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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tassa kasikirjassa esitelladn toiminnot, jotka ovat kaytettavissa
seuraavissa ja sitd uudemmissa TNC-ohjelmistoversioissa.

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 476-xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 477-xx
TNC 426 M 280 476-xx
TNC 426 ME 280 477-xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 476-xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 477-xx
TNC 430 M 280 476-xx
TNC 430 ME 280 477-xx
TNC 410 286 060-xx
TNC 410 286 080-xx

Kirjainmerkinnat E ja F tarkoittavat TNC:n vientiversiota.
Vientiversioita koskee seuraava rajoitus:

Suoraviivaiset liikkeet samanaikaisesti enintdan neljalla akselilla

Koneen valmistaja sovittaa TNC:ssé kaytettavat tehoarvot
koneparametrien avulla erikseen kutakin konetta varten. Nainollen
tama kasikirja sisaltdd myos sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat
koske kaikkia TNC-versioita.

Téllaisia TNC-toimintoja, jotka eivat ole kdytettavissa kaikissa koneissa,
ovat esimerkiksi seuraavat:

3D-jarjestelman kosketustoiminto
Digitointioptio

Tybkalun mittaus jarjestelmalla TT 130
Kierteen poraus ilman tasausistukkaa

Ajo takaisin muotoon keskeytyksen jalkeen

Ottakaa yhteys koneen valmistajaan, mikali haluatte tarkempia tietoja
koneellanne ohjattavista yksittaisista toiminnoista.

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

@ Kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirja:

Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu
erillisessa kasikirjassa. Kaanny HEIDENHAINin puoleen,
kun tarvitset tata kayttajan kasikirjaa. Tunnusnumero:
329 203-xx.
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Tarkoitettu kayttoalue

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

Uudet toiminnot NC-ohjelmistossa 280 476-xx

Kierteen jyrsinnan tyokierrot 262 ... 267 (katso ,, Perusteet kierteen
jyrsinnalle” sivulla 209)

Kierteen porauksen tydkierto 209 laskunkatkaisulla (katso , KIERRE-
PORAUS LASTUNKATKOLLA (Tyokierto G209, ei TNC 410)" sivulla
207)

Tyokierto 247 (katso ,,PERUSPISTEEN ASETUS (Tyokierto G247, ei
TNC 410)" sivulla 301)

Kahden lisatoiminnon M sisdansydttd (katso , Lisdtoiminnot M ja
sisaansyottd” sivulla 148)

Ohjelmanajon pysaytys koodilla M01 (katso ,, Valinnainen ohjelmana-
jon pysaytys” sivulla 386)

NC-ohjelman automaattinen kdynnistys (katso ,, Automaattinen
ohjelmankaynnistys (ei TNC 410)" sivulla 383)

Nayttokuvan ositus palettitaulukoiden yhteydesséa (katso , Naytto-
kuvan ositus palettitaulukon toteutuksessa” sivulla 95)

Uudet tydkalutaulukon sarakkeet TS-kalibrointitietojen kasittelya
varten (katso , Tydkalutietojen sisdansyo6ttd ohjelmaan” sivulla 101)

Mielivaltaisen kalibrointitietojen lukumaaran kasittely kytkevalla
kosketusjarjestelmalla TS (katso kosketusjarjestelman kayttajan
kasikirjaa)

Tyokierrot tydkalun automaattiseen mittauksen poytakosketusjarje-

stelmélld TT ohjelmointikoodeilla DIN/ISO (katso kosketusjarjestel-
man tyokiertojen kasikirjaa)

Uusi tyokierto 440 koneen akselisiirtyman mittaukseen
poytakosketusjarjestelmalla TT (katso kosketusjarjestelman
tyokiertojen kasikirjaa)

Telehuoltotoimintojen tuki (katso , Telepalvelu (ei TNC 410)" sivulla
419)

Festlegung des Anzeigemodus flr mehrzeilige Satze, wie z.B.
Zyklus-Definitionen (katso , Yleiset kdyttajaparametrit” sivulla 422)

M142(katso ,,Modaalisten ohjelmatietojen poisto: M142 (ei TNC
410)" sivulla 164)

M143(katso , Peruskdannon poisto: M143 (ei TNC 410)" sivulla 164)

M144(katso , Koneen kinematiikan huomiointi TOD/ASET-asemissa
lauseen lopussa: M144 (ei TNC 410)" sivulla 172)

Ulkoinen kayttdmahdollisuus LSV-2-liitdnnadn kautta (katso ,, Ulkoi-
sen kayttdoikeuden sallinta/esto” sivulla 420)



Muuttuneet toiminnot ohjelmaversiossa
280 476-xx

Syottdarvon yksikkd koodilla M136 vaihtunut yksikdsta pm/U
yksikdksi mm/U (katso , Syottoarvo yksikdssa millimetri/karan kier-
ros: M136 (ei TNC 410)" sivulla 160)

Muotojen muistitilan suuruus SL-tyokierroilla on kaksinkertaistunut
(katso ,, SL-tyokiertojen ryhma Il (ei TNC 410)" sivulla 266)

ja M92 ovat nyt mahdollisia kddnnetyssa koneistustasossa (katso
. Paikoitus kddnnetyssa jarjestelmassa” sivulla 308)

NC-ohjelman néytto palettitaulukoiden kasittelyssa (katso ,Jatkuva
lauseajo ja yksittéislauseajo” sivulla 8) ja (katso , Nayttokuvan ositus
palettitaulukon toteutuksessa” sivulla 95)

Uudet/muuttuneet kuvaukset tassa kasikirjassa

TNCremoNT (katso ,, Tiedonsiirto vélilla TNC ja TNCremoNT" sivulla
398)

Sisdansyottdmuotojen yhteenveto (katso , TNC-toimintojen siséan-
syottdomuodot ja yksikdt” sivulla 443)

Esilauseajo palettitaulukoilla (katso , Mielivaltainen sisdantulo ohjel-
maan (Lauseen esiajo)” sivulla 380)

Puskuriparistojen vaihto (katso ,Puskuripariston vaihto” sivulla 445)
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1.1 TNC 410, TNC 426 ja TNC 430

1.1 TNC 410, TNC 426 ja TNC 430

HEIDENHAIN TNC'-ohjaukset ovat verstaskayttéon tarkoitettuja
rataohjauksia, joilla ohjelmoidaan tavanomaisia jyrsinta- ja porausteh-
tavia helposti ymmarrettavan selvakielidialogin avulla suoraan kone-
elle. Ne on suunniteltu kaytettavaksi jyrsin- ja porakoneissa seka
koneistuskeskuksissa. TNC 410 voi ohjata enintdan neljaa akselia, TNC
426 voi ohjata enintéan viittd akselia, TNC 430 voi ohjata enintdan
yhdeksaa akselia. Lisaksi voit ohjelmoida karan kulma-aseman asetuksia.

Sisdanrakennetulle kiintolevylle voit tallentaa mielivaltaisen méaaran
ohjelmia myds silloin, jos olet laatinut ne ulkoisesti tai digitoimalla.

Nopeita laskutoimituksia varten voit milloin tahansa kutsua naytélle
taskulaskimen.

Kayttokenttad ja ndytdnkuvan ositus ovat suunnitellut niin, etta voit
paasta kaikkiin toimintoihin nopeasti ja yksinkertaisesti.

Ohjelmointi: HEIDENHAIN dialogi ja DIN/ISO

Ohjelmien laatiminen on yksinkertaista kayttdjaystavallisella
HEIDENHAIN-selvakielidialogilla. Ohjelmointigrafiikka esittaa yksittaiset
koneistusvaiheet ohjelman sisédnsy6ton aikana. Mikali sinulla ole
kaytettavanasi NC-saantdjen mukaista kappaleen piirustusta, voit
kayttda apunasi vapaata muodon ohjelmointia FK. Tydkappaleen konei-
stuksen graafinen simulointi on mahdollista seké ohjelman testauksen
ettd ohjelmanajon aikana. Liséksi voit ohjelmoida TNC’-ohjauksia
myds DIN/ISO- tai DNC-kaytolla.

Ohjelmaa voidaan syottaa sisaan ja testata myos silloin, kun toisella
ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tykappaleen koneistusta.
Ohjauksilla TNC 426 ja TNC 430 voit my06s testata ohjelman sama-
naikaisesti, kun toista ohjelmaa parhaillaan suoritetaan.

Yhteensopivuus

TNC voi suorittaa kaikkia koneistusohjelmia, jotka on laadittu
HEIDENHAIN-rataohjauksella TNC 150 B tai sitd uudempi versio.

1 Johdanto



1.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Kuvaruutu

TNC voidaan toimittaa vaihtoehtoisesti varimonitorilla BC 120 (CRT)
tai littedlla varimonitorilla BF 120 (TFT). Ylla oikealla oleva kuva esittaa
monitorin BC 120 kayttéymparistodda ja keskella oikealla oleva kuva
esittdd monitoria BF 120.

HEIDENHAIN

Otsikkorivi

Kun TNC on kytketty paalle, kuvaruudun otsikkorivilla naytetéaan
valittua kayttdtapaa: vasemmalla konekayttotapa ja oikealla ohjel-
mointikadyttdtapa. Otsikkorivin suuremmassa kentdsséa on se
kayttotapa, jolle monitori on kytkettyna: siihen ilmestyvat dialogi-
kysymykset ja tekstiviestit (Poikkeus: Kun TNC néyttda vain
grafiikkaa). ' 5

Ohjelmanappsimet | DEE A
Alarivilla TNC nayttdd muita ohjelmanappainpalkin toimintoja. ' ,
Nama toiminnot voit valita niiden alla olevien nappéinten avulla. ~ |5 B B E B
Heti ohjelmanappainpalkin ylapuolella olevassa kapeassa palkissa . . o ©
naytetaan niiden ohjelmanéappainpalkkien lukumaaraa, jotka voit B Bm
valita vieressa olevien mustien nuolindppéinten avulla. Voimassa
olevaa ohjelmanéappainpalkkia naytetaan kirkkaana.
Ohjelmanappainten valintapainikkeet

Ohjelmanappainpalkin vaihto

Nayttokuvan osituksen asetus

Nayton vaihtonappain kone- ja ohjelmointikdyttotapoja varten

Lisanappaimet BC 120 -monitorille
Monitorin magneettisuuden purku; Monitoriasetusten paavalikon
lopetus
Paavalikko kuvaruudun ndyttdasetuksia varten: .7
Pasvalikolla: Kirkaskentan siirto alaspain S
Alavalikolla: Arvon pienennys; Nayttdsivun siirto vasemmalle
tai alaspain
Paavalikolla: Kirkaskentan siirto ylospain
Alavalikolla: Nayttdsivun siirto oikealle tai yléspain
Paavalikolla: Alavalikon valinta

Alavalikolla: Alavalikon lopetus

Paavalikon dialogi Toiminto

KIRKKAUS Kirkkauden muutos

KONTRASTI Kontrastin muutos
VAAKASUUNTA Néayttokuvan vaakasuuntainen siirto
PYSTYSUUNTA Nayttdkuvan pystysuuntainen siirto

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 3
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1.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Paavalikon dialogi

Toiminto

PYSTYKOKO Nayttdkuvan korkeuden muutos
PULLISTUS Nayton pullistusvaaristyman korjaus
KURISTUS Nayton kuristusvaaristyman korjaus
KIERTO Nayton vinouden korjaus
VARILAMPO Varilampotilan muutos

PUNAINEN Punaisen variasetuksen muutos
SININEN Sinisen vériasetuksen muutos
TAKAISIN Ei toimintoa

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

Nayttokuvan osituksen asetus

Kéyttdja valitsee nayttdkuvan osituksen: ndin TNC voi esittaa
samanaikaisesti vasemmassa nayttoikkunassa esim. ohjelmaa
kayttdtavalla Ohjelman tallennus/editointi ja oikeassa nayttdikkunassa
esim. ohjelmointigrafiikkaa (vain TNC 410). TNC:n nayttdma ikkuna
riippuu valitusta kayttotavasta.

Nayttékuvan osituksen asetus:

—~ Paina nayttdkuvan osituksen vaihtondppainta:
L) Ohjelmanappainpalkki esittaa mahdolliset nayttékuvan
ositukset, katso , Kayttétavat”, sivu 6

GRAPHICS

PGH + Valitse nayttokuvan ositus ohjelmanappaimella
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Kayttokentta

Kuva esittaa kayttokentan ndppaimia, jotka on ryhmitelty toimintojensa
mukaisesti:

Aakkosnappaimistotekstin ja tiedostonimien sisdansyottoa seka
DIN/ISO-ohjelmointia varten

Tiedostonhallinta
Taskulaskin (ei TNC 410)
MOD-toiminnot
OHJE-Toiminto
Ohjelmointikayttotavat
Konekayttotavat
Ohjelmointidialogin avaus
Nuolindppaimet ja hyppysosoitus GOTO
Lukuarvojen sisdansyottd ja akselin valinta

Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi ohjekirjan
ensimmaiselle taittosivulle. Ulkoiset ndppaimet, kuten esim.
NC-kdynnistysnappain, esitellddn koneen kayttoohjekirjassa.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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1.3 Kayttotavat

1.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

Koneen asetukset tehdaan kasikayttotavalla. Talla
kayttotavalla voidaan paikoittaa koneen akselit joko
manuaalisesti tai askelsy6tolla, asettaa peruspisteet

ja kdantaa koneistustasoa.

Elektronisen kasipyoran kayttotapa tukee koneen
akseleiden manuaalista syottoa elektronisen

kasipyoran HR avulla.

Ohjelmanappaimet nayttokuvan ositusta varten
(valitaan edelld kuvatulla tavalla, TNC 410: katso
nayttokuvan ositusta jatkuvalla lauseajolla)

Manual operation Progrann ing

Manual operation

Ikkuna Ohjel-
manappain
Paikoitusasemat
POSITION
Vasen: paikoitusasemat, oikea: POSITION
tilan néyttt') STATUS

Paikoitus kasin sisaansyottaen

Talla kayttotavalla voidaan ohjelmoida yksinkertaisia
syottdliikkeitd, esim. tason jyrsintaa tai esipaikoitusta
varten. Myos pistetaulukot digitointialueiden

maarittelemiseksi asetetaan tassa.

Ohjelmanappaimet nayttokuvan ositusta varten

lkkuna Ohijel-
manappain

Ohjelma

PGH
Vasen: ohjelma, oikea: tilan Pe
néyttt’) (vain TNC 426, TNC 430) STATUS
Vasen: ohjelma, oikea: yleiset PGH +
ohjelmatiedot (vain TNC 410)
Vasen: ohjelma, oikea: asemat ja PGH +
koordinaatit (vain TNC 410) FSratis
Vasen: ohjelma, oikea: tyokalujen PGH -
tiedot (vain TNC 410) sTaTUs
Vasen: ohjelma, oikea: koordin- PGH -
aattimuunnokset (vain TNC 410) CsTans

L e
wor kX +6.278 AcTL.
*Y +2.808 | | 45" s X -152.850
+@ -95.962 by s
*: 2 aea Yoo e Y +82.145
. 45 vavo0z.772
#C  +357.479 # C -29642.638 2 +108.490
nes S 0.034 | sastc rotation v0.co0 | | [wow. X -152.858
Te 2 s 150 Fe Y +82.145 T
 — 0% S-1IST 7:48 Zz  +108.498 T
""" 1% s-MOM LIMIT 1 s M5/9
Touoh | DATUM | NGRe- | SDROT | oo Touon INGRE- | DATUM TooL
‘ M ‘ S ‘ Fool oo | wer || Q| weoe | M ‘ S | eroae e

Positioning with manl.data input |Test run Positioning with manl.data input
e N26 1% 617 sseoos
1o To Gy G S0+ U e N38 G200 0208 = +2 0281 = -28 0286 = >
20 617 640 60 + ? e N O R oo Soniiag G40 Mee
% 6201 REAMING
N2 654 ko1 Yot 21 690+ M 0208 = 2 sSET-UP CLEARANCE
N30 G415 0263-+0 0264=+0 03260 03270 Q281 = -28 sDEPTH
0308-0 0261=+0 0320-0 0260-+100 Q286 = 150 sFEED RATE FOR PLNGNG
0301+ 0306-0 03050 0331++0 2 0211 = 8 sDWELL TIME AT DEPTH
033240 + 0208 = 30008 ;RETRACTION FEED RATE
0203 = +@ sSURFACE COORDINATE  »
B s | [|3 st oo || |Nggg393es %SMDI &7l +
) gusovon Lt
X -24.162 +45.013 7 +253.614) e X j38.110
+C -0.8214b  +193.136 +55.950 T2
S 939.009 2 +69.315 I
wor. T zsam fo W s 3158 M5/9
STATUs | sttus | status | SIATUS | STAIUS |stams or PRGE | pace seem | en o | e
Po POS. T00L | faer. | peoBE | M FuNer. 1 NC BLOCK
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Ohjelman tallennus/editointi

Koneistusohjelmat luodaan talla kdyttdtavalla. Vapaa
muodon ohjelmointi ja Q-parametritoiminnot antavat
ohjelmointiin monipuolista tukea ja lisdmahdollisu-
uksia.

Ohjelmointindppédimet nayttdkuvan ositusta varten
(vain TNC 410)

prosran in |Programming and editing

full seauence

%NEU G?71 #

N10 G30 G17 X+@8 Y+@ 2-40 *

N28 G31 G99 X+18@8 Y+100 Z2+0 *

N49 T1 G17

S5800 *

N50 GOO G40 G9O@ Z2+250 *
NBO X-38 Y+50 *

N70 GO1 2-38 F200 *
N80 GOB1 G41 X+@ Y+50 *
NSO X+508 Y+100 *
N10@ G25 R28 *

Programming and editing

ZNEW G71 #

N1@ G30 G17 X+@8 Y+@ 2-40%
N28 G31 X+188 Y+100 2+0#
N30 GO0 G990 Z2+100 G40*
N49 G200 Q288 = +2 Q201 =

-28

Q286 = +158 0282 = +5 Q218 = +0@
Q203 = +@ 0284 = +50%*
N5@ G?79 M3%*
N98989999 “%NEW G71 *
AciL. X +0.295
+0.260 T
+0.240 F o
S M5/9
t |3 \ 0| oo

N119 X+180 Y+508 #*
1 N120 X+58 Y+0 #
Ikkuna Ohijel- N13@ G26 R15 *
manappain N140 X+8 Y+58 *
pp N150 GO0 G40 X-20 *
Ohjelma w1 m= ]
PGM
Vasen: ohjelma, oikea: apukuvan —
nayttd tyokiertojen ohjelmoinnissa FIGURE
Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmoin- —
tigrafiikka GRAPHICS
Ohjelmointigrafiikka
GRAPHICS

Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen kayttotavalla TNC simuloi
ohjelmia ja ohjelmanosia, minka avulla voidaan
|6ytad mahdolliset ristiriitaiset, virheelliset tai vaarat
sisdansyottotiedot seka tydskentelytilan puutteet.
Simulointi esitetdan graafisesti eri kuvakulmista.

Ohjelmanéappéimet nayttokuvan ositusta varten:

katso ,Jatkuva lauseajo ja yksittaislauseajo”, sivu 8.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Prosran rin | T@st run

full seauence

Test run

EY 671+

N10 630 GI? X+0 Y+0 2-40 +

20 G31 630 X+100 1+100 2+ *

N4D T1 617 5000 *

NS0 GOO G40 GO 2+250 +

6O X-30 1450 *
70 Go1 2-30 F200 +
NBD GO1 G41 X+0 Y450
NS0 ¥+50 Y+100 +
N100 625 RZ0 +

N110 X+100 V+50 +

“c210 671 *
1110 G30 617 K+@ Y40 2-40%

120 G31 X+100 1+100 20+

130 G99 T1 L+@ RvG+

140 G99 T2 L+@ R+3+

150 T1 617 $3500%

160 GOO 690 Z+260 G40+

170 G213 0206 = +2 0201 = -20 0206 = >
N80 G79 H3x

NS0 G77 PO1 +2 PO2 -30 PO3 +5 POG 250 >
1100 G214 0200 = +2 0201 = -20 0206 = >
110 G79 M3+

00:07:15

N120 K+50 Y40 * NoWL. X +8.670
N30 626 =15 + Y +0.755 T
N140 X+B Y+50 # Z +8.728 F %]
150 GO0 640 K-20 * [ 00:03:19 S M5/9
B l@ym" SEE W \ o [ =] [ ‘ B | )= ‘ T[T | e \ S =
[w] START FORM o [m] START
7
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1.3 Kayttotavat

Jatkuva lauseajo ja yksittaislauseajo

JatkUVaSSB Ohjelmanajossa TNC toteuttaa Ohjelman Program run, full sequence Test run Program run, full sequence
joko loppuun saakka tai manuaaliseen tai ohjel- pr— %C218 671 *

H N1 G30 G17 X+0 Y+ Z-40 + N1@ G308 G17 X+0 Y+0 Z2-40%
moituun keskeytykseen saakka. Keskeytyksen NZe 631 Xriso Vi100 Z+os
. . . . + +6#*
jalkeen voit jatkaa ohjelmanajoa uudelleen. e o N4D G99 T2 L+8 R+3+

N5@ T1 G17 S3500%

e . . . . . 60 30 150 + N6@ GBO G980 2+250 G4B*
Yksittéislauseajossa jokainen lause aloitetaan erikseen s NZp o213 0288 = +2 0201 = -20 0206 =
painamalla ulkoista kéynnistyspainiketta e - Nios’e21i°0z08 £%2 7220172 3 0200 0
Ohjelmanappaimet nayttokuvan ositusta varten *121.239 Y +211.280 7  +327.582| . X 10.670

+C -08.0852+b +192.817 o
Ohiel S 359.893 2 +e.720 I
el- ACTL. T30438 s 50 Fo 53 S
Ikkuna e =
manappéin EIZE | e ][RR DD
Ohjelma
PGM
Vasen: ohjelma, oikea: tila (vain PoH
TNC 426, TNC 430) sTATUS
Vasen: ohjelma, oikea: grafiikka T
(vain TNC 426, TNC 430) GRAPHICS
Grafiikka (vain TNC 426, TNC 430)
GRAPHICS
Vasen: ohjelma, oikea: yleiset PaH +
. . . PGM
ohJeImatledot (vain TNC 410) STATUS
Vasen: ohjelma, oikea: asemat ja FaH -
. . . POS.DISP.
koordinaatit (vain TNC 410) sTATUS
Vasen: ohjelma, oikea: tydkalujen PBH +
. . T0OL
tiedot (Valﬂ TNC 41 O) STATUS
Vasen: ohjelma, oikea: koordinaat- PGH +
. . C.TRANS.
timuunnokset (vain TNC 410) $TATUS
Vasen: ohjelma, oikea: tydkalun Pem -
. . T.PROBE
mittaus (vain TNC 410) STATUS

Ohjelmanappaimet nayttokuvan ositusta varten
palettitaulukoilla (vain TNC 426, TNC 430): katso
seuraavaa sivua

8 1 Johdanto



Ohjelmanappaimet nayttokuvan ositusta varten
palettitaulukoilla (vain TNC 426, TNC 430)

Ikkuna Ohjel-
manappain

Palettitaulukot

PALLET
Vasen: ohjelma, oikea: paletti- P
taulukko PALLET
Vasen: palettitaulukko, oikea: PALLET
tila sm+1us
Vasen: palettitaulukko, oikea: PALLET
Grafiikka GRAPHICS

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

1.3 Kayttotavat



ot

1.4 Tilan na

1.4 Tilan naytot

. Yleinen” Tilan naytto

Yleinen tilan ndyttd 1 kertoo sinulle koneen hetkellisen tilan. Program run, full seduence Progranning
Se ilmestyy automaattisesti kayttdtavoilla and eaiting
o . . . S . ZNEU G71 +
Yksittéislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo, ellei ndytdn osituksessa N18 G380 G517 X+0 Y+8 Z-40 #
ole valittu yksinomaan , Grafiikka”, ja N2D G31 G990 X+10@8 Y+180 2+0 #*
o o B A e A N4B T1 G17 S5080 *
Paikoitus ké&sin sisdansyottaen. NEB GBO G408 GIB Z+25@8 #*
Késikaytolla ja elektronisella kasipydrakaytdlla tilan naytto esitetdéan ﬁ?g égiazfggg,:zee *
suuressa ikkunassa. N8@ GB1 G41 X+@ Y+5@ *

N9B X+58 Y+1BQ *
[ ] B% S-IST 18:32

Tilan nayton informaatio

: : C | 2% S-MOM LIMIT 1
Symboli Merkitys +121.239 Y  +211.288 2  +327.582
IST Hetkellisaseman koordinaattien olo- tai asetusarvo +C -@.852+b  +192.817 s 359 893

ACTL . T 308438 5 B0 Fe M 5.9
- — — PAGE PAGE BEGIN END RESTORE AT TooL
Koneen akselit; TNC nayttaa apuakselit pienilld ) 0 T L] oy el | oL

kirjaimilla. Koneen valmistaja méaarittelee akseleiden
jarjestyksen ja lukumaaran. Katso koneen kayttdéohje-

kirjaa Program run. full sequence
M Syo6ttéarvon ndyttd tuumayksikdssa vastaa %C218 G71 *
kymmenesosaa vaikuttavasta arvosta. Kierrosluku S, N%g gg? ﬁiza§+$+153 %;gg*
syottdarvo F ja vaikuttava lisdtoiminto M N3@ G99 T1 L+@ R+g5#*
N4B G99 T2 L+@ R+3#
Ohjelmanajo on kéynnistynyt NEB T1 Gl7 sS3G5@o+*
* NEB GAO G9B 2+250 G40+
N78 G213 Q288 = +2 Q281 = -28 Q286 = »
N8@ G79 M3+
; ; N9@ G¢? PB1 +2 PB2 -38 PB3 +5 PB4 250 »
Akseli on lukittu N18B G214 0288 = +2 Q281 = -28 0286 = >
0 N11B G79 M3#
- ) : . nowL. X -47.225
Akselia voidaan ajaa kasipyoralla Y +34.635 T
A 2 +8.835
F @
S M5/9
Akseleita voidaan liikuttaa kdédnnetysséa koneistusta- BLOCKUISE RESTORE o on
kx sossa (vain TNC 426, TNC 430)
IQ_ Akseleita liikutetaan huomioimalla peruskaanto

10 1 Johdanto



Taydentavat tilan naytot

Taydentavat tilan naytdt antavat yksityiskohtaista informaatiota
ohjelman kulusta. Sen voi kutsua kaikilla kdyttotavoilla lukuunottamatta
kayttdtapaa Ohjelman tallennus/editointi.

Taydentavien tilan nayttdjen asetus paalle

—~ Ota esiin naytdn osituksen ohjelmanappéinpalkki
A\
PeH Valitse nayton esitys taydentavilla tilan naytoilla.

STATUS

Valitse taydentavat tilan naytot

E Vaihda ohjelmannappainpalkkia, kunnes
TILA-ohjelmanappéin ilmestyy

STATUS Valitse tdydentéva tilan nayttd, esim. yleiset
Pt ohjelmatiedot

Seuraavaksi esitetdan erilaiset taydentavat tilan naytot, jotka voidaan
valita ohjelmanappainten avulla:

staus | Yleiset ohjelmatiedot

PGM

Paaohjelman nimi

Kutsuttu ohjelma

Aktiivinen koneistustyokierto
Ympyran keskipiste CC (Napa)
Koneistusaika

Odotusajan laskin

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Programs STAT
PGH 8TAT1
CALL
Cy CL
OEF 17 RIGID TARPING
CC| H +22.50008 ﬂ DWELL
'¢" i) +35. 75008 b
(T) oo:00:00

11
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ot

1.4 Tilan na

saws | Paikoitusasemat ja koordinaatit

FOS.

Paikoitusnaytto

Paikoitusnayttdtapa, esim. Hetkellisasema
Koneistustason kaantdkulma (vain TNC 426, TNC 430)
Peruskaantokulma

smros | TyOkalujen tiedot
TooL

Nayttd T: Tyokalun numero ja nimi
Nayttd RT: Sisartyokalun numero ja nimi
Tydkaluakseli
Tyokalun pituus ja sade

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

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

Aktviivisen tyokalun ja (seuraavan) sisartykalun nayttd

staus | Koordinattimuunnokset

COORD.
TRANSF .

Paaohjelman nimi

Aktiivinen nollapisteen siirto (Tyokierto 7)

Aktiivinen kaantokulma (Tyokierto 10)

Peilatut akselit (Tyokierto 8)

Aktiivinen mittakerroin / mittakertoimet (Tyokierrot 11/ 26)
Keskijatkeen keskipiste

(katso , tyokierrot koordinaattimuunnoksille” sivulla 295)

12

DIST.
K +0.008
¥ +0.000
z +0.000
4B +0.362
+c +0.076
A +0.0060
k;% B+180.0660
C +30.0000
|<% Basic rotation +0.00006
Tool data T 1 SCHR
z L  +150.0008
1 R +3.50008
R2 +0. 0008
oL DR DR2
TAB  +0.1608 +@.1560
PGM  +0.10008 +B.1080
S CUR.TIME  TIME1 TIMEZ
80:12 62:00 B1:40
TOOL cALL 1 SCHR
BT a+—*
Programs STAT

Datum shift
H o +1B82.08088
Y +188.8088

Rotation
@ +12.50080

G:D Mirror image
oo HY
Scaling
K +0.0008 0.939500
P +0.8060 % ©.999500
z  +0.0008 ©.939560
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STATUS Ty6kalun mittaus
T00L
PROBE

Mitattavan ty6kalun numero
Nayttd, mitataanko tydkalun sade vai pituus

MIN- ja MAX-arvo yksittaisterdn mittauksessa ja mittaustulos
pyorivalla tydkalulla (DYN)

Tydkalun teran numero ja siihen liittyva mittausarvo. Mittausarvon
takana oleva tahti ilmoittaa, ettéd tydkalutaulukon toleranssi on
alitettu

srmus or] VOoimassa olevat lisatoiminnot M (ei TNC 410)

M FUMCT.

Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen lista
Koneen valmistajan sovittamien voimassa olevien M-toimintojen
lista

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Tool data T b

o

DY N

M-Funct ions
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1.5 Tarvikkeet

1.5 Tarvikkeet:
3D-kosketusjarjestelma ja

elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat

HEIDENHAINIn erilaisten 3D-kosketusjarjestelmien avulla voit:

suunnata tyOkappaleet automaattisesti

asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

toteuttaa tyokappaleen mittauksia ohjelmanajon aikana
digitoida 3D-muotoja (lisdvaruste) seka

mitata ja tarkastaa tydkaluja

% Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu erillisessa
kayttéjan kasikirjassa. Kdanny HEIDENHAINin puoleen,
kun tarvitset tata kayttajan kasikirjaa. Tunnusnumero:
329 203-xx.

Kytkevat kosketusjarjestelméat TS 220, TS 630 und TS 632

Nama kosketusjarjestelmat soveltuvat erityisen hyvin automaattiseen
tybkappaleen suuntaukseen, peruspisteen asetukseen seka tyokappa-
leen mittaukseen ja digitointiin. TS 220 valittda kytkentésignaalin
kaapelin avulla ja on siksi kohtuuhintainen vaihtoehto tilapaisiin
digitointitarpeisiin.

Erityisesti tydkalunvaihtajalla varustettuihin koneisiin soveltuvat
kosketusjarjestelmat TS 630 ja TS 632, joissa kytkentasignaali
siirretdan ilman kaapelia infrapunasateen avulla.

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

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

14
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Tyokalukosketusjarjestelma TT 130 tyokalun mittaukseen

TT 130 on kytkeytyva 3D-kosketusjarjestelma, jolla voidaan mitata ja
tarkastaa tyokaluja. TNC:ssé on kéytettavissa 3 tyokiertoa, joiden
avulla voidaan maarittaa tydkalun sade ja pituus niin paikallaan olevalla
kuin pyorivélla karalla. Erittdin tukeva rakenne ja hyvéa suojaus takaavat,
ettd TT 130 ei ole herkka jaghdytysnesteille ja lastuille. Kytkentasignaali
muodostetaan kulumattomalla optisella kytkimella, joka on osoittautunut
erittain luotettavaksi ja kdyttévarmaksi.

Elektroniset kasipyorat HR

Elektroniset kasipyorat yksinkertaistavat olennaisesti akseleiden
tarkkoja manuaalisia paikoitustoimenpiteita. Liikepituus yhta
kasipydran kierrosta kohti on valittavissa suurelta alueelta. Kiinteiden
kasipyorien HR 130 ja HR 150 liséksi HEIDENHAIN tarjoaa myds
siirrettavan kasipyoran HR 410 (katso kuvaa keskelld).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.1 Paallekytkenta, Poiskytkenta

2.1 Paallekytkenta, Poiskytkenta
Paallekytkenta

@ Koneen paéllekytkenta ja akseleiden ajo referenssipisteisiin
ovat konekohtaisia toimintoja. Katso koneen kayttdohjekirjaa

Kytke koneen ja TNC:n virransy6ttd paalle. Sen jalkeen TNC nayttaa
seuraavaa dialogia:

Muistin testaus

TNC:n muisti testataan automaattisesti:

Virtakatkos

TNC-viesti, ettd on esiintynyt virtakatkos — Poista viesti

PLC-ohjelman kddnnos

TNC:n PLC-ohjelma kdannetdan automaattisesti

Releiden ohjausjdnnite puuttuu

@ Kytke ohjausjannite paalle. TNC testaa hataseiskytkimen
toiminnan

Kasikaytto
Referenssipisteiden yliajo

@ Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan esimaaritellyssa
jarjestyksessa: Paina kunkin akselin kohdalla ulkoista
START-painiketta, tai

® @ Ajo referenssipisteiden yli mielivaltaisessa
jarjestyksessa: Kutakin akselia varten paina ja pida
painettuna ulkoista suuntandppéinta, kunnes
referenssipisteen yliajo on suoritettu, tai

@ Useamman akselin ajo referenssipisteidensa yli
samanaikaisesti: Valitse akselit ohjelmanappaimella
(sen jalkeen naytetddn kaanteisvarisena) ja paina
ulkoista kaynnistysnappainta (vain TNC 410)

TNC on nyt toimintavalmis ja asetettuna kayttotavalla Kasikaytto.

18
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Lisatoiminnot ohjauksille TNC 426, TNC 430

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

Referenssipisteiden yliajon voit tarvittaessa tehda
myohemminkin. Silloin valitse kasikayttotapa ja paina
ohjelmanéappainta REF.-PIST. AJO.

Referenssipisteen yliajo kddnnetyssa koneistustasossa.

Referenssipisteen yliajo kddnnetyssa koordinaatistossa on mahdollista
ulkoisten akselisuuntanadppainten avulla. Sitd varten taytyy toiminnon
. Koneistustason kdantd" olla aktivoituna kasikayttotavalla, katso
~Manuaalisen kdadnndn aktivointi”, sivu 29. Télldin TNC interpoloi
kyseisen akselin, kun akselisuuntandppainta painetaan.

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

Huomioi, ettd valikolla sisaansydtettyjen kulmien arvot
vastaavat todellisia kdantoakselin kulmia.

Poiskytkenta

Tietojen tuhoutumisen vélttamiseksi poiskytkennan yhteydessa on
TNC:n kayttojarjestelma lopetettava seuraavasti:

Valitse kdyttotapa Kasikaytto

7= Valitse lopetustoiminto, paina vield kerran ohjel-
manappaintd KYLLA.

Kun kuvaruudulle ilmestyvassa nayttdikkunassa
naytetdan tekstia Nyt voit sammuttaa ohjauksen, niin
silloin voidaan TNC:n virransyo6ttd kytked pois paalta

% Epaasianmukainen TNC:n poiskytkenta voi aiheuttaa
tietojen tuhoutumisen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.2 Koneen akseleiden syotto

@{e"®'®/@

2.2 Koneen akseleiden syotto

(@)
=.
)

@ Syottoliikkeet ulkoisilla suuntanappaimilla ovat
konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Akselisyotto ulkoisilla suuntanappaimilla

Valitse kasikayttotapa

Paina ulkoista suuntandppainta ja pida painettuna niin
kauan kun haluat syottaa akseli, tai

Akselin jatkuva ajo: Pida ulkoista suuntandppainta
painettuna ja paina ulkoista START-nappainta lyhyesti

Pysaytys: Paina ulkoista STOP-nédppéinta

Molemmilla menetelmilla voit syottdad samanaikaisesti myos useampia
akseleita. Akseliliikkeen sydttdnopeutta muutetaan ohjelmanappai-
mella F, katso , Karan kierrosluku S, syéttéarvo F ja lisdtoiminto M”,
sivu 23.
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Ajo elektronisella kasipyoralla HR 410

Kannettava kasipyéra HR 410 on varustettu kahdella valtuusnappaimella.

Valtuusnappéaimet ovat tahtikahvan alapuolella.

Voit syottad koneen akseleita vain, jos jompaakumpaa valtuusndppainta
on painettu (konekohtainen toiminto

Késipyoraa HR 410 kaytetaan seuraavilla ohjauselementeilla:

HATASEIS

Kasipyora

Valtuusnappaimet

Akselivalintanappaimet

Néppain akselin hetkellisaseman talteenottoa varten

Syo6tténopeuden asetusndppaimet (hidas, normaali, nopea;
Syo6ttonopeudet ovat koneen valmistajan maarittelemia)

Suunta, johon TNC liikuttaa valittua akselia
Koneen toiminnot (koneen valmistajan maarittelemia)

Punaiset naytot ilmaisevat, miké akseli ja mika syotténopeus on
valittuna.

Syottoliikkeet kasipyorélld ovat mahdollisia my6s ohjelmanajon aikana.

Syottoliike

Valitse kayttotapa Elektroninen késipyora

Pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse akseli

Valitse sydttdnopeus

Liikuta valittua akselia suuntaan + tai —

na = x| ge

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.2 Koneen akseleiden syotto

Paikoitus askelsyotolla

Askelsyodttopaikoituksessa TNC paikoittaa koneen akselin maarittelemasi
askelmitan mukaan.

Kayttotapa Kasikayttd tai Elektroninen kasipyora

NS -
ST

TGRE - Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmanéppain
OFEl- on ASKELITTAIN asetettu PAALLE
8 8
Asetus = >

1
<Y

a - Syo6té sisaan askelasetus mm, esim. 8 mm
ENT 8 16

Paina ulkoista suuntandppainta: toista paikoitus niin
usein kuin haluat

<)
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2.3 Karan kierrosluku S,
syottoarvo F ja lisatoiminto M
Kaytto

Kasikaytolla ja elektronisella kasipyorakaytolla karan kierrosluku S,
syo6ttdarvo F ja lisdtoiminto M maaritellaan ohjelmanappéinten avulla.

Lisatoiminnot on kuvattu kappaleessa ,, 7. Ohjelmointi: Lisatoiminnot”.

@ Koneen valmistaja méaarittelee, mitka lisdtoiminnot M ovat
kaytettavissa ja mitka toiminnot koneessa ovat olemassa.

Arvojen sisaansyotto

Karan kierrosluku S, Lisatoiminto M

Valitse karan kierrosluvun siséansyo6tto:
Ohjelmanappain S

Karan kierrosluku S=

1000 Sy0ta sisaadn karan kierrosluku ja tallenna se ulkoisella

START-nappéimella

Karan pyo6rinta maaritellylla kierrosluvulla S kdynnistetdan yhdessa
lisdtoiminnon M kanssa. Lisdtoiminto M sydtetdan sisdan samalla
tavalla.

Syéttdéarvo F

Syottdarvon F sisdansyottd taytyy vahvistaa START-népaimen asemesta
nappaimelld ENT.

Syotténopeudelle F patee:

Jos F=0 sy6tetdadn sisaan, talldin vaikuttaa pienin sydtténopeus
koneparametrista MP1020

F séilyy voimassa my0s virtakatkoksen jalkeen

Karan kierrosluvun ja sy6ttéarvon muuttaminen

Asetusarvoa voidaan muuttaa karan kierrosluvun S ja syéttonopeuden
F muunnoskytkimilla valillda 0% ja 150%.

? Karan kierrosluvun muunnoskytkin vaikuttaa vain
koneissa, jotka on varustettu portaattomalla karakaytolla.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)

2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa)

Ohje

% Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla: Katso
kosketusjarjestelman kasikirjaa.

Peruspisteen asetuksella TNC:n ndyttd asetetaan tunnetun tyokappa-
leen aseman koordinaatteihin.

Valmistelu

Kiinnita ja suuntaa tyokappale
Vaihda karaan nollatydkalu tunnetulla sateella
Varmista, ettd naytolld on TNC:n hetkellisasema
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Peruspisteen asetus

@ Suojaustoimenpide

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

@ Valitse kayttotapa Kdsikdytto

@ @ @ Syota tyokalua varovasti, kunnes se koskettaa
(hipaisee) tydkappaletta

Valitse akseli (kaikki akselit ovat valittavissa myos
ASCIlI-ndppaimistolta)

Peruspisteen asetus Z=

a ﬂ Nollaty6kalu, Karan akseli: Aseta ndyttd tunnettuun
tyOkappaleen asemaan (esim. 0) tai syota sisaan levyn

paksuus d. Koneistustasossa: Huomioi tydkalun sade

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.5 Koneistustason kaanto (ei TNC 410)

2.5 Koneistustason kaanto
(ei TNC 410)

Kaytto, tyoskentelytavat

% Koneistustason kdannon toiminnot on koneen valmistaja
sovittanut TNC:lle ja koneelle yhteensopiviksi. Joillakin
kaantopailla (kaantopoydilld) koneen valmistaja maarittelee,
tulkitaanko tydkierrossa ohjelmoitu kulma kiertoakselin
koordinaatiksi vai vinon tason kulmakomponentiksi. Katso
koneen kayttoohjekirjaa

TNC tukee koneistustason kdantda tydstokoneissa, jotka on varustettu
niin kdantopailla kuin kdantopdydilla. Tyypillisia kayttdsovelluksia ovat
esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti sijaitsevat muodot. Talloin
koneistustasoa kaannetaan aina voimassa olevan nollapisteen suhteen.
Tavanomaiseen tapaan koneistus ohjelmoidaan paatasossa (esim.
X/Y-taso), mutta suoritetaan siind tasossa, johon paataso kulloinkin on
kédannetty.

Koneistustason k&antda varten on kdytettavissa kaksi toimintoa:

Manuaalinen kdanto ohjelmanappaimella 3D ROT kayttotavoilla
Kéasikaytto ja Elektroninen kasipyora, katso ,,Manuaalisen kaannon
aktivointi”, sivu 29

Ohjattu kaanto, tyokierto G80 KONEISTUSTASO koneistusohjelmassa
(katso ,,KONEISTUSTASO (Tyokierto G80, ei TNC 410)" sivulla 306)

TNC-toiminnot , Koneistustason kdantéa” varten ovat koordinaattimu-
unnoksia. Talldin koneistustaso on aina kohtisuorassa tyokaluakseliin
nahden.

Paasaantoisesti TNC erottaa koneistustason kaannossa kaksi
konetyyppia:

Kone kaantopoydalla

Sinun taytyy asettaa tyokappale haluttuun kulmaan paikoittamalla
kaantopoyta, esim. GO-lauseella

Muutettavan tyokaluakselin sijainti ei muutu koneen kiintean
koordinaatiston suhteen Jos kaannat poytaa — siis tyokappaletta —
esim. 90°, koordinaatisto ei kdanny mukana Jos painat akselisu-
untanappaintd Z+ kayttotavalla Kasikayttd, tyokalu liikkuu koneen
kiintedn koordinaatiston suuntaan Z+.

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi kunkin
kdantépodydan mekaaniset siirrot — niinkutsutut , translatoriset”
osat
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Kone kaantopaalla

Sinun taytyy asettaa tydkalu haluttuun koneistusasemaan
paikoittamalla kaantopaa, esim. GO-lauseella.

Kaannetyn (siirretyn) tyokaluakselin sijainti muuttuu koneen
koordinaatiston suhteen: Kun kaannat kdantépaata — siis tydkalua
— esim. B-akselilla +90°, koordinaatisto kdantyy mukana. Jos
painat akselisuuntandppainta Z+ kayttotavalla Kasikayttd, tyokalu
likkuu koneen kiinteén koordinaatiston suuntaan X+

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi
kaantopaan ehdottomat mekaaniset siirrot (,,translatoriset” osat)
ja sellaiset siirrot, jotka aiheutuvat tyokalun kdadnnosta

(3D tydkalun pituuskorjaus)

Referenssipisteeseen ajo kdaannetyilla akseleilla

Kaannetyilla akseleilla ajetaan referenssipisteisiin ulkoisten suun-
tandppainten avulla. TNC interpoloi talldin vastaavat akselit. Huomioi,
ettad toiminto ,Koneistustason kaantd"” on voimassa kayttotavalla

Kéasikaytto ja valikon kenttddn on syotetty kiertoakselin hetkelliskulma.

Peruspisteen asetus kdaannetyssa jarjestelmassa

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten kaantamat-
tOdmassa jarjestelmassa. TNC laskee uuden peruspisteen kadnnettyyn
koordinaatistoon. TNC tallentaa tdman laskennan kulmien arvot
ohjatuille akseleille kiertoakselin hetkellisasemasta.

@ Kaannetyssa jarjestelmassa et saa itse asettaa peruspi-
stettd, jos koneparametrin 7500 bitin 3 asetus on paalla.
Muuten TNC laskee siirron vaarin.

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.5 Koneistustason kaanto (ei TNC 410)

Peruspisteen asetus koneilla, joissa on
pyoropoyta

@ TNC:n toimenpiteet peruspisteen asetuksessa ovat
konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa

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

MP 7500, Bitti 3=0

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

MP 7500, Bitti 3=1

Jos suuntaat vinosti kiinnitetyn tyokappaleen pydropoytaa kierta-
malla, niin talléin TNC ei enda saa laskea peruspisteen siirtoa
REF-koordinaattien erolla. TNC kayttaa suoraan kaannon jalkeista
kdaantodakselin REF-arvoa, joka siis aina perustuu siihen, etta
tyOkappale oli suunnattu ennen kaantoa.

? MP 7500 on voimassa koneparametrilistassa tai, mikali
kaytossa, kaantdakselin geometriakuvausten taulukoissa.
Katso koneen kayttoohjekirjaa

Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

Tilakentassa naytettavat paikoitusasemat (ASET ja HETK) perustuvat
kédannettyyn koordinaatistoon

Rajoitukset koneistustason kaannossa

Kosketustoiminto Peruskaanto ei ole kaytettavissa

PLC-paikoitukset (koneen valmistajan maérittelemat) eivat ole
sallittuja

Paikoituslauseet koodeilla M91/M92 eivét ole sallittuja
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Manuaalisen kdannon aktivointi

30 RoT Valitse manuaalinen k&antd: Ohjelmanappéain 3D ROT.
2 Valikon kohdat voidaan nyt valita nuolindppaimilla

Syo6té sisdan kaantokulma

Aseta haluamasi kdyttdtapa voimaan (aktiiviseksi): Valitse valikon
kohta, tee vaihto nappaimella ENT

E Lopeta siséénsyottd: Paina ndppéintd END

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

Jos koneistustason kaantd on aktivoituna ja TNC likkuttaa koneen
akseleita kddnnettyjen akseleiden mukaisesti, tilan naytdssa esitetaan
symbolia k&

Jos asetat koneistustason kdantétoiminnon voimaan ohjelmanajon
kayttdtapaa varten, valikolla sisdansyotetty kdantokulma on voimassa
suoritettavan koneistusohjelman ensimmaisesta lauseesta lahtien.

Jos kaytat koneistusohjelmassa tydkiertoa 19 KONEISTUSTASO, tyokier-

rossa maaritellyt kulman arvot ovat voimassa (tyokierron maarittelysta
l&htien). Valikolla sisddnsydtetyt kulman arvot jatetddn huomiotta ja
korvataan kutsutuilla arvoilla.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Manual operation

Test run

Tilt working plane

Program run: Active
Manual operation Inactive
R = +8@ °

B = +188 °

c = Erl °

[ | B% S-IST B6:45

I | 1% S-MOM LIMIT 1

-+ +6.2774Y +08.809 42
+B -2.888+C +3657.479

-95.962

S ©0.834

RCTL. Ta Z 8 160 FB

M 53
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Paikoitus
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3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

3.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai tydkalun esipaikoituksia varten on
olemassa kayttotapa Paikoitus kasin sisddnsyottden Voit syottaa
sisdan lyhyen ohjelman HEIDENHAIN-selvakielimuodossa tai DIN/ISO-
koodeilla ja suorittaa sen valittomasti. Myds TNC:n tyokiertoja voidaan
kutsua. Ohjelma tallennetaan tiedostoon $MDI. Paikoituksella kasin
sisdansyottaen on myods mahdollista aktivoida lisatilanayttoja.

Kasin sisaansyottaen paikoituksen
soveltaminen

Valitse kadyttOtapa Paikoitus kasin sisdansyodttaen.
Ohjelmoi tiedosto $MDI tarpeidesi mukaan

@ Kaynnistd ohjelmanajo: Ulkoinen START-nappain

Lfé—' Rajoitukset ohjaukselle TNC 410
Seuraavat toiminnot eivéat ole kaytettavissa:

- Tydkalun sadekorjaus

- Ohjelmointigrafiikka ja ohjelmankulkugrafiikka

- Ohjelmoitavat kosketustoiminnot

- Aliohjelmat, ohjelmanosatoistot

- Ratatoiminnot G06, G02 ja GO3 sateella R, G24 ja G25
- Ohjelman kutsu koodilla %

Rajoitukset ohjauksille TNC 426, TNC 430
Seuraavat toiminnot eivat ole kaytettavissa:

- Ohjelman kutsu koodilla %
- Ohjelmankulkugrafiikka
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Esimerkki 1

Yksittaiseen tyokappaleeseen porataan 20 mm syva reika. Tydkappa-
leen kiinnityksen, suuntauksen ja peruspisteen asetuksen jalkeen
voidaan reika ohjelmoida muutamalla ohjelmarivillé ja suorittaa heti sen
jalkeen.

Ensin tydkalu esipaikoitetaan tydkappaleen yléapuolelle ja sitten
paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetéisyyden 5 mm verran
tydkappaleesta. Sen jélkeen tehdadan reika tyokierrolla G83 Syvaporaus.

Suoran toiminnot GOO (katso ,, Suora pikaliikkeelld GOO Suora syottoliik-
keella GO1 F..." sivulla 127), Tydkierto G83 Syvan reijan poraus (katso
.SYVAPORAUS (Tyokierto G83)" sivulla 186).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Tyokalun maarittely: Nollatyokalu, séade 5
Tyokalun kutsu: Tyokaluakseli Z,

Karan kierrosluku 2000 r/min

Tyokalun irtiajo (pikaliike)

Tyokalun paikoitus reijan kohdalle pikaliikkeella,
Kara paalle

Tyokalun paikoitus 2 mm reijan ylapuolelle
Tyokierto G83 Syvan reijan porauksen maarittely:
Tyok. varmuusetaisyys reijan ylapuolella

Reijan syvyys (Etumerkki=Tydskentelysuunta)
Asettelusyvyys ennen jokaista peraytysliiketta
Odotusaika reijan pohjalla sekunteina
Poraussyottdarvo

Tyokierto G83 Syvan reijan porauksen kutsu
Tydkalun irtiajo

Ohjelman loppu
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3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

Esimerkki 2: Tyokappaleen viiston pinnan tasaus koneissa, jotka
on varustettu pyoropoydalla

Toteuta peruskaanto 3D-jarjestelmalla. Katso kosketusjarjestelman
kasikirjaa, , Kosketustyokierrot kayttotavoilla Kasikayttd ja Elektroninen
kasipyora”, Kappale , Tydkappaleen vinon aseman kompensointi”.

Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaanto

@ Valitse kayttotapa: Paikoitus kadsin sisdansydttaen

Valitse pyéropdydan akseli, sydté sisdédn muistiin
merkitsemasi kiertokulma ja syéttoarvo, esim. GO0
G40 G90 C+2.561 F50

@ Lopeta tietojen sisdansyottod
@ Paina ulkoista kaynnistyspainiketta: Viistous poistetaan
pyOropoytaa kiertamalla.
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Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta $IDI

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

Valitse kayttdtapa: Ohjelman tallennus/editointi
Kutsu tiedostonhallinta: Nappain PGM MGT
VeT (Ohjelman hallinta)

Merkitse tiedosto $MDI

coPY Valitse , kopioi tiedosto”: Ohjelmanappéin KOPIOI
(R

Kohdetiedosto =
BOHRUNG Syota sisdan tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI

sen hetkinen sisalto tallennetaan

ﬂ Kopioinnin toteutus TNC 410: Nappain ENT

Kopioinnin toteutus TNC 426, TNC 430:
Ohjelmanéappéain SUORITA

EXECUTE

END Poistu tiedostonhallinnasta: Ohjelmanéappéain LOPPU

Vastaavasti poistaaksesi tiedoston $MDI siséllén toimi seuraavasti:
Kopioinnin sijaan poista tiedoston sisaltd ohjelmandppaimella
POISTA. Kun kayttotapa Paikoitus kasin sisdansyottden seuraavan
kerran valitaan, TNC nayttaa tyhjaa tiedostoa $MDI.

@ TNC 426, TNC 430: Jos haluat poistaa tiedoston $MDI,
niin
kayttotapa Paikoitus kadsin sisdansyottaen ei saa olla
valittuna (eikd myoskaan taustakasittelyssa)

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

Lisatietoja: katso ,, Yksittdisen tiedoston kopiointi”, sivu 58.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

35

tus

I ja suori

3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint






Ohjelmointi:

Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet
Paletinhallinta




4.1 Perusteet

4.1 Perusteet

Mittajarjestelmat ja referenssimerkit

Koneen kullakin akselilla on liikkemittausjarjestelma, joka maarittaa
koneen pdydan tai tydkalun aseman. Kun koneen akseli liikkuu,
liikemittausjarjestelma muodostaa sen mukaisen sahkoisen signaalin,
josta TNC laskee koneen akselille tarkan hetkellisaseman.

Virtakatkoksen sattuessa jarjestelma menettda koneen luistin todellisen
aseman ja lasketun hetkellisaseman vélisen yhteyden. Jotta tama
yhteys voitaisiin perustaa uudelleen, liikemittausjarjestelman mitta-
asteikolla on olemassa referenssimerkit sita 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.

Yleensaé lineaariakseleille on asennettu pituusmittausjarjestelma.
Pyoropoytaa ja kaddntdakseleita varten on olemassa kulmamittausjarje-
stelma. Jotta hetkellisen paikoitusaseman ja koneen luistin todellisen
aseman valinen yhteys voitaisiin perustaa uudelleen, vélimatkakooda-
tuissa pituusmittausjarjestelmisséa koneen akselia on ajettava enintaan
20 mm ja kulmamittausjarjestelmissa enintaan 20°.

Perusjarjestelma

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

Suorakulmaisessa jarjestelmassa (karteesinen jarjestelmé) on kolme
likesuuntaa, jotka maaritetaan akseleina X, Y ja Z. Akselit ovat koh-
tisuorassa toistensa suhteen ja leikkaavat toisensa yhdessa pisteessa,
joka on nollapiste. Koordinaattiarvo maarittelee etdisyyden nollapisteesta
tiettyyn akselin maardamaan suuntaan. Nain voidaan mika tahansa
asema esittaa tasossa kahden koordinaatin avulla ja tila-avaruudessa
kolmen koordinaatin avulla.

Nollapisteeseen perustuvat koordinaatit ovat absoluuttisia koordinaat-
teja. Koordinaatiston muuhun mielivaltaiseen pisteeseen (peruspiste)
perustuvat koordinaatit ovat suhteellisia koordinaattiarvoja. Suhteellisia
koordinaattiarvoja kutsutaan myds inkrementaalisiksi koordinaattiar-
voiksi.

Xup
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Perusjarjestelma jyrsinkoneilla

Kun tydkappale koneistetaan jyrsinkoneessa, se tapahtuu yleensa
perustuen suorakulmaiseen koordinaatistoon. Kuva oikealla esittaa,
kuinka koneen akselit on jarjestelty suorakulmaisessa koordinaati-
stossa. Hyvana muistiapuna toimii oikean kaden kolmisormisaanto:
Kun keskisormi osoittaa tyokaluakselin suuntaa tyOkappaleesta
tyokaluun péin, niin sen suunta on Z+, peukalon suunta talléin on X+ ja
etusormen suunta Y+.

TNC 410 voi ohjata enintdan neljaé akselia, TNC 426 voi ohjata
enintaan viitté akselia, TNC 430 voi ohjata enintdan yhdeksaa 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 jarjestelya
paaakseleiden suhteen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.1 Perusteet

Polaariset koordinaatit

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

Vastoin kuin suorakulmaisilla koordinaateilla X, Y ja Z, polaarisilla
koordinaateilla voidaan kuvata vain tasossa olevia asemia. Polaaristen
koordinaattien nollapisteena on napapiste. Tasossa sijaitseva asema
maéritelldan nain yksiselitteisesti:
Polaarikoordinaattisade: Etéisyys napapisteesta paikoitusasemaan
Polaarikoordinaattikulma: Kulmaperusakselin ja napapisteesta
paikoitusasemaan kulkevan suoran valinen kulma

Katso kuvaa ylla oikealla

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

Napapiste asetetaan suorakulmaisen koordinaatiston kahden koordinaatin
avulla jossakin kolmesta mahdollisesta tasosta. Nain maaraytyy yksi-

selitteisesti myos kulmaperusakseli napakoordinaattikulmaa H varten.

10

Y

0°

30

Napakoordinaatit (taso) Kulmaperusakseli
ljad +X
JjaK +Y
Kijal +Z
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Absoluuttiset ja inkrementaaliset tyokappaleen
asemat

Absoluuttiset tyokappaleen asemat

Kun tietyn aseman koordinaatit perustuvat koordinaattien (alkuperai-
seen) nollapisteeseen, niitd kutsutaan absoluuttisiksi koordinaateiksi.
Jokainen tydkappaleella sijaitseva asema maaritellaan yksiselitteisesti
absoluuttisilla koordinaateilla.

Esimerkki 1: Porausereijat absoluuttisilla koordinaateilla

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

Inkrementaaliset tyokappaleen asemat

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tyokalun viimeksi ohjelmoituun
asemaan, joka on suhteellinen (kuviteltu) nollapiste. Néinollen inkre-
mentaaliset koordinaatit maaraavat ohjelmoinnissa edellisen ja sita
seuraavan asetusaseman vélisen etdisyysmitan, jonka verran tydkalun
tulee liikkua. N&ita mittoja kutsutaan myds ketjumitoiksi.

Inkrementaaliset mitat merkitaan osoitteella G91 juuri akseliosoitteen
edella.

Esimerkki 2: Porausreijat inkrementaalisilla koordinaateilla

Absoluuttiset koordinaatit reijélle 4

X =10 mm

Y =10 mm

Reika 5, reijan 4 Reika 6, reijan 5
suhteen suhteen

G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G9TY =10 mm G91Y =10 mm

Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit

Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan)
ja kulmaperusakseliin.

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tydkalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.1 Perusteet

Peruspisteen valinta

Tybkappaleen piirustus sisaltaa tarkan tydkappaleen muotoelementin
absoluuttiseksi peruspisteeksi (nollapiste), joka on yleensa tyokappa-
leen nurkkapiste. Peruspisteen asetuksessa tydkappale suunnataan
ensin koneen akseleiden mukaan ja sitten tyokalu ajetaan kullakin
akselilla tunnettuun asemaan tydkappaleella. Tédssa asemassa TNC:n
naytto asetetaan joko nollaan tai esimaariteltyyn paikoitusarvoon. N&in
tyOkappaleelle perustetaan perusjarjestelma, joka on voimassa TNC:n
nayttdarvoille ja koneistusohjelmalle.

Jos tyokapaleen piirustus méarittelee suhteellisen peruspisteen, niin
silloin kaytat yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten tydkiertoja
(katso , tyOkierrot koordinaattimuunnoksille” sivulla 295).

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

Peruspisteen voit asettaa katevasti HEIDENHAINin 3D-kosketusjarje-
stelmalla. Katso kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirjaa ,, Peruspi-
steen asetus 3D-kosketusjarjestelmilla”.

Esimerkki

Oikealla oleva tyokappaleen piirustus esittaa reikia (1-4), joiden mitat
perustuvat absoluuttiseen peruspisteeseen koordinaateilla X=0 Y=0.

Reijat (5 - 7) perustuvat suhteelliseen peruspisteeseen absoluuttisilla
koordinaateilla Tydkierrolla NOLLAPISTEEN SIIRTO voit siirtda nollapis-

teen valiaikaisesti asemaan X=450, Y=750, jolloin porausreijat (5 - 7)

voidaan ohjelmoida ilman lisdlaskutoimituksia
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4.2 Tiedostonhallinta: Perusteet

Tiedostot
TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelmat
HEIDENHAIN-muodossa H
DIN/ISO-muodossa A
Taulukot
Tyokaluille T
Tyokalunvaihtajalle .TCH
Paletit (ei TNC 410) P
Nollapisteille .D
Piste PNT
Lastuamistiedot (ei TNC 410) .CDT
Lastuttavat materiaalit, raaka-aineet (ei TNC 410) . TAB
Tekstit
ASClI-tiedot (ei TNC 410) A

Kun syo6tat koneistusohjelman TNC:hen, ensimmainen toimenpide on
antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman tiedostona, jolla on
sama nimi. TNC tallentaa my0s tekstit ja taulukot tiedostoina.

Jotta voisit |0ytaa ja kasitelld tiedostoja nopeasti ja helposti, TNC
kayttéa tiedostonhallintaan erityisté tiedostonhallinnan ikkunaa. Tasséa
ikkunassa voit kutsua, kopioida, nimeta uudelleen ja poistaa tiedostoja.

Ohjauksessa TNC 410 voidaan kasitelld enintdan 64 tiedostoa, joiden
yhteiskoko on enintddn 256 Ktavua.

Ohjauksissa TNC 426, TNC 430 voidaan késitelld rajaton maara
tiedostoja, joiden yhteiskoko ei kuitenkaan saa olla suurempi kuin
1.500 Mtavua .

Tiedostojen nimet

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

Perusteet

4.2 Tiedostonhallinta

PROG0 [

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi
Maksimipituus Katso taulukkoa , TNC:n" tiedostot

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430



Perusteet

4.2 Tiedostonhallinta

Varmuustallennus TNC 426, TNC 430

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

Tata varten tarjoaa HEIDENHAIN veloituksetta kayttdon varmuusko-
piointiohjelmaa (TNCBACK.EXE). K&danny tarvittaessa koneen
valmistajan puoleen.

Liséksi tarvitset levykkeen, jossa on varmuuskopiot kaikista konekoh-
taisista tiedoista (PLC-ohjelma, koneparametri, jne.). Kdanny myds
tdman asian kohdalla koneen valmistajan puoleen.

I%‘_’ 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
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4.3 Standardi tiedostonhallinta
TNC 426, TNC 430

Ohje

@ 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 ,,PGM
MGT -konfigurointi (ei TNC 410)" sivulla 407) asetukseen
Standardi.

Tiedostonhallinnan kutsu

Paina nappaintd PGM MGT: TNC naytt6o tiedoston-
L hallinnan ikkunaa (katso kuvaa oikealla

Ikkunassa naytetaan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu TNC-
ohjaukseen. Kullekin tiedostolle naytetaan lisaa tietoja:

Manual
operatiocn

Prodramming and editing

File name =PI

Naytto Merkitys

TIEDOSTONIMI Nimi enintdan 16 merkkia ja tiedostotyyppi
TAVUA Tiedoston koko tavuina

TILA Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu kdyttotavalla Ohjelman

tallennus ja editointi

S Ohjelma on valittu kdyttotavalla Ohjelman
testaus
M Ohjelma on valittu kdyttdtavalla Ohjelmanajo

Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
P vastaan (suojattu)

TNC:N*, *
File name bytes Status
$MDI .H 2178
1 .H 104
2 . H 34
381 .H 56
428 .H 4366
448 .H 4938
79247 .H 2316
79280 .H 1734
BRADFORD .H 644
cyYc .H 224
DAUER .H 352

75 fileCs) 918176 kbyte wvacant

PRGE

]

PRGE SELECT DELETE COPY LRST

1| 0| &) |Eem| < | Ciay| END

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.3 Standardi tiedostonhallinta TNC 426, TNC 430

Valitse tiedosto

Tiedostonhallinnan kutsu

Kéyta nuolindppéaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtddksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat valita:

Siirtaa kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylOs ja alaspain

PAGE rice | Siirtaa kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
alaspain

SELECT Tiedoston valinta: Paina ohjelmanéappaéinta VALITSE

=) tai ndppainta ENT

tal

Tiedoston poisto

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kayta nuolindppéaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtdadksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa:

Siirtda kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylds ja alaspéain

PAGE race | Siirtda kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
g [ alaspain

DELETE Tiedoston poisto: Paina ohjelmanappaintd POISTA

Poistetaanko tiedosto ..... ?

vahvista painamalla ohjelmanappaintaKYLLA

peruuta painamalla ohjelmanappéinta El
NO
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Tiedoston kopiointi

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kayta nuolindppéaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtdadksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat kopioida:

Siirtaa kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylOs ja alaspain

PAGE rise | Siirtaa kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
0 4 alaspain
coPY Tiedoston kopiointi: Paina ohjelmanappéinta KOPIOI
[Fea=[r2)
Kohdetiedosto=

Syota sisaan uusi tiedostonimi, vahvista ohjelmandppaimelld SUORITA
tai ndppaimelld ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittaa kopioinnin
edistymistd. TNC:n suorittaessa kopiointitehtdvaa et voi jatkaa muuta
tyoskentelya, joten

jos kopioit erittain pitkan ohjelman: Syota sisdan uusi tiedostonimi ja
vahvista ohjelmanappéimellda SUORITA RINNAKKAIN. Talldin voit
kopiointitehtdvan aloituksen jalkeen jatkaa muuta tydskentelya, kun
TNC silla aikaa kopioi taustaprosessissa

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.3 Standardi tiedostonhallinta TNC 426, TNC 430

Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

Ennenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, on sita et - OC I e ame GEl i e
=y ) ' File name -FEEEG
varten asetettava tiedonsiirtoliiténta (katso , Tiedonsiirtoli- T
itdnnan asetus TNC 426, TNC 430" sivulla 395). ek Rs232in 8
e_nane atus C[ND DIRI
e Tiedostonhallinnan kutsu 3
MGT H
H
.H
79247 .H 2316
i> Tiedonsiirron aktivointi: Paina ohjelmanappéinta EXT . 79280 Ho173
EXT . o e H -
TNC nayttad kuvaruudun vasemmassa puoliskossa O
kaikkia TNC:n muistiin tallennettuja tiedostoja ja DAUER M o3m
oikeassa puoliskossa 2 kaikkia ulkoiseen muistilaittee- 78 ilets) S8176 koyts vecant
seen tallennetuja tiedostoja T e T T
i) ! fucl= B [(Sp= | TRe T@ END

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

Kirkaskentta lilkkkuu ikkunassa ylos ja alas

Kirkaskentta siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

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

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

s . Ohjel-
Merkintatoiminto manappain
Yksittdisen tiedoston merkinta -

FILE
Kaikkien tiedostojen merkinta TG
FiEs
Yksittéisen tiedoston merkinnan peruutus TG
FILE
Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus UNTAG
FiEs
Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi CoPY TAG
=5
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COPY

[oecg e

TRG

KOPIEREN

(AT

Yksittaisen tiedoston siirto: Paina ohjelmanéppainta
KOPIOI, tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE , tai

kaikkien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanéppainta
TNC => EXT.

Vahvista ohjelmanappéimella SUORITA tai ndppaimelld ENT. TNC
nayttaa tilaikkunaa, joka esittaa kopioinnin edistymista, tai

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

Lopeta tiedonsiirto: Paina ohjelmanappaintad TNC.
TNC nayttaa jalleen tiedostonhallinnan standardi-
ikkunaa.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.3 Standardi tiedostonhallinta TNC 426, TNC 430

Tiedoston valinta viimeisen 10 valittuna olleen

joukosta . —
Manual Programming and editing
operat ion
. . & Rsgzz:n
Tiedostonhallinnan kutsu N
MGT [:H
o oTHEie 1: THC:“NK~DUMPS-1GB.H
5 ALBERT 2: THC:“NK~DUMPS-3516.H
O SCREENS 3: THC:~NK~DUMPS~3587.H
LT viimeksi valitun tiedoston naytto: o oo 41 THC: SHKSDUMPSNFK1 . H
Paina ohjelmanappaintd EDELLISET TIEDOSTOT o curtes BE THO: I DUNPS-221 .1
B: THC:“NK~DUMPSMEU.H
0 Demo 7: THC:~CUTTRB-~FRAES_2.CDT
o e 8: THC:~CUTTRB~UMAT.R
Lo o o . . . 0 HERBERT 95 THC:“NKDUMPS~30JOINT.H
Kayta nuolindppaimia siirtadksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen =R
tiedoston kohdalle, jonka haluat valita: o e
[0 CYCWORK
Néyttoikkunan kirkaskentan siirto ylos ja alas @ oues
SELECT
%) END
SELECT Tiedoston valinta: Paina ohjelmanéppaintd VALITSE
=) tai nappainta ENT
tai

Tiedoston nimeaminen uudelleen

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanadppaimia siirtadksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeté uudelleen:

Siirtaa kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylOs ja alaspain

PRGE race | Siirtaa kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
0 0 alaspain
RENAHE Tiedoston nimedminen uudelleen:
Feg-fv2 Paina ohjelmanappaintd UUSI NIMI
Kohdetiedosto=

Syota sisaan uusi nimi, vahvista ohjelmanéppaimelld SUORITA tai
nappaimelld ENT
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FK-ohjelman muunnos selvakieliohjelmaksi

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kayta nuolindppéaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtdadksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat muuntaa:

Siirtaa kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylOs ja alaspain

PAGE rrce | Siirtéé kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
0 g alaspain

CONVERT Tiedoston muunnos: Paina ohjelmanéppainta

FroH MUUNNOS FK —> H

Kohdetiedosto=

Syota sisaéan uusi nimi, vahvista ohjelmandppaimelld SUORITA tai
nappaimella ENT

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.3 Standardi tiedostonhallinta TNC 426, TNC 430

Tiedoston suojaus / Tiedostosuojauksen poisto

PGM
MGT

Tiedostonhallinnan kutsu

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanadppaimia siirtaaksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat suojata tai jonka
suojauksen haluat poistaa:

PAGE PAGE

PROTECT

(I

UMPROTECT

G

52

Siirtda kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylOs ja alaspain

Siirtaa kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
alaspain

Tiedoston suojaus: Paina ohjelmanappaintd SUOJAA.
Tiedosto vaihtuu tilaan P, tai

Tiedostosuojauksen poisto: Ohjelmanappain SUOJA
POIS PERUSTOIMINNOT Tila P kumoutuu
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta
TNC 426, TNC 430

Ohje

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

Aseta sita varten MOD-toiminto PGM MGT (katso ,,PGM
MGT -konfigurointi (ei TNC 410)" sivulla 407).

Katso myds , Tiedostonhallinta: Perusteet” sivulla 43.

Hakemistot

Koska kiintolevylle voidaan tallentaa erittdin paljon ohjelmia ja
tiedostoja, sijoita yksittédiset tiedostot hakemistoihin (kansioihin) par-
emman vyleisjarjestyksen aikaansaamiseksi. Ndihin hakemistoihin voit
halutessasi luoda lisda hakemistoja, niinkutsuttuja alahakemistoja.

% TNC hallitsee enintdan 6 hakemistotasoa!

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

Hakemistojen nimet

Hakemistojen nimet voidavt sisaltda enintda 8 merkkia eika niissa
kdyteta lainkaan nimilaajennosta. Jos maarittelet hakemiston nimelle
useamman kuin 8 merkkia, TNC antaa virheilmoituksen.

Polku

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

Esimerkki

Levyasemaan TNC:\ sijoitetaan hakemisto AUFTR1. Sen jalkeen
hakemistoon AUFTR1 sijoitetaan alahakemisto NCPROG, jonne
kopioidaan koneistusohjelma PROG1.l. N&in koneistusohjelmalle
muodostuu polku

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.1

Oikealla oleva kaavio esittéd esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta TNC 426, TNC 430

Yleiskuvaus: Laajennetun tiedostonhallinnan

toiminnot

Toiminto

Ohjel-
manappain

Yksittaisen tiedoston kopiointi (ja muunnos)

COPY

bedy< e

Tietyn tiedostotyypin naytto

10 viimeksi valitun tiedoston naytto

Tiedoston tai hakemiston poisto

DELETE

&)

Tiedoston merkitseminen

TRG

Tiedoston nimedminen uudelleen

RENAME

[

Tiedoston suojaus poistoa ja muutosta vastaan

PROTECT

!

Tiedostosuojauksen peruutus

UNPROTECT

o

Verkkoaseman hallinta (vain lisdvarusteisella
Ethernet-liitannalla)

NET

Hakemiston kopiointi

COPY DIR

-

Levyaseman hakemistojen naytto

8HOL
TREE

Hakemiston ja kaikkien sen alahakemistojen
poisto

DELETE
ALL

54
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Tiedostonhallinnan kutsu

PGM
MGT

Paina nappaintd PGM MGT: TNC nayttaa tiedoston-
hallinnan ikkunaa (kuva yll& oikealla esittéa perusase-
tusta. Jos TNC nayttaa jotakin muuta nayton ositusta,
paina ohjelmanappainta IKKUNA)

Vasemmalla olevassa kapeassa ikkunassa esitetdan kolmea levyase-
maa 1. Jos TNC on kytketty verkkoon, silloin se nayttaa viela lisaa
levyasemia. Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on tallennettu
tai siirretty. Yksi levyasema on TNC:n kiintolevy, muita levyasemia
ovat liitdnnat (RS232, RS422, Ethernet), joihin esim. PC-tietokone
voidaan kytkead. Valittuna oleva (aktiivinen) levyasema esitetédén
varillisena.

Kapean ikkunan alaosassa esitetaan kaikkia hakemistoja 2 valitussa
levyasemassa. Hakemisto merkitédén aina kansion symbolilla (vasen) ja
hakemiston nimella (oikea). Alahakemistot esitetdan oikealle siirrettyna.
Valittuna oleva (aktiivinen) hakemisto esitetaan varillisena.

Oikeanpuoleisessa levedmmassa ikkunassa esitetdan kaikkia tiedo-

Manual
operation

File name

Program table editing

EPAL . P

stoja 2, jotka on tallennettuna valitussa hakemistossa. Kullekin tiedo-
stolle ndytetdan lisaa tietoja, jotka on liitetty taulukkoon oikealle.
Naytto Merkitys
TIEDOSTONIMI Nimi enintddn 16 merkkia ja tiedostotyyppi
TAVUA Tiedoston koko tavuina
TILA Tiedoston ominaispiirteet:
E Ohjelma on valittu kayttotavalla Ohjelman
tallennus ja editointi
S Ohjelma on valittu kayttotavalla Ohjelman
testaus
M Ohjelma on valittu kdyttotavalla Ohjelmanajo
Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
P vastaan (suojattu)
PAIVAYS Paivays, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu
AIKA Kellonaika, jolloin tiedostoa on viimeksi

muutettu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

S rsg22:n
= THC:~ TNG : \HKNDUMPS™ . %
{15 nans Z Siatus Dals Tins
o e BLK H 24 24-08-1398 07:27:08
FK1 H 280 26-08-1393 @7:34:20
[ ALBERT
NEU H izl 26-08-1999 07:01:18
[0 SCREENS
SLOLD HoB174 26-08-1999 06:36:28
o ot
sTAT H 28 24-08-1899 07:27:02
O CUTTRB
STAT1 H 360 24-08-1899 07:27:02
DEMO
= T412 H 524 24-08-1999 07:27:12
B HE T8 H 276 24-08-1999 07:27:12
D HERBERT 1 H 216 26-68-1899 07126152
0 Nk NEU P 5870 24-08-1888 07:26:52
0 e AL P 4800 HE_ 26-08-1388 B/:bbi3d
O CrouoR 26 fllets) 918176 kbyte vacant
= DUMPS
PAGE PRGE SELECT COPY SELECT | UINDOU LRsT
= FILES
%) |m| g === END
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta TNC 426, TNC 430

Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen
valinta

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kayta nuolindppaimia tai ohjelmanappaimia siirtddksesi kirkaskentéan
(kursorin) haluamaasi kohtaan nayttéikkunassa:

Kirkaskentta siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan ja
painvastoin

Kirkaskenttéa liikkuu ikkunassa ylds ja alas

PREE race | Kirkaskenttd liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylos ja alas

1. vaihe: Levyaseman valinta

Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa:

SELECT Levyaseman valinta: Paina ohjelmanéappainta
VALITSE tai ndppéaintd ENT

tal

ENT

2. vaihe: Hakemiston valinta

Merkitse hakemisto vasemmassa ikkunassa: Oikeanpuoleinen
ikkuna nayttda automaattisesti kaikki merkityssa hakemistossa (kirkas
taustavari) olevat tiedostot
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3. vaihe: Tiedoston valinta

SELECT Paina ohjelmanéppaintd VALITSE TYYPPI
TVPE
%:u Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanadppainta, tai
SHOU AL kaikkien tiedostojen ndytté: Paina ohjelmanéppainté
NAYTA KAIKKI, tai

4% N Kayta villia korttia,. esim. kaikKien ti”edo"stotyypin Hija
numerolla 4 alkavien tiedostojen nayttd

Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa:

Valittu tiedosto aktivoituu sillad kayttdtavalla, joka oli
=) voimassa tiedostonhallinnan kutsun aikana: Paina
tai ohjelmanappéinta VALITSE tai ndppéaintd ENT

ENT

Uuden hakemiston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\

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

UUSI o EyN{jTté sisdan uusi hakemistonimi, paina nappainta

Luodaanko hakemisto \NEU?

Vahvista painamalla KYLLA, tai

peruuta painamalla El.
NO

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Yksittaisen tiedoston kopiointi

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

corY Paina ohjelmanéappainta KOPIOI: Valitse kopiointito-
gy firg iminto

Nappaile kohdetiedoston nimi ja tallenna se nappai-
mella ENT tai ohjelmanappaimella SUORITA: TNC
kopioi tiedoston olemassa olevaan hakemistoon.
Alkuperainen tiedosto sailyy ennallaan, tai

Paina ohjelmanappéintd SUORITA RINNAN suorittaak-
sesi kopioinnin taustaprosessina. Kayta tata toimintoa,
kun kopioit suuri tiedostoja, koska aloitettuasi kopioinnin
voit jatkaa ty6skentelyd muualla. Samalla kun TNC
suorittaa kopiointia taustalla voit tarkastella sen
etenemisté ohjelmanéppaimelld INFO RINNAN
SUORITUS (kohta LISATOIMINNQOT, 2. ohjel-
manappainpalkki

Taulukon kopiointi
Kun kopioit taulukkoa, voit pééllekirjoittaa kohdetaulukon yksittéisia
riveja tai sarakkeita ohjelmandppaimella KORVAA KENTAT. Alkuehdot:
Kohdetaulukon on oltava valmiiksi olemassa
Kopioitava tiedosto saa siséltda vain korvattavat sarakkeet ja rivit

Esimerkki

Olet mitannut esiasetuslaitteessa 10 uuden tyokalun pituudet ja
sateet. Sen jdlkeen esiasetuslaite muodostaa tydkalutaulukon
TOOL.T, jossa on 10 rivia (vastaa 10 tydkalua) ja sarakkeet

Tydkalun numero (sarake T)
Tydkalun pituus (sarake L)
Tyokalun sade (sarake R)

Kopioidessasi tdman tiedoston TNC kysyy, halutaanko esillé oleva
tyokalutaulukko TOOL.T ylikirjoittaa:

Jos painat ohjelmanappaintad KYLLA, niin TNC paéllekirjoittaa kokon-
aan voimassaolevan tiedoston TOOL.T Kopioinnin jalkeen TOOL.T
sisaltaa siis 10 rivia. Kaikki sarakkeet — lukuunottamatta tietenkin sar-
akkeen numero, pituuden ja sateen sarakkeita — uudelleenasetetaan
Jos painat ohjelmanéppéaintd KORVAA KENTAT, niin TNC paallekir-
joittaa tiedostoon TOOL.T vain sarakkeen numerot, pituudet ja
sateet ensimmaiselld 10 rivilla. TNC ei muuta muilla riveilld ja sarak-
keilla olevia tietoja

Hakemiston kopiointi

Siirra kirkaskenttd vasemmassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat kopioida. Paina sen jalkeen ohjelmanéppéaintd KOPIOI
HAKEM. ohjelmanéppaimen KOPIOI asemesta. TNC kopioi myods
alahakemistot.
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Tiedoston valinta viimeisen 10 valittuna olleen
joukosta

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT
AsT viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina ohjel-

FILES

manappaintd EDELLISET TIEDOSTOT

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

Kirkaskentta liikkuu ikkunassa ylos ja alas

SELECT Levyaseman valinta: Paina ohjelmanéappaéinta
= VALITSE tai nappéainta ENT

tai

ENT

Tiedoston poisto

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

DELETE Poistotoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
%) POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
tiedoston

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappainta KYLLA tai

Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El.

Hakemiston poisto

Poista kaikki tiedostot ja alahakemistot poistettavasta tiedostosta

Siirrd kirkaskenttad sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa

DELETE Poistotoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
%) POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
hakemiston

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappainta KYLLA tai

Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Manual
operat ion

Programming and editing

& rsdzz:n
= THE:

O THC:™

[0 ALBERT
[0 SCREEMS
cot
CcuTTRB
DEMO

HE
HERBERT
NK
O e
O CYCLORK
[= DUMPS

ocooooroD

TG

+ THC:~NK~DUMPS~3DJOINT.H

:
: THC: ~NK~DUMPS~1GB.H

: THC:~NK~DUMPS-3516.H

: THC:~NK~DUMPS-36@7.H

¢ THC:~NK~DUMPS~FK1.H

¢ THC:~NK~DUMPS~221.H

¢ THC:“NK~DUMPSNEU.H

¢ THC:~CUTTAB“FRAES_2.COT
¢ THC:~CUTTAB“LMAT.A

SELECT

%)

END

59

4.4 Laajennettu tiedostonhallinta TNC 426, TNC 430



4.4 Laajennettu tiedostonhallinta TNC 426, TNC 430

Tiedostojen merkinta

e e e s Ohjel-
Merkintatoiminto manappéin
Yksittaisen tiedoston merkinta -

FILE
Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen TG
merkint FiLes
Yksittaisen tiedoston merkinnén peruutus T
FILE
Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus onTAG
FiEs
Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi CoPv TAG
]

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

Siirra kirkaskentta ensimmaisen tiedoston kohdalle

Merkintatoimintojen naytto: Paina ohjelmanéppéinta
" MERKITSE
- Tiedoston merkinté: Paina ohjelmanappainta
FILE MERKITSE TIEDOSTO

Siirra kirkaskentta seuraavan tiedoston kohdalle

. Lisatiedostojen merkinté: Paina ohjelmanappéinta
FILE MERKITSE TIEDOSTO jne
CoPY TAG Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Paina ohjel-
55 manappéaintd KOPIOI MERKITYT, tai

END DE l\/lerkittyjen_ tiedostoj_en pois_to: Pa_inq ohjelmgnéppéinté

= LOPPU poistuaksesi merkintdtoiminnosta ja sen
jalkeen paina ohjelmanappainta POISTA poistaaksesi
merkityt tiedostot
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Tiedoston nimeaminen uudelleen

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta

uudelleen

RENAME
[FER-{EE

Valitse uudelleennimeamistoiminto

Nappaile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi
muuttaa

Uudelleennimeaminen: Paina ndppainta ENT

Lisatoiminnot

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

MORE
FUNCTIONS

PROTECT

Lis&toimintojen valinta: Paina ohjelmanéppéintéa
LISATOIMINNOT

Tiedostosuojauksen aktivointi: Paina ohjel-
manappaintd SUOJAA, tiedoston tilaksi tulee P.

Tiedostosuojaus poistetaan samalla tavoin painamalla
ohjelmanappainta KUMOA

Hakemiston ja sen kaikkien alahakemistojen poisto

Siirra kirkaskentta vasemmassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat poistaa.

MORE
FUNCTIONS

DELETE
ALL

Lisdtoimintojen valinta: Paina ohjelmanéppéinté
LISATOIMINNOT

Koko hakemiston poisto: Paina ohjelmanappainta
POISTA KAIKKI

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappainta KYLLA.
Poiston peruutus: Paina ohjelmanéappainta El.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

E kui TR . koi N g;g;:}m Program table editing
I:Wg_—, nnenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, on sita File name =ERELTETEING
varten asetettava tiedonsiirtoliitanta (katso , Tiedonsiirtoli-
itannan asetus TNC 426, TNC 430" sivulla 395). NG K< DUMPS . ¥ T
ile name Dytes atus ile NENE
BLK H 74 .
FK1 H 780 ASDFGHI .A 8644
e Tiedostonhallinnan kutsu NEV oo CUREPORT A 1328
MGT SLOLD H B174 KJHGFD A 2]
STAT H 28 LOGBOOK A 114K
STAT? H 360 BOHRER .CDT 4822
T412 H 524 FRAES_2 .CDT 1@382
WINDOU N&ytén osituksen valinta tiedonsiirtoa varten: Paina - poom e o
== %l ohjelmanéppéinté IKKUNA. TNC néyttéé kuvaruudun NEU P 5870 test .D 486
vasemmassa puoliskossa 1 kaikkia TNC:n muistiin AL Pooaee W ot B
. . . . . . . 26 filets) 818176 kbyte vacant 75 tileis) 918176 kbyte vacant
tallennettuja tiedostoja ja oikeassa puoliskossa 2 kaik-
kia ulkoiseen muistilaitteeseen tallennetuja tiedostoja PAGE | PAGE | SELEGT | COPY | SELEGT | WINDOW
o W N T ) E=|=|PATH | END

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

Kirkaskentta lilkkkuu ikkunassa ylos ja alas

Kirkaskentta siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

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

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

CoFY Yksittdisen tiedoston siirto: Paina ohjelmanappainta
e KOPIOI, tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanéppainta
MERKITSE (toinen ohjelmanappainpalkki,
katso , Tiedostojen merkinta”, sivu 60), tai

TAG

KOP LEREN kaikkien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanéappéinta
el ) TNC => EXT.
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Vahvista ohjelmanappaimella SUORITA tai ndppéimelld ENT. TNC
nayttaa tilaikkunaa, joka esittaa kopioinnin edistymista, tai

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

WINDOW Tiedonsiirron lopetus: Siirra kirkaskenttd vasempaan

i ikkunaan ja sen jélkeen paina ohjelmanéppéinta
IKKUNA. TNC nayttaa jalleen tiedostonhallinnan
standardi-ikkunaa.

% Valitaksesi kaksoistiedostoikkunan naytélla jonkun muun
tiedoston paina ohjelmanappaintd POLKU ja valitse sen
jalkeen haluamasi tiedosto nuolindppainten ja ENT-
nappaimen avulla

Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

Valitse nayton ositus kahden samankokoisen ikkunan tavalle.
Hakemistojen nayttd molemmissa ikkunoissa:
Paina ohjelmanéappaintd POLKU

Oikea ikkuna

Siirra kirkaskenttad sen hakemiston kohdalle, jonne haluat tiedostot
kopioida, ja ota ne naytdlle kyseisessa hakemistossa painamalla
nappéaintd ENT

Vasen ikkuna

Valitse hakemisto ja ne tiedostot, jotka haluat kopioida, ja ota
tiedostot naytodlle ndppaimelld ENT

Ota naytolle tiedostojen merkinnan toiminnot

TRG

s Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
FILE kopioida, ja merkitse se. Mikali tarpeen, merkitse liséa
tiedostoja samalla tavoin

GoPY TG Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon
]

Liséa merkintatoimintoja: katso ,, Tiedostojen merkinta”, sivu 60.

Jos olet merkinnyt tiedostoja sekd vasemmassa etta oikeassa
ikkunassa, talléin TNC suorittaa kopioinnin siitd hakemistosta, jossa
kirkaskentta kyseiselld hetkella sijaitsee.
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Tiedostojen ylikirjoitus
Jos kopioit tiedostoja hakemistoon, jossa on jo saman nimisia
tiedostoja, niin silloin TNC kysyy, haluatko ylikirjoittaa (eli poistaa)
kohdehakemistossa olevat tiedostot:
Kaikkien tiedostojen paéllekirjoitus: Paina ohjelmanappéaintd KYLLA tai
Ei tiedoston paallekirjoitusta: Paina ohjelmanéppainta El tai
Kunkin paallekirjoitettavan tiedoston vahvistus erikseen:
Paina ohjelmanéppaintd VAHVISTA

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

TNC verkkokaytossa (vain lisdvarusteella
Ethernet-liitanta)

4.4 Laajennettu tiedostonhallinta TNC 426, TNC 430

. . Progran run | Programming and editin
@. Asettaaksesi Ethernet-kortin verkkoon (katso , Ethernet- tu1 sesiiene [ 1: name FKl n =
litanta (ei TNC 410)" sivulla 400).
W WORLD:~
. . " . . “ . . THC : ~NR~DUMPS™#.
Verkkokéytossa TNC-hallitsee virheilmoitusten protokollaa i Rezsz: e — M -
(katso ,, Ethernet-liitanta (ei TNC 410)” sivulla 400). = ii;zf 1F H 354 24-88-1999 07:26:56
1GB H 486 24-38-1993 B7:26:56
. . . . . . e 11 H 382 24-08-1999 07:26:58
Jos TNC on yhdistetty verkkoon, niin silloin hakemistoikkunassa DD . e 4 3s0 24-g8-1999 07:25:58
voidaan nayttaa jopa 7 kdytettavissa olevaa lisdlevyasemaa (katso o soneens 1s Hoas 24-g8-1999 07:27:00
kuvaa oikealla Kaikki edelld kuvatut toiminnot (levyaseman valinta, o cor 3807 Moo 120 26-08-1999 07:04:04
tiedostojen kopiointi, jne.) ovat mahdollisia verkkokaytdssé edellyttaen oont H TR ZORTen fmeed
o | p . ne. . \ Y ' 0 cuTTRe 3516 H o 1372 24-88-1993 B87:27:06
ettd niiden padsyvaltuudet sallivat sen. 0 DEMo 30J0THT H 7B S  26-08-1999 86:57:22
O He BLK H 24 24-08-1999 07:27:08
Verkkoaseman yhdistaminen ja irroitus D HERBERT EE < e S e
i X . . . o O hie 26 11le(s) 918176 khyte vacant
PGM Tiedostonhallinnan valinta: Paina nappaintd PGM MGT o o
HCT ja mahdollisesti ohjelmanéppéintad IKKUNA, jotta PAGE | PAGE | DELETE RENAIE WoRE
. . . o . g@ TG = NET END
kuvaruudulle ilmestyy ylla oikealla esitettavan mukainen FUNCTTONS

naytto

Verkkoaseman hallinnan aktivointi: Paina ohjelmanédppainta

VERKKOASEMA (toinen ohjelmanappéinpalkki). TNC

nayttaa oikeanpuoleisessa ikkunassa 2 mahdollisia

verkkoasemia, joihin verkon kautta voit paasta.
Seuraavaksi kuvattavilla ohjelmanappaimilla voit
perustaa yhteyden kuhunkin levyasemaan

Toiminto

Ohjel-
manappain

Verkkoyhteyden perustaminen, minka jalkeen TNC
merkitsee sarakkeeseen Mnt kirjaimen M, jos yhteys
on aktivoitu.Voit yhdistda TNC:n kanssa enintaan 7
lisédlevyasemaa

MOUNT

DEVICE

Verkkoyhteyden lopetus

UNMOUNT
DEWICE

Verkkoyhteyden automaattinen perustaminen,
kun TNC kytketaan paélle TNC merkitsee
sarakkeeseen Auto kirjaimen A, jos yhteys on
perustettu automaattisesti

RUTO
MOUNT
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Toiminto Ohijel-
manappain

Ei verkkoyhteyden automaattista perustamista, kun WO

TNC kytketéén paalle HOUNT

Verkkoyhteyden perustaminen voidaan toteuttaa milloin tahansa
niin tarvittaessa. Sen jalkeen TNC nayttda kuvaruudun ylaoikealla
[READ DIR]. Suurin mahdollinen tiedonsiirtonopeus on vélilla Kbaud
ja 1 Mbaud riippuen siirrettédvasta tiedostotyypista

Tiedoston tulostus verkkotulostimen kautta
Kun olet méaritellyt verkkotulostimen (katso , Ethernet-litanta (ei
TNC 410)" sivulla 400), voit tulostaa tiedoston suoraan sen kautta
Tiedostonhallinnan kutsu: Paina nappéaintd PGM MGT
Siirra kirkaskentta tulostettavan tiedoston kohdalle.
Paina ohjelmanéappainta KOPIQOI

Paina ohjelmanéappaintd TULOSTA: Jos olet maaritellyt ohjaukseen
vain yhden yksittdisen tulostimen, TNC tulostaa tiedoston heti
suoraan. Jos sen sijaan olet maaritellyt ohjaukseen useampia tulosti-
mia, ne kaikki esitetdan listassa. Valitse listasta nuolindppainten
avulla haluamasi tulostin ja kdynnista tulostus painamalla nédppainta
ENT
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4.5 Tiedostonhallinta TNC 410

Tiedostonhallinnan kutsu

Program selection
Paina nappaintda PGM MGT: TNC nayttdd tiedoston- File name =
VeT hallinnan ikkunaa (katso kuvaa oikealla MD% :,ﬂ égg
3803 .1 472
2813 .1 682
32 141 1508
Ikkunassa naytetaan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu TNC- 3815 1 582
ohjaukseen. Kullekin tiedostolle naytetaan lisaa tietoja: cz218 .I 722 M
NEU .I 352
Avito i TM12 .1 356
Naytto Merkitys Toob 1 oo0
TIEDOSTONIMI Nimi enintaan 16 merkkia ja tiedostotyyppi TOOLP .TCH 9@
ncTL. X -152.85b0
TILA Tiedoston ominaispiirteet: Y +82.145 T
2 +188.498 F e
M Ohjelma on valittu kayttdtavalla Ohjelmanajo S ME/9
PAGE PAGE | ppoTECT. | REMAME | DELETE copY
Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia I D |domes | o] ) |k > | END

P vastaan (suojattu)

Valitse tiedosto

Tiedostonhallinnan kutsu

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtdaksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat valita:

Siirtda kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylds ja alaspéin

PAGE race | Siirtaa kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
alaspain

Tiedoston valinta: Paina ndppéaintd ENT
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Tiedoston poisto

PGM
MGT

Tiedostonhallinnan kutsu

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtddksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa:

PRGE

PRGE

DELETE

R

Siirtaa kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylds ja alaspdin

Siirtéa kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
alaspain

Tiedoston poisto: Paina ohjelmanéppainta POISTA

Poistetaanko tiedosto ..... ?

NO

vahvista painamalla ohjelmanappainta KYLLA

peruuta painamalla ohjelmanappainta El

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Tiedoston kopiointi

PGM
MGT

Tiedostonhallinnan kutsu

Kéyta nuolindppéaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtdaksesi kirkaskentan
(kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat kopioida:

FAGE

FAGE

COPY

E=-ER

Siirtaa kirkaskenttaa tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylOs ja alaspain

Siirtaa kirkaskenttaa sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
alaspain

Tiedoston kopiointi: Paina ohjelmanéppéinta KOPIOI

Kohdetiedosto=

Syo6ta sisdan uusi tiedoston nimi ja vahvista sisdansyottd nappaimella

ENT.
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Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

@ Ennenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, on sita
varten asetettava tiedonsiirtoliitanta (katso , Tiedonsiirtoli-
itdannan asetus TNC 410" sivulla 393).

Tiedostonhallinnan kutsu

MGT
Tiedonsiirron aktivointi: Paina ohjelmanappainta EXT .
TNC nayttéda kuvaruudun vasemmassa puoliskossa

kaikkia TNC:n muistiin tallennettuja tiedostoja ja
oikeassa puoliskossa kaikkia ulkoiseen muistilaittee-
seen tallennetuja tiedostoja

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

Kirkaskentta liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Kirkaskentta siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

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

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

% Jos sisdanluettava tiedosto on jo TNC:n muistissa, nayte-
taan viestia Tiedosto xxx on jo olemassa, luetaanko se
sisddn? an. Vastaa tdhan ohjelmanappaimella KYLLA
(tiedosto luetaan sisdan) tai El (tiedostoa ei lueta sisédan).

Vastaavasti, jos tulostettava tiedosto on jo olemassa
ulkoisessa muistilaitteessa, TNC kysyy, haluatko
ylikirjoittaa tdman olemassa olevan tiedoston.
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Kaikkien tiedostojen luku (tiedostotyypit: .H, .I, .T, .TCH, .D, .PNT)

TRANSFER

)
»)

s
EXT _TNC

TRANSFER
7
S

T Tl

ER

=

|
=|

C

Kaikkien ulkoisessa muistilaitteessa olevien tiedostojen
sisaanluku.

Valitun tiedoston sisdaanluku

Kaikkien tietyn tyyppisten tiedostojen esitys

Esim. kaikkien selvékieliohjelmien esitys. Esitetyn
ohjelman sisaanluku: Paina ohjelmanappainta KYLLA,
ei sisdanlukua: Paina ohjelmanappéinta El

Tietyn tiedoston sisdaanluku

TRANSFER

= )

L)

Syo6téa sisaan tiedostonimi, vahvista nappaimelld ENT

Valitse tiedostotyyppi, esim. selvakieliohjelma

Jos haluat lukea sisddn tyokalutaulukon TOOL.T, paina ohjel-
manappainta TYOKALUTAULUKKO. Jos haluat lukea sisdan paikkatau-
lukon TOOLP.TCH, paina ohjelmanéppaintd PAIKKATAULUKKO.

Tietyn tiedoston tulostus

TRANSFER

s am)

=

Valitse yksittdisen tiedoston tulostustoiminto

Siirré kirkaskentta lahetettavan tiedoston kohdalle ja
aloita tiedonsiirto nappadimelld ENT tai ohjelmanéappai-
mella SIIRTO

Lopeta yksittéisen tiedoston lahetystoiminto:
Paina END

Kaikkien tiedostojen lahetys (Tiedostotyypit: .H, .I, .T, . TCH, .D,

.PNT)

TRANSFER

s
TRC  EXT

Kaikki TNC:ssa tallennettuna olevat tiedostot tuloste-
taan ulkoiseen muistilaitteeseen

Ulkoisessa muistilaitteessa olevien tiedostojen yleiskuvauksen
naytto (tiedostotyypit: .H, .I, .T, .TCH, .D, .PNT)

SHOW EXT
DIRECTORY
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Kaikkien ulkoisessa muistilaitteessa olevien tiedostojen
nayttd. Tiedostojen néyttd tapahtuu sivu kerrallaan.
Seuraavan sivun ndyttd: Paina ohjelmanappéinta KYLLA,
takaisin paavalikolle: Paina ohjelmanéppéinta El
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4.6 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne DIN/ISO-muodossa

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

TNC numeroi koneistusohjelman lauseet nousevassa numerojarje-
styksessa.

Ohjelman ensimmainen lause merkitdan koodilla %, ohjelman nimelld
ja voimassa olevalla mittayksikolla (G70/G71).

Sen jalkeiset lauseet sisaltavat tietoja seuraavista yksityiskohdista:
Aihio
Tydkalumaarittelyt ja tydkalukutsut
Syottoarvot ja karan kierrosluvut
Rataliikkeet, tyokierrot ja muut toiminnot

Ohjelman ensimmainen lause merkitaan koodilla N999999, %, ohjelman
nimelld ja voimassa olevalla mittayksikélla (G70/G71).

Aihion maarittely: G30/G31

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritellaan nelisarmainen
koneistamaton tydkappale. Tatda maarittelya TNC tarvitsee graafista
simulointia varten. Nelisarmaisen kappaleen kunkin sivun pituus voi
olla enintdédn 100 000 mm (TNC 410: 30 000 mm) ja niiden tulee olla
akseleiden X, Y ja Z kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio voidaan
asettaa sen kahden nurkkapisteen avulla.

MIN-piste G30: nelion pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; syota sisdan
absoluuttiarvot

MAX-piste G31: nelidn suurin X-,Y- ja Z-koordinaatti; syota sisdan
absoluutti- tai inkrementaaliarvot (koodilla G91)

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

TNC voi esittéa grafiikan vain, jos aihion lyhimman ja
pisimman sivun valinen suhde on pienempi kuin 1 : 64.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Lause

N10 GOO |G40 X+10 Y+5 F100 M3

Ratatoiminto Sanat

Lausenumero
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4.6 Ohjelman avaus

Uuden koneistusohjelman avaaminen
TNC 426, TNC 430

Koneistusohjelma sydtetéadn siséan aina kayttotavalla Ohjelman
tallennus/editointi:

Valitse kayttotapa Ohjelman tallennus/editointi
Tiedostonhallinnan kutsu: Paina nappaintd PGM MGT
MGT

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:

Tiedostonimi = ALT.H

“ Syo6téa sisaan uuden ohjelman nimi, vahvista
painamalla ENT.

Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanéappainta MM tai
TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja avaa dialogin
aihion maarittelya varten

MM

Program run
full sequence

Programming and editing

o ocoT
o cutTRE TNt “HK~SCT i50k. %
& oero = Status Dats Ting
0O HE 3803 LI 478 18-81-2000 18:37:48
3813 .1 850 18-01-2000 16:37:42
[ HERBERT
- 3814 LI 1784 18-01-2000 18:37:42
3815 .1 850 18-01-2000 18:37:44
o 4@
3816 .I 1966 18-01-2000 18:37:44
[ CONCEPT i . .
0 CYCUoRK THi2 .1 424 13-61-2000 109:37:46
0 Thes1a TooL .T 164 13-61-2000 18:37:46
[ DUMPS
O FOLIE
[ FREIER
O PROSPEKT 8 file{s) 1847200 khyie vacant
@ scrise
MM INCH
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Uuden koneistusohjelman avaaminen TNC 410

Koneistusohjelma syotetadan sisdan aina kdyttotavalla Ohjelman
tallennus/editointi:

PGM
MGT

Valitse kayttotapa Ohjelman tallennus/editointi

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppainta PGM MGT

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:

Tiedostonimi

INCH

= ALT.H

Sy06ta sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista
painamalla ENT.

Valitse tiedostotyyppi, esim. DIN/ISO-ohjelma:
Paina ohjelmanéppainta .|

Tarvittaessa vaihto tuumayksikkoon:
Paina ohjelmanappéainta MM/TUUMA

Vahvista valinta ndppaimella ENT

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Program selectio
File name = PGT1

n
o XL

poL. -152.850
+82.145 -
+1088.498 I oo
s M5/9
[vH]
o Loy Loy | Lo | fow
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ENT

ENT

on maarittely

30 Maérittele MIN-piste, vahvista ndppaimella ENT.

Karan askeli?

{GJ 17 - Maarittele karan akseli (tdssa 7).
ENT

Def BLK-FORM: Min-piste ?

o

Y 0

Syotéa sisaan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y- ja
Z-koordinaatit

Lauseen lopetus: Paina nappaintd END

[G]31 Maarittele MAX-piste, vahvista ndppaimelld ENT.

Def BLK-FORM: Max-piste?

G9a@

G91

z°

74

Maérittele absoluuttinen/inkrementaalinen sisdansyotto,
joka on maariteltavissa erikseen kutakin koordinaattia
varten

Syoté sisaan perajalkeen MAX-pisteen X-, Y- ja
Z-koordinaatit

Lauseen lopetus: Paina nappaintd END
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Esimerkki: Aihion naytté NC-ohjelmassa

%UUSI G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 z+0 *
N999999 %UUSI G71 *

TNC luo ohjelman ensimmaisen ja viimeisen lauseen automaattisesti.

@ TNC voi esittéda grafiikan vain, jos aihion lyhimman ja
pisimman sivun valinen suhde on pienempi kuin 1 : 64.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

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

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd
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Tyokalun liikkeiden ohjelmointi
Aloita lauseen ohjelmointi painamalla aakkosnumeerisen nappaimiston

DIN/ISO-toimintonéppainta. Ohjauksessa TNC 410 voit kdyttda myds
harmaita ratatoimintondppaimia vastaavan G-koodin valitsemiseksi.

Paikoituslauseen esimerkki

1 Avaa lause

40 Syo6té akselia ilman tydkalun sadekorjausta

10 Syo6téa sisdan X-akselin tavoitekoordinaatti
5 Syo6ta sisaan Y-akselin tavoitekoordinaatti, jatka
seuraavaan kysymykseen painamalla ENT.

100 Rataliikkeen syottdarvo 100 mm/min

@3 E Lisatoiminto M3 ,Kara paalle”, paata lause
nappéaimella END.

Ohjelmaikkunassa naytetaan riveja:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Ohjelman muokkaus TNC 426, TNC 430

Kun olet luomassa tai muuttamassa koneistusohjelmaa, voit valita
ohjelmassa milld tahansa rivilla olevan lauseen yksittaisen sanan joko

nuolindppainten tai ohjelmanéppainten avulla:

Ohjelmanappain/

Toiminto Nappaimet
Sivujen selaus ylospain p%ﬁs
Sivujen selaus alaspain PHﬂGE

Hyppy ohjelmanalkuun

Hyppy ohjelmanloppuun

Siirto lause lauseelta

Yksittdisten sanojen valinta

JE
ne .-
Do

Toiminto

Valitun sanan arvon asetus nollaan

Virheellisen arvon poisto

Virheilmoituksen (ei vilkkuva) poisto

Valitun sanan poisto

1A A E
m Bl m BR m RS
T
(A
=

m=
30

Valitun lauseen poisto

o
m
i

O
Tyokiertojen ja ohjelmanosien poisto: Valitse DEL
poistettavan tydkierron tai ohjelmanosan O

viimeinen lause ja poista se painamalla
nappaintd DEL

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Lauseen lisays haluttuun kohtaan
Valitse se lause, jonka jélkeen haluat lisdtd uuden lauseen ja avaa
dialogi

Sanojen muokkaus ja lisays
Valitse lauseessa oleva sana ja ylikirjoita sen kohdalle uusi arvo. Kun
olet valinnut sanan, selvékielidialogi on sen aikana kaytettavissa.
Paata muokkaus: Paina nappainta END.

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

Samojen sanojen etsinta eri lauseista

Taté toimintoa varten aseta ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO asetuk-
seen POIS.

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

Valitse lause nuolindppainten avulla

Merkintakursori on uuden valitun lauseen saman sanan kohdalla, kuin
ensin valitsemassasi lauseessa
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Ohjelmanosien merkintéa, kopiointi, poisto ja lisays

Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisalla tai toiseen NC-
ohjelmaan TNC:ssa on kaytettavissa alla olevan taulukon esittamat
toiminnot.

Ohjelmanosien kopiointi tapahtuu seuraavasti:

Valitse ohjelmanappainpalkki merkintatoiminnoilla
Valitse kopioitavan ohjelmanosan ensimmainen (viimeinen) lause

Ensimmaisen (viimeisen) lauseen merkinta: Paina ohjelmanéppéinta
MERKITSE LAUSE. TNC tallentaa ensin kirkaskentén osoittaman
lauseen numeron ja antaa naytolle MERKINNAN KESKEYTYS.

Siirra kirkaskentta kopioitavan tai poistettavan ohjelmanosan viimeisen
(ensimmaisen) lauseen kohdalle. TNC esittaa kaikki merkityt lauseet
eri véarilla. Halutessasi voit keskeyttad merkintatoiminnon milloin
tahansa painamalla ohjelmanappaintd MERKINNAN KESKEYTYS

Merkityn ohjelmanosan kopiointi: Paina ohjelmanéppéinta KOPIOI
LAUSE, merkityn ohjelmanosan poisto: Paina ohjelmanéppainta
POISTA LAUSE. TNC tallentaa muistiin merkityn lauseen

Valitse nuolindppainten avulla se lause, jonka jalkeen haluat lisata
kopioidun (poistetun) ohjelmanosan

@ Lisatéksesi kopioidun ohjelmanosan toiseen ohjelmaan
valitse kyseinen ohjelma tiedostonhallinnalla ja merkitse
siina oleva lause, jonka jalkeen ohjelmanosa halutaan
sijoittaa.

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanéppainta LISAA
LAUSE

_ Ohjel-
Toiminto w
manappain
Merkintatoiminnon paallekytkenta P
BLOCK
Merkintatoiminnon poiskytkenta p—
SELECTION
Merkityn lauseen poisto oy
BLOCK
Muistissa olevan lauseen lisays S—
BLOCK
Merkityn lauseen kopiointi s
BLOCK

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Uusi lausenumerointi askelittain

tto

Kun olet poistanut, siirtdnyt tai lisénnyt ohjelmanosan, TNC toteuttaa

:g. lauseiden uudelleennumeroinnin toiminnolla JARJESTYS N.

2 Uusi lausenumerointi: Paina ohjelmanappainta JARJESTYS N.
H 1 TNC nayttaa dialogia Lausenumeroaskel =

7] Syo6té sisdan haluamasi lausenumeroaskel, jolloin parametriin
"7, MP7220 esiasetettu arvo ylikirjoitetaan.

© Lauseiden numerointi: Paina nappaintd ENT

- Muutosten peruutus: Paina nappéintd END tai ohjelmanadppainta
(72] LOPPU

=)

©

>

(1]

c

£

Q

u —

o

©

<
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Ohjelman muokkaus TNC 410

Kun olet luomassa tai muuttamassa koneistusohjelmaa, voit valita
ohjelmassa milld tahansa rivilla olevan lauseen yksittaisen sanan joko

nuolindppainten tai ohjelmandppainten avulla. Kun liséét uutta lausetta,

TNC merkitsee sen tdhdelld * niin pitkdan, kunnes se tallennetaan.

Toiminto

Ohjelmanappain/

Nappéaimet
Sivujen selaus ylospain Pnﬁﬁs
Sivujen selaus alaspain PH@GE

Hyppy ohjelmanalkuun

Hyppy ohjelmanloppuun

Siirto lause lauseelta

Yksittéisten sanojen valinta

Q-
me .
Do

Toiminto

Valitun sanan arvon asetus nollaan

Virheellisen arvon poisto

Virheilmoituksen (ei vilkkuva) poisto

Valitun sanan poisto

1A A A E
mEl m Bl m RS
T
8
=

mz=
30

Lauseessa: Viimeksi tallennetun tilan

o
m
jul

uudelleenperustaminen O
Valitun lauseen poisto DEL

O
Tyokiertojen ja ohjelmanosien poisto: Valitse DEL
poistettavan tydkierron tai ohjelmanosan O

viimeinen lause ja poista se painamalla
nappaintd DEL

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Lauseen lisays haluttuun kohtaan
Valitse se lause, jonka jélkeen haluat lisdtd uuden lauseen ja avaa
dialogi

Sanojen muokkaus ja lisays
Valitse lauseessa oleva sana ja ylikirjoita sen kohdalle uusi arvo. Kun
olet valinnut sanan, selvékielidialogi on sen aikana kaytettavissa.
Paata muokkaus: Paina nappainta END.
Muutosten peruutus: Paina nappéinta DEL

Jos haluat lisdtéa sanan, kdyta nuolindppaimia (oikealle tai vasemmalle),
kunnes haluamasi dialogi ilmestyy ja sydté siséan haluamasi arvo.

Samojen sanojen etsinta eri lauseista

Taté toimintoa varten aseta ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO asetuk-
seen POIS.

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

Valitse lause nuolindppainten avulla

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

Mielivaltaisen tekstin etsinta

Hakutoiminnon valinta: Paina ohjelmanéppéintd ETSI . TNC nayttaa
dialogia Etsi teksti:

Syota sisdan etsittava teksti
Tekstin etsintd: Paina ohjelmanappaintd SUORITA

Viimeksi editoidun (poistetun) lauseen lisays haluttuun paikkaan

Valitse lause, jonka taakse haluat lisété viimeksi editoidun (poistetun)
lauseen ja paina ohjelmanappaintd NC-LAUSEEN LISAYS

Lauseen naytto
Jos lause on niin pitka, ettei TNC voi nayttaa sitd enda yhdella
ohjelmarivilld — esim. koneistustydkierroissa —, kuvaruudun oikeaan
reunaan tulee lauseen kohdalle merkinta ,>>".
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4.7 Ohjelmointigrafiikka
(vain TNC 410)

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman

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

Vaihda nédyttokuvan ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka
oikealla: Paina nappéintd JAA NAYTTO ja ohjelmanéappéinta
OHJELMA + GRAFIIKKA

auro Aseta ohjelmanéppain AUTOM. PIIRTO asetukseen
BFA- on PAALLE. Samalla kun sy6tat sisaan ohjelmariveja,
TNC néayttaad ohjelmoitua rataliikettd grafiikkaikkunassa

Jos et halua grafiikkaa suoritettavan mukana, aseta ohjelmanappain
AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS.

Asetus
AUTOM.PIIRTO PAALLA ei nayta ohjelmanosatoistoja

Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle
ohjelmalle

Valitse nuolindppaimillé se lause, johon saakka haluat luoda grafiikan
tai paina GOTO ja syota suoraan sisdan haluamasi lauseen numero

Grafiikan luonti: Paina ohjelmandppéintd NOLLAA +
KAYNTIIN

RESET
+

START

Lisaa toimintoja:

Programming and editing

N3B G99 T1 L+B R+3%

N4B T1 G1? S3580+

NEB GBB GSB G48 Z+260 M3*

N?0 G200 Q200 = +2 @281 = -20 @206 =

MNBE G220 0216 = +b0 @217 = +b@
0244 = +60@ 0245 = +B@ 0248 = +360
0247 = +@ 0241 = +B8 Q200 = +2
0203 = +0 0284 = +60%

N99999993 %BOHRB G71 #

»

ATl X +154.1608
Y +95.550 T
2 +118.888 F
S M5/9
START RESET
START | STNGLE “
[m] START

— Ohjel-
Toiminto manéppain
Ohjelmointigrafiikan luonti tédydellisena RESET
ST;RT
Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain STRRT
SINGLE

m]

Ohjelmointigrafiikan luonti kokonaisuudessaan
tai tdydentden néppaimillda RESET + KAYNTIIN

START

Ohjelmointigrafiikan keskeytys. Tama
ohjelmanappain ilmestyy vain, kun TNC luo
ohjelmointigrafiikkaa

STOP

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.7 Ohjelmointigrafiikka (vain TNC 410)

Osakuvan suurennus tai pienennys

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

Valitse osakuvan suurennuksen/pienennyksen ohjelmanappainpalkki

(toinen palkki, katso kuvaa keskella oikealla)

Talloin ovat kdytettavissa seuraavat toiminnot:

Programming and editing

N38 G99 T1 L+@ R+3#

N4G T1 G17 S3600%

N6@ GOO GIB G4B Z+258@ M3+

N78 G200 0200 = +2 0281 = -20 Q206 =

N8Q G220 0216 = +b@ @217 = +b@
Q244 = +60@ Q245 = +8 0246 = +360
0247 = +0 0241 = +8 0200 = +2
0283 = +0 0284 = +60*

N93999999 *BOHRB G71 #

»

Toiminto Ohjelmanéppai-
met/nappaimet

Kehyksen pienennys — pienentdaksesi paina ja

pidé alhaalla ohjelmanappéainta <<

Kehyksen suurennus — suurentaaksesi paina ja

pida alhaalla ohjelmanappainta >

Kehyksen siirto. Siirtddksesi pida painettuna
kyseistd ndppainta

ReTL. X +154.160
¥ +95,.55@ T
2 +1108.808 F
S M5 /9
UINDOU | ynoow
> << L DETATL

WINDOW
DETARIL

OSAKUVA

Ota valittu alue naytolle ohjelmanappaimelld AIHION

Ohjelmanappaimella AIHIO KUTEN BLK FORM voit palauttaa

alkuperaisen osakuvan nayton

84
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4.8 Kommenttien lisays

Kaytto

Voit varustaa jokaisen koneistusohjelman lauseen
kommentilla, joka palvelee joko selvittdvana tai
opastavana viestina mydhempaa kasittelya varten.
Kommentit voidaan lisdté kolmella eri tavalla:

Kommentit ohjelman sisaansyoton
aikana (ei TNC 410)

Syo6ta sisaan ohjelmalauseet, sen jalkeen kirjoita

. (puolipiste) ndppéaimistoltda — TNC nayttaa
kysymystéa Kommentti?

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla
nappaintd END

Kommenttien lisays jalkikateen
(ei TNC 410)

Valitse se lause, jolle haluat lisdtd kommentin

Valitse nuolinappéimen (oikealle) avulla lauseen
viimeinen sana: Lauseen loppuun iimestyy
puolipiste ja TNC nayttaa kysymysta Kommentit?

Kirjoita kommentit ja paata lause painamalla
nappaintd END

Kommentti omana lauseena

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisata
kommentin

Avaa ohjelmointidialogi painamalla nappaimistolta

. (puolipiste

Kirjoita kommentit ja paata lause painamalla
nappaintd END

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

..|Programming and

editing

Programming and editing
Comment?

N4@

N50
NB6O
N7O
N8@
NS@
NS®

%3883 G71 *
N10 G30 G17 X+8 Y+B 2-40 *
N20 G31 G90@ X+100 Y+180 Z2+0 *

T2008 G17 S500 *

GBO G40 GSO *
X-30 Y+38 MB3 *
2-20 *

s ERE POSITIONING TOOL RXIS

GB1 G41 X+5 Y+30 F250 *

L22.8 *
G26 R2 *

N10@ I+15 J+30 GO2 X+6.
N11@ GO6
N12@ G@2 X+58.8995 Y+30@.
N13@ G@3 X+19.732 Y+21.

X+55.505 Y+B9.

645 Y+35,495 #
488 *

025 R+20 #

191 R+75 #*

%C218 G71 #*

N1@ G3B8 G17 X+0 Y+Q Z-40%

N2@ G31 X+100 Y+188 2+08%
*

; TOOL FOR ROUGHING |

N3@
N4@

G99 T1 L+B@ R+6#

G99 T2 L+@ R+3#

-20 Q286 = »

G?77 PB1 +2 PB2 -38 PB3 +5 PB4 250 »

NGB T1 G17 $S3500%
NE@ GBO G9@ 2+250 G40*
N?78 G213 0288 = +2 0201 =
N8B G79 M3#
NSe
ReTL. X +0.295

Y +0.260 T

2 +0.248 F o

M5/9

L]

L]
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4.9 Tekstitiedostojen luonti
(ei TNC 410)

Kaytto

Voit laatia teksteja ja kasitella niitd TNC:n tekstieditorilla. Tyypillinen Hanuz Programming and editing
kéytté operation

File: 3516.7
© BEGIN PGM 3516 MM

Kokemusperaisten arvojen tallennus
Tydnkulkujen dokumentointi

1 BLK FORM 8.1 2 X-38 V-38 2-4@

Kaavakokoelmien muodostaminen 2 BLK FORM 0.2 190 1+80 20
Tekstitiedostot ovat tyyppia .A (ASCII). Jos haluat kasitella muita 3 To0L DEF 50
tiedostoja, niin ne taytyy ensin muuntaa tyyppiin .A. 4 TO0L CALL 1 2 $1400

5 L Z+5@ R@ F MAX
6 L H+@ V+10@ R® F MAH M3
- - - - - 7 L Z£-20 R@ F MAX
Tekstitiedoston avaaminen ja poistuminen 8 Lo 153 7L 250

9 FPOL H+B Y+@8

Valitse kayttétapa Ohjelman tallennus/editointi

MOVE MOVE PRGE PRGE = BEGIN END
- . . - " WORD WORD Py FIND
Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppéintd PGM MGT OVERWRITE| 5> <« 0 g ] g

Tyypin .A tiedostojen néyttd: Paina perdjalkeen ohjelmanéppéimia
VALITSE TYYPPI ja NAYTA A

Valitse tiedosto ja avaa se ohjelmanadppaimella VALITSE tai ndppéai-
melld ENT tai avaa uusi tiedosto: Syota sisdan uusi nimi ja vahvista
nappaimella ENT

4.9 Tekstitiedostojen luonti (ei TNC 410)

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

. Ohjel-
Kursorin siirrot A
manappain

Kursori sanan verran oikealle HOUE

U;]ED
Kursori sanan verran vasemmalle HOWE

UEED
Kursori seuraavalle nayttosivulle PRGE
Kursori edelliselle nayttosivulle FREE |

T
Kursori tiedoston alkuun BEGIN

i
Kursori tiedoston loppuun Eﬁm
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Editointitoiminnot Nappain
Uuden rivin aloitus

RET
Merkin poisto kursorin vasemmalta puolen
Tyhjan merkin lisays (valilyonti) Conce

Vaihto isojen/pienten kirjainten valilla
HIFT|  [SPACE

‘

Tekstin editointi

Tekstieditorin ensimmaisella rivilld on informaatiopalkki, joka esittaa
tiedoston nime3, sijaintia ja kursorin muotoa (lisdysmerkkia):

Tiedosto: Tekstitiedoston nimi

Rivi: Kursorin hetkellinen riviasema

Sarake: Kursorin hetkellinen sarakeasema

INSERT: Uuden sisaansyotettavan merkin lisays

OVERWRITE: Uuden sisdansyotettavan merkin ylikirjoitus kursorin

kohdalla olemassa olevan tekstin paalle

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

Kursorin sijaintirivia naytetaan kulloinkin eri varisena. Yksi rivi voi
sisaltédad enintaan 77 merkkia ja rivit erotetaan joko nappaimelld RET
(Return) tai ENT.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.9 Tekstitiedostojen luonti (ei TNC 410)

Merkkien, sanojen ja rivien poisto ja lisays
uudelleen

Tekstieditorin avulla voit poistaa kokonaisia sanoja tai riveja ja lisatd ne
uudelleen toiseen paikkaan.

Siirré kursori sen sanan tai rivin kohdalle, joka poistetaan ja siirretdan
toiseen paikkaan

Paina ohjelmanappainta POISTA SANA tai POISTA RIVI: Teksti
poistetaan ja tallennetaan valimuistiin

Siirréd kursori siihen kohtaan, johon teksti halutaan sijoittaa ja paina
ohjelmanappaintd PALAUTA RIVI/SANA

. Ohjel-
Toiminto e
manappain

Rivien poisto ja vélitallennus DELETE

LINE
Sanan poisto ja valitallennus DELETE

LORD
Merkin poisto ja vélitallennus DELETE

CHAR
Rivin tai sanan sijoitus uudelleen poiston jalkeen NSERT

LINE -

L/ORD

Tekstilohkojen kasittely

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

Tekstilohkon merkinta: Siirrd kursori sen merkin kohdalle, josta
merkinta alkaa
SELEET Paina ohjelmanéappaintda MERKITSE LAUSE

BLOCK

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

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

Manual
operation

Programming and

editing

ORI A

9

File: 3616.0
© BEGIMN PGM 3518 MM

BLK FORM @.1 £ X-90 Y-30 2-48

BLK FORM 8.2 X+3@ V+3@ Z+0

TOOL DEF 5@
TOOL CALL 1 2 S1400

L Z+5@ RG F MRX

L X+0 ¥Y+188 RB F MAX M3
L Z2-20 RG F MRX

L X+@ Y+80 RL F260

FPOL X+@ Y+0@

THEERT ] MOVE MOVE
LIORD LIORD
OVERURITE[ 35 <

PAGE

PAGE

BEGIN

m
k=2

FIND

Toiminto Ohjel-
manappain
Merkityn lohkon poisto ja valitallennus P
BLOCK
Merkityn lohkon vélitallennus ilman poistoa S—
(kopiointi) BLOCK
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Kun haluat sijoittaa puskurimuistiin valitallennetun lohkon toiseen
paikkaan, toimi seuraavasti:

Siirrd kursori siihen kohtaan, johon haluat sijoittaa vélitallennetun
tekstilohkon

Paina ohjelmanappaints LISAA LAUSE :
BLOCK Teksti lisdtaan

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

Merkityn lohkon siirto toiseen tiedostoon
Merkitse tekstilohko aiemmin kuvatulla tavalla

— Paina ohjelmanéppéinta LITA TIEDOSTOON.
T0 FILE TNC nayttaéa dialogia Kohdetiedosto =

Syo6té sisdan kohdetiedoston polku ja nimi. TNC liittaa
merkityn tekstolohkon kohdetiedostoon. Jos kohde-
tiedostoa maaritellylld nimelld ei ole, niin TNC kirjoittaa
merkityn tekstin uuteen tiedostoon

Toisen tiedoston sijoitus kursorin kohdalle

Siirra kursori siihen tekstin kohtaan, johon haluat lisdté toisen
tekstitiedoston

— Paina ohjelmanéppainta SIJOITATIEDOSTOSTA. TNC
FILE nayttaa dialogia Tiedoston nimi =

Sy06té sisdan sen tiedoston polku ja nimi, jonka haluat
lisata

Tekstiosien etsinta

Tekstieditorin hakutoiminnolla I0ydat tekstissa olevia sanoja ja
merkkijonoja. TNC:ssé on kaksi eri kdyttdmahdollisuutta.

Hetkellisen tekstin etsinta
Hakutoiminto etsii sanan, joka vastaa kursorin sen hetkisen sijaintipaikan
sanaa:

Siirréa kursori haluamasi sanan kohdalle

Hakutoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta ETSI
Paina ohjelmanéppaintd ETSI HETKELLINEN SANA
Hakutoiminnon lopetus: Paina ohjelmanéppéaintd LOPETA

Mielivaltaisen tekstin etsinta

Hakutoiminnon valinta: Paina ohjelmanappaintad ETSI. TNC nayttaa
dialogia Etsi teksti:

Syt sisdan etsittava teksti
Tekstin etsintd: Paina ohjelmanappaintd SUORITA
Hakutoiminnon lopetus: Paina ohjelmanappéinta LOPETA.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Manual Programming and editing

operation

@ w N Do Ew N e B

18
11
12
13

ile: 3b16.H

Find text :[NFEEETL]

BEGIM PGM 3518 MM
BLK FORM @.1 Z X-30 Y-9@ Z-4@
BLK FORM B.2 #+3@ Y+3@ Z+8
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 s1488

L £+5@ RO F MAX

L ¥+B Y+108 R@ F MAX M3

L 2-28 RO F MAX

L +B Y+80 RL F258

FPOL X+@ V+B

FC DR- R8B CCx+@ CCY+@

FCT DR- R?-5

FCT DR+ RS@ CCH+69,282 CCY-40
FSELECT 2

FIND

CURRENT execute | END

WORD
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4.10 Taskulaskin (ei TNC 410)

4.10 Taskulaskin
(ei TNC 410)

Kaytto
TNC:n taskulaskin sisaltaa tarkeimmat matemaattiset laskutoimitukset. ~ [Presran i [Pragramming and editing
Taskulaskin avataan ja suljetaan nappaimelld CALC. Sen jalkeen voit “NEU G71 #
liikkua vapaasti naytélla nuolindppainten avulla. N1@ G38 G17 X+@ Y+@ 2-40 *
. . e , N28 G31 G9@ X+1@8@ Y+1@@ 2Z+@ *
Laskutoiminnot valitaan ndppaimiston pikakaskyilla. Taskulaskimen N4G T1 G17 S5000 *
pikakdskyt ndytetaan eri varisina: N5@ G@@ G480 G9B 2+250 *
NED X-38 Y+5@8 #
Laskutoiminnot Pikakasky (Nappain) N7@ GBl Z-3@ Fz@@ *
N8B GB1 G41 X+@ Y+50 #*
Lisays + NSB X+58 Y+100 *
N1@8 G25 R2@ # \ I
-- _ N11@ X+10@ Y+5@ *
Vahennys N12@ X+5B Y+@ #
K lask N N138 G26 R15 *
ertolasku N14@ X+B Y+58 # ACIEE] BOE
N15@ GOB G48 X-208 #
Jakolasku
PRARA- ORDER
L METER ]
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 naytto =

Kun syo6téat siséan ohjelmaa ja olet parhaillaan dialogissa, voit kopioida
taskulaskimen ndytdn suoraan merkittyyn kenttddn nappaimella
. Hetkellisaseman talteenotto”.

90 4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta, Ohjelmointiohjeet Paletinhallinta



4.11 Suorat ohjeet NC-
virheilmoituksilla (ei TNC 410)

Virheilmoitusten naytto

TNC nayttaa virheilmoituksia muun muassa seuraavissa tapauksissa
virheelliset sisdansyotot
loogiset virheet ohjelmassa

toteutuskelvottomat muotoelementit
saantdjen vastaiset kosketusjarjstelman sisaansyotot
Ohjelmalauseen numeron siséltdva virheilmoitus on peraisin kyseise-

st tai sité edeltdvasta lauseesta. TNC-viestien tekstit poistetaan
nappaimella CE, kun virheen syy on ensin korjattu.

Halutessasi tarkempaa tietoa virheilmoituksesta paina nappainta
HELP. Talloin TNC esittda ikkunan, jossa on virheen syy ja virheen
korjaustapa.

Ohjeen naytto

Ohjeen otto naytdlle: Paina ohjelmanéppéintd HELP.

Lue virheen kuvaus ja mahdollinen korjausohije.
Sulje nayttoikkuna ja samalla kuittaa virheilmoitus
painamalla nappainta CE.

Poista virhe ohjeikkunan kuvauksen mukaan

Vilkkuville virheilmoituksille TNC nayttaa automaattisesti ohjetekstia.
Vilkkuvan virheilmoituksen yhteydessa sinun taytyy kaynnistad TNC

uudelleen painamalla ja pitdmalla alhaalla 2 sekunnin ajan ndppainta

END.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Program run Test run

full sequence

Cause of error:
In the positioning klock hefore a rounding arc (RND-
Is0: G25) either you programned a movement only in the
tool aris or you used the M function M38 to cancel
compensation.
Corrective action:
N&@ Edit the part program.

N8B X+b@ Y+108 *

Nl@8
N11le
N1z28
N138
N148
N158
N168

G25 R28 *
X+1@@ Y+b@ *
X+50 Y+0 #

G26 R15 #

X+0 Y+50 #

GA@ G4B8 X-28 *
2+188 Moz *

N999999 %NEU G71 #

on | START
SINGLE
4 [}

STOP

START

RESET

+
START
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4.12 Paletinhallinta (ei TNC 410)

4.12 Paletinhallinta
(ei TNC 410)

Kaytto

@ Paletinhallinta on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi
kuvataan standardi toimintoymparistd. Katso myos
koneen kayttoohjekirjaa.

Palettitaulukkoja kdytetaan koneistuskeskuksissa yhdessa paletin-
vaihtajan kanssa: Palettitaulukko kutsuu koneistusohjelmaan kuuluvia
eri paletteja ja aktivoi niille nollapisteen siirrot tai nollapistetaulukot.

Voit kdyttaa palettitaulukkoja myos erilaisten ohjelmien toteuttamiseen
vaihtelevilla peruspisteilla.

Palettitaulukot sisaltavat seuraavat maarittelyt:

PAL/PGM (sisddnsyottd ehdottomasti tarpeellinen):
Paletin tunnus tai NC-ohjelma (valitaan nédppaimelld ENT tai NO ENT)

NIMI (sisdansyottd ehdottomasti tarpeellinen):

Paletin tai ohjelman nimi. Paletin nimen maérittelee koneen val-
mistaja (katso koneen kayttdohjekirjaa). Ohjelman nimen on oltava
tallennettu samaan hakemistoon, muuten taytyy syottaa sisaan
ohjelman taydellinen hakemistopolku

PAIVAYS (Sisdansyottd valinnainen):

Nollapistetaulukon nimi. Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu
samaan hakemistoon palettitaulukkojen kanssa, muuten taytyy
syottaa sisdan nollapistetaulukon taydellinen hakemistopolku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa
tyokierrolla G53 NOLLAPISTESIIRTO

X, Y, Z (Sisddnsy0tto valinnainen, lisdakselit mahdollisia):

Paletin nimien yhteydessa perustuvat ohjelmoidut koordinaatit
koneen nollapisteeseen. NC-ohjelmien yhteydessa ohjelmoidut
koordinaatit perustuvat paletin nollapisteeseen. Nama sisaansyotot
ylikirjoittavat peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut kayttota-
valla Kasikayttd. Lisdtoiminnolla M104 voit aktivoida uudelleen
viimeksi asetetun peruspisteen. Nappaimella ,Hetkellisaseman
talteenotto” TNC antaa naytolle ikkunan, jota kdyttden voit syottaa
sisaan TNC:sta erilaisia pisteita peruspisteeksi (katso seuraavaa
taulukkoa).

Asema Merkitys

Manual
operation

Program table editing
Pallet=PRAL / NC prodgram=PGM

iR FRL PG IANE
8 PAL 12359
1 PaH THG:~DRILLPA35.H
2 THC: \DRTLL*PA36.H
3 PaH THC:“MILLNSLIIS6. T
4 RGH THE: \MILLAFK35. H
5 PAL 123518
B PGM THC:-DRILL~QEST36.H
2 PGt TH:~DRILLK1B. T
8 PAL 123511
3 PGt TH:~CYCLENMILLINGC216.H
10 pan THG: “DRILL K17, H
11
12
BEGIN B BHGES IFAEE INSERT | DELETE NEXT APPEND
i Q fr U LINE LINE LINE | y LTNES

Hetkellisarvot Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tyOkaluaseman koordinaattien sisdansyottd

Referenssiar- Koneen nollapisteeseen perustuvan hetkellisen
vot tyOkaluaseman koordinaattien sisdansyottd
Mittausarvot Viimeksi kayttdtavalla Kasikayttd kosketetun
HETK peruspisteen koordinaattien siséansyotto

voimassa olevassa koordinaatistossa
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Asema Merkitys
Mittausarvot Viimeksi kayttotavalla Kasikdyttd kosketetun
REF peruspisteen koordinaattien sisdansyottod

koneen nollapisteen suhteen

Tallennettava piste valitaan nuolindppaimilla ja ndppaimellda ENT. Sen
jélkeen ohjelmanappaimella KAIKKI ARVOT valitaan, ettd TNC tallentaa
kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit palettitauluk-
koon. Ohjelmanéappaimelld HETKELLINEN ARVO tallentaa TNC niiden
akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa kirkaskentta
kyseiselld hetkella sijaitsee

% Jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitddn palettia,
perustuvat ohjelmoidut koordinaatit koneen nollapisteeseen.
Jos et maarittele mitdan sisaansyottda, manuaalisesti
asetettu peruspiste sailyy edelleen voimassa.

oo s e Ohjel-
Editointitoiminto manappéin
Taulukon alun valinta BEGIN

i
Taulukon lopun valinta G
s
Edellisen taulukkosivun valinta P%GE
Seuraavan taulukkosivun valinta PAGE
Rivin lisdys taulukon loppuun F—
LINE
Rivin poisto taulukon lopusta DLETE
LINE
Seuraavan rivin alun valinta o
LINE
Taulukon loppuun lisattavisséa olevien rivien APPEND
lukumaara N LINES
Kirkkaan taustakentdn kopiointi copY
(2. ohjelmanappainpalkki) FIELD
Kopioidun kentan lisdys (2. ohjelmanappainpalkki) PRSTE
FIELD

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.12 Paletinhallinta (ei TNC 410)

94

Palettitaulukon valinta

Valitse tiedostonhallinta kayttotavalla Ohjelman tallennus/editointi
tai Ohjelmanajo: Paina nappainta PGM MGT

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

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai sy6ta sisdan nimi uudelle
paletille

Vahvista valinta nappaimella ENT

Palettitiedostosta poistuminen

Tiedostonhallinnan valinta: Paina ndppéintd PGM MGT

Toisen tiedostotyypin valinta: Paina ohjelmanappainta VALITSE
TYYPPI ja sen jalkeen halutun tiedostotyypin mukaista ohjel-
manéappainta, esim. NAYTA .H

Valitse haluamasi tiedosto

Palettitiedoston toteutus

@. Koneparametrissa 7683 maérittelet, toteutetaanko
palettitaulukko yksittaislauseajolla vai jatkuvalla ajolla
(katso ,, Yleiset kayttajaparametrit” sivulla 422).

Valitse tiedostonhallinta kdyttotavalla Jatkuva ohjelmanajo tai
Yksittédislauseajo: Paina nappaintd PGM MGT

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

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilld, vahvista ndppaimelld ENT

Palettitaulukon toteutus: Paina NC-kdynnistysnappéintd, jolloin TNC
toteuttaa paletin koneparametrin 7683 asetuksen mukaisesti
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Nayttokuvan ositus palettitaulukon toteutuksessa

Jos haluat ndhdé ohjelman siséllon ja palettitaulukon sisallén sama-
naikaisesti, valitse ndyttokuvan ositukseksi OHJELMA + PALETTI.
Toteutuksen aikana vasemmassa ndyton osassa esitetdan ohjelmaa ja
oikeassa ndytdn osassa palettia. Katsoaksesi ohjelman sisaltdéd ennen
toteutusta toimi seuraavasti:

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolindppaimilla se ohjelma, jota haluat tarkastella

Paina ohjelmanappaintd AVAA OHJELMA: TNC nayttaa valitun
ohjelman kuvaruudulla. Nyt voit selata ohjelmaa nuolindppainten
avulla

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanappaintd END PGM

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Prodram run.

full seduence

Program table

editing
@  PAL 128
2 PAL 138
3 PeM SLOLD.H
4 PeM FK1.H
& PAL SLOLD.H
6  PGM SLOLD.H
7 PAL 148
| ] B% $-IST 7:54
L ] 1% S-MOM LIMIT 1
+X +6.,278 Y +0.809+H -95.962
4B -2.8874C  +357.479
S ©.834
ACTL. Te 25 1808 Fe M 8s3
F MAx OPEN THE | AUTOSTART m oN
PROGRAM
Program run, full sequence zxﬂgtww
@ BEGIN PGM FK1 MM R __PAL-PGM_NAME
1 BLK FORM 8.1 Z X+@ Y+8 2-20 @ PAL 120
2 BLK FORM ©.2 X+188 Y+100 Z+8 1 PGM FK1.H
3 TOOL CALL 1 2 2 PAL 130
4 TCH PROBE 3 PGM SLOLD.H
5 L Z+250 R@ F MAX 4 PGM FK1.H
B L K-28 7+30 R@ F MAX 5 PAL SLOLD.H
7 L Z2-10 RO F1ee@ M3 B PGM SLOLD.H
8 APPR CT K+2 Y+3@ CCASY R+5 RL 7 _PAL 149
 I— - EE-T = N -1
C————— "/ ix $-MOM LIMIT 1
+X +6.278 %Y +@.809+H -95.962
+B -2.8874C  +357.479
S B.034
ACTL. Te 2 8 168 Fa M 5-3
F MAx EgiE’ AL AUTOSTART |Z|
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5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

Sydttdarvo F on nopeus yksikdssa mm/min (tuuma/min), jolla tydkalun
keskipistetta liikutetaan rataliikkeesséa. Suurin sallittu sydttdarvo voi
olla erilainen kullakin koneen akselilla, ja se maéaritelléaan koneparametrin
asetuksella.

Sisaansyotto

Voit maaritelld syottdarvon joko kussakin paikoituslauseessa tai
yhdessa erillisessa lauseessa. Paina sita varten aakkosndppaimiston
nappainta F.

Pikaliike

Pikaliikkeelle méaaritelldaan syottdarvo F MAX. Syottddksesi sisaan arvon
F MAX vastaa dialogipyyntdon Syéttdarvo F= ? painamalla ndppainta
ENT tai ohjelmanappaintd FMAX.

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu sydttdarvo on voimassa seuraavaan lausee-
seen saakka, jossa ohjelmoidaan uusi sydttdarvo. Jos uusi syottdarvo
on GO0 (pikaliike), seuraavan G01-lauseen jalkeen patee taas edellinen
lukuarvona ohjelmoitu sydttdarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana sy6ttdarvoa voidaan muuntaa sy6ttdarvon
muunnoskytkmillla F.

Karan kierrosluku S

Karan kierrosluku S maaritellaan kierroksina minuutissa (r/min) missa
tahansa halutussa lauseessa (esim. tyokalukutsun lauseessa).

Ohjelmoitu muutos
Koneistusohjelmassa voit muuttaa karan kierroslukua S-lauseella:

Karan kierrosluvun ohjelmointi: Paina aakkosnappaimistén
nappaintd S

Syota sisaan uusi karan kierrosluku

Muutos ohjelmanajon aikana

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

Tyokalukorjauksen edellytys

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

Tyokalutiedot voidaan sydttaa siséan joko toiminnolla G99 suoraan
ohjelmassa tai erikseen tyokalutaulukossa. Kun syotat sisaan tyokalu-
tietoja taulukkoon, on kaytettavissa muitakin tydkalukohtaisia tietoja.
TNC huomioi kaikki méaéritellyt tiedot koneistusohjelman aikana.

Tyokalun numero, tyokalun nimi

Jokainen tyokalu merkitddn numerolla 0 ... 254. Kun tydskentelet
tyOkalutaulukoiden avulla, voit kdyttaa suurempia numeroita ja lisaksi
antaa tydkalun nimen (ei TNC 410).

Tyokaluksi numero 0 on asetettu nollatyodkalu, jonka pituus L=0 ja sdde
R=0.

@ Maarittele tyokalutaulukossa tydkalu TO vastaavilla arvoilla
L=0 ja R=0.

Tyokalun pituus L

Tyokalun pituus L voidaan maarittaa kahdella tavalla:

Tyokalun pituuden ja nollaty6kalun pituuden L 0
vélinen ero.

Etumerkki:

L>L0: Tyokalu on pidempi kuin nollatydkalu
L<LO: Tyokalu on lyhyempi kuin nollatydkalu

Pituuden maaritys:
Aja nollatydkalu tydkaluakselin peruspisteeseen (esim. tydkappaleen
ylapinta Z=0)
Aseta tydkaluakselin ndyttd arvoon nolla (peruspisteen asetus)
Vaihda seuraava tyokalu
Aja tyOkalu samaan peruspisteeseen kuin nollatydkalu

Nyt tyokaluakselin nayttd ilmoittaa tydkalun pituuseron nollatyo-
kaluun nahden

Tallenna hetkellisasema G99-lauseeseen tai tydkalutaulukkoon
nappaimelld, Hetkellisaseman tallennus” (TNC 426, TNC 430), tai
ohjelmanappéimella HETK. AS. Z (TNC 410).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

AL<0

5.2 Tyokalutiedot

=Y

<Y




5.2 Tyokalutiedot

Pituuden L maaritys esiasetuslaitteen avulla

Sy6té maaritetty arvo suoraan tyokalumaarittelyyn G99 tai tyokalutau-
lukkoon.

Tyokalun sade R

Tydkalun sdde R sydtetdan suoraan sisaan.

Pituuksien ja sateiden Delta-arvot

Delta-arvot ilmoittavat tyokalujen pituuksien ja sateiden eroja.

Positiivine Delta-arvo tarkoittaa tyovaraa (DL, DR>0). Koneistettaessa
tyGvarojen kanssa tyovara maaritellaan tydkalukutsun T ohjelmoinnin
yhteydessa.

Negatiivinen Delta-arvo tarkoittaa alimittaa (DL, DR<0). Alimitta
syOtetdan sisdan tyokalutaulukkoon tydkalun kulumisen johdosta.

Delta-arvo annetaan lukuarvona, T-lauseessa arvo voidaan maaritella
myos Q-parametrin avulla.

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

Tyokalutietojen sisaansyotto ohjelmaan

Koneistusohjelmassa tietyn tydkalun numero, pituus ja séde asetetaan
kertaalleen G99-lauseessa:

Valitse tyokalumaarittely. Vahvista valinta ndppaimella
. 99 ENT

Syoté sisaan tydkalun numero: Merkitse tydkalun
numero yksiselitteisesti

Syo6té sisaan tydkalun pituus: Pituuden korjausarvo
Syotéa sisdan tyokalun sade
@ Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon suoraan
dialogikenttaan.
TNC 426, TNC 430:

Paina nappainta , Hetkellisaseman tallennus” Huomioi
talloin, etta tyokaluakseli on merkitty tilan ndytossa.

TNC 410:
Paina ohjelmanéappainta HETK. AS. Z.

NC-lauseen esimerkki
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Tyokalutietojen sisaansyottoé ohjelmaan

Tyokalutaulukkoon voidaan maaritelld enintdan 32767 tydkalua

(TNC 410: 254) ja tallentaa niiden tiedot. Koneparametrilla 7260
madritelldan tyokalujen lukumaara, jonka TNC perustaa uuden
taulukon avauksen yhteydessa. Huomioi myds editointitoiminnot
mydhemmin tdssa kappaleessa. Jotta tydkalulle voitaisiin syottaa
sisédn enemman korjaustietoja (tydkalun numeron indeksointi), aseta
koneparametrin 7262 arvoksi erisuuri kuin O (ei TNC 410)

Tyokalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos

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

kone on varustettu automaattisella tyokalunvaihtajalla

haluat mitata tyokalut automaattisesti TT 130-mittalaitteella,
ks. kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirja, kappale 4

haluat jélkirouhia koodilla 6122 (katso ,ROUHINTA (Tydkierto G122)"

sivulla 273)

Tyokalutaulukko: Standarditydkalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
T Numero, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (esim. 5, indeksointi: 5.2) -
NIMI Nimi, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa Tyokalun nimi?
L Tydkalun pituuden L korjausarvo Tyokalun pituus?
R Tydkalun sateen R korjausarvo Tyokalun sdde R?
R2 Tyokalun séde R2 pydristysjyrsimelle (vain kolmiulotteiselle Tyokalun sdde R2?
sadekorjaukselle tai koneistuksen graafiselle esitykselle
sadejyrsimella)
DL Tybkalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun pituuden tyoévara?
DR Tybkalun sateen R Delta-arvo Tyokalun sdteen tyovara R?
DR2 Tydkalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun sdateen tyovara R2?
LCUTS Tyokalun lastuamispituus tydkierrolle 22 Lastuamispituus tyokaluakselilla?
KULMA Suurin sallittu tyokalun sisaanpistokulma heiluvassa tunkeutumis-  Maksimi sisdanpistokulma?
likkeessa materiaaliin tyokierroilla 22 ja 208
TL Tydkalueston asetus (TL: tarkoittaa Tool Locked = engl. Tyokalu Tyokalu estetty?
estetty) Ky11d = ENT / Ei = NO ENT
RT Sisartyokalun numeron — mikali olemassa — asetus vaihtotyokaluksi  Sisartyoékalu?
(RT: tarkoittaa Replacement Tool = engl. Vaihtotydkalu); katso
myos TIME2
TIME1 Ty6kalun maksimi kestoaika minuutteina. Tama toiminto on Maks. kestoaika?

konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttdohjeissa.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Lyh. Sisaansyotot Dialogi
TIME2 Tydkalun maksimi kestoaika tyokalukutsulla minuuteissa: Maksimi kestoaika kutsulla TOOL
Kun todellinen kayttbaika saavuttaa tai ylittda taman arvon, niin CALL?
seuraavan tydkalukutsun yhteydessd TNC asettaa karaan
sisartyokalun (katso myés CUR.TIME).
CUR.TIME Tyokalun todellinen kayttdaika minuuteissa: TNC laskee todellista  Todellinen kdyttoaika?
kayttdaikaa (CUR.TIME: fir CURrent TIME engl. todellinen/kuluva
aika) itsenaisesti. Kaytettaville tydkaluille voit tarvittaessa antaa
esimaaritellyn kayttoajan (jo kaytetty)
DoC Kommentti tyokalulle (enintdan 16 merkkié) Tyokalukommentti?
PLC Informaatio sille tydkalulle, die joka tulee siirtéd PLC:hen PLC-tila?
Vain TNC 426, TNC 430:
PLC-VAL Arvo talle tyokalulle, joka pitaa siirtdd PLC:hen PLC-arvo?
Tyokalutaulukko: Tydkalutiedot automaattista tyokalun
mittausta varten
I%‘_’ Tyodkiertojen kuvaus automaattisessa tyokalun
mittauksessa: Katso kosketusjarjestelman tyokiertojen
késikirjaa, kappale 4.
Lyh. Sisaansyotot Dialogi
cuT Tyokalun terien lukumaara (maks. 20 teraa) Terien lukumdara?
LTOL Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistamista varten. Kulumistoleranssi: Pituus?
Jos sisdansyodtetty arvo ylitetdan, TNC estaa tyokalun kayton (tila
L). Sisdansyottoalue: 0 - 0,9999 mm
RTOL Tyokalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos Kulumistoleranssi: Sade?
sisaansyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa tydkalun kayton (tila L).
Sisdansyottoalue: 0 - 0,9999 mm
DIRECT. Tyokalun teran suunta mittaukselle pyorivalla tyokalulla Terdn suunta (M3 = -)?
TT:R-OFFS Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan keskipisteen ja Tyokalusiirtyma Sade?
tyOkalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Tyokalun sdde R (Nappain
NO ENT méarittelee arvon R)
TT:L-OFFS Sademittaus: tyokalun lisasiirtyméa parametrissa MP6530 (katso Tyokalusiirtymd Pituus?
. Yleiset kayttdjaparametrit” sivulla 422) mittausneulan yldreunan
ja tyokalun alareunan valilla. Esiasetus: O
LBREAK Sallittu tyokalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Pituus?
sisdansyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa tydkalun kayton (tila L).
Sisdansyottoalue: 0 - 0,9999 mm
RBREAK Tyokalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa. Jos sisddnsy6- Rikkotoleranssi: Sade?
tetty arvo ylitetddn, TNC estaa tydkalun kayton (tila L). Sisdansyot-
tdalue: 0 - 0,9999 mm
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Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot kytkevaa 3D-kosketusjarjestel-
maa varten (vain jos bitin 1 asetus koneparametrissa MIP7411 =1,
katso myos kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirjaa)

Lyh. Sisaansyotot

Dialogi

CAL-0F1 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssé sarakkeessa olevan 3D-koske-
tusjarjestelméan padakselin suuntaisen keskipistesiirtyman, jos
tyokalun numero on maaritelty kalibrointivalikolla

Padakselin kosketuspadn keskipi-
stesiirtyma?

CAL-0F2 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssa sarakkeessa olevan 3D-koske-
tusjarjestelman sivuakselin suuntaisen keskipistesiirtyman, jos
tyokalun numero on maéritelty kalibrointivalikolla

Sivuakselin kosketuspdédn keskipi-
stesiirtyma?

CAL-ANG Kalibroinnissa TNC huomioi karan kulman, jonka mukaan 3D-kos-
ketuspaa on kalibroitu, jos tyékalun numero on maaritelty kalibro-
intivalikolla

Karan kulma kalibroinnissa?

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukoiden muokkaus

Ohjelmanajoa varten voimassa olevan tydkalutaulukon
nimi on TOOL.T. TOOL T on oltava tallennettuna
hakemistossa TNC:\ ja sitd voidaan muokata vain
koneen kayttotavalla. Tydkalutaulukot, jotka
halutaan arkistoida tai joita halutaan kdyttaa ohjelman
testauksessa, nimetdan jollakin muulla tiedostoni-
mella ja tyyppitunnuksella .T.

Tydkalutaulukon TOOL.T avaus:

Valitse haluamasi koneen kayttotapa

- Tybkalutaulukon valinta: Paina ohjel-
TABLE manappéainta TYOKALUTAULUKKO
- Aseta ohjelmanappéin EDITOI
OFEFl- on asetukseen , PAALLA"

Muun halutun tyékalutaulukon avaus:

Valitse kayttotapa Ohjelman tallennus/editointi
Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Ota naytolle tiedostotyyppien
valinta: Paina ohjelmanéppainta
VALITSE TYYPPI

Tyypin .T tiedostojen naytto: Paina
ohjelmanappaintd NAYTA .T

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

Jos olet avannut tyodkalutaulukon editointia varten,
niin voit liikkuttaa kirkaskenttaa (kursoripalkkia) taulu-
kon sisalléd nuolindppaimillé tai ohjelmanéppaimilla
haluamaasi paikkaan. Haluamassasi kohdassa voit
ylikirjoittaa sen hetkisen arvon tai syottaa sisaan
uuden arvon. Katso muut editointitoiminnot seuraa-
vasta taulukosta.

Jos TNC ei pysty nayttamaan kaikkia kohtia sama-
naikaisesti, taulukon yll& olevassa palkissa naytetaan
symbolia ,>>" tai , <<".
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Tyokalutaulukon lopetus:

Kutsu tiedostonhallinta ja valitse toisen tyypin tiedosto, esim.

koneistusohjelma

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot Ohjel-
TNC 426, TNC 430 manappain
Taulukon alun valinta BEGTH
i)
Taulukon lopun valinta D
i3
Edellisen taulukkosivun valinta FACE
Seuraavan taulukkosivun valinta PAGE
Tybkalun nimen etsinta taulukosta FIND
NAvE
TyoOkalutietojen esitys sarakkeittain tai tyokalun I
kaikkien tyokalutietojen esitys yhdella kuvaruudun FORMULAR
nayttosivulla
Hyppy rivin alkuun SEE
LINE
=]
Hyppy rivin loppuun D
LINE
=3
Kirkkaan taustakentan kopiointi copY
FIELD
Kopioidun kentan lisdys PASTE
FIELD
Lisattavissa olevien rivien (tyokalujen) lisdys APPEND
taulukon Ioppuun N LINES
Lisaa indeksoidun tydkalun numeron rivi olemassa F—
olevan rivin jalkeen. Toiminto on kéytettavissa LINE

vain, jos tydkalulle on mahdollista asettaa useampia
korjaustietoja (koneparametri 7262 erisuuri kuin
0). TNC lisaa olemassa olevan indeksin jalkeen
tydkalutietojen kopion ja korottaa indeksinumeroa
yhdella. Kayttd: esim. astepora, jolla on useita
pituuskorjaustietoja

Olemassa olevan rivin (tytkalun) poisto

DELETE
LINE

Paikan numeron naytté / ei nayttoa

POCKET MR

Kaikkien tyokalujen ndyttd / Vain niiden tyokalujen
naytto, jotka on tallennettu paikkataulukkoon

HIDE
TOOLS
[OFF]~ oM

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Tyo6kalutaulukoiden muokkaustoiminnot Ohjel-
TNC 410 manappain
Edellisen taulukkosivun valinta T
Seuraavan taulukkosivun valinta PREE
Kirkaskentan siirto vasemmalle UoRT

=]

Kirkaskentan siirto oikealle
=

Tyokalun esto sarakkeessa TL

YES

Ei tyokalun estoa sarakkeessa TL "

Hetkellisaseman talteenotto, esim. Z-akselille
4

Sisdansyottdarvon vahvistus, taulukon seuraavan
sivun valinta

Virheellisen lukuarvon poisto, aiemmin asetetet-
tuna olevan arvon palautus

Viimeksi tallennettuna olleen arvon palautus DEL

oF)

Ohjeita tyokalutaulukoille

Koneparametrilla 7266.x asetetaan, mitd maarittelyja tyokalutaulukkoon
voidaan tehda ja missa jarjestyksessa ne suoritetaan.

@ Voit ylikirjoittaa tydkalutaulukon yksittaisia sarakkeita tai
riveja jonkin toisen tiedoston tiedoilla. Alkuehdot:
Kohdetiedoston on oltava valmiiksi olemassa
Kopioitava tiedosto saa siséaltaa vain ylikirjoitettavat
(korvattavat) sarakkeet (rivit)

Yksittdiset sarakkeet tai rivit kopioidaan ohjelmanéppéi-
melld KORVAA KENTAT (katso ,, Yksittaisen tiedoston
kopiointi” sivulla 58).
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Paikkataulukko tyokalunvaihtajaa varten

Automaattista tydkalunvaihtajaa varten tarvitaan paikkataulukko Fockel toble @il _ e enmE
TOOL_P.TCH. TNC hallitsee useita paikkataulukkoja erilaisilla fecelcl 1ol feg=ET e =OENT
tiedostonimilld. Ohjelmanajoa varten aktivoitava paikkataulukko
valitaan ohjelmanajon kayttotavalla tiedostonhallinnan avulla (tila M). o 5 R
1 1 SCHR s F prslelslelalels]e)
Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla z 2 soHL 80003800
— Tybkalutaulukon valinta: Paina ohjelmanéppainta j j ' :ZZZZZZ;;
TABLE TYOKALUTAULUKKO 5 ] 00000860
. . . . . . [ 3 priclelelelelels]e)
- Paikkataulukon valinta: Paina ohjelmanappainta ‘ ] 9% S-IST 16:36
TRBLE PAIKKATAULUKKO [ \ A% S-MOM LIMIT 1
. R waw X -45.524 Y -46.352 2 -23.354
o Aseta ohjelmanéppain EDITOI asetukseen PAALLA ,|.g 0. 421 %c +8.44p
o o S 46.675
ACTL. T8 Z 8 1388 Fa M 5-3
Valitse paikkataulukko kayttotavalla Ohjelman tallennus/ BEGIN END PAGE Prse [ meser [ oy NEXT To0L
Editointi Valitse editointi (vain TNC 426, TNC 430) 8 |0 | 0 |58 | ormm| o | e
Tiedostonhallinnan kutsu
MGT
Ota néaytolle tiedostotyyppien valinta:
Paina ohjelmanéppainta VALITSE TYYPPI
Tiedostotyypin .TCH nayttd: Paina ohjelmanappainta
TCH TIEDOSTOT (toinen ohjelmanéppainpalkki
Valitse tiedosto tai syota sisdan uusi tiedostonimi.
Vahvista ndppaimellda ENT tai ohjelmanappaimella
VALITSE
Lyh. Sisaansyotot Dialogi
P Tydkalupaikan numero tyokalumakasiinissa -
T Tydkalun numero Tyokalun numero?
ST Tyokalu on erikoistyokalu (ST: tarkoittaa Special Tool = engl. erikoistyokalu); jos  Erikoistyokalu?
erikoistydkalu vie tilaa yhden paikan verran edesté ja takaa, talloin kyseiset paikat
merkitdan estolla sarakkeessa L (tila L)
F Tyokalu palautetaan aina samaan paikkaan makasiinissa ( F: fir Fixed = engl. kiinted  Kiintopaikka? Ky11a = ENT /
Ei = NO ENT
L Paikan esto (L: fir Locked = engl. estetty, katso myos saraketta ST Paikka estetty Kylld =
ENT / Ei = NO ENT
PLC Tietoja, jotka tata tyokalupaikkaa varten on valitettdva PLC:hen PLC-tila?
TNAME Ty6kalun nimien naytto tiedostosta TOOL.T -
DOC Kommentin naytto tydkalulle tiedostosta TOOL.T -
. T Ohjel-
Paikkataulukon editointitoiminnot manéppéin

Taulukon alun valinta

BEGIN
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107

5.2 Tyokalutiedot



5.2 Tyokalutiedot

. T hjel-
Paikkataulukon editointitoiminnot 0 je- .
manappain
Taulukon lopun valinta £l
il
Edellisen taulukkosivun valinta PRGE
Seuraavan taulukkosivun valinta PRGE
s
Paikkataulukon uudelleenasetus RESET
PTDRCBKLEET
Hyppy seuraavan rivin alkuun o
LINE
sarakkeen tydkalun numero T uudelleenasetus RESET
CUTLUMN
Hyppy rivin loppuun o
LINE
—
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Tyokalutietojen kutsu

Koneistusohjelmassa tydkalun kutsu tehdaan toiminnolla T:

1 Tyokalun numero: Syota sisdan tydkalun numero.
Tydkalu on asetettu aiemmin G99-lauseessa tai

tyOkalutaulukossa.

Lisaksi ohjauksille TNC 426, TNC 430 patee:

Kun haluat kutsua tyokalua sen nimella, nimi sijoite-
taan lainausmerkkien valiin. Nimi perustuu aktiivisen
tyOkalutaulukon TOOL.T sisdansyottoon. Kutsuaksesi
tydkalun muilla korjausarvoilla sy6té siséén myos
tyOkalutaulukossa maaritelty indeksi desimaalipisteen
jalkeen

Tyokalun pituustyévara DL: Tydkalun pituuden
Delta-arvo

Tyokalun sadetyovara DR: TyOkalun sateen Delta-arvo

Tarvittaessa voit ohjelmoida tydkalukutsun yhteydessa myds karan
akselin ja kierrosluvun:

17 Valitse karan akseli, esim. Z-akseli

{ J 2500 Valitse kierrosluku, paata lause nappaimella END

Esimerkki: Tyokalukutsu

Kutsutaan tydkalua numero 5 tydkaluakselilla Z ja karan kierrosluvulla
2500 r/min. Tyokalun pituusty6vara on 0,2 mm ja tyokalun sateen
alimitta on 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0,2 DR-1

D ennen krijainta L ja kirjainta R tarkoittaa Delta-arvoa.

Esivalinta tyokalutaulukoilla

Jos asetat tyokalutaulukot, niin G51-lauseessa tulee eteen esivalinta
seuraavaa asetettavaa tyokalua varten. Sité varten syota sisdan
tyokalun numero tai Q-parametri, tai tydkalun nimi lainausmerkeissa
(ei tydkalun nimia ohjauksella TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalunvaihto

@ Tybkalun vaihto on koneesta riippuva toiminto. Katso
koneen kayttoohjekirjaal

Tyokalunvaihtoasema

Tybkalunvaihtoasemaan saapumisen tulee tapahtua tormaysvapaasti.
Lisatoiminnoilla M91 ja M92 voit sydttaa sisaan koneen kiinteédn tyoka-
lunvaihtoaseman. Jos ohjelmoit ennen ensimmaista tyokalukutsua T0,
silloin TNC siirtda kiinnitysvarren karan akselilla sellaiseen asemaan,
joka riippuu tydkalun pituudesta.

Manuaalinen tyokalun vaihto
Ennen manuaalista tyokalun vaihtoa kara pysaytetaan ja tyokalu
ajetaan tydkalunvaihtoasemaan:

Aja ohjelmoituun tydkalunvaihtoasemaan

Ohjelmanajon keskeytys, katso , Koneistuksen keskeytys”, sivu 377
Vaihda tydkalu

Jatka ohjelmanajoa, katso , Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen
jalkeen”, sivu 379

Automaattinen ty6kalun vaihto

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

Automaattinen ty6kalun vaihto kestoajan ylittyessa

@ M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

Kun tyokalun kestoaika TIME2 saavutetaan, TNC vaihtaa automaattisesti
tilalle sisartyokalun. Sita varten tdytyy ohjelman alussa aktivoida
lisdtoiminto M101. Toiminnon M101 vaikutus voidaan peruuttaa
toiminnolla M102.

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

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

Sisartyokalun sateen tulee olla sama kuin alunperin asetetun tydkalun
sdde. Jos séteet eivat ole samat, TNC nayttaa viestia ja eikd vaihda
tyokalua.
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5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

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

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

Tyokalun pituuskorjaus

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

Jos positiivisen arvon kéasittava pituuskorjaus peruutetaan
tyOkalukutsulla T0, tyokalun ja tydkappaleen valinen
etaisyys pienenee.

Tyokalukutsun jalkeen tydkalun ohjelmoitu liikepituus
karan akselilla muuttuu vanhan ja uuden tydkalun valisen
pituuseron verran

Pituuskorjauksessa huomioidaan Delta-arvot seké T-lauseesta etta
tyOkalutaulukosta.

Korjausarvo = L + DLt + DLyapg

L: Tyo6kalun pituus L lauseesta G99 tai
tyokalutaulukosta

DL 1 Pituuden tyévara DL lauseesta T (ei huomioida
paikoitusnaytolla)

DL 1pg: Pituuden tydvara DL tyokalutaulukosta

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.3 Tyokalukorjaus

Tyokalun sadekorjaus

Tydkalun liikkeen ohjelmalause siséaltda koodin

G41 tai G42 sadekorjausta varten
G43 tai G44 sadekorjausta varten akselin suuntaisella liikkeella
G40, jos saddekorjausta ei suoriteta

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tydkalu kutsutaan ja sita liikutetaan
koneistustasossa koodilla G41 tai G42.
@5 TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:

ohjelmoit paikoituslauseen koodilla G40
ohjelmoit ohjelman kutsun koodilla %. ..
valitset uuden ohjelman kaskylla PGM MGT

Sadekorjauksessa huomioidaan Delta-arvot seka T-lauseesta etta
tyokalutaulukosta

Korjausarvo = R + DRy + DRrpag mit

R: Tyokalun séde R lauseesta G99 tai tydkalutaulukosta

DR 1 Séateen tydvara DR lauseesta T (ei huomioida
paikoitusnaytolla)

DR 1aB: Séateen tydvara DR tyokalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: RO

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

Kayttd: poraus, esipaikoitus.
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Rataliikkeet sadekorjauksella: G42 ja G41

G42 Tyokalu liikkuu muodosta oikealla
G41 Tydkalu liikkuu muodosta vasemmalla

Tybkalun keskipiste on nain tydkalun sateen mukaisella etaisyydella
ohjelmoidusta muodosta. , Oikealla” ja ,vasemmalla” tarkoittaa
tydkalun sijaintia liikesuuntaan ndhden pitkin tytkappaleen muotoa.
Katso kuvia oikealla.

@ Kahden erilaisen sadekorjauksen G42 ja 641 valilla on
oltava vahintaan yksi lause ilman sadekorjausta (siis
sédekorjauksella 640).

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

Voit aktivoida sadekorjauksen myos koneistustason
lisdakseleita varten. Ohjelmoi lisdakselit myds jokaisessa
my6hemmaéssa lauseessa, koska muuten TNC suorittaa
sadekorjauksen paaakselille.

Ensimmaisessa sddekorjauksen G42/G41 lauseessa ja
peruutettaessa sadekorjaus koodilla RO paikoittaa TNC
tyOkalun aina kohtisuoraan ohjelmoituun alku- tai loppupi-
steeseen. Paikoita nainollen tyokalu jo ennen ensimmaista
muotopistetta tai vasta viimeisen muotopisteen jalkeen,
jotta muoto ei vahingoitu.

Sadekorjauksen sisaansyotto
Sadekorjaus syotetaan sisaan GO1-lauseessa:

a1 Tydkalun lilke vasemmalla ohjelmoidusta muodosta:

valitse G41-toiminto tai

42 Ty6kalun liike oikealla ohjelmoidusta muodosta:
valitse G42-toiminto

40 Tydkalun liike ilman sadekorjausta tai sddekorjauksen

peruutus: valitse G40-toiminto.

@ Lauseen lopetus: Paina nappaintd END

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Sadekorjaus: Nurkan koneistus

Ulkonurkat:

Kun olet ohjelmoinut sédekorjauksen, niin TNC ohjaa tytkalua
ulkonurkissa pitkin littyméakaarta tai suoraa (valinta koneparametrilla
MP7680). Tarvittaessa TNC pienentaa ulkonurkissa syottdarvoa,
esim. suurissa suunnanvaihtoliikkeissa.

Sisénurkat:

Sisanurkissa TNC laskee leikkauspisteen tyokalun radoille, joilla
tyOkalun keskipistettd sadekorjattuna ajetaan. Tasta pisteesta
tyokalu jatkaa seuraavaa muotoelementtia pitkin. Nain tyokappale
ei vahingoitu sisdnurkissa. Siitd seuraa, etta tyokalun sadetta ei saa
tietyilld muodoilla valita kuinka suureksi hyvansa.

5.3 Tyokalukorjaus

Al sijoita sisapuolisen koneistuksen alku- ja loppupisteita
muodon nurkkaan, koska muuten muoto voi vahingoittua.

Nurkan koneistus ilman sadekorjausta

Koneistuksessa ilman sadekorjausta voit vaikuttaa tydkalun rataan ja
syottdarvoon tyokappaleen nurkissa lisatoiminnolla M90 Katso ,,Nurkan
tasaus: M90", sivu 153.
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5.4 Varsijyrsinta: 3D-sadekorjaus
tyokalun suuntauksella

Kaytto

Kehén jyrsinndssa TNC siirtaa tyokalua kohtisuorasti liikesuunnan
suhteen ja kohtisuorasti tydkalun suunnan suhteen Delta-arvojen
summalla DR (ty6kalutaulukko ja T-lause). Korjaussuunta asetetaan
sédekorjauksella G41/G42 (katso kuvaa ylla oikealla, liikesuunta Y+).

Jotta TNC pystyy toteuttamaan etukdteen maaritellyn tyokalun suun-
tauksen, taytyy aktivoida ensin toiminto M128 (katso , Tyokalun karjen
asema sailyy ennallaan kdantdakselin paikoituksessa (TCPM*): M128
(ei TNC 410)" sivulla 169) ja sen jalkeen tydkalun sadekorjaus. Talloin
TNC paikoittaa koneen kiertoakselit automaattisesti niin, etta tyokalu
saavuttaa kiertoakselin koordinaattien avulla maaritellyn tyokalun
suuntauksen voimassa olevalla korjauksella.

@ TNC ei voi paikoittaa kiertoakseleita automaattisesti
kaikissa koneissa. Katso koneen kayttoohjekirjaa

@ Tormaysvaara!

Koneissa, joiden kiertoakselit mahdollistavat vain rajatun
likealueen, saattaa automaattisten paikoitusten yhtey-
dessa tapahtua liikkeitd, jotka vaativat poydan kiertdmista.
Huomioi talldin koneistuspaan tormaysvaara tyokappalee-
seen tai kiinnittimeen.

Tyokalun suuntaus GO1-lauseessa voidaan maaritella myohemmin
esitettavalla tavalla.

Esimerkki: Ty6kalun suuntauksen maarittely koodilla M128 ja
kiertoakselin koordinaateilla

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

RR

Esipaikoitus
M128 aktivointi
Sadekorjauksen aktivointi

Kiertoakselin asetus (tyokalun suuntaus)
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6.1 Tyokalun liikkeet

6.1 Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

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

Lisatoiminnot M

TNC:n lisdtoiminnoilla ohjaat

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

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

tyOkalun ratakayttaytymista

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

Useasti toistuvat koneistusvaiheet ohjelmoidaan vain kerran aliohjel-
mana tai ohjelmaosatoistona. Jos jokin ohjelman osa tulee suorittaa
vain tiettyjen ehtojen tayttyessa, voidaan tdma ohjelmajakso sijoittaa
aliohjelmaan. Lisaksi koneistusohjelmassa voidaan kutsua ja suorittaa
muita ohjelmia.

Kappaleessa 9 on kuvattu ohjelmointitoimenpiteet aliohjelmille ja
ohjelmanosatoistoille.

Ohjelmointi Q-parametreilla

Koneistusohjelmassa voidaan lukuarvon asemesta maaritelld Q-para-
metri: 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 tydkappaleen
muodon yksittdisten elementtien ratatoiminnot peréjalkeen. Talldin
yleensa maaritelladn muotoelementin loppupisteen koordinaatit
piirustuksen mukaisesti. Naiden koordinaattimaarittelyjen, tyokalu-
tietojen ja sadekorjausten perusteella TNC laskee tyokalun todellisen
liikeradan.

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

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet
Ohjelmalause sisaltda yhden koordinaattimaarittelyn: TNC siirtaa
tyOkalua ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen liike toteutetaan siirtdamalla joko tydkalua
tai koneen poytaa, johon tydkappale on kiinnitetty. Rataliikkeet ohjel-
moidaan ajattelemalla asiaa periaatteellisesti niin, ettd tyokalu liikkuu
poydan pysyessa paikallaan.

Esimerkki:

N50 GOO X+100 *

N50 Lausenumero
G0o Ratatoiminto ,, Suora pikaliikkeella”
X+100 Loppupisteen koordinaatit

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

Liikkeet paatasoissa

Ohjelmalause siséaltaa kaksi koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyOkalua ohjelmoidussa tasossa.

Esimerkki:

N50 GO0 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 siséltaa kolme koordinaattimaarittelya: TNC siirtada
tyokalua tila-avaruudessa ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki:

N50 GO1 X+80 VY+0 Z-10 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.2 Perusteet ratato

Useamman kuin kolmen koordinaatin maarittely (ei TNC 410)

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

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

Esimerkki:

N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

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

=y

Ympyrit ja ympyréankaaret

Ympyraliikkeissd TNC siirtdd samanaikaisesti kahta koneen akselia:
Tydkalu liikkuu talléin tyokappaleen suhteen ympyrankaaren mukaista
rataa. Ympyraliikkeille voidaan maaritellda ympyran keskipiste.

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

Kara-akseli Paataso Ympyran keskipiste
Z (G17) XY, myos 1, J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, myos K, 1
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, myds J, K
VW, YW, VZ

Ympyrat, jotka eivéat ole paatason suuntaisia, ohjelmoidaan
myadskin toiminnolla , Koneistustason kdanté” (katso

. KONEISTUSTASO (Tyokierto G80, ei TNC 410)", sivu
306), tai Q-parametreilla (katso ,Periaate ja toiminto-
kuvaus”, sivu 332).

=y

Kiertosuunta ympyrankaariliikkeissa

Ympyrankaarille ilman tangentiaalista lityntaa toiseen
muotoelementtiin maaritellaan kiertosuunta seuraavilla toiminnoilla:

Kierto myotapaivaan: G02/G12
Kierto vastapéaivaan: G03/G13
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Sadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa maaritellaan
ensimmainen muotoelementti. Sddekorjaus ei saa alkaa ympyraradan
lauseessa. Ohjelmoi se etukateen suoran lilkkeen lauseessa (katso

. Rataliikkeet — suorakulmaiset koordinaatit”, sivu 126).

Esipaikoitus

Paikoita tydkalu koneistusohjelman alussa niin, etta valtetaan tyokalun
tai tyokappaleen vahingot.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Lahto- ja loppupiste

Tyokalu ajaa alkupisteesta ensimmaiseen muotopisteeseen.
Alkupisteen vaatimukset:

M Ohjelmoitu ilman sadekorjausta

M Muotoonajo mahdollinen tdrmaamatta

W Lahelld ensimmaistd muotopistetta

Esimerkki

Kuva ylla oikealla: Jos sijoitat alkupisteen tummanharmaalle alueelle,
niin muoto vahingoittuu ajettaessa ensimmaiseen muotopisteeseen.

Ensimmainen muotopiste

Tyokalun liikke ensimmaéiseen muotopisteeseen ohjelmoidaan sadekor-
jauksella.

Ajo alkupisteeseen karan akselilla

Ajettaessa alkupisteeseen on tyokalu ajettava karan akselin suunnassa
tyoskentelykorkeudelle. Jos on olemassa térméaysvaara, aja karan
akseli erikseen alkupisteeseen.

NC-esimerkkilauseet
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Loppupiste
Vaatimuksen loppupisteen valinnalle:

m Ajoliike mahdollinen térmaamatta

W Lahella viimeistd muotopistetta

© Muodon vahingoittumisen eliminointi: Loppupisteen ihanteellinen
sijaintipaikka on viimeisen muotoelementin koneistuksen tyodkalun
radan jatkeella.

Esimerkki

Kuva ylla oikealla: Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle,
niin muoto vahingoittuu ajettaessa loppupisteeseen.

Loppupisteesta poistuminen karan akselilla:

Poistuttaessa loppupisteestad ohjelmoidaan karan akseli erikseen.
Katso kuvaa keskella oikealla.

NC-esimerkkilauseet

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.3 Muotoon a

Yhteiset ja lahto- ja loppupisteet
Yhteiselle 1dhtd- ja loppupisteelle ei ohjelmoida lainkaan sddekorjausta.
Muodon vahingoittumisen eliminointi: Alkupisteen ihanteellinen

sijaintipaikka on tydkalun ratojen jatkeilla koneistettaessa ensimmainen
ja viimeinen muotolementti.

Esimerkki

Kuva ylla oikealla: Jos sijoitat loppupisteen varjostetulle alueelle, niin
muoto vahingoittuu ajettaessa ensimmaiseen muotopisteeseen.

Tangentiaalinen muotoon ajo ja muodon jatto

Koodilla G26 (kuva keskella oikealla) voit ajaa tyOkappaleeseen
tangentiaalisesti Iahestyen ja koodilla G27 (kuva alhaalla oikealla) voit
ajaa tangentiaalisesti irti tydkappaleesta. Nain valtat jyrsinterien jaljet.

Lahto- ja loppupiste

Lahto- ja loppupisteet sijaitsevat ensimmaisen tai vimeisen
muotopisteen lahella tydkappaleen ulkopuolella ja ohjelmoidaan ilman
sadekorjausta.

Muotoon ajo

Maérittele G26 sen lauseen jalkeen, jossa on ohjelmoitu ensimmainen
muotopiste: Se on ensimmainen lause sadekorjauksella G41/642

Muodon jatto

Maarittele G27 sen lauseen jalkeen, jossa on ohjelmoitu viimeinen
muotopiste: Se on viimeinen lause saddekorjauksella G41/G42

@ Koodien G26 ja G27 sade on valittava niin, ettda TNC pystyy
toteuttamaan alkupisteen ja ensimmaisen muotopisteen
seka viimeisen muotopisteen ja loppupisteen valisen
ympyrankaaren.
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NC-esimerkkilauseet

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Aloituspiste
Esnsimmainen muotopiste
Tangentiaalinen muotoonajo sateelld R = 5 mm

Viimeinen muotopiste
Tangentiaalinen muotoonajo sateelld R = 5 mm

Loppupiste
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6.4 Rataliikkeet — suorakulmaiset koordinaati

6.4 Rataliikkeet — suorakulmaiset

koordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Tyokalun liike Toiminto Tarvittavat sisdansyotot

Suora syo6ttoliikkeella GO0 Suoran loppupisteen koordinaatit

Suora pikaliikkeella GO1

Viiste kahden suoran valissa G24 Viisteen pituus R

- I,JK Ympyrakeskipisteen koordinaatit

Ympyrarata myotépaivaan G02 Ympyrankaaren loppupisteen koordinaatit osoitteilla

Ympyrarata vastapaivaan GO03 I, J, K tai lisaksi ympyran sateella R

Ympyrarata vastaten aktiivista kiertosuuntaa GO05 Kaaren loppupisteen koordinaatit ja ympyrdnkaaren
sade R

Ympyrankaari tangentiaalisella litynnallad edeltavaan G06 Ympyraradan loppupisteen koordinaatit

muotoelementtiin

Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla edeltdavdanja 625 Nurkan séde R

seuraavaan muotoelementtiin
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Suora pikaliikkeella GOO
Suora syottoliikkeella GO1F. ..

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

Ohjelmointi

1 Suoran loppupisteen koordinaten

Mikali tarpeen:
Sddekorjaus G40/G41/G42

Sydttoarvo F
Lisdatoiminto M

NC-esimerkkilauseet

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Ota talteen hetkellisasema
Néppaimelld ,,HETKELLISASEMAN TALLENNUS" voit ottaa talteen
minkéa tahansa akseliaseman:
Aja tyokalu kayttotavalla Kasikayttd siihen asemaan, joka otetaan
talteen
Vaihda naytt6 kdyttdtavalle Ohjelman tallennus/editointi
Valitse se ohjelmalause, johon haluat tallentaa akseliaseman

Valitse se akseli, jolle haluat tallentaa aseman

Paina nappaintd ,, HETKELLISASEMAN TALLENNUS":

TNC tallentaa hetkellisaseman koordinaatit aiemmin
valitulle akselille

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Viisteen lisdays kahden suoran valiin
Muodon nurkat, jotka ovat kahden suoran leikkauspisteessa, voidaan
varustaa viisteella.

Talloin ohjelmoit ennen G24-lausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siind tasossa, jossa viiste toteutetaan

Sadekorjauksen tulee olla sama ennen G24-lausetta ja sen jalkeen
Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla

Ohjelmointi

24 Viisteosuus: Viisteen pituus

Mikali tarpeen:
Syottoarvo F (vaikuttaa vain G24-lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

@ Al3 aloita muotoa 624-lauseella.
Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.

Muotoonajoa ei toteuteta viisteen sisaltavaan nurkkapis-
teeseen.

G24-lauseessa ohjelmoitu sydttdarvo vaikuttaa vain
tédssa G24-lauseessa. Sen jalkeen on taas voimassa G24-
lauseessa ohjelmoitu syottdarvo.
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Nurkan pyoristys G25

Toiminto G25 pyoristdd muodon nurkan

Tyokalu liikkuu ympyréakaaren mukaista rataa, joka liittyy tangentiaali-
sesti sekd edeltavaan ettd seuraavaan muotoelementtiin.

Pyoristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tyokalulla

Ohjelmointi

25 Pyoristyssade: Ympyrankaaren sade
Mikali tarpeen:

Syottoarvo F (vaikuttaa vain G25-lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

% Seka edeltavan etta seuraavan muotoelementin tulee
sisaltéda koordinaatit siinad tasossa, jossa nurkan pyoristys
toteutetaan. Jos koneistat muodon ilman sadekorjausta,
silloin taytyy ohjelmoida koneistustason molemmat
koordinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoonajoa.

G25-lauseessa ohjelmoitu sydttdarvo vaikuttaa vain
téssa G25-lauseessa. Sen jalkeen on taas voimassa G25-
lauseessa ohjelmoitu syottdarvo.

G25-lausetta voidaan kayttda myds pehmean muotoonajon
lauseena. katso , Tangentiaalinen muotoon ajo ja muodon
jattd”, sivu 124.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Ympyran keskipiste |, J
Toiminnolla G02, GO3 tai GO5 ohjelmoitaville ympyraradoille asetetaan
ympyran keskipiste. Sité varten

syota sisdan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit tai
tallenna viimeksi ohjelmoitu asema tai

ota koordinaatit talteen nappéimelld , HETKELLISASEMAN
TALLENNUS"

Ohjelmointi

@ Syoté sisddan ympyrakeskipisteen koordinaatit tai
ottaaksesi talteen viimeksi ohjelmoidun aseman
koordinaatit: Syota siséan G29

NC-esimerkkilauseet

N50 I+25 J+25 *

tai
N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Ohjelmarivit N10 ja N20 eivat perustu kuvaan.

Voimassaolo

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

Ympyran keskipisteen |, J inkrementaalinen sisdansyotto

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti maariteltavat koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tydkaluasemaan.

Lfé—' Osoitteilla I ja J koordinaattiasema merkitdan ympyran
keskipisteeksi: Tydkalu ei liiku tahan asemaan.

Ympyrakeskipiste on samalla myds napapiste napakoordi-
naatteja varten.

Jos haluat maéaritella yhdensuuntaisakselin napapisteeksi,
paina ensin ASCIl-nédppaimistdn nappainta I (J) ja sen
jalkeen kyseista yhdensuuntaisakselia vastaavaa oranssia
akselindppainta.
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Ympyrarata G02/G03/G05 keskipisteen |, J
ympari

Maarittele ympyran keskipiste I, J, ennenkuin ohjelmoit ympyréaradan.
Viimeksi ohjelmoitu tydkaluasema on ympyraradan alkupiste.

Kiertosuunta
Myédtépaivaan: G02
Vastapaivaan: G03

IIman kiertosuunnan maarittelya: G05. TNC ajaa ympyraradan
viimeksi ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

Ohjelmointi
Tyokalun ajo ympyréradan alkupisteeseen
@ { J Syo6téa sisdan ympyréakeskipisteen koordinaatit

3 Syo6té sisadan ympyréakaaren loppupisteen koordinaatit

Mikali tarpeen:
Syottoéarvo F

Lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet

N50 I+25 J+25 *
N60 GOl G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Taysiympyra
Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle.

@ Ympyraliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava ympyrar-
adalla.

Sisaansyottotoleranssi: enintdan 0,016 mm (valittavissa
parametrilla MP7431, ei ohjauksessa TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Ympyrarata G02/G03/G05 maaritellylla sateella

Tyokalu liikkuu ympyrarataa, jonka séde on R.

Kiertosuunta
Myotapaivaan: G02
Vastapaivaan: G03

[lman kiertosuunnan maarittelya: G05. TNC ajaa ympyraradan
viimeksi ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

Ohjelmointi

{ ] 3 Syota sisdan ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit
Sade R
Huomautus: Etumerkki maaraa ympyréakaaren
suuruuden!

Mikali tarpeen:
Syottoéarvo F

Lisatoiminto M
Taysiympyra
Taysiympyrélle ohjelmoidaan kaksi CR-lausetta perajalkeen:

Ensimmaisen puolikaaren loppupiste on toisen alkupiste. Toisen
puolikaaren loppupiste on ensimmaisen alkupiste.
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Keskipistekulma CCA ja ympyréakaaren siade R

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

Pienemmat ympyrénkaaret: CCA<180°
Sateen etumerkki on positiivinen R>0

Suuremmat ympyrankaaret: CCA>180°
Sateen etumerkki on negatiivinen R<0

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

Kupera: kiertosuunta G02 (séadekorjauksella G41)
Kovera: kiertosuunta G03 (sadekorjauksella G41)

NC-esimerkkilauseet

ai

—

ai

—+

ai

—

6.4 Rataliikkeet - suorakuiaiset koordinaati

%, Ympyrakaaren alku- ja loppupisteen etdisyys ei saa olla
suurempi ympyran halkaisija.

Suurin sallittu sade on 99,9999 m.

Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.4 Rataliikkeet — suorakulmaiset koordinaati

Ympyrarata G06 tangentiaaalisella liitynnalla
Tyokalu liikkuu ympyrékaaren mukaista rataa, joka liittyy tangentiaali-
sesti sitd ennen ohjelmoituun muotoelementtiin.

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

Muotoelementti, johon ympyrékaari liittyy tangentiaalisesti, ohjelmoi-
daan suoraan ennen G06-lausetta. Sitéd varten tarvitaan vahintaan kaksi
paikoituslausetta

Ohjelmointi
{ ] 6 Syota sisdan ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit

Mikali tarpeen:
Syottdarvo F

Lisatoiminto M

NC-esimerkkilauseet

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

G0l Y+0 *

I%‘_’ G06-lauseen ja edeltdvan muotoelementin tulee molem-
pien sisaltad koordinaatit siina tasossa, jossa ympyrakaari
toteutetaan!
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Aihion maarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tydkalun maarittely ohjelmassa

Tyobkalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tydkalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella

Tydkalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syéttdarvolla F = 1000 mm/min
Muotoonajo pisteeseen 1, sddekorjauksen G41 aktivointi
Tangentiaalinen muotoonajo

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
Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 135
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6.4 Rataliikkeet - suoraku'&iset koordinaati

Aihion maarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalun maarittely ohjelmassa

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen sydttéarvolla F = 1000 mm/min
Muotoonajo pisteeseen 1, sddekorjauksen G41 aktivointi
Tangentiaalinen muotoonajo

Piste 2: Nurkan 2 ensimmaéinen suora

Pyoristys sateelld R = 10 mm, Syoéttéarvo: 150 mm/min

Ajo pisteeseen 3: Kaaren alkupiste

Ajo pisteeseen 4: Kaaren loppupiste koodilla GO2, sdde 30 mm
Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 7: Kaaren loppupiste, ympyréakaari tangentiaa-
lisella liitynnalla pisteeseen 6, TNC laskee itse sdteen

—
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N170 GOl X+5 *

N180 G27 R5 F500 *

N190 G40 X-20 Y-20 F1000 *
N200 GOO Z+250 M2 *
N999999 %CIRCULAR G71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1

Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisella litynnalla
Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Tyokalun irtiajo tyokaluakselilla, ohjelman loppu
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-< |

—

38

Aihion maéarittely

Tyokalun maérittely

Tyodkalukutsu

Tyokalun irtiajo

Ympyrakeskipisteen maarittely

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Ajo kaaren alkupisteeseen, sadekorjaus G41
Tangentiaalinen muotoonajo

Ajo ympyran loppupisteeseen (=ymp. alkupiste)
Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Tyokalun irtiajo tyokaluakselilla, ohjelman loppu
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6.5 Rataliikkeet -
Polaarikoordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus
polaarikoordinaateilla
Napakoordinaateilla méaaritelldan paikoitusasema kulman H ja

etdisyyden R avulla aiemmin asetetusta napapisteesta I, J (katso
.Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus”, sivu 40).

Napakoordinaattien kdyttd on hyddyllinen:

Paikoituksissa ympyrakaarelle
TyOkappaleen piirustuksen kulmamitoituksilla, esim. reikdympyréat

Tyokalun liike Toiminto Tarvittavat sisdansyotot

Suora syottoliikkeella G10 Napasade, Suoran loppupisteen napakulma
Syora pikaliikkeella G11

Ympyrarata myotapaivaan G12 Ympyrankaaren loppupisteen napakulma
Ympyrérata vastapaivaan G13

Ympyrarata vastaten aktiivista kiertosuuntaa G15 Ympyrankaaren loppupisteen napakulma
Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla edeltavaan Gl6 Napasade, Ympyran loppupisteen napakulma

muotoelementtiin

Polaarikoordinaattien origo: Napa l, J

Napapiste I, J voidaan asettaa missa tahansa koneistusohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelyéd polaarikoordinaateilla.
Napapiste asetetaan samalla tavoin kuin ympyran keskipisteen
ohjelmoinnissa.

Ohjelmointi

@ J Sydta sisdan napapisteen suorakulmaiset koordinaatit
tai

ottaaksesi talteen viimeksi ohjelmoidun aseman
koordinaatit: Syota sisdan G29 Maarittele napapiste
ennen polaaristen koordinaattien ohjelmointia.
Maérittele napapiste vain suorakulmaisessa koordin-
aatistossa. Napapiste on voimassa niin kauan, kunnes
uusi napapiste maaritellaan.

NC-esimerkkilauseet
N120 I+45 J+45 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Suora pikaliikkeella G10
Suora syottoliikkeella G11F. ..

Tyokalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran loppupistee-
seen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

Ohjelmointi

1 Napakoordinaattisade R: Syoté sisdan suoran
loppupisteen etaisyys napapisteesta I, J

Napakoordinaattikulma H: Suoran loppupisteen
kulma-asema valilld #360° ja +360°

Koodin H etumerkki maaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

Kulmaperusakselin kulma napakoordinaattisateen R suhteen
vastapaivaan: H >0

Kulmaperusakselin kulma napakoordinaattisateen R suhteen
myotapaivaan: H<0

NC-esimerkkilauseet

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Ympyrarata G12/G13/G15 napapisteen |, J
ympari

Napakoordinaattisade R on samalla ympyréankaaren séde. R asetetaan
alkupisteen etéisyytena I, J napapisteestd. Ympyraradan alkupisteena
on ennen G12-, G13- tai G15-lausetta viimeksi ohjelmoitu tydkaluasema.

Kiertosuunta
Myédtapaivaan: 612
Vastapaivaan: G13

llman kiertosuunnan maarittelyd: 15. TNC ajaa ympyraradan
viimeksi ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

Ohjelmointi

13 Napakoordinaattikulma H: Ympyraradan loppupisteen
kulma-asema valilld -5400° ja +5400°

NC-esimerkkilauseet
N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Ympyrarata G16 tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy tangentiaali-
sesti edeltdvaan muotoelementtiin.

Ohjelmointi

16 Napakoordinaattisédde R: Ympyraradan loppupisteen
etaisyys napapisteesta I, J

Napakoordinaattikulma H: Ympyraradan loppupisteen
kulma-asema

NC-esimerkkilauseet

N120 I+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GOl Y+0 *

@ Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste

Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata sisaltaa paallekkaisia ympyraratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen liikkeen. Ympyrérata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain napakoordinaateissa.

Kaytto
Suurihalkaisijaiset sisa- ja ulkokierteet
Voitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

Ohjelmoinnissa on maariteltdva inkrementaalinen kokonaiskulma,
jonka verran tyokalu liikkuu kierukkarataa ja kierukkaliikkeen
kokonaiskorkeus.

Jyrsintdsuunnan laskennassa alhaalta ylos patee seuraavaa:

Kierteiden lukumaéara n Kierteiden maara + yliajoliike
kierteen alussa ja lopussa

Kokonaiskorkeus h Nousu P x Kierteiden lukumaara n

Inkrementaalinen Kierteiden lukumaara x 360° + Kulma

Kokonaiskulma H kierteen alussa + Yliajoliikkeen kulma

Alkukoordinaatti Z Nousu P x (Kierremaéara + Yliajoliike kierteen
alussa)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.5 Rataliikkeet — Polaarikoordinaati

Kierukkaradan muoto

Taulukko esittaa tydskentelysuunnan, kiertosuunnan ja sédekorjauksen
keskindisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

s aps Tyoskentely- . - .
Sisakierre suunta Kiertosuunta Sadekorjaus
oikeakatinen 7+ 613 G41
vasenkatinen Z+ G12 G42
oikeakatinen /- G12 G42
vasenkatinen /- G13 G41
Ulkokierre
oikeakatinen Z+ G13 G42
vasenkatinen Z+ G12 G41
oikeakatinen /- G12 G41
vasenkatinen /- G13 G42

Kierukkaradan ohjelmointi

% Maarittele kiertosuunta ja inkrementaalinen kokonaiskulma
G91 H samalla etumerkilla, muuten tyokalu voi liikkua
vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle G91 H voidaan antaa arvo valilta — 5400°
ja +5400°. Jos kierteessa on enemman kuin 15 kierrosta,
niin ohjelmoi silloin kierukkalinja ohjelmaosatoistona
(katso ,,Ohjelmanosatoistot”, sivu 320)

12 Napakoordinaattikulma H: Sy6té siséén inkrementaalinen
kokonaiskulma, jonka verran tydkalu liikkuu kierukka-
radalla. Kulman madarittelyn jalkeen valitse
tyokaluakseli akselivalintanappaimella.

Syo6té sisaan kierukkaradan inkrementaalinen korkeus
Syota sisdan sddekorjaus 641/642 taulukon mukaisesti
NC-esimerkkilauseet: kierrereikd M6 x 1 mm mit 5 kierteelld
N120 I+40 J+25 *
N130 G01 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Aihion maarittely

Tyokalun maéarittely

Tybkalukutsu

Napakoordinaattien peruspisteen maarittely
Tydkalun irtiajo

Tydkalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoonajo pisteeseen 1

Muotoonajo pisteeseen 1

Ajo pisteeseen 2

Ajo pisteeseen 3

Ajo pisteeseen 4

Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeeseen 1

Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus

Irtiajo karan akselilla, Ohjelman loppu
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50+

M64 x 1,5

50 100

Aihion maéarittely

Tyokalun maérittely

Tyodkalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Viimeksi ohjelmoidun aseman talteenotto
Ajo koneistussyvyyteen

Ajo ensimmaiseen muotopisteeseen
liittyen

Kierukkaliike

Tangentiaalinen irtiajo

Tyo6kalun irtiajo, Ohjelman loppu

Jos kierteitd on enemman kuin 16:

Tangentiaalinen muotoonajo

R
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M08 LL*  Ohjelmanosatoiston alku
_ Maarittele nousu suoraan inkrementaalisena Z-arvona
NS0 L2881 Toistojen okumars (Kertoet
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7.1 Lisatoiminnot M ja
sisaansyotto

Perusteet

TNC:n lisdtoiminnoilla — kutsutaan myds M-toiminnoiksi — ohjataan

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

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

tyokalun ratakayttaytymista

@ Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttoon myos muita
lisdtoimintoja, joita ei ole kuvattu tdssa kasikirjassa. Katso
koneen kayttdohjekirjaa

Voit maaritelld paikoituslauseen lopussa enintdan kaksi M-toimintoa.

Yleensa maaritellaan vain lisdtoiminnon numero. Joidenkin lisdtoimin-
tojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit maaritella sille parametrin.

Kéyttotavoilla Kasikayttd ja Elektroninen kasipyorakaytto lisatoiminto
maaritelldaan ohjelmanappaimen M avulla

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

Lisdtoiminto vaikuttaa siité lauseesta alkaen, jossa se kutsutaan. Ellei
lisatoiminto ole vain lauseittain vaikuttava, se téytyy peruuttaa erikseen
mydhemmassa lauseessa tai ohjelman lopussa. Jotkut lisdtoiminnot
vaikuttavat vain siina lauseessa, jossa se kutsutaan.
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72 Lisatoiminnot ohjelmanajon
valvontaa, karaa ja jaahdytysta

varten
Yleiskuvaus
M Vaikutus Vaikutus lauseen -
MO0 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
MO1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS
MO02 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilan nayton poisto (riippuu konepara-
metrista 7300)
MO03  Karan PAALLE myotapaivaan
MO04 Kara PAALLE vastapaivaan
MO05 Kara SEIS
MO06 Tydkalunvaihto
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS (riippuu konepara-
metrista 7440)
MO8  Jaahdytys PAALLE
M09 J&adhdytys POIS
M13  Karan PAALLE myétapaivaan
Jaahdytys PAALLE
M14 Kara PAALLE vastapaivaan
Jaahdytys paélle
M30 kuten M02

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.3 Lisatoiminnot
koordinaattimaarittelyja varten

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi:
M91/M92

Mitta-asteikon nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki méaarittelee mitta-asteikon
nollapisteen sijainnin.

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan

likealueen rajojen (ohjelmarajakytkinten) asetuksissa
akseliliikkeissa konekohtaisiin asemiin (esim. tyokalunvaihtoasema)
tyOkappaleen peruspisteen asetuksissa

Koneen valmistaja méaraa koneparametrin avulla kullekin akselille
etdisyyden mitta-asteikon nollapisteestad koneen nollapisteeseen.

Vakiomenettely
TNC perustaa koordinaatit tydkappaleen nollapisteen suhteen, katso

. Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)”, sivu 24.
Menettely koodilla M91 - Koneen nollapiste

Jos paikoituslauseiden koordinaatit tulee perustaa koneen nollapisteen
suhteen, niin maarittele naisséa lauseissa M91.

TNC nayttaa koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan
naytolla koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF, katso , Tilan
naytot”, sivu 10.

Menettely koodilla M92 — Koneen peruspiste
@ Koneen nollapisteen lisdksi voi koneen valmistaja asettaa
muitakin koneelle kiinteitd asemia (koneen peruspiste).

Koneen valmistaja asettaa kullekin akselille etaisyyden
koneen nollapisteesta koneen peruspisteeseen (katso
koneen kéyttoohjekirjaa).

Jos paikoituslauseiden koordinaattien halutaan perustuvan koneen
peruspisteeseen, maarittele ndissa lauseissa M92.

% TNC toteuttaa sadekorjauksen myds toiminnoilla M91 ja
M92. Tydkalun pituutta ei kuitenkaan huomioida
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Vaikutus
ja M92 vaikuttavat vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M91 tai M92 on
ohjelmoitu

ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa

Tyokappaleen nollapiste

Jos koordinaattien halutaan perustuvan aina koneen nollapisteeseen,
niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai useammalle akselille;
(katso ,, Yleiset kayttajaparametrit” sivulla 422).

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, TNC ei enéda
anna naytolle ohjelmanappaintd ASETA PERUSPISTE kayttotavalla
Kasikaytto.

Oikealla oleva kuva esittda koordinaatistoa koneen ja tyokappaleen
nollapisteella.

M91/M92 kayttotavalla Ohjelman testaus

Jotta M91/M92-liikkeité voitaisiin myds simuloida graafisesti, taytyy
sita varten aktivoida tydskentelyalueen valvonta ja maaritella aihion
nayttd asetetun peruspisteen suhteen, katso ,Aihion esitys tydsken-
telytilassa (ei TNC 410)", sivu 409.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Aktivoi viimeksi asetettu peruspiste:
M104 (ei TNC 410)

Toiminto

Tybskentelyssa palettitaulukoilla TNC tarvittaessa kumoaa viimeksi
maarittelemasi peruspisteen ja korvaa sen palettitaulukon arvoilla
Toiminnolla M104 voit aktivoida jalleen aktivoida viimeksi asettamasi
peruspisteen.

Vaikutus

M104 vaikuttaa vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M104 on
ohjelmoitu.

M104 tulee voimaan lauseen lopussa.

Ajo kaantamattoman koordinaatiston
paikoitusasemiin kdannetyn koneistustason
yhteydessa: M130 (ei TNC 430)

Vakiomenettely kaannetylla koneistustasolla

TNC perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kddnnettyyn koordinaati-
stoon.

Menettely koodilla M130

Vaikka koneistustason kdanto on voimassa, TNC perustaa suorien
lauseissaolevat koordinaatit kddntamattdmaan koordinaatistoon

Nainollen TNC paikoittaa (kdénnetyn) tyokalun k&d&dntamattdman
jarjestelman ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Okierros suoritetaan taas kadnnetyssa koordinaattijarjestel-
maéassa, mika voi aiheuttaa ongelmia absoluuttisten esipai-
koitusten koneistustyokierroilla.

@ Sen jalkeen seuraavat paikoituslauseet tai koneistusty-

Vaikutus

vaikuttaa vain suorien lauseissa ilman sadekorjausta ja ohjelmalaus-
eissa, M130 on ohjelmoitu
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74 Lisatoiminnot
ratakayttaytymista varten

Nurkan tasaus: M90

Vakiomenettely
Paikoituslauseissa ilman sadekorjausta TNC pysayttaa tyokalun
hetkeksi nurkkapisteeseen (Tarkka pyséaytys).

Paikoituslauseissa sadekorjauksella (641/642) TNC liséa ulkonurkkaan
automaattisesti liityntakaaren.

Menettely koodilla M90

Nurkkaliitynndisséa tytkalua ajetaan vakiolla ratanopeudella: Nurkat
tasataan ja tyOkappaleen pinta tulee siledmmaksi. Lisaksi koneistusaika
vahenee. Katso kuvaa keskelld oikealla.

Kayttdesimerkki: Lyhyitd suoria kdsittavat pinnat.

Vaikutus

M90 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M90 on ohjelmoitu.
M90 tulee voimaan lauseen alussa. Kayttd laahausetaisyydellad on

oltava valittuna.

@ Koodista M90 riippumatta voidaan parametrilla MP7460
asettaa raja-arvo, johon saakka TNC ajaa vakiolla ratanope-
udella (kaytettaessa laahausetaisyytta ja nopeuden esioh-
juausta, ei TNC 426, TNC 430).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Maaritellyn pyoristyksen lisays kahden suoran
patkan valiin: M112 (TNC 426, TNC 430)

Yhteensopivuus

Yhteensopivuussyiden perusteella ohjausten TNC 426 ja TNC 430
toiminto M112 on edelleenkin kaytettavissa. Kun nopealle muodon
jyrsinnalle halutaan asettaa toleranssi, ndissd TNC'-ohjauksissa
HEIDENHAIN suosittelee edelleenkin tyokierron TOLERANSSI katso
. TOLERANSSI (Tyokierto G62, ei TNC 410)", sivu 315 kayttoa.

Muotoliittymien lisays mielivaltaisten
muotoelementtien valiin: M112 (TNC 410)

Vakiomenettely

TNC pysayttaa koneen hetkeksi suunnanmuutoskohdissa (tarkka
pysaytys), jos suunnanmuutoskulma on suurempi kuin esimaaritelty
kulman arvo (MP7460).

Paikoituslauseissa sddekorjauksella (G41/G42) TNC lisaa ulkonurkkaan
automaattisesti liityntakaaren.

Menettely koodilla M112

@ Koodilla M112 toteutuvan menettelyn voit sovittaa
koneparametrin avulla.

TNC lisda kahden tasossa tai tila-avaruudessa sijaitsevan mielivaltaisen
muotoelementin (korjattu ja korjaamaton) valiin valittavissa olevan
muotoliittyman:

Tangenttikaari: MP7415.0 =0
Liittymakohdissa tapahtuu kiihdytys kaaren sdteen muutoksen
johdosta

3. asteen asteen polynomi (kuutio-spline): MP7415.0 = 1
Liittymakohdissa ei tapahdu &killistd nopeuden muutosta

5. asteen asteen polynomi: MP7415.0 = 2
Liittyméakohdissa ei tapahdu akillista kiihdytysta

7. asteen asteen polynomi: MP7415.0 = 3 (standardiasetus)
Liittyméakohdissa ei tapahdu akillisia nykayksia

Sallittu muotopoikkeama E

Toleranssiarvolla T méaritelldan, kuinka paljon jyrsittdvéd muoto saa
poiketa maaritellystd muodosta. Kun sydtat sisdan toleranssiarvon,
niin TNC laskee muotoliittyman siten, ettd suora toteutetaan vield

ohjelmoidulla ratasyottonopeudella.

Rajakulma H

Kun sydtéat siséan rajakulman A, niin TNC tasoittaa vain ne muotoliitty-
mat, joissa suunnanmuutoskulma on suurempi kuin ohjelmoitu raja-
kulma. Jos maérittelet rajakulmaksi = 0, niin TNC ohjaa tyokalun myos
tangentiaalisesti yhtyvissd muotoelementtien liittyméakohdissa vakioki-
ihdytyksella. Sisaansydttoalue: 0° bis 90°.
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M112 sisadnsyotto paikoituslauseessa

Kun painat ohjelmanéppaintd M112 paikoituslauseessa (lisatoiminnon
dialogissa), télloin TNC jatkaa dialogia ja pyytda syottdmaan sisdan
sallitun muotopoikkeaman E ja rajakulman H.

E ja H voidaan maaritelld myos Q-parametrin avulla, katso , Periaate ja
toimintokuvaus”, sivu 332.

Vaikutus
M112 vaikuttaa nopeuden esiohjauskaytdssa ja laahauskaytdssa.
M112 tulee voimaan lauseen alussa.

Peruutus: Maarittele M113

NC-esimerkkilause
N50 GO1 G40 X+123,723 Y+25,491 F800 M112 E0.01 H1l0 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Muotosuodatin: M124 (ei TNC 426, TNC 430)

Vakiomenettely

Kahden mielivaltaisen muotoelementin valisen muotoliittyméan
laskennassa TNC huomioi kaikki kdytettavissa olevat pisteet.

Menettely koodilla M124

@ Koodilla M124 toteutuvan menettelyn voit sovittaa
koneparametrin avulla.

TNC suodattaa (jattaa pois) lyhyen pistevélin omaavat muotoelementit
ja lisda niiden tilalle muotoliittyman.

Muotoliittyman muoto

Tangenttikaari: MP7415.0 =0
Liittyméakohdissa tapahtuu kiihdytys kaaren sateen muutoksen
johdosta

3. asteen asteen polynomi (kuutio-spline): MP7415.0 = 1
Liittymakohdissa ei tapahdu &killistd nopeuden muutosta

5. asteen polynomi: MP7415.0 = 2
Liittyméakohdissa ei tapahdu akillista kiihdytysta

Polynom 7. asteen polynomi: MP7415.0 = 3 (Standardiasetus)
Liittymakohdissa ei tapahdu &killisia nykayksia

Muotoliittyman soveltaminen

Muotoliittymaa ei sovelleta: MP7415.1 = 0
Muotoliittyma toteutetaan niin kuin parametrilla MP7415.0 on
maaritelty (Standardi muotoliittyma: 7. asteen polynomi)

Muotoliittymaa sovelletaan: MP7415.1 = 1
Muotoliittyma toteutetaan niin, ettd myos muotoliittymaelementtien
valiin viela jaadvat suoran patkat pyoristetaan

Muotoelementin minimipituus E

Parametrilla E maéaritelladn, mihin pituuteen saakka TNC suodattaa
(jattaa pois) muotoelementit. Jos olet maaritellyt koodilla M112
suurimman sallitun muotopoikkeaman, niin silloin TNC huomioi tdméan
toiminnon. Jos et ole maaritellyt suurinta sallittua muotopoikkeamaa,
niin TNC laskee muotoliittyman siten, ettad suora toteutetaan viela
ohjelmoidulla ratasydttonopeudella.
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M124 sisaansyotto

Kun painat ohjelmanappéainta M124 paikoituslauseessa (lisdtoiminnon
dialogissa), télloin TNC jatkaa dialogia ja pyytda syottdmaan sisdan
minimipistevalin E.

E voidaan maaritella myds Q-parametrin avulla, katso , Periaate ja
toimintokuvaus”, sivu 332.

Vaikutus

M124 tulee voimaan lauseen alussa. M124 uudelleenasetetaan —
kuten M112 —koodilla M113.

NC-esimerkkilause
N50 GO1 G40 X+123,723 Y+25,491 F800 M124 E0.01 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Pienten muotoaskelmien koneistus: M97

Vakiomenettely

TNC lisda ulkonurkkaan liityntédkaaren. Hyvin pienissa muotoaskelmissa
tybkalu kuitenkin vahingoittaisi talléin muotoa.

Naissé kohdissa TNC keskeyttaa ohjelmanajon ja antaa virheilmoituksen
., Tyokalun séade liian suuri”.

Menettely koodilla M97

TNC laskee rataleikkauspisteen muotoelementeille — kuten sisanurkille —
ja ajaa tyokalun tdman pisteen kautta.

Ohjelmoi M97 siina lauseessa, jossa ulkonurkka asetetaan.

Vaikutus
M97 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M97 on ohjelmoitu.

% Muotonurkkia ei koneisteta koodilla M97 taydellisina.
Sinun taytyy mahdollisesti jalkikoneistaa muotonurkka
pienemmalla tydkalulla.

NC-esimerkkilauseet

N50 G99 GOl ... R+20*

N130 X ... Y ... F .. M97*
N140 G91 Y-0,5 .... F..*
N150 X+100 ... *

N160 Y+0.5 ... F.. M97*
N170 G90 X ... Y ...*
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Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus:
M98

Vakiomenettely

TNC maérittda sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja ajaa
tyOkalun tasta pisteesta uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, talléin koneistus jaa epataydelliseksi:

Menettely koodilla M98

Lisatoiminnolla M98 TNC ajaa tydkalun niin, ettd jokainen muotopiste
tulee tosiaan koneistettua:

Vaikutus
M98 vaikuttaa vain niissa ohjelmalauseissa, joissa se on ohjelmoitu.

M98 tulee voimaan lauseen lopussa.

NC-esimerkkilauseet

Ajo perajalkeen muotopisteisiin 10, 11 ja 12:
N100 GOl G41 X ... Y... F... *

N110 X... G91 Y... M98 *

N120 X+ ... *

Sisaanpistoliikkeiden syottoarvokerroin: M103

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun riippumatta liikesuunnasta viimeksi ohjelmoidun
sybttdarvon mukaisesti.

Menettely koodilla M103

TNC vahentaa ratasyottonopeutta, kun tydkalu liikkuu tydkaluakselin
negatiiviseen suuntaan. Sisddnpistoliikkeen syottdarvo FZMAX
lasketaan viimeksi ohjelmoidusta syottoarvosta kertoimella F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisaansyotto

Kun syotat sisdan koodin M 103 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytda antamaan kertoimen F.

Vaikutus

M103 tulee voimaan lauseen alussa.
M103 peruutus: Ohjelmoi M103 uudelleen ilman kerrointa

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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NC-esimerkkilauseet
Sisdanpistoliikkeen sydttdarvo on 20% tasosyotosta.

N107 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

Syottoarvo yksikossa millimetri/karan kierros:
M136 (ei TNC 410)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun ohjelmassa maéritellylla syottéarvolla F yksikdssa
mm/min.

Menettely koodilla M136

Koodilla M136 TMC ei aja tyokalua yksikdssa mm/min vaan ohjel-
massa asetetulla syottdarvolla F yksikdssa millimetri/karan kierros. Jos
kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla, TNC sovittaa
syottdarvon automaattisesti.

Ohjelmaversion 280 476-xx my6ta toiminnon M136 ohjel-

@5 mointiyksikké on muutettu yksikésta pm/U yksikoksi mm/
U. Jos kaytat koodin M136 sisaltavia ohjelmia, jotka olet
laatinut vanhemmissa TNC-ohjelmaversioissa, taytyy
ohjelmoidulle sy6ttéarvolle maaritelld arvon 1000-kertaisesti
pienetava kerroin.

Vaikutus
M136 tulee voimaan lauseen alussa.

M136 peruutetaan ohjhelmoimalla M137.
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Syottonopeus ympyrakaarissa: M109/M110/
M111

Vakiomenettely

TNC perustaa ohjelmoidun syéttonopeuden tydkalun keskipisteen
rataan.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M109

Sisa- ja ulkopuolisissa koneistuksissa TNC pitaa kaariliikkeen sy&ttéarvon
vakiona tydkalun lastuavan terdn suhteen.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M110

Ympyrakaarissa TNC pitaa syottdarvon vakiona lukuunottamatta
sisépuolista koneistusta. Sydton sovitus vaikuttaa ympyrakaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

@ M110 vaikuttaa myos ympyrakaarien sisdpuoliseen
koneistukseen muototyokierroissa.

Vaikutus

M109 ja M110 tulevat voimaan lauseen alussa.
M109 ja M110 asetaan takaisin koodilla M111.

Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK
AHEAD): M120

Vakiomenettely

Jos tydkalun sdde on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdaan sadekorjauksella, niin TNC keskeyttaa ohjelmanajon ja nayttaa
virheilmoitusta. M97 (katso , Pienten muotoaskelmien koneistus:
M97" sivulla 158): M97" estaa virheilmoituksen, mutta se aiheuttaa
lastuamisvirheen ja siirtda lisaksi nurkkakohtaa

Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa.

Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa séddekorjatun muodon takaleikkausten ja ylilastuamisten
osalta ja laskee tydkalun radan sen hetkisestd lauseesta eteenpdin.
Kohdat, joissa tytkalu vahingoittaa muotoa, jatetdan lastuamatta
(oikealla olevan kuvan tumma alue). Voit kdyttédd koodia M120 myds
digitointitietojen tai ulkoisessa ohjelmointijarjestelmassa laadittujen
tietojen varustamiseksi sadekorjauksella. Nain tydkalun teoreettisen
sateen vaihtelut ovat kompensoitavissa.

TNC:n ennakkolaskemien lauseiden lukumaéra (enintddn 99) maari-
telldan koodilla LA (engl. Look Ahead: ennakoi) koodin M120 jalkeen.
Mitd suurempi TNC:n ennakkolaskemien lauseiden lukumaara on, sita
hitaammin tapahtuu lauseiden kasittely.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Sisaansyotto

Kun syotat sisaan koodin M120 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan ennakkolaskettavien
lauseiden lukumaaran LA.

Vaikutus
M120 on oltava siind NC-lauseessa, joka sisaltdd myds sadekorjauksen
G41 tai G42. M120 vaikuttaa lauseesta eteenpain, kunnes
sddekorjaus peruutetaan koodilla G40
ohjelmoit M120 LAO
ohjelmoit M120 ilman lukumaéaraa LA
kutsut toisen ohjelman koodilla %...

M120 tulee voimaan lauseen alussa.

Rajoitukset

Paluu takaisin muotoon ulkoisen/sisdisen pysaytyksen jalkeen on
tehtdva vain toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N.

Kun kaytat ratatoimintoja G25 ja G24, saavat lauseet koodin G25 tai
(G24 edessé ja jaljessa sisaltada vain koneistustason koordinaatteja.
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Kasikayttopaikoitus ohjelmanajon aikana: M118
(ei TNC 410)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin koneistusohjel-
massa on maaritelty.

Menettely koodilla M118

Koodilla M118 voit suorittaa manuaalisia korjausliikkeita kasipyoran
avulla ohjelmanajon aikana. Sité varten on ohjelmoitava M118 ja
syOtettava sisaan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina.

M118 sisdansyottd

Kun syotat sisdan koodin M 118 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytaa antamaan akselikohtaiset arvot. Kayta oranssin
varisid akselindppaimia tai ASClI-ndppaimistda koordinaattien sisdan-
syottamiseksi.

Vaikutus

Késipyorapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen M118 ilman
akseliarvoja X, Y ja Z.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtaa kasipyoran avulla
koneistustasossa +1 mm ohjelmoiduista arvoista:

GOl G41 X+0 Y+38,5 F125 M118 X1 Y1 *

% M118 vaikuttaa aina alkuperaisesséa koordinaatistossa,
my0s vaikka koneistustason kaantd on voimassa!

M118 vaikuttaa myos kayttotavalla Paikoitus kasin sisaan-
syottaen!

Kun M118 on voimassa, ohjelmankeskeytyksen aikana
toiminto MANUAALI SIIRTO ei ole kaytettavissa

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Modaalisten ohjelmatietojen poisto: M142
(ei TNC 410)

Vakiomenettely
TNC peruuttaa modaaliset ohjelmatiedot seuraavissa tapauksissa:

Valitaan uusi ohjelma

Toteutetaan lisdtoiminto M02, M30 tai lause N999999 %... (riippuu
koneparametrista 7300)

Maéritellaan tydkierto perusolosuhteiden arvoilla

Menettely koodilla M142

Kaikki modaaliset ohjelmatiedot peruskaanto, 3D-kierto ja Q-parametrit
mukaanlukien peruutetaan.

Vaikutus
M142 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M142 tulee voimaan lauseen alussa.

Peruskaannon poisto: M143 (ei TNC 410)

Vakiomenettely

Peruskaanto sailyy voimassa niin pitkaéan, kunnes se peruutetaan tai
ylikirjoitetaan uudella arvolla.

Menettely koodilla M143
TNC poistaa ohjelmoidun peruskddnnon NC-ohjelmassa.

Vaikutus
M143 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M143 tulee voimaan lauseen alussa.
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75 Kiertoakseleiden lisatoiminnot

Syottoarvo yksikossa mm/min kiertoakseleilla
A, B, C: M116 (ei TNC 410)

Vakiomenettely

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottdarvon yksikdssa aste/
min. Ratasyotténopeus riippuu siis siita, kuinka kaukana tyokalun
keskipiste on kiertoakselin keskipisteesta.

Mita suurempi on tama etaisyys, sitd suurempi on ratasyottonopeus.

Syottoarvo mm/min kiertoakseleille koodilla M116

@ Koneen valmistajan tulee maaritelld koneen geometriatiedot
koneparametreihin 7510 ja siitd eteenpain.

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottdarvon yksikdéssa mm/
min. Talléin TNC laskee kulloinkin lauseen alussa syottdarvon
kyseiselle lauseelle. Kiertoakseleilla syottdarvo ei muutu suoritettavan
lauseen aikana, ei vaikka tydkalu siirtyisi kiertoakselin keskipisteeseen.

Vaikutus

M116 vaikuttaa koneistustasossa.
M116 peruutetaan koodilla M117; myds M116 peruuntuu ohjelman
lopussa.

M116 tulee voimaan lauseen alussa.
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Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo

Vakiomenettely

TNC:n vakiomenettely kiertoakseleiden paikoituksissa, joissa nayt-
tdarvo on alle 360°, riippuu koneparametrista 7682. Siihen on méari-
telty, ajaako TNC asetusaseman — hetkellisaseman vélisen eron aina
(myds ilman koodia M126) padasaantdisesti lyhinta reittid ohjelmoituun
asemaan. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
3560° 10° -340°
10° 340° +330°

Menettely koodilla M126

Koodilla M126 TNC ajaa kiertoakselit lyhinta reittia, mikali akselin
nayttd on rajattu alle arvon 360°. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Vaikutus

M126 tulee voimaan lauseen alussa.
M126 asetetaan takaisin koodilla M127; ohjelman lopussa M126 joka
tapauksessa peruuntuu.
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Kiertoakselin nayton rajaus alle arvon 360°: M94

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun hetkellisesta kulman arvosta ohjelmoituun kulman
arvoon.

Esimerkki:

Todellinen kulman arvo: 538°
Ohjelmoitu kulman arvo: 180°
Todellinen liikepituus: -358°

Menettely koodilla M94

TNC véhentaa lauseen alussa kulman nayttdarvon pienemmaéksi kuin
360° ja ajaa sen jalkeen ohjelmoituun arvoon. Jos useampia kiertoak-
seleita on kaytdsséa, toiminnolla M94 vahennetaan kaikkien kiertoakse-
leiden naytot. Vaihtoehtoisesti voit syottaa sisaadn koodin M94 jalkeen
kiertoakselin. Talléin TNC vahentaa vain kyseisen akselin nayttdarvon.

NC-esimerkkilauseet

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys:

N50 M94 *

Vain C-akselin nayttdarvon vahennys:

N50 M94 C*

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen véhennys ja sen
jalkeinen C-akselin ajo ohjelmoituun arvoon:

N50 GOO C+180 M94*

Vaikutus
M94 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa M94 on ohjelmoitu.

M94 tulee voimaan lauseen alussa.
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Koneen geometrian automaattinen korjaus
tyoskentelyssa kaantoakseleilla: M114
(ei TNC 410)

@ Koneen valmistajan tulee maaritelld koneen geometriatiedot
koneparametreihin 7510 ja siitd eteenpain.

Vakiomenettely

TNC ajaa tydkalun koneistusohjelmassa maariteltyyn paikoitusasemaan.
Kun ké&antodakselin asema ohjelmassa muuttuu, niin postprosessorin
taytyy laskea siitd aiheutuva siirtyma lineaariakseleille ja vieda se
paikoituslauseeseen. Koska myds koneen geometrialla on oma merki-
tyksensa, on jokaiselle koneelle laskettava NC-ohjelma erikseen.

Menettely koodilla M114

Kun ohjatun kaéntéakselin asema ohjelmassa muuttuu, TNC kompen-
soi tyokalun siirtyman automaattisesti 3D-pituuskorjauksella. Koska
koneen geometria on maaritelty koneparametreissa, TNC kompensoi
myos konekohtaiset siirtymat automaattisesti. Ohjelmat taytyy laskea
postprosessorissa vain kertaalleen, silloinkin kun ne toteutetaan erilai-
sissa TNC-ohjauksella varustetuissa koneissa.

Jos koneesi ei tue ohjattuja kddntdakseleita (kdantdpaan manuaalinen
kéantd, PLC paikoittaa paan) voit koodin M114 jélkeen sy6ttaa sisaan
kulloinkin voimassa olevan kaantdpaan aseman (esim. M114 B+45,
Q-parametri sallittu).

Tyokalun sédekorjaus on huomoitava joko CAD-jarjestelman tai
postprosessorin toimesta. Ohjelmoitu sddekorjaus G41/G42 saa
aikaan virheilmoituksen.

Jos TNC tekee tydkalun pituuskorjauksen, niin silloin ohjelmoitu
syottdarvo perustuu tydkalun kdrjen asemaan, muussa tapauksessa
tyGkalun peruspisteeseen.

@. Jos koneessasi on ohjattu kdantdpaa, voit halutessasi
keskeyttaa ohjelmanajon ja muuttaa kadntdakselin asemaa
(esim. kasipyoran avulla).

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N voit sen jalkeen taas
jatkaa koneistusohjelmaa keskeytyskohdasta. Toiminnon
M114 ollessa voimassa TNC huomioi kddntdakselin uuden
asennon.

Kun haluat muuttaa kdantoakselin asemaa kasipyoralla
ohjelmanajon aikana, kdyta toimintoa M118 yhdessa
toiminnon M128 kanssa.
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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.

Tyokalun karjen asema sailyy ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM*):
M128 (ei TNC 410)

@ Koneen valmistajan tulee maaritelld koneen geometriatiedot
koneparametreihin 7510 ja siitd eteenpain.

Vakiomenettely

TNC ajaa tydkalun koneistusohjelmassa maariteltyyn paikoitusasemaan.
Kun kdantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, niin siitéd aiheutuva
siirtyma téytyy laskea lineaariakseleille (katso kuvaa toiminnon M114
yhteydessaé) ja vieda se paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M128

Kun ohjatun kdantoakselin asema ohjelmassa muuttuu, tydkalun
karjen asema tydkappaleen suhteen sailyy ennallaan myds kaantdtoi-
menpiteen aikana.

Kayta toimintoa M128 yhdesséa toiminnon M118 kanssa, kun haluat
muuttaa kddntdakselin asemaa kasipyoralla ohjelmanajon aikana. Kun
M128 on voimassa, kasipyorapaikoitus tapahtuu koneen kiintedssa
koordinaatistossa.

kaantoakselin asetusta vasta sen jalkeen, kun olet vapaut-
tanut tyokalun. Muuten hammaskytkennan irtoaminen voi
aiheuttaa tyokappaleen muotovirheita.

@:5 Hirth-hammastuksella varustetut kaantdakselit: Muuta
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Koodin M128 jalkeen voit maaritella vield yhden syottdarvon, jolla TNC
toteuttaa lineaariakseleiden kompensointiliikkeet. Jos et maarittele
mitaan syottdarvoa tai maarittelysi on suurempi kuin koneparametrin
7471 asetus, vaikuttaa koneparametrin 7471 mukainen sydttdarvo.

% Ennen paikoitusta koodilla M91 tai M92 ja ennen T-lausetta:
Peruuta M128.

Valttadksesi muodon vahingoittumisen kayta toimintoa
M128 vain sadejyrsimella.

Tyokalun pituuden tulee perustua sddejyrsimen kuulakes-
kipisteeseen.

TNC ei kddnna voimassa olevaa tydkalun sadekorjausta
kdannon mukana. Tamé saa aikaan virheen, joka riippuu
kiertoakselin kulma-asetuksesta.

Kun M128 on voimassa, TNC nayttaa tilan ndytossa
symbolia {2 .

M128 kaantopoydilla

Kun M128 on voimassa ja ohjelmoit kdantopdydan liikkeen, TNC
kiertdd koordinaatistoa sen mukana. Jos kdannat esim. C-akselia 90°
(paikoituksessa tai nollapistesiirrossa) ja ohjelmoit sen jalkeen
X-akselin liikkeen, niin TNC toteuttaa taman liikkeen Y-akselilla.

TNC korjaa my06s asetetun peruspisteen, joka siirtyy kdantépoydan
liikkeen seuraksena.

M128 kolmidimensionaalisella tyékalukorjauksella

Jos koodin M128 ja sddekorjauksen G41/G42 ollessa voimassa
toteutat kolmidimensionaalisen tydkalukorjauksen, TNC paikoittaa
tietyilla koneen geometrioilla kiertoakselit automaattisesti (varsijyr-
sinta, katso ,, Varsijyrsinta: 3D-sddekorjaus tyokalun suuntauksella”,
sivu 115).

Vaikutus

M128 tulee voimaan lauseen alussa, M129 lauseen lopussa. M128
vaikuttaa myds manuaalisilla kdyttétavoilla ja sailyy voimassa kayttota-
van vaihdon jalkeen. Kompensointilikkeen sy6ttdarvo pysyy voimassa
niin kauan, kunnes ohjelmoit sen uudelleen tai peruutat M128-toimin-
non koodilla M129.

M128 peruutetaan koodilla M129. Jos valitset ohjelmanajon kayttota-
valla uuden ohjelman, TNC peruuttaa toiminnon M128.

NC-esimerkkilauseet

Kompensointiliikkeiden toteutus syottdarvolla 1000 mm/min:

G01 G41 X+0 Y+38,5 F125 M128 F1000 *
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Tarkka pysaytys nurkissa ilman tangentiaalista
liittymakaarta: M134 (ei TNC 410)

Vakiomenettely

TNC ajaa tydkalun kiertoakselin paikoituksessa niin, etta ei-tangentiaa-
lisissa muotojen yhtyméakohdissa valiin lisataan liittymakaari. Muotoli-
ittyma riippuu hidastuksesta, kiihdytyksesta ja muotopoikkeamille
asetetusta toleranssista.

@ TNC:n vakiomenettelyn mukaan voi muuttaa koneparame-
tria 7440 niin, ettd ohjelman valinta M134 tulee automaat-
tisesti voimaan (katso , Yleiset kayttajaparametrit”, sivu
422.).

Menettely koodilla M134

TNC ajaa tydkalun kiertoakselin paikoituksessa niin, etta ei-tangentiaa-
lisissa muotojen yhtyméakohdissa tapahtuu tarkka pysaytys.

Vaikutus
M134 tulee voimaan lauseen alussa, M135 lauseen lopussa.

M134 peruutetaan koodilla M135. Jos valitset ohjelmanajon kéyttota-
valla uuden ohjelman, TNC peruuttaa toiminnon M134.

Kaantoakseleiden peruutus: M138 (ei TNC 410)

Vakiomenettely

Toiminnoilla M114 ja M128 ja koneistustason kdaannolla TNC huomioi ne
kiertoakselit, jotka koneen valmistaja on asettanut koneparametreihin.

Menettely koodilla M138

TNC huomioi ylla mainittujen toimintojen yhteydessa vain ne kdantdak-
selit, jotka on maaaritelty koodilla M138.

Vaikutus
M138 tulee voimaan lauseen alussa.

M138 peruutetaan ohjelmoimalla se uudelleen ilman kaantdakseleiden
maarittelya.

NC-esimerkkilauseet

Ylla mainittujen toimintojen yhteydessa tulee huomioida vain
kaantoakseli C:

GO0 G40 z+100 M138 C *
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Koneen kinematiikan huomiointi TOD/ASET-
asemissa lauseen lopussa: M144 (ei TNC 410)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn paikoitusasemaan.
Kun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, niin siitd aiheutuva
siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille ja vieda se paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M144

TNC huomioi koneen kinemaattisen muutoksen paikoitusnaytdssa,
mikéa johtuu esim. sovituskaran vaihtdosta. Kun ohjatun kdantdakselin
asema muuttuu, myds tyokalun karjen asema tydkappaleen suhteen
muuttuu kdantdtoimenpiteen aikana. Paikoitusndytossa lasketaan ja
korjataan sitd vastaava siirtyma.

@. Paikoitukset koodeilla M91/M92 ovat mahdollisia toimin-
non M144 voimassaolon aikana.

Paikoitusnaytot kayttotavoilla LAUSEAJO ja YKSITTAIS-
LAUSE muuttuvat vasta sen jalkeen, kun kadantoakselit
ovat saavuttaneet loppuasemansa.

Vaikutus

M144 tulee voimaan lauseen alussa. M 144 vaikuttaa yhdesséa koodien
M114, M128 kanssa tai koneistustason kddnnon kanssa.

peruutetaan ohjelmoimalla koodi M145.
@ Koneen valmistajan tulee maaritella koneen geometriatiedot
koneparametreihin 7502 ja siitd eteenpain. Koneen val-

mistaja maarittelee myods vaikutustavat automaattikaytto-
tavoille ja kasikayttotavoille. Katso koneen kayttoohjekirjaa
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7.6 Lisatoiminnot
laserleikkauskoneita varten
(ei TNC 410)

Periaate

TNC saéatelee laserleikkauksen tehoa analogiaulostulon S kautta
tulostettavalla jannitteelld. Ohjelmanajon aikana lasertehoon voidaan
vaikuttaa M-toiminnolla M200 ... M204.

Lisatoiminnon sisdansyotto laserileikkauskonetta varten

Kun syo6téat paikoituslauseessa sisdan M-toiminnon laserleikkausko-
netta varten, TNC ohjaa dialogia eteenpéin ja kysyy lisdtoiminnon
edellyttdmat parametrit.

Kaikki lisatoiminnot laserileikkauskonetta varten tulevat voimaan
lauseen alussa.

Ohjelmoidun jannitteen suora tulostus: M200

Menettely koodilla M200
TNC tulostaa koodin M200 jalkeen ohjelmoidun arvon jannitteena V.

Sisdansyottdalue: 0 ... 9.999 V

Vaikutus

M200 vaikuttaa niin pitkaan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannite liikkematkan funktiona: M201

Menettely koodilla M201

M201 tulostaa jannitteen riippuen jaljella olevasta liikematkasta. TNC
suurentaa tai pienentaa todellisen jannitteen lineaarisesti ohjelmoituun
arvoon V.

Sisdansyottoalue: 0 ... 9.999 V

Vaikutus

M201 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Jannite nopeuden funktiona: M202

Menettely koodilla M202

TNC tulostaa jannitteen nopeuden funktiona. Koneen valmistaja
asettaa koneparametreihin enintddn kolme kaariviivaa FNR., joihin
syottdnopeuden jannitteet asetetaan. Koodilla M202 valitaan kaariviiva
FNR., jonka mukaan TNC maarittaa tulostettavan jannitteen.

Sisdansyottoalue: 1 ... 3

Vaikutus

M202 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannitteen tulostus ajan funktiona (aikariippuva
ramppi): M203

Menettely koodilla M203

TNC tulostaa jénnitteen V ajan TIME funktiona. TNC suurentaa tai
pienentaa todellisen jannitteen lineaarisesti ohjelmoituun jannitteen
arvoon V ohjelmoidun ajan TIME.

Sisaansyottoalue

Jannite V: 0 ... 9.999 Volttia

Aika TIME: 0 ... 1.999 sekuntia

Vaikutus

M203 vaikuttaa niin pitkaan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannitteen tulostus ajan funktiona (aikariippuva
pulssi): M204

Menettely koodilla M204
TNC tulostaa ohjelmoidun jannitteen pulssina ohjelmoidun ajan TIME.

Sisaansyottoalue
Jannite V: 0 ... 9.999 Volttia
Aika TIME:  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 Tyoskentely tyokiertojen avulla

8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

Usein toistettavat koneistukset, jotka kasittavat
monia koneistusvaiheita, on tallennettu TNC:hen
tyokierroiksi. Myds koordinaatistomuunnokset ja
muutamat erikoistoiminnot ovat kaytettavissa
tyokiertojen tapaan (katso taulukkoa seuraavalla

sivulla).

Koneistustyokierrot numerosta 200 lahtien kayttavat
vaihtomuuttujina Q-parametreja. Saman toiminnon
omaava parametri, jota TNC tarvitsee eri tyokier-
roissa, on aina merkitty samalla numerolla: esim.
Q200 on aina varmuusetaisyys ja Q202 on aina
asetussyvyys jne.

Tyokierron maarittely ohjelmanappaimilla

CYCL
DEF

DRILLING

~
5]
5]
==

£

Ohjelmanappainpalkki esittda
erilaisia tyOkiertoryhmia

Valitse tydkiertoryhma, esim.
poraustydkierrot

Valitse tyodkierto, esim. PORAUS.
TNC avaa dialogin ja pyytaa sisaan-
syottdarvoja; samalla TNC esittaa
naytén oikeassa puoliskossa grafiik-
kaa, jossa sisddnsyotettava para-
metri nékyy kirkaalla taustalla

Syoté sisdan kaikki TNC:n pyytdmat
parametrit ja paata jokainen sisaan-
syo6ttd painamalla napppaintd ENT.

TNC paattaa dialogin, kun kaikki
tarvittavat tiedot on sydtetty sisdan

NC-esimerkkilause

N10 G200 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q210=0 Q203=+0 Q204=50 Q211=0 *

176

"“|Pitch?

n |Programming and editing

Programming and editing

N120 ¥+50 v+ *
N130 626 R15 *
N140 X0 ¥+50 +
N150 GO G42 X-20 +
N160 6207 0200-2 0201=-18

0203-+0 0264=50 *
1999999 AIEU G71

0208

) ¢

0204

0201
Y,

g
v
-

0203

N140 G211 0200 = +2 0201 =
N160 G79 H3*
1160 DOQ 0245 PB1 +225+
170 G79+
UNEN W G200 ORILLING
0200 = 2 3SET-UP CLEARANCE
0201 = -20  SDEPTH

-20 0207 = >

0206 = 150 SFEED RATE FOR PLNGNG
0202 = 5 PLUNGING DEPTH
0210 = @ SDUELL TIME AT TOP
0203 = +6  $SURFACE COORDINATE >
1199999999 %0218 G71 *

NomL. X -47.225
Y +34.635 T
+
z 8.835 .
S M5/9
T oiseet
1 0| atok

8 Ohjelmointi: Tyokierrot




" - Ohjel-
Tyokiertoryhma manappéin
Tyobkierrot syvaporausta, kalvintaa, valjennysta, upo- __—
tusta, kierreporausta ja kierteitysta ja kierrejyrsintaa
varten
Tyokierrot taskun, kaulan ja uran jyrsintaa varten POCKETS

STUDS~
SLOTS

Tyokierrot pistekuvioiden, esim. reikaympyroiden
tai reiképintojen koneistusta varten

PATTERN

SL-tydkierrot (alamuotolista), joilla koneistetaan o
muodon mukaisesti yhdelld kertaa useista paallek- CVOLES
kéisistd osamuodoista koostuvia kokonaismuotoja,
lieridvaippainterpolaatio (ei TNC 410).

Tyokierrot tasaisten tai kiertyvien pintojen rivijyrsin-
taa varten MILLING

MULTIPASS

Tyodkierrot koordinaattimuunnoksia varten, milla
siirretdan, kierretaan, peilataan, suurennetaan ja TRANSF .
pienennetdan mielivaltaisia muotoja

COORD.

Erikoistydkierrot odotusaikaa, ohjelmakutsua, karan
suuntausta, toleranssia jne. varten (ei TNC 410) BELES

SPECTIAL

=y

Jos kaytat koneistustyokiertojen yhteydessa epasuoria
osoituksia parametreille, joiden numero on suurempi kuin
200 (esim. D00 Q210 = Q1), osoitetun parametrin (esim.
Q1) muutos ei tule voimaan tydkierron maarittelyn jalkeen.
Naissa tapauksissa on tyokiertoparametreille (esim. D00
Q210 = 5) maariteltava suora osoitus.

Jotta koneistustyokierrot G83 ... G86, G74 ... G78 ja G56
... G5B9 voitaisiin toteuttaa myds vanhemmissa TNC-rata-
ohjauksissa, taytyy varmuusetaisyydelle ja asetussyvyy-
delle liséksi ohjelmoida negatiivinen etumerkki.

Tyokierron kutsu

=y

Alkuehdot
Ennen tydkierron kutsua ohjelmoi aina:
G30/G31 graafista esitysta varten (tarpeellinen vain
testausgrafiikkaa varten
Tydkalukutsu
Karan kierrosluku (Lisatoiminto M3/M4)
Tydkierron maarittely

Huomioi myos muut alkuehdot, jotka esitelldan kunkin
tyokierron kuvauksen yhteydessa.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

Seuraavat tyokierrot vaikuttavat heti maarittelysta lahtien koneistusoh-
jelmassa. Naita tyokiertoja ei voi eika saa kutsua:

Tyokierrot G220 Pistekuvio kaarella ja G221 Pistekuvio suoralla
SL-tyodkierto G14 MUOTO

SL-tyokierto G20 MUOTOTIEDOT (ei TNC 410)

Tyokierto G62 TOLERANSSI (ei TNC 410)

Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Tyokierto G04 ODOTUSAIKA

Kaikki muut tyokierrot kutsutaan mydhempien kuvausten mukaisesti:

1

Jos TNC:n tulee toteuttaa tyokierto viimeksi ohjelmoidun lauseen
jalkeen yhden kerran, ohjelmoi tyokierron kutsu lisdtoiminnolla
M99 tai koodilla G79

Jos TNC:n tulee toteuttaa tyokierto automaattisesti jokaisen paiko-
ituslauseen jalkeen, ohjelmoi tydkierron kutsu lisdtoiminnolla M89
(riippuu koneparametrista

vain TNC 410: Kun TNC:n halutaan kutsuvan viimeksi maariteltya
tyOkiertoa niissa pisteissa, jotka on maaritelty pistetaulukossa,
ohjelmoi tydkierron kutsu toiminnolla G79 PAT (katso , Pistetaulu-
kot” sivulla 180)

Peruuttaaksesi koodin M89 vaikutuksen ohjelmoi

M99 tai
G79 tai
uusi tyokierto
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Tyoskentely lisaakseleilla U/V/W

TNC toteuttaa asetusliikkeen silla akselilla, jonka ole maaritellyt
kara-akseliksi TOOL CALL -lauseessa. Koneistustason lilkkkeet TNC
toteuttaa paasaantodisesti vain padakseleilla X, Y tai Z. Poikkeukset:

Kun ohjelmoit tydkierrolla G74 URAN JYRSINTA ja tydkierrolla G75/
G76 TASKUN JYRSINTA sivun pituudelle suoraan lisdakselin

Kun ohjelmoit SL-tydkierroilla lisdakselit muotoaliohjelmassa

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.2 Pistetaulukot

8.2 Pistetaulukot

Kaytto

Kun haluat toteuttaa yhden tyokierron tai useampia perakkaisia tyokier-
toja epasaanndlliselld pistekuviolla, talldin laaditaan pistetaulukko.

Kun kaytat poraustyokiertoja, pistetaulukon koneistustasossa olevat
koordinaatit vastaavat porauksen keskipistetta. Jyrsintatyokierroilla
pistetaulukon koneistustasossa olevat koordinaatit vastaavat kunkin
tyokierron aloituspisteen koordinaatteja (esim. ympyrataskun keskipi-
steen koordinaatteja). Karan akselin koordinaatti vastaa tydkappaleen
ylapinnan koordinaattia.

Pistetaulukkojen sisaansyotto

Valitse kayttotapa Ohjelman tallennus/editointi:

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina nappaintd PGM MGT
MGT
TIEDOSTONIMI?

Syo6téa sisdan pistetaulukon nimi ja vahvista

NEU.PNT ndppaimella ENT
ENT
MM Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanéappainta MM tai
TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja esittda tyhjaa
pistetaulukkoa
Lisa4 uusi rivi ohjelmanappaimelld LISAA RIVI ja
LIE sy6té sisdan haluamasti koneistusalueen koordinaatit

Toista toimenpiteet, kunnes olet syottanyt siséan kaikki haluamasi
koordinaatit

& Ohjelmanappaimilla X POIS/PAALLE, Y POIS/PAALLE, Z
POIS/PAALLE (toinen ohjelmanappainpalkki) maaritellaan,
mité koordinaatteja on mahdollista syottaa pistetaulukkoon
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Valitse pistetaulukko ohjelmassa

Valitse kayttotavalla Ohjelman tallennus/editointi se ohjelma, jolle
pistetaulukko tulee aktivoida:

Pistetaulukon valintatoiminnon kutsu: Paina
CALL néppaintd PGM CALL

Paina ohjelmanappaintd PISTETAULUKKO

POINT
TRBLE

Syo6téa sisaan pistetaulukon nimi ja vahvista nappaimella END.

NC-esimerkkilause
N72 %:PAT: "NAMEN"*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.2 Pistetaulukot

Pistetaulukkoon liittyvan tyokierron kutsu

E"g_—, TNC kasittelee kaskylla G79 PAT sen pistetaulukon, jonka
olet viimeksi maaritellyt (myds silloin kun olet maaritellyt
pistetaulukon kaskylla % ketjutetussa ohjelmassa

TNC kayttad varmuuskorkeutena tyokierron kutsun
hetkella voimassa olevaa karan akselin koordinaattia.

Kun TNC:n halutaan kutsuvan viimeksi maariteltya koneistustyokiertoa
niissa pisteissa, jotka on maaritelty pistetaulukossa, ohjelmoi tydkierron
kutsu toiminnolla G79 PAT:

Tyokierron kutsun ohjelmointi: Paina nappainta CYCL
CALL CALL
Pistetaulukon kutsu: Paina ohjelmanappéinta CYCL
CALL PAT

Syoté sisaan syottdarvo, jonka mukaan TNC siirtyy
pisteiden valilla (ei sisdansyottda: siirtoliike tapahtuu
viimeksi ohjelmoidulla sy&ttdarvolla)

Tarvittaessa syoOta sisaan lisatoiminto M, vahvista
nappaimella END

TNC vetaa tyokalun aloituspisteiden vaélilla varmuuskorkeudelle
(varmuuskorkeus = karan akselin koordinaatti tyokierron kutsun
yhteydessa). Jotta tdma tydskentelytapa voitaisiin asettaa myods
tyokierroilla, joiden numerot ovat 200 ja suurempia, taytyy toinen
varmuusetaisyys (Q204) maéritella arvolla 0.

Jos haluat karan akselin suuntaisessa esipaikoituksessa ajaa pienen-
netylla sy6ttdnopeudella, kayta lisdtoimintoa M103 (katso ,,Sisdanpi-
stoliikkeiden syottdarvokerroin: M103" sivulla 159).

Pistetaulukkojen vaikutustavat tyokierroilla G83, G84 ja G74 ...
G78

TNC tulkitsee koneistustason pisteet porausreijan keskipisteen koordi-
naateiksi. Karan akselin koordinaatti maaraa tyokappaleen ylapinnan

sijainnin, jotta TNC voi tehda automaattisen esipaikoituksen (jarjestys:
ensin koneistustaso, sitten karan akseli).

Pistetaulukkojen vaikutustavat SL-tyokierroilla ja tyokierrolla
G39

TNC tulkitsee pisteet lisanollapistesiirroksi.

Pistetaulukkojen vaikutustavat tyokierroilla G200 ... G204

TNC tulkitsee koneistustason pisteet porausreijan keskipisteen koordi-
naateiksi. Jos haluat kayttaa pistetaulukossa karan akselin suunnassa
maériteltya koordinaattia aloituspisteen koordinaattina, taytyy tydkap-
paleen ylapinnan koordinaatti (Q203) maaritella arvoon O.
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Pistetaulukkojen vaikutustavat tyokierroilla 210 ... 215

TNC tulkitsee pisteet lisanollapistesiirroksi. Jos haluat kayttaa
pistetaulukossa maariteltyja pisteita aloituspisteen koordinaatteina,
taytyy jokaisessa jyrsintatyokierrossa aloituspisteen ja tydkappaleen
yléapinnan koordinaatti (Q203) méaaritelld arvoon 0.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

8.3 Tyokierrot poraukseen,
kierteen poraukseen ja kierteen

jyrsintaan

Yleiskuvaus

TNC sisaltaa yhteensa 9 (tai 19) tyokiertoa erilaisille porauskoneistuksille:

Tyokierto

Ohjel-
manappain

G83 SYVAPORAUS

|Iman automaattista esipaikoitusta

83

&!ﬂ

G200 PORAUS
Automaattisella esipaikoituksella

, 2. varmuusetaisyys

™~
>}
5]
&

§‘\}‘

G201 KALVINTA
Automaattisella esipaikoituksella

, 2. varmuusetaisyys

™
®

RN
L=
SN

G202 VALJENNYS
Automaattisella esipaikoituksella

, 2. varmuusetaisyys

N
o ®
&
u [
;

G203 YLEISPORAUS
Automaattisella esipaikoituksella
lastunkatkaisu, vaheneva

, 2. varmuusetaisyys,

™~
>3
w
&

§‘\}‘

G204 TAKAUPOTUS
Automaattisella esipaikoituksella

, 2. varmuusetaisyys

284 E

7R

B

i

G205 YLEINEN SYVAPORAUS
(ei TNC 410)

Automaattisella esipaikoituksella
lastunkatkaisu, vaheneva

, 2. varmuusetaisyys,

205 @
A28

G208 JYRSINTAPORAUS
(ei TNC 410)
Automaattisella esipaikoituksella

, 2. varmuusetaisyys

=
N
B
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Tyokierto

Ohjel-
manappain

G84 KIERREPORAUS
tasausistukalla

G85 KIERREPORAUS GS
ilman tasausistukkaa

G86 KIERTEITYS
(ei TNC 410)

G206 KIERREPORAUS UUSI

(ei TNC 410)

tasausistukalla, automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys

G207 KIERREPORAUS GS UUSI

(ei TNC 410)

ilman tasausistukkaa, automaattisella esipaikoituk-
sella, 2. varmuusetaisyys

G209 KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA

(ei TNC 410)

ilman tasausistukkaa, automaattisella esipaikoituk-
sella, 2. varmuusetaisyys, lastunkatko

20943 RT
="

(G262 KIERREJYRSINTA
(ei TNC 410)
Kierteen jyrsinnan tydkierto esiporattuun materiaaliin

(G263 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA

(ei TNC 410)

Kierteen jyrsinnan tydkierto esiporattuun materiaaliin
tekemalla viisteupotus

G264 REIKAKIERTEEN JYRSINTA

(ei TNC 410)

Poraustyokierto umpimateriaaliin ja sen jalkeen
kierteen jyrsintéd samalla tydkalulla

G265 KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA

285 @
(ei TNC 410)
Kierteen jyrsinnan tyokierto umpimateriaaliin
G267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA %7 B
(ei TNC 410) £

Ulkokierteen jyrsinndn tydkierto ja upotusviisteen
koneistus

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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jyrsintaan

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

SYVAPORAUS (Tyékierto G83)

1

2

Tydkalu poraa maaritellylla syottdarvolla F hetkellisasemasta
ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen TNC vetaa tyokalun pikaliikkeella takaisin ja uudelleen
ensimmaiseen asetussyvyyteen hidastaen ennakkoetaisyydella t.

Ohjaus laskee ennakkoetéisyyden itsendisesti
Poraussyvyydet alle 30 mm: t = 0,6 mm
Poraussyvyydet yli 30 mm: t = Poraussyvyys/50
maksimi ennakkoetaisyys: 7 mm
Sen jéalkeen tydkalu poraa maéaritellylld syodttéarvolla F uuden
asetussyvyyden verran

TNC toistaa tata kiertokulkua (1 ... 4), kunnes maéritelty poraus-
SyVvyys saavutetaan

Reijan pohjalla vapaalastuamiselle maaritellyn odotusajan jalkeen
TNC vetaa tyokalun pikaliikkeella takaisin alkuasemaan

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella G40.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta

tyokiertoa.
B g Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etdisyys tydka-
& lun karjesta (alkuasema) tyokappaleen ylapintaan

Poraussyvyys 2 (inkrementaalinen): Etéisyys tyokap-
paleen yldpinnasta reijan pohjaan (porakartion karki)

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. Tyoskente-
lyvaiheessa TNC ajaa poraussyvyydelle, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin poraussyvyys

Odotusaika sekunneissa: Aika, jonka verran tydkalu
viipyy reijan pohjalla ja vapaalastuaa (pyorii
irroittamatta lastua

Syottoarvo F: Tyokalun likenopeus porauksessa
yksikossa
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PORAUS (Tyokierto G200)

1

2

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyOkappaleen pinnasta

Tybkalu poraa ohjelmoidulla sydttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

TNC vetaa tyokalun pikaliikkeelld takaisin varmuusetaisyydelle,
odottaa siina - jos maaritelty - ja jatkaa sen jalkeen taas pikaliik-
keelld varmuusetaisyydelle ensimmaisesta asetussyvyydesta

Sen jalkeen tydkalu poraa maaritellylla syottdarvolla F uuden
asetussyvyyden verran

TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maaritelty poraus-
Syvyys saavutetaan

Reijan pohjasta tyokalu vetaytyy pikaliikkeelld varmuusetaisyydelle
tai - jos maaritelty - toiselle varmuusetaisyydelle.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella G40.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys

9
5 tyokalun kérjesta tydkappaleen pintaan; Syota sisdan

positiivinen arvo

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan karki)

Syottoarvo syvyysasetuksessa Q206: Tydkalun
likenopeus porauksessa yksikdsséa

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan Poraussyvyyden

ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. Tyoskente-

lyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

Ei TNC 410:

Viiveaika ylhaalla Q210: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy varmuusetaisyydella sen jalkeen,
kun TNC on vetéanyt sen pois reijasta lastunpoistoa
varten

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

KALVINTA (Tyokierto G201)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Tyokalu kalvii méaaritellylla syottdarvolla F ohjelmoituun syvyyteen

w

Tybkalu odottaa reijan pohjalla, mikali maaritelty

4 Sen jalkeen TNC vetaa tyokalun sydttoarvolla F takaisin varmuuse-
taisyydelle ja siitd - mikali maaritelty - pikaliikkeelld toiselle varmuu-
setéisyydelle

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella G40.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.
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20t fj Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
iz tyokalun kérjesta tyokappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen pinnasta reijan pohjaan

Syottoarvo syvyysasetuksessa Q206: Tyokalun
likenopeus kalvinnassa yksikdssa

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

Vetdytymisliikkeen syottoarvo Q208: Tydkalun
likenopeus vedettaessa pois reijasta yksikdssa mm/
min. Jos maarittelet Q208 = 0, talléin patee kalvinnan
syottéarvo

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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N80 G201 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q211=0.25 Q208=30000 Q203=+0 Q204=50 *
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

VALJENNYS (Tyékierto G202)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta
tyokierron G202 kayttoa varten.

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Tyokalu poraa poraussyottdarvolla poraussyvyyteen saakka

3 Tyodkalu odottaa reijan pohjalla - mikali méaaritelty - karan pydriessa
vapaalastulla

4 Sen jalkeen TNC suorittaa karan suuntauksen 0-asemaan

5 Jos vapautusajo on valittu, TNC vapauttaa teran maaritellysséa
suunnassa 0,2 mm (kiintea arvo)

6 Sen jalkeen TNC vetaa tydkalun vetaytymisliikkeen sydttdarvolla
takaisin varmuusetaisyydelle ja siitd - mikali maaritelty - pikaliik-
keelld toiselle varmuusetaisyydelle. Varmuusetaisyys. Jos
Q214=0, tapahtuu vetdytyminen reijan reunassa

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella G40.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

TNC asettaa tyokierron paattyessa jaahdytyksen ja karan
takaisin siihen tilaan, mika oli voimassa ennen tydkierron
kutsua.

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

M
3
5]

=

|
il
B

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys tyokappa-
leen pinnasta reijan pohjaan

Syottoarvo syvyysasetuksessa Q206: Tyokalun
liikenopeus valjennyksessa yksikdssa

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

Vetdytymisliikkeen syottoarvo Q208: Tyokalun
likenopeus vedettaessa pois reijastad yksikdssa mm/
min. Jos maarittelet Q208 = 0, talldin patee syvyysa-
setuksen syottdarvo

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo
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N90 G202 Q200=2 Q201=-20 Q206=150

Q211=0 Q208=30000 Q203=+0 Q204=50
Q214=0 Q336=0 *
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2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindistd térmaysta

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Maérittele suunta,
jonka mukaan tydkalu irtoaa seinamasta reijan pohjalla
(karan suuntauksen jalkeen

Ei tydkalun irtiajoa

Tyokalun irtiajo padakselin miinus-suunnassa

Tyokalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa

Tyokalun irtiajo paaakselin plus-suunnassa

Tyodkalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa

RPON=2e

@ Toérmaysvaara!
Valitse irtiajosuunta poispain reijan seindmasta.

Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen parametrilla Q336 asetettuun kulmaan
(esim. kayttotavalla Paikoitus kasin sisaansyottaen).
Valitse sellainen kulma, jonka saa aikaan, etta tyokalun
karki on koordinaattiakselin suuntainen.

Ei TNC 410:

Karan suuntakulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
jonka mukaan TNC paikoittaa tydkalun ennen irtiajoa

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

YLEISPORAUS (Tyokierto G203)

1

2

=y

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

Tybkalu poraa ohjelmoidulla sy6ttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

Mikali lastun katkaisu on mééritelty, TNC vetaa tyokalua takaisinpain
sisdansyotetyn vetdytymisarvon verran (ohjauksessa TNC 410:
varmuusetaisyyden verran) Jos tydskentelet ilman lastun
katkaisua, silloin TNC vetada tyokalun vetaytymissyottoarvolla
takaisin varmuusetaisyydelle, odottaa siind — mikali maaritelty —
ja jatkaa sen jalkeen taas pikaliikkeelld varmuusetaisyydelle
ensimmaisesta asetussyvyydesta

Sen jéalkeen tydkalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden
verran. Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella véhenny-
smaaran verran — mikali maaritelty

TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maéaritelty poraus-
Syvyys saavutetaan

Tyokalu odottaa reijan pohjalla — mikéali maaritelty — karan pyoriesséa
vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tyokalu vedetaan vetaystymis-
syottdarvolla varmuusetaisyydelle Jos 2. varmuusetéisyys on
maaritelty, TNC ajaa tydkalun pikaliikkeelld siihen asemaan

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella G40.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

™~
=3
@

=

§}}‘

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys tyokappa-
leen pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan karki)

Syottoarvo syvyysasetuksessa Q206: Tyokalun
liikenopeus porauksessa yksikdsséa

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan Poraussyvyyden
ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. Tyoskente-
lyvaiheessa TNC ajaa tédhan syvyyteen, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja

Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys
Odotusaika ylhdadlla Q210: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy varmuusetaisyydella sen jalkeen,

kun TNC on vetéanyt sen pois reijasta lastunpoistoa
varten

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo
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Esimerkki: NC-lause

N10 G203 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q210=0 Q203=+20 Q204=50
Q212=0.2 0Q213=3 Q205=3 Q211=0.25
Q208=500 Q256=0.2 *
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Ei TNC 410:

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindistd térmaysta

Vahennysméaara Q212 (inkrementaalinen): Arvo,
jonka verran TNC pienentaa asetussyvyyttd jokaisen
asetuksen jalkeen

Lastunkatkojen Tukumddra ennen vetdytymista
Q213: Lastunkatkojen lukumaéara, ennenkuin TNC
vetaa tydkalun ylos lastunpoistoa varten. Lastun
katkaisemiseksi TNC vetaa tyokalua kulloinkin
vetdytymisliikkeen maaran Q256 (ohjauksessa
TNC 410: 0,2 mm)taaksepain

Minimi asetussyvyys Q205 (inkrementaalinen): Jos
olet maaritellyt véhennysmaaran, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 sisdansydtetyn maaran
kerrallaan

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

Vetdytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa se pois reijasta yksikdssd mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talldin TNC vetaa tydkalun pois
syotténopeudella

Vetdytymismddrda lastunkatkossa Q256 (inkremen-
taalinen): Arvo, jonka verran TNC vetaa tyokalua taak-
sepain lastun katkaisemiseksi

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

TAKAUPOTUS (Tyokierto G204)

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan toimesta.

Tyokierto suoritetaan niinsanotulla takapuolisella poratangolla.

Talla tyokierrolla asetetaan sekunneissa aika, jonka verran viivytaan
tybkappaleen alapuolella.

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Siind TNC suorittaa karan suuntauksen 0°-asemaan ja siirtaa
tyokalua epakeskitysmitan verran

3 Sen jalkeen tydkalu tunkeutuu esipaikoituksen sydttdarvolla
esiporattuun reikdan, kunnes terd on varmuusetaisyyden verran
tyo6kalun alareunan alapuolella

4 TNC siirtda nyt tyokalun uudelleen reijan keskikohtaan, kytkee
karan ja jaahdytyksen paélle ja ajaa sen jalkeen upotussyottonope-
udella maariteltyyn upotussyvyyteen

5 Mikéli méaaritelty, tyokalu odottaa hetken upotuksen pohjassa,
jatkaa sitten ulos reijasta, suorittaa karan suuntauksen ja siirtyy
uudelleen epakeskitysmitan verran

6 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun esipaikoituksen syottdarvolla
varmuusetaisyydelle ja siitd — mikali maaritelty — pikaliikkeen
syoOttdarvolla toiselle varmuusetaisyydelle

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella G40.

Upotusliikkeen tydskentelysuunta maaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Huomautus: Positiivinen
etumerkki tarkoittaa upotusliikettd karan akselin
positiiviseen suuntaan.

Maarittele tyokalun pituus niin, etta pituusmitta ei ole teréan
vaan poratangon alareunan mitta.

Upotuksen alkupisteen laskennassa TNC huomioi poratangon
teran pituuden ja materiaalin paksuuden.
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Upotussyvyys Q249 (inkrementaalinen): Etdisyys tyok-
appaleen alapinnasta upotuksen pohjaan. Positiivinen
etumerkki tarkoittaa upotusta karan akselin positiivi-
sessa suunnassa

Materiaalin paksuus Q250 (inkrementaalinen):
Tybkappaleen paksuus

Epakeskitysmitta Q251 (inkrementaalinen): Poratangon
epakeskitysmitta, ota mitta tydkalun tiedoista

Terdn korkeus Q252 (inkrementaalinen): Poratangon
alareunan etaisyys paaterasta; ota mitta tydkalun
tiedoista

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai ulosveto-
likkeessa tyOkappaleesta yksikossa

Upotussydttoarvo Q254: Tydkalun liikkenopeus upo-
tusliikkeessa yksikdssa

Odotusaika Q255: Odotusaika sekunneissa upotuksen
pohjalla

Tyokappaleen yldapinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Maarittele suunta,
jonka mukaan tydkalu siirtyy epakeskitysliikkeessa
(karan suuntauksen jélkeen); Sisaansyo6tto O ei ole
sallittu

Tyodkalun siirto paaakselin miinus-suunnassa
Tydkalun siirto sivuakselin miinus-suunnassa
Tyodkalun siirto paaakselin plus-suunnassa
Tyokalun siirto sivuakselin plus-suunnassa

&

Tormaysvaaral

Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen parametrilla Q336 asetettuun kulmaan
(esim. kayttotavalla Paikoitus kasin sisaansyottaen).
Valitse sellainen kulma, jonka saa aikaan, ettd tydkalun
karki on koordinaattiakselin suuntainen. Valitse irtiajosuunta
poispain reijan seinamasta.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lause

N11 G204 Q200=2 Q249=+5 Q250=20 Q251=3.5
Q252=15 Q253=750 Q254=200 Q255=0
Q203=+20 Q204=50 Q214=1 Q336=0 *
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

Ei TNC 410:

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tydkalun ennen sisdéntunkeutu-
mista ja ennen vetdytymista pois reijasta

YLEISSYVAPORAUS (Tyékierto G205,
ei TNC 410)

1

2

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

Tyo6kalu poraa ohjelmoidulla sy6ttéarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

Mikali lastun katkaisu on méaritelty, TNC vetaa tydkalua takaisinpain
sisdansyotetyn vetaytymisarvon verran Jos tyoskentelet ilman
lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tyokalun ensin pikaliikkeella
takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten taas pikaliikkeenn
syottdarvolla maariteltyyn esipysaytysetaisyyteen ensimmaisesta
asetussyvyydesta

Sen jéalkeen tydkalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden
verran Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella vahenny-
smaaran verran — mikali maaritelty

TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maaritelty poraus-
SyVvyys saavutetaan

Tydkalu odottaa reijan pohjalla — mikali maaritelty — karan pyoriessa
vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tyOkalu vedetaan vetaystymis-
syottdarvolla varmuusetéisyydelle Jos 2. varmuusetaisyys on
maaritelty, TNC ajaa tydkalun pikaliikkeelld siihen asemaan

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella G40.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys tyOkappaleen
pinnasta reijan pohjaan (porauskuulan karki)

Syottoarvo syvyysasetuksessa Q206: Tydkalun
likenopeus porauksessa yksikossa

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan Poraussyvyyden
ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. Tydskente-
lyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Vahennysméaara Q212 (inkrementaalinen): Arvo,
jonka verran TNC pienentaa asetussyvyyttd jokaisen
asetuksen jalkeen

Minimi asetussyvyys Q205 (inkrementaalinen):
Jos olet maaritellyt vahennysmaaran, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 sisddnsydtetyn maaran
kerrallaan

Esipysdytysetdisyys ylhdaalla Q258 (inkrementaalinen):
Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa
tyokalun uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle

vetaytymisen jalkeen; Arvo ensimmaisessa asetuksessa

Esipysaytysetdisyys alhaalla Q259 (inkrementaali-
nen): Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kun
TNC ajaa tyokalun uudelleen hetkelliselle asetus-
syvyydelle vetdytymisen jalkeen; Arvo viimeisessa
asetuksessa
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Esimerkki: NC-lause

N12 G205 Q200=2 Q201=-80 Q206=150

Q202=15 Q203=+100 Q204=50 Q212=0,5

0205=3 Q258=0,5 0Q259=1 Q257=5

Q256=0,2 Q211=0,25 *

jyrsintaan

@ Jos madrittelet arvoksi Q258 erisuuri kuin Q259, niin
TNC muuttaa ensimmaisen ja viimeisen asetuksen valista
esipysaytysetaisyyttd saman verran.

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257 (inkrementaalinen):
Syvyys, jonka saavutettuaan TNC suorittaa lastun
katkaisemisen Lastua ei katkaista, jos tdhan maari-
telldan 0.

Vetdytymismddrd lastunkatkossa Q256 (inkremen-
taalinen): Arvo, jonka verran TNC vetaa tydkalua
taaksepdin lastun katkaisemiseksi

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reijan pohjalla

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 197
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PORAUSJYRSINTA (Tyékierto G208, ei TNC 410)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suuntaisesti pikaliikkeen
nopeudella varmuusetéisyydelle tydkappaleen pinnasta ja ajaa
maaritellyn halkaisijan mukaisesti ympyrdnkaarelle (jos on tilaa).

Tyokalu jyrsii ohjelmoidulla sydttéarvolla F ruuvikierteen mukaista
rataa maariteltyy poraussyvyyteen saakka
Kun poraussyvyys on saavutettu, TNC ajaa vieléd kerran tayden

ympyran poistaakseen tunkeutumisliikkeessé mahdollisesti
lastuamatta jdaneen materiaalin reijan pohjasta

Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun uudelleen reijan keskelle

Sitten TNC ajaa pikaliikken syottdonopeudella takaisin varmuusetai-
syydelle Jos 2. varmuusetéisyys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeelld siihen asemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella G40.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos reijan halkaisijaksi on maaritelty sama kuin tydkalun
halkaisija, TNC poraa ilman kierukkainterpolaatiota suoraan
maariteltyyn syvyyteen.

198

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



N

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkalun alareunasta tyOkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen pinnasta reijan pohjaan

Syottoarvo syvyysasetuksessa Q206: Tydkalun
likenopeus kierukkamaisessa porauksessa yksikdssa

Asetussyvyys per ruuvikierre Q334 (inkrementaalinen):
Mitta, jonka mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan
yhdella ruuvikierteen kierroksella (=360 astetta

Huomioi, etta tydkalun liian suuri asetus vahingoittaa seka
tyOkalua itsedan etta tyokappaletta.

Valttaaksesi liian suuren asetusarvon sisaansyottamisen
maarittele tyokalutaulukon sarakkeessa ANGLE tyokalun
suurin mahdollinen tunkeutumiskulma, katso , Tyokalutie-
dot”, sivu 99. Tall6in TNC laskee automaattisesti suurim-
man sallitun asetusmaaran ja tarvittaessa korjaa sisaan-
syottdarvoa sen mukaan.

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

Nimellishalkaisija Q335 (absoluuttinen): Reijan
halkaisija. Jos maarittelet reijan halkaisijaksi saman
arvon kuin tyokalun halkaisija, TNC poraa ilman kieruk-
kainterpolaatiota suoraan maariteltyyn syvyyteen.

Esiporaushalkaisija Q342absoluuttinen): Mikali
maarittelet parametrille Q342 suuremman arvon kuin
0, TNC ei enaa tarkasta maaritellyn halkaisijan
suhteita tyokalun halkaisijaan ndhden Nain voit jyrsia
reikia, joiden halkaisija on enemman kaksi kertaa
suurempi kuin tyokalun halkaisija

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Esimerkki: NC-lause

N12 G208 Q200=2 Q201=-80 Q206=150
Q334=1.5 Q203=+100 Q204=50 Q335=25
Q342=0 *
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

KIERREPORAUS tasausistukalla
(Tyokierto G84)

1 Tyokalu ajaa yhdella tyoliikkeelld poraussyvyyteen

2 Sen jalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen
tyokalu vedetdan takaisin alkuasemaan

3 Alkuasemassa karan pyoérintdsuunta vaihdetaan uudelleen

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella G40.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tydkalun on oltava kiinnitetty pituustasausistukassa. Pitu-
ustasausistukka kompensoi syottdarvon ja kierrosluvun
toleranssit koneistuksen aikana.

Tydkierron toteutuksen aikana karan kierrosluvun muun-
noskytkin ei ole voimassa. Syottdarvon muunnoskytkin on
voimassa rajoitetusti (koneen valmistaja maarittelee, katso
koneen kayttoohjekirjaa).

Kéynnista kara oikeakatisille kierteille koodilla M3 ja vasen-
katisille kierteille koodilla M4.

Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkalun kérjesta (alkuasema) tydkappaleen
ylépintaan: 4x kierteen nousu

Poraussyvyys 2 (Kierteen pituus inkrementaalinen):
Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta kierteen loppuun

Odotusaika sekunneissa: Maarittele arvo valilla 0 ja
0,5 sekuntia, jotta valtat tyokalun kiilautumisen
vetaytymisliikkeen aikana

Syottoarvo F: Tydkalun liikenopeus kierreporauksessa
yksikossa

Syéttoarvon laskenta: F=S x p

F: Syottéarvo (mm/min)
S: Karan kierrosluku (U/min)
p: Kierteen nousu (mm)
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Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC
nayttéda ohjelmanappainta, jonka avulla voit suorittaa tydkalun irtiajon.

KIERREPORAUS UUSI tasausistukalla (Tyokierto
G206, ei TNC 410)

1

2

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyOkappaleen pinnasta

Tyokalu ajaa yhdella liikkeelld poraussyvyyteen

Sen jalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen
tyOkalu vedetaan takaisin varmuusetaisyydelle Jos 2. varmuusetai-
syys on madaritelty, TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella siihen asemaan

Varmuusetaisyydella karan pyérintasuunta vaihdetaan uudelleen

o=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella G40.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tydkalun on oltava kiinnitetty pituustasausistukassa. Pitu-
ustasausistukka kompensoi syottdarvon ja kierrosluvun
toleranssit koneistuksen aikana.

Tyodkierron toteutuksen aikana karan kierrosluvun muun-
noskytkin ei ole voimassa. Syottdarvon muunnoskytkin on
voimassa rajoitetusti (koneen valmistaja maéarittelee, katso
koneen kayttdohjekirjaa).

Kaynnista kara oikeakatisille kierteille koodilla M3 ja
vasenkatisille kierteille koodilla M4.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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jyrsintaan

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

B
RIC
g

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkalun kérjesta (alkuasema) tydkappaleen
ylapintaan; Asetustaso: 4x kierteen nousu

Poraussyvyys Q201 (Kierteen pituus inkrementaalinen):
Etaisyys tyokappaleen ylapinnasta kierteen loppuun

Syottoarve F Q206: Tyokalun likenopeus kierteen
porauksessa yksikossa

Odotusaika alhaalla Q211: Maarittele arvo valilla 0 ja
0,5 sekuntia, jotta valtat tyokalun kiilautumisen
vetdytymisliikkeen aikana

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen yldpinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindistd tdrmaysta

Syodttoarvon laskenta: F=S x p

F: Syéttdarvo (mm/min)
S: Karan kierrosluku (U/min)
p. Kierteen nousu (mm)

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC
nayttda ohjelmanappainta, jonka avulla voit suorittaa tyokalun irtiajon.

202

Q200

Q201
©
Qa1 > _
X

Esimerkki: NC-lause

N25 G206 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q211=0,25 Q203=+25 Q204=50 *
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KIERREPORAUS ilman tasausistukkaa GS
(Tyokierto G85)

=

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

TNC lastuaa kierteen joko yhdella tai useammalla tyoliikkeella ilman
pituustasausistukkaa.

Edut verrattuna kierreporaukseen tasausistukalla:

Suurempi koneistusnopeus

Toistettavat samanlaiset kierteet, koska tyokierron kutsussa kara
suunnataan 0°-asentoon (riippuu koneparametrista 7160)

Suurempi karan akselin liikenopeus, koska tasausistukkaa ei ole

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella G40.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Poraussyvyyden parametrin etumerkki maaraa tydskente-
lysuunnan.

TNC laskee syottoarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkinta kierreporauksen
aikana, TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti sen
mukaan

Syottdéarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

Tyokierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
paalle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).

Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkalun
karjesta (alkuasema) tydkappaleen ylapintaan

Poraussyvyys 2 (inkrementaalinen): Etdisyys tyokap-
paleen yldpinnasta reijan pohjaan (porakartion karki)

Kierteen nousu

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

—= Vasenkatinen kierre

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lause

N18 G85 P01 2 P02 -20 P03 +1 *
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

Irtiajo ohjelman keskeytyksessé (ei TNC 410)

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysadytyspainiketta, TNC
nadyttaa ohjelmanappaintd MANUAAL. IRTIAJO. Kun painat MANUAAL.
IRTIAJO, voit ajaa tydkalun irti ohjatusti. Paina sita varten voimassa
olevan kara-akselin positiivista akselisuuntanappéinta.

KIERREPORAUS ilman tasausistukka GS UUSI
(Tyokierto 207, ei TNC 410)

? Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

TNC lastuaa kierteen joko yhdella tai useammalla tyéliikkeella ilman
pituustasausistukkaa.

Katso , KIERREPORAUS ilman tasausistukkaa GS (Tyokierto G85)",
sivu 203
Edut verrattuna kierreporaukseen tasausistukalla

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

2 Tyodkalu ajaa yhdella liikkeelld poraussyvyyteen

3 Sen jalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu ja odotusajan jalkeen
tyokalu vedetaan takaisin varmuusetaisyydelle Jos 2. varmuusetai-
syys on maaritelty, TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella siihen asemaan

4 Varmuusetaisyydelld TNC pysayttaa karan pyorinnan

@. Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella G40.

Poraussyvyyden parametrin etumerkki maaraa tydskente-
lysuunnan.

TNC laskee syottdarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkinta kierreporauksen
aikana, TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti sen
mukaan.

Syo6ttdéarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

Tydkierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
paalle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).
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Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etéisyys tyoka-
lun kérjesté (alkuasema) tyokappaleen yldpintaan

Poraussyvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokappaleen pinnasta kierteen loppuun

Kierteen nousu Q239

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

—= Vasenkatinen kierre

Tyokappaleen yldapinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista térméaysta

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierteen porauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC
nayttaa ohjelmanappaintd MANUAAL. IRTIAJO Kun painat MANUAAL.
IRTIAJO, voit ajaa tydkalun irti ohjatusti Paina sitd varten voimassa
olevan kara-akselin positiivista akselisuuntandppainta.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Z A
Q204

- <‘5/ Q201 W
y

-
X
Esimerkki: NC-lause
N26 G207 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1
Q203=+25 Q204=50 *
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

KIERTEEN LASTUAMINEN
(Tyokierto G86, ei TNC 410)

? Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tyokierto G86 KIERTEEN LASTUAMINEN ajaa tydkalun karaa saataen
hetkellisasemasta voimassa olevalla karan pydrintanopeudella poraus-
syvyyteen. Reijan pohjalla kara pysahtyy. Sisdan- ja ulosajoliikkeet on

maariteltava erikseen — mieluiten valmistajan perustamilla tydkierroilla.
Koneen valmistaja antaa tata koskevia tarkempia tietoja.

% Huomioi ennen ohjelmointia

TNC laskee syottdarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkinta 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: Etdisyys hetkellisesta tydkalun
[ & asemasta kierteen loppuun

Poraussyvyyden etumerkki maarittelee tydskentely-
suunnan (,,—" vastaa kara-akselin negatiivista suuntaa)

Kierteen nousu

Kierteen nousu. Etumerkki méaaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre (M3 negatiivisella poraus-
syvyydella)

- = Vasenkétinen kierre (M4 negatiivisella poraus-
syvyydella)
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@wy .

Esimerkki: NC-lause

N22 G86 POl -20 P02 +1 *
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KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA
(Tyokierto G209, ei TNC 410)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

TNC lastuaa kierteen useilla asetuksilla sisdansyotettyyn syvyyteen.
Parametrin avulla voit maaritella, vedetdankd tyokalu lastunkatkolla
kokonaan ulos reijasta vai ei.

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta ja suorittaa siina karan

suuntauksen
2 TNC ajaa tyokalun maariteltyyn asetussyvyyteen, vaihtaa karan

pydrintdsuuntaa ja vetaa tyokalun — maarittelyn mukaisesti — tietyn

maaran takaisinpain tai lastujen poistamiseksi kokonaan erijasta
ulos

3 Senjalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu taas ja ajetaan seuraavaa

asetussyvyyteen

4 TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 3), kunnes maaritelty kierteen
SyVvyys saavutetaan

5 Sen jalkeen tydkalu vedetdan takaisin varmuusetaisyydelle Jos

2. varmuusetéaisyys on madritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella

siihen asemaan
6 Varmuusetaisyydelld TNC pyséayttaa karan pyorinnan

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella G40.

Kierteityssyvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-

telysuunnan.

TNC laskee syottoarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkinta kierreporauksen
aikana, TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti sen
mukaan.

Syottdéarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

Tyokierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
paalle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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jyrsintaan

8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

205y ®T Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etdisyys tyoka-

lun kérjesta (alkuasema) tydkappaleen yldpintaan

Kierteen syvyys Q2017 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen pinnasta kierteen loppuun

Kierteen nousu Q239

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

—= Vasenkatinen kierre

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257 (inkrementaali-
nen): Syvyys, jonka saavutettuaan TNC suorittaa las-
tun katkaisemisen

Vetdytymismdadra lastunkatkolla Q256: TNC kertoo
nousun Q239 maaritellylla arvolla ja vetada tyokalua
lastunkatkon yhteydessa takaisinpain tdman mukaise-
sti laskettuun arvoon Jos maarittelet Q256 = 0, talléin
TNC vetaa lastujen poistamiseksi tydkalun kokonaan
ulos reijasta (varmuusetaisyydelle)

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tydkalun ennen sisdantunkeutu-
mista ja ennen vetdytymista pois reijastad Nain voi
tarvittaessa jalkilastuta kierteen

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierteen porauksen aikana ulkoista pyséaytyspainiketta, TNC
nayttaa ohjelmanappaintd MANUAAL. IRTIAJO Kun painat MANUAAL.
IRTIAJO, voit ajaa tydkalun irti ohjatusti Paina sitad varten voimassa
olevan kara-akselin positiivista akselisuuntanappainta.
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Q203

Esimerkki: NC-lause

N26 G209 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1
Q203=+25 Q204=50 Q257=5 Q256=+25

Q336=50 *
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Perusteet kierteen jyrsinnalle

Alkuehdot

Koneessa tulee olla karan sisdinen jaadhdytys (jadhdytysvoitelu
vahintaan 30 bar, paineilma vahintdan 6 bar)

Koska kierteen jyrsinndsséa on yleensa rajoituksia kierteen profiilin
suhteen, tarvitaan tyokalukohtaisia korjauksia, jotka voit katsoa
tyOkaluluettelosta tai joista kysya tietoja tyOkaluvalmistajalta.
Korjaus tehdaan tyodkalukutsulla ja Delta-sateellda DR

Tybkierrot 262, 263, 264 ja 267 ovat mahdollisia vain mydtapaivaan
pyorivilla tydkaluilla. Tyokierrolla 265 voit kayttaa sekd myota- etta
vastapaivaan pyorivia tyodkaluja.

Tydskentelysuunta maaraytyy seuraavien parametrien perusteella:
Kierteen nousun Q239 etumerkki (+ = oikeadkatinen kierre /- =
vasenkatinen kierre) jyrsintdmenetelman Q351 etumerkki (+1 =
myotalastu /-1 = vastalastu). Katso seuraavasta taulukosta maarit-
telyparametrien véliset suhteet myotapaivaan pyorivilla tyokaluilla.

Sisakierre Nousu Jyrsintamenetelma Tyoskentelysuunta
oikeakatinen  + +1(RL) Z+
vasenkétinen - -1(RR) Z+
oikeakatinen  + -1(RR) 7-
vasenkatinen - +1(RL) /-

Ulkokierre Nousu Jyrsintamenetelma Tyoskentelysuunta

oikeakatinen  + +1(RL) Z-
vasenkatinen - -1(RR) Z-
oikeakatinen  + -1(RR) Z+
vasenkatinen - +1(RL) Z+

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen

210

Tormaysvaara!

Ohjelmoi syvyysasetukset aina samalla etumerkilld, koska
tyokierroissa on useampia toisistaan riippuvia tyévaiheita.
Kulloinkin vaikuttava tydskentelysuunnan maaraytymispe-
ruste on kuvattu kyseisten tyokiertojen yhteydessa. Jos
haluat esim. toistaa upotusliikkeen sisaltévan tyokierron,
madrittele talloin kierteen syvyydeksi 0, jolloin tydskente-
lysuunta maaraytyy upotuksen syvyyden mukaan.

Toimenpiteet tyokalurikon yhteydessa!

Kun tyokalu rikkoutuu kierteen lastuamisen aikana,
pysayta ohjelmanajo, vaihda kasikayttopaikoitukselle ja aja
tyokalu suoraviivaisesti reijan keskelle. Sen jalkeen voit
ajaa tyokalun irti kappaleesta asetusakselin suunnassa ja
vaihtaa tydkalun pois.

Kierteen jyrsinnassa TNC perustaa ohjelmoidun syottoar-
von lastuavan teran liikkeeseen. Koska syottdarvo kuitenkin
naytetddn perustuen tyokalun keskipisteen rataan,

nainollen naytettava arvo ei ole sama kuin ohjelmoitu arvo.

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



KIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto G262,
ei TNC 410)

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyOkappaleen pinnasta
2 Tyokalu ajetaan ohjelmoidulla sy6ttdarvolla aloitustasolle, joka

maaraytyy kierteen nousun ja jyrsintémenetelman etumerkin sekéa
kierrelastujen lukumaaran mukaan

3 Sen jalkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan

4 Jatkoasetusparametrista riippuen tyokalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdelld jatkuvalla ruuvikierreliikkeella

5 Sen jalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

6 Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld varmuusetai-
syyteen tai — mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella G40.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit kierteen syvyydeksi = 0, TNC
ei toteuta tyokiertoa.

%2 g Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

B
L]
NS

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu Etumerkki
maaraa oikeakétisen ja vasenkatisen kierteen:
+= Qikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen pinnasta kierteen pohjaan

Jatkoasetus Q355: Kierrelastujen lukumaara, jonka
perusteella tydkalua siirretdan, katso kuvaa alla
oikealla 0 = 360° ruuvikierre kierteen syvyydelle
1 = jatkuva ruuvikierre koko kierteen pituudella

>1 = useita kierukkaratoja lastuun ajolla ja irtiajolla,
joiden valilla TNC siirtda tyokalua maaralla Q355
kertaa nousu

Esipaikoitussyodttoarvo Q253: Tydkalun liikenopeus
sisaanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai ulosveto-
likkeesséa tyOkappaleesta yksikdssa

Jyrsintdamenetelmd Q351: Jyrsintdmenetelma koodilla
+1 = Jyrsintd myotalastulla
-1 = Jyrsinta vastalastulla

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Yi

oy
Q|

Q335

>
X

=
=
< Q239
Z h Q253
Q200 @ Q204
5/ Q201
Q203
; X
»
Q355 =0 Q355 = 1 Q355 > 1
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

212

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Jyrsinndn sydttoarvo Q207: Tyokalun sydttdnopeus
jyrsinnassa yksikdssa

Esimerkki: NC-lause

N25 G262 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-20
Q335=0 Q253=750 Q351=+1 Q200=2
Q203=+30 Q204=50 Q207=500 *
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UPOTUSKIERREJYRSINTA (Tyokierto G263,
ei TNC 410)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeelld
varmuusetaisyydelle tyOkappaleen pinnasta

Upotus

2

TNC ajaa tyokalun esipaikoituksen syottdarvolla upotussyvyyteen
miinus varmuusetaisyys ja sen jalkeen upotussyottdarvolla upotus-
syvyyteen

Jos sivusuuntainen varmuusetaisyys on syotetty sisaan, TNC
paikoittaa tydkalun niinikdan esipaikoituksen syottoarvolla
upotussyvyyteen

Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun sijaintipaikasta riippuen joko reijan
keskikohdasta tai sivusuuntaisella esipaikoituksella keernan
halkaisijan tasalle ja suorittaa ympyraliikkeen

Otsapinnan upotus

5

6

Tybkalu ajaa esipaikoituksen sydttdarvolla upotussyvyyteen
otsapinnan suunnassa

TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa
pitkin otsapinnan suuntaisella siirtymalla ja suorittaa ympyréliikkeen
upotussyottoarvolla

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reijan keskelle

Kierteen jyrsinta

8

9

TNC ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syottdarvolla
kierteen aloitustasolle, joka méaaraytyy kierteen nousun etumerkin
ja jyrsintémenetelman perusteella.

Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeelld
kierteen halkaisijaan ja suoritetaan kierteen jyrsinta 360 asteen
ruuvikierreliikkeella

10 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa

takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella G40.

Tyokiertoparametrien kierteen syvyys, upotussyvyys tai
sivusuuntainen syvyys etumerkki maara tyoskentelysu-
unnan. Tyoskentelysuunta maaraytyy seuraavassa jarje-
styksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Upotussyvyys

3. Sivusuuntainen syvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita tyovaihetta.

Jos haluat tehdéa sivun suuntaisen upotuksen, maarittele
talldin upotussyvyydeksi 0.

Kierteen syvyyden tulee olla pienempi kuin upotussyvyys

vahintaan maaran, joka on yksi kolmasosa kierteen noususta.

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu Etumerkki
maaraa oikeakétisen ja vasenkatisen kierteen:
+= Qikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen pinnasta kierteen pohjaan

Upotussyvyys Q356: (inkrementaalinen): Etdisyys
tyGkappaleen yldpinnasta tyokalun karkeen

Esipaikoitussydttoarvo Q253: Tyokalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai ulosveto-
likkeesséa tyOkappaleesta yksikdssa

Jyrsintdamenetelmd Q351: Jyrsintdmenetelma koodilla
+1 = Jyrsintd myotalastulla
-1 = Jyrsinta vastalastulla

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun kérjesta tyokappaleen pintaan

Sivuvarmuusetdisyys Q357 (inkrementaalinen):
Etaisyys tyokalun terasta reijan seinamaan

Otsapinnan syvyys Q358 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen yldpinnasta tyokalun kdrkeen otsapinnan
upotusliikkeella

Otsapinnan upotussiirtyma Q359 (inkrementaalinen):
Etaisyys, jonka verran TNC siirtaa tyokalun keskipistetta
reijan keskeltd poispain

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-

uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta

Upotussyottoarvo Q254: Tydkalun likenopeus
upotusliikkeesséa yksikossa

Jyrsinndn sydttoarvo Q207: Tyokalun sydttdnopeus
jyrsinnassa yksikdssa

Esimerkki: NC-lause

N25 G263 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-16
Q356=-20 Q253=750 (Q351=+1 Q200=2
Q357=0,2 Q358=+0 Q359=+0 Q203=+30
Q204=50 Q254=150 Q207=500 *

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



REIKAKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto G264,
ei TNC 410)

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyOkappaleen pinnasta

Poraus

2 Tyodkalu poraa ohjelmoidulla sydttdarvolla syvyysasetuksessa
ensimmaiseen asetusyvyyteen

3 Mikali lastun katkaisu on maaritelty, TNC vetaa tyokalua takaisin-
pain sisaansydtetyn vetaytymisarvon verran Jos tyOskentelet
ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tyokalun ensin pikaliik-
keelld takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten taas pikaliikkkeenn
syottdarvolla maariteltyyn esipysaytysetdisyyteen ensimmaisesta
asetussyvyydesta

4 Sen jalkeen tydkalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden
verran

5 TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maaritelty poraus-
Syvyys saavutetaan

Otsapinnan upotus
6 Tyokalu ajaa esipaikoituksen sydttdarvolla upotussyvyyteen
otsapinnan suunnassa

7 TNC paikoittaa tydkalun ilman korjausta keskelta puoliympyraa
pitkin otsapinnan suuntaisella siirtymalld ja suorittaa ympyréaliikkeen
upotussyottoarvolla

8 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reijan keskelle
Kierteen jyrsinta

9 TNC ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syo6ttoarvolla
kierteen aloitustasolle, joka méaaraytyy kierteen nousun etumerkin
ja jyrsintdmenetelman perusteella.

10 Sen jalkeen tyOkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeelld
kierteen halkaisijaan ja suoritetaan kierteen jyrsintd 360 asteen
ruuvikierreliikkeella

11 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12 Tydkierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeelld varmuusetai-
syyteen tai — mikali méaaritelty — 2. varmuusetaisyyteen
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Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sadekorjauksella G40.

Tyokiertoparametrien kierteen syvyys, upotussyvyys tai
sivusuuntainen syvyys etumerkki maara tyoskentelysu-
unnan. Tyoskentelysuunta maaraytyy seuraavassa jarje-
styksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Poraussyvyys

3. Sivusuuntainen syvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita tyovaihetta.

Kierteen syvyyden tulee olla pienempi kuin poraussyvyys
vahintddn maaran, joka on yksi kolmasosa kierteen noususta.

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu Etumerkki
maaraa oikeakétisen ja vasenkatisen kierteen:
+= Qikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen pinnasta kierteen pohjaan

Poraussyvyys Q356: (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen ylapinnasta reijan pohjaan

Esipaikoitussydttoarvo Q253: Tyokalun liikenopeus
sisdanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai ulosveto-
likkeesséa tyOkappaleesta yksikdssa

Jyrsintdamenetelmd Q351: Jyrsintdmenetelma koodilla
+1 = Jyrsintd myotalastulla
-1 = Jyrsinta vastalastulla

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan Poraussyvyyden
ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. Tydskente-
lyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Esipysdytysetdisyys ylhdaalla Q258 (inkrementaalinen):
Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa
tyokalun uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle
vetaytymisen jalkeen

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257 (inkrementaalinen):
Syvyys, jonka saavutettuaan TNC suorittaa lastun
katkaisemisen Lastua ei katkaista, jos tdhan maari-
telldan 0.

Vetdytymismddrd lastunkatkossa Q256 (inkremen-
taalinen): Arvo, jonka verran TNC vetaa tydkalua
taaksepain lastun katkaisemiseksi

Otsapinnan syvyys Q358 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen yldpinnasta tyokalun kdrkeen otsapinnan
upotusliikkeella

Otsapinnan upotussiirtymda Q359 (inkrementaali-
nen): Etéisyys, jonka verran TNC siirtaa tyokalun
keskipistetta reijan keskeltd poispain

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Syottéarvo syvyysasetuksessa Q206: Tyodkalun
liikenopeus porauksessa yksikdsséa

Jyrsinndn syottoéarvo Q207: Tydkalun sydtténopeus
jyrsinnassa yksikdssa

Esimerkki: NC-lause

N25 G264 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-16
Q356=-20 Q253=750 Q351=+1 Q202=5
Q258=0,2 Q257=5 Q256=0,2 Q358=+0
Q359=+0 Q200=2 Q203=+30 Q204=50
Q206=150 Q207=500 *
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KIERUKKA- REIKAKIERTEEN JYRSINTA
(Tyokierto G265, ei TNC 410)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeelld
varmuusetaisyydelle tyOkappaleen pinnasta

Otsapinnan upotus

2

Upotuksessa ennen kierteen koneistamista TNC ajaa tydkalun
upotuksen syo6ttdarvolla upotussyvyyteen otsapinnan suunnassa
Upotusliikkeessa kierteen koneistuksen jalkeen TNC ajaa tydkalun
upotussyvyyteen esipaikoituksen syottoarvolla

TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa
pitkin otsapinnan suuntaisella siirtymalla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottoarvolla

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reijan keskelle

Kierteen jyrsinta

5

6

TNC ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syéttdarvolla
kierteen aloitustasolle.

Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan

TNC ajaa tyokalun jatkuvaa ruuvikierreviivaa pitkin alas, kunnes
kierteen syvyys saavutetaan

Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeelld varmuusetai-
syyteen tai — mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reijan keskelle) sddekorjauksella G40.

Tyokiertoparametrin kierteen syvyys tai upotussyvyys
etumerkki maara tyoskentelysuunnan. Tydskentelysuunta
maaraytyy seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Sivusuuntainen syvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita tyovaihetta.

Jyrsintatapa (vasta-/myotalastu) maaraytyy kierteen
(vasen-/oikeakatinen) ja tydkalun pydrintdsuunnan
mukaan, koska vain tyokappaleen ylapinnan tyoskentely-
suunta kappaleeseen on mahdollinen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu Etumerkki
maéaaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:
+= Qikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q2017 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen pinnasta kierteen pohjaan

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun likenopeus
sisdanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai ulosveto-
likkeessa tyokappaleesta yksikdssa

Otsapinnan syvyys Q358 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen ylapinnasta tyokalun kérkeen otsapinnan
upotusliikkeella

Otsapinnan upotussiirtyma Q359 (inkrementaalinen):
Etaisyys, jonka verran TNC siirtda tydkalun keskipi-
stetta reijan keskelta poispéain

Upotusliike Q360: Viisteen toteutus
0 = ennen kierteen koneistusta
1 = kierteen koneistuksen jalkeen

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen pintaan

YA

Q207

QD

Q358
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Tyokappaleen yldapinnan koordinaatti Q203 (absolu-

uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindistd tormaysta

Upotussyottoarvo Q254: Tydkalun liikenopeus
upotusliikkeessa yksikdssa

Jyrsinndn sydttéarvo Q207: Tydkalun sydttdnopeus
jyrsinnassa yksikdssa

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lause

N25 G265 0335=10 Q239=+1,5 Q201=-16
Q253=750 Q351=+1 (Q358=+0 Q359=+0
Q360=0 Q200=2 Q203=+30 Q204=50
Q254=150 Q207=500 *
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ULKOKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto G267,
ei TNC 410)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Otsapinnan upotus

2

TNC saapuu aloituspisteeseen otsapinnan upotusta varten lahtien
kaulan keskikohdasta koneistustason padakselilla. Aloituspisteen
sijainti maaraytyy kierteen sateen, tydkappaleen sateen ja nousun
perusteella

Tyokalu ajaa esipaikoituksen sy6ttdarvolla upotussyvyyteen
otsapinnan suunnassa

TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa
pitkin otsapinnan suuntaisella siirtymalla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottoarvolla

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
aloituspisteeseen

Kierteen jyrsinta

6 TNC paikoittaa tydkalun aloituspisteeseen, ellei aiemmin ole tehty
upotusta otsapinnan suuntaisesti. Kierteen jyrsinnan aloituspiste
= Otsapinnan suuntaisen upotuksen aloituspiste

7 Tyodkalu ajetaan ohjelmoidulla syottdarvolla aloitustasolle, joka
maaraytyy kierteen nousun ja jyrsintdmenetelméan etumerkin seka
kierrelastujen lukumaaran mukaan

8 Sen jalkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan

9 Jatkoasetusparametrista riippuen tydkalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdelld jatkuvalla ruuvikierreliikkeelld

10 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa
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11 Tyodkierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld varmuusetai-
syyteen tai — mikali maaritelty — 2. varmuusetéaisyyteen

&

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(kaulan keskelle) sadekorjauksella G40.

Tyokiertoparametrien kierteen syvyys, upotussyvyys tai
sivusuuntainen syvyys etumerkki maara tyoskentelysu-
unnan. Tyoskentelysuunta maaraytyy seuraavassa jarje-
styksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Sivusuuntainen syvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita tyovaihetta.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos esim. ohjelmoit kierteen syvyydeksi = 0,
TNC ei toteuta tyokiertoa.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu Etumerkki
maéaaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:
+= Qikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q2017 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen pinnasta kierteen pohjaan

Jatkoasetus Q355: Kierrelastujen lukumaara, jonka
perusteella tydkalua siirretdan, katso kuvaa alla
oikealla 0 = ruuvikierre kierteen syvyydelle

1 = jatkuva ruuvikierre koko kierteen pituudella

>1 = useita kierukkaratoja lastuun ajolla ja irtiajolla,
joiden valilla TNC siirtaa tyokalua maaralla Q355
kertaa nousu

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tyokalun likenopeus
sisdanpistoliikkeessa tydkappaleeseen tai ulosveto-
liikkeessa tyokappaleesta yksikdssa

Jyrsintamenetelma Q351: Jyrsintdmenetelma koodilla
+1 = Jyrsintd myotalastulla
-1 = Jyrsinta vastalastulla

Yi
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan

Otsapinnan syvyys Q358 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen yldpinnasta tydkalun karkeen otsa-
pinnan upotusliikkeella

Otsapinnan upotussiirtymda Q359 (inkrementaalinen):
Etaisyys, jonka verran TNC siirtaa tyokalun keskipi-
stettd kaulan keskelta poispain

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tydkappaleen yldpinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Upotussyottoarvo Q254: Tydkalun liikenopeus
upotusliikkeessa yksikdssa

Jyrsinndn syéttoarvo Q207: Tydkalun sydtténopeus
jyrsinnassa yksikdssa

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lause

N25 G267 (Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-20
Q355=0 Q253=750 Q351=+1 Q200=2
Q358=+0 Q359=+0 Q203=+30 Q204=50
Q254=150 Q207=500 *
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Aihion maéarittely

Tyokalun maérittely
Tyodkalukutsu
Tyokalun irtiajo
Tyokierron maarittely

Ajo reikdasemaan 1, Kara paalle
Esipaikoitus kara-akselilla, Tyokierron kutsu
Ajo reikdasemaan 2, Tydkierron kutsu
Karan akselin irtiajo

Ajo reikdasemaan 3

Esipaikoitus kara-akselilla, Ty6kierron kutsu
Ajo reikdasemaan 4, Tydkierron kutsu
Tyo6kalun irtiajo, Ohjelman loppu
Tyokierron kutsu
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Ohjelmankulku

W Poraustyokierron ohjelmointi pddohjelmassa

m Koneistuksen ohjelmointi aliohjelmassa, katso
,Aliohjelmat”, sivu 319
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100

70
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20 70 100

Aihion maarittely

Tydkalun maarittely

Tydkalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tydkierron maéarittely Kierteen lastuaminen
Ajo reikdasemaan 1

Aliohjelman 1 kutsu

Ajo reikdasemaan 2

Aliohjelman 1 kutsu

Tydkalun irtiajo, Pddohjelman loppu

Aliohjelma 1: Kierteen lastuaminen

Karan kulma-aseman asetus suuntausta varten
Karan suuntaus (toistuvat lastut mahdollisia)
Tyokalun siirto tormaysvapaata sisaanpistoliikettéd varten
(riippuu reijan halkaisijasta ja tyokalusta)

Ajo alkusyvyyteen

Tydkalu uudelleen reijan keskelle

Tydkierron 18 kutsu

Irtiajo

Aliohjelman 1 loppu
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraukseen ja kierteen jyrsintaan

Esimerkki: POraustyokierrot pistetaulukkojen yhteydessa (vain TNC 410)

Reijan koordinaatit on tallennettu pistetauluk-
koon TAB1.PNT ja TNC kutsuu ne kaskyllda G79
PAT.

Tyokalun sateet on valittu niin, etta kaikki
tyOvaiheet ovat ndhtavissa testausgrafiikalla.
Ohjelmankulku

Keskioporaus
Poraus
Kierteen poraus

%1 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 1 L+0 R+4 *

N40 G99 2 L+0 R+2.4 *

N50 G99 3 L+0 R+3 *

N60 T1 G17 $5000 *

N70 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N80 %:PAT: "TAB1" *

N90 G200 Q200=2 Q201=-2 Q206=150 Q202=2
Q210=0 Q203=+0 Q204=0 *

N100 G79 "PAT" F5000 M3 *

N110 GOO G40 Z+100 M6 *

N120 T2 G17 S5000 *

N130 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N140 G200 Q200=2 Q201=-25 Q206=150 Q202=5
Q210=0 Q203=+0 Q204=0 *

N150 G79 "PAT" F5000 M3 *
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Aihion maarittely

Tydkalun maarittely: Keskitpora

Tydkalun maarittely: Pora

Ty6kalun maérittely: Kierretappi

Tydkalun kutsu: Keskiépora

Tydkalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla,

TNC paikoittaa jokaisen tyokierron jalkeen varmuuskorkeudelle)
Pistetaulukoiden maarittely

Tydkierron maarittely: Keskiéporaus

Koodeilla Q203 ja Q204 on ehdottomasti sydtettaava sisaan 0
Tydkierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT,
Pisteiden valinen syottéarvo: 5000 mm/min

Tydkalun irtoaji, Tyokalun vaihto

Tyo6kalukutsu: Pora

Tydkalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla)
Tyokierron maarittely: Poraus

Koodeilla Q203 ja Q204 on ehdottomasti syotettadva sisaan 0
Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT

8 Ohjelmointi: Tyokierrot
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HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Tyokalun irtoaji, Tyokalun vaihto

Tydkalun kutsu: Kierretappi

Tybkalun ajo varmuuskorkeudelle

Tydkierron maéarittely: Kierteen poraus

Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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8.3 Tyokierrot poraukseen, kierteen poraulien ja kierteen jyrsintaan
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan ja

uran jyrsintaa varten

Yleiskuvaus
rs Ohjel-
TR D manappain
G75/G76 TASKUN JYRSINTA (suorakulmainen) 7
Rouhintatyokierto ilman automaattista esipaikoitusta
G75: Myo6téapaivaan
G76: Vastapaivaan e

G212 TASKUN SILITYS (suorakulmainen)
Silitystydkierto automaattisella esipaikoituksella
2. varmuusetaisyys

G213 KAULAN SILITYS (suorakulmainen)
Silitystydkierto automaattisella esipaikoituksella
2. varmuusetaisyys

G77/G78 YMPYRATASKU

Rouhintatydkierto ilman automaattista esipaikoitusta
G77: Myobtéapaivaan

(G78: Vastapaivaan

G214 YMPYRATASKUN SILITYS
Silitystydkierto automaattisella esipaikoituksella
2. varmuusetaisyys

G215 YMPYRAKAULAN SILITYS
Silitystydkierto automaattisella esipaikoituksella
2. varmuusetaisyys

G74 URAN JYRSINTA
Rouhinta-/silitystyokierto ilman automaattista
esipaikoitusta, pystysuora syvyysasetus

G210 HEILURIURA
Rouhinta-/silitystydkierto automaattisella
esipaikoituksella, heilurimainen sisdanpistoliike

G211 PYOREA URA
Rouhinta-/silitystyokierto automaattisella
esipaikoituksella, heilurimainen sisaanpistoliike

232
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TASKUN JYRSINTA (Tyékierto G75, G76)

1

2

=y

Tyokalu tunkeutuu alkuasemassa (taskun keskelld) tydkappaleen
sisdan ja ajaa ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tyokalu ajaa ensin pidemman sivun positiiviseen
suuntaan — nelidtaskuissa positiivinen Y-suunta — ja rouhii taskun
sisélté ulospain.

Tama tybvaihe toistetaan (1...2), kunnes maaritelty syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun takaisin alkuasemaan

Huomioi ennen ohjelmointia

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) tai muuten
tee esiporaus taskun keskella.

Esipaikoitus taskun keskelle sddekorjauksella G40.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Toiselle sivun pituudelle patee ehto: 2. sivun pituus
suurempi kuin [(2 x pyoristyssade) + Sivuttaisasetus kI.

Kiertosuunta rouhinnassa
Myétépaivaan: G75 (DR-)
Vastapaivaan: G76 (DR+)

76

Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etaisyys tyokalun
karjesta (alkuasema) tydkappaleen ylapintaan

Jyrsintdsyvyys 2 (inkrementaalinen): Etéisyys
tydkappaleen ylapinnasta reijan pohjaan (porakartion
karki)

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka

mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan Tydskentelyvai-
heessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Syvyysasetuksen syottoarvo: Tydkalun syottdnopeus
sisdanpistossa

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Esimerkki: NC-lauseet

N27 G75 P01 2 P02 -20
P05 X+80 P06 Y+40

P03 5 P04 100
P07 275 P08 5 *

N35 G76 P01 2 P02 -20
P05 X+80 P06 Y+40

P03 5 P04 100
P07 275 P08 5 *
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

1. sivun pituus 4: Taskun pituus, koneistustason
paaakselin suuntainen

2. sivun pituus 5: Taskun leveys
Syottoarvo F: Tydkalun likenopeus koneistustasossa

Pyoristyssdde: Taskun nurkan sade
. Sateellda = 0 pyoristyssdde on sama kuin tyokalun
sade

Laskenta:
Sivuttaisasetus k = K x R

K:
R:

234

Limityskerroin, asetettu koneparametrissa 7430
Jyrsimen sade

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



TASKUN SILITYS (Tyokierto G212)

1

TNC ajaa tyokalun automaattisesti karan akselin suunnass
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen taskun keskelle

Taskun keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen TNC huomioi alkupisteen laskennassa tyovaran ja
tyOkalun sateen. Tarvittaessa TNC tekee sisdanpiston taskun
keskella

Mikali tydkalu on 2. varmuusetdisyydelld, TNC ajaa tydkalun pika-
likkeella varmuusetéisyyteen ja siitéd edelleen syvyysasetuksen
syo6ttdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tydkalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari mydtalastulla

Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tyovaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeellda varmuusetéi-
syyteen tai — mikali maaritelty — 2. varmuusetéisyyteen ja siité
edelleen taskun keskelle (Loppuasema = Alkuasema)

% Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos haluat silittaa taskun kokonaan myds pohjasta, kayta
keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) ja maéarittele
syvyysasetukselle pieni syottdarvo.

Taskun vahimmaiskoko: kolme kertaa tyokalun sade.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Yi

'
X
% Q206
[
4 W4
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
|
X
Y A Q218
!
Q217 &N
(@]
N\ !
T X
Q216 Q221
235

jyrsintaa varten

ja uran jyrs

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan



aa varten

int

ja uran jyrs

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

236

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen ylapinnasta taskun pohjaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun syotto-
nopeus ajettaessa maariteltyyn syvyyteen yksikdssa
mm/min. Jos teet sisdantunkeutumisen tyokappalee-
seen, anna pienempi arvo kuin parametriin Q207 on
maaritelty

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin

Jyrsinndn syottoarvo Q207: Tyokalun syottdnopeus
jyrsinnassa yksikdssa

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tytkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista 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 paaakselin suuntainen

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen

Nurkan sade Q220: Taskun nurkan sade Jos tata ei
maaritelld, TNC asettaa nurkan sateen samaksi kuin
tyokalun sade

1. akselin tyovara Q221 (inkrementaalinen):
Koneistustason padakselin tyOvara esipaikoitusaseman
laskentaa varten, perustuu taskun pituuteen

Esimerkki: NC-lause

N34 G212 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q218=80 Q219=60 Q220=5

Q221=0 *

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



SUORAKULMAKAULAN SILITYS (Tyokierto
G213)

1

TNC ajaa tyokalun karan akselin suunnassa varmuusetaisyyteen tai
— mikali méaaritelty — 2. varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen kaulan
keskelle

Kaulan keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen Alkupiste sijaitsee noin 3,5-kertaa tydkalun sateen
verran oikealla kaulasta

Mikali tydkalu on 2. varmuusetéisyydelld, TNC ajaa tydkalun pika-
likkeella varmuusetéisyyteen ja siité edelleen syvyysasetuksen
sy6ttdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myotalastulla

Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeelld varmuusetai-
syyteen tai — mikali méaaritelty — 2. varmuusetaisyyteen ja sen
jélkeen kaulan keskelle (loppuasema = alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos haluat silittda kaulan kokonaan, kéyta keskelta lastuavaa
otsajyrsinta (DIN 844). Maarittele talloin syvyysasetukselle
pieni sy6ttoarvo.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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238

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen ylapinnasta kaulan pohjaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun syotto-
nopeus ajettaessa maariteltyyn syvyyteen yksikdssa
mm/min. Jos teet sisdanpiston tyokappaleeseen,
anna pieni arvo, jos paaset tekemaan syvyysasetuksen
vapaasti, voit antaa suuremman syottdarvon

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan Maarittele
suurempi arvo kuin 0

Jyrsinndn syottoarvo Q207: Tyokalun syottdnopeus
jyrsinnassa yksikdssa

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tytkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista 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 sade Q220: Kaulan nurkan sade

1. akselin tydvara Q221 (inkrementaalinen): Konei-
stustason paaakselin tydvara esipaikoitusaseman
laskentaa varten, perustuu kaulan pituuteen

Esimerkki: NC-lause

N35 G213 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q218=80 Q219=60 Q220=5

Q221=0 *

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



YMPYRATASKU (Tyékierto G77, G78)

1 Tyodkalu tunkeutuu alkuasemassa (taskun keskella) tydkappaleen
sisdan ja ajaa ensimmaiseen asetussyvyyteen

2 Sen jéalkeen tydkalu muodostaa syottdarvolla F oikealla olevan
kuvan mukaisen spiraalimaisen radan; katso sivuttaisasetus
k katso ,, TASKUN JYRSINTA (Tyokierto G75, G76)", sivu 233

3 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty syvyys on saavutettu

4 |opuksi TNC ajaa tyokalun takaisin alkuasemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) tai muuten

tee esiporaus taskun keskella.

Esipaikoitus taskun keskelle sadekorjauksella G40.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen

(varmuusetaisyys tyOkappaleen pinnasta).

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta

tyokiertoa.

Kiertosuunta rouhinnassa
Myétéapaivaan: G77 (DR-)
Vastapaivaan: G78 (DR+)

Y

78 Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etéisyys tyokalun

karjesta (alkuasema) tydkappaleen ylapintaan

Jyrsintdsyvyys 2: Etaisyys tyokappaleen ylédpinnasta
taskun pohjaan

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka

mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan Tydskentelyvai-

heessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:
Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.4 Tyokierrot taskun, kall

> Syvyysasetuksen syéttoarvo: Tydkalun syottdnopeus
sisdanpistossa

> Ympyrédn sade: Ympyrataskun sade

> Syottoarvo F: Tydkalun liikenopeus koneistustasossa

Esimerkki: NC-lauseet

240 8 Ohjelmointi: Tyokierrot



YMPYRATASKUN SILITYS (Tyokierto G214)

1

TNC ajaa tyokalun automaattisesti karan akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen taskun keskelle

Taskun keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen TNC huomioi alkupisteen laskennassa aihion lapi-
mitan ja tyokalun sateen. Jos maarittelet aihion ldpimitaksi 0, TNC
tekee sisdanpiston taskun keskella

Mikali tydkalu on 2. varmuusetdisyydelld, TNC ajaa tydkalun pika-
likkeella varmuusetéisyyteen ja siitéd edelleen syvyysasetuksen
syo6ttdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tydkalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari mydtalastulla

Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tyovaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeellda varmuusetéi-
syyteen tai — mikali maaritelty —

2. varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema
= alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos haluat silittda taskun kokonaan myos pohjasta, kayta
keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) ja maarittele
syvyysasetukselle pieni syottdarvo.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

YA

|
X
= Q206
|
zZh ~~
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
|
X
YA
Q217
__@\ —
t X
Q216
241

jyrsintaa varten

ja uran jyrs

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan



aa varten

int

ja uran jyrs

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

242

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen ylapinnasta taskun pohjaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun syotto-
nopeus ajettaessa maariteltyyn syvyyteen yksikdssa
mm/min. Jos teet sisdantunkeutumisen tyokappalee-
seen, anna pienempi arvo kuin parametriin Q207 on
maaritelty

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Jyrsinndn syottoarvo Q207: Tydkalun sydtténopeus
jyrsinnéassa yksikossa

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen yldpinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindistd tdrmaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Taskun
keskikohta koneistustason sivuakselilla

Aihion halkaisija Q222: Esikoneistetun taskun
halkaisija; Maarittele pienempi aihion halkaisija kuin
valmisosan halkaisija

Valmisosan halkaisija Q223: Valmiin koneistetun
taskun halkaisija; Maarittele suurempi valmisosan
halkaisija kuin tydkalun halkaisija

Esimerkki: NC-lause

N42 G214 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q222=79 Q223=80 *

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



YMPYRAKAULAN SILITYS (Tyokierto G215)

1

TNC ajaa tyokalun automaattisesti karan akselin suunnassa varmu-
usetadisyyteen tai — mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen ja
sen jalkeen kaulan keskelle

Kaulan keskeltd tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen Alkupiste sijaitsee noin 3,5-kertaa tyokalun sateen
verran oikealla kaulasta

Mikali tyokalu on 2. varmuusetédisyydelld, TNC ajaa tyokalun pika-
likkeelld varmuusetéisyyteen ja siitd edelleen syvyysasetuksen
syOttdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tydkalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myotalastulla

Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Téama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeelld varmuusetai-
syyteen tai - mikéali maaritelty - 2. varmuusetaisyyteen ja sen
jélkeen kaulan keskelle (loppuasema = alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos haluat silittda kaulan kokonaan, kayta keskelta lastua-
vaa otsajyrsinta (DIN 844). Maarittele talloin syvyysasetuk-
selle pieni syottdarvo.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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244

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen ylapinnasta kaulan pohjaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun syotto-
nopeus ajettaessa maariteltyyn syvyyteen yksikdssa
mm/min. Jos teet sisdanpiston tyokappaleeseen,
anna pieni arvo; jos paaset tekemaan syvyysasetuksen
vapaasti, voit antaa suuremman syottdarvon

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; Anna suurempi
arvo kuin

Jyrsinndn syottoarvo Q207: Tyokalun syottdnopeus
jyrsinnassa yksikdssa

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tytkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Kaulan
keskikohta koneistustason sivuakselilla

Aihion halkaisija Q222: Esikoneistetun kaulan
halkaisija; Maarittele suurempi aihion halkaisija kuin
valmisosan halkaisija

Valmisosan halkaisija Q223: Valmiin koneistetun
kaulan halkaisija; Maarittele pienempi valmisosan
halkaisija kuin aihion halkaisija

Esimerkki: NC-lause

N43 G215 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q222=81 Q223=80 *
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URAN JYRSINTA (Tyokierto G74)

Rouhinta

1

TNC siirtaa tydkalua silitystydvaran verran (puolet uran leveyden ja
tyokalun halkaisijan erosta) sisdanpain Siitd tyokalu tekee sisdanpi-
ston tydkappaleeseen ja jyrsii uran pituussuunnassa

2 Uran lopussa tehdaan syvyysasetus ja tyokalu jyrsii vastakkaiseen
suuntaan Tama tyOvaihe toistetaan, kunnes maaritelty jyrsintasyvyys
on saavutettu

Silitys

3 Jyrsintatasossa TNC ajaa tydkalun ympyrdkaaren mukaista

rataa tangentiaalisesti ulkomuotoon; sen jalkeen muoto silitetéan
myotalastulla (koodi

Sen jalkeen tyokalu ajaa pikaliikkeella takaisin varmuusetaisyyteen
Kun asetusten lukumaara on pariton, tyokalu ajaa varmuusetaisyy-
della alkuasemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) tai muuten
tee esiporaus alkupisteessa.

Esipaikoita uran keskelle ja tydkalun sateen verran siirtaen
sadekorjauksella G40.

Ala valitse jyrsinta, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin puolet uran leveydesta.

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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246

Varmuusetdisyys 1 (inkrementaalinen): Etdisyys tydkalun
karjesta (alkuasema) tydkappaleen ylépintaan

Jyrsintdsyvyys 2 (inkrementaalinen): Etdisyys tyok-
appaleen ylapinnasta reijan pohjaan (porakartion karki)

Asetussyvyys = (inkrementaalinen): Mitta, jonka
verran tyokalu kulloinkin asetetaan; TNC ajaa yhdella
tyovaiheella (lastulla) maariteltyyn syvyyteen, jos

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Syvyysasetuksen syottoarvo: Syottdnopeus sisdanpi-
stolilkkeessa

1. sivun pituus 4: Uran pituus; Maéarittele 1. lastua-
missuunta etumerkin avulla

2. sivun pituus 5: Uran leveys

Syottoarvo F: Tydkalun liikenopeus koneistustasossa

[
> ).
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Esimerkki: NC-lause

N44 G74 P01 2 P02 -20 PO 5 P04 100
P06 Y+12 P07 275 *

P05 X+80

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



URA (Pitkareika) heilurimaisella sisaanpistolla
(Tyokierto G210)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Rouhinnassa tydkalu tunkeutuu heiluriliikkeella materiaaliin
siirtyessaan uran paasta toiseen. Esiporausta ei sen vuoksi
tarvita.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

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 sisaan-
pistoa.

Rouhinta

1

TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld toiseen varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen vasemman ympyrakaaren keskipisteeseen; siita
edelleen TNC paikoittaa tyokalun varmuusetaisyydelle tyokappaleen
yldpinnasta

Tyokalu ajetaan jyrsinnan syo6ttéarvolla tydkappaleen ylapintaan;
siitd edelleen jyrsin jatkaa uran pituussuunnassa — vinosti aihioon
tunkeutuen — oikeanpuoleisen ympyrakaaren keskipisteeseen
Sen jalkeen tyokalua ajetaan vinosti vasemman ympyrakaaren
keskipisteeseen; tdma edestakainen liike toistetaan, kunnes
ohjelmoitu jyrsintasyvyys on saavutettu

Jyrsintdsyvyydelld TNC suorittaa tasojyrsinnan uran toiseen
paahan ja siita taas uran keskelle

Silitys

5 Uran keskeltd TNC ajaa tydkalun tangentiaalisesti valmiiseen

muotoon; sitten silittdd muodon myétalastulla (koodi M3), myés
jos on maaritelty useampia asetuksia

6 Muodon lopussa tyokalu siirtyy — tangentiaalisesti muodosta

erkautuen — uran keskelle

7 Senjalkeen tydkalu vetadytyy pikaliikkeelld takaisin varmuusetaisyy-

delle ja — jos maaritelty — 2. varmuusetéaisyydelle

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Ei TNC 410

248

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys tydkappa-
leen ylapinnasta uran pohjaan

Jyrsinndn sydttoarvo Q207: Tyokalun sydttdnopeus
jyrsinnéssa yksikosséa

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kaikkiaan asetetaan kara-akselin
suunnassa heilurimaisella sisaanpistoliikkeella

Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Maéarittele konei-
stuksen laajuus

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen):
Z-koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

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): Sy6ta sisddn 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 (pitkduran jyrsinta

Kiertokulma Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka
verran koko uraa kierretaan; Kiertokeskipiste on uran
keskella

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
verran tyokalu asetetaan karan akselin suuntaisesti
silityksen yhteydessd Q338=0: Silitys yhdelld asetuk-
sella

Esimerkki: NC-lause

N51 G210 Q200=2 Q201=-20 Q207=500 Q202=5
Q215=0 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q218=80 Q219=12 Q224=+15

Q338=5 *
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PYOREA URA (Pitkareika) heilurimaisella
sisaanpistolla (tyokierto G211)

Rouhinta

1 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld kara-akselin suunnassa
toiseen varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen oikean ympyréakaaren
keskipisteeseen Siitd edelleen TNC paikoittaa tydkalun maaritel-
lylle varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta.

2 Tyodkalu ajetaan jyrsinndn syottdarvolla tydkappaleen ylapintaan;
siité edelleen jyrsin jatkaa — vinosti aihioon tunkeutuen — uran
toiseen pdahan

3 Sen jalkeen tyokalua ajetaan taas vinosti aihion sisdan tunkeutuen
takaisin alkupisteeseen; tdma edestakainen liike 2...3 toistetaan,
kunnes ohjelmoitu jyrsintasyvyys on saavutettu

4 Jyrsintasyvyydella TNC suorittaa tasojyrsinnan uran toiseen
paahan
Silitys

5 Uran keskeltd TNC ajaa tydkalun tangentiaalisesti valmiiseen
muotoon; sitten silittdd muodon myétalastulla (koodi M3), myds
jos on maéritelty useampia asetuksia. Silitysvaiheen alkupiste on
oikeanpuoleisen ympyrakaaren keskipisteessa.

6 Muodon lopussa tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta

7 Sen jalkeen tydkalu vetaytyy pikaliikkeelld takaisin varmuusetaisyy-
delle ja — jos maaritelty — 2. varmuusetéisyydelle

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Rouhinnassa tydkalu tunkeutuu heilurimaisella HELIX-
likkeella materiaaliin siirtyessaan uran paasta toiseen.
Esiporausta ei sen vuoksi tarvita.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Ala 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
sisdanpistoa.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Ei TNC 410:

250

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys tyOkappaleen
yldpinnasta uran pohjaan

Jyrsinndn sydttoarvo Q207: Tyokalun sydttdnopeus
jyrsinnéssa yksikosséa

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kaikkiaan asetetaan kara-akselin
suunnassa heilurimaisella sisaanpistoliikkeella

Koneistuksen laajuus (0/1/2) Q215: Maarittele
koneistuksen laajuus

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. Varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen):
Z-koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Uran
keskikohta koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Uran
keskikohta koneistustason sivuakselilla

Osaympyran halkaisija Q244: Sy6ta sisddn osaympyran
halkaisija
2. sivun pituus Q219: Syotd sisdan uran leveys;

TNC rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tyokalun
halkaisija (pitkauran jyrsinta

Alkukulma Q245 (absoluuttinen): Sy6ta sisaan alkupis-
teen napakulma

Uran kaarikulma Q248 (inkrementaalinen): Syéta
sisdan uran kaaren avautumiskulma

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
verran tydkalu asetetaan karan akselin suuntaisesti
silityksen yhteydessa Q338=0: Silitys yhdelld asetuk-
sella

Esimerkki: NC-lause

N52 G211 Q200=2 Q201=-20 Q207=500 Q202=5
Q215=0 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q244=80 Q219=12 (Q245=+45

Q248=90 Q338=5 *
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HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Aihion maarittely

Tyokalun maérittely Rouhinta/Silitys
Tyokalun maéarittely Urajyrsin
Tyokalukutsu Rouhinta/Silitys
Tydkalun irtiajo

Ulkopuolisen koneistustuksen tyokierron maarittely

Ulkopuolisen koneistuksen tydkierron kutsu

Ympyrataskun tyokierron maarittely

Ympyréataskun tyokierron kutsu
Tydkalun vaihto

Urajyrsimen tyokalukutsu
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N

52

Uran 1 tyokierron maarittely

Uran 1 tydkierron kutsu
Uusi alkukulma uralle 2
Uran 2 tydkierron kutsu
Tyo6kalun irtiajo, Ohjelman loppu

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



8.5 Tyokierrot pistekuvioiden
luomiseksi

Yleiskuvaus

TNC sisaltaa kaksi tyokiertoa, joilla voi muodostaa suoraan

pistekuvioita:

ot Ohjel-
L manappain
(G220 PISTEJONO YMPYRAKAARELLA 20 e
G221 PISTEJONO SUORALLA 221@

Tyokiertojen G220 ja G221 kanssa voit yhdistellad seuraavia koneistus-

tyokiertoja:

@ Jos sinun taytyy valmistaa epasaanndllisia pistekuvioita,
kayta talloin pistetaulukoita toiminnolla G79 "PAT" (katso
. Pistetaulukot” sivulla 180).

Zyklus G83
Tyokierto G84
Tyokierto G74

Tyokierto G75/G76
Tyokierto G77/G78

Tyokierto G85
Tyokierto G86

Tyokierto G200
Tyokierto G201
Tyokierto G202
Tyokierto G203
Tyokierto G204
Tyokierto G212
Tyokierto G213
Tyokierto G214
Tyokierto G215

SYVAPORAUS

KIERREPORAUS tasausistukalla

URAN JYRSINTA

TASKUN JYRSINTA

YMPYRATASKU

KIERTEEN PORAUS GS ilman tasausistukkaa
KIERTEITYS

PORAUS

KALVINTA

VALJENNYS
YLEISPORAUS
TAKAUPOTUS

TASKUN SILITYS
KAULAN SILITYS
YMPYRATASKUN SILITYS
YMPYRAKAULAN SILITYS

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Ei ohjauksessa TNC 410:

Tyokierto G205
Tyokierto G206
Tyokierto G207
Tyokierto G208
Tyokierto G209
Tyokierto G262
Tyokierto G263
Tyokierto G264
Tyokierto G265
Tyokierto G267

254

YLEISSYVAPORAUS

KIERTEEN PORAUS UUSI ilman tasausistukkaa
KIERTEEN PORAUS GS UUSI ilman tasausistukkaa
JYRSINTAPORAUS

KIERREPORAUKSEN LASTUNKATKO

KIERTEEN JYRSINTA

KIERREUPOTUKSEN JYRSINTA

REIKAKIERTEEN JYRSINTA
KIERUKKA-REIKAKIERTEEN JYRSINTA
ULKOKIERTEEN JYRSINTA

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



PISTEJONO YMPYRAKAARELLA (Tyékierto
G220)

1

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld hetkellisasemasta ensimmaéisen
koneistuksen alkupisteeseen.

Jarjestys:

Ajo 2. varmuusetaisyydelle (kara-akseli)

Ajo koneistustason aloituspisteeseen

Ajo varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta (kara-akseli)
Tassa asemassa TNC suorittaa viimeksi maaritellyn koneistusty-
Okierron

Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun suoraviivaisella liikkeella
seuraavan koneistuksen alkupisteeseen; Tassa yhteydessa TNC
pysahtyy varmuusetaisyydelle (tai 2. varmuusetaisyydelle)

Nama tydvaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki koneistukset
on suoritettu

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G220 DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta
tyokierto G220 kutsuu automaattisesti viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustydkierroista G200 ... G209,
G212 ... G215 ja G262 ... G267 tydkierron G220 kanssa,
varmuusetaisyys, tyokappaleen ylapinnan koordinaatit ja
2. varmuusetaisyys ovat voimassa tyokierron G220 maarit-
telyn mukaisina.

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipiste koneistustason paaakselilla

H

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipiste koneistustason sivuakselilla

Osaympyran halkaisija Q244: Maarittele osaympyran
halkaisija

Alkukulma Q245 (absoluuttinen): Koneistustason paa-
akselin ja osaympyran ensimmaisen koneistuksen
alkupisteen valinen kulma

Loppukulma Q246 (absoluuttinen): Koneistustason
paadakselin ja osaympyran viimeisen koneistuksen
alkupisteen vélinen kulma (ei koske téysiympyréé);
Maérittele eri loppukulma kuin alkukulma; Jos loppu-
kulma maaritellaan suuremmaksi kuin alkukulma,
silloin koneistetaan vastapaivdan, muuten myotapai-
vaan

EIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Esimerkki: NC-lause

N53 G220 Q216=+50 Q217=+50 Q244=80
Q245=+0 Q246=+360 Q247=+0 Q241-=8
Q200=2 Q203=+0 Q204=50 Q301=1 *
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Ei TNC 410:

256

Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Osaympyran
kahden koneistuksen vélinen kulma; Jos kulma-askel
on nolla, talléin TNC laskee kulma-askeleen alkukulman,
loppukulman ja koneistusten lukumaéaran perusteella;
Kun kulma-askel on annettu, télldin TNC ei huomioi
loppukulmaa; Kulma-askeleen etumerkki maaraa
koneistussuunnan (- = myotapaivaan)

Koneistusten Tukumddra Q241: Koneistusten
lukumaara osaympyralla

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen pintaan; Syoté sisdan
positiivinen arvo

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta;
Maérittele positiivinen arvo

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maérittele, kuinka
tyOkalua ajetaan koneistusten valilla

0: Koneistusten valilla ajetaan varmuusetaisyydelle

1: Koneistusten valilld ajetaan 2. varmuusetaisyydelle

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



PISTEKUVIO SUORALLA (Tyokierto G221)

% Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G221 DEF-aktiivinen, mikéa tarkoittaa, etta
tyokierto G221 kutsuu automaattisesti viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustyokierroista G200 ... G209,
G212 ... G215 ja G262 ... G267 tyokierron G221 kanssa,
varmuusetaisyys, tyokappaleen ylapinnan koordinaatit ja
2. varmuusetaisyys ovat voimassa tyokierron G221 maarit-
telyn mukaisina.

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen

Jarjestys:

Ajo 2. varmuusetaisyydelle (kara-akseli)

Ajo koneistustason aloituspisteeseen

Ajo varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta (kara-akseli)
Tassé asemassa TNC suorittaa viimeksi maaritellyn koneistusty-
Okierron

Sen jalkeen TNC paikoittaa tydkalun seuraavan koneistuksen alku-
pisteeseen; Tassa yhteydessd TNC pysdhtyy varmuusetéaisyydelle
(tai 2. varmuusetaisyydelle

Nama tydvaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki ensimmaisen
rivin koneistukset on suoritettu; sen jalkeen tydkalu sijaitsee
ensimmaisen rivin viimeisessa pisteessa

Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun toisen rivin vimeiseen pisteeseen
ja suorittaa siind koneistuksen

Siita edelleen TNC paikoittaa tyokalun paaakselin negatiivisessa
suunnassa seuraavan koneistuksen alkupisteeseen

Tama tyovaihe (6) toteutetaan, kunnes kaikki toisen rivin koneistukset
on suoritettu

Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun seuraavan rivin alkupisteeseen
Kaikki rivit toteutetaan edestakaisella liikkeella

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
Koneistustason paaakselin alkupisteen koordinaatti

2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):
Koneistustason sivuakselin alkupisteen koordinaatti

1. akselin etdisyys Q237 (inkrementaalinen):
Yksittaisten pisteiden valinen etdisyys samalla rivilla

2. akselin etdisyys Q238 (inkrementaalinen):
Yksittadisten rivien valinen etaisyys

Sarkamadra Q242: Koneistusten lukumaara yhdella
rivilla

Rivimdard Q243: Rivien lukumaara

Kiertokulma Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka
verran koko pistekuviota kierretdan; Kiertokeskipiste
on alkupisteessa

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen pintaan

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 (absolu-
uttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaattiarvo

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Kara-
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tdrmaysta

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Maarittele, kuinka
tyOkalua ajetaan koneistusten valilla

0: Koneistusten valilla ajetaan varmuusetaisyydelle
1: Mittauspisteiden vaélilla ajetaan 2. varmuusetaisyy-
delle

Esimerkki: NC-lause

N54 G221 Q225=+15 Q226=+15 Q237=+10
0238=+8 Q242=6 0243=4 Q224=+15
Q200=2 Q203=+30 Q204=50 Q301=1 *

8 Ohjelmointi: Tyokierrot
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30 90 100

Aihion maarittely
Tydkalun maarittely
Tyokalukutsu
Tydkalun irtiajo

Tyokierron maarittely Poraus

Reikdympyran 1 tyokierron maarittely

Reikaympyran 2 tyokierron maarittely

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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8.6 SL-tyokiertojen ryhmal

Perusteet

SL-tyokierroilla voit koneistaa monimutkaisia muotoja, jotka voivat
sisaltdad enintdan 12 osamuotoa (taskuja tai saarekkeita). Yksittdiset
osamuodot sydtetdan sisaan aliohjelmina. TNC laskee kokonaismuodon
osamuotojen listan (aliohjelmanumerot) perusteella, joka maaritellaadn
tyokierrossa 637 MUOTO.

@ SL-tydkierron (kaikki muotoaliohjelmat) muistitila on
rajoitettu 48 Ktavuun. Muotoelementtien mahdollinen
lukumaara riippuu muototavasta (sisd-/ulkomuoto) ja
osamuotojen lukumaarasta ja on suuruudeltaan esim.
noin 128 suoran lausetta.

Aliohjelmien ominaisuudet

Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisalld, ne vaikuttavat my6s mydhemmissa aliohjelmissa,
tosin niita ei taydy peruuttaa tydkierron kutsun jalkeen.

TNC jattaa huomiotta syottdarvon F ja lisdtoiminnot M

TNC paattelee taskun siita, etta tyokalu kulkee muodon sisall3,
esim. muodon kuvaus myo6tapaivaan sadekorjauksella G42

TNC paattelee saarekkeen siitd, ettd tyokalu kulkee muodon ulko-
puolella, esim. muodon kuvaus myétapaivaan sadekorjauksella G41

Aliohjelmat eivat saa sisaltaa koordinaatteja kara-akselilla
Aliohjelman ensimmaisessa koordinaattilauseessa maaritellaan
koneistustaso. Lisatoiminnot U,V,W ovat sallittuja

Koneistustyokiertojen ominaisuudet

@ TNC 410:
Koneparametreilla MP7420.0 ja MP7420.1 maaritellaan,
kuinka TNC suorittaa rouhintakoneistuksen (katso , Yleiset

kayttajaparametrit” sivulla 422).

TNC paikoittuu ennen jokaista tydkiertoa automaattisesti alkupistee-

seen koneistustasossa Tyokalu esipaikoitettava varmuusetaisyy-
delle karan akselin suunnassa

Jokaisesta syvyystasosta tydkalu vedetaan pois akselin suunnassa
tai halutussa kulmassa (kulma maaritelldén tyokierrossa G57);
Saarekkeiden yli ajetaan yleensa varmuusetaisyydelld. Parametrilla
MP7420.1 voit maaritella, ettd TNC rouhii muodon niin, etta etta
yksittdiset kolot koneistetaan peréajalkeen ilman yldsvetoa.
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Esimerkki: Aihe: Koneistus SL-tydkierroilla

%SL

N12

N16
N17

N18
N19
N26
N27

N50
N51

N60
N61

N62

G71

G37

G56
G79

G57
G79

G59
G79

GO0
G98

G98
G98

G98

N999999

*

POl ...

POl ...

*

POl ...

POl ...

G40 G90 Z+250 M2 *

L1 *

Lo *
L2 *

Lo *

%SL G71
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TNC huomioi maaritellyn tydvaran (tyokierto G57) koneistustasossa

% Koneparametrilla MP7420 maéaritellaan, mihin TNC paikoittaa
tyokalun tydkiertojen 21 ... 24 lopussa.

Yleiskuvaus SL-tyokiertojen ryhmasta |

ot Ohjel-
e manappain
G37 MUQOTO (ehdottomasti tarpeen) 37

LBL 1..4N

a
@

Gb6 ESIPORAUS (valitaan tarvittaessa)

G57 MUOTOTIEDQOT (ehdottomasti tarpeen)

@
~

G58/G59 MUODON JYRSINTA
(valitaan tarvittaessa)

G58: Myotédpéaivaan

Gb59: Vastapaivaan

a
w

2 5
B [B] | ] |
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MUOTO (Tyokierto G37)

Tyokierrossa G37 MUOTO listataan kaikki aliohjelmat, jotka ladotaan
paallekkainen kokonaismuotoon.

=y

37
LBL 1...N

Huomioi ennen ohjelmointia

Tydkierto G37 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta se
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyokierrossa G37 voidaan listata enintdan 12 aliohjelmaa
(osamuotoa).

Muodon Label-numero: Syota sisaan kaikkien
paallekkain ladottavien yksittaisten aliohjelmien
Label-numerot Vahvista jokainen sisdansyotto
nappéimelld ENT ja pdata sisadnsyottd nappaimella
END.

Paallekkaiset muodot: (katso , Paallekkaiset muodot” sivulla 268)
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Esimerkki: NC-lauseet

N54 G37 P01 1 P02 5 P03 7 P04 8 *

8 Ohjelmointi: Tyokierrot




ESIPORAUS (Tyokierto G56)

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Tyokierron kulku

Kuten tyokierto G83 Syvaporaus, katso , Tyokierrot poraukseen, kier-
teen poraukseen ja kierteen jyrsintaan”, sivu 184.

Kaytto

Tyokierto 656 ESIPORAUS huomioi sisdénpistossa silitystydvaran.
Sisddnpistokohdot ovat samalla rouhinnan alkupisteita.

56 @ Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etdisyys
027 tydkalun kéarjesta (alkuasema) tydkappaleen
ylapintaan

Poraussyvyys 2 (inkrementaalinen): Etéisyys tyokap-
paleen ylapinnasta reijan pohjaan (porakartion karki)

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. Tyoskente-
lyvaiheessa TNC ajaa poraussyvyydelle, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin poraussyvyys

Syvyysasetussyottoarvo: Poraussyottdarvoyksikdssa
mm/min

Silitysvara: Tydvara koneistustasossa

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Esimerkki: NC-lauseet

N54 G56 POl 2
P05 +0.5 *

P02 -15

P03 5 P04 250
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ROUHINTA (tyokierto G57)

Tyokierron kulku

1

2

TNC paikoittaa tyokalun koneistustasossa ensimmaisen sisaanpi-
stokohdan ylapuolelle; talléin TNC huomioi silityksen tydvaran

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun syvyysasetuksen syottdarvolla
ensimmaiseen asetussyvyyteen

Muodon ymparijyrsinta (katso kuvaa ylla oikealla):

1

2

3

Tydkalu jyrsii ympari ensimmaisen osamuodon sisaansyotetylla
syottoarvolla; Silitystydvara huomioidaan koneistustasossa
TNC jyrsii samalla tavalla ympari myds muut asetukset ja muut
osamuodot

TNC ajaa tyokalun kara-akselin suunnassa varmuusetéisyyteen

ja sen jalkeen koneistustasossa ensimmaisen sisdanpistokohdan
ylapuolelle

Taskun rouhinta (katso kuvaa keskella oikealla):

1

Ensimmaisella asetussyvyydella tydkalu jyrsii jyrsintasyottdarvolla
muodon joko akselin suuntaisesti tai sisdansyotetyssa rouhintakul-
massa

Talldin saarekemuodot (téssé: C/D) ylitetddn varmuusetdisyydella

Tama tydvaihe toistetaan, kunnes maaritelty jyrsintdsyvyys on
saavutettu

% Huomioi ennen ohjelmointia

Koneparametreilla MP7420.0 ja MP7420.1 maaritellaan,
kuinka TNC koneistaa muodon (katso ,, Yleiset kayttajapa-
rametrit” sivulla 422).

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyokappaleen pinnasta).

Tarvittaessa Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta
(DIN 844) tai muuten tee esiporaus tyokierrolla 21.
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5?

Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etéisyys tyoka-
lun kérjesté (alkuasema) tyokappaleen yldpintaan

Jyrsintdsyvyys 2 (inkrementaalinen): Etéisyys tyok-
appaleen ylapinnasta reijan pohjaan (porakartion karki)

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan Jyrsintasyvyy-
den ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Ty6skentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin poraussyvyys

Syvyysasetuksen syottoarvo: Sisddnpiston
syottdarvo yksikdssa

Silitysvara: Tydvara koneistustasossa

Rouhintakulma: Rouhintaliikkkeen suuntakulma.
Rouhintakulma perustuu koneistustason paaakseliin.
Maarittele kulma niin, etta se saa aikaan mahdollisim-
man pitkan lastun

Syottoarvo: Jyrsintdsyottdarvo yksikdssd mm/min

MUODON JYRSINTA (Tyékierto G58/G59)

Kaytto

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause kara-akselin alkupisteeseen
(varmuusetaisyys tyOkappaleen pinnasta).

Tyokierto G58/G59 MUODON JYRSINTA toteuttaa muototaskun
silityskoneistuksen.

Kiertosuunta muodon jyrsinnassa
My®otapéaivaan: G58
Vastapéaivaan: G59

=)

Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etéisyys tyoka-
lun karjesta (alkuasema) tyokappaleen ylapintaan

Jyrsintdsyvyys 2 (inkrementaalinen): Etéisyys tyok-
appaleen ylapinnasta reijan pohjaan (porakartion karki)

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan Jyrsintasyvyy-
den ei tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tyoskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:
Asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
Asetussyvyys on suurempi kuin poraussyvyys

Syvyysasetuksen syottoarvo: Sisddnpiston
syoOttéarvo yksikdssa

Sydttoarvo: Jyrsintdsyodttdarvo yksikdssda mm/min

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Esimerkki: NC-lause

N54 G57 P01 2
P05 +0,5

P02 -15
P06 +30

P03 5 P04 250
P07 500 *

_______
<Y

Esimerkki: NC-lauseet

N54 G58 P01 2
P05 500 *

P02 -15 P03 5 P04 250

N71 G59 PO1 2
P05 500 *

P02 -15 P03 5 P04 250
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8.7 SlL-tyokiertojen ryhma ll
(ei TNC 410)

Perusteet

SL-tyokierroilla voit koneistaa monimutkaisia muotoja, jotka voivat
sisaltda enintddn 12 osamuotoa (taskuja tai saarekkeita). Yksittaiset
osamuodot sydtetdan sisdan aliohjelmina. TNC laskee kokonaismuodon
osamuotojen listan (aliohjelmanumerot) perusteella, joka maaritellaan
tyokierrossa 637 MUQOTO.

@ SL-tyokierron (kaikki muotoaliohjelmat) muistitila on
rajoitettu 48 Ktavuun. Muotoelementtien mahdollinen
lukumaara riippuu muototavasta (sisa-/ulkomuoto) ja
osamuotojen lukumaarasta ja on suuruudeltaan
esim. 256 suoran lausetta.

Aliohjelmien ominaisuudet

" Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan osa-
muotojen sisalld, ne vaikuttavat myds mydhemmissa aliohjelmissa,
tosin niité ei tdydy peruuttaa tydkierron kutsun jalkeen.

M TNC jattdaa huomiotta sydttdarvon F ja lisdtoiminnot M

1 TNC paattelee taskun siita, etta tyokalu kulkee muodon sisalla,
esim. muodon kuvaus mydtapaivaan sadekorjauksella G42

[

1 TNC paattelee saarekkeen siita, etta tydkalu kulkee muodon ulko-
puolella, esim. muodon kuvaus mydtapaivaan sadekorjauksella G41

[

1 Aliohjelmat eivat saa sisaltda koordinaatteja kara-akselilla

m Aliohjelman ensimmaisessa koordinaattilauseessa maaritellaan
koneistustaso. Lisatoiminnot U,V,W ovat sallittuja

Koneistustyokiertojen ominaisuudet

= TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti varmuuse-
taisyydelle

1 Jokainen syvyystaso jyrsitdan ilman tyokalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari

m , Sisdnurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tydkalu ei jaa paikalleen,
jyrsinteran jaljet estetdan (koskee vain ulointa rataa rouhinnassa ja
sivun silityksessa)

= Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrarataa tangentiaalisella
liitynnalla

1 Syvyyssilityksessa TNC ajaa tyokalun niinikaan ympyrakaaren
mukaista rataa tangentiaalisellaliitynnalla tyokappaleeseen (esim.:
Kara-akseli Z: Ympyrékaarirata tasossa Z/X)
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TNC koneistaa muodon ympariinsa myotéalastulla tai vastalastulla

% Koneparametrilla MP7420 maéaritellaan, mihin TNC paikoittaa

tyokalun tydkiertojen G121 ... 124 lopussa.

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintasyvyys, tydvara ja
varmuusetaisyys, maaritellaan tyokierrossa 6120 MUOTOTIEDOT.

SL-tyokiertojen yleiskuvaus

o r s Ohjel-
fickisy manappain
G37 MUQOTO (ehdottomasti tarpeen) 37

LBL 1...N
G120 MUOTOTIEDOT (ehdottomasti tarpeen) w
DATA
G121 ESIPORAUS (valitaan tarvittaessa) iy
G122 ROUHINTA (ehdottomasti tarpeen) 122
G123 SYVYYSSILITYS (valitaan tarvittaessa) 123 E
G124 SIVUSILITYS (valitaan tarvittaessa) 124
()

Laajennetut tyodkierrot:

etk Ohijel-
[CRi=iEe manappain

G125 MUOTORAILO
Vo N7,

G127 LIERIOVAIPPA
(D=8

G128 LIERIOVAIPPAURAN jyrsinta
=

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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MUOTO (Tyokierto G37)

Tyokierrossa 637 MUOTO listataan kaikki aliohjelmat, jotka ladotaan
paallekkainen kokonaismuotoon.

=y

37
LBL 1...N

Huomioi ennen ohjelmointia

Tydkierto G37 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta se
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyokierrossa G37 voidaan listata enintdan 12 aliohjelmaa
(osamuotoa).

Muodon Label-numero: Syota sisaan kaikkien paallek-
kain ladottavien yksittaisten aliohjelmien Label-nume-
rot Vahvista jokainen sisdaansy6ttd nappaimellda ENT ja
paata sisaansyottd nappaimelld END.

Paallekkaiset muodot

Uuteen muotoon voidaan latoa paallekkain taskuja ja saarekkeita.
Néinollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa.

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

=y

Seuraavat ohjelmaesimerkit ovat muotoaliohjelmia, joita
kutsutaan padohjelmassa tyokierrolla 37 MUOTO.

Taskut A ja B ovat paallekkain.
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Esimerkki: NC-lauseet

N120 G37 P01 1

P02 5

P03 7 P04 8 *
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Aliohjelma 1: Tasku A

>
5
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@
3
)
L
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»
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c
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8.7 SL-ty6kie"en ryhma Il (ei TNC 410)

~Summa”“-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seké yhteinen paallekkéinen

pinta:

M Pintojen A ja B on oltava taskuja.

W Ensimmaisen taskun (tyokierrossa G37) taytyy alkaa toisen taskun
ulkopuolelta.

Pinta A:

Pinta B:

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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~Erotus”-pinta

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteisté paallekkaista
osuutta:

M Pinnan A on oltava tasku ja pinnan B on oltava saareke.

W A:n taytyy alkaa B:n ulkopuolelta.

Y Y
> >
— —
Q [}
w >

~Leikkaus”-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paallekkainen pintaosuus. (Yksinker-
taisesti ulkopuolisesti pinnat jatetdan koneistamatta.)

" Pintojen A ja B on oltava taskuja.

= A:n taytyy alkaa B:n sisdpuolelta.

Y Y
> >
— —
QO Q
. >

N
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MUOTOTIEDOT (Tyokierto G120)

Tyokierrossa G120 maéaritellaan koneistustiedot osamuotoja siséltaville
aliohjelmille

=y

120
COMTOUR
DATA

Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G120 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta 6120
tulee voimaan ohjelmassa heti sen maarittelysta alkaen.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tyokierrossa G120 maaritellyt koneistustiedot ovat
voimassa tyokierroille G121 ... G124.

Jos kaytat SL-tyokiertoja Q-parametriohjelmissa, talldin
parametreja Q1 ... Q19 ei saa kayttda ohjelmaparametreina.

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen yldpinnasta taskun pohjaan.

Ratalimitys kerroin Q2: Q2 x tyokalun séde maaraa
sivuttaisasettelun k

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): Silitystydvara
koneistustasossa

Syvyyssilitysvara Q4 (inkrementaalinen): Silitystyo-
vara syvyyssuunnassa

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q5
(absoluuttinen): Tydkappaleen ylédpinnan absoluuttinen
koordinaatti

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun terén sdrmastéa tydkappaleen pintaan

Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen
korkeus, jossa ei voi tapahtua térmaysta tyokappalee-
seen (valipaikoitusta ja tydkierron lopussa tapahtuvaa
vetaytymista varten

Sisdpyoristyssade Q8: Pyoristyssade sisa, nurkissa”;
Sisddnsyottdarvo perustuu tydkalun keskipisteen
rataan

Kiertosuunta? Myotdpaivaan = -1 Q9: Koneistussu-
unta taskuille

myotapaivaan (Q9 = -1 vastalastu taskuille ja
saarekkeille)

vastapaivaan (Q9 = +1 myotalastu taskuille ja
saarekkeille)

Voit tarkastaa koneistusparametrit ohjelman keskeytyksella ja
tarvittaessa korjata niita.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Esimerkki: NC-lause

Q6=+2 Q7=+80 Q8=0,5 Q9=+1 *

N57 G120 Q1=-20 Q2=1 Q3=+0,2 Q4=+0,1 Q5=+30
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ESIPORAUS (Tyokierto G121)

% TNC ei huomioi T-lauseessa ohjelmoitua Delta-arvoa DR
sisadanpistokohdan laskennassa.

Kapeissa aukoissa TNC ei voi esiporata tyokalulla, joka on
suurempi rouhintatyokalu.

Tyokierron kulku

Kuten tyokierto G83 Syvaporaus, katso , Tyokierrot poraukseen, kier-
teen poraukseen ja kierteen jyrsintéan”, sivu 184.

Kaytto

Tyokierto G121 ESIPORAUS huomioi sisédénpistokohdalle sivu- ja
syvyyssilitysvarat seka rouhintatydkalun sateen. Sisdanpistokohdot
ovat samalla rouhinnan alkupisteita.

121 g Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan (etumerkki

negatiivisella tydskentelysuunnalla ,—")
Syvyysasetuksen sydttoarvo Q11: Poraussyottdarvo
yksikossa
Tasoitustyokalun numero Q13: Tasoitustydkalun
tybkalunumero
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Y

Esimerkki: NC-lauseet

N58 G121 Q10=+5 Q11=100 Q13=1 *

8 Ohjelmointi: Tyokierrot




ROUHINTA (Tyokierto G122)

1 TNC paikoittaa tyokalun sisédénpistokohtaan; samalla huomioidaan
sivusilitysvara

2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii jyrsintasyottoarvolla
Q12 muodon sisalta ulospain

3 Talloin saarekemuodot (tdssa: C/D) jatetdan jyrsimatté lahentymalla
taskun muotoa (tassa

4 Sen jalkeen TNC ajaa taskun muodon valmiiksi ja palauttaa tyokalun
varmuuskorkeudelle
% Huomioi ennen ohjelmointia

Tarvittaessa Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta
(DIN 844), tai muuten toteuta esiporaus tyokierrolla G121.

122. Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
. mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Sisdanpiston
syo6ttéarvo yksikdssa

Tasoituksen syéttoarvo Q12: Jyrsintdsyvyys
yksikéssd mm/min

Rouhintatyokalun numero Q18: Sen tydkalun numero,
jolla TNC on jo valmiiksi poistanut ainetta (rouhinut).
katso , Tyokalutiedot”, sivu 99Jos esirouhintaa ei ole
maaritelty, syota sisdan ,,0”; jos sen sijaan annat
tédssa numeron, TNC rouhii vain sen osuuden, mita ei
ole voinut rouhia esirouhintatydkalulla.

Jos jélkirouhittavalle alueelle ei ajeta sivuttain, TNC
toteuttaa heilurimaisen sisdanpiston; sita varten taytyy
tyokalutaulukossa TOOL.T katso , Tydkalutiedot”,
sivu 99 maaritella teran pituus LCUTS ja tyokalun
suurin sallittu sisdanpistokulma ANGLE Tarvittaessa
TNC antaa virheilmoituksen

Heilurisyottoarvo Q19: Heilurilikkeen syottdarvo
yksikossa

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lause

N57 G120 Q10=+5 Q11=100
Q19=150 *

Q12=350 Q18=1
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SYVYYSSILITYS (Tyokierto G123)

% TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsenaisesti.
Alkupiste riippuu siitd, mihin kohtaan taskussa se sopii.

TNC ajaa tyokalun pehmeasti (pystytasoinen tangentiaalinen liitynta)
koneistettavaan pintaan. Sen jalkeen jyrsitdan rouhinnassa jaljelle
jaanyt silitystyovara.

123 Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Tydkalun
@ liikenopeus sisaanpistossa

Tasoituksen syottoarvo Q12: Jyrsintdsyottdarvo

274

yd

=
= on

N

Q12
o>

<Y

Esimerkki: NC-lause

N60 G123 Q11=100 Q12=350 *
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SIVUSILITYS (Tyokierto G124)

TNC ajaa tydkalun ympyrakaaren mukaista rataa osamuotoon
tangentiaalisella liitynnalla. Jokainen osamuoto silitetdan erikseen.

=y

124

Huomioi ennen ohjelmointia

Sivusilitysvaran (Q14) ja silitystyokalun sateen summan
tulee olla pienempi kuin sivusilitysvaran (Q3, tyokierto
G120) ja rouhintatydkalun sateen summa.

Jos toteutat tyokierron G124 ilman esirouhintaa tyokierrolla
G122, edelld mainittu laskentaehto patee yhtalailla; talloin
rouhintatyokalun sateen arvon on ,,0".

TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsenaisesti. Alkupiste
riippuu siitd, mihin kohtaan taskussa se sopii.

Kiertosuunta? Myotdpaivaan = -1 Q9:
Koneistussuunta:

+1:Kierto vastapaivaan

-1:Kierto myétapaivaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q11: Sisdanpiston
syottéarvo

Tasoituksen syottoarvoe Q12: Jyrsintasyottdarvo

Sivusilitystyovara Q14 (inkrementaalinen): Mitta
useampaa silitysta varen; vimeinen silitysjadnnos
poistetaan, jos maaritellaan

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

zA
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Esimerkki: NC-lause

N61 6124 Q9=+1 Q10=+5 Q11=100 Q12=350
Ql4=+0 *
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MUOTORAILO (Tyokierto G125)

Talla tyokierrolla voidaan koneistaa yhdessa tyokierron 637 MUOTO
kanssa ,,avoimia” muotoja: Muodon alku ja loppu eivat ole samassa
kohdassa (eivat yhdy toisiinsa).

Tyokierto 6125 MUOTORAILO antaa merkittavid etuja verrattuna
avoimen muodon koneistukseen paikoituslauseiden avulla:

TNC valvoo koneistuksen takaleikkauksia ja muotovaaristymia.
Tarkasta muoto testigrafiikalla

Jos tydkalun sade on lilan suuri, talléin muoto téaytyy mahdollisesti
jélkikoneistaa sisanurkissa

Koneistus voidaan suorittaa lapikotaisin mydta- tai vastalastulla.
Jyrsintatapa sailytetaan jopa silloin, kun muoto peilataan
Useammilla asetuksilla TNC voi ajaa tytkalua edestakaisin: talloin
koneistusaika lyhenee

Voit maéaritelld tydvaroja suorittaaksesi rouhinnan tai silityksen
useammissa tydvaiheissa

=y

126

276

Huomioi ennen ohjelmointia

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

TNC huomioi vain ensimmaisen Label-tunnuksen tydkierrosta
637 MUQOTO.

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa SL-tyokier-
rossa voidaan ohjelmoida enintdan 128 suoran lausetta.
Tyokiertoa G120 MUOTOTIEDQT ei tarvita.

Heti tyokierron G125 jalkeen ketjumittoina (inkrementaali-
sesti) ohjelmoidut paikoitusasemat perustuvat tydkalun
asemaan tyokierron lopussa.

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen yladpinnasta muodon pohjaan

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): Silitystydvara
koneistustasossa

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Qb5 (absoluut-
tinen): Tydkappaleen ylapinnan absoluuttinen koordin-
aatti tydkappaleen nollapisteen suhteen

Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen
korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta tyokalun ja
tyOkappaleen kesken (tyokalun vetdytymisasema
tyokierron lopussa

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetussyottoarvo Q11: Syottdnopeus
kara-akselilla

Esimerkki: NC-lause

N62 G125 Q1=-20 Q3=+0 Q5=+0 Q7=+50 Q10=+5
Q11=100 Q12=350 Q15=+1 *

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



Jyrsintdsyottoarvo Q12: Sydttdnopeus koneistusta-
sossa

Jyrsintdmenetelmda? Vastalastu = -1Q15:
Myotajyrsinta: Sisdansyottd = +1

Vastajyrsinta: Sisddnsyottd = -1

Jyrsinté vaihtuvalla myota- ja vastalastulla useammilla
asetuksillaSisaansyottd = 0

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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LIERIOVAIPPA (Tyokierto G127)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan luotu muoto siirtaa lierién vaippapinnalle.
Kayta tyokiertoa G128, kun haluat jyrsia johdeuria lierién pinnalle.

Muoto kuvataan aliohjelmassa, joka maaritellaan tydkierron G37
(MUQTO) avulla.

Aliohjelma siséltaa koordinaatteja kulma-akselilla (esim. C-akseli) ja
akselilla, jonka suuntaisena se kulkee (esim. kara-akseli). Kéytettavissa
olevat ratatoiminnot ovat G1, G11, G24, G25 ja G2/G3/G12/G13
sateelld R.

Kulma-akselin maaritelyt voit antaa vaihtoehtoisesti asteina tai millime-
treind (tuumina) (asetetaan tydkierron maarittelyssa).

1 TNC paikoittaa tyokalun sisédénpistokohtaan; samalla huomioidaan
sivusilitysvara

2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii jyrsintdsyottoarvolla
Q12 ohjelmoitua muotoa pitkin

3 Muodon lopussa TNC ajaa tyokalun varmuusetéisyydelle ja takaisin
tunkeutumispisteeseen

4 Vaiheet 1 ... 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
saavutettu

5 Sen jalkeen tydkalu ajetaan varmuusetaisyydelle

@ Huomioi ennen ohjelmointia

SL-tyodkierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa SL-tyokier-
rossa voidaan ohjelmoida enintdan 256 suoran lausetta.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).
Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.

Kara-akselin tulee olla kohtisuorassa pyoropdydan akselin
suhteen. Jos ndin ei ole, TNC antaa virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myos kaannetyssa
koneistustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tydkalun rata
kiertoakselin nayttdalueen sisapuolella (alue on asetettu
koneparametrissa 810.x). Virheilmoituksella , Muodon
ohjelmointivirhe” aseta tarvittaessa koneparametri

MP 810.x = 0 uudelleen sopivaksi.
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127

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etéisyys Esimerkki: NC-lause
lieribvaipan pinnasta muodon pohjaan

. . - N63 G127 Q1=-8 Q3=+0 Q6=+0
Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): Silitystydvara Q12=350 Q16=25 Q17=0 *
lierion muodostustasossa; tydvara vaikuttaa sadekor-
jauksen suunnassa

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun terdn sarmasta lierion vaippapintaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetussyottoarvo Q11: Sydttonopeus
kara-akselilla

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Sydttdnopeus koneistusta-
sossa

Lierion sade Q16: Lieridn sade, jonka mukaan muoto
koneistetaan

Mitoitustapa? Aste =0 MM/INCH=1 Q17: Ohjelmoi
kiertoakselin koordinaatit aliohjelmassa asteina tai
millimetreina (tuumina

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q10=+3 Q11=100
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LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta (Tyokierto G128)

=

Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Talla tydkierrolla voidaan ohjelmoitu johdeura siirtaa lierion vaippapin-
nalle. Vastoin kuin tyokierto 6127, TNC asettaa tyokalun tdssa tyokier-
rossa niin, ettd voimassa olevalla saddekorjauksella seinamat kulkevat
aina keskenaan samansuuntaisesti. Ohjelmoi muodon keskipisteen

rata.

1 TNC paikoittaa tyokalun sisddnpistokohdan yléapuolelle

2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tyokalu jyrsii jyrsintdsyottoarvolla
Q12 uran seindmaa pitkin; silitystydvara huomioidaan

3 Muodon lopussa TNC siirtda tyokalun vastakkaiselle seindmalle ja
ajaa takaisin sisaanpistokohtaan

4 Vaiheet 2 ja 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
saavutettu

5 Sen jalkeen tydkalu ajetaan varmuusetaisyydelle

=y

128
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Huomioi ennen ohjelmointia

SL-tyodkierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa SL-tyokier-
rossa voidaan ohjelmoida enintdan 256 suoran lausetta.

Kierteen syvyyden parametrin etumerkki maaraa tyosken-
telysuunnan. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Kayta keskeltd 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.

Taman tyokierron voit toteuttaa myds kaannetyssa konei-
stustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tydkalun rata
kiertoakselin ndyttdalueen sisapuolella (alue on asetettu
koneparametrissa 810.x). Virheilmoituksella , Muodon
ohjelmointivirhe” aseta tarvittaessa koneparametri

MP 810.x = 0 uudelleen sopivaksi.

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
lieridvaipan pinnasta muodon pohjaan

Sivusilitysvara Q3 (inkrementaalinen): Silitystydvara

lierion muodostustasossa; tydvara vaikuttaa sadekor-

jauksen suunnassa

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun terdn sarmasta lierion vaippapintaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan

zi

@

Esimerkki: NC-lause

N63 G128 Q1=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q10=+3 Q11=100
Q12=350 Q16=25 Q17=0 Q20=12 *

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



Syvyysasetussyottoarvo Q11: Syottonopeus
kara-akselilla

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Sydttdnopeus koneistusta-
sossa

Lierion sade Q16: Lieridn sade, jonka mukaan muoto
koneistetaan

Mitoitustapa? Aste =0 MM/INCH=1 Q17: Ohjelmoi
kiertoakselin koordinaatit aliohjelmassa asteina tai
millimetreind (tuumina

Uran leveys Q20: Valmistettavan uran leveys

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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N

82

Aihion maarittely

Ty6kalun maarittely: Pora

Tyokalun maarittely: Rouhinta/Silitys
Tyo6kalukutsu: Pora

Tyokalun irtiajo

Muotoaliohjelman maarittely

Yleisten koneistusparametrien maarittely

Tydkierron maarittely Esiporaus
Tyokierron kutsu Esiporaus
Tyo6kalun vaihto

Tyokalukutsu: Rouhinta/Silitys
Tyokierron maéarittely: Rouhinta
Tyokierron kutsu: Rouhinta
Tyokierron maérittely: Syvyyssilitys
Tyokierron kutsu: Syvyyssilitys
Tyokierron maérittely: Sivusilitys

8 Ohjelmointi: Tyokierrot




HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

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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.<

100
95+

80

75+

20

5 50 100

Aihion maéarittely

Tyokalun maérittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo
Muotoaliohjelman maarittely
Koneistusparametrien maarittely

Tydkierron kutsu
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
Muotoaliohjelma

N
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N200 G98 LO *
N999999 %C25 G71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Ohje:
™ Lierid on kiinnitetty keskelle pyorépoytaa.
1 Peruspiste sijaitsee pyoropoydan keskellde

60

20

30 50 157

Tyokalun maarittely
Tyo6kalukutsu, Tyokaluakseli Y
Tyokalun irtiajo
Muotoaliohjelman maéarittely

Koneistusparametrien maarittely

Pyorépoydan esipaikoitus
Tyokierron kutsu

Tydkalun irtiajo, Ohjelman loppu
Muotoaliohjelma

Maérittelyt kiertoakselilla asteina

Piirustuksen mittojen muunto millimetreista asteiksi (157 mm = 360°)

N
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8.8 Rivijyrsinnan tyokierrot

Yleiskuvaus

TNC sisaltaa kolme tyokiertoa, joilla voi koneistaa seuraavien
ominaisuuksien mukaisia pintoja:
Digitoimalla tai CAD-/CAM-jarjestelméssa luotu pinta
Suorakulmainen taso
Kalteva taso
Mielivaltaisesti vino taso
Kiertyva taso

oy s Ohjel-
Ll manappain
G60 DIGITOINTITIETOJEN TOTEUTUS ©
Digitointitietojen rivijyrsintadan useilla asetuksilla PNT-DAT
G230 RIVIJYRSINTA 230 o
Suorakulmaisten tasopintojen jyrsintdan 1§
G231 NORMAALIPINTA 231
Kaltevien, vinojen ja vaantyvien tasojen jyrsintaan
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DIGITOINTITIETOJEN TOTEUTUS (Tyokierto
G60, TNC 410)

1

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld kara-akselin suunnassa
hetkellisasemasta varmuusetaisyydelle tydkierrossa ohjelmoidun
MAX-pisteen ylapuolelle

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella tyokierrossa ohjel-
moituun MIN-pisteeseen

Siitd edelleen tydkalu ajetaan syvyysasetuksen syottoarvolla
ensimmaiseen muotopisteeseen.

Sen jalkeen TNC toteuttaa kaikki digitointitietoihin tallennetut
pisteet jyrsintasyottdarvolla; mikali tarpeen, TNC ajaa valilla varmu-
usetaisyydelle hypatdkseen koneistamatta jaavien alueiden yli

Lopuksi TNC ajaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin varmuusetaisyydelle

% Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierrolla G60 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.

68

Digitointitietojen ohjelman nimi PGM NAME:

MILL

PNT-DAT Sy06té sisdan sen tiedoston nimi, johon digitointitiedot

on tallennettu; jos kyseinen tiedosto ei ole avoinna
olevassa hakemistossa, syota sisaan koko hakemisto-
polku Jos haluat toteuttaa pistetaulukon, maéarittele
lisaksi tiedostotyyppi .PNT

MIN-piste Alue: Minimipiste (X-, Y- ja Z-koordinaatit)
alueelle, jossa jyrsinta tapahtuu

MAX-piste Alue: Maksimipiste (X-, Y- ja Z-koordinaatit)
alueelle, jossa jyrsinté tapahtuu

Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etéisyys tyoka-
lun karjesta tydkappaleen ylapintaan pikaliikkeissa

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetussyottoarvo 3: Tyokalun liikenopeus
sisdanpistossa yksikdssa

Jyrsinndn syottoarve 4: Tyokalun sydttonopeus
jyrsinnassa yksikdssa

Lisdatoiminto M: Valinnainen lisdtoiminnon maarittely
esim M13

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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MIN X
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Esimerkki: NC-lause

N64 G60 P01 BSP.I P02 X+0 P03 Y+0

P04 Z-20 P05 X+100 P06 Y+100 P07 Z+0

P08 2 P09 +5 P10 100 P11 350

P12 M13 *

289

tyokierrot

ivijyrsinnan

8.8 R



tyokierrot

ivijyrsinnan

8.8 R

RIVIJYRSINTA (Tyékierto G230)

1

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld hetkellisasemasta koneistu-
stason alkupisteeseen 1; talléin TNC siirtaa tyokalua tydkalun
sateen verran vasemmalle ja ylds

Sen jélkeen tydkalu ajetaan pikaliikkeelld kara-akselin suunnassa
varmuusetéaisyyteen ja edelleen syvyysasetuksen sydttdarvolla
ohjelmoituun alkupisteeseen kara-akselilla

Sen jéalkeen tydkalu ajetaan ohjelmoidulla jyrsintédsyottdarvolla
loppupisteeseen?; TNC laskee loppupisteen aseman ohjelmoidun
alkupisteen, ohjelmoidun pituuden ja tyokalun séteen perusteella

TNC siirtaa tyokalun jyrsintasyottoarvolla poikittain seuraavan rivin
alkupisteeseen; TNC laskee siirtyméan ohjelmoidun leveyden ja
siirtoaskeleiden lukumaaran perusteella

Sitten tydkalua ajetaan takaisin 1. akselin negatiiviseen suuntaan

Rivijyrsinta toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu

Lopuksi TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld takaisin varmuusetaisyydelle

I% Huomioi ennen ohjelmointia
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TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta ensin koneistu-
stasossa ja sitten kara-akselin suunnassa alkupisteeseen.

Paikoita tyokalu niin, ettei tormaysta tydkappaleeseen tai
kiinnittimeen paase tapahtumaan.
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230 < 1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen): Rivijyrsit-
1@? tavan pinnan minimipistekoordinaatti koneistustason Y A

paaakselilla 100> @207
2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen): Rivijyrsit-

tdvan pinnan minimipistekoordinaatti koneistustason A
sivuakselilla L Ct——-

3. akselin alkupiste Q227 (absoluuttinen):
Kara-akselin korkeus, jossa rivijyrsinta tapahtuu

Q219
|

|

|
S o)

1. sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Rivijyrsit- — - —<4<4t——
tdvan pinnan pituus koneistustason paaakselilla, S
perustuu 1. akselin alkupisteeseen Q226 >

2. sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Rivijyrsit- _‘,@ -
tavan pinnan pituus koneistustason sivuakselilla, } Q218 X
perustuu 2. akselin alkupisteeseen Q225

tyokierrot

ivijyrsinnan

Lastujen lukumdara Q240: Rivien lukumaara, joiden

mukaan TNC siirtaa tydkalua leveyssuunnassa

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
syottonopeus varmuusetaisyydelta jyrsintéasyvyyteen
yksikossa Z A

oo

Q206

4

Jyrsinndn sydttéarvo Q207: Tydkalun sydttdnopeus
jyrsinnassa yksikdssa
Q200

Poikittaissyottoarve Q209: Tydkalun sydttdnopeus Q227
siirryttaessa seuraavalle riville yksikdssa mm/min; jos
siirryt poikittain sailyttdmalla kosketuksen tytkappa-
leeseen, maarittele Q209 pienemmaksi kuin Q207;
jos poikittaissiirto tehdaan ilmassa, silloin Q209 voi
olla suurempi kuin

Varmuussetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Tydkalun 5
karjen etaisyys jyrsintasyvyydeltd paikoitusliikkeissa

=Y

8.8 R

tyokierron alussa ja tyokierron lopussa

Esimerkki: NC-lause

N71 G230 Q225=+10 Q226=+12 (Q227=+2,5
0218=150 Q219=75 Q240=25 Q206=150
Q207=500 Q209=200 Q200=2 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 291



tyokierrot

ivijyrsinnan

8.8 R

NORMAALIPINTA (TYOKIERTO G231)

1 TNC paikoittaa tydkalun hetkellisasemasta 3D-suoraliikkeella
alkupisteeseen

2 Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintdsyo6ttoarvolla
loppupisteeseen

3 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalua pikaliikkeella tydkalun halkaisijan
verran positiiviseen kara-akselin suuntaan ja edelleen takaisin
alkupisteeseen

4 Alkupisteestd 1 TNC ajaa tyokalun taas edelliseen Z-arvoon

5 Senjilkeen TNC siirtda tydkalun kaikilla kolmella akselilla pisteesta
pisteen 4 suuntaan seuraavalle riville
6 Seuraavaksi TNC ajaa tyokalun tdman rivin loppupisteeseen TNC

maarittaa loppupisteen pisteen 2 ja pisteen 2 suuntaan tehdyn
siirtyman perusteella

7 Rivijyrsintéa toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu

8 Lopussa TNC paikoittaa tydkalun sen halkaisijan verran kara-
akselilla maaritellyn korkeimman pisteen ylapuolelle

Lastunohjaus

Alkupiste ja siten jyrsintdsuunta ovat vapaasti valittavissa, silla TNC
toteuttaa yksittdiset lastuamisliikkeet paasaantdisesti pisteesta
pisteeseen 2 ja kokonaisliikkeen pisteesta 1/ 2 pisteeseen 2 / 4. Voit
asettaa pisteen 1 mihin tahansa koneistettavaan nurkkaan

Kéyttdessasi varsijyrsinta voit optimoida pinnanlaadun:

kayttamalla tydntavaa lastuamisliiketta (karan akselin koordinaattipiste
suurempi karan akselin koordinaattipiste 2) hieman kaltevilla

pinnoilla

kayttamalla vetavaa lastuamisliiketta (karan akselin koordinaattipiste
pienempi kuin karan akselin koordinaattipiste 2) voimakkaasti

kaltevilla pinnoilla

vinosti kaltevilla pinnoilla asettamalla paéaliikesuunnaksi (pisteesta

pisteeseen 2) voimakkaammin kallistuvan pinnan

Kéyttdessasi sadejyrsinta voit optimoida pinnanlaadun:

vinosti kaltevilla pinnoilla asettamalla paaliikkesuunnaksi (pisteesta
pisteeseen 2) voimakkaammin kallistuvaa suuntaa vastaan
kohtisuoran suunnan

Lfé—' Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun 3D-suoraliikkeella hetkellisasemasta
alkupisteeseen’. Paikoita tyokalu niin, ettei tormaysta
tyOkappaleeseen tai kiinnittimeen paase tapahtumaan.

TNC ajaa tydkalun sadekorjauksella G40 maarittelyasemien
valilla

Tarvittaessa Kayta keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).
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231 1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen): Rivijyrsit-
‘ téavan pinnan alkupistekoordinaatti koneistustason
paaakselilla 4 |

=

2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen): Rivijyrsit-
téavan pinnan alkupistekoordinaatti koneistustason

sivuakselilla

. . . R Q236
3. akselin alkupiste Q227 (absoluuttinen): Rivijyrsit-
téavan pinnan alkupistekoordinaatti kara-akselilla Q233

1. akselin 2. piste Q228 (absoluuttinen): Rivijyrsit- Q227

tavan pinnan loppupistekoordinaatti koneistustason
paaakselilla Q230
iﬁ

2. akselin 2. piste Q229 (absoluuttinen): Rivijyrsit-
tavan pinnan loppupisteen koordinaatti koneistusta- i
son sivuakselilla

—
X

Q228 Q231 Q234 Q225

tyokierrot

ivijyrsinnan

3. akselin 2. piste Q230 (absoluuttinen): Rivijyrsit-

tavan pinnan loppupistekoordinaatti kara-akselilla v A

1. akselin 3. piste Q231 (absoluuttinen): Pisteen
suuntainen koordinaatti koneistustason paaakselilla

Q235

2. akselin 3. piste Q232 (absoluuttinen): Pisteen
Q232

suuntainen koordinaatti koneistustason sivuakselilla

3. akselin 3. piste Q233 (absoluuttinen): Pisteen
koordinaatti karan akselilla

1. akselin 4. piste Q234 (absoluuttinen): Pisteen
koordinaatti koneistustason paaakselilla Q229

2. akselin 4. piste Q235 (absoluuttinen): Pisteen Q226
koordinaatti koneistustason sivuakselilla

=<V

3. akselin 4. piste Q236 (absoluuttinen): Pisteen
koordinaatti karan akselilla

8.8 R

Lastujen Tukumddrd Q240: Rivien lukumaara, joiden . y
mukaan TNC:n tulee siirtda tydkalua pisteiden 1 ja Esimerkki: NC-lauseet

valilla tai pisteiden 2 ja 2 valilla N72 6231 Q225-+0 Q226=+5 Q227=-2
Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tyodkalun sydttdnopeus 0228=+100 Q229=+15 0230=+5 Q231=+15
jyrsinnassé yksikossa mm/min. TNC toteuttaa ensim- 0232=+125 (233=+25 (234=+15 Q235=+125
maisen lastun arvolla puolet ohjelmoidusta arvosta Q236=+25 Q240=40 Q207=500 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 293
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ivijyrsinnan
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100
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<

100

N

Aihion maéarittely

Tyokalun maarittely
Tyodkalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely: Rivijyrsinta

Esipaikoitus alkupisteen laheisyyteen
Tydkierron kutsu
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
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8.9 tyokierrot
koordinaattimuunnoksille

Yleiskuvaus

Koordinaattimuunnoksilla TNC voi suorittaa kertaalleen ohjelmoituja
muotoja tyOkappaleen erilaisilla sijoituksilla ja vaihtelevilla asennon ja
koon muutoksilla. TNC siséltda seuraavat koordinaattimuunnokset:

" Ohjel-
S manappain
Gb3/G54 NOLLAPISTE 53
Muodon siirto suoraan ohjelmassa tai ﬁ
nollapistetaulukon avulla
G247 PERUSPISTEEN ASETUS 207
Peruspisteen asetus ohjelmanajon aikana @
(ei TNC 410)

G28 PEILAUS 28
Muodon peilikuvaus @
G73 KIERTO 73
Muodon kierto koneistustasossa @
G72 MITTAKERROIN 7
Muodon suurennus tai pienennys @q
G80 KONEISTUSTASO %
Koneistus kddnnetysséa koordinaatistossa P

koneilla, jotka on varustettu kdantopaalla
ja/tai kédantopoydalla (ei TNC 410)

Koordinaattimuunnosten vaikutus

Vaikutus alkaa: Koordinaattimuunnos on voimassa heti méaarittelyn
jalkeen — sité ei siis kutsuta. Se on voimassa niin pitkaan, kunnes se
peruutetaan tai maaritelléadn uudelleen.

Koordinaattimuunnoksen peruutus:

Maérittele tyokierto perusolosuhteiden arvoilla, esim. mittakerroin
1,0

Toteutetaan lisdtoiminto M02, M30 tai lause N999999 %... (riippuu
koneparametrista 7300)

Valitse uusi ohjelma

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.9 tyokierrot koordinaattimuunnoksille

NOLLAPISTE-siirto (Tyokierto G54)

NOLLAPISTEEN SIIRROLLA voit toistaa koneistuksia tydkappaleen
mielivaltaisissa kohdissa.

Vaikutus

Kun NOLLAPISTEEN SIIRTO on maaritelty, sen jalkeen kaikki koordin-
aattimaarittelyn perustuvat tdhan uuteen nollapisteeseen. TNC
nayttaa siirrot kullakin akselilla lisatilan naytdssa. Myds kiertoakselin
maarittely on mahdollista.

B4 Siirto: Maarittele uuden nollapisteen koordinaatit;

m Absoluuttiarvot perustuvat siihen nollapisteeseen,
joka on maaritelty peruspisteen asetuksella; Inkre-
mentaaliarvot perustuvat aina viimeksi voimassa
olleeseen nollapisteeseen — se voi olla valmiiksi
siirretty

Lisdksi ohjauksessa TNC 410:

— REF: Paina ohjelmanappaintd REF, minka jalkeen
ohjelmoitu nollapiste perustuu koneen nollapistee-
seen. TNC merkitsee talléin ensimmaisen tyokierron
lauseen tunnuksella REF

Peruutus

Nollapisteen siirto koordinaateilla X=0, Y=0 ja Z=0 poistaa jalleen
nollapisteen siirron.

Grafiikka (ei TNC 410)

Kun ohjelmoit nollapisteen siirron jalkeen uuden aihon, voit konepara-
metrilla 7310 maarata, tuleeko aihion perustua uuteen vai vanhaan
nollapisteeseen. Koneistettaessa useampia osia TNC voi néin esittaa
graafisesti jokaisen yksittdisen osan.

Tilan naytot

Suuret paikoitusndytot perustuvat aktiiviseen (siirrettyyn) nollapis-
teeseen

Kaikki lisatilandytdssa esitettavat koordinaatit (paikoitusasemat,
nollapisteet) perustuvat manuaalisesti asetettuun peruspisteeseen

296

Esimerkki: NC-lauseet

N72 G54 G90 X+25 Y-12,5 Z+100 *

N78 G54 G90 REF X+25 Y-12,5 Z+100 *
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NOLLAPISTE-siirto nollapistetaulukoilla
(Tyokierto G53)

@ Nollapistetaulukosta valittu nollapiste voi perustua

hetkelliseen peruspisteeseen tai koneen nollapisteeseen
(riippuu koneparametrista 7475)

Nollapistetaulukon koordinaattiarvot ovat ehdottomasti
voimassa vain absoluuttisina.

Ei TNC 410:

Kayttaadkseksi nollapistetaulukkoa sinun taytyy aktivoida
haluamasi nollapistetaulukko ennen ohjelman testausta tai
ohjelmanajoa (koskee myds ohjelmointigrafiikkaa):

Valitse taulukko ohjelman testausta varten kayttota-
valla Ohjelman testaus tiedostonhallinnan kautta:
Taulukon tila on S

Valitse taulukko ohjelmanajoa varten ohjelmanajon
kayttotavalla tiedostonhallinnan kautta: Taulukon tila
on M

Uusia riveja voi lisata vain taulukon loppuun.

Kéyté vain yhta nollapistetaulukkoa, jotta valtat turhia
vaihtoja samalla kun aktivoit sen ohjelmanajon
kayttotavoilla.

Kaytto
Nollapistetaulukot asetetaan esim.

usein toistuville koneistuksille vaihtelevissa tyokappaleen kiinnitysa-
semissa

usein kaytettaville nollapisteen siirroille

Ohjelman sisélla nollapisteet voidaan seka ohjelmoida suoraan tydkierron

m

aarittelyssa etta kutsua nollapistetaulukosta.

53

I Siirto: Maarittele nollapisteen numero nollapistetau-

lukosta; Jos syotat sisédn Q-parametrin, silloin TNC

aktivoi sen nollapisteen numeron, joka on Q-paramet-
rissa

Peruutus

Kutsu nollapistetaulukosta siirto koordinaatteihin
X=0; Y=0 jne.

Kutsu suoraan tyokierron maarittelyn avulla siirto kooridnaatteihin
X=0, Y=0 jne.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lauseet

N72 G53 PO1 12 *
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8.9 tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Nollapistetaulukon muokkaus TNC 410
Nollapistetaulukko valitaan kayttotavalla Ohjelman tallennus/editointi

PGM
MGT

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina nappéaintd PGM MGT,
katso , Tiedostonhallinta: Perusteet”, sivu 43

Esilla olevan nollapistetaulukon valinta: Siirra
kirkaskenttad haluamasi nollapistetaulukon kohdalle ja
vahvista valinta painamalla ndppainta ENT.

Uuden nollapistetaulukon avaus: Syota sisdan uusi
tiedostonimi ja vahvista se painamalla ndppainta ENT.
Paina ohjelmanappainta ,,.D", avataksesi uuden
nollapistetaulukon

Nollapistetaulukon muokkaus TNC 426, TNC 430
Nollapistetaulukko valitaan kayttétavalla Ohjelman tallennus/editointi

PGM
MGT

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppaintd PGM MGT,
katso , Tiedostonhallinta: Perusteet”, sivu 43

Nollapistetaulukoiden naytto: Paina ohjelmandppaimia
VALITSE TYYPPI ja NAYTA .D

Valitse haluamasti taulukko tai sy6ta sisdan uusi
tiedostonimi

Muokkaa tiedostoa. Talléin ohjelmanappainpalkissa
naytetdan seuraavia toimintoja:

Toiminto Ohjel-
manappain

Taulukon alun valinta BEGTH

i
Taulukon lopun valinta G
Sivujen selaus ylospain P%FE
Sivujen selaus alaspéin PAGE
Rivin lisédys (mahdollinen vain taulukon lopussa) p—

LINE
Rivin poisto TELE

LINE
Sisdansyotetyn rivin talteenotto ja siirto seuraavalle B
riville (ei TNC 410) LINE
Lisattavissa olevien rivien (nollapisteiden) liséys APPEND
taulukon |Oppuun N LINES
Kirkaskentéan siirto yhden sarakkeen vasemmalle UGRT
(vain TNC 410) “
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Toiminto Ohjel-
manappain

Kirkaskentan siirto yhden sarakkeen oikealle (vain LORT

TNC 410) =

Touiminnolla , Hetkellisaseman tallennus” TNC tallentaa

muistiin niiden akseleiden hetkellisasemat, jotka kyseisella
hetkella nakyvat taulukon otsikkorivin merknintakentassa
(ei TNC 410).

=y

Nollapistetaulukon konfigurointi (ei TNC 410)

Toisessa ja kolmannessa ohjelmanadppainpalkissa voit asettaa kullekin
nollapistetaulukolle ne akselit, joiden nollakohta maaritelldan uudelleen.
Standardiasetuksena on kaikkien akseleiden muutos. Jos haluat
sulkea pois jonkin akselin (sen nollakohta ei muutu), aseta vastaavan
akselin ohjelmanéappéin POIS. Talléin TNC poistaa kyseisen sarakkeen
nollapistetaulukosta.

Jos et halua maaritella aktiiviselle akselille nollapistetta, paina
nappaintd NO ENT. Talldin TNC sydttaa vastaavaan sarakkeeseen
yhdysviivan.

Nollapistetaulukon lopetus

Ota tiedostonhallinnassa esille toisen tiedostotyypin naytto ja valitse
haluamasi tiedosto.

Tilan naytot
Jos taulukosta valitut nollapisteet perustuvat koneen nollapisteeseen,
silloin
suuret paikoitusnaytot perustuvat aktiiviseen (siirrettyyn) nollapis-
teeseen

kaikki lisatilandaytdssa esitettdvat koordinaatit (paikoitusasemat,
nollapisteet) perustuvat koneen nollapisteeseen, ja TNC huomioi
laskennassa manuaalisesti asetetun peruspisteen

Nollapistetaulukon aktivointi ohjelmanajoa varten TNC 410

Ohjauksessa TNC 410 kaytetdan NC-ohjelman toimintoa %:TAB: sen
nollapistetaulukon valitsemiseksi, josta TNC:n tulee ottaa nollapisteet:

PGM
CALL

Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina nappainta
PGM CALL

Paina ohjelmanéppéaintda NOLLAPISTETAULUKKO

Sy06ta sisaan nollapistetaulukon nimi, vahvista
nappaimella END

NC-esimerkkilause:

N72 %:TAB: "NIMET"*

Nollapistetaulukon aktivointi ohjelmanajoa varten TNC 426,
TNC 430

Ohjauksissa TNC 426, TNC 430 taytyy nollapisteet aktivoida manuaali-
sesti ohjelmanajon kayttotavalla:

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

el o |Datum table editing
Datum shift?

File: NULLTAB. I MM

=
N
ool

O T T -
[T T T

B c u v
OFF ~[OM]| [OFF]# OM | [OFFl- ON | [@FF~ OW

X ¥ z
OFF ~[OM]| [OFF]# OM | OFF~[GN]| [OFF~ OW
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8.9 tyokierrot koordinaattimuunnoksille

PGM
MGT

B0

300

Valitse kadyttotapa, esim. jatkuva ohjelmanajo

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina nappéintda PGM MGT;
katso , Tiedostonhallinta: Perusteet”, sivu 43

Esilla olevan nollapistetaulukon valinta: Siirra
kirkaskenttd haluamasi nollapistetaulukon kohdalle
ja vahvista valinta painamalla ndppainta ENT. TNC

merkitsee valitun taulukon tilakentassa merkinnalla M.

8 Ohjelmointi: Tyokierrot



PERUSPISTEEN ASETUS (Tyokierto G247,
ei TNC 410)

Tydkierrolla PERUSPISTEEN ASETUS voit aktivoida nollapistetaulukossa
maaritellyn nollapisteen uudeksi peruspisteeksi.

Vaikutus

Tyokierron maarittelyn PERUSPISTEEN ASETUS jalkeen kaikki koordi-
naattien sisaansyotot ja nolapistesiirrot (absoluuttiset ja inkrementaaliset)
perustuvat uuteen nollapisteeseen. Peruspisteen asetus on sallittu
my0s kiertoakselille.

247@ Peruspisteen numero?: Maarittele peruspisteen

numero nollapistetaulukossa

Peruutus

Viimeksi kayttotavala Kasikayttd asetettu peruspiste aktivoidaan
uudelleen maarittelemalla lisatoiminto M104.

@ TNC asettaa peruspisteen vain niille akseleille, jotka ovat
aktiivisia nollapistetaulukossa. Sellainen akseli, joka ei ole
TNC:ssa mutta esiintyy nollapistetaulukon sarakkeessa,
saa aikaan virheilmoituksen.

Tyokierto G247 tulkitsee nollapistetaulukkoon tallennetut
arvot aina koneen nollapisteeseen perustuviksi koordinaa-
teiksi. Talldin koneparametrilla 7475 ei ole vaikutusta.

Kun kaytat tyokiertoa G247, et voi menna lauseajon
toiminnolla sisdan ohjelmaan.

Kayttotavalla PGM-testaus tyokierto G247 ei ole voimassa.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lause

N13 G247 Q339=4 *
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8.9 tyokierrot koordinaattimuunnoksille

PEILAUS (Tyokierto G28)

TNC voi toteuttaa koneistuksen peilikuvana koneistustasossa.

Vaikutus

Peilaus tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelystaan ldhtien. Se vai-
kuttaa myds kayttdtavalla Paikoitus kasin sisédnsydttaen. TNC nayttaa
voimassa olevia peilausakseleita lisatilandytossa.

Jos peilaat vain yhden akselin, tydkalun kulkusuunta muodolla
vaihtuu. Tama péatee vain koneistustyokierroissa.

Jos peilaat kaksi akselia, tydkalun kulkusuunta sailyy ennallaan.
Peilikuvauksen tulos riippuu nollapisteen sijainnista:

Nollapiste sijaitsee peilattavalla muodolla: Elementti peilataan
suoraan nollapisteessa;

Nollapiste sijaitsee peilattavan muodon ulkopuolella: Elementti
siirtyy sen lisaksi;
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28 Peilausakseli?: Syota sisdan akselit, jotka peilataan;
@ voit peilata kaikkia akseleita — my0s kiertoakseleita —
lukuunottamatta karan akselia ja siihen liittyvaa
sivuakselia Enintéddn kolme akselia on sallittu.

Peruutus
Ohjelmoi tyokierto PEILAUS uudelleen sisdansyotolla NO ENT.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Esimerkki: NC-lause

N72 G28 X Y *
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8.9 tyokierrot koordinaattimuunnoksille

KIERTO (Tyokierto G73)

Ohjelman sisalla TNC voi kiertdé koordinaatistoa koneistustasossa
voimassa olevan nollapisteen suhteen.

Vaikutus

KIERTO tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Se
vaikuttaa myds kayttétavalla Paikoitus kasin sisdansyottden. TNC
nayttdd voimassa olevaa kiertokulmaa lisatilanaytdssa.

Kiertokulman perusakseli:
X/Y-taso X-akseli

Y/Z-taso Y-akseli
Z/X-taso Z-akseli

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Kun tyokierto G73 maaritelladn, TNC peruuttaa voimassa
olevan sadekorjauksen. Tarvittaessa ohjelmoi sddekorjaus
uudelleen.

Sen jalkeen kun olet ohjelmoinut tyokierron 673, siirra
molempia akseleita koneistustasossa aktivoidaksesi kierron.

7 Kierto: Sy6ta sisaan kiertokulma asteina Sisaansyot-
@ tdalue: -360° ... +360° (absoluuttinen G90 ennen
osoitetta H tai inkrementaalinen G91 ennen osoitetta H)

Peruutus
Ohjelmoi tyokierto KIERTO uudelleen kiertokulmalla 0°.
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MITTAKERROIN (Tyokierto G72)

Ohjelman siséllda TNC voi suurentaa tai pienentad muotoa. Voit nain
huomioida esim. kutistumat ja tyovara.

Vaikutus

MITTAKERROIN vaikuttaa ohjelmassa heti méaarittelystaan lahtien.
Se vaikuttaa myds kayttotavalla Paikoitus késin sisdansyottaen. TNC
nayttdd voimassa olevaa mittakerrointa lisatilanaytossa.

Mittakerroin vaikuttaa

koneistustasossa tai kaikilla kolmella koordinaattiakselilla sama-
naikaisesti (riippuu koneparametrista 7410)

tyokiertojen mittamaarittelyissa

myds yhdensuuntaisakseleilla U,V,W

Alkuehto

Ennen suurennusta tai pienennystad on nollapiste sijoitettava muodon
reunaan tai nurkkaan.

72 Kerroin?: Syota sisédn kerroin F; TNC kertoo koordin-
Ei aatit ja sateet arvolla F (kuten kohdassa ,, Vaikutus” on
kuvattu)

Suurennus: F suurempi kuin 1 ... 99,999 999
Pienennys: F pienempi kuin 1 ... 0,000 001

Peruutus

Ohjelmoi tyokierto MITTAKERROIN kutakin akselia varten uudelleen
kertoimella 1

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Esimerkki: NC-lauseet

N72 G72 F0,750000 *
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KONEISTUSTASO (Tyokierto G80,
ei TNC 410)

Koneistustason kdanndn toiminnot on koneen valmistaja
sovittanut TNC:lle ja koneelle yhteensopiviksi. Joillakin
kéantopailla (kaantopoydilld) koneen valmistaja méaarit-
telee, tulkitaanko tyokierrossa ohjelmoitu kulma kiertoak-
selin koordinaatiksi vai vinon tason matemaattiseksi
kulmaksi. Katso koneen kayttoohjekirjaa

I

Koneistustason kaanto tapahtuu aina voimassa olevan
nollapisteen ympari.

p

Perusteet katso , Koneistustason kaanto (ei TNC 410)”,
sivu 26: Lue kappale kokonaan lapi

Vaikutus

Tybkierrossa G80 maaritelladn koneistustason sijainti — vastaa
tyOkaluakselin asemaa koneen kiintedn koordinatiston suhteen —
kdantokulman sisaansy6ton avulla. Voit maaritella koneistustason
aseman kahdella eri tavalla:

Kaéntdakseleiden aseman suora sisdansyottd

Koneistustason aseman kuvaus enintaan kolmella kierrolla (tilakulma)
koneen kiinteassakoordinaatistossa Sisdansydtettava tilakulma
muodostuu niin, ettad asetetaan kdannetyn koneistustason lapi
kohtisuorasti kulkeva leikkausviiva, jota verrataan sen akselin
suhteen, jonka ympaéri kdanto halutaan tehda. Kahdella tilakulmalla
saadaan yksiselitteisesti maaritettyd mika tahansa tydkalun asema
tila-avaruudessa.
@ Huomioi, ettd kdannetyn koneistustason sijainti ja sita
kautta ajoliikkeet kaannetyssa jarjestelmassa riippuvat
siitd, kuinka kdannetty taso kuvataan.

Kun ohjelmoit koneistustason sijainnin tilakulmalla, TNC laskee sitd
varten automaattisesti tarvittavat kddntdakseleiden kulma-asetukset ja
tallentaa ne parametreihin Q120 (A-akseli) ... Q122 (C-akseli). Jos tdma
kasittaa kaksi ratkaisumahdollisuutta, TNC valitsee lyhimman kaanto-
matkan — lukuunottamatta kiertotakseleiden nolla-asemia.

Kiertojarjestys tason sijaintiaseman laskennassa on vakio: ensin TNC
kiertad A-akselia, sitten B-akselia ja lopuksi C-akselia.

Tyokierto 19 vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Heti
kun akselia liikutetaan kaannetyssa jarjestelmassa, vaikuttaa korjaus
talla akselilla. Jos korjaus halutaan laskettavan kaikille akseleille, silloin
taytyy liikuttaa kaikkia akseleita.
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Mikali toiminto KAANTO on asetettu PAALLE kayttotavalla Kasikayttd
(katso , Koneistustason kaanto (ei TNC 410)", sivu 26), talla valikolla
annetut kulman arvot ylikirjoitetaan tyokierron G80 KONEISTUSTASO
maaraamilla arvoilla

TSy Kiertoakseli ja kulma?: Syotd sisdan kiertoaksel
4 ja siihen liittyva kiertokulma; kiertoakselit A, B ja C
ohjelmoidaan ohjelmanéppéinten avulla

Jos TNC paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, voit syottaa sisdan
viela seuraavat parametrit

Syottoarvo? F=: Kiertoakselin liikenopeus automaat-
tisessa paikoituksessa

Varmuusetdaisyys? (inkrementaalinen): TNC paikoittaa
kaantopaan niin, etta tydkalun jatkeella varmuusetai-
syydella tydkappaleesta oleva paikoitusasema muutu

Peruutus

Peruuta kaantokulma maarittelemalla tyokierto KONEISTUSTASO
uudelleen ja syottdmalla sisaan kaikille kiertoakseleille arvo 0°. Maéarit-
tele sen jalkeen tyokierto KONEISTUSTASO vield uudelleen ja sulje
lause ilman akselimaarittelyja. Nain toiminto asetetaan pois voimasta.

Kiertoakselin paikoitus

Koneen valmistaja maarittelee, josko tydkierto G80 paikoit-
taa kiertoakseli(t) automaattisesti vai taytyyko kiertoakselit
esipaikoittaa ohjelmassa. Katso koneen kayttéohjekirjaa

Jos tydkierto G80 paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, patee
seuraavaa:

TNC voi paikoittaa automaattisesti vain ohjattuja akseleita.

Tydkierron maarittelyssa taytyy kadantokulmille lisaksi syottaa
sisddn varmuusetaisyys ja syottdarvo, joiden mukaan kdantdakselit
paikoitetaan.

Kéyté vain esiasetettuja tyokaluja (taysi tyokalun pituus
G99-lauseessa tai tyOkalutaulukossa).

Kéantoliikkeessa tydkalun karjen asema tyokappaleesta sailyy
ennallaan.

TNC toteuttaa kaantoliikkeen viimeksi ohjelmoidulla sydttéarvolla.
Suurin mahdollinen sy&tténopeus riippuu kdantépaan (kdantdpoydan)
rakenteesta.

Jos tyokierto G80 ei paikoita kiertoakseleita automaattisesti, paikoita
kiertoakselit esim. GO1-lauseella ennen tyokierron maarittelya:

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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NC-esimerkkilauseet:

N50 GOO G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+l5 *

N90 GO0 G40 z+80 *
N100 X-7,5 Y-10 *

Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

Lisatilakentdssa naytettavat asemat (ASET ja HETK) ja nollapisteen
naytot perustuvat heti tydkierron G80 aktivoinnin jalkeen kadnnettyyn
koordinaattijarjestelmaan. Naytettdva asema tasmaa heti tydkierron
maarittelyn jalkeen kadannettyyn jarjestelmaan, joten se ei enaa esita
viimeksi ennen tydkiertoa G80 ohjelmoidun aseman koordinaatteihin.

Tyoskentelytilan valvonta

TNC valvoo kdannetyssa koordinaatistossa vain niiden akseleiden
rajakytkimid, joita liikutetaan. Tarvittaessa TNC antaa virheilmoituksen.

Paikoitus kdannetyssa jarjestelmassa

Lisdtoiminnon M130 avulla voit myds kddnnetyssa jarjestelméassa ajaa
akselit paikoitusasemaan, joka perustuu kadntdmattomaan jarjestel-
maan, katso , Lisatoiminnot koordinaattimaarittelyja varten”, sivu 150.

Myds paikoitukset suoran lauseilla, jotka perustuvat koneen koordinaa-
tistoon (lauseet koodilla M91 tai M92) voidaan suorittaa kadnnetyssa
koneistustasossa. Rajoitukset:

Paikoitus tapahtuu ilman pituuskorjausta

Paikoitus tapahtuu ilman koneen geometrian korjausta

Tydkalun sadekorjaus ei ole sallittu
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Kiertoakselin paikoitus
Kulman maarittely korjauslaskentaa varten
Korjauksen aktivointi kara-akselilla

Korjauksen aktivointi koneistustasossa
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Yhdistaminen muiden koordinaattimuunnosten tyokiertojen
kanssa

Yhdisteltdessa koordinaattimuunnosten tydkiertoja keskenaan on
syyta huomioita, ettd koneistustason kaantd tapahtuu aina kulloinkin
voimassa olevan nollapisteen ympari. Nollapisteen siirto voidaan
toteuttaa ennen tydkierron G80 aktivointia: talldin siirrdt , koneen
kiintedé koordinaatistoa”

Jos nollapistetta siirretédan tydkierron G80 aktivoinnin jalkeen, talldin
siirtyy , kdannetty koordinaatisto”

Tarkeata: Kun peruutat tydkierrot, noudata painvastaista jarjestysta
kuin niiden maarittelyn yhteydessa:

1. Nollapistesiirron aktivointi

2. Koneistustason kdannon aktivointi

3. Kierron aktivointi

Tybdkappaleen koneistus

1. Kierron peruutus
2. Koneistustason kaannon peruutus
3. Nollapisteen siirron peruutus

Automaattinen mittaus kaannetyssa jarjestelmassa

Mittaustyokiertojen avulla TNC voi mitata tydkappaleita kddnnetyssa
jarjestelméassa. TNC tallentaa mittaustulokset Q-parametreihin, jolloin
niitd voidaan kayttad mydhemmin uudelleen (esim. mittaustulosten
tulostaminen kirjoittimella).

Toimenpiteet tyéskentelyssa tyokierrolla G80 KONEISTUSTASO

1 Laadi ohjelma
Maérittele tyokalu (jaa pois, jos TOOL.T on aktivoitu), sy6ta sisdan
taysi tyokalun pituus
Kutsu tydkalu
Aja kara-akseli irti niin, ettd kdanndn yhteydessa ei voi tapahtua
tyokalun ja tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta
Tarvittaessa paikoita kiertoakseli(t) G01-lauseessa vastaaviin
kulma-arvoihin (riippuu koneparametrista)
Tarvittaessa aktivoi nollapisteen siirto
Maérittele tyokierto G80 KONEISTUSTASO; Syo6ta sisaan kiertoakselien
kulma-arvot
Liikuta kaikkia pdaakseleita (X, Y, Z) aktivoidaksesi korjaukset
Ohjelmoi koneistus niin, kuin se toteutettaisiin kdantdmattdomassa
tasossa.

Tarvittaessa maarittele tyokierto G80 KONEISTUSTASO toisella kul-
malla suorittaaksesi koneistuksen toisella akseliasetuksella. Tassa
tapauksessa tydkiertoa G80 ei tarvitse peruuttaa, vaan voit maaritella
uudet kulma-asetukset suoraan

Peruuta tyokierto G80 KONEISTUSTASO; syota sisaan 0° kaikille
kiertoakseleille

Toiminnon KONEISTUSTASO aktivoinnin peruutus; Maarittele G80
uudelleen, sulje lause ilman akselimaarittelyja

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Tarvittaessa peruuta nollapisteen siirto
Tarvittaessa paikoita kiertoakselit 0°-asetuksiin

2 Kiinnita tyokappale

3 Valmistelut kayttotavalla
Paikoitus kasin sisddnsyottiaen

Paikoita kiertoakseli(t) peruspisteen asetusta varten vastaaviin
kulma-arvoihin. Kulma-arvot suuntautuvat valitsemasti tydkappaleen
peruspinnan mukaan.

4 Valmistelut kayttotavalla

Kasikaytto

Aseta koneistustason kdannén toiminto PAALLE ohjelmanappaimells
3D-ROT kayttotapaa Kasikayttd varten; ei-ohjattuja akseleita varten
syo6ta valikolla siséén kiertoakseleiden kulma-arvot

Ei-ohjatuille akseleille sisddnsyotettyjen kulma-arvojen taytyy tdsmata
kiertoakselin(eiden) hetkellisaseman kanssa, muuten TNC laskee
peruspisteen vaarin.

5 Aseta peruspiste

Manuaalisesti tyokalun kosketuksella tydkapaleeseen kuten kaanta-
mattomassa jarjestelmassa katso ,Peruspisteen asetus (ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa)”, sivu 24

Ohjatusti HEIDENHAIN 3D-kosketusjarjestelmalla (katso kosketus-
jarjestelman kasikirjaa - Tyokierrot, Kappale 2)

Automaattisesti HEIDENHAIN 3D-kosketusjarjestelmalla
6 Kaynnista koneistusohjelma kayttotavalla Ohjelmajo lauseittain

7 Kayttotapa Kasikaytto

Aseta koneistustason k&anté voimaan ohjelmandppdimen 3D-ROT
asetuksella PAALLE. Sy6ta valikolle sisdén kaikkia kiertoakseleita varten
kulman arvo 0°, katso ,,Manuaalisen kdanndn aktivointi”, sivu 29.
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Ohjelmankulku

m Koordinaattimuunnokset paaohjelmassa

m Koneistus aliohjelmassa, katso ,, Aliohjelmat”,
sivu 319

T
m
O
T
zZ
T
>
=z
_|
=z
O
i
o
_|
=z
O
~
N
()]
_|
=z
O
N
w
o

’ ’

130

65

65

130

Aihion maarittely

Tydkalun maarittely

Tyokalukutsu

Tydkalun irtiajo

Nollapisteen siirto keskipisteeseen
Jyrsintakoneistuksen kutsu
Ohjelmanosatoiston merkin asetus
Inkrementaalinen kierto 45°
Jyrsintakoneistuksen kutsu

Hyppy takaisin kohtaan LBL 10; yhteensa kuusi kertaa

Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus
Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu
Aliohjelma 1:
Jyrsintdkoneistuksen maarittely
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8.10 Erikoistyokierrot

ODOTUSAIKA (Tyokierto G04)

Ohjelmanajo pyséaytetadan ajaksi ODOTUSAIKA. Odotusaika voi olla
esimerkiksi lastun katkaisemista varten.

Vaikutus

Tyokierto vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Tama
ei vaikuta modaalisiin (pysyviin) olosuhteisiin, kuten esim. karan
pyorintaan.

9"@ Odotusaika sekunneissa: Sydtd siséan odotusaika

sekunneissa

Sisaansyottoalue 0 ... 3600 s (1 tunti) askelin 0,001 s

OHJELMAKUTSU (Tyokierto G39)

Voit samaistaa haluamiasi koneistusohjelmia, kuten esim. erikois-
porauksia tai geometriamoduleja koneistustyokierroiksi. Namé ohjelmat
kutsutaan sen jalkeen tyokiertojen tapaan.

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Jos haluat kutsua tydkiertona DIN/ISO-ohjelman, talléin
sy6ta ohjelman nimen perdan tiedostotyyppi ..

Ei TNC 410

Jos syotat sisdan vain ohjelman nimen, taytyy tyokiertona
kutsuttavan ohjelman olla samassa hakemistossa kuin
kutsuva ohjelma.

Jos tyOkiertona kutsuttava ohjelma ei ole samassa hakemi-
stossa kuin kutsuva ohjelma, talléin maarittele taydellinen
hakemistopolku, esim. TNC\KLAR35\FK1\50.I.

3 Ohjelman nimi: Kutsuttavan ohjelman nimi, tarvit-

PGM
e taessa polku, jonka mukaisesti ohjelma on tallennettu

Ohjelma kutsutaan kaskylla

G79 (erillinen lause) tai
M99 (lauseittainen) tai
M89 (toteutetaan jokaisen paikoituslauseen jalkeen)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Esimerkki: NC-lauseet

N550 G39 P01 50 *

N560 GOO X+20 Y+50 M9 9*
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Esimerkki: Ohjelmakutsu

Ohjelmassa kutsutaan tyokierron tapaan kutsuttavissa olevaa
ohjelmaa 50.

KARAN SUUNTAUS (Tyokierto G36)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

TNC voi ohjata tydstokoneen paakaraa ja paikoittaa sen kulmalla
maarattyyn kiertoasemaan.

Karan suuntausta tarvitaan esim.
tyOkalunvaihtojarjestelmissa, joilla on tietty vaihtoasema tydkalua
varten

infrapunasiirrolla toimivien 3D-kosketusjarjestelmien lahetys- ja
vastaanottopintojen suuntaamisessa

Vaikutus
Ohjelmoitaessa M 19 tai M20 (koneesta riippuen) TNC paikoittaa
tyokierrossa maariteltyyn kulma-asemaan.

Jos ohjelmoit M19 tai M20 ennen tydkierron G36 maarittelya, talldin
TNC paikoittaa paakaran kulma-asemaan, joka on asetettu konepara-
metrissa (katso koneen kayttdohjekirjaa).

B oE Suuntakulma: Syota sisdan kulma tydskentelytason
%7 kulmaperusakselin suhteen

Sisdansyottoalue: 0 ... 360°

Sisdansyottotarkkuus: 0,001°
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Esimerkki: NC-lause

N76 G36 S25*
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TOLERANSSI (Tyokierto G62, ei TNC 410)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

TNC silittdd automaattisesti haluttujen (korjaamattomien ja korjattujen)
muotoelementtien valisen muodon. Talloin tydkalu liikkuu tasaisesti ja
jatkuvasti tydkappaleen pinnalla. Mikali tarpeen, TNC véhentaa ohjel-
moitua syottdarvoa automaattisesti, voidakseen toteuttaa ohjelman
aina ,nykiméattd" suurimmalla mahdollisella nopeudella. Nain pinnanlaatu
paranee ja koneistusmekanismi toimii tasaisemmin.

Silityksen yhteydessa esiintyy muotopoikkeamia. Muotopoikkeaman
suuruudeen (Toleranssiarvo) on koneen valmistaja asettanut konepa-
rametrilla Tyokierrolla G62 voit muuttaa esiasetettua toleranssiarvoa.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G62 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta se
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyokierto G62 peruutetaan maarittelemalla G62 uudelleen
niin, etta naytolla esitettavaan dialogikysymykseen
Toleranssiarvo vastataan painamalla ndppaintd NO ENT.
Esiasetettu toleranssi tulee silloin takaisin voimaan:

Sz/%ﬂ Toleranssiarvo: Sallittu muotopoikkeama
yksikdssd mm

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Esimerkki: NC-lause
N78 G62 TO0,05*
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9.1 Aliohjelmien ja
ohjelmanosatoistojen merkinta

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa toistuvasti
aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Label-merkki

Aliohjelmat ja ohjelmaosatoistot alkavat koneistusohjelmassa merkilla
G98 L. L on lyhennys sanasta LABEL (engl. sama kuin merkki, tunnus).

Label sisaltda numeron valilla 1 ja 254. Jokainen Label-numero saa
esiintyd ohjelmassa vain kerran asetuksella G98.
@ Jos maarittelet Label-numeron useammin kuin kerran,
TNC antaa G98-lauseen lopussa virheilmoituksen.
Ohjauksille TNC 426, TNC 430 patee lisaksi:

Hyvin pitkilla ohjelmilla voit parametrin MP7229 avulla
rajoittaa lauseiden tarkastuksen maariteltavissa olevaan
lukumaaraan.

Label 0 (G98 LO) merkitsee aliohjelman loppua ja sitad voidaan kayttaa
ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.

9.1 Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen merkinta
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9.2 Aliohjelmat

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelman aliohjelman kutsuun CALL Ln
saakka n on mielivaltainen Label-numero

2 Tassa kohdassa TNC toteuttaa kutsutun aliohjelman G98 L0 sen
loppuun saakka

3 Senjalkeen TNC jatkaa koneistusohjelman toteutusta siita lauseesta,
joka on seuraavana aliohjelmakutsun LN, 0 jalkeen

Ohjelmointiohjeet

Yksi padohjelma voi sisaltda enintaan 254 aliohjelmaa

Voit kutsua aliohjelmia missa tahansa jarjestyksessa ja vaikka kuinka
monta kertaa

Aliohjelmassa ei voi kutsua samaa aliohjelmaa

Ohjelmoi aliohjelmat padohjelman lopussa (koodin M2 tai M30)
siséltdvan lauseen jalkeen

Jos aliohjelma on koneistusohjelmassa ennen koodin tai M30
siséltdvaa lausetta, niin se toteutetaan vahintaan kerran ilman
kutsumistakin

Aliohjelman ohjelmointi

. Alkukohdan merkinta: Valitse toiminto G98, vahvista
98 e N
nappaimella ENT

Sy06té sisaan aliohjelma, vahvista nappaimelld END

Loppukohdan merkinta: Valitse toiminto G98 ja syota
sisdan Label-numero ,,0"

Aliohjelman kutsu

Aliohjelman kutsu: Paina nappainta L

Syo6ta sisdan kutsuttavan aliohjelman Label-numero ja
0"

@ L0,0 ei ole sallittu, koska kyseinen kutsu vastaa
aliohjelman loppua.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

o°

G00 Z+100 M2
G98 L1 * «

@

G98 LO *

N99999 % ...
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9.3 Ohjelmanosatoistot

9.3 Ohjelmanosatoistot

Label G98

Ohjelmanosatoistot aloitetaan merkinnalla G98 L. Ohjelmaosatoisto
paatetdan merkinnalld Ln,m. m on toistojen lukumaara.

o°

on maéritelty
3 Sen jalkeen TNC jatkaa taas koneistusohjelman suorittamista

!

N99999 % ...

Tyévaiheet @
1 TNC suorittaa koneistusohjelman ohjelmanosatoiston loppuun » G98 L1 *
(L1,2) saakka '
2 Sen jalkeen TNC suorittaa kutsutun Label-merkin ja Label-kutsun : gt
L 1,2 vélisen ohjelmanosan niin monta kertaa kuin pilkun jalkeen b1
4

Ohjelmointiohjeet

Ohjelmanosa voidaan toistaa enintddn 65 534 kertaa perajalkeen

TNC suorittaa ohjelmanosan aina yhden kerran useammin kuin
toistomaaraksi on ohjelmoitu

Ohjelmanosatoiston ohjelmointi

Alkukohdan merkinté: Valitse toiminto G98, vahvista
98 o .
nappaimelld ENT

Syo6ta sisaan kutsuttavan ohjelmanosan Label-
numero, vahvista ndppaimellda END

Ohjelmanosatoiston kutsu

Paina nappainta L, syota sisaan toistettavan ohjelma-
nosan Label-numeroja , pilkun” jalkeen toistokertojen
lukumaara
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9.4 Mielivaltainen ohjelma

aliohjelmana
Tyovaiheet
1 TNC suorittaa koneistusohjelmaa, kunnes toinen ohjelma
kutsutaan koodilla %
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 sisaltaa lisatoimintoa M2 tai M30.

Kutsuttava ohjelma ei saa siséaltda kutsuvan ohjelman kutsua %
(paattymaton ketju).

Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana

%

=y

Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina nappainta %
ja syota sisaan kutsuttavan ohjelman nimi, vahvista
nappaimellda END

Voit kutsua mielivaltaisen ohjelman myods tyokierron G39
avulla.

Jos haluat kutsua DIN/ISO-ohjelman, talléin sy6ta ohjelman
nimen peraan tiedostotyyppi .I.

Ohjauksille TNC 426, TNC 430 pétee lisaksi:

Kutsuttavan ohjelman taytyy olla tallennettuna TNC:n
kiintolevylle.

Jos syotat sisaan vain ohjelman nimen, taytyy kutsuttavan
ohjelman olla samassa hakemistossa kuin kutsuva
ohjlema.

Jos kutsuttava ohjelma ei ole samassa hakemistossa kuin
kutsuva ohjelma, talldin on syotettdva sisaan taydellinen
hakemistopolku, esim. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

% A G71 *

%B@
b

+ N99999

%AG71*E

+ N99999 % B G71 *
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9.5 Ketjuttaminen

9.5 Ketjuttaminen

Ketjutustavat

" Aliohjelmat aliohjelmassa

1 Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
= Aliohjelmien toisto

= Ohjelmanosatoistot aliohjelmassa

Ketjutussyvyys

Ketjutussyvyys maaraa, kuinka usein ohjelmanosat tai aliohjelmat
voivat edelleen siséltaa aliohjelmia tai ohjelmanosatoistoja.

" Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 8

m Paaohjelmakutsujen suurin ketjutussyvyys: 4

= Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein kuin halutaan

>
o
=
o
3
D
D
=
=
o
3
D
73
®
o

2
0O
(1]
7]
3
@
et
=
=
o
c
(7
@
@
-

Aliohjelma koodilla G98 L1 kutsutaan
Viimeinen lause

paaohjelmassa (koodilla M2)
Aliohjelman 1 alku

Aliohjelma koodilla G98 L2 kutsutaan

Aliohjelman 1 loppu
Aliohjelman 2 alku

Aliohjelman 2 loppu

w
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Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseeseen N170 saakka
Aliohjelma 1 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen N390 saakka

Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen N620 saakka.
Aliohjelman 2 loppu ja paluu aliohjelmaan, josta se kutsuttiin.

Aliohjelma 1 suoritaan lauseesta N400 lauseeseen N450.
Aliohjelman 1 loppu ja paluu takaisin padohjelmaan UPGMS.

Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseesta N180 lauseeseen
N350. Paluu lauseeseen 1 ja aliohjelman loppu

W N =

H

(3]

Ohjelmanosatoistojen toistaminen

=2
©
@
@
3
@
]
=
z
M
c
[7]
]
@
~*

o
2,
=3
3
o
=}
@
c
o
=
(=
£
]

1 P&aohjelma REPS suoritetaan lauseeseen N270 saakka

2 lauseiden N270 ja N200 valine ohjelmaosa toistetaan 2 kertaa

3 Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta N280 lauseeseen N350

4 lLauseiden N350 ja N150 vélinen ohjelmanosa toistetaan 1 kerran
(sisaltaa lauseiden N200 ja N270 véalisen ohjelmaosan)

5 P&aaohjelma REPS suoritetaan lauseesta N360 lauseeseen

N999999 (Ohjelman loppu)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Ohjelmanosatoiston 1 alku

Ohjelmanosatoiston 2 alku

Ohjelmanosa tdman lauseen ja koodin G98 L2 valilla
(Lause N200) toistetaan 2 kertaa
Ohjelmanosa tdman lauseen ja koodin G98 L1 valilla

(Lause N150) toistetaan 1 kerran
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9.5 Ketjuttaminen

Aliohjelman toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseeseen N110 saakka
Aliohjelma 2 kutsutaan ja toteutetaan

Lauseidenn N120 ja N100 valinen ohjelmanosa toistetaan 2 kertaa:
Aliohjelma 2 toistetaan 2 kertaa

Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseesta N130 lauseeseen
N190; Ohjelman loppu

W N =

IS

w

24

Ohjelmanosatoiston 1 alku

Ohjelmanosatoiston 2 alku

Ohjelmanosa tdman lauseen ja koodin G98 L2 valilla
(Lause N200) toistetaan 2 kertaa

Ohjelmanosa tdman lauseen ja koodin G98 L1 valilla
(Lause N150) toistetaan 1 kerran
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Ohjelmankulku

W Tydkalun esipaikoitus tyokappaleen ylareunaan
W Asetussyvyyden inkrementaalinen maarittely
= Muotojyrsinta

= Asetuksen ja muotojyrsinnan toisto

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

5 50 100

Tydkalun maarittely

Tyokalun kutsu

Tydkalun irtoajo

Pol setzen

Esipaikoitus koneistustasossa
Esipaikoitus tyokappaleen ylareunaan
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Ohjelmankulku

W Ajo reikaryhmalle paddohjelmassa
= Reikdryhman kutsu (Aliohjelma 1)

m Reikdympyran ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 1

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Tydkalun maarittely
Tybkalukutsu

Tydkalun irtiajo
Tyokierron maéarittely: Poraus
Varmuusetaisyys
Syvyys

Syottéarvo
Asetussyvyys
Odotusaika ylhaalla
Tybkappaleen ylareunan
2. varmuusetaisyys
Odotusaika alhaalla
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E _ Ajo reikdryhman 1 alkupisteeseen
th _ Reikdryhmaén aliohjelman kutsu
E _ Ajo reikdryhman 2 alkupisteeseen

"T, _ Reikdryhmaén aliohjelman kutsu

QO Noxs7sYs20* Ao reikdryhmén 3 alkupisteeseen
'E _ Reikdryhman aliohjelman kutsu

'S [WI30600 28250 W2 £ Paobjelmanloppy
E e

‘© [ N40G8LI* " Alohjelman 1 alku: Reikaryhma

..E _ Tyokierron kutsu 1. porausreikaa varten

O o wsoesrx20M9 % 2 reidleaio, Tydkierron kutsu
(Q_ _ 3. reijélle ajo, Tyokierron kutsu
@ sox-2060 M9 * 4 reijleaio, Tyskierron kutsu

NSO G880 ¥ Alohjelman 1 loppy
S wsesameic

w
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Ohjelmankulku

= Koneistustyokiertojen ohjelmointi paaohjelmassa

1 Koko porauskuvion kutsu (Aliohjelma 1)

= Ajo reikdryhmaan aliohjelmassa 1, reikdryhméan
kutsu (Aliohjelma 2)

m Reikdympyran ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 2

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Tydkalun maarittely: Keskidpora
Tybkalun maarittely: Pora

Tydkalun maarittely: Kalvain
Tydkalukutsu: Keskiopora
Tydkalun irtiajo

Tyokierron maéarittely Keskidporaus
Varmuusetaisyys

Syvyys

Syottéarvo

Asetussyvyys

Odotusaika ylhaalla

Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti
2. varmuusetaisyys

Odotusaika alhaalla

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
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E Tyokalun vaihto

th Tyokalukutsu: Pora

E Uusi syvyys porausta varten
.GT) Uusi asetus poraukselle

Qo Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
'E Tydkalun vaihto

'6 Tyokalun kutsu: Kalvain

E Tyokierron maéarittely: Kalvinta
) Varmuusetaisyys

o —

< Syvyys

O Syottéarvo

"D. Odotusaika alhaalla

N

Vetaytymissyottoarvo
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetaisyys

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Koko reikakuvio
Ajo reikdryhman 1 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikdryhmaa varten
Ajo reikdryhman 2 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten
Ajo reikdryhman 3 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten
Aliohjelman 1 loppu

Aliohjelman 2 alku: Reikdryhma

1. reikd voimassa olevalla koneistustydkierrolla
2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

4. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

Aliohjelman 2 loppu

w
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10.1 Periaate ja toimintokuvaus

10.1 Periaate ja toimintokuvaus

Q-parametrien avulla voit muodostaa koneistusohjelman kokonaiselle
osaperheelle Tallgin sydtat siséan lukuarvon asemesta paikkamuuttujan:
Q-parametrin.

Q-parametrit ilmaisevat esimerkiksi

koordinaattiarvoja
syottdarvoja
kierroslukuja
tyOkiertotietoja

Liséksi Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida muotoja, jotka ovat
madritettavissa matemaattisten funktioiden avulla tai tehda koneistus-
vaiheiden suorittaminen riippuvaksi jostakin loogisesta ehdosta.

Q-parametri merkitaan kirjaimella Q ja numerolla valiltd 0 ja 299.
Q-parametrit voidaan jakaa kolmeen ryhmaan:

Merkitys Ryhma

Vapaasti kaytettavat parametrit, jotka ovat Q0 ... Q99

yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa oleville

ohjelmille

Parametrit TNC:n erikoistoimintoja varten Q100 ... Q199

Ensisijaisesti tyokiertoja varten kaytettavat Q200 ... Q399

parametrit ovat yleisesti voimassa kaikille TNC- (TNC 410:

muistissa oleville ohjelmille ... Q299)
Ohjelmointiohjeet

Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan sy0ttaa sisaan sekaisin ohjelmassa.

Q-parametreille voidaan osoittaa lukuarvoja valiltd —99 999,9999 ...
+99 999,9999. TNC voi laskea siséisesti lukuarvoja 57 bittiin saakka
ja desimaalipisteen jalkeen 7 bittiin saakka (32-bittinen luku vastaa
desimaaliarvoa 4 294 967 296).

@. TNC merkitsee Q-parametreille automaattisesti aina
samat tiedot, esim. Q-parametri Q108 on voimassa olevan
tyokalun sade, katso , Esivaratut Q-parametrit”, sivu 353.

Jos kaytat parametreja Q60 ... Q99 valmistajan tyokier-
roissa, maarittele koneparametrissa MP7251, tuleeko
tdman parametrin vaikuttaa vain paikallisesti valmistajan
tyokierrossa vai yleisesti kaikissa ohjelmissa.
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Q-parametritoimintojen kutsu
TNC 426, TNC 430: Koneistusohjelman sisdansyoton aikana paina
ohjelmanappaintd PARAMETRI.

TNC 410: Paina nappainta ,,Q" (numero- ja akselivalintandppéinten
kentdssa, —/+ -ndppaimen alapuolella).

Sen jalkeen TNC nayttdad seuraavia ohjelmanéppaimia

.. .. Ohjel-
Toimintoryhma e .
manappain
Matemaattiset perustoiminnot BASIC
ARITHM.
Kulmatoiminnot TRIGO-
NOMETRY
Jos/niin-haarautuminen, hyppy e
Muut toiminnot DTWERSE
FUNCTION
Kaavan suora sisaansyotto
FORMULR

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.2 Osaperheet — Q-parametri lukuarvon asemesta

10.2 Osaperheet — Q-parametri

lukuarvon asemesta

Q-parametritoiminnolla DO: OSOITUS voit osoittaa Q-parametreille
lukuarvoja. Téalldin koneistusohjelmassa asetat lukuarvon asemesta

Q-parametrin.

NC-esimerkkilauseet

N150 DOO Q10 POl +25*

N250 GO0 X +Q10*

Osaperheille ohjelmoidaan esim. tunnusomaiset tyokappaleen mitat

Q-parametreina.

Yksittdisen osan koneistuksessa osoitetaan jokaiselle parametrille

vastaava lukuarvo.

Esimerkki

Lierio Q-parametreilla
Lierion sade

Lierién korkeus
Lierio Z1

Lierio Z2

334

Osoitus
Q10 siséaltaa arvon 25
vastaava kuin GOO X +25

R=Q1
H=0Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1 =+10
Q2 = +50

Qi

Q2

Qi

Q2 Z2
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10.3 Muotojen kuvaus
matemaattisten toimintojen
avulla

Kaytto

Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida matemaattisia perustoimintoja
koneistusohjelmassa

Q-parametritoiminnon valinta: Paina ohjelmanappéinta PARAMETRI
ohjauksilla TNC 426 / 430 tai Q-nappéintad ohjauksella TNC 410
(numeronadppainkentéssa, oikealla). Ohjelmanéppéaintapalkki esittaa
Q-parametritoimintoja.

Matemaattisten perustoimintojen valinta: Paina ohjelmanéppainta
PERUSTOIMINNOT. TNC nayttda seuraavia ohjelmandppaimia:

Yleiskuvaus
— Ohjel-

Toiminto manéppéin
D00: OSOITUS -
esim. D00 Q5 P01 +60 * K=y
Arvon suora 0soitus
DO1: LISAYS o1
esim. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * Kooy
Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus
D02: VAHENNYS 02
esim. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * X -
Kahden arvon erotus ja osoitus
DO03: TULO D3
esim. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * Ky
Kahden arvon tulo ja osoitus
D04: OSAMAARA o
esim. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * XY
Kahden arvon osamaéara ja osoitus
Kielletty: Jako arvolla 0!
D05: NELIOJUURI .
esim. D05 Q50 P01 4 * SART

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

Haluttaessa Q-parametri ja lukuarvo voidaan yhtéldisyysosoituksessa
varustaa etumerkilla.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.3 Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

Peruslaskutoimitusten ohjelmointi

Sisdansyottoesimerkki 1:

PARA-
METER

BRSIC
ARITHM.

pDe

Parametri no.

Q-parametritoimintojen valinta: Paina
ohjelmanappaintd Parametri tai nappainta Q

Matemaattisten perustoimintojen valinta: Paina
ohjelmanappéintd PERUSTOIMINNOT.

Q-parametritoiminnon OSOITUS valinta: Paina
ohjelmanappéintd DO X =Y

tulokselle?

5 Q-parametrin numeron sisdansyottd: 5

1. arvo tai parametri?

10 ﬂ Osoita Q5:lle lukuarvo 10

Esimerkki: NC-lause
N16 DOO P01 +10 *
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Sisadansyottdesimerkki 2:

PARA- . . . . . . .
m Q-parametritoimintojen valinta: Paina

ohjelmandppaintad Parametri tai ndppainta Q

o — Matemaattisten perustoimintojen valinta: Paina
I, ohjelmanappaintda PERUSTOIMINNOT.

0 Q-parametritoiminnon KERTOLASKU valinta: Paina
BaT ohjelmanappaintd D03 X * Y

Parametri no. tulokselle?
12 Syo6téa sisaan Q-parametrin numero: 12

1. arvo tai parametri?

Q5 Syota sisdan ensimmaiseksi arvoksi Q5

2. arvo tai parametri?

7 ﬂ Sy06téa sisdan 7 toiseksi arvoksi

Esimerkki: NC-lause
N17 D03 Q12 POl +Q5 P02 +7 *
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10.4 Kulmatoiminnot (Trigonometria)

10.4 Kulmatoiminnot
(Trigonometria)

Maaritelmat

Sini, kosini ja tangentti vastaavat suorakulmaisen kolmien sivujen
vélisia suhteita. Suhteet ovat:

Sini: sihnoo=a/c

Kosini: cosa=b/c

Tangentti: tana=a/b=sina/cos a

Jossa

c sivu, joka on vastainen suorakulmalle
a sivu, joka on vastainen kulmalle a
b kolmas sivu

Tangentista TNC voi méaarittaa kulman:

o, = arctan o = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Esimerkki:
a=10mm
b=10mm

o, = arctan (a/ b) = arctan
Lisaksi patee:

az+bz2=c?2(mita2=axa)

¢ = J@+ D

338

10 Ohjelmointi: Q-parametri



Kulmatoimintojen ohjelmointi

Kulmatoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanéppaintd KULMATOIM.

TNC nayttaa seuraavan taulukon mukaisia ohjelmanappaimia.

Ohjelmointi: Vertaukset , Esimerkki: Peruslaskutoimitusten ohjelmointi*

Toiminto

Ohjel-
manappain

DO06: SINI
esim. D06 Q20 P01 -Q5 *
Kulman sinin (°) maaritys ja osoitus

bl
SINCKY

D07: KOSINI
esim. D07 Q21 P01 -Q5 *
Kulman kosinin (°) maaritys ja osoitus

o7
CO8{XY

D08: NELIOSUMMAN NELIOJUURI
esim. D08 Q10 POl +5 P02 +4 *
Pituus kahdesta arvosta ja osoitus

D8
H LEM Y

D13: KULMA

esim. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Kulma kahden sivun arcustangnetilla tai kulman sini
ja kosini (0< Kulma <360°) ja osoitus

D13

HOANG Y

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.5 haarautuminen Q-parametreilla

10.5 haarautuminen Q-parametreilla

Kaytto

Jos/niin-haarautumisen yhteydessa TNC vertaa Q-parametria toiseen
Q-parametriin tai lukuarvoon. Jos ehto taytyy, niin TNC jatkaa koneistu-
sohjelmaa sen Label-merkinnan kohdalta, joka on ohjelmoitu ehdon
jalkeen (Label katso ,Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen merkinta”,
sivu 318). Jos ehto ei tayty, niin TNC jatkaa normaaliin tapaan seuraa-
van lauseen toteutusta.

Jos haluat kutsua toisen ohjelman aliohjelmana, niin ohjelmoi Label
G98 -koodin jalkeen ohjelmakutsu.

Ehdottomat hypyt

Ehdottomat hypyt ovat hyppyja, joiden ehto taytyy aina (=ehdottomasti),
esim

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Jos/niin-haarojen ohjelmointi

Jos/niin-haarat esitetdan painamalla ohjelmanappéainta HYPYT.
TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjel-

Toiminto manappain

D09: JOS SAMA, HYPPAA

esim. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 5 *

Jos molemmat arvot tai parametrit ovat
samat,tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin
kohdalle

D8
IF X EQ Y
GOTO

D10: JOS ERI, HYPPAA otg

esim. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * oot
Jos molemmat arvot tai parametrit ovat erisuuria,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin kohdalle

D11: JOS SUUREMPI, HYPPAA

esim. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 *

Jos ensimmainen arvo tai parametri on suurempi
kuin toinen arvo tai parametri, tapahtuu hyppy
maaritellyn Label-merkin kohdalle

D11
IF K GT ¥
GOTO

D12: JOS PIENEMPI, HYPPAA

esim. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 1 *

Jos ensimmainen arvo tai parametri on pienempi
kuin toinen arvo tai parametri, tapahtuu hyppy
maaritellyn Label-merkin kohdalle

D12
IF K LT ¥
GOTO
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Kaytettavat lyhenteet ja kasitteet

IF (engl.):

EQU (engl. sama):

NE (engl. ei sama):

GT (engl. suurempi kuin):
LT (engl. pienempi kuin):

GOTO (engl. siirry):

Jos

Sama

Ei sama
Suurempi kuin
Pienempi kuin
SIIRRY
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10.6 Q-parametrien tarkastus ja muokkaus

10.6 Q-parametrien tarkastus ja

muokkaus

Toimenpiteet

Voit tarkastaa Q-parametrin ohjelmanajon tai ohjelman testauksen
aikana ja tarvittaessa muuttaa sita.

Keskeyté ohjelmanajo (esim. paina ulkoista SEIS-ndppainté tai
ohjelmanappaéintad SISAINEN SEIS) tai pysayta ohjelman testaus

342

Kutsu Q-parametritoiminnot: Paina ndppainta Q

TNC 426, TNC 430:

Syo6té sisdan Q-parametrin numero ja paina nappainta
ENT. TNC nayttaa dialogikentéssa hetkellisia Q-para-
metriarvoja

TNC 410:

Haluttu Q-parametri valitaan esilld olevalta kuvaruudun
sivulta nuolindppainten avulla. Ohjelmanappaimilla
SIVU valitaan kuvaruudulle seuraava tai edellinen
nayttosivu.

Jos haluat muuttaa arvoa, syota sisaan uusi arvo ja
vahvista se painamalla ndppainta ENT sekéa paata
sisadansyottd painamalla nappaintd END

Jos et halua muuttaa arvoa, paata dialogi ndppaimella
END

Program run Test run

full sequence Q15 =

N28 G31 G908 X+180 Y+18B Z2+@ *
N4B T1 G17 S5080 +*

NGB GBO G40 G998 Z2+250 *
NBB X-38 Y+5B #

N7B GB1 Z2-380 FzBO0 #*

N8B GO1 G41 X+B Y+5@ *
N9B X+58 Y+1BQ *

N188 G25 R28 *

N118 X+188 Y+5@ #

N128 X+58 Y+B #

N138 G26 R15 #*

N148 X+8 Y+50 #*

N158 GBA G48 X-20 #*
N168 Z2+188 MB2 *
N999999 %NEU G71 #

END

Test run

DDoDDODDODDDD D
PROONOIALONE D

_®

EY
o
=
=

-152.885
+61.030

N =<

+188.565

wmH
@'_‘

M5/9

PAGE PRGE
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10.7 Lisatoiminnot

Yleiskuvaus

Lisatoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanappaintd ERIKOISTOIM.
TNC néayttéa seuraavia ohjelmanappaimia:

- Ohjel-
Toiminto manappin
D14:ERROR >
Virheilmoituksen tulostus ERROR=
D15:PRINT D15
Tekstin tai Q-parametriarvon formatoimaton PRINT
tulostus
D19:PLC Dis
Arvojen siirto PLC:hen PLC-

D14: ERROR: Virheilmoitusten tulostus

NC-esimerkkilause
TNC:n tulee antaa viesti, joka on tallennettu virhenumerolle 254

N180 D14 P01 254 *

Toiminnolla D14: ERROR voit tulostaa ohjelmaohjattuja viesteja, jotka
koneen valmistaja tai HEIDENHAIN on esiohjelmoinut: Kun TNC
saapuu ohjelmanajossa tai ohjelman testauksessa lauseeseen D 14,
suoritus keskeytyy ja viesti tulostetaan. Sen jalkeen sinun taytyy
aloittaa ohjelma uudelleen. Virheen numerot: katso alla olevaa
taulukkoa.

Virhenumeroalue Standardidialogi

0...299 D 14: Virheen numero O .... 299
300 ... 999 Konekohtainen dialogi

1000 ... 1099 Sisaiset virheilmoitukset (katso

taulukkoa oikealla)

Virheen numero  Teksti

1000 Kara ?

1001 Tydkaluakseli puuttuu
1002 Uran leveys liian suuri
1003 Tydkalun sade liian suuri
1004 Alue ylitetty

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Virheen numero

Teksti

1005 Vaara aloitusasema
1006 KIERTO ei sallittu
1007 MITTAKERROIN ei sallittu
1008 PEILAUS ei sallittu
1009 Siirto ei sallittu
1010 Sydttéarvo puuttuu
1011 Vaéara sisaansyottoarvo
1012 Vaard etumerkki
1013 Kulma ei sallittu
1014 Kosketuspistetta ei voi saavuttaa
1015 Lilan monta pistetta
1016 Sisdansyotto ristiriitainen
1017 CYCL epataydellinen
1018 Taso vaarin maaritelty
1019 Vaara akseli ohjelmoitu
1020 Vaara kierrosluku
1021 Maérittelematon sadekorjaus
1022 Pyoristysta ei ole maéritelty
1023 Pyoristyssade liian suuri
1024 Maéarittelematon ohjelman aloitus
1025 Liian korkea ketjutus
1026 Kulmaperuste puuttuu
1027 Koneistustyokiertoa ei maaritelty
1028 Uran leveys liian pieni
1029 Tasku liian pieni
1030 Q202 ei maaritelty
1031 Q205 ei maaritelty
1032 Maarittele Q218 suuremmaksi Q219
1033 CYCL 210 ei sallittu
344

10 Ohjelmointi: Q-parametri



Virheen numero

Teksti

1034 CYCL 211 ei sallittu

1035 Q220 liian suuri

1036 Maarittele Q222 suurempi kuin Q223
1037 Maarittele Q244 suurempi kuin 0
1038 Maarittele Q245 erisuuri kuin Q246
1039 Kulma-alueen < 360° sisdansyottd
1040 Maarittele Q223 suurempi kuin Q222
1041 Q214: 0 ei sallittu

1042 Ajosuunta ei maaritelty

1043 Ei aktiivista nollapistetaulukkoa

1044 Sijaintivirhe: 1. akselin keskipiste
1045 Sijaintivirhe: 2. akselin keskipiste
1046 Reika liian pieni

1047 Reika liian suuri

1048 Kaula liian pieni

1049 Kaula liian suuri

1050 Tasku liian pieni: jalkityd 1.A.

1051 Tasku liian pieni: jalkityd 2.A.

1052 Tasku liian suuri: hylky 1.A.

1053 Tasku liian suuri: hylky 2.A.

1054 Kaula liian pieni: hylky 1.A.

1055 Kaula liian pieni: hylky 2.A.

1056 Kaula liian suuri: jalkityd 1.A.

1057 Kaula liian suuri: jalkity® 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Virheellinen ylamitta
1059 TCHPROBE 425: Virheellinen alamitta
1060 TCHPROBE 426: Virheellinen ylamitta
1061 TCHPROBE 426: Virheellinen alamitta
1062 TCHPROBE 430: Halkaisija lilan suuri

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Virheen numero

Teksti

1063 TCHPROBE 430: Halkaisija liian pieni

1064 Mittausakselia ei ole maaritelty

1065 Tydkalun rikkotoleranssi ylitetty

1066 Maéarittele Q247 erisuureksi kuin 0

1067 Maarittele suure Q247 suuremmaksi kuin 5

1068 Nollapisttetaulukko?

1069 Maarittele jyrsintdmenetelma Q351
erisuureksi kuin 0

1070 Pienenna kierteen syvyytta

1071 Suorita kalibrointi

1072 Toleranssi ylitetty

1073 Esilauseajo aktiivinen

1074 SUUNTAUS ei sallittu
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D15: PRINT: Tekstien tai
Q-parametriarvojen tulostus

t

iIminno

stoi

Isa

10.7 L

. :::::,‘m Programming and editing Programming and editing
% TNC 410' RS232 interface RS422 interface RS232 interface
Valikon kohdassa tiedonsiirtoliitanta Mode of op.: Mode of op.: LSV=2 ||gaud rate 57600
RS232 asetetaan muistipaikka, johon FRu Tt esoe Raud rate oo Wemory for blockwise tramsfer
TNC tallentaa tekstin, katso , Tiedonsiir- SAESS I SEE EXT1 . Sooe Available K81 315
toliitdnnan asetus TNC 410", sivu 393. Lsv-2: 115200 Lsv-2: 115208 Block buffer e
Assign:

TNC 426, TNC 430: Print . X -152.885
Tiedonsiirtoliitannan asetus: Valikon PaM HeTs Ennanced : +i00l888 [T 2
kohdassa PRINT tai PRINT-TEST ma&ari- = hels
telldan polku, jonka mukaan TNC:n tulee O | S |weree] 2 L [ e[ T T T T T T TJew]

tallentaa teksti tai Q-parametriarvot,
katso ,, Osoitus”, sivu 396.

Toiminnolla D15 15: PRINT voit tulostaa Q-parame-
trien arvoja ulkoisen tiedonsiirtoliitannan kautta,
esim. kirjoittimelle. Kun tallennat arvot sisaisesti tai
tulostat ne tietokoneelle, TNC tallentaa tiedot tiedo-
stoon %FN 15RUN.A (tulostus ohjelmanajon aikana)
tai tiedostoon %FN15SIM.A (tulostus ohjelman
testauksen aikana).

Dialogien ja virheilmoitusten tulostus kaskylla
D15 15: PRINT ,,Lukuarvo”

Lukuarvo O ... 99: Valmistajatyokiertojen dialogi
100 ... PLC-virheilmoitukset

Esimerkki: Dialoginumeron 20 tulostus

N67 D15 P01 20 *

Dialogien ja Q-parametrien tulostus kaskylla
D15: PRINT ,,Q-parametri”

Kayttdesimerkki: Tydkappaleen mittauspoytakirja.

Voit tulostaa enintdan kuusi Q-parametria ja lukuarvoa
samanaikaisesti.

Esimerkki: Dialogin 1 ja lukuarvon Q1 tulostus

N70 D15 PO1 1 P02 Q1 *
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D19: PLC: Arvojen siirto PLC:hen

Toiminnolla D19: PLC voit siirtda enintaan kaksi lukuarvoa tai Q-para-
metria PLC:hen

Kirjoitustavat ja yksikot: 0,1 pm tai

Esimerkki: Lukuarvon 10 (vastaa 1um tai 0,001°) siirto PLC:hen
N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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10.8 Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan sisaansyotto

Ohjelmanappainten avulla voidaan laskutoimituksiin maaritella useampia

matemaattisia kaavoja suoraan koneistusohjelmassa.

Kaavat esitetdan painamalla ohjelmanappaintd KAAVA. TNC nayttaa
seuraavia ohjelmanéppaimia useiden ohjelmanéappainpalkkien avulla:

. . Ohjel-
Toiminto manéppiin
Lisays .
esim. Q10 = Q1 + Q5
Véahennys _
esim. Q25 = Q7 - Q108
Kerto .
esim. Q12 = 5 * Q5
Jako ;
esim. Q25 = Q1 / Q2
Vasen sulkumerkki 7
esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Oikea sulkumerkki 5

esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Arvon nelié (engl. square)
esim. Q15 = SQ 5

sa

Neliojuuri (engl. square root)
esim. Q22 = SQRT 25

SART

Kulman sini
esim. Q44 = SIN 45

SIN

Kulman kosini
esim. Q45 = COS 45

Kulman tangentti
esim. Q46 = TAN 45

TAN

Arcussini

Sinin kéanteistoiminto; kulma méaaraytyy suhteesta
vastainen kateetti/hypotenuusa

esim. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arcuskosini

Kosinin kddnteistoiminto; kulma maardytyy suhteesta
viereinen kateetti/hypotenuusa

esim. Q11 = ACOS Q40

ACOS
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Toiminto

Ohjel-
manappain

Arcustangentti

Tangentin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/viereinen kateetti
esim. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Arvon potenssi
esim. Q15 = 373

Vakio PI (3,14159)
esim. Q15 = PI

PI

Luonnollinen logaritmi (LN) luvulle
Kantaluku 2,7183
esim. Q15 = LN Q11

LN

Logaritmi luvulle, Kantaluku 10
esim. Q33 = LOG Q22

LoG

Exponenttitoiminto, 2,7183 potenssiin n
esim. Q1 = EXP Q12

Arvon negaatio (kertolasku luvulla -1)
esim. Q2 = NEG Q1

ExP

Pilkun jalkeisten numeroiden poisto
Kokonaisluvun muodostus
esim. Q3 = INT Q42

Absoluuttiarvon muodostus
esim. Q4 = ABS Q22

Pilkkua edeltavien numeroiden poisto
Murtodesimaali
esim. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Lukuarvon etumerkin taskastus
(ei TNC 426, TNC 430)

esim. Q12 = SGN Q50

Jos palautusarvo Q12=1: Q50 >=0
Jos palautusarvo Q12=0: Q50 < 0
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Laskusaannot

Matemaattisten kaavojen ohjelmoinnissa patevat seuraavat sadannot:

Kerto ennen jakoa
N112 Q1 =5 * 3 + 2 * 10 = 35

1. laskutoimenpide 5 * 3 =15
2. laskutoimenpide 2 * 10 = 20
3. laskutoimenpide 15 + 20 = 35
tai

N113 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

1. laskutoimenpide 10 nelié = 100
2. laskutoimenpide 3 potenssiin 3 = 27
3. laskutoimenpide 100 - 27 =73

Sulkusaanto
(Erottelusaanto) sulkumerkkilaskennalla

a*b+c)=a*b+a*c

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Sisaansyottoesimerkki

Kulman laskenta arctan-toiminnolla vastakateetin (Q12) ja viereisen
kateetin (Q13) avulla; Tulos osoitetaan parametriin Q25:

FORMULRA

PARA-
METER

Q-parametritoiminnon valinta: Paina ndppéainté Q tai
ohjelmanéppéintd PARAMETRI

Kaavan sisdansyoton valinta: Paina ohjelmanappainta
KAAVA

Parametri no. tulokselle?

= -

ATAN

12

13

Syo6té sisaan parametrin numero

Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja valitse
arctan-toiminto

Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja avaa sulku

Syo6té sisdan Q-parametrin numero 12

Valitse jakolasku

Syota sisadn Q-parametrin numero 13

Sulje sulku ja lopeta kaavan sisdansyotto

NC-esimerkkilause
N37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.9 Esivaratut Q-parametrit

TNC:n Q-parametrit Q100 ... Q122 on varattu arvojen maarittelya
varten. Naihin Q-parametreihin osoitetaan:

arvoja PLC:sta
maarittelyja tyokalulle ja karalle
maarittelyja kayttotilasta jne.

Arvot PLC:sta: Q100 ... Q107

TNC kéayttaa parametreja Q100 ... Q107 arvojen siirtdmiseksi PLC:Ita
NC-ohjelmaan.

Aktiivinen tyokalun sade: Q108

Aktiivinen tyokalun sateen arvo osoitetaan Q108-parametrille. Q108
kasittaa arvot:

Tydkalun sade R (tyokalutaulukko tai G99-lause)
Delta-arvo DR tyokalutaulukosta
Delta-arvo DR lauseesta TOOL CALL

Tyokaluakseli: Q109

Parametrin Q109 arvo riippuu voimassa olevasta tydkaluakselista:

Tyokaluakseli Parametriarvo
Ei tyokaluakselia maaritelty Q109 = -1
X-akseli Q109=0
Y-akseli Q109 =1
Z-akseli Q109 =2
U-akseli Q109 =6
V-akseli Q109 =7
W-akseli Q109 =8

Karan tila: Q110

Parametrin Q110 arvo riippuu viimeksi ohjelmoidusta M-toiminnosta
karaa varten:

M-toiminto Parametriarvo
Karan tilaa ei maaritelty Q110 = -1
MO3: Kara PAALLE, myotapaivasn Q110=0
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M-toiminto

Parametriarvo

MO4: Kara PAALLE, vastapaivaan

MO5 kuten M03

MO5 kuten M04

Q110 =1
Q110=2
Q110=3

Jaahdytysnesteen syotto: Q111

M-toiminto Parametriarvo
MO8: Jashdytys PAALLE Q111 =1
MOQ9: Jaadhdytys POIS Q111 =0

Limityskerroin: Q112

TNC osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun jyrsinnédssa
(MP7430).

Mittamaarittelyt ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa koodin %... avulla parametrin Q113 arvo riippuu sen
ohjelman mittamaéarittelyista, joka ensimmaiseksi kutsuu toista
ohjelmaa.

Paaohjelman mittamaarittelyt Parametriarvo
Metrijarjestelma (mm) Q113 =0
Tuumajarjestelma (tuuma) Q113 =1

Tyokalun pituus: Q114

Parametrille Q114 osoitetaan hetkellinen tyokalun pituuden arvo.

Kosketuksen jalkeiset koordinaatit
ohjelmanajon aikana

Parametrit Q115 ... Q119 siséaltavat ohjelmoidun mittauksen jalkeen
karan aseman koordinaatit kosketushetken suhteen. Koordinaatit

perustuvat kdyttotavalla Kasikayttd voimassa olevaan peruspisteeseen.

Naisséa koordinaateissa ei huomioida kosketusvarren pituutta eika
kosketuskuulan sadetta.

Koordinaattiakseli Parametriarvo
X-akseli Q115
Y-akseli Q116
Z-akseli Q117
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Koordinaattiakseli

Parametriarvo

IV. akselille Q118
riippuu parametrista MP100
V. akselille (ei TNC 410) Q119

riippuu parametrista MP100

Hetk-Aset-ero automaattisessa tyokalun
mittauksessa jarjestelmalla TT 130

Hetk/Aset-ero

Parametriarvo

Tyokalun pituus

Q115

Tyokalun sade

Q116

Koneistustason kaanto tyokappaleen kulmalla

(ei TNC 310): TNC:n laskemat koordinaatit

kiertoakseleille

Koordinaatit

Parametriarvo

A-akseli Q120
B-akseli Q121
C-akseli Q122

Kosketusjarjestelman tyokiertojen

mittaustulokset

(katso my0s kosketusjarjestelman tyodkiertojen kasikirjaa)

Mitatut hetkellisarvot

Parametriarvo

Suoran kulma Q150
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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

355

10.9 Esivaratut Q-parametri



10.9 Esivaratut Q-parametri

Mitatut hetkellisarvot

Parametriarvo

B-akselin kulma

Q159

Koordinaatti tydkierrossa valitulla akselilla

Q160

Maaritetty poikkeama

Parametriarvo

Keskipiste paaakselilla

Q161

Keskipiste sivuakselilla Q162
Halkaisija Q163
Taskun pituus Q164
Taskun leveys Q165
Mitattu pituus Q166
Keskiakselin sijainti Q167

Tyokappaleen laatu

Parametriarvo

Hyva Q180
Jalkityo Q181
Hylkykappale Q182

Mitattu poikkeama tyokierrolla 440

Parametriarvo

X-akseli Q185
Y-akseli Q186
Z-akseli Q187

Varattu sisaiseen kayttoon

Parametriarvo

Merkitsin tyokiertoja varten (Koneistuskuvat)

Q197

Tyokalun mittaus kosketusjarjestelmalla
TT

Parametriarvo

Tydkalu toleranssien sisalla Q199 =0,0
Tyokalu kulunut (LTOL/RTOL ylitetty) Q199=1,0
Tydkalu on rikkoutunut (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

ylitetty)
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Ohjelmankulku

 Ellipsin muotoa lahestytdan useallalyhyella
suoran patkalla (maaritellaan Q7:lla). Mita
enemman laskutoimenpiteitéa méaaritellaan,
sitd tasaisemmaksi muoto tulee

= Jyrsintdsuunta madritetaan alku- ja loppukulman
perusteella tasossa:
Koneistussuunta myotapaivaan
Aloituskulma > Lopetuskulma
Koneistussuunta vastapéivaan:
Aloituskulma < Lopetuskulma

W Tydkalun sadetta ei huomioida

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

X-akselin keskipiste

Y-akselin keskipiste

Puoliakseli X

Puoliakseli Y

Alkukulma tasossa

Loppukulma tasossa
Laskentatoimenpiteiden lukumaara
Ellipsin kiertoasema
Jyrsintasyvyys

Syvyyssyottdarvo
Jyrsintasyottdarvo
Esipaikoituksen varmuusetaisyys

Aihion maéarittely

Tydkalun maarittely
Tydkalukutsu

Tydkalun irtiajo

Koneistuksen kutsu

Tydkalun irtiajo, Ohjelman loppu
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E Aliohjelma 10: Koneistus

qh, Nollapisteen siirto ellipsin keskipisteeseen
E Kiertoaseman laskenta tasossa

.GT) Kulma-askeleen laskenta

o Alkukulman kopiointi

'E Lastulaskurin asetus

re) Alkupisteen X-koordinaatin laskenta

E Alkupisteen Y-koordinaatin laskenta

) Ajo alkupisteeseen tasossa

" —

= Esipaikoitus varmuusetaisyydelle kara-akselilla
O Ajo koneistussyvyyteen

o

F

°' Kulman péivitys

F

Lastulaskimen paivitys
Nykyisen X-koordinaatin laskenta
Nykyisen Y-koordinaatin laskenta

Ajo seuraavaan pisteeseen

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan Label 1
Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus

Ajo varmuusetaisyydelle

Aliohjelman loppu

w
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Ohjelmankulku

= Ohjelma toimii vain sadejyrsimelld, tydkalun
pituus perustuu pallokarjen keskipisteeseen

m Lieridn muotoa lahestytaan useallalyhyella
suoran patkalla (maaritellaan Q13:lla). Mita
enemman lastuja maaritelldan, sita tasaisem-
maksi muoto tulee

= Lieri6 jyrsitdan pituuslastuilla (tdssa: Y-akselin
suuntaisesti)

m Jyrsintdsuunta maaraytyy alku- ja loppukulman
perusteella avaruustilassa:
Koneistussuunta myotapaivaan
Aloituskulma > Lopetuskulma
Koneistussuunta vastapéivaan:
Aloituskulma < Lopetuskulma

 Tydkalun sédde korjataan automaattisesti

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

50 100

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 tydvara
Syvyysasetuksen syottdarvo
Jyrsintasyottdarvo

Lastujen lukumaara

Aihion maarittely

Tydkalun maarittely
Tydkalukutsu
Tydkalun irtiajo
Koneistuksen kutsu

Tydvaran peruutus
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Koneistuksen kutsu

kit

qh, Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu

E Aliohjelma 10: Koneistus

.GT) Ty6varan ja tyokalun maaritys lierion sateen suhteen
o Lastulaskurin asetus

'E Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi

re) Kulma-askeleen laskenta

E Nollapisteen siirto lierién keskipisteeseen (X-akseli)
o Kiertoaseman laskenta tasossa

..E Esipaikoitus tasossa lierion keskipisteeseen

O Esipaikoitus kara-akselilla

2 Napapisteen asetus Z/X-tasossa

°' Ajo lierion alkupisteeseen vinosti aihioon tunkeutuen
et

Pituuslastu suunnassa Y+
Lastulaskimen paivitys

Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko jo valmis, jos kylla, niin hyppy loppuun

Ajo lahestyttavaan “kaareen” seuraavaa pituuslastua varten
Pituuslastu suunnassa Y-

Lastulaskimen paivitys

Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus
Nollapisteen siirron peruutus
Aliohjelman loppu

w
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Ohjelmankulku

= Ohjelma toimii vain varsijyrsimella

 Pallomuoto koneistetaan monella lyhyelld suoran
patkalld (Z/X-taso, Maaritelladn parametrilla
Q14). Mité pienempi kulma-askel méaritellaan,
sité tasaisemmaksi muoto tulee

= Muotolastujen lukuméaéra maaraytyy kulma-
askelten mukaan tasossa (parametrilla Q18)

= Puolipallo jyrsitdan 3D-lastulla alhaalta yl6spéain

= Tyokalun sade korjataan automaattisesti

T
m
O
m
zZ
T
>
=z
_|
=z
O
i
o
_|
=z
O
~
N
()]
_|
=z
O
N
w
o

’ ’

50 100~ -50

X-akselin keskipiste

Y-akselin keskipiste

Alkuavaruuskulma (taso Z/X)
Loppuavaruuskulma (taso Z/X)
Kulma-askel avaruustilassa

Pallon sade

Alkukulman kiertoasema tasossa X/Y
Loppukulman kiertoasema tasossa X/Y
Kulma-askel tasossa X/Y rouhintaa varten
Pallon sateen tydvara rouhinnassa
Esipaikoituksen varmuusetaisyys kara-akselilla
Jyrsintasyottdarvo

Aihion maarittely

Tyokalun maéarittely
Tydkalukutsu
Tyokalun irtiajo
Koneistuksen kutsu

Tydvaran peruutus
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N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500

D00

L10,

600
G98
D01
D00
D01
D00
D01
G54
G73
I+0
G11
G98

Q18
0 *
G40
L10
Q23
Q24
Q26
Q28
Q16
X+Q1
G90
J+0
G40
L1 *

P01 +5 *

2+250 M2 *

D

PO1 +Q11 P02 +Q6 *
PO1 +Q4 *

POL +Q6 P02 +QL08 *
PO1 +Q8 *

PO1 +Q6 P02 -QL0 *
Y+Q2 Z-Q16 *

H+Q8 *

*

R+Q26 H+Q8 FQ12 *

1+Q108 K+0 *

601
G98
G11
D02
D11
G11
GOl
600
D01
D00
G73
D12
D09
G73
G54
G98

Y+0
L2 *
G40
024
P01
R+Q6
G40
G40
028
024
G90
P01
P01
G90
X+0
Lo *

Z+0 FQl2 *

R+Q6 H+Q24 FQl2 *
P01 +Q24 P02 +Q14 *
+Q24 P02 +Q5 P03 2 *
H+Q5 FQl2 *

Z+Q23 F1000 *

X+Q26 *

P01 +Q28 P02 +Q18 *
PO1 +Q4 *

H+Q28 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *
+Q28 P02 +Q9 P03 1 *
H+0 *

Y+0 Z+0 *

N999999 %KUGEL G71 *

362

Kulma-askel tasossa X/Y silitysta varten
Koneistuksen kutsu

Tyokalun irtiajo, Ohjelman loppu

Aliohjelma 10: Koneistus

Esipaikoituksen Z-koordinaatin laskenta
Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi

Pallon sateen korjaus esipaikoitusta varten
Kiertoaseman kopiointi tasossa

Tydvaran 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

.Kaaren” mukainen ajo yléspain

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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ja ohjelmanajo




11.1 Grafiikka

11.1 Grafiikka

Kaytto

Ohjelmanajon kayttotavoilla ja kdyttotavalla Ohjelman testaus TNC
simuloi koneistuksen graafisesti Ohjelmanappainten avulla valitaan

Monitasokuvaus
Esitys 3 tasossa
3D-kuvaus

TNC-grafiikka vastaa tyokappaleen kuvausta, kun se koneistetaan
lieriomallisella tyokalulla. Aktiivisen tyokalutaulukon avulla voidaan
valita koneistuksen esittaminen sadejyrsimella (ei TNC 410). Sita

varten sydta sisaan tyokalutaulukossa R

TNC ei nayta grafiikkaa, jos

esilla olevalle ohjelmalle ei ole olemassa aihion méaarittelya

mitéan ohjelmaa ei ole valittu

Ohjauksissa TNC 426 ja TNC 430 maéritellaan koneparametrien 7315
... 7317 avulla, ettd TNC nayttaa grafiikkaa myds silloin, kun kara-

akselia ei ole maéaritelty tai sita ei siirreta.

% Graafista simulointia ei voi kdyttaa ohjelmanosille tai
ohjelmille, jotka siséaltavat kiertoakselin liikkeita tai
koneistustason kdannon: Néissa tapauksissa TNC antaa

virheilmoituksen.

Grafiikassa TNC ei esita T-lauseessa ohjelmoitua sateen

tydvaraa DR.

TNC voi esittaa grafiikan vain, jos aihion lyhimman ja
pisimman sivun valinen suhde on pienempi kuin 1 : 64.

Yleiskuvaus: Esitystavat

Ohjelmanajon kayttotavoilla (ei TNC 310) ja kayttdtavalla Ohjelman

testaus TNC néyttdad seuraavia ohjelmanappaimia

Kuvaustapa

Ohjel-
manappain

Monitasokuvaus

Esitys 3 tasossa

—

[l

3D-kuvaus

364
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Rajoitukset ohjelmanajon aikana

Koneistusta ei voi esittda graafisella simulaatiolla
samanaikaisesti, kun TNC:n keskusyksikkoa kuormi-
tetaan jo valmiiksi monimutkaisilla koneistusteh-
tavilla tai laajapintaisilla koneistuksilla. Esimerkki:
Suuren tydkappaleen koko aihiopinnan rivijyrsinta.
TNC ei jatka grafiikan suorittamista ja antaa grafiik-
kaikkunassa tekstiviestin ERROR. Talldin kuitenkin
koneistusta jatketaan normaalisti.

Monitasokuvaus
. Valitse monitasokuvaus ohjel-
manappaimella
&0 Valitse ohjelmanappaimella syvyy-
@&-32 stasojen lukumaara (vaihda palkkia,

ei TNC 310): Vaihda valilla 16 tai 32
syvyystasoa; Taman grafikka-
kuvauksen syvyysesitykselle patee:
»Mitd syvempi, sitd tummempi”

R
OFF O START

a0:07:15
= ReseT | stop START | RESET
B 0| &P s ar START | STNGLE s
FORM ] a

START

Tama graafinen simulaatio etenee
nopeimmin.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 365

11.1 Grafiikka



11.1 Grafiikka

Esitys 3 tasossa

Esitys ndytetdan kahdella leikkauskuvalla, lahes
samalla tavoin kuin teknisessa piirustuksessa.
Grafiikan alla vasemmalla oleva symboli ilmaisee
sita, vastaako kuvaus projektiotapaa 1 vai projektio-
tapaa 2 standardin DIN 6, osa 1T mukaisesti (valitta-
vissa parametrilla MP7310).

Kolmen tason esityksessé voidaan kayttéda osakuvan
suurennustoimintoja, (ei TNC 410), katso ,, Osaku-
van suurennus”, sivu 367.

Lisaksi voit siirtaa leikkaustasoa ohjelmanéappainten
avulla:

= Valitse esitys 3 tasossa
L0 ohjelmanappaimella

Vaihda ohjelmanappainpalkkia,
kunnes TNC nayttaa seuraavia
ohjelmanappaimia:

O
N
se
AEECEEE

Toiminto Ohjelmanappéaimet
Pystyleikkaustason siirto EI] [D
oikealle tai vasemmalle

Vaakaleikkaustason siirto

i
yl6s tai alas = B

Leikkaustason sijainti on néhtavissa kuvaruusulla
siirron aikana.

Leikkauslinjan koordinaatit (ei TNC 410)

TNC néyttaa grafiikkaikkunan alaosassa leikkauslinjan
koordinaatteja perustuen tyokappaleen nollapistee-
seen. Naytettdvat koordinaatit ilmaisevat vain konei-
stustasoa. Tama toiminto aktivoidaan koneparame-
trilla 7310.

366

11 Ohjelman testaus ja ohjelmanajo




kuvaus

TNC nayttaa tyokappaletta tila-avaruudessa.

3D-kuvausta voidaan kiertda pystyakselin ympari.
Aihion &ariviivat voidaan ndyttaa graafisen
simulaation alussa kehikkona (ei TNC 410).

Kayttotavalla Ohjelman testaus voidaan kayttaa
osakuvan suurennustoimintoja, katso ,, Osakuvan
suurennus”, sivu 367.

7 Valitse 3D-kuvaus ohjelmanappéi- v° ossosin||_27°
mell3 (B8 |am]en B [T loo~8E] | | Daoea |

3D-kuvauksen kierto

Vaihda ohjelmanappainpalkkia, kunnes naytetaan
seuraavia ohjelmanéppaimia:

Toiminto Ohjelmanappéaimet
Kuvauksen kierto 27°-
askelin pystysuunnassa \@ @

Aihion aariviivakehikon nayttaminen ja
piilottaminen (ei TNC 410)

— Kehikon ndyttdminen: Ohjel-
BLK-FORM manappain NAYTA BLK-FORM

p— Kehikon piilottaminen: Ohjel-
BLK-FORN manappéin PIILOTA BLK-FORM

Osakuvan suurennus

Leikkauskuvaa voidaan muokata kayttotavalla
Ohjelman testaus

3 tason esityksessaé ja

3D-kuvauksessa
Tata varten on graafinen simulaatio pysaytettava.

Osakuvan suurennus on aina voimassa kaikilla
esitystavoilla.

HAGN 04:09:45 9° 00:07:15

WINDOU
= BLK
FORM

WINDOU

TRANSFER
DETAIL

TRANSFER
DETAIL

Bl
FORM

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 367
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11.1 Grafiikka

Kayttotavalla Ohjelman testaus vaihda ohjelmanappainpalkkia, kunnes
naytetaan seuraavia ohjelmandppaimia:

Toiminto Ohjelmanappaimet

Vasemman/oikean tytkappaleen sivun
valinta

Etummaisen/takimmaisen tydkappaleen

sivun valinta B~ AP
Ylemman/alemman tydkappaleen sivun e =
valinta L&~ H

Leikkauspinnan siirto aihion
suurentamiseksi tai pienentdmiseksi

Osakuvan tallennus TRANSFER

DETAIL

Osakuvan suurennuksen muuttaminen
Katso ohjelmanappéaimet taulukosta

Mikali tarpeen, pysayté graafinen simulaatio
Valitse tydkappaleen sivu ohjelmanappaimella (taulukko)

Aihion pienentdminen tai suurentaminen: Pida ohjelmanappainta
.— tai ,+" alaspainettuna

K&ynnistéd ohjelman testaus tai ohjelmanajo uudelleen
ohjelmanappaimella KAYNTIIN (NOLLAA + KAYNTIIN palauttaa
alkuperaisen aihion

Kursorin asema leikkauskuvan suurennuksessa (ei TNC 410)

Osakuvan suurennuksen aikana TNC nadyttaa koordinaatteja niille
akseleille, joita on rajoitettu. Koordinaatit vastaavat sita aluetta, joka
osakuvan suurennukselle on asetettu. Vinoviivan vasemmalla puolella
TNC nayttaa alueen pienimpia koordinaatteja (MIN-piste), oikealla
puolella suurimpia (MAX-piste).

Suurennetussa kuvauksessa TNC esittda kuvaruudun oikeassa
alakulmassa merkintaa SUUR.

Jos TNC ei pysty enda pienentdmaan tai suurentamaan aihiota, ohjaus
antaa virheilmoituksen grafiikkaikkunassa. Poistaaksesi virheilmoituksen
suurenna tai pienenna aihiota uudelleen.
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Graafisen simulaation toisto

Koneistusohjelma voidaan simuloida graafisesti vaikka kuinka

monta kertaa. Sitd varten voidaan grafiikka palauttaa aihioksi tai aihion

suurennetuksi osakuvaksi.

Toiminto

Ohjel-
manappain

Koneistamattoman aihion nayttd viimeksi valitulla
osakuvan suurennuksella

RESET
BLK
FORM

Osakuvan suurennuksen peruutus, jotta TNC voisi
nayttaa koneistetun tai koneistamattoman tydkap-
paleen ohjelmoidun aihion mukaisesti

LITMDOL

BLK
FORM

% Ohjelmanéappainta AIHIO KUTEN BLK FORM painettaessa
TNC nayttaa — myds sen jalkeen kun leikkauskuva valitaan
ilman painallusta OSAKUVAN TALLENNUS . — aihiota

jalleen ohjelmoidun kokoisena

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

369

11.1 Grafiikka



11.1 Grafiikka

Koneistusajan maaritys

Ohjelmanajon kayttétavat (R L CE TS Test Fum

Ajan naytté ohjelman alusta ohjelman loppuun. e 650 17 500 -0 21k + e a0 17 100 140 2100

Keskeytysten yhteydessad myos ajan laskenta tan 1 60 100 1100 20 ¢ o coo 11 L e

keskeytyy. o0 s i o0 2250 ¢ [ poa 7t ure wsme H

N8O GO1 641 X+0 Y+50 +

Ohjelman testaus W0 4150 11100 +

90 G77 PO1 +2 PO2 -30 PO3 +5 PO4 260 >
N100 G214 0200 = +2 0201 = -20 0206 = >

N100 G25 R20 * N110 679 M3+

Likimaaraisen ajan naytto, jonka TNC laskee syottd-  |we wiwo v« o P -
nopeudella toteutettaville tydkalun likkkeille. TNC:n Y ;giggg =

laskema aika ei tarkoita valmistusajan laskentaa, it oo om0 . £ @ E0E
koska TNC ei huomioi konekohtaisia aikoja (esim. & ] B | 6 |00 | En| [T | oro|wae 1 ]

tydkalun vaihdot).

Ajanottotoiminnon valinta

Vaihda ohjelmanappaéinpalkkia, kunnes TNC nayttaa
seuraavia ajanottotoiminnon ohjelmanappaimia:

Ajanottotoiminnot Ohjel-
manappain

Naytetyn ajan tallennus sgg

Tallennetusta ja naytetyn ADD

ajan summan nayttd O+G

Naytetyn ajan poisto oRESET

@ Ajanottotoiminnon vasemmalla puolella
olevat ohjelmanappaimet riippuvat
valitusta kuvaruudun nayton osituksesta.
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11.2 Ohjelmanayton toiminnot

Yleiskuvaus

Ohjelmanajon kayttotavoilla ja kayttotavalla Ohjel-
man testaus TNC nayttéda ohjelmanappaimia, joiden
avulla voit selata koneistusohjelmaa sivu sivulta

Toiminnot Ohjel-
manappain

Ohjelman nayttdsivujen selaus PRGE

taaksepain

Ohjelman nayttdsivujen selaus PAGE

eteenpain

Ohjelman alkukohdan valinta

BEGIN

Ohjelman loppukohdan valinta

m
k=2

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Prosran ron | Test run

full seauence

Test run

%NEU
N1@
N2©
N4@
N58
NB6O

G71 *

G30 G17 X+0 Y+@ 2-48 *
G31 G90 X+188 Y+10@ 2+B8 *
T1 G17 S50800 *
GBO G40 G9O Z2+250 *
X-30 Y+508 *

%C210 G71 #

N18 G308 G17 X+0 Y+0 Z-40+%
N28 G31 X+10@8 Y+180 Z+0*
N38 G99 T1 L+8 R+6#*

N4B GS9 T2 L+@ R+3#

N5B T1 G17 S3500%

N6@ GBO G9O 2+250 G40*

N70 GB1 2-30 F200 * N78 G213 Q2808 = +2 Q281 = -20 Q286 = >»
N8B G79 M3#

mgg igégﬁéilésﬂ*Y+59 * NS8 G77 P81 +2 P82 -30 PO3 +5 PO4 258 »
N18@ G214 Q200 = +2 Q201 = -20 Q286 = »

N108 G25 R28 * N1le G789 M3+

N118 X+100 Y+508 *

N120 X+58 Y+0 # NomL. X +0.670

N13@ G2B6 R15 * Y +8.755 T

N140 X+8 Y+58 * z +6.7280 F o

N150 GO0 G48 X-20 * s M5/9

PAGE PAGE | BEGIN END PAGE PRGE BEGIN END

=1 | | ] 2 [

371

t

Iminno

11.2 Ohjelmanayton to



11.3 Ohjelman testaus

11.3 Ohjelman testaus

Kaytto

Kayttotavalla Ohjelman testaus voit simuloida ohjelmia ja ohjelmanosia
|6ytaaksesi ohjelmankulkua haittaavat virheet. TNC tukee seuraavien
virheiden etsintaa:

geometriset puutteet

puuttuvat maarittelyt

toteutuskelvottomat hypyt

tyOskentelytilan puutteet

Lisaksi voit kdyttaa seuraavia toimintoja:

Ohjelman testaus lauseittain

Testauksen keskeytys haluttuun lauseeseen
Lauseen ohitus

Graafisen esityksen toiminnot
Koneistusajan maaritys

Lisatilanaytot

Ohjelman testauksen suoritus

Aktiivisella keskustydkalumuistilla tydskenneltdessa taytyy tydkalutau-
lukon olla aktivoitu ohjelman testausta varten (Tila S). Valitse tyo-
kalutaulukko sitéd varten kayttdtavalla Ohjelman testaus tiedostonhal-
linnan (PGM MGT) kautta.

Ty6skentelytilan valvonta aktivoidaan ohjelman testausta varten MOD-
toiminnolla AIHIO TILASSA, katso ,, Aihion esitys tyoskentelytilassa (ei
TNC 410)", sivu 409.

Valitse kayttotapa Ohjelman testaus

Ota néaytolle tiedostonhallinta nappaimella PGM MGT
ja valitse tiedosto, jonka haluat testata tai

Ohjelman alkukohdan valinta: Valitse ohjelmanéppai-
mella GOTO rivi ,,0" ja vahvista sisdansyottd nappai-
mella ENT

TNC nayttaa seuraavia ohjelmanappéaimia:

— Ohjel-
Toiminnot manéppiin
Koko ohjelman testaus

START

Kunkin ohjelmalauseen testaus yksittain STeRT
O

Aihion muodotus ja koko ohjelman testaus RESET

ST;ET

Ohjelman testauksen pysaytys oror

372
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Ohjelman testaus maarattyyn lauseeseen
saakka

Ohjelmanappaimelld SEIS LAUSEESSA N suoritetaan
ohjelman testaus vain siihen lauseen numeroon N
saakka

Kayttotavalla ohjelman testaus valitse ohjelman
alku

Ohjelman testauksen valinta maarattyyn lausee-
seen saakka: }

Paina ohjelmanappéintd PYSAYTYS LAUSEESSAN
START

STeRT Pysdyta lauseessa N: Syotd sisdan
O lauseen numero, jossa ohjelman
testaus tulee pysayttaa

Ohjelma: Syota sisddn sen ohjelman
nimi, jossa valitun lauseen nume-
ron mukainen lause sijaitsee; TNC
nayttaa valitun ohjelman nimeag; jos
ohjelman pysaytys halutaan tehda
kutsulla % kutsutussa ohjelmassa,
talloin syota sisdan sen nimi.

Toistot: SyOtd sisdan suoritettavien
toistojen lukumaara, mikali N sijaitsee
ohjelmanosatoiston sisapuolella

Ohjelmajakson testaus: Paina
ohjelmanappainta KAYNTIIN; TNC
testaa ohjelman sisdansyotettyyn
lauseeseen saakka

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Progran run
full seauence

Test run

%NEU G71 #
N10 G30 G17 X+@8 Y+@ 2-40 *
N20 G31 G9@ X+100 Y+180 2+0 *
N49 T1 G17 S50080 *

N50 GO0 G40 G9B Z2+250 *

NBO X-38 Y+50 *

N70 GO1 2-38 F200 *

N80 GOB1 G41 X+@8 Y+50 *

NS@ X+58 Y+100 *

N10@ G25 R28 *

N11@_V+100 ViEn s

N12¢e

N13¢g|Ster at:
P

rogran
N14€ popatitions
N15eleee—————

N1@@

1 *

17 X+0 Y+0
+100 Y+100
1 L+0 R+6*

L+8 R+3#
$3
2

1

500*
+250 G40*
= +2 020

2-40%
2+0%

2

D STRT | S1oP
i
u] m

|

START

RESET

START
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11.4 Ohjelmanajo

11.4 Ohjelmanajo

Kayttd

Kayttotavalla Jatkuva ohjelmanajo TNC suorittaa
koneistusohjelman keskeytyksetta ohjelman loppuun
tai ohjelmoituun keskeytykseen saakka.

Kayttotavalla Yksittdislauseajo TNC suorittaa kunkin
lauseen yksitellen painettaessa jokaista lausetta
varten uudelleen KAYNTIIN-painiketta.

Ohjelmanajon kayttétavoilla voidaan kayttaa seuraavia
TNC-toimintoja:
Ohjelmanajon keskeytys
Ohjelmanajo maaratysta lauseesta alkaen
Lauseen ohitus
Tydkalutaulukon TOOL.T editointi
Q-parametrien tarkastus ja muokkaus

Késipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
(ei TNC 410)

Graafisen esityksen toiminnot
(ei TNC 410)

Lisatilanaytot

374

Program run,

full sedquence

Test run

Program run, full sequence

WEU 671 *

%C218 G71 #*

o 10 2 N18 638 G17 X+B Y+B 2-48%
VoG 63 v 1119 20 NZ8 G31 X+108 v+108 Z+os
+ +6%*
wao 15 17 ss000 + N3g 228 12 Lio miss
450 600 G40 690 2:250 NEG T1 617 S350+
60 4-30 v:50 + NE@ G0B G908 2+250 G4D*
170 501 2-30 7200 + N7@ G213 0208 = +2 0281 = -28 0286 = >
N8O GB1 G41 X+@ Y+50 % N8O@ G79 M3#%
190 :50 v+100 + N9@ G77 PB1 +2 P82 -38 PB3 +5 PB4 258 »
B eseese e —— N1g8 G214 0200 = +2 0201 = -28 0206 = >
: : N118 G?9 M3+
) psnminnr| o 00:00:00
+121.239 Y  +211.288 2  +327.582||won. X +8.670
+C -8.852+4b  +192.817 +8.755 T
S 359.893 2z +0.720 F oo
ACTL. T 30438 s 50 Fo M58 S M5/9
= RESTORE DATUM TooL BLOCKUISE RESTORE
DGR EEERR I EEE |
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Koneistusohjelman toteutus

Valmistelu

1 Kiinnita tyokappale koneen poytéan

2 Peruspisteen asetus

3 Valitse tarvittavat taulukot ja paletti—tiedostot (tila M)
4 Valitse koneistusohjelma (tila M

@ Haluttaessa voit muuttaa syottdarvoa ja karan kierroslukua
muunnoskytkimilla.

Lisaksi ohjauksille TNC 426, TNC 430 patee:

Ohjelmanéappéaimella FMAX voit pienentaa pikaliikkeen
nopeutta, kun haluat suorittaa NC-ohjelman Sisdansyotetty
arvo sailyy voimassa myos koneen pois-/paallekytkennan
jalkeen. Alkuperaisen pikaliikkeen nopeuden uudellena-
settamiseksi on vastaava lukuarvo syotettava uudelleen
sisaan.

Jatkuva ohjelmanajo
Kaynnista koneistusohjelma ulkoisella KAYNTIIN-painikkeella

Yksittaislauseajo

Kéynnista jokainen koneistusohjelman lause yksitellen ulkoisella
KAYNTIINpainikkeella

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.4 Ohjelmanajo

Koneistusohjelman toteutus, joka sisaltaa
ei-ohjattujen akseleiden koordinaatteja
(ei TNC 426, TNC 430)

Kayttd

TNC pystyy kasittelemaan myds sellaisia ohjelmia, joissa on ohjelmoitu
ohjaamattomia akseleita.

Kun TNC kohtaa ohjelmassa lauseen, jossa on ohjelmoitu ohjaamaton
akseli, ohjelmanajo pyséaytetdan. Samalla TNC antaa naytolle ikkunan,
jossa esitetaan jaljella olevaa liikepituutta tavoiteasemaan (katso kuvaa
yll& oikealla).

Kasittely

Kun TNC antaa naytolle loppumatkan nayttéikkunan, toimi sen jalkeen
seuraavasti:

Aja akseli manuaalisesti tavoiteasemaan. TNC paéivittaa jaljella
olevan liikepituuden ikkunaa nayttden kaiken aikaa arvoa, joka vield
on ajettava tavoiteasemaan.

Kun olet saavuttanut tavoiteaseman, paina NC-kdynnistyspainiketta
jatkaaksesi automaattista ohjelmanajoa. Jos painat NC-kaynnis-
tyspainiketta ennen tavoiteaseman saavuttamista, TNC antaa
virheilmoituksen.

@ Koneparametrilla 1030.x asetetaan, kuinka tarkasti
tavoiteasema tulee saavuttaa (mahdolliset sisddnsyéttdarvot:
0.001 ... 2mm).

Ohjaamattomien akseleiden tulee sijaita paikoituslauseessa,
muuten TNC antaa virheilmoituksen.
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Program run, full sequence

N28
sT1
;T2
N5 @
N6B
N78
N8B
N9@

N188 GBO G9

N188 G214 0Q 20 0206 =
N11g G7a 3 EEEEFEENETE]

G31 G998 X+188 Y+108 Z+0#*
RB

R3

Tl G17 S3500%

GBO G998 Z2+250 G40#*

G213 Q280 = +2 Q201 = -20 Q286 = »
G739 M3#*

677 P@1._+2 PA2 -3A_PA3 45 PB4 250 >
s UL T

>

N120 GO0 G9@ Z2+258 MBE#

NOML .
#

X +0.080
Y +8.095
T 1 2
+2 +4.150 F o
S 3

IMTERKAL
sTOP

158 MEB/9
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Koneistuksen keskeytys

Ohjelmanajo voidaan keskeyttdd monella vaihtoehtoisella tavalla:

Ohjelmoidut keskeytykset
Ulkoinen SEIS-painike
Vaihtokytkenta yksittdislauseajolle

Jos TNC havaitsee ohjelmanajon aikana virheen, se keskeyttaa
koneistuksen automaattisesti.

Ohjelmoidut keskeytykset

Keskeytykset voidaan maaritelld suoraan koneistusohjelmassa. TNC
keskeyttaa ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu siihen
lauseeseen saakka, joka siséltda yhden seuraavista sisdansyotoista:

G38
Lisatoiminto MO, M2 tai M30
Lisdtoiminto M6 (koneen valmistaja maarittelee)

Keskeytys ulkoisella SEIS-painikkeella

Paina ulkoista SEIS-painiketta: Se lause, jota TNC parhaillaan
suorittaa, kun ndppainta painetaan, suoritetaan kokonaan loppuun;
Tilan naytdssa vilkkuu symboli ,, **

Jos et halua ené&a jatkaa koneistusta, talloin uudelleenaseta TNC
ohjelmanappaimella SISAINEN SEIS: Tilan naytdsséa oleva symboli
. " poistuu Tasséa tapauksessa kaynnista ohjelma uudelleen alusta
lahtien

Koneistuksen keskeytys vaihtokytkennalla kayttotavalle
Yksittaislauseajo

Kun koneistusohjelmaa ollaan toteuttamassa kayttotavalla Jatkuva
ohjelmanajo, valitse yksittadislauseajo. TNC keskeyttdd koneistuksen,
kun sen hetkinen koneistusvaihe on suoritettu loppuun.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.4 Ohjelmanajo

Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana

Voit ajaa koneen akseleita keskeytyksen aikana kuten kayttotavalla
Kasikaytto.

TNC 426, TNC 430: Tormaysvaara!

Jos keskeytat ohjelmanajon kdannetyssa koneistustasossa,
voit vaihtaa koordinaatistoa kddnnetyn ja kdantdméattéman
valilld ohjelmanappaimen 3D PAALLE/POIS avulla

Talléin TNC arvioi sen mukaisesti akselisuuntandppainten,
kasipyoran ja uudelleenpaikoituslogiikan toiminnot.
Huomioi irtiajon yhteydessa, ettad oikea koordinaatisto on
voimassa ja etta kiertoakselin kulma-arvot on syo6tetty
sisaan 3D-ROT-valikolla.

Kayttoesimerkki:
Karan irtiajo tyokalurikon jalkeen

Koneistuksen keskeytys

Aja irti ulkoisilla suuntanappéaimilla: Paina ohjelmanappéinta
MANUAALI SIIRTO.

Koneen akseleiden siirto ulkoisilla suuntanappaimilla

=

378

Ohjauksille TNC 426, TNC 430 patee:

Joissakin koneissa taytyy ohjelmandppdimen MANUAALI
SIIRTO jalkeen painaa ulkoista KAYNTIIN-painiketta, jotta
irtiajo voitaisiin suorittaa ulkoisilla suuntanappaimilla. Katso
koneen kayttdohjekirjaa
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Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen jalkeen

@ Jos keskeytat ohjelmanajon koneistustydkierron aikana,
taytyy sen jatkamiseksi palata takaisin tydkierron alkuun.
Talléin TNC:n taytyy kdyda uudelleen lapi tydkierrossa jo
suoritetut koneistusvaiheet

Jos keskeytat ohjelmanajon ohjelmanosatoiston tai
aliohjelman sisapuolella, taytyy paluu keskeytyskohtaan
suorittaa toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N.

TNC tallentaa ohjelmanajon keskeytyksessa

viimeksi kutsutun tydkalun tiedot

voimassa olevat koordinaattimuunnokset (esim. nollapistesiirto,
peilaus

viimeksi maaritellyn ympyrakeskipisteen koordinaatit

@ Huomaa, ettéd tallennetut tiedot pysyvat voimassa niin
kauan, kunnes ne peruutetaan (esim. valitsemalla uusi
ohjelma).

Tallennettuja tietoja kaytetdan kesketyksen aikana tehdyn koneen
akseleiden manuaalisen siirron jalkeen akseleiden palauttamiseksi
takaisin muotoon (Softkey ASEMAAN AJO).

Ohjelmanajon jatkaminen KAYNTIIN-painikkeella
Keskeytyksen jélkeen voit jatkaa ohjelmanajoa painamalla ulkoista
KAYNTIIN-painiketta, jos olet keskeyttanyt ohjelman jollakin seuraavista
menetelmista

Ulkoinen SEIS-painike painettuna

Ohjelmoitu keskeytys

Ohjelmanajon jatkaminen virheen jalkeen
Ei-vilkkuvalla virheilmoituksella:

Poista virheen syy
Poista virheilmoitus naytolta: Paina ndppainta CE
Aloita uudelleen tai jatka ohjelmanajoa siitd kohdasta, missa keskeytys
tapahtui
Vilkkuvalla virheilmoituksella:
Pida nappaintd END kaksi sekuntia alaspainettuna, niin TNC suorittaa
lAmminkdynnistyksen
Poista virheen syy
Toteuta uudelleenaloitus

Jos virhe toistuu uudelleen, merkitse ylos sen sisaltd ja ota yhteys
asiakaspalveluun.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.4 Ohjelmanajo

Mielivaltainen sisaantulo ohjelmaan
(Lauseen esiajo)

@ Toiminto ESIAJO LAUSEESEEN N on valmisteltava ja
sovitettava etukateen koneen valmistajan toimesta. Katso
koneen kayttoohjekirjaa

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N (Esilauseajo) voit toteuttaa
koneistusohjelman alkaen valitusta lauseesta N TNC huomioi

laskennallisesti tydkappaleen koneistuksen tdhan lauseeseen saakka.

TNC pystyy esittdmaan sen graafisesti.

Jos olet pysayttanyt ohjelman siséisesti toiminnolla SISAINEN SEIS,
télldin TNC mahdollistaa automaattisen sisaantulon lauseeseen N,
jossa ohjelma pyséaytettiin

@. Esilauseajo ei saa alkaa aliohjelman sisalla.

Kaikki tarvittavat ohjelmat, taulukot ja palettitiedostot on
valittava ohjelmanajon kayttotavalla (Tila M).

Jos ohjelma sisaltaa ennen esilauseajon loppua ohjelmoidun
keskeytyksen, esilauseajo keskeytetédan siina kohdassa.
Esilauseajon jatkamiseksi on painettava ulkoista KAYNTIIN-
painiketta

Esilauseajon jalkeen tydkalu siirretdan maaritettyyn
asemaan toiminnolla ASEMAAN AJO.

Tyo6kalun pituuskorjaus tulee voimaan vasta tydkalukutsun
ja sité seuraavan paikoituslauseen yhteydessa, mika
koskee myos tyokalun pituuden muutoksia

Ohjauksille TNC 426, TNC 430 patee lisaksi:

Koneparametrilla 7680 maéaritelléan, alkaako esilauseajo
ketjutetuilla ohjelmilla padohjelman lauseesta 0 vai

sen ohjelman lauseesta 0, jossa ohjelmanajo viimeksi
keskeytettiin.

Toiminto M128 ei ole sallittu esilauseajolla.

Ohjelmanappaimella 3D PAALLE/POIS maaritellaan,
tuleeko TNC:n toteuttaa saapuminen kadnnetyssa vai
kaantamattomassa jarjestelmassa, kun tydskennellaan
kdannetyssa koneistustasossa

Jos haluat asettaa esilauseajon palettitaulukon sisélla,
valitse ensin nuolindppaimilla palettitaulukosta se ohjelma,
johon haluat siirtya ja heti sen jalkeen ohjelmanappain
ESIAJO LAUSEESEEN N.

TNC hyppaa kosketusjarjestelman tyokiertojen ja tyokierron
247 yli esilauseajossa. Talloin kyseisissa tydkierroissa
kuvatut tulosparametrit eivat sisalla mitaan arvoja.
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Esilla olevan ohjelman ensimmaisen lauseen
valinta esilauseajon alkukohdaksi: Sy6ta sisdan

GOTO ,0".

Esiajolauseen valinta: Paina ohjelmanappainta
ESIAJO LAUSEESEEN N

RESTORE
POS. AT
]

Esiajo lauseeseen N: Sydta sisdan
lauseen numero N, johon esilausea-
jon tulee paattya

Ohjelma: Syota sisédén sen ohjelman
nimi, jossa lause N sijaitsee

Toistot: Syota sisaén suoritettavien
toistojen lukumaara, joka esilausea-
jossa tulee huomioida, mikali N
sijaitsee ohjelmanosatoiston siséa-
puolella

PLC PAALLE/POIS (ei TNC 426,
TNC 430): Huomioidaksesi tyokalu-
kutsun ja lisdtoiminnon M: Aseta
PLC péalle (vaihda asetusta valillé
PAALLE/POIS nappéimellda ENT).
PLC:n asetus POIS késittelee vain
NC-ohjelman geometrian, jolloin
karassa olevan tyokalun taytyy olla
sama kuin ohjelmassa kutsuttava
tyokalu.

Esilauseajon kdynnistys:

TNC 426, TNC 430: Paina ulkoista
KAYNTIIN-painiketta.

TNC 410: Paina ohjelmandppéinté
KAYNTIIN

Muotoon ajo: katso ,,Paluuajo muo-
toon”, sivu 382

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Program run, full sequence Programing | \Program run, full sequence
and editing
%NEU G71 * %C218 G71 *
N18 G308 G17 X+@ Y+0 2-48 * N16 G3@8 G17 X+8 Y+8 Z-40+
N20 631 698 X+108 Y+188 2+8 * NZD G3L X31DO YR128 2vor
N4@ T1 G17 S50008 * N26 €39 T2 L+0 Rt3#
N5@ GBO G40 G9IB Z+258 * NBG T1 G17 S3500+
NEg x-38_Y+5@ * N6@ GBB G9B 2+250 G40+
N70 GO1 2-38 F200 * N7@ G213 Q2(start-up at: N - com— @ Q286 = »
N8O GB1 G41 X+0 Y+50 * N8B G79 M3* proorsn - czi0
NSB X+58 Y+180 * N9@ G77 P@1[Reretitions -0 5 PB4 258 >
N18@ G214 QI‘° eIy 28 Q286 = »
N118 G79 M3+
C—|start-up at: N - 1]
Program = MNEU.I 582||nom. X -47.225
C Repetitions =1 Y +34.635 T
359.893 RS F oo

AL, Taeam s nos S M5/9
PAGE | PAGE | BEGIN | EWD | RestoRe

e | [ T 1 sr [ [eno
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11.4 Ohjelmanajo

Paluuajo muotoon

Toiminnon ASEMAAN AJO avulla TNC ajaa tyokalun
tyGkappaleen muotoon seuraavissa tilanteissa:

Paluuajo sen jalkeen, kun koneen akseleita on
likutettu keskeytyksessa, joka on toteutettu ilman
siséista pyséytysta painamalla ohjelmanéppéinta
SISAINEN SEIS

Paluuajo toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N
suoritetun esilauseajon jalkeen, esim. kun keskeytys
on tehty sisaisesti painamalla ohjelmanéappainta
SISAINEN SEIS

Lisaksi ohjauksissa TNC 426, TNC 430:

Jos olet muuttanut akseliasemia sdatopiirin avauk-
sen jalkeen ohjelmakeskeytyksen aikana (riippuu
koneesta)

Valitse paluuajo muotoon: Paina ohjelmanéppéinta
ASEMAAN AJO

Siirré akseleita siina jarjestyksessa, jota TNC
ehdottaa kuvaruudulla: Paina ulkoista kdynnis-
tyspainiketta tai

Siirrd akseleita mielivaltaisessa jarjestyksessa:
Paina ohjelmanappaimia MUOTOON AJO X,
MUOTOON AJO Z jne. ja aktivoi jokainen akseli-
liike erikseen painamalla ulkoista KAYNTIIN-
painiketta.

Koneistuksen jatko: Paina ulkoista KAYNTIIN-
painiketta

382

Progrann ing

full sedquence
and editing

Program run,

Return to contour: sequence of axes:

Y
2

-or enter according to soft key

""" 9% S-IST 18:45
—— 8% S-MOM LIMIT 1
+84.502 Y  +159.967 2  +263.448
+C -8.021+b  +193.136

S 359.893

AOTL. + 11 2 s 2500 Fo M 6/9

Program run, full sequence

N20 G31 G90 X+180 Y+1@808 2+0%*

5T1 RB

5T2 R3

N58 T1 G17 S35080%

NE@ GBO GIB[reium to contour: sea. of aves:

N?0 G213 Q2 @ Q286 = »
7 5 PB4 258 »

48 M99#*

a 20 02086 = »
N11Q G73 M3 Lor enter according to zoft key
N120 608 G9@ 2+258 M6+

nowL. X -36.110
Y

+55.950

+69.315

RESTORE
X

RESTORE
¥

RESTORE
z

HBNUAL
TRRVERSE

INTERNAL

FB- on B

RESTORE | RESTORE | RESTORE HANUAL

TRAVERSE

INTERNAL

150 M5/9
|
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11.5 Automaattinen
ohjelmankaynnistys
(ei TNC 410)

Kaytto

Automaattisen ohjelmankaynnistyksen mahdollistamiseksi
TNC:n tulee olla valmisteltu sité varten koneen valmistajan
toimesta.

=

Ohjelmanappaimella AUTOM.KAYNTIIN (katso kuvaa ylla oikealla) voit
kdynnistaa ohjelmanajon kayttdtavalla aktivoituna olevan ohjelman
maaritellylld ajan hetkelld

Ota naytolle kdynnistysajankohdan ikkuna (katso
kuvaa keskelld oikealla)

AUTOSTART

Aika (tunti:min:sek): Kellonaika, jolloin ohjelma
kdynnistetaan

Pdivays (pp.kk.vvvv): Paivamaard, jolloin ohjelma
kéynnistetdan

Kéynnistyksen aktivointi: Valitse ohjelmanappéin
AUTOM. KAYNTIIN asetukseen PAALLA

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Program run, full sedquence inﬂ“g
B BEGIN PGM FK1 MM
1 BLK FORM B.1 2 X+8 Y+@ 2-20
2 BLK FORM B.2 X+1@0 Y+108 Z2+@
3 TOOL CALL 1 2
4 TCH PROBE 423 MEAS. RECTAN. INSID »
5 L Z2+258 RB F MAX
B L X-2@8 Y+38 R@ F MAX
7 L Z-1@ R@ Fleea M3
8 HAPPR CT X+2 Y+3@ CCAY98 R+5 RL F2b@
I B% S$-IST B:56
L ] 3% $-MOM LIMIT 1
+H +E.277 Y +8.809+42 -95.962
+B -2.887+4C +357.479
S ©8.034
ACTL . T8 2 § 168 Fo M 5-8
AUTOSTART| [~ oM OoN
F HAX 16 ] Jhud [7]

26.08.1939 B6:56:04

Time:

Start program at:
Time ‘hrs:min:isecs:
Date (OD.MM.Y¥YYY):

22:08:008
FENENEEE

Inact ive
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hjelmien toteutus
(ei TNC 426, TNC 430)

Pietkien o

11.6 Lauseittainen tiedonsiirto

11.6 Lauseittainen tiedonsiirto:
Pietkien ohjelmien toteutus
(ei TNC 426, TNC 430)

Kaytto

Koneistusohjelmat, jotka vaativat enemman muistitilaa kuin TNC:ssa
on kaytettavissa, voidaan siirtda ulkoisesta muistista ,lauseittain”
ohjaukseen.

Talloin TNC lukee ohjelmalauseet tiedonsiirtoliitannan kautta, toteuttaa
ne valittdmasti ja poistaa heti sen jalkeen. Talla tavoit voit toteuttaa
rajattoman mittaisia ohjelmia.

@ Ohjelma voi siséaltaa enintaan 20 eri G99-lausetta.
Jos tarvitse tatakin enemman tydkaluja, kayta silloin
tyokalutaulukkoa.

Jos ohjelma sisaltaa lauseen %..., taytyy kutsutun
ohjelman olla TNC:n muistissa.

Ohjelma ei voi sisaltda seuraavaa:
Aliohjelmat

Ohjelmanosatoistot
Toiminto D15:PRINT

Ohjelman lauseittainen siirto

Tiedonsiirtoliitdnnan konfigurointi MOD-toiminnolla
Valitse jatkuva ohjelmanajo tai yksittaislauseajo

Lauseittaisen tiedonsiirron toteutus: Paina
ohjelmanappaintd LAUSEITTAINEN

Syo6té siséan ohjelman nimi, vahvista nappaimella
ENT TNC lukee valitun ohjelman tiedonsiirtoliitdnnan
kautta.

Kéaynnista koneistusohjelma ulkoisella kdynnistyspai-
nikkeella

384
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11.7 Lauseen ohitus

Kaytto

Lauseet, jotka on ohjelmoitu merkinnalla ,,/”, voidaan ohittaa (hypata
yli) ohjelman testauksessa tai ohjelmajossa:

b=

ON
4 /rm

=y

Ohjelmalauseita merkinnalld ,,/" ei suoriteta tai_
testata: Aseta ohjelmanéappain asetukseen PAALLE

Ohjelmalauseet merkinnalla ,,/" suoritetaan tai
testataan: Aseta ohjelmanappain asetukseen POIS

Tama toiminto ei vaikuta G99-lauseissa

Viimeksi valittu asetus pysyy paalld myos virtakatkoksen
jalkeen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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tys

hjelmanajon pysay

iInnainen o

11.8 Val

11.8 Valinnainen ohjelmanajon

pysaytys

Kaytto

TNC pysayttaa valinnaisesti ohjelmanajon tai ohjelman testauksen
siind lauseessa, jossa on ohjelmoitu M01. Jos kaytat toimintoa MO1
ohjelmanajon kayttétavalla, TNC kytkee karan ja jaghdytyksen pois

paalta.

“N
" P

P orr

386

Ei ohjelmanajon tai ohjelman testauksen pysaytysta
koodin MO1 sisaltavissa lauseissa: Aseta ohjel-
manappéin POIS.

Ohjelmanajon tai ohjelman testauksen pysaytys
koodin MO1 siséltavissé lauseissa: Aseta ohjel-
manappéain PAALLE
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MOD-toiminnot




linta

iIminnon va

12.1 MOD-to

12.1 MOD-toiminnon valinta

MOD-toimintojen avulla voidaan valita lisdnayttdja ja maarittelymah-
dollisuuksia. Kaytettavissa olevat MOD-toiminnot riippuvat valitusta
kayttotavasta.

MOD-toimintojen valinta

Valitse kayttdtapa, jolla haluat muokata MOD-toimintoja.

MOD-toimintojen valinta: Paina nédppainta MOD. Kuva
ylla oikealla: MOD-toiminto ohjauksella TNC 410.
Kuvat keskella oikealla ja alla oikealla: MOD-Funktion
ohjauksilla TNC 426, TNC 430 ohjelman tallennusta/
editointia ja ohjelman testausta varten, kuva seuraa-
valla sivulla: MOD-toiminto konekayttotavalla

Asetusten muuttaminen

Valitse nuolindppainten avulla MOD-toiminto ndytettavaan valikkoon.

Asetusten muuttamiseksi on kaytettavissa — valitusta toiminnosta
riippuen — kolme mahdollisuutta:
Suora lukuarvon sisadnsyotto, esim. liikealueen rajojen asetuksissa

Asetusten muuttaminen painamalla nappaintd ENT, esim. ohjelman
sisdansyoton asetuksissa

Asetusten muuttaminen valintaikkunassa (ei TNC 410). Jos
kaytettavissa on useampia asetusmahdollisuuksia, voidaan naytolle
ottaa ikkuna painamalla ndppainta GOTO, jolloin kaikki asetusvaihdot
tuleva nakyviin. Valitse haluamasi asetus suoraan painamalla
vastaavaa numerondppainta (kaksoispisteen vasemmalla puolen)
tai poimimalla se nuolindppaimilla ja sen jalkeen vahvistamalla
valinta painamalla ndppéaintd ENT. Jos et halua muuttaa asetusta,
sulke ikkuna nappaimelld END.

MOD-toimintojen lopetus

MOD-toiminnon lopetus: Paina ohjelmanappaintd ENDE tai
nappaintd END

MOD-toimintojen yleiskuvaus TNC 426, TNC 430

Riippuen valitusta kayttdtavasta voit tehda seuraavia muutoksia:
Ohjelman tallennus/editointi:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden naytt6
Avainsanan sisaansyotto

Liitantaportin asetus

Tarvittaessa Konekohtaiset kayttajaparametrit
Tarvittaessa OHJE-tiedostojen naytto
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Programming and edit

ing

Position display 1 ACTL.
Position display 2 NOML .
Change MM/INCH MM
Program input IS0
e, X -152.850
Y +82.145 T
z2 +188.490 F oo
S ME/9
: RS 232 USER TRAVERSE |  1yFg | TRAVERSE
SETUP PARAMETER MES:?EE SYSTEM RTF‘ENSGTE hElt E N D
Zgghm Prodramming and editing
Code number [ ]
NC : software number 288476 03
PLC: scftware number BASIS--31
SETUP: 286137 B2F
OPT :%@@0B00Q11
DSP1:246249 14A
DSP2:2462308 12
RS232 USER
O 5??% prraveTeR|  TELP END
Manual Test run
operat ion
Code number ]
NC : software number 280476 B3
PLC: software number BASIS--31
SETUP: 286137 B2F
OPT :%00000011
DSP1:246249 14A
DSP2:2462308 12
RS232 BLAKK USER
el I R G END
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Ohjelman testaus:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden naytto
Avainsanan sisdansyotto

Tiedonsiirtoliitdnnan asetukset

Aihion esitys tyoskentelytilassa

Tarvittaessa Konekohtaiset kayttajaparametrit
Tarvittaessa OHJE-tiedostojen nayttd

Kaikki muut kayttotavat:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden nayttd
Tunnustietojen ndyttd mahdollisille optioille
Paikoitusnadyton valinta

Mittayksikon asetus (mm/tuuma)
Ohjelmointikielen asetus MDl:lle

Akselin asetus hetkellisaseman tallennukselle
Liikealueen rajojen asetus

Nollapisteiden naytto

Kayttoaikatietojen nayttd

Tarvittaessa OHJE-tiedostojen nayttd
Tarvittaessa Telepalvelutoimintojen aktivointi

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Manual aoperation

Programming

and editina
Position display 1 [
Position display 2 DIST.
Change MM/INCH MM
Program input HEIDENHAIN
Axis selection %11111
NC software number 280476 @3
PLC: software number BASIS--31
SETUP: 286197 B2F
OPT :x000B00011
DSP1:246249 14A
DSP2:246238 12

POSITION
INPUT PGM

TRAVERSE
RANGE
(8]

TRAVERSE
RANGE
{23

TRAVERSE
RANGE
i3)

WACHINE | SERVICE | £ ppy
FELP | rove ()| [ER- on
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12.2 Jarjestelmatiedot (ei TNC 426, TNC 430)

12.2 Jarjestelmatiedot (ei TNC 426,
TNC 430)

Kaytto

Ohjelmanappaimelld JARJEST.-INFORM. nayttda TNC seuraavia
tietoja

Vapaa ohjelmamuistitila

NC-ohjelmiston numero

PLC-ohjelman numero naytetaan toimintojen valinnan jalkeen
TNC-kuvaruudulla. Heti niiden alla ovat mahdollisten optioiden el
lisdvarusteisten toimintojen (OPT:) numerot:

Kéytettavissa olevat lisdvarusteet, esim. digitointi
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12.3 Ohjelmiston ja option
numerot (ei TNC 410)

Kaytto

NC:n, PLC:n ja SETUP-diskettien ohjelmistojen numerot valitaan
TNC-kuvaruudulle MOD-toiminnolla. Heti niiden alla ovat mahdollisten
optioiden eli lisdvarusteisten toimintojen (OPT:) numerot:

Ei optioita OPT 00000000
Optio Digitointi kytkevallad kosketuspaallaOPT 00000001
Optio Digitointi mittaavalla kosketuspaalla OPT 00000011

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.4 Avainluvun sisaansyotto

12.4 Avainluvun sisaansyotto

Kaytto

Avainluvun avulla paéstaa erilaisiin toimintoihin, jotka eivéat aina ole
tarpeellisia TNC:n normaalikaytodssa.

Avainluvun sisdansyottdmiseksi TNC 410 -ohjauksessa paina ohjel-
manappaintd, jossa on avaimen kuva. TNC vaatii seuraavia toimintoja
varten avainluvun:

Toiminto Avainluku

Kayttajaparametrin valinta 123

Erikoistoimintojen vapautus Q-parame- 555343
triohjelmoinnissa

Tiedostosuojauksen peruutus (ei TNC 86357
426, TNC 430)

Kayttétuntilaskin: (ei TNC 426, TNC 430): 857282
OHJAUS PAALLA

OHJELMANAJO

KARA PAALLA

Ethernet-kortin konfigurointi NET123
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12.5 Tiedonsiirtoliitannan asetus
TNC 410

Asetusvalikon valinta
Tiedonsiirtoliitdinnan asettamiseksi paina ohjelmanappaintd RS 232- /

RS 422 - ASETUS. TNC néayttaa valikkoa, jossa syotetdan sisaan
seuraavat asetukset:

Ulkoisen laitteen KAYTTOTAVAN valinta

Ulkoinen laite Kayttotapa

Programming and editing

PC, jossa HEIDENHAIN-tiedonsiirto-ohjelma FE
TNCremo tai TNCremoNT

RS232 interface
Baud rate 57608
Memory for blockwise transfer
Available CKB1J 315
Reserved LCKB1J a
Block buffer 4]
AcTL. X -152.885
Y +61.08308
T 1 2
2 +108@.565 F g
S M5/9
END

HEIDENHAIN-diskettiyksikkd FE 401 ja FE

FE 401 FB

Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija, lavistyslaite, EXT1, EXT2
PC ilman TNCremoa

Ei tiedonsiirtoa; esim. digitointi ilman NUL

mittausarvon maaritysta tai tydskentely iiman
yhteenkytkettya laitetta

BAUD-luvun asetus

BAUD-luku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa valilta 110 ja
115.200 Baudia. TNC tallentaa jokaiselle kayttotavalle (FE, EXT1 jne.)
BAUD-luvun.

Muistin asetus lauseittaista tiedonsiirtoa varten

Jotta voisit lauseittaisen toteutuksen aikana muokata samanaikaisesti

muita ohjelmia, aseta muisti lauseittaiselle tiedonsiirrolle.

TNC nayttaa kdytettavissa olevia muisteja. Valitse varatun muistin
koko pienemmaéksi kuin vapaa muistitila.

Lausepuskurin asetus

Jotta ohjelman jatkuva toteutus lauseittaisella tiedonsiirrolla olisi
mahdollista, TNC tarvitsee tietyn lausepuskurivaraston valmiiksi
ohjelmamuistiin.

Lausepuskurissa asetetaan, kuinka monta NC-lausetta luetaan sisdan
tiedonsiirtolitdnnan kautta, ennenkuin toteutus aloitetaan. Lausepus-
kurin sisdansydttéarvo riippuu NC-ohjelman pistevalista. Pienilla piste-
valeilla maaritelldaan suuri lausepuskuri, suurilla pistevaleilla vastaavasti

pienempi lausepuskuri. Alkuasetusarvo: 1000.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.5 Tiedonsiirtoliitannan asetus TNC 410

Tiedonsiirto valilla TNC 410 ja TNCremo

Tarkasta:

onko TNC liitetty tietokoneesi oikeaan sarjaliitdntaporttiin

tasmaako TNC:ssa LSV2-kaytolle asetettu ja TNCremossa asetettu
tiedonsiirtonopeus keskenaan yhteen

Sen jalkeen kun olet kdynnistanyt TNCremon, nayttéikkunan vasem-
massa puoliskossa esitetadn kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu
esilla olevaan hakemistoon. Maarittelemalla <Hakemisto>, <Vaihda>
voit valita téhan ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen hakemiston
omalla tietokoneellasi. Voidaksesi aloitta tiedonsiirron TNC:ltd (katso
., Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla” sivulla 69), valitse <Yhteys>,

<Tiedostopalvelin>. Nyt TNCremo valmis tietojen vastaanottoa varten.
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12.6 Tiedonsiirtoliitannan asetus
TNC 426, TNC 430

Asetusvalikon valinta
Tiedonsiirtoliitdinnan asettamiseksi paina ohjelmanappaintd RS 232- /

RS 422 - ASETUS. TNC néayttaa valikkoa, jossa syotetdan sisaan
seuraavat asetukset:

RS-232-liitannan asetus

Kayttotapa ja Baud-luku liitdntad RS-232 varten syotetdan sisaan
kuvaruudun vasempaan puoliskoon.

RS-422-liitannan asetus

Kayttotapa ja Baud-luku liitdntad RS-422 varten syotetdan sisadan
kuvaruudun oikeaan puoliskoon.

Ulkoisen laitteen KAYTTOTAVAN valinta

@ Kayttotavoilla FE2 ja EXT ei voi kayttaa toimintoja , kaikkien
ohjelmien sisaanluku”, ,annetun ohjelman sisaanluku” ja
~hakemiston sisdanluku”

BAUD-luvun asetus

BAUD-luku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa valiltd 110 ja
115.200 Baudia.

Ulkoinen laite Kayttotapa Symboli

Manual
operation

Prodramming and editing

R5232 interface

R5422 interface

PC, jossa HEIDENHAIN-ohjelma LSV2
TNCremo TNC:n etékayttoa varten

PC, jossa HEIDENHAIN-tiedonsi-  FE1
irto-ohjelma TNCremo

HEIDENHAIN-diskettiyksikkd
FE 401 B FE1
FE 401 ohj. numerosta 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN-diskettiyksikkd FE2
FE 401 ohj.numeroon 230 626 02

Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija, EXT1, EXT2
lavistyslaite, PC ilman TNCremoa

W E] | gl |l |0

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Mode of op.: [EElE¥ Mode of op.: LSV-2

Baud rate Baud rate

FE : 115208 FE : 38408

EXT1 : 19288 EXT1 : 9608

EXT2 : 9600 EXT2 : 96088

LsV-2: 115284 LsVv-2: 115284

Assign:

Print

Print-test

PGM MGT: Enhanced

RS232 USER

O RS122 | roremeTER| HELP END
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12.6 Tiedonsiirtoliitannan asetus TNC 426, TNC 430

Osoitus

Talla toiminnolla méaritelldan, mihin TNC:n tiedot siirretaan.

Kaytot:

Arvojen tulostus Q-parametritoiminnolla FN15
Arvojen tulostus Q-parametritoiminnolla FN16

TNC:n kiintolevyn hakemistopolku, johon digitointitiedot tallennetaan

Toiminnon PRINT tai PRINT-TEST kaytto 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 tyhja
koodin FN15/FN16 siséltdva ohjelma tai digitointi-
tyokierrot sisaltava ohjelma sijaitsee

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
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Tiedonsiirto-ohjelma

TNC:hen tai TNC:sté tapahtuvaa tiedonsiirtoa varten ovat kaytettavissa
HEIDENHAINin tiedonsiirto-ohjelmistot TNCremo ja TNCremoNT.
TNCremo- ja TNCremoNT-ohjelmistojen avulla voit ohjata kaikkia
HEIDENHAIN-ohjauksia sarjaliitannan kautta.

@ Saadaksesi TNCremo- tai TNCremoNT-tiedonsiirto-
ohjelman suojauskustannuksia vastaan ota yhteys
HEIDENHAINiin.

Jarjestelmavaatimukset TNCremoa varten

Henkilékohtainen AT-tietokone tai yhteensopiva jarjestelma

Kayttojarjestelma MS-DOS/PC-DOS 3.00 tai uudempi, Windows
3.1, Windows for Workgroups 3.11, Windows NT 3.51, 0S/2

640 ktavun tydmuisti

1 Mtavua vapaata tilaa kiintolevylla

Yksi vapaa sarjaliitdntaportti

Tybskentelyad helpottavana suosituksena on Microsoft (TM)

-yhteensopiva hiiri (ei ehdoton vaatimus)
Jarjestelmavaatimukset TNCremoNT:ta varten

PC suorittimella 486 ja tehokkaampi

Kayttojarjestelma Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0
16 Mtavun tydmuisti

5 Mtavua vapaata tilaa kiintolevylla

Yksi vapaa sarjaliitdntaportti tai yndeydella TCP/IP-verkkoasemaan
TNC jossa Ethernet-kortti

Asennus Windows-kayttojarjestelmaan

Kaynnistd asennusohjelma SETUP.EXE tiedostonhallinnassa
(Explorer)

Toimi asennusohjelmassa annettavien ohjeiden mukaan
TNCremon kaynnistys kayttojarjestelmassa Windows 3.1, 3.11
tai NT 3.51
Windows 3.1, 3.11, NT 3.51:

Kaksoisosoita kuvaketta ohjelmaryhmassa HEIDENHAIN Sovellukset

Kun ké&ynnistdt TNCremon ensimmaista kertaa, sinulta kysytdan
ohjausta, liitdntad (COM1 tai COM2) ja tiedonsiirtonopeutta koskevia
tietoja. Syota sisdan tarvittavat tiedot.

TNCremoNT:n kadynnistys kayttojarjestelmassa Windows 95,
Windows 98 tai NT 4.0

Osoita <Kaynnista >, <Ohjelmat >, <HEIDENHAIN sovellukset>,
<TNCremoNT>

Kun kaynnistadt TNCremoNT:n ensimmaista kertaa, TNCremoNT
yrittda automaattisesti yhteydenottoa TNC:hen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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rtoliitannan asetus TNC 426, TNC 430

12.6 Tiedons

Tiedonsiirto valilla TNC ja TNCremo
Tarkasta:

onko TNC liitetty tietokoneesi oikeaan sarjaliitdntaporttiin
etta liitdntaportin kayttdtapa TNC:ssa on asetettu LSV-2

tasmaako TNC:ssa LSV2-kaytolle asetettu ja TNCremossa asetettu
tiedonsiirtonopeus keskenaan yhteen

Sen jéalkeen kun olet kdynnistanyt TNCremon, paanayttoéikkunan
vasemmassa puoliskossa 1 esitetddn kaikkia tiedostoja, jotka on
tallennettu esilld olevaan hakemistoon Maarittelemalla <Hakemisto>,
<Vaihda> voit valita tahan ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen
hakemiston omalla tietokoneellasi.

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa PC:lt4, talléin muodostat yhteyden
PC:ll& seuraavasti:

Valitse <Yhteys>, <Yhteys>. Sen jédlkeen TNCremo vastaanottaa
tiedosto- ja hakemistorakenteet TNC:sta ja nayttaa niitad paaikkunan
alaosassa

Siirtadksesi tiedoston TNC:sta PC:lle valitse tiedosto TNC-ikkunassa
(osoitus hiirella kirkastaustaiseen palkkiin) ja aktivoi toiminto
<Tiedosto> <Siirrd>.

Siirtadksesi tiedoston PC:std TNC:hen valitse tiedosto TNC-
ikkunassa (osoitus hiirella kirkastaustaiseen palkkiin) ja aktivoi
toiminto <Tiedosto> <Siirrd>.

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa TNC:It3, talléin muodostat yhteyden
PC:lla seuraavasti:

Valitse <Yhteys>, <Tiedostopalvelin (LSV-2)>. TNCremo on nyt
palvelinkaytolla ja voi ottaa vastaan tietoja TNC:Ita tai ldhettaa tietoja
TNC:hen

Valitse TNC:lld toiminnot tiedostonhallintaa varten painamalla
nappéaintd PGM MGT (katso , Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla"”
sivulla 62) ja siirrd haluamasi tiedostot

TNCremon lopetus

Valitse valikolta <Tiedosto>, <Lopeta> tai paina nappainyhdistelmaa
ALT+X

=y

Huomioi myds TNCremon ohjetoiminto, jossa kerrotaan
kaikkien toimintojen kuvaus ja kaytto.

Tiedonsiirto valilla TNC ja TNCremoNT
Tarkasta:
onko TNC liitetty tietokoneesi tai verkkoaseman oikeaan sarjaliitan-
téporttiin
etta litantaportin kayttdtapa TNC:ssa on asetettu LSV-2
Sen jéalkeen kun olet kaynnistanyt TNCremon, paanayttoéikkunan
ylapuoliskossa 1 esitetaan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu esilla
olevaan hakemistoon Toiminnoilla <Tiedosto>, <Vaihda kansio> voit

valita tahan ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen hakemiston
omalla tietokoneellasi.

398

@] B S5 Al

2

File—nanagement functions

Connect Tools Options Windouw

.84.98
.84.98
.84.98
.84.98
.84.98
.84.98

.84.98
.84.98

Free 117,342,208 hytes
Directory (=

105,116

Selected:

a

a

Coupling:
RS232 local

Protocol:
L8y

D)

Par N
Stop Bit: 1
Interface:

COM2 TRQ3
115208 Baud

= TNCremoNT
Fie View Estias Help

= E

[ &l slx|

Name

Size

]

ZACYCLEA2B047 £-0<\NC[=. )

Attibute | Date

Caritral
= THC430P4

()200.0vC

212004

[C)201.0vC 1
[ 201.H

[)202.0vC

(2024

Name

1858
2278
150
M0
2532
3148

Size

24.018.99 08:00:58
24.08.95 07-41:58
24.08.99 08:00:58
24.08.9907:41:58
240899131858
240853131458

PP PR R

THNC:ANKATSWORK[™"] - Carnection

Attribute | Date:

T T —
Free:  [3367 MByte

Total, [
Masked [
=l

r

Protocol

()30 TASTDEM.H
[H419H
%JWH

HRUEDLI
[l 2
[ T413H
[ T440H

DS reinnan mer

37z
5772
4662
82
12
a0e
164

24.08.99 03:27:30
24.08.9309:27:24
24.08.9909:27:26
24.08.93 032734
2401853 09:27:32
24.08.9909.27:32
240893092728

|-
Serial pott

[COMZ2

Baud rale [autadetect);
115200

|BNE conmection establshed

12 MOD-toiminnot




Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa PC:lt&, talléin muodostat yhteyden
PC:lla seuraavasti:

Valitse <Tiedosto>, <Luo yhteys>. Sen jalkeen TNCremoNT
vastaanottaa tiedosto- ja hakemistorakenteet TNC:sta ja nayttaa
niitd paaikkunan alaosassa

Siirtadksesi tiedoston TNC:sta PC:hen valitse tiedosto hiiren avulla
TNC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto hiirindppaimen ollessa
painettuna PC-ikkunaan

Siirtadksesi tiedoston PC:std TNC:hen valitse tiedosto hiiren avulla
PC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto hiirindppaimen ollessa
painettuna TNC-ikkunaan

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa TNC:It3, talléin muodostat yhteyden
PC:lla seuraavasti:

Valitse <Muut>, <TNC-palvelin>. TNCremoNT kaynnistaa talloin
palvelinkdytdn ja voi ottaa vastaan tietoja TNC:Ita tai ldhettaa tietoja
TNC:hen

Valitse TNC:ll& toiminnot tiedostonhallintaa varten painamalla
nappaintd PGM MGT (katso ,, Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla"”
sivulla 62) ja siirrd haluamasi tiedostot

TNCremoNT:n lopetus
Valitse valikolta <Tiedosto>, <Lopeta>

% Huomioi myds TNCremon ohjetoiminto, jossa kerrotaan
kaikkien toimintojen kuvaus ja kaytto.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 399
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12.7 Ethernet-liitanta (ei TNC 410)

12.7 Ethernet-liitanta (ei TNC 410)

Johdanto

Voit hankkia TNC:hen lisdvarusteena Ethernet-kortin, jonka avulla voit
yhdistaa ohjauksen Client-serverikaytolla verkkoasemaasi. TNC siirtaa
tiedot Ethernet-kortin kautta TCP/IP-protokollan mukaisesti (Transmis-
sion Control Protocol/Internet Protocol) ja kdyttamalla apuna NFS-
jarjestelmaéa (Network File System). TCP/IP ja NFS ovat erityisesti
UNIX-jarjestelmisséa kaytettavia tulkintastandardeja, joiden avulla TNC
voidaan yhdistda UNIX-ymparistéon ilman lisdohjelmistoja.

PC-ympaéristdssa kaytettdvat Microsoft-kdyttojarjestelmat tukevat
niinikddn TCP/IP-protokollaa mutta ei NFS-jarjestelmaa. Sen vuoksi
tarvitset lisdohjelmiston, jotta TNC voitaisiin yhdistda PC-verkkoase-
maan. HEIDENHAIN suosittelee kayttojarjestelmille Windows 95,
Windows 98 ja Windows NT 4.0 verkko-ohjelmistoa CimcoNFS for
HEIDENHAIN, joka on mahdollista tilata erikseen tai yhdessé Ethernet-
kortin kanssa TNC:t& varten

Tuote HEIDENHAIN-tilausnumero

Ohjelmisto CimcoNFS 339 737-01
ainoastaan HEIDENHAINille

Ethernet-kortti ja ohjelmisto 293 890-71
CimcoNFS HEIDENHAINille

Ethernet-kortin asennus

@. Ennen Ethernet-kortin asentamista kytke TNC:n ja koneen
virta pois paalta!

Lue asennusohjeet, jotka tulevat Ethernet-kortin mukanal!

Liitantamahdollisuudet

Voit yhdistdd TNC:n Ethernet-kortin joko BNC-liitannén (koaksiaalikaapeli
10Base?) tai RJ45-liitdnnan (X26,10BaseT) kautta verkkoasemaasi. Voi
kayttéa aina vain yhta liitdntdtapaa. Molemmat liitdnnat on varustettu
galvanoidulla eristyksella ohjauselektroniikasta.
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BNC-liitanta X25 (koaksiaalikaapeli 10Base?2, katso kuvaa oikealla)

10Base2-liitannassa kaytetadn myos merkintdja Thin-Ethernet tai
CheaperNet. 10Base2-litannassa kaytetaan BNC-T-liitinta, jolla TNC
yhdistetaan verkkoasemaan.

% Kahden T-kappaleen valisen etaisyyden tulee olla
vahintdan 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 enintaan 5 vaylaa perakkain.

RJ45-liiténtd X26 (10BaseT)

10BaseT-liitdnnasséa kaytetaan Twisted Pair -kaapelia, jolla TNC
yhdistetaan verkkoasemaan.

@ Suurin mahdollinen kaapelin pituus TNC:n ja solmukohdan
valilla on suojaamattomilla kaapeleilla esintéadn 100 m,
suojatuilla kaapeleilla enintaan 400 m.

Kun yhdistat TNC:n suoraan PC:hen, kayta vain risteytettya
kaapelia.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

10BaseT
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12.7 Ethernet-liitanta (ei TNC 410)

TNC:n konfigurointi
I:Wg_—, Anna TNC:n konfigurointi verkkoasiantuntijan tehtavaksi.

Kayttétavalla Ohjelman tallennus/editointi paina nédppaintd MOD.
Syota sisdan avainluku NET123, jolloin TNC nayttaa verkkoaseman
konfiguroinnin paakuvaruutua

Yleiset verkkoaseman asetukset

Paina ohjelmanappaintd DEFINE NET syottadksesi sisaan yleiset
verkkoaseman asetukset (katso kuvaa ylla oikealla) ja méaarittele
seuraavat tiedot

Asetus Merkitys

Progran run | Network configuration
tull sequence
Internet address of TNC

ADDRESS Osoite, joka on annettava verkkoaseman
ohjaimelle TNC:ta varten. Sisdansyotto: Nelja
toisistaan pisteelld erotettavaa kokonaislukua,
esim. 160.1.180.20

R HADDORESS HMASK ROUTER PROT
@ 265.255.0.0 RFC
CEND]

EEEIN END PRGE PRGE NEXT

{ ! { ! LINE

MASK SUBNET MASK osoitteiden tallentamiseksi
verkkoasemaasi. Sisdansyottd: Nelja toisistaan
pisteelld erotettavaa kokonaislukua, arvoa
pyydetéan verkkoaseman ohjauksen yhteydessa,
esim. 255.255.0.0

ROUTER Oletusreitittimen Internet-osoite. Sy6ta sisaan vain,
jos verkkoasema kasittda useampia osaverkkoja.
Sisdansyotto: Nelja toisistaan pisteelld erotettavaa
kokonaislukua, arvoa pyydetééan verkkoaseman
ohjauksen yhteydessa, esim. 160.2.0.2

PROT Tiedonsiirtoprotokolla méaarittely

RFC: Tiedonsiirtoprotokolla RFC 894:n mukaisesti
IEEE: Tiedonsiirtoprotokolla IEE 802.2/802.3:n
mukaisesti

HW Kaytettavan liitinndn maarittely
10BASET: Jos kaytetdan 10BaseT
10BASE2: Jos kaytetdan 10Base?2

HOST Nimi, jolla TNC ilmoitetaan verkkoasemassa: Jos
kdytat Hostname-serverid, taytyy tdhdn kohtaan
maaritelld , Fully Qualified Hostname. Jos et syota
sisdan mitdan nimea, TNC kayttaa ns. nollavar-
mennusta. Talldin TNC jattda huomioimatta laite-
kohtaiset asetukset UID, GID, DCM ja FCM (katso
seuraavaa sivua)
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Laitekohtaiset verkkoaseman asetukset

Paina ohjelmandppaintd DEFINE MOUNT syéttadksesi siséan
laitekohtaiset verkkoaseman asetukset Voit maaritelld vaikka kuinka
monta verkkoaseman asetusta, mutta samanaikaisesti voit kasitella
enintdan seitseman.

Asetus

Merkitys

Prearan run  Network configuration

full seduence

Internet address of server

ADDRESS

Palvelimen (serverin) osoite. Sisdénsyotto:

Nelja toisistaan pisteella erotettavaa kokonaislukua,
arvoa pyydetaan verkkoaseman ohjauksen
yhteydessa, esim. 160.1.13.4

RS

Tietojen vastaanoton pakettikoko tavuina.
Sisddnsyottoalue: 512 ... 4 096. Sisddnsyotto 0:
TNC kayttaa serverilta ilmoitettua optimaalista
pakettikokoa

[} 160111 56 Nl
1 168.1.7.68 a
2 1668.1.7.68 a
3 1608.1.13.4 a

PC1128
PCB8156
LORLD

WS

Tietojen lahetyksen pakettikoko tavuina.
Sisddnsyottoalue: 512 ... 4 096. Sisddnsyotto 0:
TNC kayttaa serverilta ilmoitettua optimaalista
pakettikokoa

BEGIN PRGE PAGE

INSERT
LINE

DELETE NERT
LINE LINE

TIMEOUT

Aika millisekunneissa, jonka jalkeen TNC toistaa
serveriltd vastaamatta jadneen etakayttokutsun
Remote Procedure Call. Sisdénsyottoalue: O ...
100 000 Vakiosisaansyotto: 700, vastaa samaa
kuin TIMEOUT 700 millisekutia. Kéyta suurempia
arvoja vain, jos TNC:n taytyy kommunikoida
serverin kanssa useiden reitittimien kautta. Arvo
pyydetdan verkkoaseman hallinnan yhteydessa

HM

Maaritellaén, tuleeko TNC:n toistaa etakayttokutsu
Remote Procedure Call niin monta kertaa, kunnes
NFS-serveri vastaa.

0: Remote Procedure Call toistetaan aina

1: Remote Procedure Call ei toisteta

111101000

DEVICE-
NAME

Nimi, jonka TNC nayttaa tiedostonhallinnassa, kun
sen niminen laite on yhdistetty TNC:hen

PATH

Sen NFS-palvelimen hakemisto, jonka haluat
yhdistdd TNC:n kanssa. Huomioi hakemistopolun
maarittelyssa isot ja pienet kirjaimet

uib

Maarittely, milld kayttajatunnuksella kaytat
verkkoaseman tiedostoja. Arvo pyydetaan
verkkoaseman hallinnan yhteydesséa

GID

Maarittely, milla ryhmatunnuksella kaytat
verkkoaseman tiedostoja. Arvo pyydetaan
verkkoaseman hallinnan yhteydesséa

DCM

Tassa maarittelet kayttdoikeudet NFS-palvelimen
hakemistoihin (katso kuvaa keskella oikealla). Syéta
sisdan arvo bindarikoodina. Esimerkki: 111101000
0: Kayttd ei sallittu

1: Kaytto sallittu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Asetus Merkitys

DCM Tassa maarittelet kdyttdoikeudet NFS-palvelimen
hakemistoihin (katso kuvaa ylla oikealla). Syota
sisdan arvo bindarikoodina. Esimerkki: 111101000
0: Kaytto ei sallittu
1: Kaytto sallittu

AM Maarittely, tuleeko TNC:n yhdistyd automaattisesti
verkkoasemaan.
0: Ei automaattista yhdistymista
1: Automaattinen yhdistyminen

Verkkokirjoittimen maarittely

Paina ohjelmanappaintd DEFINE PRINT, jos haluat TNC:n tiedostot
tulostettavan suoraan verkkokirjoittimelle

Asetus Merkitys

ADDRESS Palvelimen (serverin) osoite. Siséansyottod: Nelja
toisistaan pisteelld erotettavaa kokonaislukua,
arvoa pyydetaan verkkoaseman ohjauksen
yhteydessa, esim. 160.1.13.4

DEVICE NAME Kirjoittimen nimi, jota TNC nayttda, kun painetaan
ohjelmanappaintd TULOSTA, katso , Laajennettu
tiedostonhallinta TNC 426, TNC 430", sivu 53

PRINTER Verkkoaseman kirjoittimen nimi, tietoa pyydetaan
NAME verkkoaseman hallinnan yhteydessa

Yhteyden tarkastus
Paina ohjelmanappainta PING

Syo6téa sisaan sen laitteen Internet-osoite, jonka yhteys halutaan
tarkastaa ja paina nappaintd ENT. TNC lahettaa tietopakettia niin
pitkdan, kunnes lopetan testausmonitorin nappaimella END

TNC nayttaa rivilla TRY tietopakettien lukumaara, joka on ldhetetty
aiemmin maariteltyyn vastaanottimeen. Lahetettyjen tietopakettien
lukumaaran jaljessa TNC nayttaa tilaa:

Program run
full sequence

Network configuration

Tilan naytto Merkitys

HOST RESPOND  Tietopaketti jalleen vastaanotettu, yhteys
kunnossa

TIMEOUT Tietopakettia ei vield vastaanotettu, tarkasta
yhteys

PING MOMITOR

INTERMET ADDRESS : [ FEFFENC]

TRY B7 : HOST RESPOND

CAN NOT ROUTE Tietopakettia ei voitu lahettada, Tarkasta
palvelimen ja reitittimen Internet-osoite

404

12 MOD-toiminnot



Nayta virhepoytakirja

Paina ohjelmanéappéaintda SHOW ERROR, jos haluat katso virhepdyté-
kirjaa TNC kirjaa ylos kaikki virheet, jotka TNC:n viimeisen péaéllekyt-

kennan jalkeen on esiintynyt verkkokaytossa
Luetellut virheilmoitukset jaetaan kahteen luokkaan:

Varoitukset merkitdan 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
yhteydesséa vaaran tunnuksen

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

Olet antanut maarittelyn DEFINE NET, PROT
yhteydessa vaaran tunnuksen

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT

TNC ei I6yda Ethernet-korttia

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID

Olet kayttanyt TNC:lle sopimatonta Internet-osoitetta

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

SUBNET MASK ei sovi yhteen TNC:n Internet-
osoitteen kanssa

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

Olet syottanyt sisddn TNC:lle vaaran Internet-osoit-
teen tai SUBNET MASK on vaarin maaritelty tai kaikki
isantakonetunnuksen 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 sisallda samaa NetlD- tai SubnetID-
maarittelya kuin TNC

IP4: (E) | AM NOT A ROUTER

Olet maéritellyt TNC:n reitittimeksi

MOUNT: <Laitenimi> (E) DEVICENAME NOT VALID

Laitenimi on liian pitkéa tai siséltéad sopimattomia
merkkeja

MOUNT: <Laitenimi> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED

Olet jo maaritellyt laitteen talld nimella

MOUNT: <Laitenimi> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

Olet yrittanyt yhdistad enemman kuin 7 verkkoasemaa
TNC:n kanssa

NFS2: <Laitenimi> (W) READSIZE SMALLER THEN x SET TO x

Olet antanut DEFINE MOUNT, RS -maéarittelyssa liian
pienen arvon. TNC asettaa RS -maérittelyn arvoon
512 tavua.

NFS2: <Laitenimi> (W) READSIZE LARGER THEN x SET TO x

Oletantanut DEFINE MOUNT, RS -maarittelyssa liian
suuren arvon. TNC asettaa RS -maérittelyn arvoon
4 096 tavua.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Virheilmoitus

Syy

NFS2:

<Laitenimi> (W) WRITESIZE SMALLER THEN x SET TO x

Olet antanut DEFINE MOUNT, WS -maarittelyssa
liilan pienen arvon. TNC asettaa WS-maéaritelyn
arvoon 512 tavua

NFS2:

<Laitenimi> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SET TO x

Olet antanut DEFINE MOUNT, WS -maarittelyssa
liian suuren arvon. TNC asettaa WS -maérittelyn
arvoon 4 096 tavua.

NFS2:

<Laitenimi> (E) MOUNTPATH TO LONG

Olet antanut DEFINE MOUNT, PATH -méarittelyssa
liian pitkan nimen.

NFS2:

<Laitenimi> (E) NOT ENOUGH MEMORY

Hetkellisesti on lilan vahan tydmuistia kaytettavissa
verkkoyhteyden muodostamista varten

NFS2:

<Laitenimi> (E) HOSTNAME TO LONG

Olet antanut DEFINE NET, HOST -maéarittelyssa liian
pitkdn nimen.

NFS2:

<Laitenimi> (E) CAN NOT OPEN PORT

TNC ei pysty avaamaan tarvittavaa porttia verkkoyh-
teyden 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 asennuspalvelimelta tietoja, jotka
eivat ole asianmukaisia

NFS2:

<Laitenimi> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY

Asennusserveri ei salli yhteytta 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. Sisaansyottdarvo 0 on varattu jarjestelman-
hallintaa varten
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12.8 PGM MGT -konfigurointi
(ei TNC 410)

Kaytto

Talla toiminnolla maaritellaan tiedostonhallinnan toimintaymparisto
Standardi: Yksinkertaistettu tiedostonhallinta ilman hakemiston
nayttoa

Laajennettu: Tiedostonhallinta laajennetuilla toiminnoilla ja hakemiston
naytolla

@ Huomio: katso , Standardi tiedostonhallinta TNC 426, TNC
430", sivu 45, ja katso , Laajennettu tiedostonhallinta TNC
426, TNC 430", sivu 53.

Asetuksen muuttaminen

Valitse tiedostonhallinta kayttotavalla Ohjelman tallennus/editointi:
Paina nappéintd PGM MGT

Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéinta MOD.

Valitse asetukset PGM MGT: Siirrd kirkaskenttad nuolindppainten
avulla asetukseen PGM MGT ja vaihda voimassa olevaa asetusta
nappaimelld ENT vaihtoehtojen STANDARDI ja LAAJENNETTU
valilla

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.9 Konekohtaiset kayttajaparametri

12.9 Konekohtaiset
kayttajaparametrit

Kaytto
Jotta kayttaja voisi asettaa konekohtaisia toimintoja, koneen
valmistaja voi maaritelld kayttajadparametreiksi enintdan 16 konepara-

metria

@ Tama toiminto ei ole kaytdssa kaikilla TNC'-ohjauksissa.
Katso koneen kayttoohjekirjaa

408

12 MOD-toiminnot



12.10 Aihion esitys
tyoskentelytilassa (ei TNC 410)

Kaytto

Kéyttotavalla Ohjelman testaus voidaan aihion sijoituspaikka koneen
tyoskentelytilassa tarkastaa graafisesti ja aktivoida tyoskentelytilan
valvonta télla kdyttotavalla: Paina sitd varten ohjelmanédppéinta AIHIO
TYOSKENTELYTILASSA

TNC asettaa tyoskentelytilaa varten neljakkdan, jonka mitat on méari-
telty ikkunassa , Liikealue”. TNC ottaa tydskentelytilan mitat kyseiselle
likealueelle koneparametrista. Koska liikealue on maaritelty koneen
referenssijarjestelmassé, neljakkaan nollapiste vastaa koneen nollapi-
stettd. Voit ottaa nakyviin neljdkkaan sisalla olevan koneen nollapisteen
sijaintipaikan, kun painat ohjelmanappainta M91 (2. ohjelmanappain-
palkki).

Toinen neljakas () esittda aihiota, jonka mitat () TNC ottaa valitun ohjel-
man aihion méarittelysta. Aihion neljdkas maarittelee sisdédnsyottoko-
ordinaatiston, jonka nollapiste on isomman neljakkaan sisalla. Voit
ottaa nakyviin neljakkaan sisalla olevan koneen nollapisteen sijainti-
paikan, kun painat ohjelmanappéintéa , Werkstlck-Nullpunkt anzeigen”
(2. ohjelmanéappéinpalkki).

Normaalisti ohjelman testauksessa ei ole merkitysta, missa kohdasa
aihio sijaitsee tydskentelyalueen sisalla. Kuitenkin testattaessa ohjelmaa,
joka sisaltaa ajoliikkeitd koodilla M91 tai M92, taytyy aihiota siirtaa
.grafisch” niin, ettd muotovaaristymia ei padse syntymaan. Kayta
talléin oikealla olevassa taulukossa esitettyja ohjelmanappaimia.

Lisdksi voit aktivoida myods tydskentelytilan valvonnan kayttdtapaa
Ohjelman testaus varten, jotta voisit tarkistaa ohjelman todellisella
peruspisteelld ja voimassa olevalla liikealueella (katso seuraavaa
taulukkoa, viimeinen rivi).

Manual
omeration

Test

run

Toiminto Oh'e.l.'
manappain

Aihion siirto vasemmalle

—&
Aihion siirto oikealle

—&
Aihi iirto et

ihion siirto eteen S

Aihion siirto taakse s

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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tys tyoskentelytilassa (ei TNC 410)

ion esli

12.10 Ai

— Ohjel-
Toiminto manappéin
Aihion siirto yléspain '
Aihion siirto alaspain &

Aihion nadytto asetetun peruspisteen suhteen

2

Koko liikkealueen nayttd esitettavan aihion suhteen

p—
Koneen nollapisteen ndyttd tyoskentelytilassa ot &
Koneen valmistajan maéritteleman aseman (esim. P
tyokalunvaihtoaseman naytto tydskentelytilassa
Tybkappaleen nollapisteen nayttd tydskentelytilassa &
Tyéskentelytilan valvonnan kytkenta paalle

(PAALLE / pois (POIS) ohjelman testauksessa [OEF]- on
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12.11 Paikoitusnayton valinta

Kaytto

Koordinaattien nayttda voidaan muuttaa kasikayttéa ja ohjelmanajon
kayttotapoja varten:

Oikealla oleva kuva esittaa erilaisia tyokalun paikoitusasemia
Lahtbasema
Tyokalun tavoiteasema

Tybkalun nollapiste
Koneen nollapiste

TNC:n paikoitusnadytttja varten voidaan valita seuraavat koordinaatit:

Toiminto Naytto

Asetusasema; TNC:n etukateen maaraama arvo ASET

@)

N\

Hetkellisasema; sen hetkinen tydkalun asema HETK

Referenssiasema; Hetkellisasema koneen REF
nollapisteen suhteen

Jaljella oleva matka ohjelmoituun asemaan; LOPPUMATKA
hetkellisaseman ja kohdeaseman ero

Jattovirhe; Asetus- ja hetkellisaseman vélinen ero  JATTO

Mittaavan kosketusjarjestelman taipuma TAIPUMA

Liikematkat, jotka toteutetaan toiminnolla M118
Kasikayttokeskeytys (M118)
(Vain paikoitusnaytot 2, ei TNC 410)

MOD-toiminnolla Paikoitusnaytto 1 valitaan paikoitusnadyttd tilan
naytossa.

MDO-toiminnolla Paikoitusnaytt® 2 valitaan paikoitusnayttod
lisatilanaytossa.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.12 Mittajarjestelman valinta

12.12 Mittajarjestelman valinta

Kaytto

Talla MOD-toiminnolla asetetaan TNC:n koordinaaattien naytto joko
millimetreina tai tuumina.

Metrijarjestelma: esim. X = 15,789 (mm) MOD-toiminnon vaihto
mm/tuuma = mm. Nayttd kolmella pilkun jalkeisellda numerolla
Tuumajérjestelma: esim. X = 0,6216 (tuuma) MOD-toiminnon vaihto
mm/tuuma = tuuma. Nayttd neljalla pilkun jalkeisella numerolla

Jos tuumanéytté on voimassa, TNC nadyttad myos sydttdarvon
muodossa tuuma/min. Tuumaohjelmassa taytyy syottdarvo sydttaa
sisaan kertoimella 10.
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12.13 Ohjelmointikielen valinta
toiminnolle

Kaytto

MOD-toiminnolla Ohjelman sisddnsyotto vaihdetaan tiedoston $MDI
ohjelmointitapaa seuraavasti.

Ohjkelmoi $MDI.H selvékielidialogissa:
Ohjelmasisaansyottd: HEIDENHAIN

Ohjelmoi $MDI.| jarjestelméa DIN/ISO mukaan:
Ohjelmasisaansyotto: 1ISO

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.14 Akselin valinta L-lauseen generointia varten (ei TNC 410)

12.14 Akselin valinta L-lauseen
generointia varten
(ei TNC 410)

Kaytto

@. Tama toiminto on kaytettavissa vain selvakielisessa
dialogi-ohjelmoinnissa.

Akselivalinnan sisaansyottokentassa maaritellaan, mitka hetkellisen
tyGkaluaseman koordinaatit valitaan L-lauseeseen. Erillisen L-lauseen
generointi tapahtuu nappaimelld ,, Ist-Position Gbernehmen”. Akseleiden
valinta tehdaan koneparametrien tapaan bittimuodossa:

Akselivalinta %11111 X, Y, Z, IV., V. akselin tallennus
Akselivalinta %01111X, Y, Z, IV. akselin tallennus
Akselivalinta %00111X, Y, Z akselin tallennus
Akselivalinta %00011X, Y akselin tallennus

Akselivalinta %00001X akselin tallennus
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12.15 Liikealueen rajojen maarittely,
Nollapistenaytto

Kaytto

Todellinen kaytettavisséa oleva liikealue voidaan rajata koneen
liikealueen sisépuolella kutakin koordinaattiakselia varten.

Kayttdesimerkki: Tydkappaleen suojaaminen tormayksilta.

Maksimaalinen lilkealue rajataan ohjelmarajakytkinten avulla.
Todellinen kéytettavisséa oleva liikealue rajataan MOD-toiminnolla
LIIKEALUE: Sita varten syotetdan sisddn maksimiarvot positiivisessa
ja negatiivisessa akselisuunnassa koneen nollapisteen suhteen. Jos
koneessa kaytetddn useampia liikealueita, voit asettaa rajoituksen
erikseen jokaista liikealuetta varten (Ojelmanappain LIIKEALUE (1) ...
LIIKEALUE (3)).

Tyoskentely ilman liikealueen rajoitusta
Niille koordinaattiakseleille, joita halutaan liikuttaa ilman liikealueen

rajoituksia, maaritellaan TNC:n maksimi liikepituus (+/- 99999 mm)
kohtaan LIIKEALUE.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.15 Liikealueen ra

Maksimin liikealueen maaritys ja
sisaansyotto

Valitse paikoitusndytt® REF

Aja akselit haluamiisi X-, Y- ja Z-akseleiden

positiivisiin ja negatiivisiin liikkeraja-asemiin

Merkitse yl6s arvot etumerkeilld

MOD-toimintojen valinta: Paina nappaintd MOD
TRAVERSE

R Syoté sisaan liikealueen rajat:

T Paina ohjelmanappainta

LIIKEALUE. Maarittele aiemmin
muistiin kirjaamasi arvot kunkin
akselin rajoiksi.

MOD-toiminnon lopetus: Paina
ohjelmanappaintd LOPETA

Tydkalukorjauksia ei huomioida
liikealueen rajoitusten yhteydessa.

Liikealueen rajoitukset ja ohjelmarajakyt-
kimet huomioidaan sen jalkeen kun
akselit on ajettu referenssipisteisiinsa.

Nollapistenaytto

Kuvaruudun vasemmassa alakulmassa naytettavat
arvot ilmaisevat manuaalisesti asetettua peruspi-
stettd koneen nollapisteen suhteen. Niitad ei voi
muuttaa kuvaruudulla.

Liikealueen rajoitus
ohjelman testauksessa
(ei TNC 426, TNC 430)

Ohjelman testausta ja ohjelmointigrafiikkaa varten
voit valita erillisen , liikealueen (tarvittaessa

2. ohjelmanappaintaso) sen jalkeen, kun olet ensin
aktivoinut MOD-toiminnon.

Néiden rajoitusten lisdksi voidaan maaritella myos
tyOkappaleen peruspisteen sijainti koneen nollapis-
teen suhteen.

416

Manual operation

Progranm ing
and edit ing

Programming

and editing

Traverse range I: Limits: X+
Limits: Limits: Y+ +375

X- X+ +300 Limits: 2+ +18

Y- -580 Y+ +25

z2- -18 2+ +B650 Limits: X- -10

B- -38000 B+ +30000 Limits: Y- -25

Limits: 2- -385

Datum points: et X -152.885
X +@ Y +8 2 +0 Y +61.830 T1 7
B -8.1143 C -8.4858 5 +8.080805 2  +108.585 F B
6 +0.00885 7 +0.0001 8 +@ M5/9
PosITION,| TRAVERSE | TRAVERSE | TRAVERSE WACHINE | SERVICE
Turur po| FHEE | Eeise | mause | e | U | PR | END | ALl ‘ ‘ | ’ ‘ ‘ END
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12.16 OHJE-toiminnon toteutus

Kaytto
. . . - . . . P g ing d diting Progranming
% OHJE-toiminto ei ole kaytettavissa kaikissa koneissa. regramming and editin and editing
Tarkempia tietoja saat koneen valmistajalta. S—
Ohjetoimintoja voit kéyttéa esim. silloin, kun haluat tieta4 yksityiskoh- mgg 5 :3 % zgzi : ion SS: out
taiset menettelyohjeet koneen vapautusajolle virtakatkoksen jalkeen. $194 Y to TC position put in
My®és lisdtoiminnot voidaan dokumentoida OHJE-tiedostoon. #1805 S to TC position
#186 Tool unclamping

Ohjauksissa TNC 426 ja TNC 430 on kaytettavissa enemman £187 Tool clamping

ohjetoimintoja, jotka voidaan valita tiedostonhallinnan kautta. Kuva yll4 168 Magazine turn clockwise
g% S-IST 7:45

oikealla esittad OHJE-tiedostoa ohjauksissa TNC 426 ja TNC 430. e —
f \ 1% S-MOM LIMIT 1

. . +X +6.278 +Y +0.809+H -95.962
OHJETOIMINNON valinta ja kaytto W8 celserac  w3sTiazs
MOD-toiminnon valinta: Paina ndppaintd MOD oL —= M;vz Pz; = — EEFGIBN = e
OHJE-toiminnon valinta: Paina ohjelmanéppainté overurre| R0 | UORD i) l T 1 Fmo

HELP OHJ E

Ohjauksilla TNC 426, TNC 430: Mikéli tarpeen, kutsu
tiedostonhallinta (Nappdin PGM MGT) ja valitse jokin
muu ohjetiedosto.

Valitse nuolindppaimillé ,ylds/alas” ohjetiedoston
riveja, joissa on merkinta #

Valitun OHJE-toiminnon kayttd: Paina NC-kaynnis-
tyspainiketta

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 417

toteutus

Iminnon

12.16 OHJE-to



aytto (ohjauksessa TNC 410 salasanan takana)

jen n

katietoj

oai

12.17 Ka

12.17 Kayttoaikatietojen naytto
(ohjauksessa TNC 410
salasanan takana)

Kaytto

@. Koneen valmistaja voi viela perustaa lisaa naytettavia
aikatietoja. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Ohjelmanappaimella KONEAIKA voidaan otta ndytolle erilaisia koneen
kayttdaikoja:

Manual operation

Programming
and editing

Kayttoaika Merkitys

Ohjaus paalle Ohjauksen kayttdaika ensikayttdonotosta
Kone paalla Koneen kéayttdaika ensikayttddnotosta
Ohjelmanajo Ohjatun kayton kayttdaika ensikayttddnotosta

418

Control on = 1214:532:43
Machine on = 885:43:05
Prodram run = 31:2@:1°7
Spindle time = 5:44:17
Code number ||
END

Running time
Reset = ENT
Control an Ho:0:43:55
Program run =@:8:8:0
Spindle an =@:8:8:0
oML, X -47.225

Y +34.635 T

2 +8.,835 F oo

S M5 /9
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12.18 Telepalvelu (ei TNC 410)

Kaytto

% Telepalvelutoimintojen vapautuksesta ja asetuksista
vastaa koneen valmistaja. Katso koneen kayttéohjekirjaal
TNC:ssa on telepalveluja varten kaksi ohjelmanappainta,
joilla voidaan asettaa erilaisia palveluasemia.

TNC mahdollistaa telepalvelujen kaytdn. Sité varten TNC:ssa tulee olla
Ethernet-kortti, jonka avulla padstaa suurempiin tiedonsiirtonopeuksiin
kuin sarjaliitannalla RS-232-C.

HEIDENHAIN-telepalveluohjelman avulla koneen valmistaja voi
muodostaa yhteyden TNC:hen ISDN-modeemin kautta vianetsintatar-
koituksia varten. Kaytettavissa ovat seuraavat toiminnot:
Online-néytonsiirto
Koneen tilakyselyt
Tiedostojen siirto
TNC:n etdohjaus
Periatteessa on mahdollinen myds yhteys Internetin kautta.

Ensimmaiset kokeilut ovat tosin osoittaneet, etta tiedonsiirtonopeus
ei viela ole riittéava palvelimen suuren kuormituksen takia.

Telepalvelun kutsu/lopetus

Valitse halaumasi konekayttotapa
MOD-toiminnon valinta: Paina ndppaintda MOD

P Yhteyden muodostus huoltoasemaan: Paina ohjelm-
[zt @ amnappainta SERVICE tai Aseta SUPPORT asetuk-

seen PAALLE. TNC lopettaa yhteyden automaattisesti,
jos koneen valmistajan maaritteleman aikajakson
(Standardi: 15min) kuluessa ei ole tapahtunut
tiedonsiirtoa

Huoltoasemayhteyden katkaisu: Paina ohjel-
manappaintd SERVICE tai Aseta SUPPORT asetukseen
POIS. TNC lopettaa yhteyden noin minuutin kuluessa.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

=L TeleService Control Panel

iy

Config

Lo

Screen

Keyboard

Filz

A=
=
=
=

Diag

[ ]

OEM

IS[=] E3

il

Exit

| Fieady
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12.19 Ulkoinen kayttooikeus (ei TNC 410)

12.19 Ulkoinen kayttooikeus
(ei TNC 410)

Kaytto

% Koneen valmistaja voi konfiguroida ulkoisen paasymahdol-
lisuuden LSV-2-liitdnnan kautta. Katso koneen kayttoohje-
kirjaa!

Ohjelmanappaimelld ULKOINEN KAYTTOOIKEUS voit vapauttaa tai
estada LSV-2-liitdnnan kayton.

Konfiguraatiotiedoston TNC.SYS asetuksella voidaan hakemisto ja sen
kaikki alihakemistot suojata salasanan taakse. Kun naiden hakemistojen
tietoihin yritetdan paasta LSV-2-litdnnan kautta, pyydetaan syottdmaan
siséan salasana. Aseta konfiguraatiotiedostossa TNC.SYS seka polku
ettd salasana ulkoista kayttéoikeutta varten.

I%‘_’ Tiedoston TNC.SYS on oltava hakemistojuuressa TNC:\ .

Kun perustat vain yhden sisdansyoton salasanalle, koko
levyasema TNC:\ tulee suojattua.

Kayta tiedonsiirtoon paivitettya HEIDENHAIN-ohjelmaver-
siota TNCremo tai TNCremoNT.

Sisaansyotot TNC.SYS Merkitys

REMOTE.TNCPASSWORD= Salasana LSV-2-kaytolle

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Suojattava polku

Esimerkki TNC.SYS
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Ulkoisen kayttooikeuden sallinta/esto
Valitse halaumasi konekayttotapa
MOD-toiminnon valinta: Paina nappainta

EnTERNAL TNC-yhteyden valtuutus: Aseta ohjelmanéppéin
OFF -TO] ULKOINEN KAYTTOOIKEUS asetukseen PAALLE.

TNC sallii paasyn tietoihin LSV-2-liitdnnan kautta.
Yritettdessa paasta hakemistoon, joka on maaritelty
konfiguraatiotiedostossa TNC.SYS, pyydetdan
salasanaa

TNC-yhteyden esto: Aseta ohjelmandppéin ULKOINEN
KAYTTOOIKEUS asetukseen POIS. TNC estaa
paasyn LSV-2-litdnnan kautta

420
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13.1 Yleiset kayttajaparametrit

13.1 Yleiset kayttajaparametrit

Yleiset kayttajaparametrit ovat koneparametreja, jotka vaikuttavat
TNC:n kayttaytymiseen.

Tyypillisia kdyttadjaparametreja ovat esim.
dialogikieli
litdntatavat
syo6ttdnopeudet
koneistusprosessit
muunnoskytkinten vaikutus

Koneparametrien sisaansyoéttomahdollisuudet

Koneparametrit voidaan haluttaessa ohjelmoida
Desimaaliluvut
Lukuarvon suora sisddnsyotto

Duaali-/Binaariluvut
Prosenttimerkin siséddnsyo6ttd ,, %" ennen lukuarvoa

Heksadesimaaliluvut
Dollarimerkin ,$" sisdansyottdé ennen lukuarvoa

Esimerkki:

Desimaaliluvun 27 sijaan voidaan syottaa siséaan myos binaariluku
%11011 tai heksadesimaaliluku $1B.

Yksittaiset koneparametrit voidaan maaritelld samanaikaisesti
erilaisten lukujarjestelmien mukaan.

Joillakin koneparametreilla on moninkertatoimintoja. Tallaisen
koneparametrin asetusarvo muodostuu merkinnélla + varustettujen
yksittéisten sisdansydttoarvojen tuloksena.

Yleisten kayttajaparametrien valinta

Yksittaiset kayttdjaparametrit valitaan MOD-toiminnoissa avainluvulla
123.

MOD-toiminnoissa on myos konekohtaisia kayttajapara-
metreja, jotka ovat kdytettavissa.

422
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Ulkoinen tiedonsiirto

TNC-liitant6éjen EXT1 (5020.0) ja EXT2
(5020.1) sovitus ulkoiselle laitteelle

MP5020.x
7 databittia (ASCll-koodi, 8.bitti = Pariteetti): +0
8 databittia (ASCll-koodi, 9.bitti = Pariteetti): +1

Lauseentarkistusmerkki (BCC) mielivaltainen:+0
Lasueentarkistusmerkki (BCC) ohjausmerkki ei sallittu: +2

Tiedonsiirron pysaytys RTS:lla voimassa: +4
Tiedonsiirron pysaytys RTS:I1a ei voimassa: +0

Tiedonsiirron pysaytys DC3:lla voimassa: +8
Tiedonsiirron pysaytys DC3:lla ei voimassa: +0

Merkkipariteetti parillinen: +0
Merkkipariteetti pariton: +16

Merkkipariteettia ei haluta: +0
Merkkipariteetti halutaan: +32

11/2 pysaytysbitti: +0
2 pysaytysbittia: +64

1 pyséaytysbitti: +128
1 pysaytysbitti: +192
Esimerkki:

TNC-liitdnnan EXT2 (MP 5020.1) sovitus ulkoiseen oheislaitteeseen
seuraavilla asetuksilla:

8 databittia, BCC mielivaltainen, tiedonsiirron pysadytys DC3:lla, parillinen
merkkipariteetti, merkkipariteetti haluttu, 2 pysaytysbittia

Sisdansyottod parametrille MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Liitantatyypin EXT1 (5030.0) ja
asetus

MP5030.x
Standardi tiedonsiirto: 0
Litdnta lauseittaista tiedonsiirtoa varten: 1

3D-kosketusjarjestelma ja digitointi

Kosketusjarjestelman valinta
Vain lisavarusteella Digitointi mittaavalla
kosketusjarjestelmalla, ei TNC 410)

MP6200
Kytkevan kosketusjarjestelman asetus: 0
Mittaavan kosketusjarjestelman asetus: 1

Tiedonsiirtotavan valinta

MP6010
Kosketusjarjestelma kaapelisiirrolla: 0
Kosketusjarjestelma infrapunasiirrolla: 1

Kytkevan kosketusjarjestelman syottéarvo

MP6120
1...3000 [mm/min]

Maksimi liikepituus kosketuspisteeseen

MP6130
0,001 ... 99.999,9999 [mm]

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.1 Yleiset kayttajaparametri

3D-kosketusjarjestelma ja digitointi

Varmuusetaisyys automaattisella mittauksella

MP6140
0,001 ... 99 999,9999 [mm]

Pikaliike kosketukseen kytkevaa kosketus-
jarjestelmaa varten

MP6150
1...300.000 [mm/min]

Kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman
mittaus kytkevan kosketusjarjestelman
kalibroinnissa

MP6160

Ei 180°-kiertoa 3D-kosketusjarjestelman kalibroinnissa: 0
M-toiminto 180°-kierrolla kosketusjarjestelma kalibroinnissa: 1 ... 88

M-toiminto infrapunamittapaan suuntaami-
seksi ennen mittausta (ei TNC 410)

MP6161
Toiminto ei aktiivinen: 0
Suuntaus suoraan NC:Ita: -1

M-kosketusjarjestelman suuntaamiseksi: 1 bis 88

Infrapunatunnistimen suuntauskulma MP6162

(ei TNC 410) 0 ... 359.9999 [°]
Todellisen suuntauskulman ja koneparame- MP6163

trin MP 6162 suuntauskulman vélinen ero 0 ... 3.0000 [°]
(ei TNC 410)

Monikertamittaus ohjelmoitavalle koske- MP6170
tustoiminnolle (ei TNC 410) 1.3
Varmuusalue monikertamittausta varten MP6171

(ei TNC 410)

0,001 ... 0,999 [mm]

Automaattinen kalibrointityokierto:
Kalibrointirenkaan keskipisteen X-akselin
suuntainen koordinaatti koneen nollapisteen
suhteen parametrille (ei TNC 410)

MP6180.0 (liikealue 1) ... MP6180.2 (liikealue 3)

0...99 999,9999 [mm]

Automaattinen kalibrointityokierto:
Kalibrointirenkaan keskipisteen Y-akselin
suuntainen koordinaatti koneen nollapisteen
suhteen parametrille (ei TNC 410)

MP6181.x (liikealue 1) ... MP6181.2 (liikealue 3)

0 ...99 999,9999 [mm]

Automaattinen kalibrointityokierto:
Kalibrointirenkaan keskipisteen Z-akselin
suuntainen koordinaatti koneen nollapisteen
suhteen parametrille (ei TNC 410)

MP6182.x (Liikealue 1) ... MP6182.2 (Liikealue 3)

0...99 999,9999 [mm]

Automaattinen kalibrointitydkierto:
Renkaan ylareunan alapuolinen etaisyys,
jolla TNC suorittaa kalibroinnin

MP6185.x (Liikealue 1) ... MP6185.2 (Liikealue 3)

0,1...99999,9999 [mm

Kosketusvarren sisdaanpistosyvyys digitoin-
nissa mittaavalla kosketusjarjestelmalla
(ei TNC 410)

MP6310
0,1 ... 2,0000 [mm] (Suositus: Tmm)

Kosketusjarjestelméan keskipistesiirtyman
mittaus kalibroinnissa mittaavalla koske-
tusjarjestelmalla (ei TNC 410)

MP6321
Keskipistesiirtyman mittaus: 0
Ei keskipistesiirtyman mittausta: 1
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3D-kosketusjarjestelma ja digitointi

Kosketusjarjestelman jarjestely kone- MP6322.0
akseleille mittaavalla kosketusjarjestelmélla  Koneen akseli X yhdensuuntainen kosketusjarjestelméan akselin X kanssa:
(ei TNC 410) 0,Y:1,272:2
Ohie: MP6322.1
Kosketusjarjestelman akselijarjestely koneen Koneen akseli Y yhdensuuntainen kosketusjérjestelmén akselin X kanssa:
akseleille on varmistettava, muuten kosketus- 0. Y: 1, Z:2
varsi voi rikkoutua.
MP6322.2
Koneen akseli Z yhdensuuntainen kosketusjarjestelman akselin X kanssa:
0,Y:1,722
Mittaavan kosketusjarjestelméan kosketus- MP6330

varren maksimitaipuma (ei TNC 410)

0,1...4,0000 [mm]

Syottoarvo mittaavan kosketusjéarjestelman
paikoitukselle MIN-pisteeseen ja muotoo-
najolle (ei TNC 410)

MP6350
1...3.000 [mm/min]

Kosketussyottoarvo mittaavaa kosketusjar-
jestelmaa varten (ei TNC 410)

MP6360
1...3.000 [mm/min]

Pikaliike kosketustyokierrossa mittaavaa
kosketusjarjestelméaa varten (ei TNC 410)

MP6361
10 ... 3.000 [mm/min]

Syoéttéarvon vahennys, kun mittaavan
kosketusjarjestelman kosketusvarsi taipuu
sivusuunnassa (ei TNC 410)

TNC vahentaa syottdarvo esimaaritellyn
kaarilinjan mukaan. Minimi sydttéarvo on 10%
ohjelmoidusta digitointisyéttdarvosta.

MP6362
Syo6ttéarvon vahennys ei voimassa: 0
Syo6ttéarvon vahennys voimassa: 1

Sateittainen kiihdytys digitoinnissa mittaa-
valla kosketusjarjestelmalla (ei TNC 410)

Parametrilla MP6370 rajoitetaan sydttdarvoa,
jolla TNC ajaa ympyrakaariliikkeet digitoinnissa.
Ympyrakaarilikkeet esiintyvat esim. voimak-
kaissa suunnanmuutoksissa.

Mikali ohjelmoitu digitointisyottdarvo on pien-
empi kuin parametrilla MP6370 laskettu syot-
tdarvo, TNC ajaa ohjelmoidulla syottdarvolla.
Maérita sopiva arvo kokemustesi mukaan.

MP6370
0,001 ... 5,000 [m/s?] (Suositus

Korkeuskayrén digitoinnin tavoitekehys
mittaavalla kosketusjarjestelmalla (ei TNC 410)

Korkeuskayrien digitoinnissa loppupiste ei
tdsmaa tarkalleen yhteen alkupisteen kanssa

MP6390 méarittelee neliomaisen tavoite-
kehyksen, jonka sisépuolella loppupisteen
tulee sijaita muodon ymparikierron jalkeen.
Sisddnsyottdarvo madarittelee nelion puolikkaan
sivun pituuden.

MP6390
0,1 ... 4,0000 [mm]

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.1 Yleiset kayttajaparametri

3D-kosketusjarjestelma ja digitointi

Sateen mittaus kosketusjarjestelmalla
TT 130:

MP6505.0 (Liikealue 1) ... 6505.2 (Liikealue 3)

Positiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla (0°-akseli): 0

Positiivinen kosketussuunta +90°-akselilla: 1

Negatiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla (0°-akseli): 2

Negatiivinen kosketussuunta +90°-akselilla: 3

Kosketussyottoarvo toiselle mittaukselle
jarjestelmalla TT 120, neulan muoto,
korjaukset tiedostossa TOOL.T

MP6507

Kosketussyottdarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla TT,

vakiotoleranssilla: +0

Kosketussyottdarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla TT,

muuttuvalla toleranssilla: +1

Vakio kosketussyottdarvo toiselle mittaukselle jarjestelmalla TT 130: +2

Suurin sallittu mittavirhe jarjestelmalla
TT 130 mittauksessa pyorivalla tyokalulla

Tarpeellinen kosketussyottdarvon laskennassa
koneparametrin MP6570 yhteydessa

MP6510
0,001 ... 0,999 [mm] (Suositus: 0,005 mm)

TT130:n kosketussyottoarvo paikallaan
pysyvalla tyokalulla

MP6520
1...3.000 [mm/min]

Sademitta jarjestelmalla TT 130: Tyokalun
alareunan ja neulan ylapinnan valinen ero

MP6530.0 (Liikealue 1) ... MP6530.2 (Liikealue 3)

Karan akselin suuntainen turvaetaisyys
TT 130 -jarjestelman neulan ymparilla
esipaikoituksessa

MP6540.0
0,001 ... 30 000,000 [Mmm

TT 130 -jarjestelméan neulaa ymparoiva
turvavyohyke koneistustasossa esipaiko-
ituksen aikana

MP6540.1
0,001 ... 30 000,000 [mm

TT 130 -jarjestelman pikaliike kosketusty-
okierrossa

MP6550
10 ... 10.000 [mm/min]

M-toiminto karan suuntaukselle yksittai- MP6560
steran mittauksessa 0..88
Mittaus pyorivalla tyokalulla: Sallittu MP6570

kehanopeus jyrsimen ulkokehalla

Tarpeellinen kierrosluvun ja kosketussyottéarvon
laskentaa varten

1,000 ... 120,000 [m/min]

Mittaus pyorivalla tydékalulla: Suurin sallittu
kierrosluku

MP6572
0,000 ... 1000,000 [r/min]

Sisdansyo6tolla 0 kierrosluku rajoitetaan arvoon 1000 r/min
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3D-kosketusjarjestelma ja digitointi

TT 120 -neulan keskipisteen koordinaatit MP6580.0 (Liikealue 1)
koneen nollapisteen suhteen X-akseli

MP6580.1 (Liikealue 1)
Y-akseli

MP6580.2 (Liikealue 2)
Z-akseli

MP6581.0 (Liikealue 2), (ei TNC 410)
X-akseli

MP6581.1 (Liikealue 2), (ei TNC 410)
Y-akseli

MP6581.2 (Liikealue 2), (ei TNC 410)
Z-akseli

MP6582.0 (Liikealue 3), (ei TNC 410)
X-akseli

MP6582.1 (Liikealue 3), (ei TNC 410)
Y-akseli

MP6582.2 (Liikealue 3), (ei TNC 410)
Z-akseli

TNC-néytot, TNC-editori

Ohjelmointipaikan
asetus

MP7210

TNC ja kone: 0

TNC ohjelmointipaikkana aktiivisella PLC:lla: 1
TNC ohjelmointipaikkana ei-aktiivisella PLC:l1a: 2

Dialogin VIRTAKATKOS
kuittaus paallekytken-

MP7212
Kuittaus ndppaimella: 0

nan jalkeen Automaattinen kuittaus: 1
DIN/ISO-ohjelmointi: MP7220

Lausenumeron askel- 0..150

valin asetus

Tiedostotyypin MP7224.0

valinnan esto

Kaikki tiedostotyypit valittavissa ohjelmanappaimilla: 40
HEIDENHAIN-ohjelmien valinnan esto (ohjelmandppdin NAYTA .H): +1
DIN/ISO-ohjelmien valinnan esto (ohjelmandppéin NAYTA .1): +2
Tyokalutaulukon valinnan esto (ohjelmanédppain NAYTA .T): +4
Nollapistetaulukon valinnan esto (ohjelmanappain NAYTA .D): +8
Palettitaulukon valinnan esto (ohjelmandppéin NAYTA .P): +16
Tekstitiedostojen valinnan esto (ohjelmanappain NAYTA .A): +32 (ei TNC 410)
Pistetaulukoiden valinnan esto (ohjelmanappain NAYTA .PNT): +64 (ei TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.1 Yleiset kayttajaparametri

TNC-naytot, TNC-editori

Tiedostotyyppien
muokkausesto
(ei TNC 410)

Ohje:

Jos asetat tiedostotyypin
eston, TNC poistaa kaikki
sen tyypin tiedostot.

MP7224.1
Ei editorin estoa: +0
Editorin esto

HEIDENHAIN-ohjelmille: +1

ohjelmille: +2
Tydkalutaulukoille: +4
Nollapistetaulukoille: +8
Palettitaulukoille: +16
Tekstitiedostoille: +32
Pistetaulukoille: +64

Palettitaulukoiden
konfigurointi
(ei TNC 410)

MP7226.0

Palettitaulukko ei aktiivinen: 0
Palettien lukumaara yhdessa palettitaulukossa: 1 ... 255

Nollapistetiedostojen
konfigurointi
(ei TNC 410)

MP7226.1

Nollapistetaulukko ei aktiivinen: 0
Nollapisteiden lukumaéara yhdessa nollapistetaulukossa: 1 ... 255

Ohjelman pituus
ohjelmatarkastukselle
(ei TNC 410)

MP7229.0
Lauseita 100 ... 9.999

Ohjelman pituus siihen
saakka, kunnes FK-
lauseet ovat sallittuja
(ei TNC 410)

MP7229.1
Lauseita 100 ... 9.999

Dialogikielen asetus

MP7230 ohjauksella TNC 410

Saksa: 0
Englanti: 1

MP7230 ohjauksilla TNC 426, TNC 430

Englanti: 0
Saksa: 1
Tsekki: 2
Ranska: 3
Italia: 4
Espanja: 5
Portugali: 6
Ruotsi: 7
Tanska: 8
Suomi: 9
Hollanti: 10
Puola: 11
Unkari: 12
varattu: 13
Vendja: 14

TNC:n sisaisen kellona-
jan asetus (ei TNC 410)

MP7235

Maailman aika (Greenwich): 0
Keski-Euroopan aika (MEZ): 1
Keski-Euroopan kesaaika: 2

Aikaero Maailmanaikaan: -23 ... +23 [tuntia]
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TNC-naytot, TNC-editori

Tyokalutaulukon
konfigurointi

MP7260

Ei voimassa: 0

Tyokalujen lukumaard, jonka TNC perustaa uuden taulukon avauksen yhteydessa.

1..254

Jos tarvitset enemman kuin 254 tydkalua, voit laajentaa tydkalutaulukkoa toiminnolla N RIVIA
LISAA LOPPUUN katso , Tyokalutiedot”, sivu 99

Tyoékalupaikkataulukon
konfigurointi

MP7261.0 (Makasiini 1)

MP7261.1 (Makasiini 2)

MP7261.2 (Makasiini 3)

MP7261.3 (Makasiini 4)

Ei voimassa: 0

Paikkojen lukumaara tyokalumakasiinissa: 1 ... 254

Jos parametreille MP 7261.1 ... MP7261.3 sydtetaan sisaan arvo 0, kaytetaan vain yhta
tyokalumakasiinia.

Tyoékalun numeron
indeksointi useampien
korjaustietojen maarit-
telemiseksi yhdelle
tyokalun numerolle

(ei TNC 410)

MP7262
Ei indeksointia: 0
Sallittujen indeksointien lukumaéara: 1 ... 9

Ohjelmanappain
Paikkataulukko

MP7263
Ohjelmanappaimen PAIKKATAULUKKO naytt6 tydkalutaulukossa: 0
Ei ohjelmanappaimen PAIKKATAULUKKO nayttda tydkalutaulukossa: 1

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.1 Yleiset kayttajaparametri

TNC-naytot, TNC-editori

Tyokalutaulukon
konfigurointi

(Ei suoriteta: 0);
Sarakenumero
tyokalutaulukossa

MP7266.0

Tyokalun nimelle — NAME: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 16 merkkia
MP7266.1

Tyokalun pituudelle — L: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.2

Tyokalun séateelle — R: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.3

Tyokalun séteelle 2 — R2: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.4

Ty6varan pituudelle — DL: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 8 merkkia
MP7266.5

Sadetydvaralle — DR: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 8 merkkia
MP7266.6

Sédetyovaralle 2 — DR2: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 8 merkkia
MP7266.7

Tyokalun estolle — TL: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 2 merkkia
MP7266.8

Sisartyokalulle — RT: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 3 merkkia
MP7266.9

Maksimikestoajalle — TIME1: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 5 merkkia
MP7266.10

Maks. kestoajalle kéaskyllda TOOL CALL — TIME2: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 5 merkkia
MP7266.11

Jaljelld olevalle kestoajalle — CUR. TIME: 0 bis 31; Sarakkeen leveys: 8 merkkia

MP7266.12

Tybkalukommentille — DOC: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 16 merkkia

MP7266.13

Terien lukumaéralle — CUT.: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 4 merkkia

MP7266.14

Tyo6kalun pituuskulumistunnistuksen toleranssille — LTOL: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 6 merkkia
MP7266.15

Tydkalun sadekulumistunnistuksen toleranssille — RTOL: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 6 merkkia
MP7266.16

Teran suunnalle — DIRECT.: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 7 merkkia

MP7266.17

PLC-tilalle — PLC: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 9 merkkia

MP7266.18

Tydkalun lisasiirrolle tyokaluakselille parametriin MP6530 — TT:L-OFFS: 0 ... 31;

Sarakkeen leveys: 11 merkkia

MP7266.19

Tyokalun siirtymalle johtuen neulan ja tyokalun keskipisteiden vélisesta erosta— TT:R-OFFS: 0 ... 31,
Sarakkeen leveys: 11 merkkia

MP7266.20

Ty6kalun pituuden rikkotunnistustoleranssille — LBREAK.: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 6 merkkia
MP7266.21

Tyokalun sateen rikkotunnistustoleranssille — RBREAK.: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 6 merkkia
MP7266.22

Teran pituudelle (Tyokierto 22) — LCUTS: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 11 merkkia

MP7266.23

Maks. sisadnpistokulmalle (Tyokierto 22) — ANGLE.: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 7 merkkia
MP7266.24

Tyo6kalutyypille =TYP: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 5 merkkia

MP7266.25

Tyokalun terdn materiaalille — TMAT: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 16 merkkia

MP7266.26

Lastuamisarvotaulukolle — CDT: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 16 merkkia
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TNC-naytot, TNC-editori

Tyokalutaulukon
konfigurointi

(Ei suoriteta: 0);
Sarakenumero
tyokalutaulukossa

MP7266.27

PLC-arvolle — PLC-VAL: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 11 merkkia

MP7266.28

Kosketuspaan keskipistesiirrolle pdaakselilla - CAL-OFF1: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.29

Kosketuspaan keskipistesiirrolle sivuakselilla — CALL-OFF2: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.30

Karan kulmalle kalibroinnissa — CALL-ANG: 0 ... 31; Sarakkeen leveys: 11 merkkia

Tyokalun paikkataulu-
kon konfigurointi;
Sarakkeen numero
tyokalutaulukossa

(ei toteuteta: 0)

MP7267.0

Tydkalun numerolle = T: 0 ... 7

MP7267.1

Erikoistyokalulle - ST: 0 ... 7

MP7267.2

Kiintopaikalle-F: 0 ... 7

MP7267.3

Estopaikalle = L: 0 ... 7

MP7267.4

PLC —tilalle - PLC: 0 ... 7

MP7267.5

Tydkalutaulukon tyokalun nimelle - TNAME: 0 ... 7
MP7267.6

Tyokalutaulukon kommenteille — DOC: 0 ... 7

Kayttotapa Kasikaytto:

Syo6ttéarvon nayttd

MP7270

Syottoéarvo F ndytetdan vain, jos akselisuuntanappaintéd painetaan: 0

Syottdarvo F ndytetddn myds silloin, kun akselisuuntandppéinta ei paineta (ohjelmanéappaimella
maaritelty syottdarvo F tai ,hitaimman” akselin sydttdarvo): 1

Desimaalimerkin
asetus

MP7280
Pilkun naytt6 desimaalimerkkina: 0
Pisteen nayttd desimaalimerkkina: 1

Nayttotavan asetus
(ei TNC 410)

MP7281.0 Kayttotapa Ohjelman tallennus/Editointi

MP7281.1 Kayttotapojen kasittely

Monirivisten lauseiden naytto aina taydellisena: 0

Monirivisten lauseiden naytto tdydellisena, jos kyseinen lause on aktivoitu lause: 1
Monirivisten lauseiden naytto tdydellisena, jos kyseisté lausetta ollaan muokkaamassa: 2

Paikoitusnaytto
tyokaluakselilla

MP7285

Nayttod perustuu tydkalun peruspisteeseen: 0
Tybkaluakselin nayttd perustuu

tydkalun otsapintaan: 1

Nayttoaskel karan
paikoitusasemalle
(ei TNC 410)

MP7289
0,17°0
0,05°:1
0,01°:2
0,005 °:3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6
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TNC-naytot, TNC-editori

Nayttoaskel

MP7290.0 (X-akseli) ... MP7290.8 (9. akseli, TNC 410 vain 4. akseliin saakka)
0,Tmm:0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mMm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5 (ei TNC 410)

0,0001 mm: 6 (ei TNC 410)

Peruspisteen asetuksen
esto (ei TNC 410)

MP7295

Ei peruspisteen asetuksen estoa: +0
Peruspisteen asetuksen esto X-akselilla: +1
Peruspisteen asetuksen esto Y-akselilla: +2
Peruspisteen asetuksen esto Z-akselilla: +4
Peruspisteen asetuksen esto IV. akselilla: +8
Peruspisteen asetuksen esto V. akselilla: +16
Peruspisteen asetuksen esto 6. akselilla: +32
Peruspisteen asetuksen esto 7. akselilla: +64
Peruspisteen asetuksen esto 8. akselilla: +128
Peruspisteen asetuksen esto 9. akselilla: +256

Peruspisteenasetuksen
esto oransseilla akseli-
nappaimilla

MP7296
Ei peruspisteen asetuksen estoa: 0
Peruspisteen asetuksen esto oransseilla akselindppaimilla: 1

Tilan nayton,
Q-parametrien ja
tyokalutietojen
nollaus

MP7300

Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan: 0

Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan koodeilla M02, M30, END PGM: 1
Vain tilan ndyton ja tyokalutietojen nollaus, kun ohjelma valitaan: 2

Vain tilan néyton ja tyokalutietojen nollaus, kun ohjelma valitaan koodilla M02, M30, END PGM: 3

Tilan ndyton ja Q-parametrien nollaus, kun ohjelma valitaan: 4

Tilan nayton ja Q-parametrien nollaus, kun ohjelma valitaan koodilla M02, M30, END PGM: 5
Tilan ndytdn nollaus, kun ohjelma valitaan: 6

Tilan ndytdn nollaus, kun ohjelma valitaan koodeilla M02, M30, END PGM: 7

Graafisen esityksen
asetukset

MP7310

Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6 osan 1 mukaan, Projektiotapa 1: +0
Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6, osan 1 mukaan, Projektiontapa 2: +1
Ei koordinaatiston kiertoa graafisessa esityksessa: +0

Koordinaatiston kierto 90° graafisessa esityksesséa: +2

Uusi BLK FORM tyokierrolla 7 NOLLAPISTE vanhan nollapisteen suhteen: +0

Uusi BLK FORM tydkierrolla 7 NOLLAPISTE uuden nollapisteen suhteen: +4

Kursorin asemaa ei ndyteta kolmen tason esityksessa: +0

Kursorin asema naytetaan kolmen tason esityksessa: +8

Ohjelmointigrafiikan
asetukset (ei TNC 426,
TNC 430)

MP7311

Ei tunkeutumispisteen esitysta ympyrana: +0
Tunkeutumispisteen esitys ympyrana: +1

Ei kayraradan esitysta tyokierroilla: +0
Kayraradan esitys tyokierroilla: +2

Ei korjattujen ratojen esitysta: +0

Korjattujen ratojen esitys: +4

432

13 Taulukot ja yleiskuvaus



TNC-naytot, TNC-editori

Graafinen simulaatio MP7315

ilman ohjelmoitua 0 ... 99 999,9999 [mm]

karan akselia: Tyokalun
sade (ei TNC 410)

Graafinen simulaatio MP7316

ilman ohjelmoitua 0 ... 99 999,9999 [mm]

karan akselia: Sisaanty-
ontosyvyys (ei TNC 410)

Graafinen simulaatio MP7317.0

ilman ohjelmoitua 0 ... 88 (0: Toiminto ei voimassa)

karan akselia:
M-toiminto aloitukselle
(ei TNC 410)

Graafinen simulaatio MP7317.1

ilman ohjelmoitua 0 ... 88 (0: Toiminto ei voimassa)

karan akselia:
M-toiminto lopetukselle

(ei TNC 410)
Naytonsaastajan MP7392
asetus (ei TNC 410) 0 ... 99 [min] (0: Toiminto ei voimassa)

Maérittele aika, jonka
jaélkeen TNC aktivoi
naytonsaastajan

Koneistus ja ohjelmanajo

Tyokierto 17: Karan suuntaus tyokierron
alussa

MP7160
Karan suuntauksen suoritus: 0
Ei karan suuntauksen suoritusta: 1

Vaikutus tyokierrolla 11 MITTAKERROIN

MP7410
MITTAKERROIN vaikuttaa vain kolmella akselilla: 0
MITTAKERROIN vaikuttaa vain koneistustasossa: 1

Tyokalutietojen/Kalibrointitietojen hallinta

MP7411

Hetkelliset tydkalutiedot korvataan 3D-kosketusjarjestelman kalibrointitie-
doilla: +0

Hetkelliset tyokalutiedot pysyvat voimassa : +1

Kalibrointitietojen hallinta kalibrointivalikolla: +0 (ei TNC 410)
Kalibrointitietojen hallinta tyokalutaulukossa: +2 (ei TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Koneistus ja ohjelmanajo

SL-tyokierrot

MP7420

Muodon jyrsinnan kanava myotapaivaan saarekkeille ja
vastapaivaan taskuille: +0

Muodon jyrsinnan kanava mydtapaivaan taskuille ja

ja vastapaivaan saarekkeille: +1

Muotokanavan jyrsintd ennen tasausta: +0
Muotokanava jyrsinté tasoituksen jalkeen: +2
Korjattujen muotojen puhdistus: +0

Korjaamattomien muotojen puhdistus: +4

Tasoitus kulloinkin taskun syvyyteen: +0

Taskun ymparijyrsinté ja tasoitus ennen jokaista uutta asetusta: +8

Tyokierroille G56, G57, G568, G59, G121, G122, G123, G124 péatee
seuraavaa:

Tybkalu ajetaan tyokierron lopussa viimeksi ennen tyokierron kutsua
ohjelmoituun asemaan: +0

Tyo6kalu ajetaan vain karan akselin suunnassa irti kappaleesta tyokierron
lopussa: +16

SL-tyokiertojen ryhma |, ty6tavat
(ei TNC 426, TNC 430)

MP7420.1

Erotettujen alueiden rouhinta kdyran muotoisesti nostoliikkeella: +0
Erotettujen alueiden rouhinta perajalkeen ilman nostoliiketta: +1
Bitti 1 ... bitti 7: Varattu

Programming and editing Programming and editing

T

STAR RESET ART
SINGLE b
a

ST RESET
SINGLE :
a

MP7420.1 = 0 (pienet ympyrat = tunkeutumisliikkeet) MP7420.1 =1

START

START

START START

Tyokierto 4 TASKUN JYRSINTA ja tyokierto MP7430
5 YMPYRATASKU: Limityskerroin 0,1..1414
Ympyran sateen sallittu poikkeama MP7431

ympyrakaaren loppupisteessa verrattuna
alkupisteeseen (ei TNC 410)

0,0001 ... 0,016 [mm]
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Koneistus ja ohjelmanajo

Erilaisten lisatoimintojen M vaikutustapa
Ohje:

k,-kertoimet ovat koneen valmistajan asettamia
Katso koneen kayttdohjekirjaa

MP7440

Ohjelman pysaytys koodilla MQ6: +0

Ei ohjelman pysaytysta koodilla M06: +1

Ei tyokierron kutsua koodilla M89: +0

Tydkierron kutsu koodilla M89: +2

Ohjelmanajon pyséytys M-toiminnoilla: +0

Ei ohjelmanajon pysaytystda M-toiminnoilla: +4

ky-kertoimet toiminnoilla M105 ja M106 eivat ole vaihtokelpoisia: +0
(ei TNC 410)

ky-kertoimet toiminnoilla M105 ja M106 ovat vaihtokelpoiset: +8
(ei TNC 410)

Toiminnolla M103 F... tydkaluakselin sydttdarvon

pienennys ei voimassa: +0

Toiminnolla M103 F... tydkaluakselin sy&ttdarvon

pienennys voimassa: +16

Tarkka pyséaytys kiertoakselin paikoituksille

ei voimassa: +0 (ei TNC 410)

Tarkka pysaytys kiertoakselin paikoituksille

voimassa: +32 (ei TNC 410)

Koneistustyodkiertojen toteutus, kun M3 tai
M4 ei ole voimassa (ei TNC 410)

MP7441
Virheilmoituksen tulostus, jos M3/M4 ei ole voimassa: 0
Ei virheilmoituksen tulostusta, jos M3/M4 ei ole voimassa: 1

M-toiminto karan suuntausta varten
koneistustyokierroissa

MP7442

Toiminto ei voimassa: 0

Suuntaus suoraan NC:lta: -1

Karan suuntauksen M-toiminto: 1 ... 88

Maksimi ratanopeus syottéarvon
muunnoksessa 100% ohjelmanajon
kayttotavoilla

MP7470
0 ... 99 999 [mm/min]

Kiertoakselin kompensaatioliikkeiden
syottoarvo (ei TNC 410)

MP7471
0 ... 99 999 [mm/min]

Nollapistetaulukon nollapisteet perustuvat

MP7475
Tybkappaleen nollapisteeseen: 0
Koneen nollapisteeseen: 1

Palettitaulukoiden toteutus (ei TNC 410)

MP7683

Yksittaislauseajo: Jokaisella NC-kaynnistyksellad toteutetaan esilld olevan
NC-ohjelman yksi rivi, Jatkuva ohjelmanajo: Jokaisella NC-kdynnistyksella

toteutetaan koko NC-ohjelma:+0

Yksittaislauseajo: Jokaisella NC-kaynnistyksella toteutetaan koko
NC-ohjelma:+1

Jatkuva lauseajo: Jokaisella NC-kaynnistykselléd toteutetaan kaikki
NC-ohjelmat seuraavaan palettiin saakka: +2

Jatkuva lauseajo: Jokaisella NC-kaynnistyksellad toteutetaan koko
palettitiedosto: +4

Jatkuva lauseajo: Kun koko palettitiedoston toteutus on valittu (+4),
talloin palettitiedostoa toteutetaan loputtomasti, eli seuraavaan NC-
pysaytykseen saakka: +8

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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toliittimet ja liitantakaapeli

tantojen pis

13.2 Tiedonsiirtol

13.2 Tiedonsiirtoliitantojen

pistoliittimet ja liitantakaapelit

Liitanta V.24/RS-232-C
HEIDEHAIN-laitteet

Ulkoinen HEIDENHAIN V.24-sovitus- HEIDENHAIN
laite Standardikaapeli kappale Yhteyskaapeli
Tm maks. 17 m
e =) CF
Id.-Nr. 274 545-01 Id.-Nr. 239 758-01 Id.-Nr. 239 760-xx
- —- —-
Twryen WH/BN [ T, WH/BN|
L B R Il ) e B = ST
™ | 2| 2 oL 2| 2 2|| 2 o
RXD | 3| 3 oy 3|l 3 3|l 3 -
RTS | 4| 4 s al| 4 all 4 oy
cts | 51| s o 5|| s 5|| 5 "
DSR | 61| 6 | [ D 6| 6 6|l 6 0| |
GND | 7] 7 71| 7 71| 7
8|l sl H g]| s 8|l s
9l 9 9| 9 9|l 9
10| 10 10| 10 10| 10
M M " M M M
12 || 12 12 || 12 12 || 12
13 (| 13 13 (| 13 13 || 13
14 || 14 14 || 14 14 || 14
15 || 15 15 || 15 15 || 15
16 || 16 16| 16 16 || 16
17 17 17 17 17 17
18 || 18 18 || 18 18 || 18
19 || 19 9] 1o 19 || 19 "
DTR |20 || 20 5 o 20 || 20 20 || 20 g g
25 || 25 25 || 25 25 || 25

]

i

W ~NNO O, WN —

X21

TNC

pu—

1| GND Chassis

2 | RXD Receive Data
3 | TXD Transmit Data
4 | CTS ClearTo Send
5| RTS RequestTo Send
6 | DTR DataTerminal Ready
7 | GND Signal Ground
8

9

10

"

12

13

14

15

16

17

18

19

20 | DSR Data Set Ready
25

I%_—, Pistoliittimien sijoittelu on erilainen TNC-logiikkayksikdssa

(X21) ja adapterikappaleessa.
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Oheislaite

Pistoliittimen sijoittelu oheislaitteella voi poiketa huomattavasti
HEIDENHAIN-laitteen pistoliittimen sijoittelusta.

Se riippuu laitteesta ja tiedonsiirtotavasta. Katso adapterikappaleen
pistoliittimen sijoittelu alla olevasta kuvasta.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

= 0

V.24-sovitus- £ X21

kappale TNC

q o
ws/br ws/or

1 1 l 1 1 [wHBN e GN WH/B 1 1
21 2 21 2 gn YL“ 21 2
31| 3 3/ 3 SS o 3/l 3
4l 4 41 4 o 4l 4
5| 5 5| 5 gr o 5| 5
6| 6 6| 6 r 6| 6
71 7 71 7 n | JRD 71 7
8| 8 8|l 8 8|l 8
9l 9 9| 9 9ll 9
10 || 10 10 || 10 10 || 10
11 N N 11| 11
12 || 12 12| 12 12| 12
13| 13 13| 13 13| 13
14| 14 14 || 14 14 || 14
15 || 15 15 || 15 15| 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 || 17 17 || 17 17 || 17
18 || 18 18| 18 18 || 18
19| 19 19| 19 19| 19
20 || 20 20 || 20 ol BN 20 || 20
. . ~ ~ N .
25 || 25 25 || 25 25 || 25

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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toliittimet ja liitantakaapeli

tantojen pis

13.2 Tiedonsiirtol

Liitanta V.11/RS-422 (ei TNC 410)

V.11-litantddn yhdistetdan vain oheislaitteita.

=y

Pistoliittimien sijoittelu on samanlainen TNC-logiikkayksi-
kdssa (X22) ja adapterikappaleessa.

Ulkoinen V.24-sovitus- HEIDENHAIN X22
laite kappale Yhteyskaapeli TNC
maks. 1000 m
= = & =)
Id.-Nr. 249 819-01 1d.-Nr. 250 478-xx
P - - >
L ]
DU A | R TS BKY 1 || 1| GND Chassi
® SW b 5L W assis

2 2| 2 — 21| 2| rRXD
3 31| 3 g o 3| 3| cTs
4 4| 4 W: o 4|l 4| TXD
5 51( 5 g 51| 5| RTS
6 6 6 ws/gn WH/GN 6 6 DSR
7 71| 7 arlrs_GY/PK 71| 7| oTR
8 8|l s = §g 8 || 8| GND Signal
9 9l 9 o 9|l 9| RXD

10 10 || 10 Lsr o 10 || 10| CTS

1 1 || 1 p—] 11l 11| Tx0

12 12 (| 12 12 || 12 | RTS

13 13 (] 13 t;l//f)r igﬁg’:’ 13 || 13 | BSR

14 14 || 14 14 || 14 | DTR

15 1515 ~ 115 (| 15
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Ethernet-liitanta RJ45-liitin (Lisavaruste,

ei TNC 410)

Maksimi kaapelin pituus:suojaamaton: 100 m

suojattu: 400 m

Pinni Signaali Kuvaus

1 TX+ Lahteva tieto
2 TX- Lahteva tieto
3 REC+ Saapuva tieto
4 vapaa

5 vapaa

6 REC- Saapuva tieto
7 vapaa

8 vapaa

Ethernet-liitanta BNC-liitin (Lisavaruste,

ei TNC 410)

Maksimi kaapelin pituus: 180 m
Pinni Signaali Kuvaus
1 Tiedot (RXI, TXO) Siséjohdin (ydin)
2 GND Suojaus

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.3 Tekniset tiedot

TNC-ominaisuudet

TNC-ominaisuudet

Lyhenne Rataohjaus koneille enintdan 9 akselilla (TNC 410: enintaan 4 akselia),
liséksi karan suuntaus; TNC 410, TNC 426 CB, TNC 430 CA analogisella
kierrosluvun saadollda TNC 410 PA, TNC 426 PB, TNC 430 PB digitaalisella
kierrosluvun saadolla ja integroidulla virransaadolla

Komponentit Logiikkayksikko

Kayttokentta
Varinaytto ohjelmanappaimilla

Tiedonsiirtoliitannat

V.24 /| RS-232-C
V.11 /RS-422 (ei TNC 410)
Ethernet-liitdnta (Lisdvaruste, ei TNC 410)

Laajennetut LSV-2-protokollan mukaisesti litdnnat ulkoista kayttoa
varten tiedonsiirtoliitdnnan kautta ja HEIDENHAIN-ohjelmiston
TNCremo avulla (ei TNC 410)

Samanaikaisesti muotoelementeilla
liikutettavat akselit

Suorat enintdan 5 akselilla (TNC 410 enintdan 3 akselilla)
Vientiversioissa TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC 430 PE:
4 akselia

Ympyrankaarilikkeet enintddn 3 akselilla (kdannetyssa koneistustasossa),
2 akselia ohjauksessa TNC 410

Ruuviviivat 3 akselia

~Look Ahead”

Epéatasaisten muotoliittymien maaritelty pyoristys (esim. 3D-muodoissa)
Torméaysvalvonta SL-tyOkierroilla ,,avoimissa muodoissa”

Sadekorjattujen paikoitusasemien geometrian etukéateislaskenta M120
LA syo6ttdarvon sovitusta varten

Rinnakkaiskaytto

Editointi samanaikaisesti, kun TNC suorittaa koneistusohjelmaa

Graafiset esitykset

Ohjelmointigrafiikka
Testigrafiikka
Ohjelmointigrafiikka (ei TNC 410)

Tiedostotyypit

HEIDENHAIN-selvakielidialogiohjelmat
DIN/ISO-ohjelmat

Tydkalutaulukot
Lastuamisarvotaulukot (ei TNC 410)
Nollapistetaulukot

Pistetaulukot

Palettitiedostot (ei TNC 410)
Tekstitiedostot

Jarjestelmatiedostot (ei TNC 410)
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TNC-ominaisuudet

Ohjelmamuisti

Kiintolevyn muistitila 1.500 Mtavua NC-ohjelmia varten (TNC 410:
256 Ktavua, vastaa noin 10 000 NC-lausetta, paristovarmistettu)

Rajaton maara kasiteltavia tiedostoja (TNC 410: enintdan 64 tiedostoa)

Tyokalumaarittelyt

Enintdan 254 tydkalua ohjelmassa, rajaton maara tyodkaluja taulukoissa
(TNC 410: enintaan 254)

Ohjelmointiohjeet

Muotoon ajon ja muodon jatdn toiminnot
Sisdanrakennettu taskulaskin (ei TNC 410)
Ohjelmien jasentely (ei TNC 410)
Kommenttilauseet

Valittomat ohjeet virheilmoituksillle (siséltOperusteiset ohjeet,
ei TNC 410)

DIN/ISO-ohjelmoinnin ohjeet (ei TNC 426, TNC 430)

Ohjelmoitavat toiminnot

Muotoelementit

Suora

Viiste

Ympyréarata

Ympyran keskipiste

Ympyran sade

Tangentiaalisesti littyva ympyrarata

Nurkan pyoristys

Suorat ja ympyraradat muotoon ajoa ja muodon jattéa varten
B-Spline (vain selvékielidialogissa, ei TNC 410)

Vapaa muodon ohjelmointi

Kaikille muotoelementeille, joille ei ole NC-saantdjen mukaisia mittoja

Kolmiulotteinen ty6kalun sadekorjaus

Tyo6kalutietojen myohempaa muokkaamista varten ilman, etté ohjelma
taytyy uudelleen laskea

Ohjelmahypyt

Aliohjelma
Ohjelmanosatoisto
Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Koneistustyokierrot

PoraustyoOkierrot poraukseen, syvaporaukseen, kalvontaan,
valjennykseen, upotuskierreporaukseen tasausistukalla ja ilman

Tyodkierrot sisa- ja ulkopuoliseen jyrsintdan (ei TNC 410)
Suorakulma- ja ympyrataskun rouhinta ja silitys
Tyodkierrot tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsintaan
Tyodkierrot suorien ja kaarevien urien jyrsintdan
Pistojonot kaarilla ja suorilla

Mielivaltaisten taskujen ja saarekkeiden koneistus
Lieridvaippainterpolaatio (ei TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Ohjelmoitavat toiminnot

Koordinaattimuunnokset

Nollapisteen siirto

Peilaus

Kierto

Mittakerroin

Koneistustason kaanto (ei TNC 410)

3D-kosketusjarjestelman kaytto

Kosketustoiminnot tydkappaleen vinon aseman kompensointiin
Kosketustoiminnot peruspisteen asetukseen
Kosketustoiminnot automaattiselle tydkalunvalvonnalle

3D-muotojen digitointi mittaavalla kosketusjarjestelmalla (lisdvaruste,
ei TNC 410)

3D-muotojen digitointi kytkevaélla kosketusjarjestelmalla (lisédvaruste)

Automaattinen tydkalun mittaus kosketusanturilla TT 130 (ohjauksessa
TNC 410 vain selvékielidialogilla)

Matemaattiset toiminnot

Peruslaskutoimitukset +, —, x ja /
Kolmiolaskutoimitukset sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Arvojen nelidjuuri ja nelidsumma

Arvon nelié (SQ)

Arvon potenssi

Vakio PlI

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,
6 ms/lause, 20 ms/lause kaytettdessa lauseittaista tietojen kasittelya
tiedonsiirtoliitdnnan kautta

Saatopiirin kiertoaika

TNC 410

Ratainterpolaatio: 6 ms

TNC 426 PB, TNC 430 PA:
Ratainterpolaatio: 3 ms
Hienointerpolaatio: 0,6 ms (kierrosluku)
TNC 426 CB, TNC 430 CA:
Ratainterpolaatio: 3 ms
Hienointerpolaatio: 0,6 ms (sijainti)
TNC 426 M, TNC 430 M:
Ratainterpolaatio: 3 ms
Hienointerpolaatio: 0,6 ms (kierrosluku)
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TNC-tiedot

Tiedonsiirtonopeus

Maksimi 115.200 Baudia liitannalla V.24/V.11
Maksimi 1 Mbaudia Ethernet-liitdnnan kautta (Lisévaruste, ei TNC 410)

Ympariston lampotila

Kayttd: 0°C ... +45°C
Varastointi-30°C ... +70°C

Liikepituus Maksimi 100 m (3.937 tuumaa)
TNC 410: Maksimi 30 m (1.181 tuumaa)
Syétténopeus Maksimi 300 m/min (11.811 tuumaa/min)

TNC 410: Maksimi 100 m/min (3.937 tuuma/min)

Karan kierrosluku

Maksimi 99.999 r/min

Sisaansyottoalue

Minimi 0,1um (0,00001 tuumaa) tai 0,0001° (TNC 410: 1um)

Maksimi 99.999,999 mm (3.937 tuumaa) tai
TNC 410: Maksimi 30 000 mm (1.181 tuumaa) tai 30 000,000°)

TNC-toimintojen sisaansyottomuodot ja yksikot

Asemat, koordinaatit, ympyrasateet,
viistepituudet

-99 999.9999 ... +99 999.9999
(5.4: merkkipaikat ennen pilkkua.merkkipaikat pilkun jalkeen) [mm]

Tyokalun numerot

0...32767,9 (5.1)

Tyokalun nimet

16 merkkia, TOOL CALL-kutsulla kirjoitetaan ” " valiin. Sallitut erikoimerkit:
#,3 %, &, -

Delta-arvot tyokalukorjauksia varten

-99,9999 ... +99,9999 (2.4) [mm]

Karan kierrosluvut

0 ... 99 999,999 (5.3) [r/min]

Syotot

0...99 999,999 (5.3) [mm/min] tai [mm/r]

Odotusaika tyokierrossa 04

0...3600,000 (4.3) [s]

Kierteen nousu erilaisissa tyokierroissa

-99,9999 ... +99,9999 (2.4) [mm]

Kulma karan suuntausta varten

0 ... 360.0000 (3.4) [°]

Kulma polaarikoordinaatteja, kiertoa, tason
kaantoa varten

-360.0000 ... 360.0000 (3.4) [°]

Polaarikoordinaattikulma ruuvikierreinterpo-
laatiota varten (G12/G13)

-5 400.0000 ... 5 400.0000 (4.4) [°]

Nollapistenumerot tyokierrossa 7

0...2999 (4.0)

Mittakerroin tyokierroissa 11 ja 26

0,000 001 ... 99,999 999 (2.6)

Lisdatoiminnot M

0...999 (1.0)

Q-parametrinumerot

0...399 (1.0)

Q-parametriarvot

-99 999.9999 ... +99 999.9999 (5.4)

Merkit (G98) ohjelmahyppyja varten

0...254 (3.0

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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TNC-toimintojen sisdansyottomuodot ja yksikot

Ohjelmanosatoistojen lukumaara L

1...65534 (5.0)

Virheen numero Q-parametritoiminnolla D14

0...1099 (4.0)
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13.4 Puskuripariston vaihto

Kun ohjaus on pois péaéltd kytkettynd, puskuriparisto sy6ttaa virtaa
TNC:lle, jotta RAM-muistissa olevat tiedot voitaisiin sailyttaa.

Jos TNC antaa naytolle ilmoituksen Vaihda puskuriparisto, téytyy
paristo vaihtaa
@ Vaihtaaksesi puskuripariston kytke kone ja TNC pois
paalta!

Puskuripariston saa vaihtaa vain siihen koulutettu henkild!

TNC 410 CA/PA, TNC 426 CB/PB, TNC 430 CA/PA

Paristotyyppi:3 Mignon-kennoa, vuotamaton, IEC-tunnus ,,LR6"

1 Avaa logiikkayksikkd, puskuriparisto sijaitsee virtalahteen vieressa

2 Paristokotelon avaus: Avaa kansi kiertdmalla ruuvisalpaa neljannes-
kierroksen verran vastapaivaan

3 Vaihda paristo ja varmista, etta paristokotelon kansi on asianmukai-
sesti kiinni

TNC 410 M, TNC 426 M, TNC 430 M

Paristotyyppi:1 Litium-paristo, Tyyppi CR 2450N (Renata) tunnus-no.
315 878-01

1 Avaa logiikkayksikko, puskuriparisto sijaitsee oikealla NC-ohjelmiston
EPROM'n vieressa

2 Pariston vaihto: Uusi paristo voidaan vain asettaa omalle paikalleen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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® 13.5 DIN/ISO-osoitekirjaimet

m

‘e G-toiminnot

S
< Ryhmi G Toiminto Lauseittain  gpje
)
'6 Paikoitustoimenpiteet 00 Lineaarinen interpolaatio, karteesinen, pikalike Sivu 127
) 01 Lineaarinen interpolaatio, karteesinen Sivu 127
) 02 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen, myotapaivaann (koodillaR)  Sivu 131
1 03 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen, vastapaivaann (koodillaR)  Sivu 131
O 05 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen, ilman kiertosuunnan
(/)] maéarittelya Sivu 131
: 06 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen, tangentiaalinen
Z muotoliitynta
— 07 Akselinsuuntainen paikoituslause Sivu 134
(] 10 Lineaarinen interpolaatio, polaarinen, pikaliike Sivu 140
T 11 Lineaarinen interpolaatio, polaarinen Sivu 140
. 12 Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, myG&téapaivaan Sivu 140
) 13 Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, vastapaivaan Sivu 140
- 15 Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, ilman kiertosuunnan
maarittelya Sivu 140
16 Ympyréankaari-interpolaatio, polaarinen, tangentiaalinen
muotoliitynta Sivu 141
Muodon koneistus, 24 Viiste pituudella R Sivu 128
muotoon ajo/muodon 25 Nurkan pyéristys sateella R Sivu 129
jattdé 26 Tangentiaalinen muotoon ajo sateelld R Sivu 124
27 Tangentiaalinen muodon jattd sateelld R Sivu 124
Tyokierrot poraukseenja 83 Syvéporaus Sivu 186
kierteen jyrsintaan 84 Kierreporaus tasausistukalla Sivu 200
85 Kierreporaus ilman tasausistukkaa Sivu 203
86 Kierteen lastuaminen (ei TNC 410) Sivu 206
200 Poraus Sivu 187
201  Kalvinta Sivu 188
202  Valjennys Sivu 190
203  VYleisporaus Sivu 192
204  Takaupotus Sivu 194
205  Yleinen syvéaporaus (ei TC 410) Sivu 196
206 Kierroporaus tasausistukalla (ei TNC 410) Sivu 201
207  Kierreporaus ilman tasausistukkaa (ei TNC 410) Sivu 204
208  Porausjyrsinta (ei TNC 410) Sivu 198
209 Kierreporaus lastunkatkolla (ei TNC 410) Sivu 207
262  Kierteen jyrsinta (ei TNC 410) Sivu 211
263  Upotuskierteen jyrsinta (ei TNC 410) Sivu 213
264  Reikakierteen jyrsinta (ei TNC 410) Sivu 217
265  Kierukkareikakierteen jyrsinta (ei TNC 410) Sivu 221
267  Ulkokierteen jyrsintd (ei TNC 410) Sivu 224
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- — Lauseittain .
Ryhma G Toiminto vaikuttava Ohje
Tyokierrottaskun, kaulan 74 Uran jyrsinta Sivu 245
ja uran jyrsintaa varten 75 Suorakulmataskun jyrsintd myotapéaivaan Sivu 233

76 Suorakulmataskun jyrsintéd vastapaivaan Sivu 233
77 Ympyrataskun jyrsintd myotapaivaan Sivu 239
78 Ympyrataskun jyrsinta vastapaivaan Sivu 239
210  Uran jyrsinta heilurimaisella sisaanpistolla Sivu 247
211 Pydreé ura heilurimaisella sisdanpistolla Sivu 249
212  Suorakulmataskun silitys Sivu 235
213  Suorakulmakaulan silitys Sivu 237
214 Ympyrataskun silitys Sivu 241
215 Ympyrakaulan silitys Sivu 243
Tyokierrot pistekuvioiden 220  Pistejono kaarella Sivu 255
valmistamista varten 221  Pistejono suoralla Sivu 257
Tyokierrot mielivaltaisten 37 Taskun muodon maarittely Sivu 262
muotojen valmistamista 56 Muototaskun esiporaus (koodilla G37) SLI Sivu 263
varten 57 Muototaskun rouhinta (koodilla G37) SLI Sivu 264
58 Muodon jyrsintd myotéapaivaan (koodilla G37) SLI Sivu 265
59 Muodon jyrsinta vastapaivaan (koodilla G37) SLI Sivu 265
37 Taskun muodon maarittely Sivu 266
120  Muototiedot (ei TNC 410) Sivu 271
121 Esiporaus (koodilla G37) SLII (ei TNC 410) Sivu 272
122 Rouhinta (koodilla G37) SLII (ei TNC 410) Sivu 273
123 Syvyyssilitys (koodilla G37) SLII (ei TNC 410) Sivu 274
124  Sivusilitys (koodilla G37) SLII (ei TNC 410) Sivu 275
125 Muotorailo (koodilla G37, ei TNC 410) Sivu 276
127  Lierovaippa (koodilla G37, ei TNC 410) Sivu 278
128  Lieridvaippauran jyrsinta (koodilla G37, ei TNC 410) Sivu 280
Rivijyrsinnan tyokierrot 60 Pistetaulukoiden toteutus (ei TNC 410) Sivu 289
230 Tasopintojen rivijyrsinta Sivu 290
231  Taipuvien pintojen rivijyrsinta Sivu 292
Tyodkierrot koordinaatti- 28 Peilaus Sivu 302
muunnoksille 53 Nollapistesiirto nollapistetaulukossa Sivu 297
54 Nollapistesiirto ohjelmassa Sivu 296
72 Mittakerroin Sivu 305
73 Koordinaatiston kierto Sivu 304
80 Koneistustasot (ei TNC 410) Sivu 306
Erikoistydkierrot 04 Odotusaika Sivu 313
36 Karan suuntaus Sivu 314
39 Tydkierron ohjelmakutsu, Tyokierron kutsu koodilla G79 Sivu 313
62 Toleranssivaihtelu nopeaa muodon jyrsintaa varten Sivu 315
(ei TNC 410)
Tyokierrot tydkappaleen 400  Peruskaanto kahden pisteen avulla Katso
vinon asennon kéasittelyd 401 Peruskaanto kahden reijan avulla kayttajan
varten (ei TNC 410) 402  Peruskaanto kahden kaulan avulla kasikirjan
403 Vinon asennon kompensointi kiertoakselin avulla TS-
404  Peruskdannon suora asetus tyokiertoja
405  Vinon asennon kompensointi C-akselin avulla
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x .. Lauseittain .
Ryhma G Toiminto vaikuttava Ohje
Tydkierrot peruspisteen 410  Peruspiste suorakulmataskun keskella Katso
automaattista asetusta 411 Peruspiste suorakulmakaulan keskella kayttajan
varten (ei TNC 410) 412  Peruspiste ympyrataskun/reijan keskella kasikirjan

413  Peruspiste ympyrakaulan keskella TS-
414 Peruspiste sisanurkassa tyokiertoja
415  Peruspiste ulkonurkassa
416  Peruspiste reikdympyran keskella
417  Peruspiste kosketusjarjestelman akselilla
418  Peruspiste kahden reijan yhdysviivojen leikkauspisteessa
Tybkierrot tyokappaleen 55 Mielivaltaisen akselin mielivaltaisen koordinaatin mittaus Katso
automaattista mittausta 420  Kulman mittaus kayttajan
varten (ei TNC 410) 421 Ympyrataskun/reijan sijainnin ja halkaisijan mittaus kasikirjan
422 Ympyrakaulan sijainnin ja halkaisijan mittaus TS-
423  Suorakulmataskun sijainnin ja halkaisijan mittaus tyokiertoja
424 Suorakulmakaulan sijainnin ja halkaisijan mittaus
425  Uran leveyden mittaus
426  Askelman mittaus
427  Mielivaltaisen akselin mielivaltaisen koordinaatin mittaus
430 Reikdympyréan sijainni ja halkaisijan mittaus
431  Tason mittaus
Tyokierrot tydkalun 480  TT-kalibrointi Katso
automaattista mittausta 481  Tyokalun pituuden mittaus kayttajan
varten (ei TNC 410) 482  Tyokalun sateen mittaus kasikirjan
483  Tyokalun pituuden ja sédteen mittaus TS-
tyokiertoja
Yleiset tyokierrot 79 Tydkierron kutsu Sivu 177
Koneistustason valinta 17 Tason valinta XY, tyokaluakseli Z Sivu 109
18 Tason valinta ZX, tyokaluakseli Y
19 Tason valinta YZ, tydkaluakseli X
20 Tyokaluakseli IV
Koordinaattien 29 Viimeisen paikoitusaseman tallennus napapisteeksi Sivu 130
talteenotto
Aihion maarittely 30 Aihion maarittely grafiikkaa varten, Min.-piste Sivu 71
31 Aihion maarittely grafiikkaa varten, Max.-piste
Ohjelman hallinta 38 Ohjelmanajo SEIS
40 Ei tyokalukorjausta (R0) Sivu 113
41 Tydkalun radan korjaus, muodosta vasemmalle (RL)
42 Tydkalun radan korjaus, muodosta oikealle (RR)
43 Akselin suuntainen korjaus, pidennys (R+)
44 Akselin suuntainen korjaus, lyhennys (R-)
Tyokalut 51 Seuraava tydkalunumero (voimassa olevalla keskustyokalu- Sivu 110
muistilla)
99 Tyokalun maéarittely Sivu 100
Mittayksikkd 70 Mittayksikkd: Tuuma (ohjelman alkuun) Sivu 72
71 Mittayksikko: Millimetri (ohjelman alkuun)
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Ryhma G  Toiminto I\;::Il(suetltt;\al;n Ohije
Mittamaarittelyt 90 Absoluuttiset mittamaarittelyt Sivu 41
91 Inkrementaaliset mittamaarittelyt Sivu 41

Aliohjelmat

98 Label-numeron asetus

Varatut osoitekirjaimet

Osoitekirjain

Toiminto

[)
%

Ohjelman alku tai Ohjelman kutsu

# Nollapisteen numero tyokierrolla G53

A Kiertoliike X-akselin ympari

B Kiertoliike Y-akselin ympéri

C Kiertoliike Z-akselin ympari

D Parametrimaéarittely (Ohjelmaparametri Q)

DL Kulumisen pituuskorjaus tyokalukutsulla

DR Kulumisen sédekorjaus tydkalukutsulla

E Toleranssi koodeille M112 ja M124

F Syottéarvo

F Odotusaika koodilla GO4

F Mittakerroin koodilla G72

F Syottéarvon pienennyksen kerroin koodilla M103
G Liikkeen ehdot, tyokierron méaarittely

H Polaarikoordinaattikulma ketju/absoluuttimitoissa
H Kiertokulma koodilla G73

H Rajakulma koodille M112

I Ympyrékeskipisteen/napapisteen X-koordinaatti
J Ympyrakeskipisteen/napapisteen Y-koordinaatti
K Ympyrakeskipisteen/napapisteen Z-koordinaatti
L Label-numeron asetus koodilla G98

L Hyppy Label-numeroon

L Tyo6kalun pituus koodilla G99

LA Lauseiden lukumaéra etukéateislaskennassa koodilla M120
M Lis&toiminnot

N Lausenumero

P Tydkiertoparametri koneistustyokierroilla

P Parametrimaarittelyjen parametri

Q Ohjelmaparametri/tyokiertoparametri
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Osoitekirjain

Toiminto

R Napakoordinaattisade
R Ympyran sade koodilla G02/G03/G05
R Pydristyssade koodilla G25/G26/G27
R Viisteen pituus koodilla G24
R Tydkalun sdde koodilla G99
S Karan kierrosluku
S Karan suuntaus koodilla G36
T Tyokalun maarittely koodilla G99
T Tydkalukutsu
u X-akselin suuntainen suora likke
v Y-akselin suuntainen suora likke
W Z-akselin suuntainen suora liike
X X-akseli
Y Y-akseli
4 Z-akseli
* Lauseen loppumerkit
Parametritoiminnot
Parametrimaarittely Toiminto Ohje
D00 Osoitus Sivu 335
D01 Lisays Sivu 335
D02 Véhennys Sivu 335
D03 Kerto Sivu 335
D04 Jako Sivu 335
D05 Nelidjuuri Sivu 335
D06 Sini Sivu 338
D07 Kosini Sivu 338
D08 Nelidsumman nelidjuuri Sivu 338
D09 Jos sama, niin hyppy Sivu 340
D10 Jos erisuuri, niin hyppy Sivu 340
D11 Jos suurempi, niin hyppy Sivu 340
D12 Jos pienempi, niin hyppy Sivu 340
D13 Kulma (Kulma laskemalla ¢ sinaja ¢ cos a) Sivu 338
D14 Virheen numero Sivu 343
D15 Tulosta Sivu 347
D19 Arvojen lahetys PLC:Ita Sivu 348
450 13 Taulukot ja yleiskuvaus



Symbolit

3D-korjaus
Varsijyrsintad ... 115

3D-kuvaus ... 367

A
Aihion maarittely ... 72, 73
Aliohjelma ... 319
ASClI-tiedostot ... 86
Automaattinen ohjelman
kéynnistys ... 383
Automaattinen tydkalun mittaus ... 102
Avainluvut ... 392
Avoimet muotonurkat: M98 ... 159

B

BAUD-luvun asetus ... 393, 395
D

Dialogi ... 76

Digitointitietojen toteutus ... 289
E

Ellipsi ... 357

Esitys 3 tasossa ... 366
Ethernet-litanta
Johdanto ... 400
konfigurointi ... 402
Liitdntdmahdollisuudet ... 400
Verkkoaseman yhdistdminen ja
irroitus ... 64
Verkkotulostin ... 65, 404

F
FN xx: Katso Q-parametriohjelmointi
G
Graafinen simulaatio ... 369
Grafiikka
Kuvaukset ... 364
ohjelmoinnissa ... 83
Osakuvan suurennus ... 84
Osakuvan suurennus ... 367
H
Hakemisto ... b3, 57
kopiointi ... 58
luonti ... 57
poisto ... 59

|
Indeksoidut tydkalut ... 105, 106

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

K
Kaantoakselit ... 168, 169
Kalvinta ... 188

Karan kierrosluvun muuttaminen ... 23
Karan suuntaus ... 314
Kéasikayttopaikoitus ohjelmanajon
aikana: M118 ... 163
Kayttajaparametri
3D-kosketusjarjestelmaa ja
digitointia varten ... 423
ulkoista tiedonsiirtoa varten ... 423
yleinen koneistukselle ja
ohjelmanajolle ... 433
TNC-nayttoja ja TNC-editoria
varten ... 427
Kayttajaparametrit ... 422
konekohtaiset ... 408
Kayttdajat ... 418
Kayttokentta ... 5
Kayttotavat ... 6
Ketjuttaminen ... 322
Kierreporaus
ilman tasausistukkaa ... 203, 204, 207
tasausistukalla ... 200, 201
Kierteen jyrsinnan perusteet ... 209
Kierteen lastuaminen ... 206
Kierto ... 304
Kiertoakseli
matkaoptimoitu ajo: M126 ... 166
Naytoén rajaus: M94 ... 167
Kierukkainterpolaatio ... 141
Kierukkareikakierteen jyrsinta ... 221
Kiintolevy ... 43
Kommenttien lisdys ... 85
Koneen akseleiden ajo ... 20
askelittain ... 22
elektronisella kasipyoralla ... 21
ulkoisilla suuntanappaimilla ... 20
Koneen kiinteat koordinaatit:
M91, M92 ... 150
Koneistuksen keskeytys ... 377
Koneistusajan maaritys ... 370
Koneistustason kaanto ... 26, 306
manuaalinen ... 26
Toimenpiteet ... 309
Tydkierto ... 306
Koneparametri
3D-kosketusjarjestelmalle ... 423
koneistukselle ja ohjelmajolle ... 433
TNC-naytolle ja TNC-editorille ... 427
ulkoista tiedonsiirtoa varten ... 423
Koordinaattimuunnokset ... 295

Kosketustyokierrot: Katso
kosketustyokiertojen kasikirjaa

Kulmatoiminnot ... 338

Kuula ... 361

Kuvaruutu ... 3

L
Laserleikkaus, Lisatoiminnot ... 173
Lause
lisdys, muutos ... 78, 82
poisto ... 77, 81
Lauseen esiajo ... 380
Lauseiden numerointi ... 80
Lausenumerointi ... 80
Lierid ... 359
Lieridvaippa ... 278, 280
Liitantaportti
osoitus ... 393, 396
Lisdakselit ... 39
Lisdtoiminnot
Karaa ja jaghdytysnestetta
varten ... 149
kiertoakseleita varten ... 165
Koordinaattimaarittelyja
varten ... 150
laserleikkauskoneita varten ... 173
Ohjelmanajon valvontaa
varten ... 149
ratakayttaytymiselle ... 153
Sisdansyotto ... 148
L-lauseen generointi ... 414
Look ahead ... 161

M
Mittakerroin ... 305
Mittayksikon valinta ... 72, 73
MOD-toiminto

lopetus ... 388

valinta ... 388

Yleiskuvaus ... 388
Monitasokuvaus ... 365
M-toiminnot: Katso lisdtoimintoja
Muodon jatto ... 122
Muotoja koskevat tiedot ... 444
Muotoon ajo ... 122
Muotorailo ... 276

Index



Index

N

Nayttokuvan ositus ... 4

NC-virheilmoitukset ... 91

Nollapisteen siirto
nollapistetaulukoilla ... 297
ohjelmassa ... 296

Normaalipinta ... 292

Nurkan pyoristys ... 129

(o)
Odotusaika ... 313
Ohjeet virheilmoituksilla ... 91
Ohjelma
avaaminen uudelleen ... 72, 73
muokkaus ... 77, 81
Ohjelman
-rakenne ... 71
Ohjelman kutsu
Mielivaltainen ohjelma
aliohjelmana ... 321
tyokierron kautta ... 313
Ohjelman nimi: Katso tiedostonhallinta,
Tiedoston nimi
Ohjelman testaus
maaréattyyn lauseeseen
saakka ... 373
toteutus ... 372
Yleiskuvaus ... 371

Ohjelmanajo
jatkaminen keskeytyksen
jélkeen ... 379

keskeytys ... 377

Lauseen esiajo ... 380

Lauseiden ohitus ... 385

toteutus ... 375, 376

Yleiskuvaus ... 374
Ohjelmanhallinta: Katso

tiedostonhallinta

Ohjelmanosatoisto ... 320
Ohjelmanosien kopiointi ... 79
Ohjelmiston numero ... 391
Ohje-tiedostojen naytt6 ... 417
Option numero ... 391
Osaperheet ... 334

P
Paaakselit ... 39
Paallekytkenta ... 18
Paikkataulukko ... 107
Paikoitus

Kaannetyssa

koneistustasossa ... 152, 172

kasin sisdansyottaen ... 32
Palettitaulukko

Kayttd ... 92

Koordinaattien tallennus ... 92

toteutus ... 94

valinta ja poistuminen ... 94
Paluuajo muotoon ... 382
Parametriohjelmointi: Katso

Q-parametriohjelmointi

Peilaus ... 302
Perusjarjestelma ... 39
Peruspisteen asetus ... 24

ilman 3D-kosketusjarjestelmaa ... 24
Peruspisteen valinta ... 42
Perusteet ... 38

Pikaliike ... 98

Pistekuvio
kaarella ... 255
suoralla ... 257

Pistekuviot

Yleiskuvaus ... 253
Pistetaulukot ... 180
Pitkan reijan jyrsinta ... 247
Poiskytkenta ... 19
Polaarikoordinaatit
Ohjelmointi ... 139
Polaariset koordinaatit
Perusteet ... 40
Polku ... 53
Poraus ... 187, 192, 196
Porausjyrsinta ... 198
Poraustyokierrot ... 184
Puskuripariston vaihto ... 446
Py6rean uran jyrsinta ... 249

Q

Q-parametri
Arvojen siirto PLC hen ... 348
esivaratut ... 353
formatoimaton tulostus ... 347
tarkastus ... 342

Q-parametriohjelmointi ... 332
Jos/niin-haarautuminen ... 340
Kulmatoiminnot ... 338
Lisatoiminnot ... 343
Ohjelmointiohjeet ... 332

Q-parametritoiminto
Matemaattiset

perustoiminnot ... 335

R
Rataliikkeet
Polaarikoordinaatit
Suora ... 140
Ympyrarata napapisteen CC
ympari ... 140
Ympyrarata tangentiaalisella
litynnalla ... 141
suorakulmaiset koordinaatit
Suora ... 127
Yleiskuvaus ... 126, 139
Ympyrarata maaratylla
sateelld ... 132
Ympyrarata tangentiaalisella
litynnalla ... 134
Ympyrarata ympyrakeskipisteen
CC ympari ... 131
Ratatoiminnot
Perusteet ... 118
Esipaikoitus ... 121
Ympyrat ja ympyrankaaret ... 120
Referenssipisteiden yliajo ... 18
Reikakaari ... 255
Reikékierrejyrsinta ... 217
Ruuvikierre ... 141



S
Sadekorjaus ... 112

Sisaansyotto ... 113

ulkonurkat, sisdnurkat ... 114
Selvakielidialogi ... 76
Sisékierteen jyrsinta ... 211
Sivuttaissilitys ... 275
SL-tydkierrot

Esiporaus ... 263, 265, 272

Muotorailo ... 276

Muototiedot ... 271

Paallekkaiset muodot ... 268

Perusteet ... 260, 266

Sivusilitys ... 275

Syvyyssilitys ... 274

Tasoitus ... 264, 273

Tydkierron muoto ... 262, 268
Sulkumerkkilaskenta ... 349
Suora ... 127, 140
Suorakulmakaulan silitys ... 237
Suorakulmatasku

Rouhinta ... 233

Silitys ... 235
Sy06ta sisaan karan kierrosluku ... 109
Syo6ttd yksikdssa millimetri/karan

kierros: M136 ... 160

Syottoarvo ... 23

kiertoakseleilla, M116 ... 165

muuttaminen ... 23
Syottokerroin

sisdanpistoliikkeille: M103 ... 159

Syvéporaus ... 186, 196
Syvyssilitys ... 274

T
Takaupotus ... 194
Tarvikkeet ... 14
Taskulaskin ... 90
Tasoitus: Katso SL-tyOkierrot, Tasoitus
Taysiympyra ... 131
TeachIn ... 127
Tekstitiedosto
avaaminen ja poistuminen ... 86
Editointitoiminnot ... 87
Poistotoiminnot ... 88
Tekstiosien etsinta ... 89
Telepalvelu ... 419
Tiedonsiirtoliitdnnat
liittimien sijoittelu ... 437
Tiedonsiirtoliitanta
asetus ... 393, 395
Tiedonsiirtoliitdntdjen liittimien
sijoittelu ... 437

Tiedonsiirtonopeus ... 393, 395
Tiedonsiirto-ohjelma ... 397
Tiedostonhallinta
Hakemistot ... 53
kopiointi ... 58
luonti ... 57
konfigurointi MOD-toiminnolla ... 407
kutsuminen ... 45, 55, 66
laajennettu ... 53
Yleiskuvaus ... 54
Standardi ... 45
Taulukon kopiointi ... 58
Tiedostojen merkinta ... 60
Tiedostojen ylikirjoitus ... 64
Tiedoston kopiointi ... 47, 58, 68
Tiedoston nimi ... 43
Tiedoston poisto ... 46, 59, 67
Tiedoston suojaus ... 52, 61
Tiedoston
uudelleennimedminen ... 50, 61
Tiedoston valinta ... 46, 56, 66
Tiedostotyyppi ... 43
ulkoinen tiedonsiirto ... 48, 62, 69
Tiedostotila ... 45, 55, 66
Tietojen varmuustallennus ... 44
Tilan naytto ... 10
tédydentavat ... 11
yleinen ... 10
TNC 426, TNC 430 ... 2
TNCremo ... 394, 397, 398
TNCremoNT ... 394, 397, 398
Trigonometria ... 338
Tydkalukorjaus
Pituus ... 111
Sade ... 112
Tyokalun liikkeiden ohjelmointi ... 76
Ty6kalun mittaus ... 102
Tyokalun nimi ... 99
Tyokalun numero ... 99
Tydkalun pituus ... 99
Tydkalun sade ... 100
Tybkalunvaihto ... 110
Tyo6kalutaulukko
muokkaus, poistuminen ... 104
Muokkaustoiminnot ... 105, 106
Sisddnsyottomahdollisuudet ... 101
Tybkalutiedot
Delta-arvot ... 100
indeksointi ... 105, 106
kutsuminen ... 109
sisdansyottd ohjelmaan ... 100, 101

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Tybkappaleen asemat
absoluuttiset ... 41
inkrementaaliset ... 41
Tyodkierrot ja pistetaulukot ... 182
Tyodkierto
kutsuminen ... 177
maarittely ... 176
Ryhmat ... 177
Tydskentelytilan valvonta ... 372, 409

U

Ulkoinen kayttooikeus ... 420

Ulkokierteen jyrsintéa ... 224

Upotuskierrejyrsinta ... 213

Uran jyrsinta ... 245
heiluriliikkeella ... 247

\"
Vaihto isojen/pienten kirjainten
valilla ... 87

Vakio ratanopeus: M90 ... 153
Valjennys ... 190
Verkkoaseman asetukset ... 402
Verkkoaseman liitdnta ... 64
Verkkotulostin ... 65, 404
Viiste ... 128
Virheilmoitukset ... 91

ohjeet ... 91

tulostus ... 343

Y
Yleisporaus ... 192, 196
Ympyrékaulan silitys ... 243
Ympyran keskipiste ... 130
Ympyrarata ... 131, 132, 134, 140, 141
Ympyratasku

rouhinta ... 239

silitys ... 241
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Yleiskuvaustaulukko: Lisatoiminnot

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu

MO0 Ohjelmanajo SEIS/Karas SEIS/Jadhdytys POIS Sivu 149

MO01 Valinnainen ohjelmanajo SEIS Sivu 386

MO02 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS/tarvittaessa tilan nayton poisto Sivu 149
(riippuu koneparametrista)/paluu lauseeseen 1

MO03  Kara PAALLE mydtapaivaan Sivu 149

MO04  Kara PAALLE vastapéaivaan

MO05  Kara SEIS

MO06 Tydkalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu koneparametrista)/Kara SEIS Sivu 149

MO8  Jiahdytys PAALLE Sivu 149

M09  Jaahdytys POIS

M13  Kara PAALLE myétépaivaan/Jashdytys PAALLE Sivu 149

M14  Kara PAALLE vastapéivaan/Jaahdytys PAALLE

M30 Sama toiminto kuin M02 Sivu 149

M89 Vapaa lisdtoiminto tai Sivu 177
Tydkierron kutsu, modaalinen (riippuu koneparametrista)n

M90 Vain laahauskaytolla: vakio ratanopeus nurkissa Sivu 153

M91 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen Sivu 150

M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen valmistajan maarittdmaan asemaan, Sivu 150
esim. tyokalunvaihtoasemaan

M94  Kiertoakselin ndytdn pienennys alle 360° Sivu 167

M97 Pienten muotoaskelmien koneistus Sivu 158

M98 Avointen muotojen taydellinen koneistus Sivu 159

M99 Lauseittainen tydkierron kutsu Sivu 177




M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu
M101 Automaattinen tydkalunvaihto sisartydkaluun, kun kestoaika on kulunut umpeen Sivu 110
M102 peruutus
M103 Syo6ttdarvon pienennys sisaanpistoliikkeesséa kertoimella F (prosenttiluku) Sivu 159
M107 Virheilmoitus sisartyokaluilla huomioimatta tydvaraa Sivu 110
M108 M107 peruutus
M109 Tydkalun lastuavan teran vakio ratanopeus Sivu 161
(Syottdarvon suurennus/pienennys)
M110 Tyokalun lastuavan teran vakio ratanopeus
(vain syottdarvon pienennys)
M111 M109/M110 peruutus
M112 Muotoliittymaén sijoitus kahden mielivaltaisen muotoelementin valiin Sivu 154
M113 M112 peruutus (ei TNC 426, TNC 430)
M120 Séadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK AHEAD) Sivu 161
M124 Muotosuodatin (ei TNC 426, TNC 430) Sivu 156
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo Sivu 166
M127 M126 peruutus
Mk-lisatoiminnot TNC 426, TNC 430
M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu
M104 Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen voimaan Sivu 152
M105 Koneistuksen suoritus toisella kv-kertoimella Sivu 433
M106 Koneistuksen suoritus ensimmaisella kv-kertoimella
M114 Koneen geometrian automaattinen korjaus tydskentelyssa kdantdakseleilla Sivu 168
M115 M114 peruutus
M116 Kulma-akselin syottdarvo yksikdssda mm/min Sivu 165
M117 M116 peruutus
M118 Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana Sivu 163
M128 Tyodkalun kérjen aseman sailytys ennallaan kdantdakselin paikoituksessa (TCPM) Sivu 169
M129 M128 peruutus
M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kdantamattomaan koordinaatistoon Sivu 152
M134 Tarkka pysaytys tangentiaalisissa muotoliittymissa paikoitettaessa kiertoakseleita Sivu 171
M135 M134 peruutus
M136 Syotté F millimetreina per karan kierros Sivu 160
M137 M136 peruutus
M138 Kaantoakseleiden poisvalinta Sivu 171
M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto Sivu 164
M143 Peruskaannon poisto Sivu 164




Vaikutus

Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu

M144
M145

Koneen kinematiikan huomiointi TOD/ASET-asemissa lauseen lopussa
peruutus

Sivu 172

M200
M201
M202
M203
M204

Laserity0std: Ohjelmoidun jannitteen suora tulostus
Laserityosto: Jannitteen tulostus liikkematkan funktiona
Laserity0std: Jannitteen tulostus nopeuden funktiona
Laserity0sto: Jannitteen tulostus ajan funktiona (ramppi):
Laserity0sto: Jannitteen tulostus ajan funktiona (pulssi)

Sivu 173




Toiminnon yleiskuvaus
DIN/ISO
TNC 410, TNC 426, TNC 430

M-toiminnot

M-toiminnot

M120

Sadekorjatun muodon etukateislaskenta
(LOOK AHEAD)

M124

Muotosuodatin (ei TNC 426, TNC 430)

M126
M127

Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo
M126 peruutus

Me-lisatoiminnot TNC 426, TNC 430

M-toiminnot

M104

Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen
voimaan

MO0  Ohjelmanajo SEIS/Karas SEIS/Jadhdytys POIS

MO1  Valinnainen ohjelmanajo SEIS

MO02  Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS/
arvittaessa tilan ndyton poisto (riippuu koneparametrista/
paluu lauseeseen 1

M03  Kara PAALLE myé&tapaivaan

MO04  Kara PAALLE vastapaivaan

MO05  Kara SEIS

MO06  Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu konepara-

metrista)/Kara SEIS

M105
M106

Koneistuksen suoritus toisella kv-kertoimella
Koneistuksen suoritus ensimmaisella kv-kertoimella

M114

M115

Autom. koneen geometrian korjaus tydskentelyssa
kéantoakseleilla
M114 peruutus

M116
M117

Kulma-akselin syottdarvo yksikdssa mm/minn
M116 peruutus

MO8  Jashdytys PAALLE

M09  Jaahdytys POIS

M13  Kara PAALLE myétapaivaan/Jaahdytys PAALLE
M14  Kara PAALLE vastapéaivaan/Jaahdytys PAALLE
M30 Sama toiminto kuin M02

M89  Vapaa lisatoiminto tai

Tyokierron kutsu, modaalinen (riippuu koneparametrista)

M118

Kéasipyodrapaikoitus ohjelmanajon
aikanan

M90

Vain laahauskéaytdlla: vakio ratanopeus nurkissa

M128

M129

Tyo6kalun kérjen aseman séilytys ennallaan kaantdak-
selin paikoituksessa (TCPM)
M128 peruutus

M99  Lauseittainen tydkierron kutsu

M91  Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen
nollapisteeseen

M92  Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen

valmistajan maarittdmaan asemaan, esim. tydkalun-
vaihtoasemaan

M130

Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kaantamatto-
maan koordinaatistoon

M134

M135

Tarkka pyséaytys tangentiaalisissa muotoliittymissa
paikoitettaessa kiertoakseleita
M134 peruutus

M136
M137

Syo6ttd F millimetreina per karan kierros
M136 peruutus

M94  Kiertoakselin nayton pienennys alle 360°
M97  Pienten muotoaskelmien koneistus
M98  Avointen muotojen taydellinen koneistus

M138

Kaantoakseleiden poisvalinta

M142

Modaalisten ohjelmatietojen poisto

M101

Automaattinen tyodkalunvaihto sisartydkaluun, kun
kestoaika on kulunut umpeen

M143

Peruskaannon poisto

M144

M145

Koneen kinematiikan huomiointi HETK/ASET-ase-
missa lauseen lopussa
M144:n peruutus

M102 M101 peruutus

M103 Syodttdarvon pienennys sisaanpistoliikkeessa
kertoimella F (prosenttiluku)

M107 Virheilmoitus sisartydkaluilla huomioimatta tydvaraa

M108 M107 peruutus

M109 Tyokalun lastuavan teran vakio ratanopeus

M110

(Syottdarvon suurennus/pienennys)
Ty6kalun lastuavan terén vakio ratanopeus
(vain syottdarvon pienennys)

M200
M201

M202
M203

M204

Laserity6std: Ohjelmoidun jannitteen suora tulostus
Laserity0std: Jannitteen tulostus likematkan
funktiona

Laserity0std: Jannitteen tulostus nopeuden
funktiona

Laserity0std: Jannitteen tulostus ajan funktiona
(ramppi):

Laserity0std: Jannitteen tulostus ajan funktiona
(pulssi)

M111 M109/M110 peruutus

M112 Muotoliittymien sijoitus mielivaltaisten
muotoelementtien valiin (ei TNC 426, TNC 430)

M113 M112 peruutus




G-toiminnot
Tyokalun liikkeet

GO0 Lineaarinen interpolaatio, karteesinen, pikaliike

GO1 Lineaarinen interpolaatio, karteesinen

G02 Ympyrénkaari-interpolaatio, karteesinen, myotapaivaan

GO03  Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen, vastapaivaan

G05 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen, ilman
kiertosuunnan maarittelya

G06 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen,
tangentiaalinen Liityntd muotoon

GO07* Akselinsuuntainen paikoituslause

G10 Lineaarinen interpolaatio, polaarinen, pikaliike

G11 Lineaarinen interpolaatio, polaarinen

G12 Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, myotapaivaan

G13  Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, vastapaivaan

G15  Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, ilman
kiertosuunnan maarittelya

G16 YMpyrankaari-interpolaatio, polaarinen,
tangentiaalinen liityntd muotoon

G-toiminnot

Tyokierrot reikien ja kierteiden valmistamista varten

G262 Kierteen jyrsinta (ei TNC 410)

G263 Upotuskierteen poraus (ei TNC 410)

G264 Reikakierteen jyrsinta (ei TNC 410)

G265 Kierukkareikakierteen jyrsinta (ei TNC 410)
G267 Ulkokierteen jyrsinta (ei TNC 410)

Viiste/Pyo6ristys/Muotoon ajo tai muodon jatté

G24* Viiste pituudella R

G25* Nurkan pyoristys sateelld R

G26* Pehmea (tangentiaalinen) muotoon ajo
sateelld R

G27* Pehmea (tangentiaalinen) muodon jattd
sateelld R

Tyokierrot taskun, kaulan ja uran jyrsintaa varten

G74 Uran jyrsinta

G75 Suorakulmataskun jyrsintd myotapaivaan
G76  Suorakulmataskun jyrsintd vastapaivaan
G77 Ympyrataskun jyrsintd my&tapaivaan
G78 Ympyrataskun jyrsintd vastapaivaan
G210 Uran jyrsinta heilurimaisella sisdanpistolla
G211 Pydrea ura heilurimaisella sisdanpistolla
G212 Suorakulmataskun silitys

G213 Suorakulmakaulan silitys

G214 Ympyrataskun silitys

G215 Ympyrakaulan silitys

Tyokierrot pistekuvioiden valmistamista varten

G220 Pistejono kaarella
G221 Pistejono suoralla

Tyokalun maarittely

G99* tydkalun numerolla T, pituudella L, sateella R

Tyokalun sadekorjaus

G40 Ei tyokalun sadekorjausta

G41  Tyokalun radan korjaus, muodosta vasemmalle
G42  Tyokalun radan korjaus, muodosta oikealle

G43 Akselisuuntainen korjaus koodille GO7, pidennys
G44  Akselisuuntainen koodilla GO7, lyhennys

SL-tyokiertojen ryhma 1

G37 Muoto, osamuodon aliohjelman numeron maarittely
Gb6 Esiporaus

Gb7 Tasoitus (rouhinta)

Gb8 Muodon jyrsintd myotapaivaan (silitys)

G59 Muodon jyrsinta vastapaivaan (silitys)

Aihion maarittely grafiikkaa varten

G30 (G17/G18/G19) Minimipiste
G31  (G90/G91) Maksimipiste

Tyokierrot reikien ja kierteiden valmistamista varten

G83  Syvéaporaus
G84 Kierreporaus tasausistukalla
G85 Kierreporaus ilman tasausistukkaa
G86 Kierteen lastuaminen (ei TNC 410)
G200 Poraus
G201 Kalvinta
G202 Valjennys
G203 Yleisporaus
G204 Takaupotus
G205 Yleinen syvéaporaus (ei TNC 410)
G206 Kierteen poraus tasausistukalla
(ei TNC 410)
G207 Kierreporaus ilman tasausistukkaa
(ei TNC 410)
G208 Porausjyrsinté (ei TNC 410)
G209 Kierreporaus lastunkatkolla (ei TNC 410)

SL-tyokiertojen ryhma 2 (ei TNC 410)

G37 Muoto, osamuodon aliohjelman numeron maarittely
G120 Muototietojen asetus (tydkierroille G121 ... G124)
G121 Esiporaus

G122 Muodon mukainen tasoitus (rouhinta)

G123 Syvyyssilitys

G124 Sivusilitys

G125 Muotorailo (avoimien muotojen koneistus)

G127 Lieridvaippa

G128 Lieridvaippauran jyrsinta

Koordinaattimuunnokset

Gb3 Nollapistesiirto nollapistetaulukoista

G54 Nollapistesiirto ohjelmassa

G28 Muodon peilaus

G73 Koordinaatiston kierto

G72 Mittakerroin, muodon pienennys/suurennus
G80 Koneistustason k&anto (ei TNC 410)

G247 Peruspisteen asetus (ei TNC 410)

Rivijyrsinnan tyokierrot

G60 Pistetaulukoiden toteutus (ei TNC 410)
G230 Tasopintojen rivijyrsinta
G231 Mielivaltaisten muotopintojen rivijyrsinta

*) Lauseittain vaikuttava toiminto



G-toiminnot

Erikoistyokierrot

Osoitteet

Ympyrakeskipisteen/napapisteen X-koordinaatti

GO04* Odotusaika F sekuntia

G36 Karan suuntaus

G39* Ohjelman kutsu

G62 Nopean muotojyrsinnan toleranssivaihtelu
(ei TNC 410)

Koneistustasojen asetus

Ympyrékeskipisteen/napapisteen Y-koordinaatti

Ympyrakeskipisteen/napapisteen Z-koordinaatti

Label-numeron asetus koodilla G98
Hyppy Label-numeroon
Tyo6kalun pituus koodilla G99

G17 Taso X/Y, Tyokaluakseli Z
G18 Taso Z/X, Tyokaluakseli Y
G19 Taso Y/Z, Tyodkaluakseli X
G20 Tyokaluakseli IV

Mittamaarittelyt

M-toiminnot

Lausenumero

Tybkiertoparametri koneistustyokierroilla
Q-parametrimaarittelyn arvo tai Q-parametri

G90 Absoluuttiset mittamaarittelyt
G91 Inkrementaaliset mittamaarittelyt

Mittayksikko

Parametri Q

G70 Mittayksikko tuumaa (maaritellaédn ohjelman alussa)
G71 Mittayksikkd millimetrid (méaaritelladn ohjelman
alussa)

Muut G-toiminnot

Napakoordinaattisade

Ympyrén sade koodilla G02/G03/G05
Pyoristyssade koodilla G25/G26/G27
Tyokalun séde koodilla G99

Karan kierrosluku
Karan suuntaus koodilla G36

G29 Viimeiden aseman nimellisarvo napapiste (ympyran
keskipiste)

G38 Ohjelmanajo SEIS

Gb51* Tyokalun esivalinta (keskustyokalumuistilla)

G55 Ohjelmoitava kosketustoiminto

G79* Tyokierron kutsu

G98* Label-numeron asetus

*) Lausekohtaisesti vaikuttava toiminto

Osoitteet
% Ohjelman alku
% Ohjelman kutsu

Tydkalun maarittely koodilla G99
Tydkalukutsu
seuraava tyokalu koodilla G51

X-akselin suuntainen akseli
Y-akselin suuntainen akseli
Z-akselin suuntainen akseli

X-akseli
Y-akseli
Z-akseli

*

Lauseen loppu

Nollapisteen numero koodilla G53

Kiertoliike X-akselin ympéri
Kiertoliike Y-akselin ympari
Kiertolike Z-akselin ympéri

Q-parametrimaarittelyt

Kulumisen pituuskorjaus koodilla T
Kulumisen sadekorjaus koodilla T

0

Toleranssi koodilla M112 ja M124

Sydttdarvo

Odotusaika koodilla GO4

Mittakerroin koodilla G72
F-pienennyksen kerroin koodilla M103

G-toiminnot

Napakoordinaattikulma
Kiertokulma koodilla G73
Rajakulma koodilla M112
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Muototyokierrot

Ohjelman rakenne koneistettaessa
useammilla tyokaluilla

Q-parametrimaarittelyt

Toiminto

Osoitus

Lisays

Véahennys

Kerto

Jako

Nelidjuuri

Sini

Kosini

Nelidsumman nelidjuuri ¢ = v a2+b2
Jos sama, hyppy Label-numeroon
Jos eri, hyppy Label-numeroon

Jos suurempi, hyppy Label-numeroon
Jos pienempi, hyppy Label-numeroon

Kulma (Kulma laskemalla ¢ sinajac cos a)

Virheen numero
Tulosta
Osoitus PLC

Muotoaliohjelma G37 PO1 ...
Muototietojen maarittely G120 Q1 ...
Poran maarittely/kutsu
Muototydkierto: Esiporaus G121 Q10 ...
Tyokierron kutsu
Rouhintajyrsimen maarittely/kutsu
Muototydkierto: Tasausrouhinta G122 Q10 ...
Tyodkierron kutsu
Silitysjyrsimen maarittely/kutsu
Muototydkierto: Syvyyssilitys G123 Q11 ...
Tyokierron kutsu
Silitysjyrsimen maarittely/kutsu
Muototydkierto: Sivusilitys G124 Q11 ...
Tyodkierron kutsu
Paaohjelman loppu, paluu alkuun Mo02
Muotoaliohjelmat G98 ...
G98 L0

Muotoaliohjelmien sadekorjaus
Muoto Ml!otoel_en!inftlen Sadekorjaus

ohjelmointijarjestys
Sisdpuolinen myé&tapéivaan (CW) G42 (RR)
(Tasku) vastapaivaan (CCW) G41 (RL)
Ulkopuolinen myotapaivaan (CW) G41 (RL)
(Saareke) vastapaivaan (CCW) G42 (RR)
Koordinaattimuunnokset
Koordinaatti- L
muunnokset Aktivointi Peruutus
Nollapiste- G54 X+20 Y+30 G54 X0 YO0 20
siirto Z+10
Peilaus G28 X G28
Kierto G73 H+45 G73 H+0
Mittakerroin G72F 0,8 G72 F1

Koneistustaso
C+156

G80 A+10B+10  G80
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