNC on saanut porttikartoittimelta tietoja, jotka
eivat ole asianmukaisia

NFS2: <Laitenimi> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER TNC on saanut asennusserveriltéd tietoja, jotka
eivat ole asianmukaisia

NFS2: <Laitenimi> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY Asennusserveri ei salli yhteyttd hakemistoon,
joka on maéritelty kohdassa DEFINE MOUNT,
PATH

NFS2: <Laitenimi> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED Olet maaritellyt kohdassa DEFINE MOUNT

joko UID tai GID 0. Sisdansyottéarvo 0 on
varattu jarjestelmanhallintaa varten
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12.6 PGM MGT -konfigurointi

Talld toiminnolla maaritelldaan tiedostonhallinnan toimintaympaéristo:

Standardi: Yksinkertaistettu tiedostonhallinta ilman hakemiston
nayttoa

Laajennettu: Tiedostonhallinta laajennetuilla toiminnoilla ja
hakemiston naytolla

@ Katso myos , Kappale 4.3 Standardi tiedostonhallinta” ja
.Kappale 4.4 Laajennettu tiedostonhallinta”

Asetuksen muuttaminen
Valitse tiedostonhallinta kayttotavalla Ohjelman tallennus/
editointi: Paina ndppaintd PGM MGT

Valitse MOD-toiminnot: Paina nappaintda MOD.

Valitse asetukset PGM MGT: Siirré kirkaskenttd nuolindppéainten
avulla asetukseen PGM MGT ja vaihda voimassa olevaa asetusta
nappaimelld ENT vaihtoehtojen STANDARDI ja LAAJENNETTU
valilla

12.7 Konekohtaiset kayttajaparametrit

&’  Koneen valmistaja voi perustaa enintaan 16
&= kéyttajaparametria” toimintoineen. Katso koneen
kayttéohjekirjaa

12.8 Aihion esitys tyoskentelytilassa

Kayttotavalla Ohjelman testaus voidaan aihion sijoituspaikka koneen
tyoskentelytilassa tarkastaa graafisesti ja aktivoida tyoskentelytilan
valvonta talla kayttétavalla: Paina sitd varten ohjelmanappainta
.Peruspisteen tarkastus”

TNC nayttaa tyoskentelytilaa, erilaisia ikkunoita koordinaattitiedoilla
ja ohjelmanappéaimia, joiden avulla voit muuttaa nayttoa.

Kaytettavissa oleva liikealue/nollapiste naytettavan aihion suhteen:
1 Tyoskentelytila

2 Aihion koko

3 Koordinaatisto

4 Aihio projektoituna tasoon, tydskenetelytilaan

Aihion sijainnin nayttd peruspisteen suhteen: Paina
ohjelmanappainta koneen symbolilla.
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12.8 Ai

Jos aihio on tyoskentelytilan 4 ulkopuolella, voit siirtaa sen
grafiikassa peruspisteen ohjelmanappainten avulla kokonaan
tyGskenetelytilan sisdpuolelle. Siirréd sen jalkeen peruspistetta

vastaavan maaran kayttotavalla Kasikaytto.

Toimintojen yleiskuvaus

Toiminto Ohjelmanéappain

Aihion siirto vasemmalle
(graafisesti)

Aihion siirto oikealle
(graafisesti)

Aihion siirto eteenpain
(graafisesti)

N

Aihion siirto taaksepain
(graafisesti)

N
@

Aihion siirto ylospain
(graafisesti)

Aihion siirto alaspain
(graafisesti)

Aihion nayttd asetetun peruspisteen suhteen

Koko liikealueen nayttod esitettavan
aihion suhteen

Koneen nollapisteen nayttd tyoskentelytilassa

M81

@

Koneen valmistajan maaritteleman aseman
(esim. tydkalunvaihtoaseman nayttd
tyOskenetelytilassa

HRHN N ERE N BRIE Y
@ @ | |@ @ | |@| | |®

Tyokappaleen nollapisteen nayttd tyoskentelytilassa

Ty6skentelytilan valvonnan kytkenta
kytkenta péaélle (PAALLE / pois (POIS) ohjelman
testauksessa

] |[+]

=
A
&
<
o
2
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12.9 Paikoitusnayton valinta
ASET
HETK

Koordinaattien nayttéa voidaan muuttaa kasikayttéa ja ohjelmanajon

kéyttdtapoja varten: JATTO

Oikealla oleva kuva esittaa erilaisia tyokalun paikoitusasemia

1 Lahtdasema [

2 Tyokalun tavoiteasema

3 Tyokalun nollapiste @y
4 Koneen nollapiste
4
TNC:n paikoitusnayttéja varten voidaan valita seuraavat koordinaatit:
Toiminto Naytto
Asetusasema; TNC:n etukateen maaraama arvo ASET
Hetkellisasema; sen hetkinen tydkalun asema HETK
Referenssiasema; Hetkellisasema koneen REF
nollapisteen suhteen
Jéljella oleva matka ohjelmoituun asemaan; ero JALJ
hetkellis- ja tavoiteaseman valilla
Jattovirhe; Asetus- ja hetkellisaseman vaélinen ero JATTO
Mittaavan kosketusjarjestelman taipuma TAIP

MOD-toiminnolla Paikoitusnayttd 1 valitaan paikoitusnayttd tilan
naytossa.

MDO-toiminnolla Paikoitusnayttd 2 valitaan paikoitusnadyttd
lisatilanaytossa.

12.10 Mittajarjestelman valinta

Talla MOD-toiminnolla asetetaan TNC:n koordinaaattien nayttd joko
millimetreina tai tuumina.

Metrijarjestelman: esim. X = 15,789 (mm) MOD-toiminnon vaihto
mm/tuuma = mm. Nayttd kolmella pilkun jalkeiselld numerolla

Tuumajarjestelman: esim. X = 0,6216 (tuuma) MOD-toiminnon
vaihto mm/tuuma = tuuma. Naytté neljalla pilkun jalkeisella
numerolla
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12.11 Ohjelmointikielen valinta tiedostolle $MDI; 12.12 Akselivalinta L-lauseen

tusten maarittely, Nollapistenaytot

joi

kealueen ra

lle; 12.13 L

generoinni

12.11 Ohjelmointikielen valinta
toiminnolle $MDI

MOD-toiminnolla Ohjelman sisdansyottd vaihdetaan tiedoston
$MDI ohjelmointitapaa seuraavasti:

$MDI.H ohjelmoinnille selvakielidialogina:
Ohjelman sisdansyottd: HEIDENHAIN

$MDI.I ohjelmoinnille DIN/ISO-koodeilla:
Ohjelman sisaansyotto: ISO

12.12 Akselivalinta
L-lauseen generoinnille

Akselivalinnan sisaansyottokentassa maaritellaan, mitka hetkellisen
tyokaluaseman koordinaatit valitaan l-lauseeseen. Erillisen L=
lauseen generointi tapahtuu ndppaimelld , Hetkellisaseman
tallennus” Akseleiden valinta tehdaan koneparametrien tapaan
bittimuodossa:

Akselivalinta % 11111 X, Y. Z, V., V. akselin tallennus
Akselivalinta %0111 X, Y, Z, IV. akselin tallennus
Akselivalinta %00111 X, Y, Z akselin tallennus
Akselivalinta %00011 X, Y akselin tallennus
Akselivalinta %00001 X akselin tallennus

12.13 Liikealueen rajojen
maarittely, Nollapistenaytto

Todellista kaytettavissa olevaa likkealuetta voidaan rajoittaa koneen
liikealueen sisdpuolella kullakin koordinaattiakselilla.

Kayttoesimerkki: TyOkappaleen suojaaminen tormayksilta

Maksimaalista liikealuetta rajoitetaan ohjelmarajakytkinten avulla.
Todellinen kaytettavissa oleva liikealue rajataan MOD-toiminnolla
RAJAKYTKIN: Sita varten syotetdan sisdan maksimiarvot
positiivisessa ja negatiivisessa akselisuunnassa koneen
nollapisteen suhteen. Jos koneessa kaytetdan useampia
liikealueita, voit asettaa rajoituksen erikseen jokaista liikealuetta
varten (Ohjelmanappain RAJAKYTKIN (1) ... RAJAKYTKIN (3)).
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Tyoskentely ilman liikealueen rajoitusta

Niille koordinaattiakseleille, joita halutaan liikutta ilman liikealueen
rajoituksia, maaritelldaan TNC:n maksimi liikepituus (+/- 99999 mm)
kohtaan RAJAKYTKIN.

Maksimin liikealueen maaritys ja sisaansyotto
Valitse paikoitusnaytté REF

Aja akselit haluamiisi X-, Y- ja Z-akseleiden positiivisiin ja
negatiivisiin liikeraja-asemiin

Merkitse ylos arvot etumerkeilla

Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppaintd MOD.

Syo6té sisaan liikealueen rajat: Paina ohjelmanéappainta
RANaE RAJAKYTKIN. Maarittele kunkin akselin rajoiksi

aiemmin muistiin kirjaamasi arvot.

Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanappaintd LOPPU

% Tyokalukorjauksia ei huomioida lilkealueen rajoitusten
yhteydessa.

Liikealueen rajoitukset ja ohjelmarajakytkimet
huomioidaan sen jalkeen kun akselit on ajettu
referenssipisteisiinsa.

Nollapistenaytto

Kuvaruudun vasemmassa alakulmassa naytettdvat arvot ilmaisevat
manuaalisesti asetettua peruspistettd koneen nollapisteen suhteen.
Niitéd ei voi muuttaa kuvaruudulla.

12.14 OHJE-tiedostojen naytto

Ohjetiedostoja voit kayttda esim. silloin, kun haluat tietaa
yksityiskohtaiset menettelyohjeet koneen vapautusajolle
virtakatkoksen jalkeen. Myos lisatoiminnot voidaan dokumentoida
OHJE-tiedostoon. Oikealla oleva kuva esittdd OHJE-tiedoston
nayttoa.

&’  OHJE-tiedostot eivat ole kdytettavissa kaikissa koneissa.
= Tarkempia tietoja saat koneen valmistajalta.

OHJE-tiedostojen valinta
Valitse MOD-toiminnot: Paina nappaintd MOD.

HELP

Valitse viimeksi auki ollut OHJE-tiedosto: Paina
ohjelmanappéinta OHJE

Mikali tarpeen, kutsu tiedostonhallinta (Ndppain PGM
MGT) ja valitse jokin muu ohjetiedosto.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Manual operation

Programming
and editing

Limits:

X- X+ +588

Y- -5@8 ¥+ +500

Z- +8 Z+ +480

A- +@8 A+ +360

B- -98 B+ +398

C- -30008 C+ +308008
Datum points:
X +158 Y -5@8 Z +1@8
R +@ B +188 C +9@
U +a Vv +8 W +8
POSITION~ AXIS MACHINE
INPUT PGM| LIMITS HELP TIME @ E N D

Manual
operat ion

Prodgramming and editing

#1111
#2222

HENDJ

File: MACH1.HLP
Commands for

Line: B Colunn: 1

o olumm THSERT
the tool changer

chain forward

chain backward

THSERT
OVERLRITE

MOVE MOVE PAGE PAGE BEGIN END
WORD T

S M 0 ] 4

FIND
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12.15 Kayttoaikojen naytto

12.15 Kayttoéaikojen naytto

%’  Koneen valmistaja voi vield perustaa lisdd naytettavia
= aikatietoja. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Ohjelmanappaimellda KONEAIKA voidaan otta naytdlle erilaisia
koneen kayttdaikoja:

Manual operation

Pregramming
and editing

Control on
Machine on
Program run

Kayttoaika Merkitys

Ohjaus paalle Ohjauksen kayttdaika ensikayttodnotosta

Kone paalla Koneen kayttdaika ensikayttoonotosta
alkaen

Ohjelmanajo Ohjatun kayton kayttdaika ensikayttdonotosta

BE82:58:20
B:00:00
B:00:80
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13.1 Yleiset kayttajaparametri

13.1 Yleiset kayttajaparametrit
Yleiset kayttajaparametrit ovat koneparametreja, jotka vaikuttavat
TNC:n kayttaytymiseen.
Tyypillisia kayttajaparametreja ovat esim.
dialogikieli
litdntatavat
syotténopeudet
koneistusprosessit

muunnoskytkinten vaikutus

Koneparametrien sisaansyottomahdollisuudet
Koneparametrit voidaan haluttaessa ohjelmoida

desimaalilukuna
Sy06té suoraan sisaan lukuarvo

duaali/binaarilukuna
Syo6ta sisdan prosenttimerkki ,, % " lukuarvon edesséa

heksadesimaalilukuna
Syo6ta sisdan dollarimerkki ,$" lukuarvon edessé

Esimerkki:
Desimaaliluvun 27 sijaan voidaan syottaa sisaan myos bindariluku
% 11011 tai heksadesimaaliluku $1B eingeben.

Yksittéiset koneparametrit voidaan maaritelld samanaikaisesti
erilaisten lukujarjestelmien mukaan.

Joillakin koneparametreilla on moninkertatoimintoja. Tallaisen
koneparametrin maarittelyarvo muodostuu merkinnalla +
varustettujen yksittdisten sisaansyottdéarvojen tuloksena.

Yleisten kayttajaparametrien valinta

Yksittdiset kayttdjaparametrit valitaan MOD-toiminnoissa
avainluvulla 123.

(&> MOD-toiminnoissa on myés konekohtaisia
KAYTTAJAPARAMETREJA, jotka ovat kéytettavissa.
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Ulkoinen tiedonsiirto

TNC-liitantojen EXT1 (5020.0) ja
EXT2 (5020.1) sovitus ulkoiselle laitteelle

Esimerkki:
TNCHliitdnndn EXT2 (MP 5020.1) sovitus ulkoiseen
oheislaitteeseen seuraavilla asetuksilla:

8 databittid, BCC mielivaltainen, tiedonsiirron
pysaytys DC3:lla, parillinen merkkipariteetti,
merkkipariteetti haluttu, 2 pysaytysbittia

Sisdansyottd parametrille MP 5020.1:
1+0+8+0+32+64 = 105

MP5020.x
7 databittia (ASCll-koodi, 8.bitti = Pariteetti): +0
8 databittia (ASCll-koodi, 9.bitti = Pariteetti): +1

Lausetarkistusmerkki (BCC) mielivaltainen:+0
Lausetarkistusmerkki (BCC) ohjausmerkki ei sallittu: +2

Tiedonsiirron pysaytys RTS:lla voimassa: +4
Tiedonsiirron pysaytys RTS:lla ei voimassa: +0

Tiedonsiirron pysaytys DC3:lld voimassa +8
Tiedonsiirron pysaytys RTS:lla ei voimassa: +0

Merkkipariteetti parillinen: +0
Merkkipariteetti pariton: +16

Merkkipariteetti ei haluttu: +0
Merkkipariteetti haluttu: +32

11/, pysaytysbittia: +0
2 pysaytysbittia: +64

1 pysaytysbitti: +128
1 pysaytysbitti: +192

Liitantatyypin EXT1 (5030.0) ja
EXT2 (5030.1) asetus

MP5030.x
Standardi tiedonsiirto: 0
Liitdnta lauseittaista tiedonsiirtoa varten: 1
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3D-kosketusjarjestelma ja digitointi

Kosketusjarjestelman valinta

(vain lisavarusteella Digitointi mittaavalla kosketusjarjestelmalla)
MP6200
Kytkevan kosketusjarjestelman asetus: 0
Mittaavan kosketusjarjestelméan asetus: 1

Tiedonsiirtotavan valinta
MP6010
Kosketusjarjestelma kaapelisiirrolla:0
Kosketusjarjestelma infrapunasateella: 1

Kosketussyottoarvo kytkevaa kosketusjarjestelmaa varten
MP6120
1... 3000 [mm/min]

Maksimi liikepituus kosketuspisteeseen
MP6130
0,001 ... 99.999,9999 [mm]

13.1 Yleiset kayttajaparametri

Varmuusetaisyys kosketuspisteeseen automaattisella mittauksella
MP6140
0,001 ... 99 999,9999[mm]

Pikaliike kosketukseen kytkevaa kosketusjarjestelmaa varten
MP6150
1... 300.000 [mm/min]

Kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman mittaus kytkevan kosketusjarjestelman kalibroinnissa
MP6160
Ei 180°-kiertoa 3D-kosketusjarjestelman kalibroinnissa: 0
M-toiminto 180°kierrolle kosketusjarjestelman kalibroinnissa: 1 ... 88

Monikertamittaus ohjelmoitavaa kosketustoimintoa varten
MP6170
1..3

Monikertamittauksen suoja-alue
MP6171
0,001 ... 0,999 [mm]

Kosketusvarren sisaanpistosyvyys digitoinnissa mittaavalla kosketusjarjestelmalla
MP6310
0,1...2,0000 [mm] (suositus: Tmm)

Kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman mittaus kalibroinnissa mittaavalla kosketusjarjestelmalla
MP6321
Keskipistesiirtyman mittaus: 0
Ei keskipistesiirtyman mittausta: 1
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Kosketusjarjestelman jarjestely kone-akseleille mittaavalla kosketusjarjestelmalla
MP6322.0

Kosketusjarjestelman akselijarjestely Koneen akseli X yhdensuuntainen kosketusjérjestelman akselin

koneen akseleille on varmistettava, kanssa X: 0, Y- 1, Z:2

muuten kosketusvarsi voi rikkoutua.
MP6322.1

Koneen akseli Y yhdensuuntainen kosketusjarjestelman akselin kanssa

X:0,Y:1, 2.2

MP6322.2

Koneen akseli Z yhdensuuntainen kosketusjarjestelman akselin kanssa

X:0,Y:1, Z:2

Mittaavan kosketusjarjestelman kosketusvarren maksimitaipuma
MP6330
0,1...4,0000 [mm]

Syottoéarvo mittaavan kosketusjarjestelman paikoitukselle MIN-pisteeseen ja muotoonajolle
MP6350
1...3.000 [mm/min]

Mittaavan kosketusjarjestelman kosketussyottéarvo
MP6360
1...3.000 [mm/min]

Pikaliike kosketustyokierrossa mittaavaa kosketusjarjestelméaa varten
MP6361
10 ... 3.000 [mm/min]

Syottoéarvon vahennys, kun mittaavan kosketusjarjestelman kosketusvarsi taipuu sivusuunnassa

TNC vahentaa syottdarvo esimaaritellyn kaarilinjan

mukaan. Minimi syottéarvo on 10% ohjelmoidusta

digitointisyottdarvosta.
MP6362
Syottdarvon véhennys ei voimassa: 0
Syottéarvon vahennys voimassa: 1

Sateittainen kiihdytys digitoinnissa mittaavalla kosketusjarjestelmalla

Parametrilla MP6370 rajoitetaan syottdarvoa, jolla
TNC ajaa ympyrékaariliikkeet digitoinnissa.
Ympyrakaariliikkeet esiintyvat esim. voimakkaissa
suunnanmuutoksissa.

Mikali ohjelmoitu digitointisyodttdarvo on
pienempi kuin parametrilla MP6370 laskettu
syottdarvo, TNC ajaa ohjelmoidulla syottdarvolla.
Maarita sopiva arvo kokemustesi mukaan.
MP6370
0,001 ... 5,000[m/s2] (suositus: 0,1)
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Korkeuskayran digitoinnin tavoitekehys mittaavalla kosketusjarjestelmalla

Korkeuskayrien digitoinnissa loppupiste ei tdsmaa
tarkalleen yhteen alkupisteen kanssa.

MP6390 maarittelee neliomaisen

tavoitekehyksen, jonka sisdpuolella loppupisteen

tulee sijaita muodon ymparikierron jalkeen.

Sisdansyottoarvo maérittelee nelidn puolikkaan

sivun pituuden.
MP6390
0,1...4,0000 [mm]

Sademittaus jarjestelmalla TT 120: Kosketussuunta
MP6505.0 (Liikealue 1) ... 6505.2 (Liikealue 3)
Positiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla (0°-akseli): 0
Positiivinen kosketussuunta +90°%-akselilla: 1
Negatiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla (0°-akselilla): 2
Negatiivinen kosketussuunta +90°-akselilla3

Kosketussyottoarvo toiselle mittaukselle jarjestelmalla TT 120, neulan muoto, korjaukset tiedostossaTOOL.T
MP6507
Kosketussyottdarvon laskenta toiselle mittakselle jarjestelmalla TT 120,
vakiotoleranssilla: +0
Kosketussyottdarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalld TT 120,
muuttuvalla toleranssilla: +1
Vakio kosketussyottdarvo toiselle mittaukselle jarjestelmalla TT 120: +2

Suurin sallittu mittavirhe jarjestelmalla TT 120 mittauksessa pyoérivalla tyokalulla

Tarpeellinen kosketussyoéttoarvon laskennassa
koneparametrin MP6570 yhteydessa
MP6510
0,001 ... 0,999 [mm)] (suositus: 0,005 mm)

Kosketussyottoarvo jarjestelmalle TT 120 paikallaan pysyvalla tyokalulla
MP6520
1...3.000 [mm/min]

Sademitta jarjestelmallaTT 120: Tyokalun alareunan ja neulan ylapinnan vélinen ero
MP6530.0 (Liikealue 1) ... MP6530.2 (Liikealue 3)

Suoja-alueTT 120 -jarjestelman neulan ymparilla esipaikoituksessa
MP6540
0,001 ... 99.999,999 [mm]

Pikaliike kosketustyokierrossa TT 120 -jarjestelmalle
MP6550
10 ... 10.000 [mm/min]

M-toiminto karan suuntaukselle yksittdisteran mittauksessa
MP6560
0..88
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Mittaus pyorivalla tyokalulla: Sallittu kehanopeus jyrsimen ulkokehalla

Tarpeellinen kierrosluvun ja kosketussyottdarvon
laskentaa varten
MP6570
1,000 ... 120,000 [m/min]

TT-120-neulan keskipisteen koordinaatit koneen nollapisteen suhteen
MP6580.0 (Liikealue 1)
X-akseli

MP6580.1 (Liikealue 1)
Y-akseli

MP6580.2 (Liikealue 1)
Z-akseli

MP6581.0 (Liikealue 2)
X-akseli

MP6581.1 (Liikealue 2)
Y-akseli

MP6581.2 (Liikealue 2)
Z-akseli

MP6582.0 (Liikealue 3)
X-akseli

MP6582.1 (Liikealue 3)
Y-akseli
MP6582.2 (Liikealue 3)
Z-akseli

TNC-naytot, TNC-editori

Ohjelmointipaikan asetus
MP7210
TNC koneella:0
TNC ohjelmointipaikkana aktiivisella PLC:lla: 1
TNC ohjelmointipaikkana ei-aktiivisella PLC:lla: 2

Dialogin VIRTAKATKOS kuittaus paallekytkennan jalkeen
MP7212
Kuittaus ndppaimella: 0
Automaattinen kuittaus: 1

DIN/ISO-ohjelmointi: Lausenumeron askelvélin asetus
MP7220
0.. 150
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Tiedostotyypin valinnan esto

MP7224.0

Kaikki tiedostotyypit valittavissa ohjelmanappaimella: +0
HEIDENHAIN-ohjelmien valinnan esto (Ohjelmanappain NAYTA .H): +1
DIN/ISO-ohjelmien valinnan esto (Ohjelmanappain NAYTA 1): +2
Tydkalutaulukoiden valinnan esto (Ohjelmanappain NAYTA .T): +4
Nollapistetaulukoiden valinnan esto (Ohjelmanéppain NAYTA .D): +8
Palettitaulukoiden valinnan esto (Ohjelmanappain NAYTA P): +16
Tekstitiedostojen valinnan esto (Ohjelmanappain NAYTA A): +32
Pistetaulukoiden valinnan esto (Ohjelmanappain NAYTA .PNT): +64

Tiedostotyyppien editoinnin esto

Jos asetat tiedostotyypin eston, TNC
poistaa kaikki sen tyypin tiedostot.

13.1 Yleiset kayttajaparametri

MP7224.1

Editorissa ei estoa: +0
Editorin esto

HEIDENHAIN-ohjelmille: +1

DIN/ISO-ohjelmille: +2
Tyokalutaulukoille: +4

Nollapistetaulukoille: +8

Palettitaulukoille: +16
Tekstitiedostoille: +32
Pistetaulukoille: +64

Palettitaulukoiden konfigurointi

MP7226.0

Palettitaulukko ei voimassa: 0
Palettien lukumaara per palettitaulukko: 1 ... 255

Nollapistetaulukoiden konfigurointi

MP7226.1

Nollapistetaulukko ei voimassa: 0
Nollapisteiden lukumaara per nollapistetaulukko: 1 ... 255

Ohjelman pituus ohjelman tarkistusta varten

MP7229.0

Lauseita 100 ... 9.999
Ohjelman pituus, kunnes FK-lauseet ovat sallittuja

MP7229.1

Lauseita 100 ... 9.999

Dialogikielen asetus

MP7230
Englanti: 0
Saksa:1
Tsekki: 2
Ranska: 3
Italia: 4
Espanja: b
Portugali: 6

Ruotsi: 7
Tanska:8
Suomi:9
Hollanti:10
Puola: 11
Unkari: 12
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TNC sisaisen kellonajan asetus

MP7235

Maailman aika (Greenwich): 0
Keski-Euroopan aika (MEZ): 1
Keski-Euroopan keséaaika: 2

Aikaero maailman aikaan: -23 ... +23 [tuntia]

Tyokalutaulukoiden konfigurointi

MP7260

Ei voimassa: 0

Tyokalujen lukumaara, jonka TNC muodostaa uuden tyokalutaulukon
avauksessa: 1 ... 254

Jos tarvitset enemman kuin 254 tydkalua, voit laajentaa
tyokalutaulukkoa toiminnolla N RIVIA LISAA LOPPUUN (katso ,.5.2
Tyokalutaulukot™)

Tyokalupaikkataulukon konfigurointi

MP7261
Ei voimassa: 0
Paikkojen lukumaéra per paikkataulukko: 1 ... 254
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Tyoékalutaulukon konfigurointi (Ei suoriteta: 0);
Sarakenumero tyokalutaulukossa

MP7266.0 Tyokalun nimelle — NAME: 0 ...27; Sarakeleveys: 16 merkkia

MP7266.1 Tyokalun pituudelle — L: 0 ...27; Sarakeleveys: 11 merkkia

MP7266.2 Tyokalun sateelle — R: 0 ...27; Sarakeleveys: 11 merkkia

MP7266.3 TyOkalun séteelle 2 — R2: 0 ... 27; Sarakeleveys: 11 merkkia

MP7266.4 Pituustyovaralle — DL: 0 ... 27; Sarakeleveys: 8 merkkia

MP7266.5 Séadetyovaralle — DR: 0 ... 27; Sarakeleveys: 8 merkkia

MP7266.6 Sadetyovaralle 2 — DR2: 0 ... 27; Sarakeleveys: 8 merkkia

MP7266.7 Tyokalun estolle — TL: 0 ... 27; Sarakeleveys: 2 merkkia

MP7266.8 Sisartyokalulle — RT: 0 ... 27; Sarakeleveys: 3 merkkia

MP7266.9 Maksimi kestoajalle — TIME1: 0 ... 27; Sarakeleveys: 5 merkkia

MP7266.10 Maks. kestoajalle kutsulla TOOL CALL —TIME2: 0 ... 27; Sarakeleveys: 5 merkkia

MP7266.11 Nykyiselle kestoajalle — CUR. TIME: 0 ... 27; Sarakeleveys: 8 merkkia

MP7266.12 Tyokalukommenteille — DOC: 0 ... 27; Sarakeleveys: 16 merkkia

MP7266.13 Terien lukumaarélle — CUT.: 0 ... 27; Sarakeleveys: 4 merkkia

MP7266.14 Toleranssille tydkalun pituuden kulumistunnistusta varten — LTOL: 0 ... 27; Sarakeleveys: 6 merkkia

MP7266.15 Toleranssille tydkalun sateen kulumistunnistusta varten — RTOL: 0 ... 27; Sarakeleveys: 6 merkkia

MP7266.16 Teran suunnalle — DIRECT.: 0 ... 27; Sarakeleveys: 7 merkkia

MP7266.17 PLC-tilalle — PLC: 0 ... 27; Sarakeleveys: 9 merkkia

MP7266.18 Tyokalun lisasiirrolle tyokaluakselilla parametriin MP6530 — TT..-:OFFS: 0 ... 27;
Sarakeleveys: 11 merkkia

MP7266.19 Tyokalun siirtymalle johtuen erosta neulan keskipisteen ja tyokalun keskipisteen valillda — TT:R-OFFS: 0 ... 27;
Sarakeleveys: 11 merkkia

MP7266.20 Toleranssille tydkalun pituuden rikkotunnistusta varten — LBREAK.: 0 ... 27; Sarakeleveys: 6 merkkia

MP7266.21 Toleranssille tyokalun sateen rikkotunnistusta varten — RBREAK: 0 ... 27; Sarakeleveys: 6 merkkia

MP7266.22 Teréan pituudelle (Tyokierto 22) — LCUTS: 0 ... 27; Sarakeleveys: 11 merkkia

MP7266.23 Maksimi sisaénpistokulmalle (Tyokierto 22) — ANGLE.: 0 ... 27; Sarakeleveys: 7 merkkia

MP7266.24 Tyokalutyypille =TYP: 0 ... 27; Sarakeleveys: 5 merkkia

MP7266.25 Teran materiaalille — TMAT. 0 ... 27; Sarakeleveys: 16 merkkia

MP7266.26 Lastuamistietojen taulukolle — CDT: 0 ... 27; Sarakeleveys: 16 merkkia
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Tyokalun paikkataulukon konfigurointi; Sarakkeen numero ty6kalutaulukossa

(ei suoriteta: 0)

MP7267.0
Tydkalun numerolle - T: 0 ... 5

MP7267.1
Erikoistyokalulle = ST: 0 ... 5

MP7267.2
Kiintopaikalle —F: 0 ... 5

MP7267.3
Estopaikalle-L:0...5

MP7267.4
PLCtilalle — PLC: 0 bis 5

Kayttotapa Kasikaytto: Syottdarvon nayttd

MP7270
Syottdarvo F ndytetdan vain, jos akselisuuntandppainta painetaan: 0
Syottdarvo F ndytetaan myds silloin, kun akselisuuntanappainta ei

paineta (ohjelmandppaimellda maaritelty syottéarvo F tai ,hitaimman”

akselin syottoarvo): 1

Desimaalimerkin asetus

MP7280
Pilkku desimaalimerkkina: 0
Piste desimaalimerkkina: 1

Tyokaluakselin paikoitusnaytto

MP7285

Nayttdé perustuu tyodkalun peruspisteeseen: 0
Naytté perustuu

tyokalun otsapintaan: 1

X-akselin nayttoaskel

MP7290.0

0,1 mm: 0

0,05 mm: 1 0,001 mm: 4

0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5

0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
Y-akselin nayttoaskel

MP7290.1

Katso sisdansyottdarvot parametrista MP7290.0

Z-akselin nayttoaskel

MP7290.2
Katso sisaansyottéarvot parametrista MP7290.0

IV. akselin nayttoaskel

MP7290.3
Katso sisaansyottéarvot parametrista MP7290.0

V. akselin nayttéaskel

MP7290.4
Katso sisaansyottéarvot parametrista MP7290.0
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6. akselin nayttoaskel

MP7290.5
Katso sisaansyottdéarvot parametrista MP7290.0

7. akselin nayttoaskel

MP7290.6
Katso sisaansyottdarvot parametrista MP7290.0

8. akselin nayttoaskel

MP7290.7
Katso sisadnsyottdéarvot parametrista MP7290.0

9. akselin nayttoaskel

MP7290.8
Katso sisaansyottdéarvot parametrista MP7290.0

Peruspisteen asetuksen esto

13.1 Yleiset kayttajaparametri

MP7295

Peruspisteen asetukselle ei estoa: +0
Peruspisteen eston asetus X-akselille: +1
Peruspisteen eston asetus Y-akselille: +2
Peruspisteen eston asetus Z-akselille: +4
Peruspisteen eston asetus IV. akselille: +8
Peruspisteen eston asetus V. akselille: +16
Peruspisteen eston asetus 6. akselille: +32
Peruspisteen eston asetus 7. akselille: +64
Peruspisteen eston asetus 8. akselille: +128
Peruspisteen eston asetus 9. akselille: +256

Peruspisteen asetuksen esto oransseilla akselinappaimilla

MP7296
Peruspisteen asetukselle ei estoa: 0
Peruspisteen asetus estetty oransseilla akselindppaimilla: 1

Tilan nayton, Q-parametrien, tyokalutietojen nollaus

MP7300

Kaikki nollataan, kun ohjelma valitaan: 0

Kaikki nollataan, kun ohjelma valitaan tai maaritellaan koodi

MO02, M30, END PGM: 1

Vain tilan naytto ja tyokalutiedot nollataan, kun ohjelma valitaan: 2
Vain tilan naytto ja tydkalutiedot nollataan, kun ohjelma valitaan tai
maaritellddn koodi M02, M30, END PGM: 3

Tilan ndytt6 ja Q-parametrit nollataan, kun ohjelma valitaan: 4
Tilan naytto ja Q-parametrit nollataan, kun ohjelma valitaan tai
maaritelldan koodi M02, M30, END PGM: 5

Tilan nayttd nollataan, kun ohjelma valitaan: 6

Tilan nayttd nollataan, kun ohjelma valitaan tai maaritellaan koodi M02,
M30, END PGM: 7
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Graafisen esityksen asetukset
MP7310

Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6, Osa 1, mukaan,

Projektiotapa 1: +0

Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6, Osa 1, mukaan,

Projektiotapa 2:: +1

Ei koordinaatiston kiertoa graafiselle esitykselle: +0
Koordinaatiston kierto 90° graafiselle esitykselle: +2

Uusi BLK FORM néytetdan tyokierrolla 7 NOLLAPISTE vanhan
nollapisteen suhteen: +0

Uusi BLK FORM naytetaan tyokierrolla 7 NOLLAPISTE uuden
nollapisteen suhteen: +4

Kursorin asemaa ei naytetd kolmen tason esityksesséa: +0
Kursorin asema naytetdan kolmen tason esityksessa: +8

Graafinen simulointi ilman ohjelmoitua kara-akselia: Tyokalun sade
MP7315
0 ... 99 999,9999 [mm]

Graafinen simulointi ilman ohjelmoitua kara-akselia: Sisaantyontosyvyys
MP7316
0 ... 99 999,9999 [mm]

Graafinen simulointi ilman ohjelmoitua kara-akselia: M-toiminto aloitukselle
MP7317.0
0 ... 88 (0: Toiminto ei voimassa)

Graafinen simulointi ilman ohjelmoitua kara-akselia: M-toiminto lopetukselle
MP7317.1
0 ... 88 (0: Toiminto ei voimassa)

Naytonsaastajan asetus

Maérittele aika, jonka jalkeen TNC aktivoi
naytonsaastajan
MP7392
0 ... 99 [min] (O: Toiminto ei voimassa)

Koneistus ja ohjelmanajo

Tyokierto 17: Karan suuntaus tyokierron alussa
MP7160
Karan suuntaus suoritetaan: 0
Karan suuntausta ei suoriteta: 1

Tyokierron 11 MITTAKERROIN vaikutus
MP7410
MITTAKERROIN vaikuttaa 3 akselilla: 0
MITTAKERROIN vaikuttaa vain koneistustasossa: 1

Tyokalutiedot ohjelmoitavalla kosketystyokierrolla TOUCH-PROBE 0
MP7411
Hetkelliset tyokalutiedot korvataan 3D-kosketusjarjestelman
kalibrointitiedoilla: 0
Hetkelliset tydkalutiedot séilytetéan ennallaan: 1
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SL-tyokierrot
MP7420
Kanavan jyrsinta myoétapaivaan saarekkeilla ja
vastapaivaan taskuilla: +0
Kanavan jyrsintd myotapaivaan taskuilla ja
vastapaivaan saarekkeilla: +1
Muotokanavan jyrsintd ennen rouhinta: +0
Muotokanavan jyrsintd rouhinnan jalkeen: +2
Korjattujen muotojen yhdistys: +0
Korjaamattomien muotojen yhdistys: +4
Rouhinta aina taskun syvyyteen: +0
Taskun ympérijyrsinta ja rouhinta ennen jokaista uutta
asetusta: +8

Tyokierroille 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 pétee:

Tyokalun ajo viimeksi ennen tydkierron kutsua ohjelmoituun asemaan
tyokierron lopussa: +0

Vain tyokalun irtiajo kara-akselilla tyokierron lopussa: +16

13.1 Yleiset kayttajaparametri

Tyékierto 4 TASKUN JYRSINTA ja tyokierto 5 YMPYRATASKU: Limityskerroin
MP7430
0,1..1414

Ympyran sateen sallittu poikkeama ympyrakaaren loppupisteessa verrattuna alkupisteeseen
MP7431
0,0001 ... 0,016 [mm]

Erilaisten M-lisatoimintojen vaikutustapa
MP7440
Ohjelmanajon pysaytys koodilla M06: +0
Ei ohjelmanajon pysaytysta koodilla M06: +1
Ei tyokierron kutsua koodilla M89: +0
Tyokierron kutsu koodilla M89: +2
Ohjelmanajon pyséaytys M-toiminnoilla: +0
Ei ohjelmanajon pysaytystd M-toiminnoilla: +4

%  kkertoimet ovat koneen valmistajan k.-kertoimet ei vaihdettavissa toiminnoilla M105 ja M106: +0
= a§ett§mi§. Katso koneen k,-kertoimet vaihdettavissa toiminnoilla M105 ja M106: +8
kayttoohjekirjaa. Tydkaluakselin syéttdarvon vahennys koodilla

M103 F. ei voimassa: +0
Tyokaluakselin syottéarvon vahennys koodilla
M103 F. voimassa: +16
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Maksimi ratanopeus syoéttoarvon muunnoksessa 100% ohjelmanajon kayttétavoilla

MP7470
0 ... 99.999 [mm/min]

Nollapistetaulukosta otetut nollapisteet perustuvat

MP7475
Tyokappaleen nollapisteeseen: 0
Koneen nollapisteeseen: 1

Palettitaulukoiden kasittely

MP7683

Yksittdislauseajo: Jokaisella NC-kaynnistykselld toteutetaan aktiivisen
ohjelman yksi rivi: +0

Yksittéislauseajo: Jokaisella NC-kaynnistykselld toteutetaan koko NC-
ohjelma: +1

jatkuva ohjelmanajo: Jokaisella NC-kaynnistykselld toteutetaan koko
NC-ohjelma: +0

Jatkuva ohjelmanajo: Jokaisella NC-kdynnistykselld toteutetaan kaikki
NC-ohjelmat seuraavaan palettiin saakka: +2

Jatkuva ohjelmanajo: Jokaisella NC-kaynnistyksella toteutetaan koko
NC-ohjelma: +0

Jatkuva ohjelmanajo: Jokaisella NC-kdynnistykselld toteutetaan koko
palettitiedosto: +4

Jatkuva ohjelmanajo: Jokaisella NC-kdynnistykselld toteutetaan koko
palettitiedosto: +0

Jatkuva ohjelmanajo: Jos koko palettitiedoston toteutus on valittu (+4),
talloin palettitiedostoa toteutetaan lopettamatta, eli seuraavaan NC-
pysatykseen saakka: +8

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Elektroniset kasipyorat

Kasipyoran tyypin asetus
MP7640
Kone ilman kéasipyoraa: 0
HR 330 lisanappaimilla - kasipyoralla olevia liikesuunnan ja pikaliikkeen
nappadimia ohjataan NC:n toimesta: 1
HR 130 ilman lisanappaimia: 2
HR 330 lisdnappaimilla — kasipyoralld olevia liikesuunnan ja pikaliikkeen
nappaimia ohjataan PLC.n toimesta: 3
HR 332 kahdellatoista lisdnappaimella: 4
Monikertakasipyora lisanappaimilla: 5
HR 410 lisatoiminnoilla: 6

Jaottelukerroin
MP7641
Nappaimistdmaarittelyna: 0
PLC:n asettamana: 1

13.1 Yleiset kayttajaparametri

Koneen valmistajan varattavissa olevat toiminnot kasipyoralle

MP 7645.0 0..255
MP 7645.1 0..255
MP 7645.2 0..255
MP 7645.3 0..255
MP 7645.4 0..255
MP 7645.5 0..255
MP 7645.6 0..255
MP 7645.7 0..255
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13.2 Tiedonsiirtoliitantojen pistoliittimet
ja liitantakaapelit

Liitanta V.24/RS-232-C
HEIDENHAIN-laitteet

HEIDENHAIN-laitteet

Ulkoinen HEIDENHAIN V.24- HEIDENHAIN X21
laite Standardikaapeli adapterikappale Yhteyskaapeli TNC
esim. FE 3m maks. 17 m
c: ) e )
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 239 760 ..
—- > —- > —- > -
TwhsN WH/B Ji WH/BN, VWH/BN|
GND 1 1 W\ gnGN}\F/bf 1 1 ® 1 1 %\ ge YL }\W 1 1
TXD | 2] 2 ) 210 2 210 2 on GN 2] 2
RXD 3 3 TGy 3 3 3 3 s PK 3 3
RTS | 4| 4 g 4|l a 4l a 4| 4
rs PK ar GY

CTS 5(| 5 ol BL 51 5 5[ 5 or BN 5| 5
DSR 6 6 \ Irt D 6 6 6 6 T HD\ I 6 6
GND | 7 || 7 710 7 71 7 71 7
8 8 - -1 8 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9 9

10 || 10 10 || 10 10 || 10 10 || 10

11 || 1 11 (] n 111 m 11 (| 11

12 || 12 12 || 12 12 || 12 12 || 12

13 || 13 13 || 13 13 || 13 13 || 13

14 || 14 14 || 14 14 || 14 14 || 14

15 || 15 15 || 15 15 || 15 15 || 15

16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16

17 (] 17 17 || 17 17 || 17 17 || 17

18 || 18 18 || 18 18 || 18 18 || 18

19 || 19 br 19 || 19 19 || 19 bl 19 || 19

DTR 29 29 w, O 29 29 29 29 T a0 v 29 29
25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25

GND Chassis

RXD Receive Data

TXD Transmit Data

CTS ClearTo Send

RTS RequestTo Send
DTR DataTerminal Ready
GND  Signal Ground

DSR Data Set Ready

@ Pistoliittimien sijoittelu on erilainen TNC-logiikkayksikdssa
(X21) ja adapterikappaleessa.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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13.2 Tiedonsiirtoliitanto

Oheislaite

Pistoliittimen sijoittelu oheislaitteella voi poiketa huomattavasti
HEIDENHAIN-laitteen pistoliittimen sijoittelusta.

Se riippuu laitteesta ja tiedonsiirtotavasta. Katso adapterikappaleen
pistoliittimen sijoittelu alla olevasta kuvasta.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

==

adapterikappale

V.24-

i

OONOOOTE WN =

OCoOoONOOOPWN =

N — — 4 o8 s s
TOCOWONOOYOPWN—=O

N
o

l

CoOoNOOOTWN =

N — — 4 8 8 v sy
"TOOWONOOOPWN—-O

N
o1

OCoONOOOTPWN =

[N NN
TOCOVWONOYOTPAWN—O0O

N
o1

.WS/bF
WH/BN
ge

GN

ws/br .
WHB

an

YL

r's

GY

ar

PK

br

BL

[rD

bl

BN

]

X21
TNC
1] 1
2|l 2
3| 3
41 4
5| 5
6| 6
710 7
8|l 8
9|l 9
10 || 10
1 1
12 || 12
13 || 13
14 || 14
15 || 15
16 || 16
17 || 17
18| 18
19 || 19

20 || 20

25 || 25

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR
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Liitanta V.11/RS-422
V.11-litdntéan yhdistetaan vain oheislaitteita.

Pistoliittimien sijoittelu on samanlainen TNC-
logiikkayksikdssa (X22) ja adapterikappaleessa.

Ulkoinen V.11- HEIDENHAIN-
laite adapterikappale yhteyskaapeli
esim. PC maks. 1000 m
= = GZ )
|d.-Nr. 249 819 01 Id.-Nr. 250 478 ..
> — > —
[ ]
] QBK FBK 1
SwW bl BL SW
2 2 2 ; Gy 2
3 3| 3 VQVS o 3
4 4 4 4
5 5| 5 on__GN 5
6 6 6 ws/gn WH/GN 6
7 7 7 gr/rs Gg/l/:K 5
8 8|l 8 Srvtv - 8
9 9 9 : oK 9
10 10 || 10 bsr o 10
" ik " % Vi "
12 12 12 12
13 13 13 br/gn BN/GN 13
” 12|l 12 rt/ol  RD/BL 12
15 151015 ~ |15

X22
TNC
>
1 | GND Chassis
2 | RXD
3| CTS
4 | TXD
5| RTS
6 | DSR
7| DTR
8 | GND Signal
9| RXD
10 | CTS
1 | TXD
12 | RTS
13 | DSR
14 | DTR
15

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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13.2 Tiedonsiirtoliitanto

Ethernet-liitannan RJ45-mubhviliitin (lisavaruste)
Maksimi kaapelin pituus:

suojaamaton: 100 m

suojattu: 400 m

Pinni Signaali Kuvaus

1 X+ Lahteva tieto
2 TX- Lahteva tieto
3 REC+ Saapuva tieto
4 vapaa—

5 vapaa—

6 REC- Saapuva tieto
7 vapaa—

8 vapaa—

Ethernet-liitannan BNC-mubhviliitin (lisdvaruste)

Maksimi kaapelin pituus: 180 m

Pinni Signaali Kuvaus

1 Tiedot (RXI, TXO) Sisdjohdin (ydin)
2 GND Suojaus

336

13 Taulukot ja yleiskuvaus



13.3 Tekniset tiedot

TNC-ominaisuudet

Lyhyt kuvaus

Rataohjaus koneille enintddn 9 akselilla, lisdksi karan suuntaus; TNC
426 CB, TNC 430 CA analogisella kierrosluvun saadolla TNC 426 PB,
TNC 430 PB digitaalisella kierrosluvun saadolld ja integroidulla
virransaadolla

Komponentit

Logiikkayksikkd
Kayttokentta
Varikuvaruutu ohjelmanappaimilla

Tiedonsiirtoliitannat

V.24 | RS-232-C

V.11 / RS-422

Ethernet-liitdntd (lisdvaruste)

Laajennettu tiedonsiirtoliitantd PSV-2-protokollalla TNC:n ulkoista
kayttéa varten tiedonsiirtolitannan kautta HEIDENHAIN-ohjelmiston
TNCremo avulla

Samanaikaisesti muotoelementeilla liikutettavat akselit

Suoraviivaiset liikkeet enintdan 5 akselilla

Vientiversioissa TNC 426 CF TNC 426 PFE TNC 430 CE, TNC 430 PE:

4 akselia
Ympyrakaarilikkeet enintdan 3 akselilla (kddnnetyssa koneistustasossa)
Kierukkaliike 3 akselilla

~Look Ahead”

Epéjatkuvien muotoliittymien maaritelty pyoristys
(esim. 3D-muodoissa);
. Avoimien muotojen” térmaysvalvonta Sl-tyokierron avulla
Sadekorjattujen paikoitusasemien geometrian etukéateislaskenta
M120 LA syotdn sovittamista varten

Rinnakkaiskaytto

Editointi samanaikaisesti, kun TNC suorittaa koneistusohjelmaa

Graafiset esitykset

Ohjelmointigrafiikka
Testigrafiikka
Ohjelmanajografiikka

Tiedostotyypit

HEIDENHAIN-selvéakielidialogiohjelmat
DIN/ISO-ohjelmat

Tyokalutaulukot
Lastuamistietotaulukot
Nollapistetaulukot

Pistetaulukot

Palettitiedostot

Tekstitiedostot

Jarjestelmatiedostot

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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13.3 Tekniset tiedot

Ohjelmamuisti

Kiintolevyn muistitila NC-ohjelmille 1.500 Mtavua
Mielivaltainen lukumaéra tiedostoja kasiteltavissa

Tyokalun maarittelyt

Enintdan 254 tyokalua ohjelmassa, mielivaltainen lukumaara tyokaluja
taulukoissa

Ohjelmoinnin apuvilineet

Toiminnot muotoon ajolle ja muodon jatélle

Integroitu taskulaskin

Ohjelmien jasentely

Kommenttilauseet

Suorat ohjeet ilmenneille virheilmoituksille (sisaltériippuvat ohjeet)

Ohjelmoitavat toiminnot

Muotoelementit

Suora

Viiste

Ympyrarata

Ympyran keskipiste

Ympyran sade

Tangentiaalisesti liittyva ympyrarata

Nurkan pyoristys

Suorat ja ympyraradat muotoon ajoa ja muodon jattda varten
B-spline

Vapaa muodon ohjelmointi

Kaikille muotoelementeille, joille ei ole NC-sdantdjen mukaisia mittoja

Kolmiulotteinen tyokalun sadekorjaus

Tyokalutietojen mybhempaad muokkaamista varten ilman, ettéd ohjelma
taytyy uudelleen laskea

Ohjelmahypyt

Aliohjelma
Ohjelmanosatoisto
Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Koneistustyokierrot

Poraustyokierrot poraukselle, syvaporaukselle, kalvinnalle,
véljennykselle, upotukselle, kierteen poraukselle tasausistukalla ja
ilman

Suorakulmaisen ja ympyrataskun rouhinta ja silitys

Tyokierrot suorien ja ympyramaisten urien jyrsinnalle

Pistejono ympyrékaarilla ja suorilla

Tyokierrot tasojen ja kaltevien pintojen rivijyrsinnélle

Mielivaltaisten taskujen ja saarekkeiden koneistus

Lieridvaippainterpolaatio
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Koordinaattimuunnokset

Nollapisteen siirto
Peilaus

Kierto

Mittakerroin
Koneistustason kaanto

3D-kosketusjarjestelman kaytto

Kosketustoiminnot tytkapaleen vinon aseman kompensoinnille
Kosketustoiminnot peruspisteen asetukselle

Kosketustoiminnot automaattiselle tyokalun valvonnalle
3D-muotojen digitointi mittaavalla kosketusjarjestelmalla (lisdvaruste)
3D-muotojen digitointi kytkevalla kosketusjarjestelmalla (lisdvaruste)
Automaattinen tyokalun mittaus jarjestelmalla TT 120

Matemaattiset toiminnot

Peruslaskutavat +, —, X ja ,

Kolmiolaskennat sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Arvon nelidjuuri (Va) ja neliésumma (Va2 + b2)
Arvon neli6 (SQ)

Arvon potenssi (A)

Vakio PII (3,14)

Logaritmitoiminnot

Eksponenttitoiminnot

Negatiivisen arvon muodostus (NEG)
Kokonaisluvun muodostus (INT)
Absoluuttiarvon muodostus (ABS)

Pilkun etumerkkipaikkojen poisto (FRAC)
Ympyralaskennan toiminnot

Vertailut suurempi, pienempi, yhtasuuri, erisuuri

TNC-tiedot

Lauseenkasittelyaika

4 ms/lause

Saatopiirin kiertoaika

TNC 426 CB, TNC 430 CA:  Ratainterpolaatio: 3 ms
Hienointerpolaatio: 0,6 ms (sijainti)

TNC 426 PB, TNC 430 PB: Ratainterpolaatio: 3 ms
Hienointerpolaatio: 0,6 ms (kierrosluku)

Tiedonsiirtonopeus

Maksimi 115.200 Baudia liitannalla V.24/V.11
Maksimi 1 Mbaudia Ethernet-liitannalla (lisdvaruste)

Ympariston lampétila Kaytto: 0°C ... +45°C
Varastointi: -30°C ... +70°C

Liikepituus Maksimi 100 m (2540 tuumaa)

Liikenopeus Maksimi 300 m/min (11.811 tuumaa/min)

Karan kierrosluku

Maksimi 99.999 r/min

Sisaansyottoalue

Minimi 0,Tum (0,00001 tuumaa) tai 0,0001°
Maksimi 99.999,999 mm (3.937 tuumaa) tai 99.999,999°

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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13.4 Puskuripariston vaihto

13.4 Puskuripariston vaihto

Kun ohjaus on kytkettyna pois paalta, puskuriparisto syottaa virtaa
TNC:lle, jotta RAM-muistissa olevat tiedot voitaisiin sailyttaa.

Jos TNC antaa naytolle ilmoituksen puskuripariston vaihdosta,
taytyy paristot vaihtaa. Paristo sijaitsee logiikkayksikdn virtaldhteen
vieressa (pyored musta kuori). Liséksi TNC:ssa on energiavarasto,
joka syoOttaa ohjaukseen virtaa pariston vaihdon aikana (maksimi
keskeytysaika: 24 tuntia).

% Vaihtaaksesi puskuripariston kytke kone ja TNC pois
paalta!
Puskuripariston saa vaihtaa vain siihen koulutettu
henkild!

Paristotyyppi: 3 Mignon-kennoa, vuotamaton, IEC-tunnus , LR6"
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SYMBOLIT

3D-korjaus 82
Delta-arvot 83
Tyokalumuodot 82

3D-kuvaus 286

A
Aihion maarittely 53

Aineenpoisto (rouhinta). Katso Sl-
tyokierrot: Rouhinta

Ajo takaisin muotoon 296
Aliohjelma 240
kutsu 241
ohjelmointi 241
Ohjelmointiohjeet 240
Tyoskentelytavat 240

Automaaattinen lastuamistietojen
laskenta 72, 84

Automaattinen tyodkalun
mittaus 72

Avainluku 299
Avoimet muotonurkat: M98 140

B
BAUD-luvun asetus 300

D
Dialogi 55
Digitointitiedot
toteutus 212

E
Ellipsi 277
Esitys kolmessa tasossa 285
Ethernet-liitanta
konfigurointi 304
litdntamahdollisuudet 303

Verkkoaseman yhdistaminen ja
irroitus 52

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

F

FK-ohjelman muunnos
selvakieliohjelmaksi 38

FK-ohjelmointi 118
Apupisteet 122
Dialogin avaus 119
FK-ohjelman konvertointi 125
Grafiikka 118
Perusteet 118
Suhteelliset vertaukset 123
Suljetut muodot 125
Suorat 120
Ympyréakaariradat 120

FNxx. Katso Q-parametri-
ohjelmointi

G
Graafinen simulointi 288
Grafiikka
ohjelmoinnissa 57
Osakuvan suurennus 58
Grafiikka
Kuvaustavat 284
Osakuvan suurennus 286

H

Hakemisto 40
kopiointi 45
luonti 44

|
Isojen/pienten kirjainten vaihto 60

J
Jarjestelmatietojen luku 265

K

Kaanto
koneistustasolle 19, 228

Kéantoakselit 146

Kaavojen sisaansyotto 270

Kalvinta 157

Karan kierrosluku 17
muuttaminen 18
sisaansyottdo 18, 68

Karan suuntaus 236

Kasipyorapaikoituksen
paalletallennus 143

Kayttajaparametrit 309
konekohtaiset 309
yleiset

3D-kosketusjarjestelmalle ja

digitoinnille 318

koneistukselle ja
ohjelmanajolle 327

TNC-naytoille,
TNC-editorille 321

ulkoiselle
tiedonsiirrolle 317

Kayttoajat 314

Kayttokentta 5

Kayttotavat 5

Ketjutus 243

Kierteen lastuaminen 165

Kierteen poraus
ilman tasausistukkaa 164
tasausistukalla 163

Kierto 225

Kiertoakseli 144
matkaoptimoitu ajo 144
Nayton pienennys 145

Kiertoakselin matkaoptimoitu

ajo: M126 144

Kierukkainterpolaatio 114
Kierukkalinja 114

Indeksi



Indeksi

K

Kiintolevy 33

Kommenttien lisédys 59

Koneen akseleiden ajo 15
askelsyotolla 17
elektonisella kasipyoralla 16
ulkoisilla suuntanappaimilla 15

Koneen kiinteat
koordinaatit: M91/M92 135

Koneistuksen keskeytys 292
Koneistusajan maaritys 288
Koneistustason kaanté 19
manuaalinen 19
Toimenpiteet 231
Tyokierto 228
Koneparametrit
3D-kosketusjarjestelmalle 318

TNC-naytole ja
TNC-editorille 321

ulkoiselle tiedonsiirrolle 317
Koordinaattimuunnokset
Yleiskuvaus 219
Kulmatoiminnot 257
Kuula 281
Kuvaruutu 3

L

Laserleikkaus,
Lisdtoiminnot 149

Lastuamistietojen laskenta 84
Lastuamistietojen taulukko 84
Tiedonsiirto 89
Lause
lisdys 56
muuttaminen 56
posto 56
Lauseen esiajo 294
Lierio 279
Lieridvaippa 202
Lisdakselit 29

L

Lisadtoiminnot 134
karalle 135
kiertoakseleille 144
koordinaattimaarittelyille 135
laserleikkaustoiminnoille 149
maarittely 134
ohjelmanajon tarkastukselle 135
ratakdyttaytymiselle 138

l-lauseen generointi, 312

Look ahead 142

M
Mittakerroin 226
Mittakerroin akselikohtaisesti 227
Mittayksikdn valinta 54
MOD-toiminnot

lopetus 298

valinta 298

M-toiminnot. Katso
lisatoiminnot

Muodon jatté 96
Muotoon ajo 96
Muotorailo 200
Muototyokierrot. Katso Sl:-tyokierrot

N

Nayton ositus 4

NC:n ja PLC:n synkronointi 269

NC-virheilmoitukset 64

Nollapisteen siirto
nollapistetaulukoilla 221
ohjelmassa 220

Normaalipinta 216

Nurkan pyoristys 108

o
Odotusaika 235
Ohjeet virheilmoituksilla
Ohjelma
avaus 54
editointi 56
jasentely 58
-rakenne 53

Ohjelman hallinta. Katso
tiedostonhallinta

Ohjelman kutsu

Mielivaltainen ohjelma
aliohjelmana 242

tyokierron kautta 235

Ohjelman nimi. Katso
tiedostonhallinta: Tiedostonimi

Ohjelman testaus

maarattyyn lauseeseen saakka 290

suoritus 290
Yleiskuvaus 289
Ohjelmanajo

jatkaminen keskeytyksen
jalkeen 293

keskeytys 292
Lauseen ohitus 296

mielivaltainen sisaantulo
ohjelmaan 294

suoritus 291
Yleiskuvaus 291
Ohjelmanosatoisto 241

kutsu 242
ohjelmointi 242
Ohjelmointiohjeet 241
TyOskentelytavat 241
Ohjelmisto numero 299
Ohjelmointigrafiikka 57
OHJE-tiedostot
naytté 313
Option numero 299
Osaperheet 254

Indeksi



P
Paaakselit 29
Paallekytkentd 14
Paikkataulukko 75
Paikoitus

kaannetylla
koneistustasolla 137

kasin sisaansyottaen 24
Palettitaulukot
kasittely 66

Parametriohjelmointi. Katso Q-
parametriohjelmointi

Peilaus 224
Perusjarjestelma 29
Peruspisteen asetus 18
ilman 3D-kosketusjarjestelmaa 18
Peruspisteen valinta 32
Perusteet 28
Pikaliike 68
Pinnannormaali 82
Pistojonot
suoralla 187
Yleiskuvaus 185
ympyrakaarella 186

Pistokesijoittelu
Tiedonsiirtoliténnat 331

Pitkan reijan jyrsinta 179

PLC:n ja NC:n synkronointi 269

Polaariset koordinaatit
Napapisteen maarittely 30
Perusteet 30

Polku 40

Poraus 156

Poraustydkierrot 154

Puskuripariston vaihto 338

Pyérean uran jyrsinta 181

Pyoristyssade suoran patkien
valilla: M112 139

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Q-parametri 262

Arvojen siirto PLC:hen 269
esivaratut 273
formatoimaton tulostus 262
formatoitu tulostus 263
tarkastus 260

Q-parametriohjelmointi 252

Jos/niin-haarautuminen 259
Kulmatoiminnot 257
lisdtoiminnot 261

matemaattiset
perustoiminnot 255

Ohjelmointiohjeet 252
Ympyrakaarilaskennat 258
Ympyrakaarilaskenta 258

Rataliikkeet 102

Napakoordinaatit 112
Suora 113
Yleiskuvaus 112

Ympyrékaarirata
tangentiaalisella liitynnalla
114

Ympyrékaarirata
napapisteen Pol CC ympari
113

Suorakulmaiset koordinaatit 102
Suora 103
Yleiskuvaus 102
Ympyrékaarirata
keskipisteen ympari 105
Ympyrékaarirata
maaritellylla sateella 106

Ympyrékaarirata
tangentiaalisella liitynnalla
107

Vapaa muodon ohjelmointi FK.
Katso FK-ohjelmointi

R
Ratatoiminnot 93
Perusteet 93
Esipaikoitus 95
Ympyrat ja ympyrakaaret 94
Referenssipisteen yliajo 14
Reikékaari 186

S
Sadekorjaus 79
Nurkan koneistus 81
sisdansyottd 80
Sisénurkat 81
Ulkonurkat 81
Selvékielidialogi 55
Sivuttaissilitys 199
Sl-tyokierrot
Aineenpoisto/Rouhinta 198
Esiporaus 197
Muototiedot 195
Paallekkadiset muodot 193
Sivusilitys 199
Syvyyssilitys 199
Tyokierron muoto 193
Yleiskuvaus 191
Spline-interpolaatio 130
Lauseformaatti 130
Sisdansyottoalue 131
Sulkumerkkilaskenta 270
Suora 103, 113
Suorakulmakaulan silitys 172
Suorakulmatasku
rouhinta 169
silitys 170
Suvékuvaus 285

Indeksi
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S
Syottdéarvo 17

kiertoakseleilla: M116 144

muuttaminen 18
Syottdarvokerroin 141

Syottéarvokerroin
sisdanpistossa: M103 141

Syvéaporaus 155
Syvyssilitys 199

T
Takaupotus 161
Tarvikkeet 11
Taskulaskin 63
Taysympyra 105
Teach In 103
Tekstitiedosto
avaus 60
Editointitoiminnot 60
lopetus 60
Poistotoiminnot 61
Tekstilohkon etsintéd 62

Tiedonsiirto-
nopeus 300

Tiedonsiirto-
ohjelmisto 302

Tiedonsiirtoliitanta
asetus 300
osoitus 301
Pistoliitinsijoittelu 331

T
Tiedostonhallinta
Hakemisto
kopiointi 45
luonti 44
konfigurointi MOD-toiminnolla 309
kutsu 34, 42
Laajennettu 40
Yleiskuvaus 41
Standardi 34
Taulukoiden kopiointi 45
Tiedostojen merkinta 47
Tiedostojen ylikirjoitus 51
Tiedoston kopiointi 35, 45

Tiedoston nimeaminen uudelleen
38, 47

Tiedoston poisto 35, 46
Tiedoston suojaus 39, 48
Tiedoston valinta 34, 44
Tiedostonimi 33
Tiedostotyyppi 33
ulkoinen tiedonsiirto 36, 49
Tiedostotila 34, 42
Tietojen varmistus 33
Tilan naytté 7
lisanayttd 8
yleinen 7
TNC 426 B, TNC 430 2
TNCremo 302
Trigonometria 257
Tyokalukorjaus
kolmiulotteinen 82
Pituus 78
Sade 79

T
Tyokalun liikkeet
ohjelmointi 55
Tyokalun mittaus 72
Tydkalun nimi 69
Tyokalun numero 69
Tyokalun pituus 69
Tyokalun sade 70
Tyokalun teramateriaali 86
Tyokalun vaihto 77
automaattinen 77
Tyokalutaulukko
editointi 73
Editointimahdollisuudet 71
Editointitoiminnot 74
lopetus 73
Tyokalutiedot
Delta-arvot 70
kutsu 76
maérittely ohjelmaan 70
maarittely taulukkoon 71
Tyokalutyypin valinta 72
Ty6kappaleen asemat
absoluuttinen 31
inkremenatalinen 31
suhteellinen 31

Tyokappaleen materiaalin méaarittely
85, 86

Tyokierto
kustu 153
maarittely 152
Ryhmat 152
Tyoskentelytilan valvonta 290, 309
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Uran jyrsintda 178
heilurimainen 179

\")

Vakio
ratanopeus: M90 138

Valjennys 158
Verkkoaseman asetukset 304
Verkkoaseman liitdnta 52
Verkkokirjoitim 52, 306
Viiste 103
Virheilmoitukset 64

ohjeet 64

tulostus 261
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w
WMAT.TAB 85

Y
Ylesiporaus 159
Ympyrakaarilaskennnat 258
Ympyrékaarirata 105, 106, 107, 113, 114
Ympyrakaulan silitys 176
Ympyrakeskipiste CC 104
Ympyréatasku

rouhinta 173

silitys 175
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M M-toiminnon vaikutus Vaikutus lauseessa Alku Loppu Sivu
MOO Ohjelman ajo SEIS/ Kara SEIS/ Jadhdytysneste POIS 135
MO02 Ohjelman ajo SEIS /Kara SEIS/ Jaahdytysneste POIS/ Paluu lauseeseen 1

tilan ndyton poisto (koneparametreista riippuen) 135
MO03 Kara PAALLE mydtapaivaan
M04 Kara PAALLE vastapaivaén
MO05 Kara SEIS 135
MOQ6 Tyokalun vaihto. Kara SEIS/ Ohjelman ajo SEIS (koneparametreista riippuen) 135
M08 Jadhdytysneste PAALLE
MQ9 Jadhdytysneste POIS 135
M13 Kara PAALLE myotapaivaan/ Jadhdytysneste PAALLE
M14  Kara PAALLE vastapaivaan/ Jadhdytysneste PAALLE 135
M30 Kuten M02 135
M89 Vapaa lisdtoiminto tai

tyokierron kutsu tapauskohtaisesti (riippuu koneparametreista) 153
M90 Vain jattamatavalla: vakio ratanopeus nurkka-ajossa 138
M91 Paikoituslauseessa: koordinaatteja verrataan koneen nollapisteeseen 135
M92 Paikoituslauseessa: koordinaatteja verrataan koneen valmistajan asettamaan asemaan,

esim. tyokalunvaihtoasemaan 135
M94  Pyoritysakselin vahennetty naytté arvoon alle 3600 145
M97 Pienten muotoaskelten koneistus 139
M98 Avoimen muodon taydellinen koneistus 140
M99 Tyodkiertojen lausekohtainen kutsu 153
M101 Automaattinen tydkalun vaihto kun tydkalun maks. kdyttdaika on ylittynyt
M102 M101:n poisto 77
M103 Sydéttdarvon alennus sisdanajoliikkeelle kertoimella F% 141
M105 Koneistus ensimmaisella kv-arvolla
M106 Koneistus toisella kv-arvolla 330
M107 Virheilmoitus kun varatydkalu on ylimittainen
M108 M107:n poisto 77
M109 Vakio ratanopeus tyokalun sarméassa ympyrankaariajossa

(syoton lisdys ja véhennys)
M110 Vakio ratanopeus tydkalun sarmassa ympyrankaariajossa

(vain sy6ton vahennys)
M111 M109:n/ M110:n poisto 142
M114 Automaattinen koneen geometrian korjaus kaytettdessa tydstdotason kaantda
M115 M114:n poisto 146
M116 Syotto kulma-akseleilla mm/min 144
M118 Paikoituksen tallennus kasipyoralla automaattiajossa 143
M120 Sédekompensoidun muodon esilaskenta (LOOK AHEAD = katso eteenpain) 142
M126 Pyoritysakseleiden ajo lyhinta reittia
M127 M126:n poisto 144
M128 Tyokalun karjen paikoitus tydstotason kaantoa kaytettdessa (TCPM)
M129 M128:n poisto 147
M130 Paikoitus normaalin koordinaatiston asemaan tyostotason kdantda kaytettdessa 137
M134 Tarkka pysahdys ei-tangentiaalisten muotojen kulmissa pyoéritysakseleilla paikoitettaessa
M135 M134:n poisto 148
M200 Laserleikkaus: Ohjelmoidun jannitteen suora syotto
M201 Laserleikkaus: Jannite likematkaan verrattuna
M202 Laserleikkaus: Jannite nopeuteen verrattuna
M203 Laserleikkaus: Jannite aikaan verrattuna (nousun mukaan)
M204 Laserleikkaus: Jannite aikaan verrattuna (pulssin mukaan) 149
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