THE: \ne_prog\PGM\Schulter.h

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

L Z+100 RO FMAX M3

CYCL DEF 230 MULTIPASS MILLING
Q225=+0 (STARTNG PNT 15T AXIS
Qz26=+0 (STARTHG PNT 2MD AXIS
0227w.%  STARTHG PNT 3AD AXIS
0218w+212 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+60  (ZND SIDE LENGTH
Q240%+3  NUMBER OF CUTS
0206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
Q207w4500 FEED RATE FOR MILLNG
0209=+150 STEPOVER FEED RATE
Q200=+2  SET-UP CLEARANGE

6 LBL 1

7 GYCL GALL

8 0227 = 0227 - &

9 CALL LBL 1 REP3

0L Z+2 RO FMAX

11 L X+220 YeT0 RD FMAX

12 L 2-20 RO F500
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15 AND R12
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TNC:n kayttoelementit

TNC:n kayttoelementit Ohjelmien/tiedostojen hallinta,
TNC-toiminnot

Kaytt6elementit kuvaruudulla Nappiin Toiminto
Nappain Toiminto Ohjelmien/tiedostojen valinta ja

TN poisto, ulkoinen tiedonsiirto
Kuvaruudun naytdnosituksen

valinta PGM Ohjelmakutsun maarittely,

. . ) e nollapiste- ja pistetaulukoiden

Kuvaruudun naytdn vaihto kone- ja valinta

ohjelmointikayttotapojen valilla

MOD-toiminnon valinta

D Ohjelmanappaimet: Kuvaruudun

toiminnon valinta

@ @ @ Ohjelmanappainpalkin vaihto

HELP Ohjetekstien nayttd NC-
virheilmoituksilla, TNCguide-
ohjeiden kutsu

Kaikkien esiintyvien
Konekayttotavat virheilmoitusten nayttd
Taskulaskimen esilleotto
Nappain Toiminto

Kasikaytto

Navigointinappaimet

Elektroninen kasipyora

Néappain Toiminto
Paikoitus késin sisdansyottaen Kirkaskentén siirto
Ohjelman yksittdislauseajo Lauseiden, tyokiertojen ja

parametritoimintojen suora valinta

Jatkuva ohjelmanajo

Y = = e B

Syoéttéarvon ja
karan kierrosluvun potentiometri

Ohjelmointikayttotavat Syéttoarvo Karan kierrosluku

Nappain Toiminto @ W@M
Ohjelmointi S e

Ohjelman testaus
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Tyokierrot, aliohjelmat ja
ohjelmanosatoistot

Nappain

TOUCH
PROBE

Toiminto

Kosketusjarjestelman tydkiertojen
maarittely

CYCL CYCL
DEF CALL

Tyokiertojen maarittely ja kutsu

LBL LBL
SET CALL

Aliohjelmien ja
ohjelmanosatoistojen sisaansyottod
ja kutsu

STOP

Ohjelmakeskeytyksen sisdansyottd
ohjelmassa

Tyokalujen maarittelyt

Nappain

TOOL
DEF

Toiminto

Tyokalutietojen maarittely
ohjelmassa

TOOL
CALL

Tybkalutietojen kutsu

Rataliikkeiden ohjelmointi

2
[<H
T
<
n_):
=

>
o
o
=)

=)
m|
|

Toiminto

Muotoon ajo/muodon jattd

Erikoistoiminnot

Néappain Toiminto

SPEC
FCT

Erikoistoimintojen nayttd

Seuraavan kohdan valinta
lomakkeessa

Dialogikentta tai nayttépainike
eteen/taakse

Koordinaattiakseleiden ja numeroiden
sisaansyotto, editointi

Nappain Toiminto
Koordinaattiakseleiden valinta tai

X
. sisdansyottd ohjelmaan

n n Numerot

Desimaalipiste/etumerkin vaihto

BEE

Napakoordinaattien sisdansyottd/
inkrementaaliarvot

LAIEY

Q-parametriohjelmointi/
Q-parametritila

Hetkellisaseman,
taskulaskinarvojen vastaanotto

Vapaa muodon ohjelmointi FK

-

s}

Dialogikysymyksen ohitus ja
sanojen poisto

ju)
B

8 &

Suora

Sisdansyoton vahvistus ja dialogin
jatkaminen

Ympyrakeskipiste/Napapiste
napakoordinaatteja varten

END Lauseen sulkeminen, sisdaansyoton
paattaminen

N

Ympyrarata keskipisteen ympari

. H I |
m
z
5

CE Lukuarvon sisddnsyotdn peruutus
tai TNC:n virheilmoituksen poisto

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

Tata kasikirjaa koskevia tietoja

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

=

ST

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

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

= Vaara tyOkappaleelle
Vaara kiinnittimelle
Vaara tydkalulle
Vaara koneelle

Vaara kayttajalle

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

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

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

Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

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

TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

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

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 620 817600-01
TNC 620 E 817601-01
TNC 620 Ohjelmointiasema 817605-01

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

® Suoraviivaiset liikkeet samanaikaisesti enintaan neljalla akselilla

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

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

® Tybdkalun mittaus TT-jarjestelmalla

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

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

Tyokiertojen ohjelmoinnin kayttajan kasikirja:
Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketustydkierrot
ja koneistustyokierrot) on kuvattu tydkiertojen
ohjelmoinnin kayttajan kasikirjassa. Kaanny
HEIDENHAINIn puoleen, kun tarvitset tata kayttajan
kasikirjaa. Tunnus: 1096886-xx
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Perusteita

TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Ohjelmaoptiot

TNC 620 sisaltaa erilaisia ohjelmavarusteita eli optioita, jotka koneen valmistaja voi vapauttaa kayttajan kayttoon.
Kukin optio on vapautettavissa erikseen ja sisaltaa talldin seuraavat suorituskelpoiset toiminnot:

Laiteoptiot

Ohjelmisto-optio 1 (Optionumero #08)

1. Lisdakseli neljalle akselille ja karalle

2. Lisdakseli viidelle akselille ja karalle

Pyoropoytakoneistus = Muotojen ohjelmointi lierion vaipalla
m  Syottdarvo yksikdssd mm/min
Koordinaattimuunnokset = Koneistustason kaanto
Interpolaatio . Ympyra kolmella akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa

Ohjelmisto-optio 2 (Optionumero #09)

(tilakaari)

3D-koneistus m  Erityisen rekyylitdn liikeohjaus
m  3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorin avulla
m  Kaantopaan asetuksen muuttaminenelektronisen kasipydran
avulla ohjelmanajon aikana; tydkalun karjen asema pysyy
muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point Management)
m  Tyokalun pitaminen kohtisuorassa muodolla
m  Tyokalun sadekorjaus kohtisuoraan liike- ja tydkalusuunnan
suhteen
Interpolaatio m  Suora viidelld akselilla (vientilupa vaaditaan)

Ohjelmisto-optio Kosketustoiminto (Optionumero #17)

Kosketusjarjestelman tyokierrot

HEIDENHAIN DNC (Optionumero #18)

Tydkappaleen vinon asennon kompensointi automaattikaytolla
Tyokalut asetetaan kayttdtavalla Kasikaytto

Peruspisteen asetus automaattikaytolla

Tybkappaleiden automaattinen mittaus

Tydkalujen automaattinen mittaus

Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien
kautta
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (Optionumero #19)

Vapaa muodon ohjelmointi FK m  Ohjelmointi kdyttden HEIDENHAIN-selvakielitekstia ja graafista
tukea tydkappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-saantdjen mukaan

Koneistustyodkierrot m  Syvanreidnporaus, kalvinta, véljennys, upotus, keskidinti
(tyokierrot 201 - 205, 208, 240, 241)

m  Sisd- ja ulkokierteiden jyrsinta (tyokierrot 262 - 265, 267)

m  Suorakulmaisten ja kaarevien taskujen ja kaulojen silitys
(tyokierrot 212 - 215, 251 - 257)

m Tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsinta (tyokierrot 230 - 233)
m  Suorat urat ja kaarevat urat (tyokierrot 210, 211,253, 254)
m  Pistokuviot kaarilla ja suorilla (tydkierrot 220, 221)

m  Muotorailo, muototasku - my6s muodonmukainen (tyokierrot 20
-2b)

m Lisaksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajatydkiertoja
(koneen valmistajan erityisesti laatimia tydkiertoja).
Ohjelmisto-optio Edistykselliset grafiikkatoiminnot (Optionumero #20)
Testaus- ja koneistusgrafiikka m  Syvakuvaus
m Esitys 3 tasossa

m  3D-kuvaus

Ohjelmisto-optio 3 (Optionumero #21)

Tyokalukorjaus m  M120: Saddekorjattu muoto enintdan 99 lauseen
etukateislaskennalla (LOOK AHEAD)
3D-koneistus = M118: Késipyorapaikoituksen paalletallennus ohjelmanajon aikana

Ohjelmisto-optio Paletinhallinta (Optionumero #22)

= Paletinhallinta

Nayttoaskel (Optionumero #23)

Sisaansyottotarkkuus ja m Lineaariakseleilla jopa 0,01um

nayttoaskel m  Kulma-akseleilla jopa 0,00001°

TNC 620 | Kéyttajan kasikija HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 9



Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Ohjelmisto-optio DXF-konvertteri (Optionumero #42)

Muoto-ohjelmien ja m  Tuettu DXF-muoto: AC1009 (AutoCAD R12)
koneistusasemien poiminta DXF-
tiedoista. Muotojaksojen pominta
selvikielidialogiohjelmista. m  Kateva peruspisteen asetus

= Muotojaksojen graafinen valinta selvakielidialogiohjelmista

Muodot ja pistekuviot

Ohjelmisto-optio KinematicsOpt (Optionumero #48)

Kosketusjarjestelman tyokierrot m  Aktiivisen kinematiikan tallennus/uudelleenperustaminen
koneen kinematiikan automaattista

. . e . m  Aktiivisen kinematiikan testaus
testaus ja optimointia varten

m  Aktiivisen kinematiikan optimointi

Ohjelmisto-optio Remote Desktop Manager (Optionumero #133)

Ulkoisen tietokoneyksikon = Windows erillisessa tietokoneyksikdssa
etakaytté (esim. Windows-PC)

TNC:n kayttsliittyman kautta m  Liitynnat TNC:n kayttoliittymaan

Ohjelmisto-optio Cross Talk Compensation, CTC (optionumero #141)
Akselikytkentdjen n Dynaamisen asemanpoikkeaman maaritys akselikiihdytysten avulla

kompensaatio m  TCP:n kompensaatio

Ohjelmisto-optio Position Adaptive Control, PAC (Optionumero #142)

Saatoparametrien mukautus m  SaatOparametrien mukautus akseliasetusten mukaan
tyGskentelytilassa

m  Saatoparametrien mukautus akselin nopeuden tai kiihtyvyyden
mukaan
Ohjelmisto-optio Load Adaptive Control LAC (Optionumero #143)
Saatoparametrien dynaaminen m Tybkappaleen massan ja kitkavoimien automaattinen maaritys

mukautus m  Adaptiivisen esiohjauksen parametri mukautetaan jatkuvasti

tyokappaleen todelliseen massaan koneistuksen aikana

Ohjelmisto-optio Active Chatter Control ACC (Optionumero #145)

Taysautomaattinen tarinanvaimennustoiminto koneistuksen aikana
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Kehitystila (paivitystoiminnot)

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

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

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

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

Tarkoitettu kayttoalue

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

Oikeudellinen ohje

Tama tuote avoimen ldhteen ohjelmistoa. Lisatietoja on ohjauksen
kohdassa

» Ohjelman tallennuksen ja editoinnin kayttotapa
» MOD-toiminnot
» Ohjelmanéappéin LISENSSI-ohjeet
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot

Uudet toiminnot 73498x-02

DXF-tiedostot voidaan nyt avata suoraan TNC:ssa, josta muodot ja
pistekuviot voidaan poimia ("Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DX
tiedostoista tai selvakielimuodoista’, Sivu 235).

Aktiivinen tydkaluakselin suunta voidaan nyt asettaa ja aktivoida
kasipyoran paallekkaisohjauksen aikana virtuaaliseksi tyokaluakselin
suunnaksi ("Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
ohjelmanajon aikana: M118 (ohjelmisto-optio Sekalaiset toiminnot)",
Sivu 350).

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

Sivu 375).

Uusi kosketustydkierto 484 langattoman kosketusjarjestelman TT
449 kalibrointia varten (katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa).
Uudet kasipyorat HR 520 ja HR 550 FS ovat tuettuja ("Akseleiden
ajo elektronisilla kasipyorilld", Sivu 436).

Uusi koneistustydkierto 225 Kaiverrus (katso tyokierto-ohjelmoinnin
kayttdjan kasikirjaa).

Uusi ohjelmisto-optio Aktiivinen tarindnvaimennus ACC ("Aktiivinen
tarinanvaimennus ACC (ohjelmisto-optio)’, Sivu 361).

Uusi manuaalinen kosketustyokierto "Keskiakseli

peruspisteeksi' ("Keskiakseli peruspisteeksi ", Sivu 479).

Uusi toiminto nurkan pyoristykseen ("Nurkkien pyoristys: M 197",
Sivu 356).

Ulkoinen paasy TNC:hen voidaan nyt estdd MOD-toiminnolla
("Ulkoinen kayttooikeus", Sivu 531).

12 TNC 620 | Kayttajan kasikija HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Muutetut toiminnot 73498x-02

Tyokaluntaulukossa on merkkien suurin sallittu lukumaara kentissa
NAME ja DOC nostettu arvosta 16 arvoon 32 ("Tyokalutietojen
sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 162).

Tyokalutaulukkoa on tdydennetty sarakkeilla ACC ("Tyokalutietojen
sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 162).

Manuaalisten kosketustyokiertojen paikoitusominaisuuksia on
parannettu ('3D-kosketusjarjestelman kaytto (ohjelmisto-optio#17
Touch Probe Functions)’, Sivu 459).

Tyokierroissa voidaan toiminnolla PREDEF nyt vastaanotttaa
etukateen maaritelty arvo tyokiertoparametrille (katso tydkierto-
ohjelmoinnin kayttajan kéasikirjaa).

KinematicsOpt-tydkierroilla kdytetaan nyt uutta optimointialgoritmia
(katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa).

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

Tyokierrossa 256 Suorakulmakaula on nyt kdytdssa yksi parametri,
jonka avulla voidaan maaritella muotoon saapumisen toiminto
kaulaan (katso tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa).
Manuaalisella kosketustydkierrolla "Peruskaantd" voidaan nyt
tydkappaleen vinoa asemaa korjata pyoropoytaa kaantamalla
("Tyokappaleen vinon asennon kompensointi pdydan kaannon
avulla®, Sivu 473)
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Perusteita
TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Uudet toiminnot 81760x-01

Uusi erikoiskayttdtapa Irtiajo (“Irtiajo virtakatkoksen jalkeen”,

Sivu 517).

Uusi simulointigrafiikka ("Grafiikka(ohjelmisto-optio Edistykselliset
ohjelmointitoiminnot)’, Sivu 498).

Uusi MOD-toiminto "Tydkalukayttotiedosto" koneasetusten ryhman
sisalla ("Tyokalukayttétiedosto”, Sivu 531).

Uusi MOD-toiminto "Jarjestelmaajan asetus" jarjestelméaasetusten
ryhman sisalla ("Jarjestelméajan asetus”, Sivu 533).

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

Sivu 530).

Uuden lastuamistietojen laskimen avulla voit laskea karan
kierrosluvun ja syottdarvon ('Lastuamistietojen laskin”, Sivu 138).
Aktiivinen tarindnvaimennustoiminto ACC voidaan nyt aktivoida ja
deaktivoida ohjelmanappaimen avulla ("ACC aktivointi/deaktivointi",
Sivu 362).

Hyppykaskyjen yhteydessa johdetaan uudet Jos/niin-haarautumiset
("Jos/niin-haarojen ohjelmointi”, Sivu 278).

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

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

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

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

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

Muutetut toiminnot 81760x-01

Yhdessa NC-lauseessa sallitaan nyt enintdan nelja M-toimintoa
("Perusteet’, Sivu 338).

Taskulaskimeen on lisatty uusia ohjelmanappaimia arvojen
vastaanottamista varten ("Kaytt6", Sivu 135).

Loppumatkan nayttd voidaan esittda nyt myds
sisdansyottojarjestelmassa ("Paikoitusnaytdn valinta”, Sivu 534).
Tyokiertoa 241 YKSISARMAINEN SYVANREIANPORAUS on
laajennettu useammilla sisdansydttdparametreilla (Katso tyokierto-
ohjelmoinnin kayttajan kasikirjaa.).

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

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

16 TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



Sisaltohakemisto

1 Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620..............ccccccmmriiiiiiiiirrrrer e 47
2 JORAANTO.... ..t 67
3 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta................cccomiiiiiiicccc 85
4 Ohjelmointi: OhjelmOoINtIaPU........ccoiiiir e 129
5 Ohjelmointi: TYOKalUL.........ccooiiiiiiiiiii e nnnn e 157
6 Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi.......ccccccevvveiiieii e, 185
7 Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai selvakielimuodoista........................ 235
8 Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot.............cccccceevveiiiiii e, 253
9 Ohjelmointi: Q-Parametri.........ccouiiiiiiiiiiiiii 269
10 Ohjelmointi: LiISAtOIMINNOL..........oeviiiiiiiiiiiiiieirierre e e s rereeeerrerreeereennennes 337
11 Ohjelmointi: EriKoOiStOIMINNOL........coooiiieiieees e e nnn e e e e ean 357
12 Ohjelmointi: monen akselin KON@IStUS............ooccciimiiiiiiii e 381
13 Ohjelmointi: Paletinhallinta..............cccoomiiiiiiiicccrre e nnr e e e e e e s nnns 425
14 KASIKAYO jA @S@TUS......cccceii s mnnnnnnnnnnnnnns 431
15 Paikoitus ka@sin SISAANSYOLAGN..........cooeiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 491
16 Ohjelman testaus ja ohjelmanajo.......cc.ccccccvemmriiiiiiiccccerrrr e nnnn e s 497
17 IMOD-TOIMINNOT. ... e s e sn e e e s s nr e s s e snn e e s s mnn e s s s nneeeennns 527
18 Taulukot ja YIEISKUVAUS..........oooooiieeeeeeeeeeeee s 557

TNC 620 | Kayttajan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 17



Sisaltohakemisto

18

Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620...............cocoimmmmiin s 47
LR I =Y 31T 1P 48
1.2 Koneen Kytkenta PAAIIE...........ccccceiiiiiiiiii e rrr e e s s e snnr e e e e e s eesse s e s nnnnnneeeeeeeasean e s nnnnnnnnes 48
Virtakatkoksen kuittaus ja ajo referenSSIPISTEESEEN. .......uiiii i 48
1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi............ccoeiiiiiiiiiii e 49
Oikean KAytOtaVAN ValiNTa..........ooiiiiiii e 49
TNC:n tarkeimmat KAyttOEIEMENTIL........viiiiiiii e, 49
Uuden ohjelman avaus / Tiedostonhallinta.............oeiiiiiiiiiiiiiii e 50
YN a1 TeT I aaF= = [ (] PR 51
ONJBIMAN TAKENNE. .. e ettt e et e e e et e e e et e e e e s aaaee e 52
Yksinkertaisen mMuodon OhJEIMOINTI..........iiiiiiiii e 53
Tyokierto-ohjelman 1aadinta...........oooiiiii e 56
1.4 Ensimmaisen osan graafinen testaus (ohjelmisto-optio Edistykselliset grafiikkatoiminnot)........ 58
Oikean KAYTOTAVAN VAIINTA. . .....coiiiiii i 58
Tyokalutaulukoiden valinta ohjelman testausta varten.............cccvvvviiiiiiiiiii e 58
Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella............oooooiiii e 59
Naytonosituksen ja NaKyMaN ValiNTa..........ooiiiiiiiii e 59
OhJelMateSTin KAYNMNISTYS. . .eeeiiiiiie e 60
1.5 TYOKAIUJEN @SEUUS.....eueiiiiiiiiiiiiiiic e e ee e e es s s e e ssssssm s e ee e e e e eesssae e s annn e e eaeeeeeeassaa s sannnnnnneeenesasann s snnnnnnnes 61
Oikean KAYTOTAVAN VAIINTA. .......oiiiiiii e a e 61
Tyokalujen valmistelUu Ja MITLAUS. ... ...uuiiiiiiiii et 61
TyOKalUTAUIUKKO TOOL T .. et e et e e e et e e e e e e e e 62
PaikkatauluKKo TOOL_PTCH.....oiiiiiiii et aae e 63
1.6 TYOKAPPAIEEN @SETUS.........eeeiiiiiiiiiiii e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e s se s e e nnneeeeeeeeaeaesaa e nnnnnneeeaeeneasanannnnnn 64
Oikean KAytOtaVan ValiNTa..........oooiiiiiii e 64
TYOKAPPAIEEN KINNITYS. ..ottt e e e e et a e e e e e e e e e 64
Peruskaannon asetus 3D-jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17 Kosketustoiminnot)...........ccoeeeeeeeeeil. 65
1.7 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi...........cccccciiiiiiiiiii s nnn e 66
Oikean KAYTOTAVAN VAIINTA. .. ..oiiiiiiiii e e et e e bae e 66
Valitse ohjelma, jonka haluat SUOTITEAA. ........cooiiiiiiiii e 66
(O aTT=] a gt T Al = 1Y/ A A1) A TR 66

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



7 14 Y ¢ U -1 31 o Y 67

2.1

2.2

2.3

24

25

2.6

2.7

TINC B20..........coeeeiieueeeeeiaaaneeeesaaaneeessaasnseeessaanneeesaaanneeessaasmseeeeaaanneeessaanneeesanannneessnnnnneesannnnneensennnnneensnnnnns 68
HEIDENHAIN-selvakieliteksti ja DIN/ISO-KOOi...........oiiiiiiiiiiiii e, 68
N ) L= TaTTeT o TV T F 68
Kuvaruutu ja KayttOKeNTEa. .............ooiiiiiieii e sie s s s e s s e s mn e e e s mn e e s s mnn e e e e nnneeas 69
N BYTEOTUUTUL .ottt e oo oottt e e e e e e e e e e e ettt bt e e e e e e e e e e e ettt teeeeeeeaeeeens 69
NEYtOAUEEN OSITUKSEN @SETUS.......oi ittt 70
KBY T OPANEEN I ... 70
[V o7 Y | 71
Kasikayttd ja SANKOINEN KASIDYOTIA. .. . .uueeiiieie i, 71
Paikoitus KASiN SISAANSYOTAEN . ..uuuiei i 71
(@1 aTT= [aaTo 1] ol (P U SRR PPPPROTIN 71
ONJEIMEAN TESTAUS. ....eeeeiiee e 72
Jatkuva ohjelmanajo ja YKSITtAISIAUSEAJ0.........coiiiiiiiiiiice e 72
LI =T 3 -2 N 73
B LT =T N 1= T oI o= 1V (o TSP 73
TAYAENTAVAT THAN NMAYTOT. ..ottt e 74
LT =TT 4 1 1T - 80
TENTAVAPAIKKI. ... 81
Turvaohjelmisto SELINUX......cciiiiiii it se e e e s e s s s e s s ssmnn e e e e e e e eesae e e snnnnnnneeeeennesannnnnnnn 82
Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma ja elektroniset kasipyorat HEIDENHAINilta............................ 83
3D-kosketusjarjestelmat (ohjelmisto-optio Kosketustoiminnot).........ocoooooiiiiicee e 83
Elektroniset KasipyOrat HR ... e 84

TNC 620 | Kéyttajan kasikija HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 19



Sisaltohakemisto

3 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta.............cc.cccoiiiiiiiiiiiiii e 85
O = T Y = P 86
Mittauslaitteet ja referenSSIMEIKIT. . ......i i 86

e IV T [=T (=1 - TP 86
Jyrsinkoneiden PerUSJAMESTEIMA. ... ... i et 87
Akseleiden merkinnat JyrSiNKONEISSA. .....cooiiiiiiiiiiii e 87
POI@MISET KOOTINAATIT. .. eii ittt ettt e ettt e e ettt e e e et e e e e e naeeee s 88
Absoluuttiset ja inkrementaaliset tydkappaleen asemat..............uvuvvuiiiiiiiiiiiie e 89
PErUSPISTEEN ValINTA. ...t 90

3.2 Ohjelman avaus ja SISAANSYOTEO..........ccccerrreriiiiririiieiseressser e s sssressssresssseesssseesssnessssneesssneesssnnessannessnns 91
NC-ohjelman rakenne HEIDENHAIN-selvakieli-muodoSSa.........coouuiiiiiiieiceieeeeeeeeeeee e 91
Aihion maarittely: BLK FORIM........ooiiiiiiiiiii e 92
Uuden koneistusohjelman avaamineN.........oouuiiiiiieieeeee e 94
Tydkalun likkkeiden ohjelmointi selvakielidialogissa-ohjelmoinnilla...............cccccciicce e 95
HetkelliSasemMan VasStaaNOTIO. ... ... e ittt e e e 97
OhJelMan MUOKKEUS........eeiii e 98
TNC:N NAKUTOIMINNOT. oottt e e e e ettt e e e e bt e e e e et e e e e e abeeeeeen 101

3.3 Tiedostonvallinta: PErUSTEET...........ccccueiiiiieiiiiiieeire e esere e e e s s e e e s snne e e e s s snn e e e s s esnne e e e aesnnneenasannnnennanan 103
Lo (03] (o | SRS U ORI 103
Ulkoisesti laadittujen tiedostojen nayttaminen TNC:HA..............ccoiiiiiiiiii e, 105
TietO]eN VarMUUSTAIENNUS. .....ee ettt e e e e et aaeeeea s 105

20 TNC 620 | Kayttajan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



HaAKEIMISTOT. e ettt 106
o [ PRSI PPRPPR 106
Yleiskuvaus: tiedostonhallinnan toIMINNOT..........iiiiii e 107
TiedoStONNAIINNAN KUTSU. ... eeiiiii ettt e et 108
Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen Valinta..............oooiiiiiiiiiiiiiiee e 109
Uuden hakemiston [@aAINTa. ... ..eiiii e 110
Uuden tiedoSToN [@a0INTA. ... .eiii e 110
Yksittdisen tiedoStON KOPIOINTI. .. ..uvveeiiieee e 110
Tiedostojen kopiointi toiseen NaKemiSTOON. ... ....u ittt 111
TAUIUKON KOPIOINTI. ..ottt ettt e e e e e e et e e e 112
(P ] aaTS] Co AT oY oo ] a1 113
Tiedoston valinta viimeisten valittuna olleiden JOUKOSTA. ..........oooiiiiiiiiii e 113
TIEAOSTON POISTO. .. i 114
HaKEMISTON POISTO. .. i 114
TIEAOSTOJEN MNEBIKINTA. ..o ettt e 115
TIEAOSTON UUST MMttt ettt ettt e et e e et e e neeeeas 116
TIEdOSTON JAMESTEIY . ..o 116
LIS ETOIMIUINMINOT. .. ettt 117
Lisatyokaluja ulkoisten tiedostotyyppien KASITelYYN.........eiii e 118
Tiedonsiirto ulkoiseen tietovalineeseen ja ulkoisesta tietovalineesta..............ccccoeeiviiiiiiiiii 124
TINC VEIKKOON ...ttt ettt ettt e e 125
USBHAITEEET TINCIIA. ..ottt ettt et e ettt e et e e ene e e a e 126

TNC 620 | Kéyttajan kasikija HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 21



Sisaltohakemisto

4 Ohjelmointi: OhjelmOINtiapU..........ccoiiiiiiiiiie e e nr e 129
S S A - 1140 T T ' o - 113 0 53 o 130
Tekstin syottdminen kuvaruudun NapRaIMISTOIE..........oooiiiii e 130

4.2 KOMMENTIEN [iSAYS. . iiiiiiiiiiiiieiiiietrieeeiieiisssssssssssnrrrreeerssaesassssssnsnnereeeenesaesaaaassansnnnnaeeenesaesanannsnnnnnnnes 131
. Y1 (o O O OO P PP UPP SRR 131
Kommentit ohkelman laadinnan @ikana............couuuiiiiiiiiii e 131
Kommenttien liS8Ys JAIKIKATEEN. ... 131
KOMMENTL OM@aNa laUSEENG. ..ottt e e e 131
Toiminnot kommenttien MUOKKAUKSESSA........coiiiiiiiiiiiii e 132

4.3 NC-ohjelmien @SIttely.........cccoeiiiiiiiii e ar e s s nr e s s nn e e e e e nnn s 133
SYNTAKSIEN KOTOSTUS ..., 133
VIETIY SPAIKIT. .o 133

4.4 Ohjelmien SelityKSet...........cccoiiiiiiiiiiieie e s e n e s e e s ne e e e ne e s s ne e e e ne e s e nneeennenan 134
Maaritelma, KAyttOmMaNAOIISUUS. ... .uueee e 134
Selitysikkunan nayttd/aktiivisen Ikkunan Vainto...........ooooiiiiiiiii e 134
Ohjelmanselityslauseen lisadminen ohjelmaikkunassa...............c.ooviiiiiiiiiiiieeee e 134
Lauseiden valinta SelitySiKKUNGSSA.........cooiiiiiiii e 134

L F- 1= 111 = ] ] T 135
= 1Yo O TSR 135

4.6 Lastuamistietojen 1askin..........ccccooiiiiiiiiiiiiiiiire e e e s e e e e e e e e e e nnnn e e e nnanan 138
KBYEEO . .o 138

4.7 Ohjelmointigrafilkka...........ccoooiiiiiiiiie e 141
Suoritus ohjelmointigrafiikan Kanssa/ilMan...............ooiiiiiiiiiiie e 141
Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle ohjelmalle.............coooiiiiiiiiiiiic e, 141
Lauseen nUMEron NAYTO Ja PIlOTUS. ... .uuueeiiiiiii e 142
Grafilkan POISTO. ..o 142
RISTIKKOVIVOJEN NAYTIO. ... ettt ettt e e e e e e 142
Osakuvan SUUTENNUS TAI PIENMENNYS. . ..uuuiiiiiiieeee e e e ettt e e e e e e ettt e e e e e e e e e e e ettt et eeeeeeaeeeeeeaees 143

22 TNC 620 | Kayttajan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



4.8  VIrhe@IlIMOTTUKSET . .......ceeiiiei e r s e e sa e eesa s s easa s e raa s eanas s saasssteaassssanssssannsssansssssansssennnnnren 144

VT4 g 1T ol o F- 1V (o TR 144
VITNEIKKUNEN BVBUS. ...ttt e e e e 144
VITNEIKKUNGN SUIKUL ..o ettt e e e e e e 144
Yksityiskohtaiset VIFNeilMOITUKSEL..........ooiiiiiii e 145
Ohjelmandppain SISAINEN INFO.......ooi ittt 145
V414 aTSTCT ol o To 1S (o TP UUPUPPPPPRN 146
VT4 a1 oJo VA= | LT O UUPPUPPPPRI 146
NETo o 11NV o Lo 1A t= L - TP 147
(@4 1T=Y (=1 ] L] T TSP P PR TPPPR PPN 148
HUOItOtiedoStOJen TallENNUS.......coiii e 148
TNCguide-ohjejarjestelman KUtSUMINEN ... 149
4.9 Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCGUIde.........ccoccooeiiriiiiiiieniiciire e nne s 150
=11 (o T T USSP T PP TP URPPPRUPPR 150
Tyoskentely TNCguide-jariestelmalla.......... ... 151
Nykyisten OhjetiedOSTOJEN 18TAUS. ... .uuuiiiiiiii ettt e e 155

TNC 620 | Kayttajan kasikiia HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 23



Sisaltohakemisto

5 Ohjelmointi: TYOKaIUL.........cccccoeiiiiiie e n e s mne e s 157
5.1 Tyokalukohtaiset MAArItEElYL...........co.ccoeiiiiiiee e e e 158
SYOTOAIVO Foooooeieiii e 158
Karan KIBITOSIUKU S ...t e e et 159

L 1V o1 1 | [T =Y Lo 160
TyOKalUKOIAUKSEN EABIYTYS. .. 160
Tyokalun numero, TyOKalUN NiMi........ooiiiiiii e 160
TYOKAIUN PITUUS L.ttt ettt et e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e 160
TYOKAIUN SAUE. et 160
Tyokalun pituuksien ja sateiden Delta-arvot.........ooooveviiiiiiiiee e 161
Tydkalutietojen siSGanSYOTO ONJEIM@AN.......cooiii i e 161
Tyokalutietojen sisaansydttd taUlUKKOON. ... ..ot 162
TyOKalUTAUIUKOIAEN TUONTI. ...eviiiii et 169
Paikkataulukko tydkalunvaintajaa Varten............oooiiiiii e 171
TyOKalUTIETOJEN KUTSUMINEN . ..o ettt e e 174
TYOKAIUNVAINTO. ... 176
TYOKAIUN KBYTHOTESTAUS. .. .eeeeeieeeeee e 178

L 1V 11 1 (1] 7o - U S 180
JONAANTO . e 180
TYOKAIUN PIUUSKOIMAUS. ... 180
TYOKAIUN SAABKOTAUS. ... ettt ettt e e e e e e e e e eeeeas 181

24

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



6 Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi..........cccccceiiiiiiiiiiiiii e 185

6.1  TyOKalun HKKEEL..........oooieeieiieie et r e e e e e e e e e s snn e e e s e nn e e e e e e nn e e e e e e nnnn e e e e e nnnnns 186
RATATOIMINNOT. e 186
Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)........................ 186
=1 o] a1 T aTo) Al Y/ SRR SRPPPPP 186
Aliohjelmat ja ohjelmanosSatoiSTOT. .. ....oiiiiiiiiii e 187
Ohjelmointi Q-parametrilla...... ..o 187

6.2 Ratatoimintojen PErUSEEEet............cooi i iiiiiii e e e s e e e s nn e e e s nn e e e s nn e e e e nnn e e e nnn s 188
Tyokalun liikkeen ohjelmointi KoneiSTUKSEIIE. ... ....iiiiiiiiiii e 188

6.3 Muotoon ajo ja MUOAON JATEO..........coueiiiiiiiieieiiie e nn e e snr e nnn s 192
Yleiskuvaus: Ratamuodot muotoon ajolle ja muodon Jatdlle............ccoiviiiiiiiiiic e 192
Tarkeat pisteet muotoon ajossa ja MUOAON JATOSSA......ccooieiii i 193
Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella liitynnalla: APPR LT ..o 195
Suoraviivainen muotoon ajo kohtisuorasti ensimmaiseen muotopisteeseen: APPR LN....................... 195
Muotoon ajo ympyrdkaaren mukaista rataa tangentiaalisella litynnalla: APPR CT.............cccocci, 196

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja tulosuoraan:

N o T X PSP UPRTUPRRSPR 197
Muodon jattdé suoraviivaisesti tangentiaalisella litynnalla: DEP LT.........coooiiii, 197
Suoraviivainen muodon jattd kohtisuorasti viimeisesta muotopisteesta: DEP LN....................ccoeee 198
Muodon jattdé ympyrdkaaren mukaista rataa tangentiaalisella litynnalla: DEP CT...............ccooi 199

Muodon jattdé ympyrakaaren mukaista rataa tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja tulosuoraan:

D USSR 199
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit..............cccoeiiiiniiiini 200
RatatoimintOJEN YIBISKUVAUS. . ...t 200
T} - USSP 201
Viisteen lisdys kahden SUOTan VAIIN... ...t 202
NUrkan PYOTISTYS RIND ..o 203
YMPYTEKESKIDISTE CC ..o, 204
Ympyrarata C keskipisteen ympPari CC... ... 205
Ympyrarata CR KiiNtEAIIE SATEEIIA...........oii it 206
Ympyrarata CT tangentiaalisella litynnalla...........ccviiiiii e 208
Esimerkki: Karteesinen suora lHKe Ja VIISTE......ciiiiiiiiii i 209
Esimerkki: Karteesinen ympyrankaariliike. ... 210
Esimerkki: KarteesSinen taYSIYMPDYTA. ... ...uuiiiiiiiiii e 211

TNC 620 | Kéyttajan kasikija HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 25



Sisaltohakemisto

26

6.5

6.6

Rataliikkeet — polaarikoordinaatit. ... 212
YIBISKUVAUS. ...ttt ettt ettt e e 212
Polaarikoordinaattien origo: NapPa CC..........oiiiiiiiiiie e 213
SUOTA P e 213
Ympyrarata CP napapisteen CC YDA .......ooiiiiiiiiiie e 214
Ympyrarata CTP tangentiaalisella litynnalla............oooii e, 214
Kierukkalinja (FUUVIKIEITE) ... .. et e e 215
Esimerkki: Suora liike napakoordinaateilla..............cccoooiiiiiiiiiiii e 217
ESIMErkKi: KIEMUKKAIaTa. ... oottt et 218

Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio Edistykselliset

0hjelmMOINtItOTMINNOT).. ... iiiicceie e se e s e s s sse e s e ssn e e s snne s e sneesenneennnnenennennnnnensans 219
P USTEET . ettt 219
FK-0hjelmoinnin grafilkKa. ..o 221
FR-QIBIOGIN @VAUS ...ttt e e e e e e oot e e e e e e e 222
Napapiste FK-0hjelmMOiNtia VarteN..........ooiiiiiiiii e 222
Suorat vapaalla ohjelmMOINNIlla... ... 223
Ympyraradat vapaalla ohjelmoinnilla............. e 224
SiSEANSYOOMANAOIISUUTET. ... ...eiiiiiiiie e 225
FAY o TN o115 1= 1= SRR 228
SUNTEEIIISET VEITAUKSET. ...ttt e e 229
Esimerkki: FK-0RJEIMOINTE T e 231
Esimerkki: FK-0NJEIMOINTE 2. .. . i 232
Esimerkki: FK-0ONJEIMOINTI S.. ., 233

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



7 Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai selvakielimuodoista......................... 235

71 DXF-tietojen kasittely (0hjelmisto-0ptio).........ccccurvrerriiiiirisiirisier s s e s e s s sse s sn s n e anneeeas 236
=11 (o T TSR PP U TP TR PPPRUPPR 236
DXFiedOSTON @VAAMINEN. .....iiiii ittt ettt 237
Tyoskentely DXFKONVEITETIla. ... e 237
PEIUSASETUKSET. ... e e 238
KEITOKSEN @SETUS. ...ttt ettt ettt et e et 240
PErUSPISTEEN MAAITEEIY . ...viiiiii e 241
Muodon Valinta Ja talleNNUS. .........i e 243
Koneistusasemien valinta ja tallennuUS..........c..uuuiiiiiiii e 247

TNC 620 | Kéyttajan kasikija HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 27



Sisaltohakemisto

8 Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot..............ccccoeeiiiiiiciii e 253
8.1 Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen Merkinta.............ccccoeiiiiieii e 254
LADEI-MNETKKI. .. 254

£ 272 X [T 1Y =1 [ T PSP 255
TYOVAINEET. .. et 255

(@1 a 1= [aaTol ol {Te] a1 T=1 S OO RPPUPPPRN 255
Aliohjelman OhJEIMOINTI........ooi e, 255

P 1To] al (=] La g = Ta T UL €1 PSR 256

£ T 0 1Y 1= [ 0T T o K31 o 1= o P 257
=] o 1= PSS PPPRRPP 257

Y OVAINEET ... 257

O EIMOINTIONIEET. ..o 257
Ohjelmanosatoiston OhjelIMOINTI.........ooiii e 257
OhjelmManoSatoIStON KUTSU........ooiiiiiiiiiiee e 258

8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana...........ccccooooiiiii e 259
TYOVAINEET. ... 259

(O a11=1 [ aqTell alilol T =T=] RSSO 259
Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana.............eiiiiiii e 260

I (T 1L 10 1 =) o 261
KB UTUSTAVAT. ...t 261

KB U U S Y VY Y S ettt ettt e e e e e e et e e e e e e e e e 261
AlIoh]elMa @lI0NJEIMASSA. ... . i 262
Ohjelmanosatoistojen tOISTAMINEN........cooiiiee e 263
AlION]EIMAN T0ISTAMINEN .. ettt e e e 264

8.6 OhjelmoiNtieSiMErKKi..........cccueiiiiiiieesieeciee e eeeere e s e e sser e e s e sssnr e e s e s esne e e s s sssnn e e e s sesnnneesseesnneeeessnnnneeeeennnnes 265
Esimerkki: Muodon jyrsintéd useilla asetuksilla.............eeeveiiiiii e 265
Esimerkki: Relkarynmat. ... e 266
Esimerkki: Reikaryhma useammilla tyOkaluilla...............oooiiiiii e 267

28

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



9  Ohjelmointi: Q-Parametri........c.cccciiiiiiiiiiiiiire e s snn e e s s nn e e e s e nneeeean 269

9.1 Periaate ja toiminnan yleiSKUVAUS...............ccciiiiiiiiiei e e s ne e nnn s 270
(@] a 1= [aaTol ol (el a1 T=1 S OO RPPOUPPRN 271
Q-parametritoimintojeN KULSUMINEN..........iii i, 272

9.2 Osaperheet — Q-parametri lukuarvon asemesta............cccvveeiiiiernesieien e 273
= Y11 (o OO TSP UPRRR 273

9.3 Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla...........cccccceveeiiiiiiiiccciii e 274
2 1Y (o O E SOPPOUO PP UPPRRPP 274
YIEISKUVAUS . ...ttt oo oottt e e e e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e e 274
Peruslaskutoimitusten OhjeIMOINTi............oooiiiiii e 275

9.4  KulmatoimINNOL.........coooiiiiiieiicii s e e e e e e s e s s ssn e e e e e s s nne e e e s s nnr e e e e e snnne e e s e nnneesesnnnneessnnnnnnns 276
V1 ) (Y L oF= | U OSSP PSR PRR TR 276
Kulmatoimintojen OhjeIMOINti.......c..veii e 276

L2 T 4 0T 03V = 1= 3 T 4T T 1 277
- Y1 (o OO O UPRRR 277

9.6 Jos/niin-haarautuminen Q-parametrien avulla..............cccoooiiiiiiiiiiiieccc e 278
2 Y11 (o O  EO P O T O PP PR PPPRRPPON 278
ENAOt Ot Y DYt e 278
Jos/NiiN-haarojen ONJeIMOINTI.......ooi e 278
Kaytettavat lyhenteet @ KASITEET.....cooii i 279

9.7 Q-parametrin tarkastus ja MUOKKAUS...........cccoccouiiiiiiiiiiiiecciie e s e e e e e e snne e e s 280
ol aat=TaT ol (T SRR 280

L= O I8 T 4 1013 o PP 281
YIBISKUVAUS . ...ttt et oo oo oottt e e e e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e e aaes 281
FN 14: ERROR: VirheilmoituKSen tUIOSTUS. ... ..uviiiiiiiieiieeic e 282
FN 16: F-PRINT: Tekstien ja Q-parametriarvojen formatoitu tulostusS............cooooiiiiiiiiiiieee 286
FN 18: SYSREAD: JarjestelmAEtietoJeN IUKU.......ccuviiiiiiiiiiii e 290
FN 19: PLC: Arvojen Siirto PLCINEN. . ....ii e, 299
FN 20: WAIT FOR: NC:n ja PLC:n SYNKIONOINTi.......vueiiiiiieeeeeee e, 299
FN 29: PLC: Arvojen SIirto PLCINEN......iiiiiii e 300
o N A =) (= O ] PP TSUPRR 300

TNC 620 | Kayttajan kasikiia HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 29



Sisaltohakemisto

30

9.9

9.10

9.1

Taulukkokaytto SQL-kaskylauseiden KansSsa...........cccceeriieiiiiiiiisnieesiessree e s ssssnee e e s esssnee e s s s smneeessnnnes 301
o] oo =] ) (o T PSSO PP SRR 301
TrANSAKLIO ettt 302
SQLkEskylauseiden ONJEIMOINTI........iiiiiiiit e 304
Ohjelmanappainten YIBISKUVAUS.........cooiiiiiiiiiie e 304
SQOL BIN Dttt ettt 305
R O Il = G L PSSP PRR R PPRRRPPR 306
SO FET CH ettt 308
SQOL UPDATE. .. ettt ettt 309
O I 1N S PSSR PPRUPPR 309
SQL COMMIT ettt ettt e et aee e 310
SQL ROLLBACK . ettt ettt 310
(€ T A2 1 BT T o] = T 7 - T K o oS 311
KAAVAN SISAANSYOTIO. .. e iiiiiiiii ittt e e e e e e 311
1] (DT = T PSSP 313
SISAANSY OTOESIMETKKI. ... vviee ettt ettt e e et e e e et e e e e et e e e e e e 314
117 L= T Lo T Lo 2= 1= 14 1= 1 P 315
Merkkijonon KEsittelyn tOIMINNOT. ... ..cooiiie e 315
MerkKijONOPAramMETIIN OSOITUS. ..ottt e e e, 316
JONOPArAMETIIEN KETJUTUS. . .oi ittt et e e e e e e 316
Numeerisen arvon muuntaminen merkKijonoparametrin. . ..........coooiiiiiiiiiii e, 317
Osamerkkijonon kopiointi MerkkijonoparametriSta............oouiiiiiiiieeeeee e 318
Merkkijonon muuttaminen NUMEEriSEKSI @rVOKSI..........oiiiiiiiiiiii e 319
MerkKijonoparamMETrEN tESTAUS. ... ..uuuiiiiiii et 320
Merkkijonoparametrin PITUUAEN MEEITTYS.......iiiiiitiiiii e 321
Aakkosnumeerisen Jarjestyksen VertailU.........cc.uuuiiiiiiiii 322
Koneparametrien TUKEMINEN. ... e 323

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



9.12 Esivaratut Q-Par@metrit...........ccceeiiiiiiiiiiiieiieeeresesreessessee e e s ssssnne e e s sssnneeessesnneeesasanneeeeaeannneenaennnneenann 326

Arvot PLC:st8: Q100 ... Q107 et 326
Aktiivinen tyokalun sade: QTOB...........ooiiiiiii e 326
TyOKalUAKSEI: QT09... e 326
Karan tila: Q110 .. it 327
Jadhdytysnesteen syOttO: Q11T ... e 327
LMY SKEITOIN: Q112 ittt et e e ettt e e e ettt e e e e et e e e e 327
Mittamaarittelyt ohjelmassa: Q113 ... e e 327
TyOKalun PItUUS: Q114 oo 327
Kosketuksen jalkeiset koordinaatit ohjelmanajon aikana...........ooooiiiiiiiiiii e 328
Olo-Aset-ero automaattisessa tydkalun mittauksessa jarjestelmalla TT 130.......cccccvveiiiiiiiiiiiiiiiiiennn. 328
Koneistustason kaanto tyokappaleen kulmalla: TNC:n laskemat koordinaatit kiertoakseleille............... 328

Kosketusjarjestelman tydkiertojen mittaustulokset (katso myods tyokiertojen ohjelmoinnin

KASIKITIAA) ... 329
9.13 OhjelmoiNtieSiMErKKi........cceeiiiiiiiiiiciiriieiee s sccrsscsere e e e e s s se s e esssssssre e e e e eeessasesssssnnnnnneeeenenessnnannnsnnnns 331
ESIMErKKI: EIIDSI. e 331
Esimerkki: Kovera lierid sadejyrsimella. ..o 333
Esimerkki: Kupera pallo varsijyrsimella...........oooiie e 335

TNC 620 | Kéyttajan kasikija HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 31



Sisaltohakemisto

10 Ohjelmointi: LISAtOIMINNOL..........cooi i mn e 337
10.1 Lisatoiminnon M ja SEIS SiSAANSYOO...........cceeveeiiueieriiaiiiierseseeersessnnr e s s snn e e s s snnr e e s s nnn e s s s s snnnnes 338
P US T O .o 338
10.2 Ohjelmanajon valvonnan, karan ja jadhdytysnesteen lisatoiminnot............cccccoevcvciieniiciceieenicinns 339
YIEISKUVAUS . ...ttt oottt et e e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e e nenes 339
10.3 Koordinaattimaarittelyjen liSAtoiminnot.............coooiiiii s 340
Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi: MOT/MO2.. ... 340
Ajo kdantamattoman koordinaatiston paikoitusasemiin kdannetyn koneistustason yhteydessa:
Y TSP 342
10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista Varten...........ccccccooiiiiiiiciiiiiiiiie e e e e e e e nnnn e 343
Pienten muotoaskelmien Koneistus: MO7.. . ..o 343
Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus: MO8............oooiiiiiiiiiiiee e, 344
Sisdanpistoliikkeiden syottdarvokerroin: IMT03B. .. ... 345
Syottdarvo yksikdssa millimetri/karan Kierros: M3, .......viieiiiiiiiiiiiiiee e, 346
Syottonopeus ympyrakaarissa: MTO/MTTO/MTTT oeeeiiiiiii e 347
Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK AHEAD): M120 (ohjelmisto-optio Sekalaiset
Lol naTl ol a T4 TR OO TPPRPR 348
Kéasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus ohjelmanajon aikana: M118 (ohjelmisto-optio Sekalaiset
(0o aa T alaTe) | O T OSSP PP PSR PRPPPRR 350
Vetdytyminen muodosta tyokaluakselin suunnassa: MT140.. ... 352
Kosketusjarjestelman valvonnan irrotus: MTAT . ..o 353
Peruska@nnon poisto: MTAG. ... .. 354
Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa: MT48........ccccooevviiiiiiiiiiiiiieeeiieeee, 355
NUTKKIEN PYOMISTYS: MTO7 e 356

32

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



11 Ohjelmointi: ErKOIStOIMINNOL..........cooiiiiiie e 357

11.1 Erikoistoimintojen yleiSKUVAUS...........c.c.coiiiiiiiiiiieesiie e s s e e s e e s nn e e s mnn e e e e nnn s 358
Erikoistoimintojen SPEC FCT pAAVAIIKKO. ........cooiiiiiiii e 358
Ohjelmamaarittelyjen ValikKO.........ooo e 359
Muoto- ja pistekoneistustoimintojen ValiKKO. ... 359
Valikko erilaisten selvakielisten-toimintojen maarittelemisSeen..........cccccoiiiiiiiiiiiiii 360

11.2 Aktiivinen tarindnvaimennus ACC (ohjelmisto-0ptio)..........ccooceriiimriiiiinssee e 361
- Y11 (o OO EO P U O PP UPPRRPPON 361
ACC aktiVOINTI/AEAKEIVOINTI. ....eiiiiiiie e e e 362

11.3 Koneistus yhdensuuntaisakseleilla U, V ja W...........occooiiiiiiiiiiie e 363
YIEISKUVAUS . ...ttt ettt oo e oo oottt e et e e e e e e e e e ettt et e e e e e e e e e e e nnnes 363
FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY ...ttt 364
FUNCTION PARAXCOMP IMOVE ... ..o, 364
FUNCTION PARAXCOMP OFF . ..ot aee e 365
FUNCTION PARAXMODE. ... ..ot 365
FUNCTION PARAXMODE OFF ... oo, 366

11.4 TiedoStOtOIMINNOL..........ooo et e e e e e e e s sssnr e e e e sssnr e e e s e smr e e e e s eannreeeeenmneeesennnneeneannnes 367
- Y (o O O OO O PP UPPRRPPON 367
TiedoStOKAYION MEAITTEEIY. ... .eeeiiiiiiii e 367

11.5 Koordinaattimuunnosten MAaArttely.......cccccooi i 368
YIEISKUVAUS . ...ttt e oo e oo oottt e e e e e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e e e nnnes 368
TRANS DATUM AXIS . oo 368
TRANS DATUM TABLE ...ttt 369
TRANS DATUM RESET ..ottt 370

11.6 TekstitiedoStoJeN TUONTI. .....ccouiiiiiii e e e e e e e e mmnn e e e e e e e e e nnan 371
= Y1 1o T PR SPPRRP 371
Tekstitiedoston avaaminen ja Siitd POISTUMINEN......oiiiiiiiiii e 371
TEKSTIN MUOKKAUS......coii ettt e e e e e 372
Merkkien, sanojen ja rivien poisto ja lisdys UUdelleen............oooiiiiiiiiiii e, 372
TekSHIONKOJEN KASITIEIY....ciiiiiiiii e 373
TEKSTIOSIEN EESINTA. .. ittt e e e e e e e e e e e 374

TNC 620 | Kayttajan kasikiia HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 33



Sisaltohakemisto

34

11.7 Vapaasti maariteltavat taulukot..................eeiiii 375
PEIUSTEET. .ottt 375
Vapaasti maariteltavan taulukon MaAArTEIY. ... 375
TaulukkomuUOdON MUUTEAMINEN ... ..ottt e e 376
VaihtoTaulukko- ja lomakenakyman VAlIIE. ... 377
FN 26: TABOPEN: vapaasti maariteltavan taulukon avaus.............cccccooeeieiiiiiiieeeeeee e 378
FN 27: TABWRITE: vapaasti maariteltdvan taulukon Kuvaus..............ccccooiiiiiiiii 379
FN 28: TABREAD: vapaasti maariteltavan taulukon [uKU...........cccovi e, 380

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



12 Ohjelmointi: monen akselin KONeistus...........ccccooociiiiiiiiiiiccci e 381

12.1 Moniakselikoneistuksen tOIMINNOL.............cccciiiiiiiiiiei e e nn e e nn s 382
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanté (ohjelmisto-optio 1)........cccccceeiiiiiiiriiiiicenn e, 383
o] alo =] ol (o T PSP U UTUUUUPUPRPPRRRT 383
PLANE-tOIMINNON MEBEMTEIY . ...eiiiiiiiiiie e 385
Y1 (U] AT 1V 1 (o J USRS 385
PLANE-LOIMINNON TESETOINTI. .. .t 386
Koneistustason maarittely tilakulman avulla: PLANE SPATIAL.........cooiiiiiiiiieeeeeeeeeee e, 387
Koneistustason maarittely projektiokulman avulla: PLANE PROJECTED...........ccccoiiiiiii, 389
Koneistustason maarittely Eulerkulman avulla: PLANE EULER..........cccoo 390
Koneistustason maarittely kahden vektorin avulla: PLANE VECTOR...........ooiiiiiiii e 392
Koneistustason maarittely kolmen pisteen avulla: PLANE POINTS........ooooii 394
Koneistustason maarittely yksittdisen, inkrementaalisen tilakulman avulla: PLANE RELATIVE............. 396
Koneistustaso akselikulman avulla: PLANE AXIAL (FCL 3-t0iminto).........cooiviiiiiiiiiiiiieecciiiieee e 397
PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn @SEIUS..........uviiiiiiiiiiiiii e 399
12.3 Puskujyrsinta kadnnetyssa tasossa (0hjelmisto-0ptio 2).........ccccviceiiiriiciiinn s 404
ol a a1l 01 (o TR OO PO U P PP PPPUPRRRIO 404
Puskujyrsinta kiertoakselin inkrementaalisella siirtoliikkeella................ccccciiiiiiiiiii 404
Puskujyrsintd normaalivektorin avulla.............cooooii e 405
12.4 Lisatoiminnot kiertoakseleille.............cc.eooriiiiiiiiiee e 406
Syottoéarvo yksikdssa mm/min kiertoakseleilla A, B, C: M116 (ohjelmisto-optio 1).....ccccvvvviiiiiiiiiiinnnn. 406
Kiertoakselin matkaoptimoitu @jo: MT26...........oooiiiiii e 407
Kiertoakselin ndyton rajaus alle arvon 360° MO ... ... 408

Tyokalun karjen aseman sdilytys ennallaan kaantoakselin paikoituksessa (TCPM): M128 (Ohjelmisto-

OO 2 oo 409
Kaantoakseleiden peruutus: IMT38.. ... .o e 412
Koneen kinematiikan huomiointi HETK/ASET-asemissa lauseen lopussa: M144
(ONJEIMIUSTO-OPTIO 2) ..t ieeei ettt e e e e e oo oottt et e e e e e e e e e e e aeeas 413
12.5 FUNCTION TCPM (0hjelmisto-0ptio 2).......cccccceeiiiieiiiieisiieieiiessseesssne s s sne s s s e s sne e ssneesssneesssnnessnns 414
Lol 0'a 10 Lo TP SOPPRRTSPPN 414
Toiminnon FUNCTION TCPM M EMTEIY . ....ovvviiiiiiiiie e 414
Ohjelmoidun syottOarvon VaiKUtUSTAVAT............iiiiiiiiii e 415
Ohjelmoitujen kiertoakselin koordinaattien tulkinta................ooviiiiiiiiiii e, 415
Interpolointitapa alku- ja loppupisteen VAIIIA. ... 417
Toiminnon FUNCTION TCPM PEIUULUS . ......oiiiiiitee ettt 418

TNC 620 | Kéyttajan kasikija HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 35



Sisaltohakemisto

36

12.6 Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (0hjelmisto-0ptio 2).........ccccceiiiieiiiieiicieisiie s e sse s esne e 419
JONAANTO . e 419
Normeeratun VEKIONN MAAMTIEIY. ..., 420
SallItUL tYOKAIUMUOTOT. .. .t 421
Muiden tyokalujen Kayttd: Delta-arvOt..........cooiiiiiiiiiiiiiiie e 421
3D-korjaus iIMman TCPM-t0IMINTOA. ........coiiiii e 421
Otsajyrsinta: 3D-korjaus TCPM-tOIMINNOIA. ... ....oiiiiiiiiii e 422
Varsijyrsinta: 3D-sadekorjaus TCPM:lla ja sadekorjauksella (RL/BR).....cccooooiiiiiiiii, 423

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



= 1YL T TSP TR PSPPSR 426
PalettitauluKON VAIINTA. ... ..ottt 428
PalettitiedoStoSta POISTUMIMEN. ... uuiiiiiiiieii ettt e e e et e e e ettt e e e e eanaeeas 428
PalettitiedOSTON TOTEUTUS. .. o ittt e e e e e e e 428

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 37



Sisaltohakemisto

14 KAESIKAYtEO ja @SEtUS.......cccueeiiiiiiii s 431
14.1 Paallekytkentd, POiSKYTKENTA..........ccooi oo e e e e nn e e e 432
PAAIIEKYTKENTA. ... o oo 432
POISKYTKENTA. .. e 434

14.2 Koneen akseleiden @jO..........ccouuiiiiiiiiiiiiiieiiesiieeses e s s s e e e s ssn e e s s nn e e e s s nsnn e e e e e nnn e e e e e nnn e e e e e nnnnes 435
(@] o1 = T O PP UPP R 435
Akselin ajo ulkoisilla suUNtaNAPPREIMINE. ... ..o e 435
PaiKOITUS @SKEITIAIN .. e e ettt e e e e e e e et ae e e 435
Akseleiden ajo elektronisilla KESIDYOTilla. ... 436

14.3 Karan kierrosluku S, sydttoarvo F ja lisatoiminto IM.............cccooviiiiiiiiiciniie e e s 446
- Y11 (o OO O U O PP UPPRRPPO 446
ANVOJEN SISAANSYOTIO. ...t iiiiiiie it e oottt e et e e e ettt e e e e e e e e 446
Karan kierrosluvun ja syottdarvon mMUUTAMINEN. .. ........iiiiiii oo, 447
SyOttONOPeUSsrajoitUSTEN @KEIVOINTE. .. ...ueeieiee e, 447

14.4 Toiminnallinen turvallisuus FS (liSAVArUSTE)........c..cceiriiiiiiiiiriiienesineecseee s e s e s ssne e s se e s e s ennnenas 448
47T ¢ T UUUPPPPPRPRRTTNE 448
KASITEEIABN SEITYKSET. ..ottt 449
AKSElIASEMIEN TArKASTUS. ..o oo ettt e e 450
SyottONOPeUsrajoituSTEN @KEIVOINTI. ... ..uvviiiiiii e 451
TaydentaVAt tlan NAYTOT. ... ... e 451

14.5 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa.............cccccmreeiiiieniiciieen e 452
(O] o1 = TS PSRRI 452

RV 0 A TES = [V P PP PPRRT 452
Peruspisteen asetus akselin@ppainten avulla.........c..eeeiiiiiiii e 452
Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla..............coooiiiiiiiiiii e 453

14.6 3D-kosketusjarjestelman kaytto (ohjelmisto-optio#17 Touch Probe Functions)............cccceuuueee. 459
YIEISKUVAUS . ...ttt oo oo ettt et e e e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e nanes 459
Kosketusjarjestelman tydkiertojen toimMINNOT........ouuueiiiiiiiiie e 460
Kosketusjarjestelman tydkierron valinta.........occ.uueiiiiiiii e 462
Mittausarvojen Kirjaus KOSKEtUSTYOKIEITOISTA. .. . v iiiiiei it 463
Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista nollapistetaulukkoon...............cccociiiiiiiiiii s 464
Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista esiasetustaulukkoon...............coooovvi e 465

38 TNC 620 | Kayttajan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



14.7 3D-kosketusjarjestelméan kalibrointi (ohjelmisto-optio #17 Kosketustoiminnot).........c....cccecueeen. 466

JONAANTO . e 466
Todellisen pituuden KalioroiNti. ... .. e e 467
Todellisen sateen kalibrointi ja kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman kompensointi...................... 468
KalibrointiarVojEN NAYTEO........oiiiiiie e 471

14.8 Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-kosketusjarjestelmalla (ohjelmisto-optio

KOSKETUSTOIMINNOL). ... s e e s e e n e n e e 472
JONTANTO ettt 472
PErUSKAANNON MBAITYS. .. eviiiiiiie ettt e e 473
Peruskaa@nnon tallennus esiasetustaulukkoon. . ... 473
Tybkappaleen vinon asennon kompensointi poydan kdannon avulla............ccoooei 473
PeruskBANNON NAYTIO. .....oiiiii e 474
PerUSKEANNON PEIUUTUS. ... ..o 474
14.9 Peruskaannon asetus 3D-jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17 Kosketustoiminnot).................... 475
YIEISKUVAUS . ... 475
Peruspisteen asetus halutulla aksSelilla..............oooiiiiiiiii e 475
NUTKKE PEIUSDISTEEKSI. .ottt e e e e e e e et eaeeeaa s 476
YmMpyran KesKipiSte PerUSPISTEEKSI......cciiiiiiiiiiii e 477
Keskiakseli PEIUSPISTEEKSI. ...... i 479
Tybkappaleen mittaus 3D-kosketusjarjestelmalla...............e e 480
Kosketustoimintojen kayttdé mekaanisilla kosketuspailla tai mittakelloilla..............ccooeiii, 483
14.10Koneistustason kaanto (o0hjelmisto-0ptio T).......cccceriiiiiiiiiiiiieei e s 484
KAy, tyOSKENTEIVIAVATL. ... e 484
Referenssipisteeseen ajo kdannetyilld akseleilla.............oooiiiiiiiiii e 486
Paikoitusndyttd kAannetyssa JareStelMASSA. . ........iiii i 486
Rajoitukset koneistustason KAANNOSSA. ... ..uuuuuereiiieie it 486
Manuaalisen KGENNON @KEIVOINTI........ueiiii e 487
Aktiivisen tydkaluakselin suunnan asettaminen voimassa olevaksi koneistussuunnaksi:..................... 488
Peruspisteen asetus kddnnetyssa JArjestelMaESsSaA.........coooiiiiiiiiiiiiiice e 489

TNC 620 | Kayttajan kasikiia HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 39



Sisaltohakemisto

Sis8ansyOttopaikoitukSEN SOVEIAMINEN . .....ouiiiii e 492
Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta SIMDI........cccoiiiiiiiiiiii e 495

40 TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



16 Ohjelman testaus ja ohJelmMana@jo..........cccccviiiiiiiiiiiiiii s 497

16.1 Grafiikka(ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)..........cccccccvvecericienicseesssees e 498
NG 1Y 1 (o T T T TR PR PPPPPPPPRN 498
Nopeus Ohjelman testauKSEN @SETUS. ........cooiiiiiii e 499
N ETE U 1 R o =1 A Y 0 - | SO UPUPPUPURRT 500
SYVAKUVAUS ...t 501
ESitys KOIMESSA tAS0SSA. ... eiiieiiiieeeeeee e 501
B -KUVAUS . ettt ettt e e e e e e 502
Graafisen SIMUIAAtION TOISTO.......uiiiiiiiiii et 505
o] <= 10T oI aF= 1V 1 (o T OSSP PP 505
KONEISTUSAJAN INAATTTYS. ..ottt e et 506

16.2 Aihion esitys tyoskentelytilassa (ohjelmisto-optio Edistykselliset grafiikkatoiminnot)............... 507
2 1Y 1 (o O TR UTR R 507

16.3 Toiminnot ohjelman NAYEOON.........ccoiiiii i e e snr e e e e s s se e e s snnn s e reeeeeeeessas e snnnnnnneeees 508
YIEISKUVAUS . ...ttt et e e e e e e e e e 508

16.4 OhjelmMan teSTAUS...........coiiiiiiiiiiiieiee e e e e s e e e e s s sse e e sse e s sne e s e an e s s ane e s e anne s sann e s aasneesasneesnnnnesnnns 509
- Y1 1 (o O PSP RR TP SPPRRPPON 509

QLT 111 13 =T - P 512
= 1Yo O TSR 512
KONEIStUSONJEIMAN TOTEUTUS. .. ..ottt et 513
KONEISTUKSEN KESKEYTYS. ...t 514
Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana.............cccccooiiiiiiiiii e 515
Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen JAIKEEN..........cooueeiiiiii e, 515
[rtiajo VirtakatkoKSEN JAIKEEN. ... oo i e 517
Mielivaltainen sisdantulo ohjelmaan (eSIlaUSEaJ0)..........uuvuviiiiiiiiiiiiiii e 520
e IO To i a o[ o) (o] o RSP 522

16.6 Automaattinen ohjelman Kaynnistys..........ccccuioiiiiiiiiiiiiei i s e e e e e e aan 523
= Y11 (o O O U RSP RR 523

16.7 Lauseiden ONItUS........ccoiiiiiieiie e e s e s mn e s s enr e e e s e ane e e s s e nnne e e s e nnr e e e e nnnnns 524
2 1Y (o O E EO P TO PP PP UPPRRRPPON 524
IVIEITKIN " TISBYS .ttt ettt e et e e e 524
B A 0 01T 4 Lo T o Yo 1= (o TSSO 524

TNC 620 | Kayttajan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 41



Sisaltohakemisto

16.8 Valinnainen ohjelmanajon PYSAYLYS.......cccooiiiiiiiiiiiiiiiiiii e ssse e e e e e e
6= 1V x (o J PR

42 TNC 620 | Kayttajan kasikija HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



MOD-tOIMINTOJEN VAIINTA. ... ettt 528
ASETUSTEN MUUTLBIMINEN ..ottt ettt et e e eneeee e 528
MOD-OIMINTOJEN TOPETUS .. .eieiiitiie ettt e e e e e et e e e e ettt e e e e bb e e e e s iaaaeeeee 528
MOD-OIMINTOJEN YIBISKUVAUS. ...t 529

UIKOINEN KAYTEOOIKEUS. ... 531
TYOKAIUKAY T OTIEAOSTO .. ettt ettt e et ettt e et e e e e neeas 531
KINEMAtHKAN VaIINTA. ... .ottt 532
174 JAeStEIMEASEIUKSEE oo B33
JATESTEIMAAJAN BSETUS . .iii ittt e e e e e et e e e et e e e et 533
B S A i
6= 1Y x (o J PR 534
B L .- LS
= 1V T PP PSPPSR 535
127 KAYHOAIKOIEN NEAYH..orovrsrssrsmsmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsns 538
6= 11 (o T PRSP PPRRPR 535
| 178 OJEIMIStONUMENOt.ccrerosrrsrsssssmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 536
2 1V J SRS OPSSPRPRTN 536
179 AVAIIUVUR SISBERSYSHD..croorrrrrsssrsssssssss s 536
= 1YL T PP PSP PTROPSPRPN 536

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 43




Sisaltohakemisto

44

17.10 TietoliItANNAN @SETUS...... ... e e e e e mn s e e e e e e e e s s e e s nmnnn e e e e e e eeeeas 537
Sarjaliitantd TNC 620 -0hjaUKSEIIa...........oeiiiiiiei e, 537
- V1 (o O O OO P PP PPPRRPPON 537
RS-232-lTANNEAN @SETUS. . .eeieee et 537
BAUD-arvon asetus (DaudRate).........coooiiiiiiiiiii e 537
Protokollan asetus (ProtOCOI)........ooiiiiiiii e 538
Databittien asetus (DaudBits)....... .. 538
Pariteetin tarkiStUS (DAIITY) . ... ce i 538
Pysaytyshitin @asetus (STOPBITS)......cooiiiie e 538
Kattelyn asetus (FIOWCONTION . ... .. i 539
Tiedostojarjestelma tiedostokaytolle (fileSYStEM)......coouiiiiiiii e 539
Tiedonsiirtoasetukset PC-ohjelmistolla TNCSEIVET............oooiiiiiiiiieeee e, 539
Ulkoisen laitteen kayttdtavan valinta (fIleSystem). ... 540
Ohjelmisto tIedONSIIMTOA VANTEN.........iii e 541
17.11 Ethernet-litANnta....... ... e e s e e s s s s e e s e s e e e e e e e e et e s e s s asassssa s s aaaaeaeseseneeeeeeeeenennnnnnnn 543
R [o] aTe =] ol o TP U SRR OUSUPPPPPPRRRT 543
LitAntAmMandolliISUUAET. ......eeeieec e 543
TNCN KONTIGUIOINTI. ... 543
L/ 72 o1 Fo 3 L 549
- 1Y (o O SO OUO PR UPPRRRPT 549
17.13 Vain radiokasipyoralla HR 550 FS..............cccooiiiiiiiiicicecie e 552
2 Y11 (o O OO P PP UPPRRPPI 552
Késipyoran sailytyspaikan 0S0itus KASIPYOTaAlle. ... ....iiiiiiiiiii e 552
RAdiOKANAVAN @SETUS. ... 553
LANETYSTENON @SETUS. ... ettt e 553
1] o ST OO TR P SO U UPUPUPPPUPPRRON 554
17.14 Koneen konfiguraation lataus...............ccoiiiiiiiiiiiiniie e 555
= Y1 (o O PSP PR UPPRRPPO 555

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



18 Taulukot ja yleiSKUVAUS.............cccceiiiiiiiiii e 557

18.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit.............ccccoriiiiiiiiiiiiiiee e e e e e e nnn e e s 558
= Y11 (o OO USRS 558
18.2 Tiedonsiirtoliitantdjen liitantakaapeleiden sijoittelu...........ccccoeeeiiiiiiicccccc e 568
Liitdnta V.24/RS-232-C HEIDEHAIN-IQITTEET .. .coiiiiiiiieeiiie e 568
OIS AT . 570
Ethernet-litantd RJAD-mUNVI. ..o e e 571
< T 1= TG Y= A = o ' S 572
18.4 YIeisKUVAUSTAUIUKOL.........c.oeeei et e s e e e e mne e e e s e nmn e e e e e e mne e e e eenanes 580
KONEISTUSTYOKIEITOT. ..ottt e e e e e e 580
T ) (o] a I a Lo ) S PR UU SO PR P 581
18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530...........ccccccmimmmmiiiiiiiiisisnrrrrereeerssssssssssssssereesessssssessssssnnnns 583
Vertailu: TEKNISET TEAOT. ... . et 583
Vertailu: TIetOltANNAT. ... o e 583
VEMAIIU: TANVIKKEET. ... e et e e e e eeee s 584
VETaIlU: PC-ONJEINMISTO. ..tiiiiiiiii ettt e et e e et e e e e ettt e e e e 584
Vertailu: Konekohtaiset toImMINNOt.. ... 585
Vertailu: KEytaJatOIMINNOT. . ..uueiieeece e 585
VUL TYOKIBITO . oottt e, 592
Vertailu: LISATOIMINNOT. ... o ettt e e e e et e e e e e e e e e e 595
Vertailu: Kosketustyokierrot kasikayton ja elektronisen kasipyodrakayton kayttotavoilla......................... 597
Vertailu: Kosketustyokierrot automaattiseen tyokalun valvontaan.............coooeeiiii 597
Vertailu: Erot OhjeIMOINNISSa. ...ccii ettt 599
Vertailu: Erot ohjelman testauksessa, toimiNNalliSUUS. ..o 603
Vertailu: Erot ohjelman testauksessa, KAYHO............oooiiiiiiiiie e 603
Vertailu: Erot kasikayt0ssa, toiminnalliSUUS.........oiiiiiiii e 603
Vertailu: Erot KasikAytOSSa, KAYTIO........iiiiiiiiiii e 605
Vertailu: Erot KasittelySSa, KAYTO.......vuveiiiiiie e, 605
Vertailu: Erot kasittelyssa, Sirtoliikkeet. ... ..o 606
Vertailu: Ero MDI-KAYTOSSA. ...ooi i 610
Vertailu: Erot ohjelmointiaseman KAYTOSSA. .........cooiiiiiiiiie e 611

TNC 620 | Kayttajan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 45









Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.1  Yleiskuvaus

1.1 Yleiskuvaus

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

Tama kappale kasittelee seuraavia teemoja:
Koneen kytkenta paalle

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi
Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus
Tyokalujen asetus

Tybkappaleen asetus

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.2 Koneen kytkenta paalle

Virtakatkoksen kuittaus ja ajo referenssipisteeseen

@«astcavrto BJonaeLman TesTAUS
) KASIKAYTTO u
‘

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

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

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

toiminnan ja vaihtaa referenssipisteeseen ajon
kayttotavalle.

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

|

TNC on nyt toimintavalmis ja asettuneena kayttotavalle Kasikaytto.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m Referenssipisteiden yliajo: katso "Paéllekytkentd", Sivu 432
m Kayttotavat: katso "Ohjelmointi”, Sivu 71
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta
Ohjelmia voidaan laatia vain ohjelmointikayttotavalla:

> > Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Ohjelmointi

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
B Kayttotavat: katso "Ohjelmointi®, Sivu 71

TNC:n tarkeimmat kayttoelementit

Toiminnot dialogiohjausta varten Nappain
Sisdansyoton vahvistus ja seuraavan N

dialogikysymyksen aktivointi

|
m
z

Dialogikysymyksen ohitus

25

m=
=

Dialogin lopetus ennenaikaisesti END

Dialogin lopetus, Isisdansyotdn hylkays

Kuvaruudun ohjelmanéappaimet, joilla valitset
toimintoja voimassa olevan kayttétilan mukaan

D H
ju

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Ohjelmien laadinta ja muutos: katso "Ohjelman muokkaus",
Sivu 98
= Nappainten yleiskuvaus: katso "TNC:n kayttéelementit", Sivu 2
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Uuden ohjelman avaus / Tiedostonhallinta

> F_’ana nappainta PGM I\/IGT:_ TNC avaa _ [OE T Fesweern

tiedostonhallinnan. TNC:n tiedostonhallinta —
on rakenteeltaan samanlainen kuin PC:n = T
tiedostonhallinta ja Windowsin resurssienhallinta. e S
Tiedostonhallinnan avulla hallitset TNC:n =St o R s
sisdisessé muistissa olevia tietoja. B wmE

» Valitse nuolindppainten avulla kansio, jossa haluat . G oo oer]
avata uuden tiedoston. it g

» Anna haluamallesi tiedostonimelle paate .H e o

ENT » Vahvista ndppaimelld ENT: TNC kysyy uuden e

ohjelman mittayksikkoa. t i kB B |

» Valitse mittayksikkd: Paina ohjelmanéappéaintd MM
il tai TUUMA.

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m Tiedostonhallinta: katso "Tyoskentely tiedostonhallinnalla®,
Sivu 106

®  Uuden ohjelman laadinta: katso "Ohjelman avaus ja
sisdansyottd”, Sivu 91
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi 1.3

Aihion maarittely

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

Sen jélkeen kun olet valinnut uuden aihiolomakkeen, TNC ohjaa

aon]elmomn
) ohjelmointi

.
sini 2 3 1 ‘
20

sinut automaattisesti aihion maarittelyn lapi ja kysyy tarvittavat

aihion tiedot:

> Koneistustaso grafiikassa: XY?: Aktiivisen karan akselin
sisdansyottd. Z on esiasetettu, vahvista ndppaimelld ENT.

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

> Aihio mairittely: Minimi Y: Sy6té aihion pienin Y-koordinaatti 3 \ \‘ |
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimella ENT

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

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

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

» Aihio maarittely: Maksimi Z: Syota aihion suurin Z-koordinaatti 0
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappéimella ENT: TNC 100
paattaa dialogin MIN

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® Ajhion maarittely: Sivu 94
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Ohjelman rakenne

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

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa,

tavanomaisissa muotokoneistuksissa

1 Tydkalun kutsu, tyokaluakselin maarittely

2 Tyokalun irtiajo

3 Esipaikoitus muodon aloituspisteen laheisyyteen koneistustasossa
4

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

Muotoon ajo

Muodon koneistus

Muodon jattod

Tyokalun irtiajo, ohjelman lopetus

0 N O o

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
B Muoto-ohjelmointi: katso "Tyokaluliikkeet ohjelmassa"

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa tyokierto-
ohjelmissa

Tyokalun kutsu, tydkaluakselin maarittely

Tyokalun irtiajo

Koneistusaseman maarittely

Koneistustydkierron maarittely

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m Tyokierto-ohjelmointi: Katso tyokiertojen kayttdjan kasikirjaa

o Ok W N -

Ohjelmarakenne muodon
ohjelmoinnissa

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

1 BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Ohjelmarakenne tyokiertojen
ohjelmoinnissa

0 BEGIN PGM BSBCYC MM
1BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5 PATTERN DEF POS1( X... Y...
Z...) ...

6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 L Z+250 RO FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Yksinkertaisen muodon ohjelmointi

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

TOOL 4
CALL
L 4
/"

Tyokalun kutsu: Maarittele tyokalutiedot. Vahvista
kukin sisdansyottd nappaimella ent, dlaka unohda
tyokaluakselia.

Ty6kalun irtiajo: Paina oranssia akselindppéainta
Z ajaaksesi tyokaluakselin irti, ja sydta arvo
tavoiteasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT.

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
ENT-néppéimella: Ei sddekorjauksen aktivointia.

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

Lisatoiminto M? vahvistetaan painamalla END:
TNC tallentaa sisaansyotetyn liikelauseen.
Tyokalun paikoitus koneistustasossa: Paina
oranssia akselindppainta X ja syota sisaan
tavoiteaseman arvo, esim. -20

Paina oranssia akselindppainta Y ja syota arvo
tavoiteasemaa varten, esim. -20. Vahvista ENT-
nappaimella.

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
nappéaimellda ENT: Ei sddekorjauksen aktivointia.

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

Lisatoiminto M? vahvistetaan painamalla END:
TNC tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.
Tyokalun ajo syvyyteen: Paina oranssia
akselinappainta Y ja sy6ta arvo tavoiteasemaa
varten, esim. -b. Vahvista nappaimella ENT.
Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
nappaimella ENT: Ei sadekorjauksen aktivointia.
Syottoarvo F=? Sy6ta sisaan paikoitussyottdarvo,
esim. 3000 mm/min, vahvista nappaimelld ENT.
Lisatoiminto M ? Karan ja jadhdytysnesteen
paéallekytkenta, esim. M13, vahvista nappaimella
END: TNC tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.
Muotoon ajo: Paina ndppéainta APPR/DEP: TNC

antaa naytdlle ohjelmanappainpalkin muotoon ajon
ja muodosta poistumisen toiminnoilla.
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

apPR CT » Muotoon ajon toiminnon APPR CT valinta: Syota
= muodon aloituspisteen 1 koordinaatit X ja Y, esim.
5/5, vahvista nappaimella ENT.

> Keskipistekulma? Sy6ta sisdanajokulma, esim.
90°, vahvista nappaimella ENT.

» Ympyran sade? Sy6té sisddnajosade, esim. 8 mm,
vahvista nappaimelld ENT.

» Sddekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
ohjelmanappaimelld RL: Sddekorjauksen aktivointi
ohjelmoidun muodon vasemmalle puolelle

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

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

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

N

N

e > Viisteen maarittely muotopisteessa 2: Syota sisaan
viisteen leveys 10 mm, tallenna nappaimella END
speichern

> Ajo muotopisteeseen 4: Sydta sisdan
Y-koordinaatti 5 ja vahvista sisdansydtot
nappadimella END.

e g > Viisteen maarittely muotopisteessa 4: Syota sisaan
viisteen leveys 20 mm, tallenna nappaimella END
speichern

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

APPR » Muodon jatto

DEP

bEP CT » Ulosajotoiminnon DEP CT valinta

> Keskipistekulma? Syota ulosajokulma, esim. 90°,
vahvista nappaimella ENT.

» Ympyran sade? Sy6téd ulosajosade, esim. 8 mm,
vahvista nappaimelld ENT.

» Syottoarvo F=? Syota sisaan paikoitussyottoarvo,
esim. 3000 mm/min, vahvista ndppaimellad ENT.

» Lisatoiminto M ? Jadhdytysnesteen
paéllekytkentd, esim. M9, vahvista nappaimella
END: TNC tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Syota sisdan Tydkalun irtiajo: Paina oranssia
akselinappainta Z ajaaksesi tydkaluakselin irti,
ja sydta arvo tavoiteasemaa varten, esim. 250.
Vahvista nappaimelld ENT.

» Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
nappéaimella ENT: Ei sadekorjauksen aktivointia.

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

» LISATOIMINTO M ? SYOTA SISAAN M2 ohjelman

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

N

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

®m Taydellinen esimerkki NC-lauseilla: katso "Esimerkki:
Karteesinen suora liike ja viiste", Sivu 209

= Uuden ohjelman laadinta: katso "Ohjelman avaus ja
sisdansyottd”, Sivu 91

= Muotoon ajo/muodon jattd: katso " Muotoon ajo ja muodon
jattd", Sivu 192

B Muotojen ohjelmointi: katso "Ratatoimintojen yleiskuvaus',
Sivu 200

m  Ohjelmoitavat sydttotavat: katso "Mahdolliset syottdarvon
maarittelyt", Sivu 96

m Tyokalun sadekorjaus: katso "Tydkalun sadekorjaus ", Sivu 181

®  |isatoiminnot M: katso "Ohjelmanajon valvonnan, karan ja
jaadhdytysnesteen lisdtoiminnot *, Sivu 339
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620

1.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Tyokierto-ohjelman laadinta

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

valmiiksi.

TOOL
CALL

CYCL
DEF

PORAUS/
KIERRE

200

)

SPEC
FCT

MUOTO
+ PISTE
KONEISTUS

PATTERN
DEF

PISTE
+

CYCL
CALL

CYCLE
CALL
PAT

56

>

v

100
Tyokalun kutsu: Maarittele tyokalutiedot. Vahvista 90
kukin sisdansyottd nappaimella ent, alaka unohda
tyokaluakselia.

Tyokalun irtiajo: Paina oranssia akselinappéinta
Z ajaaksesi tyokaluakselin irti, ja syota arvo
saapumisasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT.

Sadekorjaus: RL/RR/ei korj.? vahvistetaan ENT-
nappéaimella: Ei sddekorjauksen aktivointia. 10
Syottoarvo F=? vahvistetaan nappaimella ENT: Ajo
pikaliikkeella (FMAX).

Lisatoiminto M? vahvistetaan painamalla END:
TNC tallentaa sisaansyotetyn liikelauseen.

Yi

Fan) Fan)
A% A%
oD oD
N A4
T
10 20 80 90100

<V

Tyokiertovalikon kutsu

Poraustyokiertojen naytto

Standardiporaustyokierron 200 valinta: TNC
kdynnistaa dialogin tyokierron maarittelya varten.
Syo6ta sisdan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit
vaihe vaiheelta ja paata jokainen sisdansyottod
painamalla ndppainta ENT. TNC nayttaa
oikeanpuoleisessa ruudussa lisaksi grafiikkaa,

sssssss

jossa esitellaan kukin tyokiertoparametri.
Erikoistoimintojen valikon kutsu

Pistekoneistuksen toimintojen naytto

Kuviomaarittelyn valinta

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

Tyokiertokutsun maarittelyvalikon naytto

Maéritellyn kuvion poraustyodkierron toteutus:
Syottoarvo F=? vahvistetaan nappaimella ENT: Ajo
pikaliikkeella (FMAX).

Lisatoiminto M ? Karan ja jadhdytysnesteen
paallekytkenta, esim. M13, vahvista nappaimella
END: TNC tallentaa sisddnsyotetyn liikelauseen.
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Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Syota sisaan Tyokalun irtiajo: Paina oranssia
akselinappainta Z ajaaksesi tydkaluakselin irti,
ja sydta arvo tavoiteasemaa varten, esim. 250.
Vahvista nappaimella ENT.

Sadekorjaus: RL/RR/ei korj.? vahvistetaan
nappaimellaENT: Ei sadekorjauksen aktivointia.
Syottoarvo F=? vahvistetaan nappaimella ENT: Ajo
pikaliikkeellda (FMAX).

Lisatoiminto M ? Syota sisaan M2 ohjelman
loppua varten, vahvista ndppaimelld END: TNC
tallentaa sisaansyotetyn liikelauseen.

NC-esimerkkilauseet

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Uuden ohjelman laadinta: katso "Ohjelman avaus ja
sisddnsyottd”, Sivu 91

m Tyokierron ohjelmointi: Katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa,
"Tyokiertojen perusteet/yleiskuvaukset"
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620

1.4 Ensimmaisen osan graafinen testaus (ohjelmisto-optio

Edistykselliset grafiikkatoiminnot)

1.4 Ensimmaisen osan graafinen testaus
(ohjelmisto-optio Edistykselliset
grafiikkatoiminnot)

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmia voidaan testata vain kdyttOtavalla Ohjelman testaus:

» Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Ohjelman testaus

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® TNC:n kayttotavat: katso "Kayttotavat", Sivu 71
® Ohjelman testaus: katso "Ohjelman testaus”, Sivu 509

Tyokalutaulukoiden valinta ohjelman testausta
varten

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

» Paina ndppéaintd PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.

vALTTsE » Paina ohjelmanéappaintéa valitse tyyppi: TNC
T@éz nayttaa ohjelmanappainvalikon naytettavan

tiedostotyypin valintaa varten.

» Paina ohjelmanappainta Oletus: TNC nayttaa
kaikkia tallennettuja tiedostoja oikeanpuoleisessa
ikkunassa.

OLET.ARVO

» Kirkankentan siirto vasemmalle hakemistoihin

Kirkaskentan siirto hakemistoon TNC:\table\

» Kirkankentan siirto oikealle tiedostoihin

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

END » Paina ndppaintd END: Tiedostonhallinnan lopetus

- -0
v

H

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

®m Tyokalunhallinta: katso "TyOkalutietojen sisaansydttd taulukkoon”,

Sivu 162
® Ohjelman testaus: katso "Ohjelman testaus", Sivu 509

22
23 CYGL DEF 3.1
24 CYCL DEF 3.2
25 DEF

nnnnnnnn

BJoHoeLuan TESTAUS

B

view
GPTIONS
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Ensimmaisen osan graafinen testaus (ohjelmisto-optio
Edistykselliset grafiikkatoiminnot)

Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella

» Paina ndppéaintd PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.

ITMETSET » Paina ohjelmanéappainta edelliset tiedostot: TNC

TIEDOSTOT . . . . . .
avaa ponnahdusikkunan, jossa on viimeksi valittuja
tiedostoja.

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Ohjelman valinta: katso "Tydskentely tiedostonhallinnalla”,
Sivu 106

Naytonosituksen ja nakyman valinta

» Paina naytdonosituksen valinnan nappainta:
TNC nayttaa kaytettavissa olevat vaihtoehdot

ohjelmanappainpalkissa.

OHJELMA » Paina ohjelmanappainta ohjelma + grafiikka:
aRAFTIKKA TNC esittda naytdon vasemmanpuoleisessa osassa
ohjelmaa ja oikeanpuoleisessa osassa aihiota.
FURTHER » Paina ohjelmanappainta Lisaa nakymavalintoja.
VIEW
OPTIONS
@ » Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja valitse haluamasi

nakyma ohjelmanappéimen avulla.

TNC mahdollistaa seuraavat nakymat:

Ohjelmanappéin Toiminto

E Syvékuvaus
— Esitys 3 tasossa
LI

3D-kuvaus

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m  Grafiikkatoiminnot: katso "Grafiikka(ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)’, Sivu 498

B Ohjelmatestin toteutus: katso "Ohjelman testaus", Sivu 509
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620

1.4 Ensimmaisen osan graafinen testaus (ohjelmisto-optio
Edistykselliset grafiikkatoiminnot)

Ohjelmatestin kdaynnistys

-

RESET » Paina ohjelmanappaintad nollaa + kaynnista:
ALoITA TNC simuloi aktiivisen ohjelman, ohjelmoituun

keskeytykseen tai ohjelman loppuun saakka.

» Simuloinnin ollessa kdynnissa voit vaihtaa

nakymaa ohjelmanappainten avulla.

SEIS

ohjelmatestin.

ALOITA

ohjelmatestin keskeytyksen jalkeen.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

» Paina ohjelmanappainta seis: TNC keskeyttaa

» Paina ohjelmanappainta aloita: TNC aloittaa

® Ohjelmatestin toteutus: katso "Ohjelman testaus", Sivu 509

m  Grafiikkatoiminnot: katso "Grafiikka(ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)’, Sivu 498

= Simulointinopeuden saato: katso "Nopeus Ohjelman testauksen

asetus", Sivu 499
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Tyokalujen asetus 1.5

1.5 Tyokalujen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tybkalut asetetaan kayttdtavalla Kasikaytto: @

» Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Kasikaytto

+0.000 ﬁ

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® TNC:n kayttotavat: katso "Kayttotavat", Sivu 71 |’ Ll 4
a P %
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Tyokalujen valmistelu ja mittaus

» Tarvittavien tyokalujen kiinnitys kuhunkin kiinnitysistukkaan

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

» Mittaus koneella: Lataa tyokalut tydkalunvaihtajaan Sivu 63
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.5 Tyokalujen asetus

Tyokalutaulukko TOOL.T

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

Syottaaksesi tyokalutiedot tydkalutaulukkoon TOOL.T toimi
seuraavasti:

TVOKALU- > Tyokalutaulukon nayttd: TNC nayttaa

L tyokalutaulukon taulukkoesityksessa.

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

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

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

» Poistu tyokalutaulukosta: Paina nappainta END

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® TNC:n kayttotavat: katso "Kayttotavat”, Sivu 71

m Tydskentely tyokalutaulukon avulla: katso "Tydkalutietojen
sisdansyottd taulukkoon”, Sivu 162
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Tyokalujen asetus 1.5

Paikkataulukko TOOL PTCH

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

Paikkataulukossa TOOL_PTCH (kiinte& tallennus juureen -
TNC:\TABLE\) maaritellaan, mitka tyokalut on varastoitu [l e
tydkalumakasiiniin. —

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

TAULUKKO N . .

TH W tyokalutaulukon taulukkoesityksessa.

o » Paikkataulukon nayttd: TNC nayttaa paikkataulukon
TAULUKKO taulukkoesityksessa.

» Paikkataulukon muuttaminen: Aseta o
ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen PAALLA.

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

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

» Poistu paikkataulukosta: Paina nappainta END.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® TNC:n kayttotavat: katso "Kayttotavat”, Sivu 71

m Tyoskentely paikkataulukon avulla: katso "Paikkataulukko
tyokalunvaihtajaa varten', Sivu 171
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.6 Tyokappaleen asetus

1.6 Tyokappaleen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tyokalut asetetaan kayttotavalla Kasikaytto tai Sahkoinen

kasipyora.

» Paina kayttotavan painiketta: TNC vaihtaa
kayttotavalle Kasikadytto

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
B K3sikaytto: katso "Koneen akseleiden ajo", Sivu 435

Tyokappaleen kiinnitys

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

Jos 3D-kosketusjarjestelmaa ei ole kaytdssa, taytyy tyokappale
suunnata niin, ettd se on samansuuntainen koneen akseleiden
kanssa.
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Peruskdaannon asetus 3D-jarjestelmalla
(ohjelmisto-optio #17 Kosketustoiminnot)

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

KOSKETUS-
TOIMINTO
A7

KOSKETUS

e

ASETA
PERUS-
PISTE

>

Kosketustoimintojen valinta: TNC
nayttaa kaytettavissa olevat toiminnot
ohjelmanappainpalkissa.

> Aseta peruspiste esim. tydkappaleen nurkkaan.

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
tydkappaleen reunan ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle.

» Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

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

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

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

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilla toisen tyokappaleen
reunan ensimmaisen kosketuspisteen
laheisyyteen.

» Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

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

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

siirtyy sen jalkeen automaattisesti taas takaisin
aloituspisteeseen.

Sen jalkeen TNC nayttdad maaritetyn nurkkapisteen
koordinaatit.

» Asetus 0: Paina Aseta peruspiste.

Poistu valikosta painamalla ohjelmanédppainta
LOPPU.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Peruspisteen asetus: katso "Peruskdannon asetus 3D-
jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17 Kosketustoiminnot)",

Sivu 475
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Ensimmaiset vaiheet ohjauksella TNC 620
1.7 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

1.7 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmat voidaan toteuttaa joko kayttdtavalla Ohjelman S P TR 6 L =
yksittdislauseajo tai Jatkuva ohjelmanajo:

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

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

DR- SADES

ovz 100%

foostw. B st ;\ ESILAUSE- ||

Vil
| [ pi [

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® TNC:n kayttotavat: katso "Kayttotavat", Sivu 71
®  Ohjelman suoritus: katso "Ohjelmanajo”, Sivu 512

Valitse ohjelma, jonka haluat suorittaa

» Paina nappainta PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.

UIIMEISET » Paina ohjelmanappainta edelliset tiedostot: TNC

TIEDOSTOT . . . . . .
avaa ponnahdusikkunan, jossa on viimeksi valittuja
tiedostoja.

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Tiedostonhallinta: katso "Tydskentely tiedostonhallinnalla”,
Sivu 106

Ohjelman kaynnistys

- > Paina NC-kdynnistyspainiketta: TNC toteuttaa
tl aktiivisen ohjelman.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
B Ohjelman suoritus: katso "Ohjelmanajo”, Sivu 512
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Johdanto
2.1 TNC 620

2.1 TNC 620

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

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

HEIDENHAIN-selvakieliteksti ja DIN/ISO-koodi

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

Liséksi voit ohjelmoida TNC-ohjauksia my&s DIN/ISO- tai DNC-
kaytolla.

Ohjelmaa voidaan syottaa sisaan ja testata myds silloin, kun

toisella ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tyokappaleen
koneistusta.

Yhteensopivuus

HEIDENHAIN-rataohjauksilla (versiosta TNC 150 B lahtien) laaditut
koneistusohjelmat ovat ehdollisesti toteutuskelpoisia TNC 620-
ohjauksessa. Jos NC-lauseet siséltavat kelvottomia elementtejs,
TNC merkitsee ne tiedoston avaamisen yhteydessd ERROR-
lauseiksi.

katso "Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530",
E> Sivu 583. Huomioi tassa yhteydessa myds

iTNC 530 -ohjauksen ja TNC 640 -ohjauksen eroja

esittelevat tarkemmat kuvaukset. TNC 620
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2.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Nayttoruutu

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

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

2 Ohjelmanappaimet
Alarivillda TNC nayttdd muita ohjelmanappainpalkin toimintoja.
Nama toiminnot voit valita niiden alla olevien ndppainten
avulla. Heti ohjelmanappainpalkin ylapuolella olevassa
kapeassa palkissa naytetaan niiden ohjelmanappainpalkkien
lukumaaraa, jotka voit valita ulkopuolelle jarjesteltyjen
ohjelmanéappainten vaihtondppainten avulla. Voimassa olevaa
ohjelmanéappainpalkkia naytetaan kirkkaana.

Ohjelmanappaéinten valintapainikkeet

Ohjelmanappéinten vaihtonappain

Nayttdalueen osituksen asettaminen

Naytdn vaihtonappain kone- ja ohjelmointikayttdtapoja varten

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

9 USB-liitdnta
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Johdanto

2.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Nayttoaueen osituksen asetus

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

Nayttoalueen osituksen asetus:

o) » Paina ndyttokuvan vaihtonappainta:
Ohjelmanappéinpalkki esittdd mahdolliset
nayttokuvan ositukset, katso "Kayttotavat".

» \Valitse nayttdalueen ositus ohjelmanappaimella

OHJELMA
+
GRAFIIKKA

Kayttopaneeli

TNC 620 toimitetaan integroidulla kayttdpaneelilla. Vaihtoehtoisesti
TNC 620 on saatavissa myos erillisella nayttéruudulla seka
kayttopaneelilla ja aakkosnappaimistolla varustettuna versiona.

1 Aakkosnadppaimistd tekstien ja tiedostonimien sisdansyottda
seka DIN/ISO-ohjelmointia varten
2 B Tiedostonhallinta

B Taskulaskin

= MOD-toiminnot

B OHJE-toiminto

Ohjelmointikayttotavat

Konekayttotavat

ohjelmointidialogin avaaminen
Navigointindppaimet ja hyppyosoitus GOTO
Luvun sisdansyottd ja akselivalinta
Hipaisupaneeli

© 0 N O 1 b W

Hiiren toimintonappaimet
10 Koneen kayttopaneeli (Katso koneen kayttoohjekirjaa.)

Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi
ohjekirjan ensimmaiselle taittosivulle.

o

N4

Monet konevalmistajat eivat kayta HEIDENHAIN-
standardikayttdpaneelia. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

Ulkoiset nappaimet, kuten esim. NC-
kaynnistysnappain tai NC-pysaytysnappain, esitellaan
koneen kasikirjassa.

@ ®
HEIDENHAIN
:;clo:rimmsaren
=
(&
@
n ®
| =
. @
@ T I T T -~
S B B B 0@ EEE 8
,HEE CPEDEDE Gooo
L EEE SEEOEE Doon
@ -une » sesss SEES
T D B DEEEE -
1=
= 4 S e ooe Daed
w@m 5 oaa
T fE Eom OHEES
@®
@
5 o o o ]~ 1 - ] -
EE®EEEHMDOEIEON ]
[ [ [ [ [ [ [ [ T ] - 1 1 )
16 BEEVEMEEONE ] DEaa
EEEC I T O DeEE) BEnm
DEm e
AL EDE, ERDEE zSEEE
N = [ = i - [ [ [ R ] - | 1 -
5 (=1 e
M. BEE b ERanm o 8
V. 000 5 PeED®

4 3
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2.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

Koneen asetukset tehddan kayttotavalla Kasikaytto. Talla

Kayttotavat

2.3

1 BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-50 Z-5

mk_i\s‘lkéwgﬁ
kayttdtavalla voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai
askelsyotolla, asettaa peruspisteet ja kdantaa koneistustaso. Fis ,
Kayttotapa Elektroninen kasipyora tukee koneen akseleiden D) -
manuaalista syottda elektronisen kasipyoran HR avulla. +10.000 —
s | +0.000 e — s Ty
Ohjelmanappaimet nayttoéalueen ositusta varten (valitaan — - -
- - - ®
edella esitetylla tavalla) - I‘ ‘
. . e @o T2 B = o & %‘
Ikkuna Ohjelmanappain T : i
. . 0% X[Nm] P1 -T1 1@ M
PaIkOItusasemat 0% Y[Nm] 07:03 | °"‘E
ASEMA =
M s F } TOIMINTO | uugxxo i ‘IL,@ uutém:i
Vasen: paikoitusasemat, oikea: tilan naytto AsENA
TILAR
Paikoitus kasin sisaansyottaen
Talla kayttotavalla voidaan ohjelmoida yksinkertaisia syottoliikkeita, | e oY - e
esim. tason jyrsintaa tai esipaikoitusta varten. e e m————
Ohjelmanéappaimet nayttéalueen ositusta varten o et L o C %
e x ) o]
Ikkuna Ohjelmanappain Sl e i S
Ohjelma - . z l o i
OHJELHMA  cun pou ot e '
. . . .. . = s 2
Vasen: ohjelma, oikea: tilan nayttd oHJELMA w% AT s
TILA +10.000 ;;\“m@
Mode: ASET o T B's 2000 |oEEl  on
R B T e i
Ohjelmointi
Koneistusohjelmat luodaan talla kdyttotavalla. Vapaa muodon O )
ohjelmointi, erilaiset tydkierrot ja Q-parametritoiminto antavat o : |
ohjelmointiin monipuolista tukea ja lisémahdollisuuksia. Haluttaessa it
i
|

ohjelmointigrafiikka voi ndyttaa ohjelmoidut liikkeet.

Ohjelmanappéaimet nayttéalueen ositusta varten

lkkuna Ohjelmanappain
Ohjelma
OHJELMA
Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmankulku oHJELMA
SEL+RU5
Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmointigrafiikka OHJELMA
ERQF;IKKR
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2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 6 Z 52000

4 FN 0: 055 =+200

5 STARTING ANGLE

5 L X+ Y-50 F500

7L 25

5 APPR LCT X+0 Y-32 R2 AL F300

24 L Ix-18 RO

K

=3

Lo

3 5 AN NG AMBAAY C

ALKUUN

LOPPUUN SIVU | stw

ALOITA
YKS. LAUSE
=L

RESET
ALOITA

ALOITA
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Johdanto
2.3 Kayttotavat

Ohjelman testaus

Kayttotavalla Ohjelman testaus TNC simuloi ohjelmia ja
ohjelmanosia, minkéa avulla voidaan |6ytaa mahdolliset ristiriitaiset,
virheelliset tai vaarat sisdansyottotiedot seka tyoskentelytilan
puutteet. Simulointi esitetdan graafisesti eri kuvakulmista.
(Ohjelmisto-optio Edistykselliset grafiikkatoiminnot)

Ohjelmanappéimet nayttdalueen ositusta varten: katso "Jatkuva
ohjelmanajo ja yksittaislauseajo", Sivu 72.

Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

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

Yksittaislauseajossa jokainen lause aloitetaan erikseen painamalla
ulkoista kaynnistyspainiketta.

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten

Ikkuna Ohjelmanappain
Ohjelma

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmankulku OHJELMA

Vasen: ohjelma, oikea: tila OHJELMA

vasen: Ohjelma, oikea: Grafiikka (ohjelmisto- OHJELMA

optio Edistykselliset grafiikktoiminnot) e

Grafiikka (ohjelmisto-optio Edistykselliset

ohjelmointitoiminnot) SRAFERGE

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositukseen ositukseen
palettitaulukoilla(Ohjelmisto-optio Paletin hallinta)

lkkuna Ohjelmanappain
Palettitaulukko
PALETTI
Vasen: ohjelma, oikea: palettitaulukko OHJELMA
PHL;TTI
Vasen: palettitaulukko, oikea: tila PALETTT
TILAR

1
2

3 TOOL CALL 4 2 $2000
4 L 2410 RO FMAX M3
5 L X+50 Ye50 RO FMAX

& CYCL DEF 4.0 TASKUN JYRSINTA
7 YL DEF 4.1 ETAIS2

8 GYGL DEF 4.2 SYVYYS.10

9 ©YCL DEF 4.3 ASETUS{D F223

12 CYCL DEF 4.6 F8BS DR- SADES
13 L Ze2 RO FNAX M39
14 CYGL DEF 5.0 YNPYRATASKU

17 CYGL DEF 5.3 ASETUS10 F333
18 CYCL DEF 5.4 SADEYS

19 CYCL DEF 5.5 F88s DR-

20 L Z-5 A0 FMAX N99

20 L 242 RO FMAX

22 CYCL DEF 3.0 URAN JYRSINTA
23 GYGL DEF 3.1 ETAIS2

4 CYCL DEF 3.2 SYVYYS-8

25 CYGL DEF 3.3 ASETUSS F333

HIELMAN TESTAUS

8060

00:02:07  FMAX ®

views | runrven | 7~ [ || aorra || neser
E‘ ! view & ALOITA ‘ s, LAUSE N

= opTIoNs | O 1 AoTTA
EJ AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU on]

TNC: \nc_prog\PGHY 113.h

EXTEN

BLK FORM 0 0 2-20
BLK FORM 0.2 0 Y+100 Z+0
TOOL CALL 4 Z 2000
L Z+10 RO FMAX M3

L X450 Y+50 RO FMAX
CYCL DEF 4.0 TASKUN JYRSINTA
CYCL DEF 4.1 ETAIS2

CYCL DEF 4.2 SYWYYS-10

CYCL DEF 4.3 ASETUS10 F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30
11 CYCL DEF 4.5 Y+90
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- SADES

sTvu \ EsTLAUSE- | [ Tvoraty- |
| i isn i ’ TALUKKG
Vi
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2.4 Tilan naytot
"Yleinen" tilan naytto

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

m Kayttotavoilla Yksittdislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo. mikali
nayttoa ei ole valittu yksinomaan "grafiikalle" ja

® paikoitettaessa kasin sisdaansyottaen.

Kayttotavoilla Kasikaytto ja Elektroninen kasipyorakaytto
tilanaytto esitetaan suuressa ikkunassa.

Tilanayton informaatio
Symboli
OoLO

Merkitys

Paikoitusnayttd: hetkellis- ja asetusaseman tai
loppumatkan koordinaatit

Koneen akselit; TNC nayttad apuakselit pienilla
kirjaimilla. Koneen valmistaja maéarittelee
akseleiden jarjestyksen ja lukumaaran. Katso
koneen kayttoohjekirjaa

X|Y|Z

Aktiivisen peruspisteen numero
esiasetustaulukosta. Kun peruspiste on asetettu
kasikaytolld, TNC nayttdd symbolin takana tekstia
MAN

@

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

lisdtoiminto M

Akseli on lukittu

Akselia voidaan ajaa kasipyoralla

Akseleita lilkutetaan huomioimalla peruskaanto.

Akseleita voidaan liikuttaa kdannetyssa
koneistustasossa

;a Toiminto M128 tai TOIMINTO TCPM on aktiivinen

Ei aktiivista ohjelmaa
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Tilan naytot

2.4

BAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
(=] AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

3 cvcL DEF 32.1 To.05
CALL LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

7 CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE

8 CYCL DEF 17.1 ETAIS2
S CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1
10 CYCL DEF 17.3 NOUSUs1

1 oshift.a"

+10.000
Tila: ASET @®o

T

g200] > |
+95.000 [l

T2 B's 2000

s100%
g
||[EE]  on

+0.000
+0.000

F100%
@

[oFE]  on

TILAN TILA TILA
YLEISKUVA ASENA TYOKALU

TILA
KoorD. |
NS

Q-PARAM. ‘
TILA
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Johdanto
2.4 Tilan naytot

Symboli Merkitys
Ohjelma on kaynnistynyt

fl

— Ohjelma on pysahtynyt

el
Ohjelma on lopetettu

% | p

ACC Adaptiivinen syoton sdatdé AFC on aktiivinen
(ohjelmisto-optio).

CTC CTC-toiminto on aktiivinen (ohjelmisto-optio).

Taydentavat tilan naytot

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

Lisatilanadyttojen asetus paalle

» Ota esiin nayttdalueen osituksen
ohjelmanappainpalkki

OHIELMA > Nayttokuvauksen valinta lisatilanaytolla: TNC

+

TILA nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa
tilalomaketta YLEISKUVAUS

Valitse lisatilanaytot

@ » Vaihda ohjelmannéppainpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappain ilmestyy

A > Valitse lisatilanayttd suoraan ohjelmanappaimella,
ASEMA esim. asemat ja koordinaatit, tai
g » valitse haluamasi naytto vaihtonappaimilla

Seuraavaksi kuvataan kaytettavissa olevat tilanaytot, jotka
voit valita suoraan ohjelmanappainten tai ohjelmanappainten
vaihtonappainten avulla.

Huomaa, ettd jotkut seuraavaksi kuvattavista

tilanaytoista ovat kaytettdvissa vain, jos vastaava
3B ohjelmaoptio on vapautettu TNC:la.
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Yleiskuvaus

Tilalomake Yleiskuvaus nayttaa paallekytkennéan jalkeen TNC:t4, jos
nayton ositukseksi on valittu OHJELMA+TILA (tai ASEMA+ TILA).
Yleiskuvauslomakkeeseen on koottu tdrkeimmat tilainformaatiot,

jotka 16ydat jaoteltuna vastaavasta detaljilomakkeesta.

Ohjelma-
nappain

TILAN
YLEISKUVA

Merkitys

Paikoitusnaytot

QAUTOMAATTINEN OHJIELMANKULKU

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H

Tilan naytot 2.4

06:32

+) AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

6 [u] pos [ Yoot [ ]

Tydkalutiedot

Aktiiviset M-toiminnot

> STATL B A

]

BEGIN P "
SEL TABLE "TNG:\table\zeroshift.a"

'
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANSST L 2
3 cvoL DEF 32.1 To.05 L +40.0000 " +2.0000 s
@ CALL LBl 99 g e T
s sl s ou-ru <o.0000 . i G el
s PLANE EULER EULPReo EULNUD EULROT2S =
> T
7 ool DEF 17.0 JAVKKA KIERRE R / Bt
9 CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1 2 =~
10 CYCL DEF 17.3 NoUSU-1 -
1100 xe22.5 Y435.75 5 o wer
o 71 v
08 (] 0532 $100% %
5] +0.000
2 ! 10,000 on
= | +95.000 +0.000 e
= +10.000 & MW
[Tila: ASET @0 T2 s 2000 oN
owninin ovz 1008 wsis ) =
]
T (N TitA T | o e, <= =
| xoom

YLEISKUVA ASENA

TYOKALU TILA

MUUNNOS

Aktiiviset koordinaattimuunnokset

Aktiivinen aliohjelma

Aktiivinen ohjelmanosatoisto

Kutsulla PGM CALL kutsuttu ohjelma

Todellinen koneistusaika

Aktiivisen paaohjelman nimi

Yleiset ohjelmatiedot (Kohta PGM)

Ohjelma-
nappain
Suoravalinta

ei
mahdollinen

Merkitys

Aktiivisen padohjelman nimi

Ympyran keskipiste CC (Napa)

Odotusajan laskin

Koneistusaika, jos ohjelma simuloidaan

kokonaan kayttdtavalla Ohjelman testaus.

Hetkellinen koneistusaika yksikossa %

Hetkellinen kellonaika

Kutsuttu ohjelma
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AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
(<] AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU
bl

NC: \nc_prog\PGU\STAT1.H

on Lot [ ] pos | oot | 7 | Taans [apana |

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

SEL TAB ble\zeroshift.d"
CYCL DEF 32.0 TOLERANSSI

CYCL DEF 32.1 T0.05
CALL LBL 99

LBL 99

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
STAY

CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE
CYCL DEF 17.1 ETAIS2

CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1

B
o8 Xl P17 e

o8 Vil 0532

(= +0.000
] +0.000
[Ti2a: Aser @0 2 s 2000
 @ommn  Joviox  Jwsis ) -
|| Toa i ) o | -pARAM. -
vierson | asen | o | uomes TIta =
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Johdanto

2.4 Tilan naytot

Ohjelmanosatoisto/aliohjelma (Kohde LBL)

Ohjelma-
nappain
Suoravalinta

ei
mahdollinen

Merkitys

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

Aktiiviset aliohjelmat seka niiden lauseiden

QAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

+) AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

> STATL B

BEGIN PGM STAT1 til

CYCL DEF 32.0 TOLERANSSI
CYCL DEF 32.1 T0.05
CALL LBL 99

CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE
CYCL DEF 17.1 ETAIS2
CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1

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

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

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

——

o Xl P11

numerot, joissa aliohjelmat on kutsuttu seka B e B - H
| | Y +95.000 +0.000
kutsuttu Label-numero e +10.000 o
(Tila: ASET. @0 T2 B s 2000 oN
onm/min__lovr 100%__ Wi ) 9
FT T Jir | o - =
e o e =12

Standardityokiertojen tiedot (Kohde CYC)

Ohjelma-
nappain
Suoravalinta

ei
mahdollinen

Merkitys

Aktiivinen koneistustyokierto

Ohjelma-
nappain

T — i r—
Suoravalinta  Aktiivinen koneistustyokierto — — —— = ‘“”
_ 3 ‘ o [T
el YLEISKUVA | ASEMA TYOKALU T TILA

mahdollinen

Aktiiviset arvot tyokierrossa 32 Toleranssi

Merkitys

76

Aktiiviset arvot tyokierrossa 32 Toleranssi

QAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
) AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

1
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANSSI
3 CYCL DEF 32.1 T0.05
4 CALL LBL 99

5 LBL 99

7 OYL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE.
5 CYCL DEF 17.1 ETAIS2

CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1

10 CYCL DEF 17.3 NOUSU+1

110C X+22.5 Y+35.75

TNC:\table\zeroshift.d

5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

cava | LeL ovc ] ros [ oot [ v | mans [arara|

ok 32 TOLERANSST EI-AKTIV

A o500l

+10.000
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Aktiiviset lisatoiminnot M (Kohde M)

Ohjelma-
nappain
Suoravalinta

ei
mahdollinen

Merkitys

Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen lista

Koneen valmistajan sovittamien aktiivisten
M-toimintojen lista

Tilan naytot 2.4

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
12 AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

c_prog\PGINSTAT1 . H

: u
: L
> -
o Fiaee euien suLeReo culw iores

7 CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE ns = -

CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1
10 CYCL DEF 17.3 NOUSUs1 ‘

1100 X+22.5 Y+35.75 5

ox xml P Ty

o8 Vil 0535

st100% %
(2 [ ©___+i0.200]s | +0.000 B o
- | +95.000 +0.000
- +10.000 & MW
[Tila: ASET @0 T2 B s 2000 oN
omm/min lovz 100 M sis ) o
|| toa ma [ TA o pana, - -
| | | ‘ KOORD
VLETSKWA | Asews TYOKALU || yuonos TILA

Asemat ja koordinaatit (Kohde POS)

Ohjelma-
nappain

TILA
RASEMA

Merkitys

Paikoitusnayton tyyppi, esim. oloasema

Koneistustason kaantdkulma

Peruskaantokulma

Aktiivinen kinematiikka
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2] AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

TAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
™

able\zeroshift.d"
CYCL DEF 32.0 TOLERANSST

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 98

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE.
CYCL DEF 17.1 ETAIS2

CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1

10 CYCL DEF 17.3 NOUSU+1

110C X+22.5 Y+35.75

o5 xpml P17

= e w1
B [x = +i0.200]5 | +0.000 o

+95.000 +0.000

— T2
n — Jusrs
man |t Giaea | et o-paRAN
| I | Ko0RD
VLETSKUVA || ASEMA TYOKALU O TILA
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Johdanto
2.4 Tilan naytot

Tyokalujen tiedot (Kohde TOOL)

Ohjelma- Merkitys

nappain

TYOKALU

— Voimassa olevan tyokalun naytto:

® Nayttd T: Tydkalun numero ja nimi
® Nayttdé RT: Sisartydkalun numero ja nimi

Tyokaluakseli

Tydkalun pituus ja sade

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

aAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU }Hﬂmg&mmﬂ
1 AUTOUAATTINEN OR3 .KULKU = 06:33
TNG: \nc_prog\PGH\STAT1 . H Visiskuva | Pou] st [ove [ Pos. Too. |Tr | Taas |apARA|
EXSToI ci o0 e
0 seom rou stAT LN
1 SEL TABLE "TNG:\table\zexoshatt.d” —
> CYoL DEF 32.0 ToLERANSST
s cYoL oeF 2.1 To.0s s
@ CALL LBl 99
5 DR2 W
6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT25 -
- T
7 CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE. | corme e i
9 CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1 -
10 GYCL DEF 17.3 NoUSU1
A oo otas veraire ‘ ‘
sto0n
=) +10.200] +0.000 S
: [ T +0.200]s | G o
+95.000 +0.000
+10.000 A
Tita: Aser @0 T2 s 2000 w
owninin ovz 1008 wsio ol
TILAN T Tma e | Q-pARAN. | <= =
e i e =1 =

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

Ohjelmoidun ja sisartydkalun nayttd

Tyokalun mittaus kosketusjarjestelmalla (Kohde TT)

aktiivinen koneessasi.

=

-

Ohjelma-
nappain

Merkitys

Suoravalinta
ei
mahdollinen

TNC nayttda kohteen TT vain, jos tdma toiminto on

Mitattavan tyokalun numero

aA_UTOMAATTINEN OHJIELMANKULKU

| AUTOMAATTINEN OHJ. KULKU

TNG: \no_prog\PGH\STAT1.H
P pe—

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

L oo
PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTaY

CYCL DEF 17.0 JAYKKA KIERRE

CYCL DEF 17.1 ETAIS2

CYCL DEF 17.2 SYVYYS-1

10 GYOL DEF 17.3 NOUSU+1

o8 Xl P -T

0% Vil 0533

+0.000

$100%
@

Nayttd, mitataanko tydkalun sade vai pituus

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

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

Tyokalun terdn numero ja siihen liittyva

mittausarvo. Mittausarvon takana oleva tahti
iimoittaa, ettd tydkalutaulukon toleranssi on

alitettu
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Koordinaattimuunnokset (Kohde TRANS)

Ohjelma-
nappain

TILA
KOORD .
MUUNNOS

Merkitys

Aktiviisen nollapistetaulukon nimi

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

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

Tilan naytot

2.4

aAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
(=] AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

TNG: \nc_prog\stat.H
> STATLH

17 LBL 15

18 L IX-0.1 RO FMAX

19 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9985

22 CALL LBL 15 REPS

Eﬂmm TESTAUS

o] 8L [ ovG [u] 08 | ToOL [T Trans [apARA|

Peilatut akselit (Tyokierto 8)

Aktiivinen peruskaanto

Aktiivinen kaantdkulma (Tyokierto 10)

Aktiivinen mittakerroin / mittakertoimet
(Tyokierrot 11 / 26); TNC nayttaa aktiivisen
mittakertoimen enintdan kuudella akselilla

Keskijatkeen keskipiste

Katso koordinaattimuunnoksia tyokiertojen kasikirjasta.
Q-parametrin naytto (valilehti QPARA)

Ohjelma-
nappain

Q-PARAM .
TILA

Merkitys

Maariteltyjen Q-parametrien todellisten
arvojen naytto

=

Maériteltyjen merkkijonoparametrien
merkkijonojen nayttd

Paina ohjelmanappéaintd Q-PARAMETRILISTA. TNC
avaa ponnahdusikkunan, jossa voit sy6ttaa siséan Q-
parametrin tai merkkijonoparametrin haluamallasi
alueella. Useampia Q-parametreja maaritellaan
pilkkujen avulla (esim. Q 1,2,3,4). Nayttdalue
maaritelldan yhdysviivan avulla (esim. Q 10-14)
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Johdanto
2.5 Ikkunanhallinta

2.5 Ikkunanhallinta

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

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

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

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

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

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

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

E> TNC antaa nayton vasempaan ylakulmaan tahden,
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Tehtavapalkki

Tehtéavapalkin avulla valitaan erilaisia tydalueita hiirta kdyttden. TNC
asettaa kayttéon seuraavat tyoalueet:

® Tybalue 1: Aktiivinen koneen kayttotapa

m TyGalue 2: Aktiivinen ohjelmointikdyttétapa

m Tydalue 3: Koneen valmistajan sovellukset (valinnaisesti
kaytettavissa)

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

Vihredn HEIDENHAIN-symbolin avulla voit hiiren painikkeella
avata valikon, jossa voit katsella tietoja, tehda asetuksia tai avata
sovelluksia. Kaytettavissa ovat seuraavat toiminnot:

® Tietoja Xfce: Tietoja toiminnolle Window-Manger Xfce

® Tietoja HeROS: Tietoja TNC:n kayttojarjestelmalle

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

® Web-selain: Mozilla Firefoxin kdynnistys

® Diagnostics: Kayttd sallittu vain valtuutetuille ammattimiehille
diagnoosisovellusten kdynnistamista varten

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

® Language: Jarjestelmadialogin kielen asetus. TNC korvaa
tadman asetuksen kaynnistyksen yhteydessa koneparametrin
mukaisella kielen asetuksella.

= Network: Verkkoasetus

®m Reset WM-Conf: \Windows-hallintaohjelman perusasetuksen
uudelleenperustaminen. Nollaa tarvittaessa myos asetukset,
jotka koneen valmistaja on suorittanut

® Screensaver: Naytonsaastajan asetukset, joita on
kaytettavissa useampia
® Shares: Verkkoyhteyksien konfigurointi
= Palomuuri: Palomuurin konfigurointi katso "Palomuuri’,
Sivu 549
= Tools: Vain valtuutettujen kayttajien kayttoon. Tools-
toiminnossa kaytettavat sovellukset voidaan kaynnistaa suoraan

asiaankuuluvasta tiedostotyypista TNC:n tiedostonhallinnassa
(katso "Tiedostonvallinta: perusteet"”, Sivu 103)
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’ﬁhﬁuﬂ operation 'EProgramming

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

# File name

EX18.H
EX16_SL.H
Exio.H
EX18_SL.H
x4
HEBEL 1

0s:42

8ytos Status  Date Time

+09-01-2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28:58

+ 09-01-2014 12:28:55)
+09-01-2014 12:28.:565)
09-01-2014 12:28:55|

09-01-2014 12:28:58)
+ 09-01-2018 12:28:55_
09-01-2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28.55|
09-01-2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28:55
+ 09-01-2014 12:28:55)
+09-01-2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28:57

| wmoow || cast |l
== @=7/  roes | END
& MiCoudel | W Comsol e | 034226 ) 5]

81



Johdanto
2.6 Turvaohjelmisto SELinux

2.6 Turvaohjelmisto SELinux

SELinux on Linux-pohjaisen kayttojarjestelman laajennus.

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

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

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

SELinuxin kayttooikeutta HEROS b -ymparistdssa saadelldan
seuraavasti:

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

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

B Muissa ohjelmissa laadittuja tiedostoja ei paasaantoisesti saa
suorittaa.

= Uusien tiedostojen suorittaminen on sallittu vain kahden
toimenpiteen avulla:

®  Ohjelmistopaivityksen kdynnistys HEIDENHAINin
ohjelmistopaivitys voi vaihtaa ja muuttaa
jarjestelmatiedostoja.

®m  SElLinux-konfiguraation kdynnistys Yleensa koneen valmistaja

suojaa SELinuxin konfiguraation salasanan avulla, katso
koneen kasikirja.

HEIDENHAIN suosittelee paasaantoisesti SELinuxin
aktivointia, koska se antaa lisasuojan ulkopuolista
paasya vastaan.
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Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma ja elektroniset kasipyorat 2.7

2.7 Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma
ja elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat (ohjelmisto-optio
Kosketustoiminnot)

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

B Asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

= Mittauksen tydkappaleella ohjelmanajon aikana

= Mitata ja tarkastaa tyokaluja

Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketustyokierrot
ja koneistustydkierrot) on kuvattu tyokiertojen
ohjelmoinnin kayttajan kasikirjassa. Kaanny
HEIDENHAINIn puoleen, kun tarvitset tata kayttajan
kasikirjaa. Tunnus: 1096886-xx

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

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

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

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

Kosketusjarjestelma TT 140 tyokalumittauksiin

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

ja lastuille. Kytkentasignaali muodostetaan kulumattomalla
optisella kytkimella, joka on osoittautunut erittain luotettavaksi ja
kayttdvarmaksi.
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Johdanto

2.7 Tarvikkeet: 3D-kosketusjarjestelma ja elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

Elektroniset kasipyorat HR

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

3.1 Perusteet

Mittauslaitteet ja referenssimerkit

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

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

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

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

Perusjarjestelma

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

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

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

X (2Y)

z
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Jyrsinkoneiden perusjarjestelma

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

TNC 620 voi ohjata valinnaisesti enintaan 5 akselia. Padakseleiden
X, Y ja Z liséksi on samansuuntaiset lisaakselit U, V ja W.
Kiertoakselit merkitaan osoitteilla A, B ja C. Alin kuva oikealla
esittaa lisaakseleiden ja kiertoakseleiden jarjestelya paaakseleiden
suhteen.

Akseleiden merkinnat jyrsinkoneissa

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

Perusteet

3.1

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

Polaariset koordinaatit

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

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

Vastoin kuin suorakulmaisilla koordinaateilla X, Y ja Z, polaarisilla

koordinaateilla voidaan kuvata vain tasossa olevia asemia.

Polaaristen koordinaattien nollapisteena on napapiste eli Pol CC (CC

= circle centre; engl. ympyrakeskipiste). Tasossa sijaitseva asema

maaritellddn nain yksiselitteisesti seuraavien muuttujien avulla:

® Polaarikoordinaatilla sédde: Etaisyys napapisteestd Pol CC
asemaan

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

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

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

Polaarikoordinaatit (taso) Kulmaperusakseli
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
88

10

YA
/——_-_\\
PR N
/ PA,
PAS PR \

°A PA,

cc

N

0°

30
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Perusteet 3.1

Absoluuttiset ja inkrementaaliset tyokappaleen
asemat

Absoluuttiset tyokappaleen asemat

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

Esimerkki 1: Porausereijat absoluuttisilla koordinaateilla:
Reika 1 Reika 2 Reika 2
X'=10 mm X'=30mm X'=50mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementaaliset tyokappaleen asemat Y

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tydkalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan, joka on suhteellinen (kuviteltu) nollapiste.

Nainollen inkrementaaliset koordinaatit maaraavat ohjelmoinnissa _
edellisen ja sitéd seuraavan asetusaseman vélisen etaisyysmitan,
jonka verran tyokalun tulee liikkua. Naita mittoja kutsutaan myds
ketjumitoiksi.

Inkrementaaliset mitat merkitddan G91-toiminnon merkinnalla
juuri akseliosoitteen edella.

Esimerkki 2: Porausreijat inkrementaalisilla koordinaateilla

| 10

10

Absoluuttiset koordinaatit reialle 4

X'=10 mm

Y =10 mm

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

X'=20mm X'=20mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit
Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan) Y
ja kulmaperusakseliin.

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

Peruspisteen valinta

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

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

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

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

Esimerkki

Oikealla oleva tyOkappaleen piirustus esittaa reiat (1 ... 4), joiden
mitat perustuvat absoluuttiseen peruspisteeseen koordinaateilla
X=0Y=0. Reiat (5 ... 7) perustuvat suhteelliseen peruspisteeseen
absoluuttisilla koordinaateilla X=450 Y=750. Tydkierrolla
NOLLAPISTESIHIRTO voit siirtda nollapisteen edelleen asemaan
X=450, Y=750, jotta reikia (5 ... 7) varten ei tarvitsisi tehda
lisélaskutoimituksia.
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Ohjelman

3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne HEIDENHAIN-selvakieli-
muodossa

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

TNC numeroi koneistusohjelman lauseet nousevassa
numerojarjestyksessa.

Ohjelman ensimmainen lause merkitdan koodilla BEGIN PGM,
ohjelman nimella ja voimassa olevalla mittayksikolla.

Sen jalkeiset lauseet sisaltavat tietoja seuraavista yksityiskohdista:
Aihio

Tyokalukutsut

Ajo varmuusasemaan

Syottdarvot ja karan kierrosluvut

Rataliikkeet, tydkierrot ja muut toiminnot

Ohjelman viimeinen lause merkitaan koodilla END PGM, ohjelman
nimella ja voimassa olevalla mittayksikélla.

HEIDENHAIN suosittelee, etta ajat aina tydkalun
kutsumisen jalkeen ensin varmuusasemaan, jotta
[ valttaisit tormayksen koneistamisen aikana!

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015

avaus ja sisaansyotto

Block

10 L‘X+10 Y+5 RO F100 M3 ‘

Path functions Words

Block number

3.2

91



Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Aihion maarittely: BLK FORM

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritellaan
koneistamaton tyOkappale. Maaritellaksesi jalkikateen aihion
paina nappainta spec fct, sitten ohjelmanappaintd OHJELMAN
ESIASETUKSET ja sen jalkeen ohjelmanappaintd BLK FORM. Tata
maarittelya TNC tarvitsee graafista simulointia varten.

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

TNC pystyy esittamaan erilaisia aihion muotoja:

Ohjelmanappéin Toiminto

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

Suorakulmainen aihio

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

kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio voidaan asettaa sen kahden

nurkkapisteen avulla:

= MIN-piste: nelion pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; sy6ta sisadan
absoluuttiarvot

B MAX-piste: suurin X-,Y- ja Z-koordinaatti; sy6ta sisdan
absoluuttinen tai inkrementaalinen arvo

Esimerkki: Aihion muodon BLK FORM naytté6 NC-ohjelmassa

0 BEGIN PGM NEU MM Ohjelman alku, nimi, mittayksikko

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Kara-akseli, MIN-pistekoordinaatit

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAX-pistekoordinaatit

3 END PGM NEU MM Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd
92
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto 3.2

Lieriomainen aihio

Lieriomainen aihio asetetaan lierion mittojen avulla:
R: Lierién sade

L: Lieridon pituus

DIST: Siirto pyérintdakselin suunnassa

RI: Onton lierién sisdpuolinen sade

Parametrit DIST ja Rl ovat valinnaisia eika niita
tarvitse ohjelmoida.

Esimerkki: Aihion muodon BLK FORM CYLINDER naytté NC-
ohjelmassa

Pyoérintasymmetrinen aihio mielivaltaisella muodolla

Pyo6rintasymmetrisen aihion muoto maaritellaan aliohjelmassa.
Aihion maérittelyssa viitataan muodon kuvaukseen.

® DIM_D, DIM_R: Pyérintasymmetrisen aihion halkaisija tai sade.
m | BL: Aliohjelma muodon kuvauksella

Aliohjelman maarittely voidaan tehda numeron,
nimen tai QS-parametrin avulla.

Esimerkki: Aihion muodon BLK FORM ROTATION naytté6 NC-
ohjelmassa
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Uuden koneistusohjelman avaaminen

Koneistusohjelma syotetaan sisaan aina kayttotavalla [@astkavito Borjeimints
OHJELMOINTI. Esimerkki ohjelman avaamisesta:

2 > Kayttdtavan OHJELMOINTI valinta ‘
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM E

MGT MGT ¥

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:
TIEDOSTONIMI = ALT.H

EnT > Syota sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista —_——— ,,‘7 ,,7,“777

nappaimella ENT

> Valitse mittayksikko: Paina ohjelmanappainta MM
il tai TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja avaa
dialogin aihion maarittelyd BLK-FORM varten

» Suorakulmaisen aihion valinta: Paina
suorakulmaisen aihion ohjelmanappainta.

KONEISTUSTASO GRAFIIKASSA: XY
> Syota sisadan kara-akseli, esim. Z

AIHION MAARITTELY: MINIMI

> Syota sisadan perdjalkeen MIN-pisteen X-, Y- ja
Z-koordinaatit, vahvista kukin nappaimella ENT-
nappainta

ENT

AIHION MAARITTELY: MAKSIMI

> Syotéa sisdan perdjalkeen MAX-pisteen X-, Y-ja
Z-koordinaatit, vahvista kukin nappaimella ENT-
nappainta

ENT

Esimerkki: Aihion muodon BLK-FORM naytté NC-ohjelmassa

0 BEGIN PGM NEU MM Ohjelman alku, nimi, mittayksikko
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Kara-akseli, MIN-pistekoordinaatit
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAX-pistekoordinaatit

3 END PGM NEU MM Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd

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

Jos et halua maaritelld aihiota, keskeyta dialogi
kohdassa Koneistustaso grafiikassa: XY painamalla
nappainta DEL!
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Tyokalun liikkeiden ohjelmointi selvékielidialogissa-
ohjelmoinnilla

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

Paikoituslauseen esimerkki
L » Lauseen avaaminen

KOORDINAATIT?

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

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJ.: ?

ENT > Syota sisdan "Ei sadekorjausta’, jatka seuraavaan
kysymykseen painamalla ndppaintd ENT.

SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT
> 100 (Syota sisaan rataliikkeen syottdéarvo 100 mm/min)

EnT > jatka seuraavaan kysymykseen painamalla ENT-
nappainta

LISATOIMINTO M?
> Syota sisdan 3 (Lisatoiminto M3 "Kara paalle").
END » END-nappéaimella TNC lopettaa taman dialogin.

Ohjelmaikkunassa naytetaan riveja:
3 LX+10 Y+5 RO F100 M3
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta

3.2

Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Mahdolliset syottoarvon maarittelyt

Syo6ton maarittelyn toiminnot

Liike pikasyotolla, lausekohtainen vaikutus.
Poikkeus: jos maaritelty ennenAPPR-lausetta,

Ohjelmanappain

F MAX

talldin FMAX saa aikaan my0s lahestymisen
apupisteeseen (katso "Tarkeat pisteet muotoon
ajossa ja muodon jatdssa", Sivu 193)

Liike automaattisesti TOOL CALL-lauseessa
lasketulla syottdarvolla

F AUTO

Ajo ohjelmoidulla syottéarvolla (yksikkd mm/
min tai 1/10 tuuma/min). Kiertoakseleilla

TNC tulkitsee syoton asteiksi minuutissa
riippumatta siitd, onko ohjelma kirjoitettu
millimetreissa vai tuumissa.

Kierrossyottdarvon maarittely (yksikkd mm/r
tai tuuma/r). Huomautus: tuumaohjelmoinnissa
FU ei ole yhdisteltavissa M136:n kanssa

FU

Hammassyottdarvon maarittely (yksikkd mm/
hammas tai tuuma/hammas) Tybkappaleen

Fz

hampaiden lukumaéaran on oltava maaritelty
tyokalutaulukon sarakkeessa CUT.

Toiminnot dialogiohjausta varten Nappaéin
Dialogikysymyksen ohitus |
Dialogin lopetus ennenaikaisesti
Dialogin keskeytys ja poisto

96
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Hetkellisaseman vastaanotto

Ohjelman avaus ja sisaansyotto

TNC mahdollistaa tydkalun hetkellisen aseman vastaanottamisen

ohjelmaan, esim. kun
® ohjelmoidaan liikelauseita
m ohjelmoidaan tyokiertoja

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla

tavalla:

> Sijoita sisddnsyottokentta sen lauseen kohdalle, johon haluat

aseman vastaanottaa.

» Valitse hetkellisaseman vastaanotto: TNC nayttaa
ohjelmanappainpalkissa akseleita, joiden asemat

voit vastaanottaa.

e » Valitse akseli: TNC kirjoittaa valitun akselin
z hetkellisaseman aktiiviseen sisdansyottokenttaan

TNC vastaanottaa koneistustasossa tyokalun
keskipisteen koordinaatit aina my®os silloin, kun

tydkalun sadekorjaus on aktiivinen.

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

aina huomioiduksi.

TNC pitaa akselivalinnan ohjelmanéappainpalkkia

aktiivisena niin pitkaan, kunnes poistat sen
aktivoinnin painamalla uudelleen nappainta
"Hetkellisaseman talteenotto". Tama patee
myos silloin, kun tallennat voimassa olevan

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

Toiminto , Hetkellisaseman talteenotto” on sallittu
vain, jos koneistustason kdannon toiminto on

aktiivinen.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta

3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Ohjelman muokkaus

E> Voit muokata ohjelmaa vain, kun kasittely ei tapahdu

suoraan TNC:n konekéayttotavalla.

Kun olet luomassa tai muuttamassa koneistusohjelmaa, voit valita
ohjelmassa milla tahansa rivilla olevan lauseen yksittdisen sanan
joko nuolindppainten tai ohjelmanappainten avulla:

Toiminto

Sivujen selaus ylospain

Ohjelmanappain/
Nappaimet

Sivujen selaus alaspain

Hyppy ohjelman alkuun

ALKUUN

Hyppy ohjelman loppuun

'_
o
T
)
c
c
=z

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

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

Siirto lause lauseelta

Yksittaisten sanojen valinta

Tietyn lauseen valinta: Paina nappainta
GOTO, syota sisaan haluamasi lauseen
numero, vahvista nappaimella ENT.
Syo0téa sisdan lausenumeroaskel ja hyppaéa
maaritellyn rivimaaran yli joko ylospain tai
alaspain painamalla ohjelmanappainta N
RIVIA.
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Toiminto Ohjelmanappain/
Nappain
Valitun sanan arvon asetus nollaan CE

Virheellisen arvon poisto CE

(Poistettavan) virheilmoituksen poisto

[}

Tz
=0

m

Valitun sanan poisto

Valitun lauseen poisto

H
m

Tyokiertojen ja ohjelmanosien poisto oeL
Viimeksi muokatun tai poistetun lauseen L11ma

. . VIIMEINEN
||Say3 NC-LAUSE

Lauseen lisays haluttuun kohtaan

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

Sanojen muuttaminen ja lisays

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

» Paata muokkaus: Paina nappainta END.

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

Samojen sanojen etsinta eri lauseista

Tata varten aseta ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO asetukseen
POIS.

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

» Valitse lause nuolindppainten avulla

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

E> Jos olet aloittanut haun hyvin pitkdssa ohjelmassa,

TNC esittda symbolia jatkonaytolla. Sen lisaksi voit
keskeyttda haun ohjelmanappaimella.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Mielivaltaisen tekstin etsinta

» Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappaintd ETSI TNC nayttaa
dialogia Etsi teksti:

> Syota sisaan etsittava teksti
> Tekstin etsinta: Paina ohjelmanappaintd etsiSUORITA

Ohjelmanosien merkintéa, kopiointi, poisto ja lisays

Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisalla tai toiseen NC- @R Qoo ]

ohjelmaan TNC:ssé on kaytettavissa seuraavat toiminnot: Katso alla s |
olevaa taulukkoa. = °F

Ohjelmanosien kopiointi tapahtuu seuraavasti:

» Valitse ohjelmanappainpalkki merkintatoiminnoilla

» Valitse kopioitavan ohjelmanosan ensimmainen (viimeinen) lause
» Merkitse ensimmainen (viimeinen) lause: Paina

ohjelman&ppaintd LAUSEEN MERKINTA. TNC tallentaa ensin

lauseen numeron ja antaa naytolle ohjelmanappaimen i
MERKINNAN PERUUTUS. : o

> Siirrd kursoripalkki kopioitavan tai poistettavan ohjelmanosan ‘m

uuuuuuuu

viimeisen (ensimmaisen) lauseen kohdalle. TNC esittaa

kaikki merkityt lauseet eri vérilla. Halutessasi voit keskeyttaa
merkintatoiminnon milloin tahansa painamalla ohjelmanappainta
MERKINNAN PERUUTUS

» Merkityn ohjelmanosan kopiointi: Paina ohjelmanappainta
KOPIOI LAUSE, merkityn ohjelmanosan poisto: Paina
ohjelmanappainta 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 ohjelmanappainta LISAA
LAUSE

» Merkintitoiminnon lopetus: Paina ohjelmanéppaintd KESKEYTA
MERKINTA
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Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Toiminto Ohjelmanappain
Merkintatoiminnon paallekytkenta T
LAUSE
Merkintdtoiminnon poiskytkenta s
KESKEYTH
Merkityn lauseen poisto LAuSEEN
LEIKKAUS
POIS
Muistissa olevan lauseen lisays —
LAUSE
Merkityn lauseen kopiointi i
LAUSE

TNC:n hakutoiminnot

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

Halutun tekstin etsinta

ETSI

ETSI

ETSI

LOPP

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

> TOOL (syota sisaan etsittava teksti)
» Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hyppaa seuraavaan
lauseeseen, joka sisaltaa etsittavan tekstin

» Hakutoimenpiteen toisto: TNC hyppaa seuraavaan
lauseeseen, joka sisaltaa etsittavan tekstin

» Hakutoiminnon lopetus
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WMSIWTTO Ebd }Oh]’elmnlnt:{

TNC: \nc_prog\PGHI333. H
EXTEN

1 BLK FORM 0.1 Z Xe0 Y+0 Z-30
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Z+0
3 T00L CALL 5 2 52500
4 L 24250 RO FMAX W3
5 GYGL DEF 13.0 TYOST
6 CYCL DEF 19.1 B4aC
7 CYGL DEF 208 PORAUS
e VAt TEXSTIN ETSINTA
0201+ <
02082+ 1
asdasr

11 L X+65 RO FMAX M99
12 OYCL DEF 19.0 TYOSTOTASO
13 CYCL DEF 19.1 Be0

14 CYCL DEF 18.0 TYOSTOTASO

| NYRYINEN SANA

ETSE
KORVAR

| womvaa karkkr

LopR

fone]
— 08:57

15 CYGL DEF 18.1

&

| ersr | eonvan || Komvan

NYKYINEN
s | KATKKT

Lopp

xortor || Luith
|| wrceznen || xoprozru
avo || Amvo
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.2 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

Mielivaltaisen tekstin etsinta/korvaus

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

> Valitse lause, jossa etsittdva sana on tallennettuna.

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

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

» Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hyppaa seuraavan
etsittavan tekstin kohdalle

ETSI

ETSI

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

KORVAR

» Hakutoiminnon lopetus
LOPP
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Tiedostonvallinta: perusteet

3.3 Tiedostonvallinta: perusteet
Tiedostot

TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelmat

HEIDENHAIN-muodossa H
DIN/ISO-muodossa A
Taulukot

tyokaluille T
tyokalunvaihtajille .TCH
nollapisteille .D
pisteille .PNT
esiasetuksille .PR
kosketusjarjestelmille TP
varmuustiedostoille .BAK
sidonnaisille tiedoille (esim. selostuksille) .DEP
vapaasti madriteltaville taulukoille .TAB
paleteille P
Tekstit

ASCllI-tiedostoina A
poytakirjatiedostoina IXT
aputiedostoina .CHM
Piirustusstiedot .DXF

ASClII-tiedostoina

Kun syotat koneistusohjelman TNC-ohjaukseen, ensimmainen

toimenpide on antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman
sisdiseen muistiin nimen mukaan. Myds tekstit ja taulukot

tallennetaan tiedostoina.

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

tiedostoja.

TNC:n avulla voit kasitelld ja tallentaa tiedostoja

kokonaismuistikokoon saakka.

=

Asetuksesta riippuen TNC luo NC-ohjelmien
muokkauksen ja tallentamisen jalkeen

varmuustiedoston *.bak. Se voi vaikuttaa kdytossasi

olevaan muistitilaan.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.3 Tiedostonvallinta: perusteet

Yksittdinen NC-ohjelma voi olla enintddn 2 Gtavun suuruinen.

Tiedostojen nimet

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

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi
PROG20 H

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

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

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

E> Tiedostonimi voi olla enintaan niin pitka, etta suurin

sallittu osoitepolun pituus 255 ei ylity, katso "Polut’,
Sivu 106.
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Ulkoisesti laadittujen tiedostojen nayttaminen
TNC:lla
TNC:lle on asennettu joitakin lisatyokaluja, joiden avulla voit ottaa

naytolle seuraavissa taulukoissa naytettavia tiedostoja ja myos
osittain muokata niita.

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

Lisatietoja esitettyjen tiedostotyyppien nayttéa ja muokkausta
varten: katso Sivu 118

Tietojen varmuustallennus

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

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

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

E> Poista aika ajoin tarpeettomat tiedostot, jotta

TNC:lla olisi aina kaytettdvissaan riittdvasti muistia
jarjestelmatiedostoja (esim. tyokalutaulukoita) varten.
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Hakemistot

Koska sisdiseen muistiin voidaan tallentaa erittain paljon

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

Polut

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

E> Suurinta sallittua osoitepolun pituutta eli levyaseman,

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

Esimerkki

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Oikealla oleva kaavio esittda esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.

B =] TNCA

AUFTR1

KAR25T
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Yleiskuvaus: tiedostonhallinnan toiminnot

Toiminto Ohjelma- Sivu
nappain
Yksittaisen tiedoston kopiointi KoPTOT 110
L&
Tietyn tiedostotyypin naytto vALITSE 109
TE@EEI
Uuden tiedoston sijoitus wusT 110
TIEDOSTO
Kymmenen viimeksi valitun VIIMETSET 113

TIEDOSTOT

tiedoston naytto

Tiedoston poisto PoIsTA 114
Tiedoston merkitseminen 115
MERKITSE
Tiedoston nimeaminen uudelleen N 116
Tiedoston suojaus poistoa ja suoJeA 117
muutosta vastaan ]
Tiedostosuojauksen peruutus E@uoﬁ 117
Tyékalutaulukon tuonti TAULUKON 169
VASTARN-
oTTO
Verkkoaseman hallinta 125
VERKKOL .
Editorin valinta VAT 117
EDITORI
Tiedostojen jarjestely 116

JARJESTA

ominaisuuksien mukaan

Hakemiston kopiointi KoPTOT H. 113

=]
Hakemiston ja kaikkien sen 25 porsta
alahakemistojen poisto &é iy
Levyaseman hakemistojen nayttd - ——

D% PUU
Hakemiston nimeaminen uudelleen UUST NINI

(aec]= [xv2]
Uuden hakemiston luonti uusT

HAKEMISTO
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Tiedostonhallinnan kutsu

> Eaina néppéir_wté PQM MGT. TNC n?ytt?%i @ oo

tiedostonhallinnan ikkunaa (kuva néayttaa —

perusasetusta). Jos TNC nayttas jotakin muuta Sty

naytén ositusta, paina ohjelmanappainta IKKUNA. e &
Vasen kapea ikkuna osoittaa kaytdssé olevaa levyasemaa ja = ke e o Lo s
hakemistoa. Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on R e
tallennettu tai siirretty. Yksi levyasema on TNC:n sisdinen muisti, et e e
muita levyasemia ovat liitdnnat (RS232, Ethernet), joihin esim. - L
PC-tietokone voidaan kytked. Hakemisto merkitaan aina kansion e
symbolilla (vasen) ja hakemiston nimella (oikea). Alahakemistot e v—
esitetdan oikealle siirrettyna. Jos alahakemistoja on saatavilla, ne TUT e S Sy e e

voidaan ottaa naytolle tai piilottaa nappaimella -/+.
Oikeanpuoleinen levea ikkuna esittaa kaikkia tiedostoja, jotka ovat

tallennettuina valitussa hakemistossa. Kullekin tiedostolle naytetaan

liséa tietoja, jotka on koottu alla olevaan taulukkoon.

Naytto Merkitys

Tiedoston nimi Nimi enintdan 25 merkkia

Tyyppi Tiedoston tyyppi

Tavu Tiedoston koko tavuina

Tila Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu ohjelmoinnin
kayttotavalla

S Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

M Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

i Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan

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

Paivays Paivays, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

Aika Kellonaika, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu
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Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen valinta
» Kutsu tiedostonhallinta.

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

ja painvastoin

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

sxfu » Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylds ja
alas

SIVU

{

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

UALTTSE > Valitse levyasema: Paina ohjelmanappainta
iy VALITSE, tai
enT » Paina ENT-néppéinta

2. vaihe: Valitse hakemisto.

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

3. vaihe: Valitse tiedosto

E » Paina ohjelmanppéintd VALITSE TYYPPI

VALITSE » Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanappainta,
tai

KATKKT > kaikkien tiedostojen naytto: Paina
ohjelmanappainta NAYTA KAIKKI, tai

» Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa

us » Paina ohjelmanappaintd VALITSE, tai
EnT » Paina ENT-ndppéinta

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

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

» UUSI (sy6ta sisdan uusi hakemiston nimi)
ENT » Paina nappaintd ENT

HAKEMISTON \NEU LUONTI ?
» Vahvista ohjelmandppéaimelld KYLLA, tai

KYLL

» Peruuta ohjelmanédppaimella El

EI

Uuden tiedoston laadinta
» Valitse hakemisto, johon haluat uuden tiedoston tallentaa.

ENT > Syota sisaan UUSI (uusi tiedostonimi
tiedostotunnuksella) ja paina nappainta ENT , tai

lusT » Avaa uuden tiedoston luonnin dialogi, sy6ta sisaan
TR UUSI (uusi tiedostonimi tiedostotunnuksella) ja
paina nappainta ENT .

Yksittaisen tiedoston kopiointi

» Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

KOPTOT » Paina ohjelmanappainta KOPIOI:
aocb v Kopiointitoiminnon valinta TNC avaa nayttdikkunan.

» Nappéile kohdetiedoston nimi ja tallenna se
nappaimellda ENTtai ohjelmanéappaimella OK:
TNC kopioi tiedoston sen hetkiseen tai valittuun
kohdehakemistoon. Alkuperainen tiedosto sailyy
ennallaan, tai

7= » Paina kohdehakemiston valinnan ohjelmanéppainta
:@\ valitaksesi kohdehakemiston valinnan
paéllekkaisikkunan ja vahvista nappaimella
ENTtai ohjelmanéappaimelld OK: TNC kopioi
tiedoston annetulla nimelld valittuun hakemistoon.
Alkuperainen tiedosto sailyy ennallaan.

OK

TNC esittaa jatkonayttoa, jos kopiointi on aloitettu
nappaimella ENT tai ohjelmanappéaimella OK.
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Tiedostojen kopiointi toiseen hakemistoon

» \Valitse nayttdalueen ositus kahden samankokoisen ikkunan
muotoon.

» Ota molempiin ikkunoihin hakemistot: Paina ohjelmanappainta
POLKU

Oikea ikkuna

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

Vasen ikkuna

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

» Ota naytdlle tiedostojen merkinnan toiminnot

MERKITSE

— » Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka

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

KoPTOT » Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon

[ S
e

Muut merkintdtoiminnot: katso "Tiedostojen merkintd", Sivu 115.

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

Tiedostojen ylikirjoitus
Jos kopioit tiedostoja hakemistoon, jossa on jo saman nimisia

tiedostoja, niin silloin TNC kysyy, haluatko ylikirjoittaa (eli poistaa)
kohdehakemistossa olevat tiedostot:

» Ylikirjoita kaikki tiedostot (kenttd "Nykyiset tiedostot" valittu):
Paina ohjelmanappaintad KYLLA, tai

» Peru kaikkien tiedostojen ylikrijoitus: Paina ohjelmanappainta
KESKEYTA tai

Jos haluat ylikirjoittaa suojatun tiedoston, sinun taytyy valita se
kentdsséa "Suojatut tiedostot" tai keskeyttda toimenpide.
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Taulukon kopiointi

Rivien tuonti taulukkoon

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

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

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

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

» Kopioi tama taulukko ulkoisesta tietovalineesta haluamaasi
hakemistoon

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

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

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

Rivien poiminta taulukosta

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

Avaa taulukko, josta haluat kopioida rivit

Valitse nuolindppainten ensimmainen kopioitava rivi

Paina ohjelman&ppéintd LISATOIMINNOT

Paina ohjelmanappéaintd MERKITSE

Merkitse tarvittaessa usemapia riveja

Paina ohjelmanappaintd TALLENNA ...

Syo6ta sisaan taulukon nimi, johon valitut rivit tulee tallentaa

vV Vv Vv Vv VvYVvyy
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Hakemiston kopiointi

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

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

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

Tiedoston valinta viimeisten valittuna olleiden

joukosta
Pom » Kutsu tiedostonhallinta. [0 LG - Fre }
pr—— » 10 viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina = T e e ‘
TIEDOSTOT . . v L rme— R
ohjelmanappaintd EDELLISET TIEDOSTOT ! el
220 e [ pmad ‘
Kéyté nuolindppaimia siirtdéksesi kirkaskentan (kursoripalkin) sen Rt i
tiedoston kohdalle, jonka haluat valita: R R e
. PR . . . 2 10:41:26)
> Kursoripalkki liikkuu ikkunassa yl6s ja alas e [ }
i e
PR —
> Valitse tiedosto: Paina ohjelmanéappainté ok, tai
OK
ENT » Paina ndppainta ENT
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Tiedoston poisto

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

» Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

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

» Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta ok tai
> Keskeyta poisto: paina ohjelmanéappéintd keskeyta

Hakemiston poisto

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

» Siirra kirkaskentta sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa

iS5 pozsta > Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanéppéaintéa
K“IK POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa

hakemiston kaikilla alahakemistoilla ja tiedostoilla
» Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta ok tai
> Keskeyta poisto: paina ohjelmanappéinta keskeyta
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Tiedostojen merkinta

Merkintatoiminto Ohjelmanappain
Yksittéisen tiedoston merkinté T
TIEDOSTO
Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen MERKITSE
. . KAIKKI
merkinta TIEDOSTOT
Yksittaisen tiedoston merkinnan peruutus I
MERKINTH
Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus PoTSTA
KAIKKI
MERKINNAT
Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi KoPIoz M.
OO=0

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

» Siirrd kursoripalkki ensimmaisen tiedoston kohdalle

» Ota naytolle merkintdtoiminnot: Paina
ohjelmanappainta MERKITSE

MERKITSE

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

Jos vain ohjelmanappaimet toimivat, ala navigoi
nuolindppaimilla!

e » Merkitse seuraava tiedosto: Paina

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

recblers ohjelmanéppaintad KOPIOI MERKITYT, tai

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

POISTA
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Tiedoston uusi nimi

» Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta

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

muuttaa

» Toteuta uuden nimen maarittely: Paina
ohjelmanappaintd OK tai nappaintaENT

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

» Valitse haluamasti esityskriteerin mukainen
ohjelmanappain

JARJESTA
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Lisatoiminnot

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

e > Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta
ToIMINT. LISA TOIMINNOT
suounR » Tiedostosuojauksen aktivointi: Paina
i ohjelmanappaintd SUOJAA, niin tiedostoon liitetaan
ﬂ suojaussymboli.
EI suoJ. » Tiedostosuojauksen poisto: Paina
ohjelmanappéinta ElI SUOJ.

Editorin valinta

> Siirra kirkaskentta oikeanpuoleisessa ikkunassa sen tiedoston
kohdalle, jonka haluat avata

— » Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta
ToIMINT. LISA TOIMINNOT

p— » Editorin valitseminen valitun tiedoston avaamista
EDITORT varten: Paina ohjelmanappaintd VALITSE EDITORI

» Merkitse haluamasi editori

» Paina ohjelmanappaintd OK ohjelman avaamista
varten

USB-laitteen yhteenkytkeminen/irrottaminen
> Siirra kirkaskentta vasempaan ikkunaan

— > Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta
TOIHINT. LISA TOIMINNOT

» Vaihda ohjelmanappainpalkki
» Etsi USB-laite

7
ﬁ » USB-laitteen poisto: Siirra kirkaskentta USB-
laitteen kohdalle

» Poista USB-laite

y

Lisatietoja: katso "USB-laitteet TNC:lI&", Sivu 126
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Lisatyokaluja ulkoisten tiedostotyyppien kasittelyyn

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

Tiedostotyypit Kuvaus
PDF-tiedostot (pdf) Sivu 118
Excel-taulukot (xIs, csv) Sivu 119
Internet-tiedostot (htm, html) Sivu 120
ZIP-arkistot (zip) Sivu 121
Tekstitiedostot (ASCII-tiedostot, esim. Sivu 122
txt, ini)

Grafiikkatiedostot (bmp, gif, jpg, png) Sivu 123

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

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

png tulee olla syotetty bindarimuodossa luetteloon

(valikkopolku Extraa >Konfiguraatio >Tila

TNCremoNT:ssa).

PDF-tiedostojen naytté
Jotta PDF-tiedostoja voitaisiin avata TNC:ll&, toimi seuraavasti:

Edn View Go_tislp

» Kutsu tiedostonhallinta. TR e T - ’
> Valitse hakemisto, johon PDFtiedosto on e oo il Incessss Opatato Caror
tallennettu

» Siirrd kirkaskenttd PDFtiedoston kohdalle

» Paina ENT-nappéinta: TNC avaa PDFtiedoston
lisatyokalun asiakirjan katseluohjelman avulla
omassa sovelluksessa.

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

Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen
kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin

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

E> Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin
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Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Asiakirjan katsleuohjelma lopetetaan seuraavin toimenpitein:
> Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

> Valitse valikkokohde Sulje: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan

Jos et kayta hiirtd, sulje asiakirjan katseluohjelma seuraavasti:

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

» Valitse valikkokohde Sulje ja vahvista nappaimella

ent: TNC palaa takaisin tiedostonhallintaan.

Excel-tiedostojen naytto ja muokkaus

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

[ PGm » Kutsu tiedostonhallinta.
» Valitse hakemisto, johon Excel-tiedosto on
tallennettu

Siirréd kirkaskenttd Excel-tiedoston kohdalle

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

ENT

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

kohdalle, saat naytdlle lyhyen vihjetekstin koskien
kyseisen nayttopainikkeen toimintoa. Lisatietoja
Gnumeric-tyokalun kdytosta on kohdassaOhje.

E> Kun paikoitat hiiren osoittimen nayttopainikkeen

Gnumeric lopetetaan seuraavin toimenpitein:
» Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella.

» Valitse valikkokohde Sulje: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.

Jos et kayta hiirta, sulje Gnumeric-tyokalu seuraavasti:

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

> Valitse valikkokohde Sulje ja vahvista nappaimella
ent: TNC palaa takaisin tiedostonhallintaan.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Internet-tiedostojen naytto

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

PaM » Kutsu tiedostonhallinta.
» \Valitse hakemisto, johon Internet-tiedosto on
tallennettu

» Siirrd kirkaskenttd Internet-tiedoston kohdalle

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

ENT

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

kayttoliittymaan myds napsauttamalla hiiripainikkeella

tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

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

Mozilla Firefox lopetetaan seuraavin toimenpitein:
> Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

> Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan

Jos et kayta hiirtd, sulje Mozilla Firefox seuraavasti:

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

» Valitse valikkokohde Quit ja vahvista ndppadimella
ent: TNC palaa takaisin tiedostonhallintaan.
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Tyoskentely tiedostonhallinnalla 3.4

Tyoskentely ZIP-arkistoilla

Kun haluat avata ja muokata tiedostotunnuksella zip varustetun ZIP- T o
arkiston suoraan TNC:lla, toimi seuraavasti: BT WA 4I
> Kutsu tiedostonhallinta. e e e Pl E
» Valitse hakemisto, johon arkistotiedosto on '
tallennettu
Siirréd kirkaskentta arkistotiedoston kohdalle
EnT » Paina ENT-ndppéinta: TNC avaa arkistotiedoston
lisatyokalun Xarchiver avulla omassa
sovelluksessa
Néppainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin e D 4

E> tahansa vaihtaa takaisin TNC-kayttoliittymaan ja avata
arkistotiedoston. Vaihtoehtoisesti voit palata TNC-
kayttoliittymaan myds napsauttamalla hiiripainikkeella

tehtavapalkin vastaavaa symbolia.

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

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

Xarchiver lopetetaan seuraavin toimenpitein:

> Valitse valikkokohde Arkisto hiiripainikkeella

> Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan

Jos et kayta hiirtd, sulje Xarchiver seuraavasti:

@ » Paina ohjelmanappainten vaihtonappainta:
Xarchiver avaa pudotusvalikon Arkisto.

» Valitse valikkokohde Lopeta ja vahvista
nappéaimelld ent: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tekstitiedostojen nayttoé ja muokkaus

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

[ PGm » Kutsu tiedostonhallinta.

» \Valitse levyasema ja hakemisto, johon
tekstitiedosto on tallennettu

> Siirrd kirkaskenttd tekstitiedoston kohdalle

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

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

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

E> Vaihtoehtoisesti voit avata ASClI-tiedostot myos

Leafpad avataan seuraavin toimenpitein:

> Valitse tehtavapalkin sisélla oleva HEIDENHAIN-kuvakkeen
valikko.

> Valitse pudotusvalikosta kohdat Tools ja Leafpad.
Leafpad lopetetaan seuraavin toimenpitein:
> Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

> Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan
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Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Grafiikkatiedostojen naytto

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

[ PG » Kutsu tiedostonhallinta.
» Valitse hakemisto, johon grafiikkatiedosto on
tallennettu

> Siirrd kirkaskentta grafiikkatiedoston kohdalle

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

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

Lisatietoja ristretto-tydkalun kaytosta on
kohdassaOhje.

E> Nappainyhdistelman ALT+TAB avulla voit milloin

ristretto lopetetaan seuraavin toimenpitein:
> Valitse valikkokohde Tiedosto hiiripainikkeella

> Valitse valikkokohde Lopeta: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan

Jos et kayta hiirta, sulje ristretto-lisatyokalu seuraavasti:

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

» Valitse valikkokohde Lopeta ja vahvista

nappaimella ent: TNC palaa takaisin
tiedostonhallintaan.
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tiedonsiirto ulkoiseen tietovalineeseen ja ulkoisesta

tietovilineesta
. . o . . L KASIKXYTT{) @Qh]elmolntl
Ennen kuin voit siirtéda tietoja ulkoiseen muistiin, (
taytyy asettaa tietoliitannat (katso "Tietoliitdnnan SR i ‘
asetus", Sivu 537). s -

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

» Kutsu tiedostonhallinta. e o
e 7 o s | 7 5 o s o
. . ) ) ) . . sxtw SIVU VALITSE ;:o:@‘ t@gﬁ: ‘wgi‘ P::,s o
IKKUNA » Valitse tiedonsiirron ndyton ositus: Paina y 10
ohjelmanappainta IKKUNA.

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

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

ja painvastoin.

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

kohdalle.
NAvTA » Valitse toinen Ievyas“eme'l.tai hakemisto: Paina
PUU ohjelmanappaintd NAYTA PUU.
» Valitse haluamasi hakemisto nuolindppainten
avulla.
— » Valitse haluamasi tiedosto: Paina ohjelmanappainta
TIEDGSTOT nayta tiedostot.
koPIoT » Valitse haluamasi tiedosto nuolinappéainten avulla.
s Yksittaisen tiedoston siirto: Paina

ohjelmanéappainta KOPIOI.

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

TKKUNA > Lopeta tiedonsiirto: Paina ohjelmanappainta
IKKUNA. TNC nayttaa jalleen tiedostonhallinnan

standardi-ikkunaa.
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Tyoskentely tiedostonhallinnalla

TNC verkkoon

=

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

Ethernet-kortin liittdminen verkkoon, katso "Ethernet-
liitanta ", Sivu b43.

TNC kirjaa muistiin virheilmoitukset verkkokaytén
aikana, katso "Ethernet-liitdnta ", Sivu 543.

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

mukainen naytto.

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

VERKKOL .

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

3.4

Manua.'l operation | EProgramming

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

on aktivoitu.

Verkkoyhteyden lopetus Erota
Verkkoyhteyden automaattinen perustaminen, Auto

kun TNC kytketaan paélle TNC merkitsee

sarakkeeseen Auto, jos yhteys on perustettu

automaattisesti

Uuden verkkoyhteyden asetus Lisda
Olemassa olevan verkkoyhteyden poisto Poista
Verkkoyhteyden kopiointi Kopioi
Verkkoyhteyden muokkaus Muokkaus
Tila-ikkunan poisto Tyhjennys
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Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta
3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

USB-laitteet TNC:lla

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

B |evykeasema tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

®  Muistisauvat tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

m Kiintolevyt tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT

B CD-ROM-asemat tiedostojarjestelmalla Joliet (ISO9660)
TNC tunnistaa ndma USB-laitteet automaattisesti laitteen
yhteenkytkennan yhteydessa. TNC ei tue muiden
tiedostojarjestelmien (esim. NTFS) mukaisia USB-laitteita.

Yhteenkytkennassa TNC antaa virheilmoituksen USB: TNC ei tue
laitetta.

TNC antaa virheilmoituksen USB: TNC ei tue

E> laitetta myds silloin, kun liitét siihen USB-navan.
Tassa tapauksessa kuittaa vain virheilmoitus CE-
nappaimella.
Periaatteessa kaikkien USB-laitteiden pitéisi
olla liitettdvissd TNC:hen ylla mainituilla
tiedostojarjestelmilla. Joissakin tilanteissa voi kayda
niin, ettd ohjaus ei tunnista USB-laitetta oikein. Kayta
naissa tapauksissa toista USB-laitetta.

Tiedostonhallinnan hakemistopuussa USB-laitteet ovat nahtavissa
omana levyasemana, joten voit kayttaa niita edella olevissa
kappaleissa kuvatuissa toiminnoissa tiedostonhallintaan.

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

N
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Tyoskentely tiedostonhallinnalla 3.4

Kun haluat irrottaa USB-laitteen, toimi seuraavasti:
» Valitse tiedostonhallinta: Paina nappéainta PGM MGT

» Valitse vasen ikkuna nuolindppaimilla

Valitse irrotettava USB-laite nuolindppaimilla

-
v

» Ohjelmanappainpalkin jatko

ter > Valitse lisdtoiminnot
TOIMINT.
@ » Ohjelmanéappainpalkin jatko
> Valitse USB-laitteen poistotoiminto: TNC poistaa
- USB-laitteet hakemistopuusta

END > Lopeta tiedostonhallinta

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

> Valitse USB-laitteen uudelleenyhdistdmisen

-
ﬁ toiminto:
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu

4.1 Aakkosnappaimisto

4.1 Aakkosnappaimisto

Kun kaytat TNC 620 -ohjauksen kompaktiversiota (ilman
nappaimistoa), voit syottaa sisaan kirjaimet ja erikoismerkit
kuvaruudun ndppaimistolta tai USB-litannan kautta liitetyltd PC-

nappaimistolta.

[@rrsmkavmo

BoE:

100
12,4
si tiedost| i] D

@Oh]elmulntl
| M5 Ohjelnotnti

TNG: \nc_prog\TNG128\*

06:38

 NIMD BYTE MERKKIPAIVAMAARA  ATKA |

G 3-03.2013 09:41:14]

13-03-2013 07:22:01
=T, ARG 15-06-2012 06:31:54
13-03-2013 08:31:52|
08-10-2012 08:42:19
GHI  JKL  MNO 09-10-2012 11:06:18

_ .] 13-03-2018 06:57:15
= 15-11.2012 07:35: 18|

15 tiedosto(a) 146.96 Gtavua vapaana

PERUUTA

Tekstin syottaminen kuvaruudun nappaimistolla

» Paina GOTO-ndppainta, kun haluat syottaa kirjaimia esim.

ohjelman nimia tai hakemiston nimia varten

» TNC avaa ikkunan, jossa lukuarvokentta esitetdan yhdessa

vastaavien kirjainmaarittelyjen kanssa

» Voit siirtdd kursorin haluamasi merkin kohdalle painamalla

kyseista nappéaintd mahdollisesti useita kertoja

» Odota, kunnes TNC antaa valitun merkin sisdansydttokenttaan,

ennen kuin sy0tat seuraavan merkin

> Teksti vastaanotetaan avoimena olevaan dialogikenttaan

ohjelmanappaimellda OK

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

130
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Kommenttien lisays

4.2 Kommenttien lisays

Kaytto

Halutessasi voit lisata koneistusohjelmaan kommentteja, joilla

4.2

msmmm }gqmelmumn
selitetddn ohjelmavaiheiden ymmaértamisté tai annetaan koneen e
kayttajalle ohjeita. TS
S —
Jos TNC ei pysty nayttdméaan kommenttia endé s é
E> kokonaan kuvaruudulla, nayttoon ilmestyy merkki >>

Kommenttilauseen viimeinen merkki ei saa olla rerts e o

N
Q2045450 ;2. VARMUUSETAISYYS

. 211240 [ODOTUSATKA ALHAALLA
aaltomerkkl (,_,) 7L Xe0 Y+0 RO FMAX HOS

. X430 Y+0 RO FMAX Mo3
TOOL CALL 6 Z S3000 F2222
10 L 2420 RO FMAX M3
11 CYCL DEF 14.0 WUOTO
12 ove

Kommentit voidaan lisata seuraavilla tavoilla:

100

ALKUUN LOPPUUN || EDELLINEN | SEURAAVA

bem || e |

“

YLIKIRZ

Kommentit ohkelman laadinnan aikana

» Syo0ta sisdan ohjelmalauseet, sen jalkeen kirjoita ,,;” (puolipiste)
nappaimistoltd - TNC nayttad kysymysta
Kommentti?

» Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla nappainta END

Kommenttien lisays jalkikateen

» Valitse se lause, jolle haluat lisata kommentin
> SyoOta sisdan ohjelmalauseet, sen jalkeen kirjoita ";" (puolipiste)

1

nappaimistoltd - TNC nayttadd kysymystd Kommentti?
» Kirjoita kommentti ja pdata lause painamalla ndppainta END

Kommentti omana lauseena

> \Valitse se lause, jonka taakse haluat lisatd kommentin

» Avaa ohjelmointidialogi painamalla ndppainta ;" (puolipiste)
nappaimistolta

» Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla nappainta END
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.2 Kommenttien lisays

Toiminnot kommenttien muokkauksessa

Toiminto Ohjelmanappain
Hyppy kommenttien alkuun ALKUUN

[
Hyppy kommenttien loppuun LoPPULN

Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan toisistaan EDELLINEN
e - F— SANA
valilyonnilla =

Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan toisistaan SEURAAUA

SANA

valilyonnilla —
Vaihto lisdys- ja ylikirjoitustavan valilla

YLIKIRJ.
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NC-ohjelmien esittely

4.3 NC-ohjelmien esittely

Syntaksien korostus

4.3

TNC esittda syntaksielementit erivarisind niiden merkityksen

qoh]elmulntl
el 1 Ohjelmointi

mukaan. Ohjelmat ovat paremmin luettavissa ja tarkasteltavissa

TNC:\nc_prog\EX11.H
varikorostusten avulla. G s a1

e T —
Syntaksielementtien varikorostukset R i §
Kaytto Vari 2 e e

o Cr e S | P
Vakiovari Musta Bl e
N . . - 9 TOOL CALL 6 Z $3000 F2222
Kommenttien esitys Vihrea o L5120 o ]
Lukuarvojen esitys Sininen ol e
Brre i Lo L o
Lausenumero Lila g ‘ H
e

Vierityspalkit

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

4.4 Ohjelmien selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

TNC mahdollistaa koneistusohjelmien kommentoimisen sz

aqho]elmulntl
selityslauseiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita teksteja — i i
(maks. 252 merkkia), joilla selvennetaan sita seuraavan ohjelmarivin .
sisaltda kommentin tai yleiskatsauksen tapaan. E mspmins pin i e

4 ToOL CALL 1 Z S4500
5 CYCL DEF 262 KIERTEEN JYRSINTA
Q33s:

Ohjelmanselityslauseiden avulla pitkat ja monimutkaiset ohjelmat
voidaan nain esittaa ymmarrettavassa muodossa.
Se helpottaa varsinkin myohempia ohjelmaan tehtavia muutoksia.

Ohjelmanselityslauseet voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun
kohtaan koneistusohjelmassa.

- Tapping
|END PGM 1B M

Lisdksi ne voidaan nayttdd omassa nayttdikkunassaan. Kayta sita

varten vastaavaa naytonositusta. T [ [
Y e

e \‘ H

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

Selitysikkunan naytto/aktiivisen ikkunan vaihto

OHJELMA » Ota naytolle ohjelmanselitysikkuna: Valitse nayton

-

SELAUS ositus OHJELMA + SELITE.

> Aktiivisen ikkunan vaihto: Paina ohjelmanappainta
Vaihda ikkuna.

B

Ohjelmanselityslauseen lisaaminen
ohjelmaikkunassa

> Valitse se lause, jonka taakse haluat lisata
ohjelmanselityslauseen.

» Paina ndppainta Spec FCT.
OHIEL- » Paina ohjelmanappdaintd Ohjelmointiohjeet.
seer
Lrsan » Paina ohjelmanappéainta LISAA SELITE tai ASCII-
JAKSO nappaimiston nappainta *.

Syo6ta sisdan selitysteksti.
Tarvittaessa muuta selityssyvyytta
ohjelmanappaimella

Lauseiden valinta selitysikkunassa

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

Kaytto

TNC:n taskulaskin sisaltaa tarkeimmat matemaattiset

laskutoiminnot.

» Néappaimelld CALC taskulasku tulee esiin tai sulkeutuu takaisin

piiloon

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

Taskulaskin

4.5

TNG: \nc_prog\PGHAET1 . H

EXITEN

0 BEGIN PGM EX11 MM
ANY COMMENT

BLK FORM 0.1 Z X-135 Y-40 Z-5

BLK FORM 0.2 X330 Ys40 240

TOOL CALL 3 Z S1500

1
2
s
"
5

ODOTUSATKA ALHAAL ===
bl

7 L X+0 Y+ RO FMAX M99
8 L X430 Ye0 RO FMAX M89
TO0L CALL 6 2 53000 F2222
10 L 2520 RO FMAX M3

11 OYGL DEF 14.0 MUOTO

12 CYGL DEF 14.1 MUOTOLABELY /2
©YCL OEF 20 MUODON TIEDOT

012.30  -JYRSINTASYVYYS
az=+1 RADAN YLITYS
a3=+0 REUNAN ROUNINTAVARA

(2

14:03

|| varvisra

Anvo

LOPP

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

Laskutoiminnot Pikakasky
Pilkun jalkeisten numeroiden poisto INT

Pilkun jalkeisten numeroiden poisto FRAC
Moduliarvo MOD

Nayton valinta Nayta

Arvon poisto CE

Mittayksikko MM tai TUUMA
Kulman arvon esitys kaarimittana RAD

(standardi: kulman arvo asteissa)

Lukuarvon esitystavan valinta DEC (desimaali) tai HEX
(heksadesimaali)

Lasketun arvon vastaanotto ohjelmaan

» \Valitse nuolindppaimilla se sana, johon arvo vastaanotetaan

» Néappaimella CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan
haluttu laskenta

» Paina ndppainta "Hetkellisaseman tallennus" tai
ohjelmanappainta ARVON VASTAANOTTO: TNC vastaanottaa
arvon aktiiviseen sisadnsyottokenttddn ja sulkee taskulaskimen.

Voit vastaanottaa arvot myos ohjelmasta

E> taskulaskimeen. Kun painat ohjelmanappainta
NYKYISEN ARVON NOUTO, TNC vastaanottaa arvon
aktiivisesta sisaansyottokentasta taskulaskimeen.
Taskulaskin pysyy aktiivisena myos kayttétavan
vaihdon jalkeen. Sulje taskulaskin painamalla
ohjelmanappainta END.
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Taskulaskin 4.5

Taskulaskimen toiminnot

Toiminto Ohjelmanappain

Hetkellisen akseliaseman arvon vastaanotto
lisatilanaytdstd (aseman naytto 2)
taskulaskimeen.

AKS . ARVOT

Lukuarvon vastaanotto aktiivisesta NYKVISTEN
e n n n .- . ARVOJEN

sisaansyottokentasta taskulaskimeen. NoUTO

Lukuarvon vastaanotto taskulaskimesta URHVISTA

ARVO

aktiiviseen sisdansyottokenttaan.

Lukuarvon kopiointi taskulaskimesta KOPIOT
NYKYINEN

ARVO

Kopioiden lukuarvon lisdys taskulaskimeen LizTA
KOPIOITU

ARVO

Lastuamistietojen laskimen avaus cutTInG

DATA
CALCULATOR

+

Laskimen paikoitus keskelle

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

sijoittaa taskulaskimen kuvaruudulla myés hiiren
avulla.
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4.6

4.6

Kaytto

Uuden lastuamistietojen laskimen avulla voit laskea karan
kierrosluvun ja sydttdarvon koneistusprosessia varten. Lasketut
arvot voidaan sen jalkeen vastaanottaa NC-ohjelmaan avatussa

syottoarvon tai kierrosluvun dialogissa.

A

minuutti.

Avaa lastuamistietojen laskin painamalla ohjelmanappainta

Lastuamistietojen laskin

Lastuamistietojen laskin

Kayta lastuamistietojen laskinta, kun olet ohjelmoinut
toiminnon M136. Toiminnolla M136 TNC liikuttaa
tydkalua ohjelmassa asetetulla syottdnopeudella F
yksikdssa mm/karan kierros, tosin lastuamistietojen
laskin laskee syottdarvot aina yksikdssa mm per

[@astkavrro

TNG: \nc_prog\2YK_2.h

‘aomelmumn
. L "S5 ohjelmointi

> SYOTTO ASETTELUSYVYYDELLE 2

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 15 Z 52000
cy

END PGM ZYK_2 UM

1
R: 0000
| T

A
SYOTTO | 8= 0. 000 T/min
U ALHAAL

2. vaRmUUSETATSYYS | | SY

Kaza

/1

@ve: o000 m/min

@rz:[0_000 m/ hammas

@ ru=[o0.000 mm/x
wi oo Jminin |

w F
uMIN

=
VORSCHUB ‘
UBERNEHIEN

NYKYISTEN
ARVOJEN
NoUTO

POCKET
CALGULATOR

LOPP

LASTUAMISTIETOJEN LASKIN. TNC nayttaa taté ohjelmanappainta,

jos
B avaat taskulaskimen (ndppéain CALC)

B avaat kierroslukumaarittelyn dialogikentdn TOOL CALL -

lauseessa.

B avaat dialogikentan liikelauseessa tai tyokierrossa

B syotat sisadn syottdarvon kasikaytolla (ohjelmanappain F)
B syoOtat sisaan karan kierrosluvun kasikaytolla (ohjelmanappain S)
Lastuamistietojen laskin nayttaa erilaisia sisaansyottokenttia

riippuen siita, lasketko kierrosluvun tai syottéarvon:

Ikkuna kierrosluvun laskentaa varten:

Kirjaintunnus Merkitys
R: Tyokalun sade (mm)
VC: Lastuamisnopeus (m/min)
S= Karan kierroslukun tulos (r/
min)
138
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Ikkuna syoéttoarvon laskentaa varten:

Lastuamistietojen laskin

Kirjaintunnus Merkitys

S: Karan kierrosluku (r/min)

Z: Tyokalun hampaiden
lukumaara (n)

FZ. Syottéarvo per hammas (mm/
hammas)

FU: Syottdarvo per kierros (mm/r)

F= Syéttdarvon tulos (mm/min)

Voit laskea sydttdarvon myos TOOL CALl-lauseessa
E> ja vastaanottaa ne sen jalkeen automaattisesti
likelauseissa ja tyokierroissa. Valitse sita varten
syOttdarvon sisaansydton yhteydessa liikelauseissa
tai tyokierroissa ohjelmanappain F AUTO. TNC
kayttaa sen jalkeen TOOL CALl-lauseessa maariteltya
syOttdarvoa. Jos syottdarvoa taytyy sen jalkeen
muuttaa, se tarvitsee vain korjataTOOL CALL-

lauseessa.

Lastuamistietojen laskimen toiminnot:
Toiminto

Kierrosluvun vastaanotto lastuamistietojen
laskimen lomakkeesta avattuna olevaan
dialogikenttaan

Ohjelmanappain

Syottéarvon vastaanotto lastuamistietojen
laskimen lomakkeesta avattuna olevaan
dialogikenttaan

w
MM/MIN
o=

Lastuamisnopeuden vastaanotto
lastuamistietojen laskimen lomakkeesta
avattuna olevaan dialogikenttaan

@ ve
H/MIN

Hammaskohtaisen syottdarvon vastaanotto
lastuamistietojen laskimen lomakkeesta
avattuna olevaan dialogikenttaan

& Fz
MM/ZAHN

B .=

Kierroskohtaisen syottbarvon vastaanotto
lastuamistietojen laskimen lomakkeesta
avattuna olevaan dialogikenttaan

Tyokalun sateen vastaanotto lastuamistietojen
laskimen lomakkeeseen

Kierrosluvun vastaanotto avattuna olevasta
dialogikentastéa lastuamistietojen laskimen
lomakkeeseen

CONFIRM
RPM

Syottéarvon vastaanotto avattuna olevasta
dialogikentasta lastuamistietojen laskimen
lomakkeeseen

nup
RCCEPT
FEED RATE

Kierroskohtaisen syottdarvon vastaanotto
avattuna olevasta dialogikentasta
lastuamistietojen laskimen lomakkeeseen

@
ACCEPT
FEED RATE
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.6 Lastuamistietojen laskin

Toiminto Ohjelmanappain
Hammaskohtaisen syottdarvon vastaanotto &
. . .- " RACCEPT

avattuna olevasta dialogikentasta FEED RATE
lastuamistietojen laskimen lomakkeeseen
Arvon vastaanotto avattuna olevasta NYKYISTEN

. . . . . . . . RRVOJEN
dialogikentastéa lastuamistietojen laskimen NoUTO
lomakkeeseen

Vaihto seuraavaan taskulaskimeen

POCKET
CALCULATOR

Lastuamistietojen laskimen siirto nuolen ‘
suuntaan

+

Lastuamistietojen laskimen paikoitus keskelle

Tuumamittojen kayttd lastuamistietojen
laskimessa LR

Lastuamistietojen laskimen lopetus
LOPP
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4.7 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman
Samalla kun laadit ohjelmaa, TNC voi nayttda ohjelmoitua muotoa
2D-viivagrafiikalla.

> Vaihda nayttokuvan ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka
oikealla: Paina nayttéruudun vaihtonappainta ja ohjelmanappainta
OHJELMA + GRAFIIKKA.

AUTON. » Aseta ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO
BN o asetukseen PAALLE. Samalla kun sydtat sisdan

ohjelmariveja, TNC nayttda ohjelmoitua rataliiketta
grafiikkaikkunassa.

Jos TNC:n ei tule piirtaa grafiikkaa ohjelmoinnin edetessa, aseta
ohjelmanadppain AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS.

AUTOM. PIIRTO PAALLA ei ndyta ohjelmanosatoistoja.

Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle
ohjelmalle

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

RESET » Grafiikan luonti: Paina ohjelmanappaintd NOLLAA +

-

KAYNTIIN

Lisaa toimintoja:

Toiminto Ohjelmanappain
Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena RESET

HLO+ITFI
Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain ALorTA

YKS.LAUSE

= |
Ohjelmointigrafiikan tdydellinen luonti tai
tdydentaminen toiminnon RESET + KAYNTIIN
jalkeen.

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

SEIS
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Ohjelmointi: Ohjelmointiapu
4.7 Ohjelmointigrafiikka

Lauseen numeron naytto ja piilotus

@ » Vaihda ohjelmanéappéinpalkkia: Katso kuvaa
SHou » Lauseen numeron gsiinotto: Aseta ohjelmanappain
LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen
NAYTA

» Lauseen numeron Qiilotus: Aseta ohjelmanéappain
LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen
PIILOTA

Grafiikan poisto
@ » Vaihda ohjelmanéappainpalkkia: Katso kuvaa

T > Poista grafiikka: Paina ohjelmanappainta POISTA
GRAFTIKKA GRAFIKKA

Ristikkoviivojen naytto

@ » Vaihda ohjelmanéppainpalkkia: Katso kuvaa
% > Ristikkoviivojen nayttd: Paina ohjelmanappainta
er Lon "Nayta ristikkoviivat”.
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Osakuvan suurennus tai pienennys

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

Talloin ovat kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Ohjelmointigrafiikka 4.7

TNG: \nc_prog\Hebel.H

> Hebel 1

5 L z-5 RO FUAX M3
7 APPR LCT X-10 Y+0 RS AL
5 FPOL X+100 Y+0

S FC DR- R10 CLSD+ COX+0

10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCY+0
2 LT

13 FCT DR- R10 GOPR+40 CCPA-110
14 FLT PDX+100 PDY+0 D15

15 FSELECT1

16 FCT DR+ RS

[17 FLT PDX+10 410 D15

18 FCT DR- R10 CLSD- CCX+0 CGY+0
19 FSELECT!

20 DEP LOT X-30 Y+0 2+100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL UM

Toiminto Ohjelmanappain
Siirtdaksesi leikkauksen kehystéa paina ja pida f
alhaalla vastaavaa ohjelmanappainta. -

! -
Pienentaaksesi leikkausta paina vastaavaa =
ohjelmanappainta. L
Suurentaaksesi leikkausta paina vastaavaa
ohjelmanappainta.

Ohjelmanappaimella AIHION PALAUTUS voit palauttaa alkuperaisen
osakuvan nayton.

siirtdmalla kehystéa hiiren kakkospainikkeella. Voit
suurentaa ja pienentaa grafiikkaa myos hiiressa
olevan kiekon avulla.

E> Jos olet liittdnyt hiiren, voit suurentaa aluetta
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4.8 Virheilmoitukset

4.8 Virheilmoitukset

Virheen naytto

TNC nayttaa virhettd ennen kaikkea seuraavissa tapauksissa:
® virheelliset sisdansyotot

® |oogiset virheet ohjelmassa

® toteutuskelvottomat muotoelementit

B s3antOjen vastaiset kosketusjarjstelman sisdansyotot

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

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

se poistetaan tai se korvautuu uudella prioriteetiltdan
korkeampiarvoisella virheella.

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

Virheikkunan avaus

» Paina ndppéinta Err. TNC avaa virheikkunan
ja nayttaa kaikki vaikuttavia virheilmoituksia
taysimaaraisina.

Virheikkunan sulku
» Paina ohjelmanappaintd Loppu, — tai

LOPP

» Paina nappainta Err. TNC sulkee virheikkunan.
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Yksityiskohtaiset virheilmoitukset

TNC nayttda mahdollisia virheen syita ja ohjeita virheiden
poistamiseksi:

» Virheikkunan avaus

e » \Viheen syita ja poistoa koskevat ohjeet: Paikoita
INFO kirkaskentta virheilmoituksen kohdalle ja
paina ohjelmanappainta LISAINFO. TNC
avaa ikkunan, jossa esitellaan virheen syita ja
poistotoimenpiteita.
» Infon lopetus: Paina uudelleen ohjelmanappainta
Lisdinfo

Ohjelmanéappain SISAINEN INFO

Ohjelmanappain SISAINEN INFO antaa virheilmoituksista sellaisia
tietoja, jotka ovat merkityksellisid ainoastaan huollon kannalta.
» Avaa virheikkuna.

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

» Yksityiskohtien Iopetq_s: Paina uudelleen
ohjelmanappainta SISAINEN INFO.
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Nur Type Text
® |FK-of

attoman FK-jakso
n FK-lauseet, RND/CHF, APPR/DEP ja L-la
1itkekomponentteja
FK-jakso kokonaan tai poista
tka on merkitty harmaill

kson sisalla kielletyn paikoituslauseen. joka
useet, joissa on vain FK

kislletyt paikoituslauseet

illa muotoilunppaimilla ja sisaltava
vat kiellettyja (poikkeus: RND, CHF, APPR/DEP)

@

SISAINEN || PROTOK.-
INFO TIEDOSTOT

LISAA

‘ VATHDA
TOTMINT

TKKUNA

POISTA

KATKKT

TYOKAPP

LOPP
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4.8 Virheilmoitukset

Virheen poisto

Virheen poistaminen virheikkunan ulkopuolella

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

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

Virheen poisto
» Virheikkunan avaus

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

POISTA

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

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

Virhepoytakirja

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

» Avaa virheikkuna.

» Paina ohjelmanappaintd POYTAKIRJATIEDOSTOT.
TIEDOSTOT

. > Virhepdytakirjan avaus: Paina ohjelmanappainta
PROTOKOLLA VIRHEPOYTAKIRJA.
N » Tarvittaessa aseta edellinen virhepoytakirja: Paina
TIEDOSTO ohjelmanappéintd Edellinen tiedosto.

e » Tarvittaessa aseta nykyinen virhepoytakirja: Paina
TIEDOSTO ohjelmanéppéintd Nykyinen tiedosto.

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

Nappailypoytakirja

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

tiedosto.

PROTOK .-
TIEDOSTOT

NAPPHIN-
PROTOKOLLA

EDELLINEN
TIEDOSTO

NYKYINEN
TIEDOSTO

>

Paina ohjelmané&ppaintd POYTAKIRJATIEDOSTOT.

Nappailypoytakirjan avaus: Paina ohjelmanappainta
NAPPAILYPOYTAKIRJA.

Tarvittaessa aseta edellinen nappailypoytakirja:
Paina ohjelmanappaintd Edellinen tiedosto.

Tarvittaessa aseta nykyinen nappailypdytakirja:
Paina ohjelmanéappéintd Nykyinen tiedosto.

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

Nappéaimet ja ohjelmanappaimet poytakirjan tarkastelua

varten

Toiminto Ohjelmanappain/
Nappaimet

Hyppy nappailypoytakirjan alkuun ALKULN

Hyppy nappailypdytakirjan loppuun LoppULN

Nykyinen nappailypdytakirja P—

Edellinen nappailypdytakirja EDELLINEN

Rivi eteen/taakse

Takaisin paavalikkoon

=

=== = =]

Ohjetekstit

Jos tapahtuu kayttévirhe, esim. kielletyn ndppaimen painallus tai
voimassaoloalueen ulkopuolisen arvon sisaansyottd, TNC kertoo
siitd otsikkorivin (vihreélld) ohjetekstilld. TNC poistaa ohjetekstin
seuraavan asianmukaisen sisdansyoton yhteydessa.

Huoltotiedostojen tallennus

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

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

Huoltotiedostojen tallennus
» Avaa virheikkuna.

» Paina ohjelmanappaintd POYTAKIRJATIEDOSTOT.
TALLENNA » Paina ohjelmanappaintéd Huoltotiedostojen
= tallennus: TNC avaa ponnahdusikkunan, johon

voidaan sydttaa sisaan huoltotiedoston nimi.

» Huoltotiedostojen tallennus: Paina
ohjelmanappainta OK.

oK
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TNCguide-ohjejarjestelman kutsuminen

Voit kutsua TNC:n ohjejarjestelman naytolle ohjelmanappaimen

avulla. Talla hetkella saat ohjejarjestelmassa samat virheselitykset,

jotka tulevat naytdlle myds painamalla ndppainta HELP.

Jos myds koneen valmistaja maarittelee
? kayttoon ohjejarjestelméan, TNC antaa naytolle
B [liséohjelmandppdimen koneen valmistaja, jonka
avulla voit kutsua tata ohjejarjestelmaa. Sen kautta
saat lisda yksityiskohtaista informaatiota koskien
voimassa olevaa virheilmoitusta.

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

KONEEN > Jos kaytettavissa, ohjeen kutsuminen
VALMISTAJA . . . . .
konekohtaisille virheilmoituksille
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4.9 Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

4.9 Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma
TNCguide

Kaytto

Ennen kuin voit kdyttdd TNCguide-opasta, sinun tulee
ladata ohjetiedosto HEIDENHAIN-kotisivuilta (katso
"Nykyisten ohjetiedostojen lataus", Sivu 155).

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

el ThcaUEoE
Xt

BRcK FoRuARD
-

= | 71T

Paasaantoisesti TNC yrittda kdynnistaa sen

E> TNCguide-kieliversion, jonka mukainen dialogikieli
on asennettuna TNC-ohjauksessasi. Jos TNC-
ohjauksesi kieliversion mukaiset tiedostot eivat ole
vield saatavilla, TNC avaa englanninkielisen version.

TNCguide siséltda seuraavat kayttajalle tarkoitetut asiakirjat:

m Selvakielidialogin kayttdjan kasikirja (BHBKlartext.chm)

m Kosketusjarjestelméan tyokiertojen kasikirja (BHBtchprobe.chm)

m Tyokiertojen ohjelmoinnin kayttajan kasikirja
(BHBtchprobe.chm)

m Kaikkien NC-virheilmoitusten luettelo (errors.chm)

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

Valinnaisesti koneen valmistaja voi viela tarjota

? konekohtaisia asiakirjoja TNCguide-jarjestelmassa.
Nama asiakirjat ovat talldin saatavilla erillisina kirjoina
tiedostossa main.chm.
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Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

Tyoskentely TNCguide-jarjestelmalla

TNCguiden kutsuminen

4.9

TNCguide voidaan kdynnistaa useilla eri vaihtoehdoilla:
» Néappaimen HELP painallus, jos TNC ei suoraan nayta

virheilmoitusta

» Napsautus hiirelld ohjelmanappaimeen, jos olet ennen sita
napsauttanut nayton oikeassa alakulmassa olevaa ohjesymbolia

» Ohjetiedoston (CHM-tiedosto) avaus tiedostonhallinnan kautta.
TNC voi avata jokaisen halutun CHM-tiedoston, vaikka ne eivat

olisikaan tallennettuna TNC:n sisdiseen muistiin.

antaa suoraan ohjeen talle virheilmoitukselle. Jotta
TNCguide voitaisiin kdynnistaa, taytyy ensin kaikki

E> Jos yksi tai useampi virheilmoitus on paallad, TNC

virheilmoitukset kuitata.

Kun ohjejarjestelma kutsutaan, TNC kaynnistaa
ohjelmointiasemassa jarjestelman sisaisen
standardiselaimen.

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

> Valitse ohjelmanappainpalkki, jossa naytetdan haluamaasi
ohjelmanappainta

» Napsauta hiirelld sitd ohjesymbolia, jota TNC nayttaa
heti ohjelmanappainpalkin ylapuolella: Hiiriosoitin vaihtuu
kysymysmerkiksi.

» Napsauta kysymysmerkilld sitd ohjelmanappainta, jonka
toiminnosta haluat selvityksen: TNC avaa TMCguide-ohjeiston.
Jos valitsemallesi ohjelmanappaimelle ei ole olemassa
sisdéanmenokohtaa, TNC avaa kirjatiedoston main.chm,
josta sinun taytyy etsia haluamasi selitys joko tekstihaun tai
manuaalisen navigoinnin avulla

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

» Valitse haluamasi NC-lause
» Merkitse haluamasi sana.

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

Kaikkein yksinkertaisimmin voit navigoida TNCguidessa hiiren
avulla. Vasemmalla puolella nakyy sisaltdhakemisto. Kun

napsautat oikealle osoittavaa kolmiota, naytetaan sen alla olevaa
kappaletta tai kun napsautat suoraan kyseista merkintaa, naytetaan
vastaavaa sivua. KayttOperiaatteet ovat samat kuin Windowsin
resurssinhallinnassa.

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

Tietenkin voit kayttdd TNCguidea myds nappdinten ja
ohjelmanappainten avulla. Seuraavassa taulukossa on yleiskuvaus
kaytettavissa olevista nappaintoiminnoista.

Toiminto Ohjelmanappain
B Sjsadltdhakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Yl1a- tai alapuolisen merkinnan valinta

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

..

B Sjsaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Laajenna sisaltdbhakemistoa.

o

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: ei
toimintoa

® Siséltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Supista siséltohakemistoa.

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: ei
toimintoa

0

= Sisdltohakemisto vasemmalla on aktiivinen: ENT
kursorindappaimella valitun sivun nayttd
m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: kun

kursori on linkin kohdalla, sitten hyppy
linkitetylle sivulle

= Sisiltéhakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Siirtosymbolin vaihto siséltohakemiston
nayton, hakusanahakemiston nayton ja
tekstihakutoiminnon valilla sekéa vaihto
oikeanpuoleiselle kuvaruudun puoliskolle

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

® Siséltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Yl1a- tai alapuolisen merkinnan valinta

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
siirtyminen seuraavaan linkkiin

B0

Viimeksi naytetyn sivun valinta TRAKSEPAIN
=

Selaus eteenpain, jos olet kayttanyt ETEENPATN

useamman kerran toimintoa , viimeksi =

naytetyn sivun valinta”

Yhden sivun selaus taaksepain sTuu
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Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide 4.9

Toiminto Ohjelmanappain
Yhden sivun selaus eteenpain sTuu
Siséltohakemiston nayttO/lelOtUS HAKEMISTO
=
Vaihto tayskuvaesityksen ja pienennetyn Tiicna
esityksen valilla. Pienennetylla esityksella naet
vield osan TNC-liittymasta
Kohdennus vaihtuu sisaisesti TNC-kaytolle, T
jolloin voit kdyttad ohjausta myods TNCguiden TNG-OHJ.

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

TNCguiden lopetus LOPETA

TNC-0HJE

Hakusanahakemisto
Tarkeimmat hakusanat ovat hakusanahakemistossa (symboli
Indeksi) ja voit valita ne suoraan hiiren napsautuksella tai
nuolinappaimen valinnalla.
Vasen puoli on aktiivinen.
> Valitse symboli Indeksi
» Aktivoi sisdansyottokenttd Avainsana
> Syota sisdan etsittava sana, jonka jalkeen
TNC haravoi hakusanahakemiston syotetyn
tekstin perusteella, jotta voisit 10ytaa hakusanan
nopeammin laaditusta listasta, tai

» Vaihda haluamasi hakusanan tausta kirkkaaksi
nuolindppaimella.

» Ota naytolle valittua hakusanaa koskevat tiedot
nappaimella ENT.

sexte

t

2Rk
-

voRuARTS
=

sexte

[}

VERZEICHN. | FENSTI TNCGUIDE | TNCGUI DE
(s ==

Voit sy6ttaa etsittdvan sanan vain USB-liitdnnalla
varustetun nappaimiston kautta.
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Taystekstin haku

Symbolissa Haku voit etsid koko TNCguide-jarjestelmasta tietyn
sanan.

Vasen puoli on aktiivinen.
> Valitse symboli Haku
» Aktivoi sisddnsyottokentta Etsi:

> Sy0ta sisdan etsittdva sana, vahvista ENT-
nappaimella: TNC listaa kaikki 10ydetyt kohdat,
joihin sisaltyy tama sana

» Vaihda haluamasi kohdan tausta kirkkaaksi
nuolindppaimella

Ota valittu loytokohta naytolle ENT-ndppaimella

v

Voit syottaa etsittdvan sanan vain USB-liitannalla
varustetun nappaimiston kautta.

Taystekstihaku voidaan suorittaa aina vain yksittdisen
sanan avulla.

Jos aktivoit valinnan Etsi vain otsikot (hiiren
painikkeilla tai valitsemalla ja sen valilyontipalkin

avulla), TNC ei suorita hakua koko tekstista vaan
ainoastaan kaikista yleiskatsauksista.
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Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

Nykyisten ohjetiedostojen lataus

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

>

vV VvV Vv Vv VvVvYVvyy

v

Dokumentaatio ja informaatio

Dokumentaatio

Kayttdjan dokumentaatio

TNCguide

Valitse haluamasi kieli

TNC-ohjaukset

Mallisarja, esim. TNC 600

Haluttu NC-ohjelmistonumero, esim. TNC 620 (81760x-01)

Valitse haluamasi kieliversio taulukosta Online-ohjeet
(TNCguide)
ZIP-tiedoston lataus koneelle ja pakkauksen avaaminen

Siirrd pakkauksesta avatut CHM-tiedostot TNC:n hakemistoon

TNC:\tncguide\fi tai muuhun vastaavaan kielihakemistoon
(katso myds seuraavaa taulukkoa)

TNC-ohjaukseen, on valikkokohteeseen Muut
>Konfiguraatio >Tila >Siirto bindarimuodossa
syotettava tiedostotunnus .CHM.

E> Kun siirrat CHM-tiedostoja TNCremon avulla
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4.9 Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide

Kieli TNC-hakemisto
Saksa TNC:\tncguide\de
Englanti TNC:\tncguide\en
Tsekki TNC:\tncguide\cs
Ranska TNC:\tncguide\fr
ltalia TNC:\tncguide\it
Espanja TNC:\tncguide\es
Portugiesisch TNC:\tncguide\pt
Ruotsi TNC:\tncguide\sv
Tanska TNC:\tncguide\da
Suomi TNC:\tncguide\fi
Hollanti TNC:\tncguide\nl
Puola TNC:\tncguide\pl
Unkari TNC:\tncguide\hu
Venaja TNC:\tncguide\ru
Kiina (yksinkertaistettu) TNC:\tncguide\zh
kiina (perinteinen) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovenia (Ohjelmaoptio) TNC:\tncguide\sl|
norja TNC:\tncguide\no
slovakia TNC:\tncguide\sk
korea TNC:\tncguide\kr
turkki TNC:\tncguide\tr
romania TNC:\tncguide\ro
156
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5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

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

Sisaansyotto

Syottdarvo voidaan maaritelld TOOL CALL-lauseessa (tydkalukutsu)
ja jokaisessa paikoituslauseessa (katso "Ohjelmalauseiden laadinta
ratatoimintonappaimilld”, Sivu 190). Millimetriohjelmoinnissa
syottdarvo maaritelladn yksikdssd mm/min, tuumaohjelmoinnissa
erottelutarkkuudesta johtuen yksikdssa 1/10 tuumaa/min.

Pikaliike
Pikaliikkeelle maaritellaan syottdarvo F MAX. Sydttadksesi sisdan

arvon F MAX vastaa dialogipyyntdon Syottoarvo F= ? painamalla
nappéintd ENT tai ohjelmanappainta FMAX.

Liikuttaaksesi konetta pikaliikkelld voit ohjelmoida

E> vastaavan lukuarvon, esim. F30000. Taméa
pikaliike vaikuttaa vastoin kuin FMAX siis ei vain
lausekohtaisesti, vaan niin pitkdan kunnes uusi
syottdarvo ohjelmoidaan.

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu syottdarvo on voimassa seuraavaan
lauseeseen, jossa ohjelmoidaan uusi syottdarvo. F MAX vaikuttaa
vain siina lauseessa, jossa se on ohjelmoitu. Lauseen F MAX
jalkeen on taas voimassa viimeksi lukuarvona ohjelmoitu
syottdarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana syottdarvoa voidaan muuntaa syottdarvon
potentiometrilla F
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Tyokalukohtaiset maarittelyt

Karan kierrosluku S

Karan kierrosluku S maéaritelldan kierroksina minuutissa (r/min)
Tauseessa (tydkalukutsu). Vaihtoehtoisesti voit maaritella
lastuamisnopeuden Vc yksikdssa metria per minuutti (m/min).

Ohjelmoitu muutos

Koneistusohjelmassa voit muuttaa karan kierroslukua TOOL CALL-
lauseella, jossa syotetdan sisdan uusi karan kierrosluku:
» Tyokalukutsun ohjelmointi: Paina ndppéaintd TOOL
CALL
» Ohita dialogi Tyokalun numero? painamalla
nappaintd NO ENT
» Ohita Karan akseli X/Y/Z ?painamalla nappainta
NO ENT
> Syota sisdan dialogissa Karan kierrosluku S=?
uusi karan kierrosluku, vahvista painamalla
nappainta END tai vaihda lastuamisnopeuden
maarittely ohjelmanappaimellad VC

Muutos ohjelmanajon aikana

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

Tyokalukorjauksen edellytys

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

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

Tyokalun numero, Tyokalun nimi

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

Tyokaluksi numero 0 on asetettu nollatyokalu, jonka pituus L=0
ja sade R=0. Tydkalutaulukoissa tulee tyokalu TO maaritella
vastaavasti arvoilla L=0 ja R=0.

Tyokalun pituus L

Tyokalun pituus L on syoOtettdva padsaantoisesti

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

Tyokalun sade

Tyokalun sdde R syOtetdan suoraan sisaan.

!

L1

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

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

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

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

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

Tyokalutaulukosta otetut Delta-arvot vaikuttavat
tyokalungraafiseen esitykseen.

TOOL CALL —lauseen Delta-arvot eivat muuta
simulaatiossa esitettavaa tyokalun kokoa.
Ohjelmoidut Delta-arvot siirtavat kuitenkin tyokalua
simulaatiossa maaritellyn maaran verran.

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

> Valitse tyokalun maarittely: Paina nappainta TooL DEF.

» Tyokalun numero: Merkitse tydkalu
yksiselitteisesti tydkalun numerolla

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

suoraan dialogikenttaan: Paina haluamasi akselin
ohjelmanappainta.

E> Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon

Esimerkki
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon

Tyokalutaulukkoon voidaan maaritella enintaan 32767 tydkalua

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

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

Tyokalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos

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

= haluat jalkirouhia koneistustydkierrolla 22 (katso tyodkiertojen
ohjelmoinnin kasikirjaa, tyokierto ROUHINTA)

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

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

Taulukoissa voit valita luettelondkyman ja
lomakenakyman valilla naytdnositusnappaimen
avulla.

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

Tyokalutiedot

5.2

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

todellista kayttdaikaa (CUR_TIME: fir CURrent TIME =
engl. todellinen/kuluva aika) itsendisesti. Kaytettaville
tyokaluille voit tarvittaessa antaa esimaaritellyn kayttdajan
(jo kaytetty)
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

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

DOC Kommentti tydkalulle (enintddn 32 merkkia) Tyokalukommentti?

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

LCUTS Tyokalun teranpituustydkierrolle 22 Teran pituus tyokaluakselilla?

PTYP Tyokalutyyppi vertailua varten paikkataulukossa Tyokalutyyppi paikkataulukkoa
varten?

NMAX Karan kierrosluvun rajoitus télle tydkalulle. Valvonnan Maksimikierrosluku [1/min]?

kohteena ovat sekd ohjelmoitu arvo (virheilmoitus) etta
kierrosluvun kasvu potentiometrin kautta. Toiminto ei
voimassa: syota sisaan -.

Sisaansyottoalue: 0 ... +999999 minuuttia, toiminto ei
aktiivinen: sisdansyotto -

LIFTOFF Maérittely, tuleeko TNC:n ajaa tyokalu irti positiivisen Tyokalun irtiajo Y/N ?
tyokaluakselin suuntaan NC-pysaytyksen yhteydess3,
jotta eliminoidaan vapaapydrinnan jaljet muodolla.
Jos maéaritelladn Y, TNC nostaa tyokalun 0.1 mm irti
muodosta, kun tdma toiminto aktivoidaan NC-ohjelmassa
toiminnolla M148, katso "Tydkalun automaattinen irrotus
muodosta NC-pysaytyksessa: M148", Sivu 355

TP_NO Viittaus kosketusjarjestelman numeroon Kosketusjarjestelman numero
kosketusjarjestelman taulukossa
T_ANGLE Tyokalun karkikulma. Tata kaytetédan Karkikulma?

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

LAST_USE Paivamaara ja kellonaika, jolloin TNC on viimeksi tehnyt LAST_USE
vaihdon TOOL CALL -kaskylla
Sisadansyottoalue: Enintddn 16 merkkia, muoto
maaritelty sisaisesti: paivamaara = JJJJ.MM.TT,
kellonaika = hh.mm

ACC Voimassa olevan tarindnvaimennuksen aktivointi tai ACC-tila
deaktivointi kutakin tyokalua varten (Sivu 361). 1=aktiivinen/0=ei-aktiivinen

Sisaansyottoalue: O (ei aktiivinen) ja 1 (aktiivinen)

164 TNC 620 | Kayttajan kasikiia HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot automaattista tyokalun
mittausta varten

Tyokiertojen kuvaus automaattisessa tyokalun
mittauksessa: Katso tydkiertojen ohjelmoinnin

Tyokalutiedot 5.2

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

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

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

Kulumistoleranssi: Sade?

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

Kulumistoleranssi: sade 2?

DIRECT. Tyokalun teran suunta mittaukselle pyorivalla tydkalulla

Teran suunta (M3 = -)?

R_OFFS Sademittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan
keskipisteen ja tydkalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Ei
sisdansyotettya arvoa (siirtyma = tydkalun sade)

Tyokalun siirtyma Sade?

L_OFFS Pituuden mittaus: Tyokalun lisasiirtyma parametrissa
offsetToolAxis mittausneulan ylareunan ja tydkalun
alareunan valilla. Esiasetus: O

Tyokalukorjaus Pituus?

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

Rikkotoleranssi: Pituus?

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

Tyokalutaulukon muokkaus

Ohjelmanajoa varten vaikuttavan tydkalutaulukon tiedostonimi on

U
TOOL.T ja sen tulee olla tallennettuna hakemistossa TNC:\table. : el
Tyokalutaulukot, jotka halutaan arkistoida tai joita halutaan kayttaa | — ks z - 4‘ . ‘
ohjelman testauksessa, nimetaan jollakin muulla tiedostonimella —— =
ja tyyppitunnuksella .T. Kayttotavoilla Ohjelman testaus ja - 3 . =—
ohjelmointi TNC kayttada normaalisti tydkalutaulukkoa TOOL.T. l E”?‘
Muokkausta varten painetaan kéyttétavalla Ohjelman testaus “ |
ohjelmanappaintd TYOKALUTAULUKKO. e e
15030 @ v
Ty®kalutaulukon TOOL.T avaus: —
> Valitse haluamasi koneen kayttotapa g |
T > Valitse tydkalutaulukko: Paina ohjelmanappaintd T T T | L0
L TYOKALUTAULUKKO
T » Aseta ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen
on PAALLE

Vain tiettyjen tyokalutyyppien naytto (suodatusasetus)

» Paina ohjelmanappainta taulukkosuodatin (neljas
ohjelmanappainpalkki).

> Valitse haluamasi tyokalutyyppi ohjelmanappéaimella: TNC
nayttaa vain valitun tyyppiset tyokalut

> Poista taas suodatin: Paina ohjelmandppainta nayta kaikki.
Koneen valmistaja sovittaa suodatintoiminnon

laajuuden koneen mukaan. Katso koneen
3B kayttdohjekirjaa!
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Tyokalutiedot

Tyokalutaulukon sarakkeiden piilotus tai jarjestely

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

» Paina ohjelmanappainta SARAKKEIDEN JARJESTELY/PIILOTUS
(neljas ohjelmanappainpalkki)

» Valitse haluamasi sarakkeiden nimet nuolinappaimilla.

» Paina ohjelmanappainta PIILOTA SARAKKEET sarakkeiden
poistamiseksi taulukkonakymasta.

Voit my®ds muuttaa jarjestystéd, jonka mukaan taulukon sarakkeet

naytetaan:

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

Voit navigoida lomakkeessa mahdollisesti liitetyn hiiren avulla tai

TNC-néppéaimiston kautta. Navigointi TNC-nappéaimistolla:

» Paina navigointinappaimia siirtyakseksi

sisdansyottokenttiin. Sisaansyottdkenttien
sisélld voidaan navigoida nuolindppainten avulla.
Laajannettavat valikot avautuvat nappaimella GOTO

Toiminnolla Sarakkeiden lukumaaran asetus voit

E> asettaa, kuinka monta saraketta (0 - 3) litetdan
vasemmanpuoleiseen kuvaruudun reunaan. Nama
sarakkeet ndytetaan myads silloin, kun navigoit
taulukossa oikealle.
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Muun halutun tydkalutaulukon avaus
> Kayttétavan Ohjelmointi valinta
» Kutsu tiedostonhallinta.

> Valitse tiedosto tai sy6ta sisdan uusi
tiedostonimi. Vahvista valinta ndppaimella ENT tai
ohjelmanappaimelld VALITSE

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

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot Ohjelmanappain
Taulukon alun valinta ALKUN

Taulukon lopun valinta LoPPULN

Edellisen taulukkosivun valinta sTuu

Seuraavan taulukkosivun valinta sTuu

Tekstin tai lukuarvon etsinta

ETSI

Hyppy rivin alkuun RIVIN
ALKUUN

=

Hyppy rivin loppuun RIVIN
LOPPUUN

=

Kirkkaan taustakentan kopiointi KOPIOI
NYKYINEN

ARVO

Kopioidun kentan sijoitus LizTA
KOPIOITU

ARVO

Lisattavissa olevien rivien (tydkalujen) lisays Lisan
LOPPUUN

taulukon loppuun N RIVIA

Rivin lisdys sisdansyotettavalla tydkalun e
numerolla RIVI

Olemassa olevan rivin (tydkalun) poisto

POISTA
RIVI

Tyokalujen jarjestely valittavan sarakkeen
sisallén mukaan

JARJESTA

Kaikkien porien naytto tyokalutaulukossa

PORA

Kaikkien jyrsinten nayttd tyokalutaulukossa

JYRSIN

Kaikkien kierreporien/kierrejyrsinten naytto KTERRE—/
PORA

ty(")kalutaulukossa JYRSIN
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Tyokalutiedot

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot Ohjelmanappain

Kaikkien kosketuspaiden naytto o
tyokalutaulukossa JURJEST.

Muun halutun tydkalutaulukon avaus

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

Tyokalutaulukoiden tuonti

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

4

Jos tulostat iTNC 530:n tydkalutaulukon ja luet sen TNC 620-
tiedostoon, formaatti ja sisaltd on mukautettava, ennen kuin
tyokalutaulukkoa voidaan kayttaa. TNC 620:sséa tyokalutaulukko
voidaan mukauttaa katevasti toiminnolla Taulukon tuonti. TNC
muuntaa luetun tydkalutaulukon siséllén TNC 620-tiedostolle
sopivaan muotoon ja tallentaa muutokset valittuun tiedostoon.
Huomioi seuraavat toimenpiteet:

» Tallenna iTNC 530:n tyokalutaulukko hakemistoon TNC:\table
Valitse ohjelmointikayttotapa
Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintda PGM MGT

Siirré kirkaskenttd sen tyokalutaulukon kohdalle, jonka haluat
tuoda

Valitse ohjelmanappain LISATOIMINNOT
» Vaihda ohjelmanéappéinpalkkia

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

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

v vy

v
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Tybkalutaulukon sarakkeessa
Nimi sallitaan seuraavat merkit:
LABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ01234567894#

$&-._". Tuonnin yhteydessad TNC muuntaa tyokalun
nimessa olevan pilkun pisteeksi.

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

Kappaleessa "Tiedostonhallinta" esitetaan,

kuinka tydkalutaulukot voidaan kopioida TNC:n
tiedostonhallinnan avulla (katso "Taulukon kopiointi",
Sivu 112).

Tyokalutaulukoiden tuonnin yhteydessa iTNC

530 tuo kaikki kaytettavissa olevat tyokalutyypit
vastaavalla tydkalutyypilld. Tydkalutyypit, jotka
eivat ole kaytettavissa, tuodaan tyypilla 0 (JYRSIN).
Tarkasta tyokalutaulukko tuonnin jalkeen.
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Tyokalutiedot 5.2

Paikkataulukko tyékalunvaihtajaa varten

. . ) ) Q'[V(')KALU-TAULUKDN EDITOINTT BoroeLman TesTAUS E
Koneen valmistaja sovittaa paikkataulukon e e e | o
toimintoympadriston koneen mukaan. Katso koneen [ —_—— L (L ‘
- kayttdohjekirjaal - -
Automaattista tydkalunvaihtajaa varten tarvitaan paikkataulukko. it :‘; i i
Paikkataulukossa hallitaan tyokalunvaihtajan jarjestelya. iehes = i 0
Paikkataulukko on hakemistossa TNC:\TABLE. Koneen valmistaja T = 5 :
voi mukauttaa paikkataulukon nimen, polun ja sisallon. Tarvittaessa e i T i
voit valita erilaisia ndkymia ohjelmanéappainten avulla valikossa e —— :
TAULUKKOSUODATIN. 0 T P [ [ o
Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla
TVBKALU- > Valitse tydkalutaulukko: Paina ohjelmanappainta
TAULUKKO ~
T H W TYOKALUTAULUKKO
TR » Valitse paikkataulukko: Paina ohjelmanappainta
TAULUKKO PAIKKATAULUKKO
T » Aseta ohjelmanappain MUOKKAUS asetukseen
EZ] on PAALLA, mika ei sinun koneessasi ole valttdmatta

tarpeellinen tai mahdollinen:
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Valitse paikkataulukko ohjelmoinnin kayttotavalla
» Kutsu tiedostonhallinta.
» Ota naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina
ohjelmanappéintd nayta kaikki
> \Valitse tiedosto tai syota sisaan uusi

tiedostonimi. Vahvista valinta ndppaimella ENT tai
ohjelmanappaimelld VALITSE

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

LOCKED_ABOVE

Hyllymakasiini: Ylapuolisen paikan esto

Ylapuolisen paikan
esto?

LOCKED_BELOW

Hyllymakasiini: Alapuolisen paikan esto

Alapuolisen paikan
esto?

LOCKED_LEFT

Hyllymakasiini: Vasemmanpuoleisen paikan esto

Vasemmanpuolisen
paikan esto?

LOCKED_RIGHT

172

Hyllymakasiini: Oikeanpuoleisen paikan esto

Oikeanpuolisen
paikan esto?
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Paikkataulukon editointitoiminnot

Taulukon alun valinta

Tyokalutiedot

Ohjelmanappain

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

LOPPUUN

Edellisen taulukkosivun valinta

SIVU

Seuraavan taulukkosivun valinta

SIVU

Paikkataulukon uudelleenasetus

PALAUTA
PRIKKA-
TRAULUKKO

Sarakkeen tydkalun numero T uudelleenasetus

PALUU
SARAKE

Hyppy rivin alkuun

RIVIN
ALKUUN
<=

Hyppy rivin loppuun

RIVIN
LOPPUUN
=2

Tyokalunvaihdon simulointi

SIMULOITU
TYOKALUN
VAIHTO

Tyokalun valinta tyokalutaulukosta: TNC antaa
esille tyokalutaulukon sisallon. Tyokalun valinta
nuolindppaimilla, paikkataulukon vastaanotto
ohjelmanappaimelld OK

VALITSE

Hetkellisen kentan muokkaus

MUOKKAA
NYKYISTA
KENTT &8

Kuvauksen jarjestely

JARJESTA

Koneen valmistaja maarittelee nayttosuodatinten
toiminnon, ominaisuudet ja merkinnat. Katso koneen

3B kayttdohjekirjaa!
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutietojen kutsuminen

Tyokalukutsu TOOL CALL ohjelmoidaan koneistusohjelmassa

seuraavilla sisaansyotoilla:

> Valitse tydkalun kutsu nappaimella TOOL CALL

@ » Tyokalun numero: Sy6ta sisaan tyokalun
numero tai nimi. Tydkalu on asetettu etukateen
TOOL DEF-lauseessa tai tyokalutaulukossa.
Ohjelmanappaimelld Tyokalun nimi voit syottaa
sisdan nimen, ohjelmanappaimella QS syotetaan
sisdan jonoparametri. TNC asettaa tyokalun
nimen automaattisesti lainausmerkeissa.
Jonoparametrille on osoitettava etukateen
tydkalun nimi. Nimi perustuu aktiivisen
tyokalutaulukon TOOL.T sisdansyottoon.
Kutsuaksesi tydkalun muilla korjausarvoilla syota
sisdan myos tyokalutaulukossa maaritelty indeksi
desimaalipisteen jalkeen. Ohjelmanappaimen
valitse avulla voidaan ottaa esille ikkuna, jossa
voidaan valita tyokalutaulukossa TOOL.T maaritelty
tydkalu suoraan ilman numeron tai nimen
sisdansyottamista.

» Karan akselisuunta X/Y/Z: Sy6ta sisaan

tydkaluakseli

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

» Syottoarvo F: Sy6ttéarvo (mm/min tai 0,1 tuuma/
min) vaikuttaa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden

paikoituslauseen tai maarittelet uuden sydttdarvon
TOOL CALL -lauseessa

» Tyokalun pituustydvara DL: Tyokalun pituuden

Delta-arvo

» Tyokalun sadetyovara DR: Tyokalun sateen Delta-
arvo

» Tyokalun sadetyovara DR2: Tyokalun sateen
Delta-arvo 2

TNC merkitsee kaikki tyokalumakasiinissa olevat
tyokalut vihreana.

Voit etsia ponnahdusikkunassa myds tyokalun. Paina
sitd varten ohjelmanéappainta ETSI ja sydta tydkalun
numero ja tyokalun nimi. Ohjelmanappaimelld OK voit
vastaanottaa tydkalun dialogiin.

E> Jos avaat ponnahdusikkunan tyokalun valintaa varten,
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Tyokalutiedot

Esimerkki: Tyokalukutsu

Kutsutaan tydkalua numero 5 tydkaluakselilla Z karan kierrosluvulla
2500 r/min ja syotténopeudella 350 mm/min. Tyokalun
pituustyovara ja tyokalun sadetydvara 2 ovat 0,2 ja 0,005, tyokalun
sateen alimitta on T mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

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

Tyokalujen esivalinta

Tyokalujen esivalinta on koneesta riippuva toiminto.
Katso koneen kayttoohjekirjaal

N4

Jos asetat tyokalutaulukot, niin TOOL DEF -lauseessa tulee eteen
esivalinta seuraavaa asetettavaa tyokalua varten. Sité varten
syota sisaan tyokalun numero tai Q-parametri, tai tyokalun nimi
lainausmerkeissa
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalunvaihto

Automaattinen tyokalun vaihto

Ty6kalun vaihto on koneesta riippuva toiminto. Katso
koneen kayttoohjekirjaa!

4

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyokalukutsulla TOOL CALL vaihtaa TNC tydkalun makasiinista.

Automaattinen tyokalun vaihto kestoajan ylittyessa

M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
kayttdohjekirjaa!

N

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

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

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

B koneistustydkierron toteuttamisen aikana

aktiivisen sadekorjauksen aikana (RR/RL) on aktiivinen
heti saapumistoiminnon APPR (muotoon ajo) jalkeen
juuri ennen poistumistoimintoa DEP (muodon jatto)

juuri ennen viistettd CHF ja pyoristystd RND tai heti niiden
jalkeen

makrojen toteuttamisen aikana
tydkalunvaihdon suorittamisen aikana

heti kdskyn TOOL CALL tai TOOL DEF jalkeen.
Sl-tyokierron toteuttamisen aikana

' Tyokalun ja tyokappaleen vaara!
Kytke automaattinen tyokalunvaihto pois paalta
o koodilla M102, kun tyoskentelet erikoistyokaluilla
(esim. laikkajyrsimelld), koska TNC ajaa tyokalun aina
ensin tyokaluakselin suuntaisesti irti tydkappaleesta.
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Tyokalutiedot

Kestoajan tarkastus tai automaattisen tyokalunvaihdon laskenta
voi pidentaa koneistusaikaa NC-ohjelmasta riippuen. Tahan voidaan
vaikuttaa valinnaisen lausetoleranssin sisaansyottoelementilla BT
(Block Tolerance).

Kun maarittelet toiminnon M101, TNC jatkaa dialogia kysymyksilla
toiminnon BT jalkeen. Tassa maaritellaan NC-lauseiden lukumaara
(1-100), jonka verran automaattista tydkalunvaihtoa saa

viivyttda. Sen seurauksena muodostuva aikajakso, jonka verran
tyokalunvaihtoa viivytetaan, riippuu NC-lauseiden sisallosta (esim.
syottdarvo, liikkepituus). Jos et maarittele toimintoa BT, TNC
kayttéda arvoa 1 tai mahdollisesti koneen valmistajan maarittelemaa
standardiarvoa.

Mita enemman arvo BT suurenee, sitd vahemman

E> mahdollinen suoritusajan pidennys toiminnolla M101
vaikuttaa. Huomaa, ettéd automaattinen tydkalunvaihto
suoritetaan sen my6ta mydéhemmin!

Sopivan tulostusarvon laskemiseksi parametrille

BT kayta kaavaa BT = 10 : NC-lauseiden
keskimaarainen kasittelyaika sekunneissa.
Pyorista epatasalukuinen tulos. Jos laskettu arvo on
suurempi kuin 100, kaytd maksimiarvoa 100.

Jos haluat uudelleenasettaa tydkalun nykyisen
kestoajan (esim. terdpalan vaihtamisen jalkeen),
syota sarakkeeseen CUR_TIME arvoksi O.

NC-lauseiden edellytykset pintanormaalivektoreilla
ja 3D-korjauksella

Sisartydkalun aktiivinen sade (R + DR) ei saa poiketa

alkuperdisen tyokalun sateesta. Delta-arvot (DR) syotetdan

sisdan tyokalutaulukossa tai TOOL CALL-lauseessa. Poikkeamien
esiintyessa TNC nayttaa viestia ja eika vaihda tyokalua. Tama viesti
voidaan mitatéida M-toiminnolla M107 ja aktivoida taas toiminnolla
M108. Katso myds: "Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (ohjelmisto-
optio 2)", Sivu 419.
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Ohjelmointi: Tyokalut
5.2 Tyokalutiedot

Tyokalun kayttotestaus

Tyokalun kayttdtestaus on vapautettava kayttdoon
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
3B kayttoohjekirjaa!

Tyokalun kayttotestauksen suorittaminen edellyttaa, etta tydkalun
kayttotiedostot luodaan: Sivu 531

Testattavan selvakieliohjelman tulee olla kokonaan simuloitu
kayttotavalla Ohjelman testaus tai ne tulee kasitelld kayttotavoilla
Jatkuva ohjelmanajo/Yksittdislauseajo

Tyokalunkayttotestauksen kayttaminen

Ohjelmanappaimilla tyokalun kaytto ja tyokalun kayttotestaus
voidaan ennen ohjelman aloittamista testata, onko kaytettavalla
tyOkalulla vielad kayttdaikaa jaljella. Talloin TNC vertaa
tyokalutaulukossa olevia kestoajan hetkellisarvoja tydkalun
kayttotiedoston asetusarvoihin.

Ohjelmanappaimen tyokalun kayttotestaus painalluksen jalkeen
TNC nayttaa kayttotestauksen tulosta naytolle iimestyvassa

ponnahdusikkunassa. Ponnahdusikkuna suljetaan ENT-nappaimella.

TNC tallentaa tyokalun kayttoajat erilliseen tiedostoon, jonka
tiedostonimi on muotoa pgmname.H.T.DEP. Tama tiedosto on
nakyvissa, jos koneparametri CfgPgmMgt/dependentFiles on
asetuksessa MANUAALI. Laadittu tyokalun kayttdtiedosto sisaltaa
seuraavat tiedot:

Sarake Merkitys

TOKEN ®m TOOL: Tyokalun kayttdaika per TOOL
CALL. Syotot listataan kronologisessa
jarjestyksessa

® TTOTAL: Yhden tydkalun
kokonaiskayttoaika

®m STOTAL: Aliohjelman kutsu; syotot
listataan kronologisessa jarjestyksessa

" TIMETOTAL: NC-ohjelman
kokonaiskoneistusaika merkitaan
sarakkeeseen WTIME. TNC sijoittaa
vastaavan NC-ohjelman hakemistopolun
sarakkeeseen PATH . Sarake TIME
sisaltaa kaikkien TIME-merkintdjen
summan (sydttdarvoaika ilman
pikaliikkeitd). Kaikki muut sarakkeet TNC
asettaa arvoon O

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

aAUTOMAATTINEN OHJIELMANKULKU
1 AUTOMARTTINEN OH. KULK

TNG: \nc_prog\HEBEL . H

B E0ITOINTT TAULUK...

> HEBEL 1

BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10
BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 Z+0
TOOL CALL 2 Z S2000 F500

L Z+100 RO FMAX

1
2

3

4

5 L X-30 Y+0 RO [ryokarun kayteotestaus
6

7

8

| m
0 BEGIN PGM HEBEL MM

L Z-5 RO FMAX M
APPR LCT X-10 oK

FPOL X+100 Y+0
oK

0% Y[Nm] 13:22

00.100]s |
@ +200.000

+240.000

Tila: ASET @1

¢ omm/nin

+0.000
+0.000

TNR Tyokalun numero (-1: ei viela tyokalu valittu)

IDX Tyokaluindeksi
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Sarake Merkitys

NAME Tyokalun nimi tyokalutaulukosta

TIME Tyokalun kayttoaika sekunneissa (syottoaika
ilman pikaliikkeit)

WTIME Tydkalun kayttoaika sekunneissa
(kokonaisaika tyokalun vaihdosta tyokalun
vaihtoon)

RAD Tyokalun sade R + Tyokalun sdteen
tyovara DR tyokalutaulukosta. Yksikkd on
mm

BLOCK Lauseen numero, jossa TOOL CALL-lause
on ohjelmoitu

PATH = TOKEN = TOOL: Aktiivisen p&é- tai

aliohjelman hakemistopolku
® TOKEN = STOTAL: Aliohjelman
polkunimi

T Tydkalun numero ja tydkaluindeksi

OVRMAX Koneistuksen aikana suurin esiintynyt
syottdarvo. Ohjelman testauksen aikana
TNC syo6ttaa tahan arvon 100 (%)

OVRMIN Koneistuksen aikana pienin esiintynyt
syottéarvo. Ohjelman testauksen aikana
TNC syottaa tahan arvon -1

NAMEPROG m (O: Tydkalun numero ohjelmoidaan

Palettitiedoston tyokalun kayttétestaus voidaan tehda kahdella eri

tavalla:

m Kursoripalkki on palettitiedostossa palettitietueen kohdalla: TNC

® 1: Tydkalun nimi ohjelmoidaan

toteuttaa tydkalun kayttotestauksen koko paletille.

m Kursoripalkki on palettitiedostossa ohjelmasyotteen kohdalla:
TNC toteuttaa tyokalun kayttdtestauksen valitulle ohjelmalle.
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5.3 Tyokalukorjaus

5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

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

Kun koneistusohjelma laaditaan suoraan TNC:lle, tydkalun
sadekorjaus vaikuttaa vain koneistustasossa.

Talloin TNC huomioi enintéaan viisi akselia mukaanlukien
kiertoakselit.

Tyokalun pituuskorjaus

Tyokalukorjaus pituudelle vaikuttaa heti, kun tydkalu kutsutaan. Se
peruutetaan, mikali kutsutun tydkalun pituudeksi on maaritelty L=0
(esim. TOOL CALL 0).

' Huomaa térmaysvaara!

Jos positiivisen arvon kasittava pituuskorjaus
o peruutetaan tyokalukutsulla TOOL CALL O, tydkalun
ja tydkappaleen valinen etaisyys pienenee.

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

Pituuskorjauksessa huomioidaan Delta-arvot TOOL CALL -lauseesta
etta tydkalutaulukosta.

Korjausarvo =L+DL TOOL CALL + DL TAB ja

L: Tyokalun pituus L saadaan TOOL DEF -lauseesta tai
tyokalutaulukosta

DL 100L caLL: Tydvara DL pituudelle TOOL CALL-lauseesta
DL 1ag: Tyovara DL pituudelle tydkalutaulukosta
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Tyokalukorjaus 5.3

Tyokalun sadekorjaus

Tyokalun liikkeen ohjelmalause sisaltaa:
® RL tai RR sadekorjaukselle

® RO, jos sadekorjausta ei suoriteta

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan ja sité liikutetaan
suoran lauseessa koneistustasossa koodilla RLoder RR.

E> TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:
B ohjelmoit paikoituslauseen koodilla RO

B suoritat muodon jaton toiminnolla DEP
B ohjelmoit koodin PGM CALL
B valitset uuden ohjelman kaskylla PGM MGT

Sadekorjauksessa TNC huomioi Delta-arvot sekd TOOL CALL -
lauseesta etta myos tydkalutaulukosta:

Korjausarvo =R+ DRTOOL CALL + DRTAB ja

R: Tyokalun sdde R aus TOOL DEF -lauseesta tai
tydkalutaulukosta

DR 1o0L Tyovara DR sateelle TOOL CALL-lauseesta

CALL:

DR 1ag: Tyovara DR séateelle saadaan tydkalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: RO

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

Kayttod: poraus, esipaikoitus.
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5.3 Tyokalukorjaus

Rataliikkeet sadekorjauksella: RR ja RL

RR:  Tydkalu liikkuu muodosta oikealla
RL:  Tydkalu liikkuu muodosta vasemmalla

Tyokalun keskipiste on nain tyokalun sateen mukaisella etaisyydella
ohjelmoidusta muodosta. , Oikealla” ja ,,vasemmalla” tarkoittaa
tyokalun sijaintia liikesuuntaan ndhden pitkin tydkappaleen muotoa.

Katso kuvia.

=

Kahden eri sadekorjauksilla RR ja RL varustetun
ohjelmalauseen vélissa on oltava liikelause
koneistustasossa ilman sadekorjausta (siis RO).

TNC aktivoi sddekorjauksen sen lauseen lopussa,
jossa se ensimmaisen kerran ohjelmoidaan.

Sadekorjauksessa RR/RL ja peruutuksessa koodilla
RO ensimmaisen lauseen yhteydessa TNC paikoittaa
tydkalun aina kohtisuorasti ohjelmoituun alku- tai
loppupisteeseen. Paikoita nainollen tydkalu jo ennen
ensimmaista muotopistetta tai vasta vimeisen
muotopisteen jalkeen, jotta muoto ei vahingoitu.

Sadekorjauksen sisdansyotto

Sadekorjaus syotetaan sisdan L-lauseessa. Syota sisdan
tavoitepisteen koordinaatit ja vahvista painamalla ndppainta ENT.

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJ.: ?

RR

182

» Tyokalun liike vasemmalla ohjelmoidusta
muodosta: Paina ohjelmanappainta RL tai

> Tydkalun liike oikealla ohjelmoidusta muodosta:
Paina ohjelmanappaintéd RR tai

» Tydkalun liike ilman sadekorjausta tai
sadekorjauksen peruutus: Paina nappainta ENT

» Lopeta lause: Paina ndppainta END
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Tyokalukorjaus 5.3

Sadekorjaus: nurkan koneistus

. Ulkonurkat:
Jos olet ohjelmoinut séddekorjauksen, TNC ohjaa tytkalun
ulkonurkkiin liityntakaarta pitkin. Tarvittaessa TNC
pienentaa ulkonurkissa syottdarvoa, esim. suurissa
suunnanvaihtoliikkeissa.

® Sjsanurkat:
Sisanurkissa TNC laskee leikkauspisteen tydkalun radoille,
joilla tyokalun keskipistettad sadekorjattuna ajetaan. Tasta
pisteesta tyokalu jatkaa seuraavaa muotoelementtia pitkin. Nain
tyOkappale ei vahingoitu sisanurkissa. Siitd seuraa, etta tydkalun
sadetta ei saa tietyilla muodoilla valita kuinka suureksi hyvansa.

' Huomaa téormaysvaara!
Al3 sijoita sisdpuolisen koneistuksen alku- ja
o loppupisteitda muodon nurkkaan, koska muuten

muoto voi vahingoittua.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.1 Tyokalun liikkeet

6.1 Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

Tyokappaleen muoto koostuu yleensa useammista

muotoelementeista kuten suorista ja kaarista. Ratatoiminnoilla
ohjelmoidaan tyokalun liikkeet suorille ja kaarille.

—

Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Jos kaytettavissa ei ole NC-sdantdjen mukaisesti mitoitettua vi
tyGkappaleen piirustusta ja mittamaarittelyt ovat puutteelliset NC-

_¢QC

ohjelman laatimiseksi, voidaan tyokappaleen muoto ohjelmoida
. S e . 80
vapaalla muodon ohjelmoinnilla. TNC laskee maarittelymitat.
Myds FK-ohjelmoinnissa tydkalun liikkeet ohjelmoidaan suorille ja 60 o
kaarille. S
40 <y
— \ =
% X
"o 115

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

= koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottoa

m tyokalun ratakayttaytymista

186
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Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

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

Ohjelmointi aliohjelmilla ja ohjelmanosatoistoilla: katso "Ohjelmointi:

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot’, Sivu 253,

Ohjelmointi Q-parametreilla

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

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

Ohjelmointi Q-parametreilla: katso " Ohjelmointi: Q-parametri”,
Sivu 269.
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6.2 Ratatoimintojen perusteet

Tyokalun liikkeen ohjelmointi koneistukselle

Koneistusohjelman laadinta tapahtuu ohjelmoimalla tyokappaleen
muodon yksittaisten elementtien ratatoiminnot perajalkeen. Talléin
yleensa maaritelldan muotoelementin loppupisteen koordinaatit
piirustuksen mukaisesti. Naiden koordinaattimaarittelyjen,
tyokalutietojen ja sadekorjausten perusteella TNC laskee tydkalun
todellisen likkeradan.

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

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet

Ohjelmalause sisaltaa yhden koordinaattimaarittelyn: TNC siirtaa
tydkalua ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen liike toteutetaan siirtamalla joko
tyokalua tai koneen poytaa, johon tydkappale on kiinnitetty.
Rataliikkeet ohjelmoidaan ajattelemalla asiaa periaatteellisesti niin,
etta tyokalu liikkuu poydan pysyessa paikallaan.

Esimerkki:
50 L X+100
50 Lausenumero
L Ratatoiminto "Suora"
X+100 Loppupisteen koordinaatit

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

Liikkeet paatasoissa
Ohjelmalause sisaltaa kaksi koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyokalua ohjelmoidussa tasossa.
Esimerkki
L X+70 Y+50

Tyokalu pysyy samassa Z-koordinaattiasemassa ja siirtyy XY-tasossa 50
asemaan X=70, Y=50. Katso kuvaa.
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Ratatoimintojen perusteet 6.2

Kolmiulotteinen liike

Ohjelmalause sisaltaa kolme koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyodkalua tila-avaruudessa ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki
L X+80 Y+0 Z-10

Ympyrat ja ympyrankaaret

Ympyréliikkeissa TNC siirtdd samanaikaisesti kahta koneen akselia:
Tyokalu liikkuu talléin tydkappaleen suhteen ympyrankaaren
mukaista rataa. Ympyréliikkeille voidaan maaritelld ympyran
keskipiste CC.

Ympyréankaarien ratatoiminnoilla ohjelmoidaan ympyra paatasossa.

Paataso maaritellaan tyokalukutsun TOOL CALL avulla asettamalla
kara-akseli:

Yi YA

Kara-akseli Paataso

Z XY, myos UV, XY, UY
Y ZX, myds WU, ZU, WX
X YZ, myos VW, YW, VZ

Ympyrat, jotka eivat ole paatason suuntaisia,

E> ohjelmoidaan my&s toiminnolla "Koneistustason
kaanto" (Katso tyokiertojen kasikirjaa, tydkierto 19,
KONEISTUSTASO) tai Q-parametreilla (katso "Periaate
ja toiminnan yleiskuvaus", Sivu 270).

Kiertosuunta DR ympyrankaariliikkeissa

Ympyrankaarille ilman tangentiaalista lityntéa toiseen muotoon
maaritelldan kiertosuunta seuraavasti:

Kierto myotapaivaan: DR-

Kierto vastapaivaan: DR+
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Sadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa maaritellaan
ensimmainen muotoelementti. Saddekorjaus ei saa aktivoitua
ympyraradan lauseessa. Ohjelmoi se etukateen suoran liikkeen
lauseessa (katso " Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit’,
Sivu 200) tai muotoonajolauseessa (APPR-lause, katso "
Muotoon ajo ja muodon jatto", Sivu 192).

Esipaikoitus
' Huomaa térméaysvaara!

Paikoita tyokalu koneistusohjelman alussa niin, etta
valtetdan tyokalun tai tydkappaleen vahingot.

Ohjelmalauseiden laadinta ratatoimintonappaimilla

Selvakielidialogi avataan harmailla ratatoimintonappaimilla. O o
TNC pyytaa peréjalkeen kaikki tarvittavat tiedot ja sijoittaa T ——
ohjelmalauseen koneistusohjelmaan.

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 5 2 S3500

s L 7+100 Ro Fuax T

LR

L 2-6 RO F2000

CT

17 DEP LCT X+150 Y-50 RS
18 L Z+2 RO FMAX Ll
19 L 2+100 RO FMAX M30
20 END PGM 14 UM

1154

M M94 M103 \‘ M118

M128
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Ratatoimintojen perusteet

Esimerkki - Suoran ohjelmointi
» Avaa ohjelmointidialogi: esim. suora

KOORDINAATIT?

> SyoOtéa sisddn suoran loppupisteen koordinaatit,
esim. X-akselille -20

KOORDINAATIT?

> Syota sisdan suoran loppupisteen koordinaatit,
esim. Y-akselille 30, vahvista ndppaimella ENT.

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJ.: ?

» Sadekorjauksen valinta: Esim. ohjelmandppaimen
RO painalluksella tyokalu liikkuu korjaamatonta
rataa.

RO

SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT

EnT > Syota sisdan 100 (syottdarvo esim. 100 mm/min;
tuumaohjelmoinnissa: sisaansy6ttd 100 vastaa
syottdarvoa 10 tuuma/min.) ja vahvista nappaimella
ENT , tai

» Siirto pikaliikkeelld: Paina ohjelmanappaintd FMAX,
tai

F MAX

» Ajo syottdarvolla, joka on maaritelty TOOL CALL-
lauseessa: Paina ohjelmanappaintd F AUTO.

F RAUTO

LISATOIMINTO M?
> Syota sisaan 3 (lisdtoiminto esim. M3) ja paata

dialogi nappaimella END.

Koneistusohjelman rivi
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Yleiskuvaus: Ratamuodot muotoon ajolle ja muodon
jatolle

Toiminnot APPR (engl. approach = saapuminen) ja DEP (engl.

departure = Idhteminen) aktivoidaan ndppaimelld APPR/DEP. Sen
jalkeen voit valita seuraavat ratamuodot ohjelmanappainten avulla:

Toiminto Ajo Jatto

muotoon
Suora tangentiaalisella |||tynnalla APPR LT DEP LT ) &
: =
Suora kohtisuoraan muotopisteeseen APPR LN DEP LN R
7 4 “ i |

Ympyrérata tangentiaalisella APPR CT peP o e s | \j[D ;] “ “ ‘ ‘ FORE
liitynnals o ¥

Ympyréarata tangentiaalisella apPR Lot bEP Lot

litynmalld muotoon, ajo ja jattd ~J

muodon ulkopuolisen apupisteen
kautta, joka yhtyy tangentiaalisesti
tulosuoraan

Kierukkamainen muotoon ajo ja muodon jatto

Kierukkamaisessa (ruuvikierre) muotoon ajossa ja muodon

jatossa tydkalu liikkuu kierukkamaisesti ja liittyy talloéin muotoon
tangentiaalista ympyréarataa pitkin. Kayta talléin toimintoja APPR CT
tai DEP CT.
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Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

Tarkeat pisteet muotoon ajossa ja muodon jatossa

m Alkupiste Pg
Tama asema ohjelmoidaan heti APPR-lauseen jalkeen. J’ RL ™
Pg sijaitsee muodon ulkopuolella ja siihen ajetaan ilman e \‘4‘
sadekorjausta (R0).

B Apupiste Py
Muotoon ajo ja muodon jattd tapahtuu rataliikkeena
apupisteen Ppkautta, jonka TNC laskee maariteltyjen APPR-
ja DEP-lauseiden perusteella. TNC ajaa hetkellisasemasta .
apupisteeseen Py viimeksi ohjelmoidun sydttdarvon @/ P,RL

P, RL P AL

B —

nopeudella. Jos olet ohjelmoinut FMAX (paikoituspikaliikkeella)
saapumistoimintoa edeltdvassa paikoituslauseessa, silloin TNC
ajaa myods apupisteeseen Py pikaliikkeella

Ps RO

® Ensimmainen muotopiste Paja viimeinen muotopiste Pg
Ensimmainen muotopiste Ppohjelmoidaan APPR-lauseessa,
viimeinen muotopiste Pg halutulla ratatoiminnolla. Jos DEP-

lause sisaltdd myds Z-koordinaatin, TNC ajaa tydkalun ensin
koneistustasossa pisteeseen Py ja siita edelleen tyokaluakselia

pitkin maariteltyyn korkeuteen.
B |oppupiste Py
Piste Pysijaitsee muodon ulkopuolella ja se maaraytyy DEP-

lauseen maarittelyn mukaan. Jos DEP-lause siséaltaa myos
Z-koordinaatin, TNC ajaa tytkalun ensin koneistustasossa
pisteeseen Py ja siitéa edelleen tydkaluakselia pitkin maariteltyyn

korkeuteen.
Lyhyt kuvaus Merkitys
APPR engl. APPRoach = Saapuminen
DEP engl. DEParture = Poistuminen

engl. Line = Suora

engl. Circle = Ympyra

Tangentiaalinen (tasainen, sivuava)

Z H| 0|

Normaali (kohtisuora)

Paikoitusliikkeessa hetkellisasemasta apupisteeseen

E> Py TNC ei tarkasta ohjelmoidun muodon
vahingoittumista. Tee tarkastus testausgrafiikalla!
Toimintojen APPR LT, APPR LN ja APPR
CT yhteydessa TNC ajaa hetkellisasemasta
apupisteeseen Py viimeksi ohjelmoidulla
syottdarvolla/pikaliikkeelld. Toiminnon APPR LCT
yhteydessa TNC ajaa apupisteeseen Py kayttaen
APPR-lauseessa ohjelmoitua sybttdarvoa. Jos
ennen muotoonajolausetta ei ole viela ohjelmoitu
syottdarvoa, TNC antaa virheilmoituksen.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Polaariset koordinaatit

Seuraavia muotoon ajon/muodon jatdn toimintoja varten voidaan
muotopisteet ohjelmoida myds polaarikoordinaateilla:

APPR LT tulee olemaan APPR PLT
APPR LN tulee olemaan APPR PLN
APPR CT tulee olemaan APPR PCT
APPR LCT tulee olemaan APPR PLCT
DEP LCT tulee olemaan DEP PLCT

Paina sita varten oranssia painiketta P kun olet ensin valinnut
muotoon ajon/muodon jaton toiminnon ohjelmanappaimella.

Sadekorjaus

Sadekorjaus ohjelmoidaan yhdessa ensimmaisen muotopisteen
Pa kanssa APPR-lauseessa. DEP-lause peruuttaa sadekorjauksen
automaattisesti!

Muotoon ajo ilman sédekorjausta: Jos APPR-lauseessa
ohjelmoidaan RO, niin TNC ajaa tydkalun kuin se olisi tyokalu
sateelld R = 0 mm ja sddekorjaus RR Talla tavoin toiminnoilla APPR/
DEP LN ja APPR/DEP CT maaraytyy suunta, jonka mukaan TNC ajaa
tydkalun muotoon ja siita pois. Lisaksi APPR-kaskyn jalkeisesséa
ensimmaisessa liikelauseessa taytyy ohjelmoida molemmat
koneistustason koordinaatit
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Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella

liitynnalla: APPR LT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestd Pg apupisteeseen Y

Py. Siitd edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen Pp 357

suoraviivaisesti ja tangentiaalisesti muotoon yhtyen. Apupiste Py

on etaisyydelld LEN ensimmaisestda muotopisteesta Pa.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LT: 101

» Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit

» LEN: Apupisteen Py etdisyys ensimmaiseen
muotopisteeseen Pa 20 35 40

» Séadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

Suoraviivainen muotoon ajo kohtisuorasti
ensimmaiseen muotopisteeseen: APPR LN

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappéaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LN:

» Ensimmaisen muotopisteen Py koordinaatit

» Pituus: Apupisteen Py etaisyys. Maarittele LEN
aina positiivisenal
» Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: APPR CT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteesta Pg apupisteeseen
Py. Siitd edelleen jatketaan ympyrékaaren mukaista rataa, joka
yhtyy tangentiaalisesti enimmaiseen muotopisteeseen PA.
Ympyrarata pisteesta Py pisteeseen Py asetetaan sateen R ja

keskipistekulman CCA avulla. Kiertosuunta ympyraradalla maaraytyy
ensimmaisen muotoelementin kulkusuunnan mukaan.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
APPR CT:

APPR CT » Ensimmaisen muotopisteen Pa koordinaatit

Q¥

» Ympyraradan sade R

= Muotoon ajo tydkappaleen sivupintaan, mika
maaritelladn sadekorjauksen avulla: Syota
sisdan positiivinen R.
B Muodon jattd tyokappaleen sivupinnasta: Syota
sisdan negatiivinen R.
» Ympyraradan keskipistekulma CCA
. CCA maaritelldaan aina vain positiivisena.
B Maksimi sisaansyottoarvo 360°
» Séadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 Pa sddekorjauksella RR, Séade R=10
9 L X+20 Y+35 Ensimmaisen muotoelementin loppupiste
10L... Seuraava muotoelementti
196
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Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja tulosuoraan:
APPR LCT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestd Pg apupisteeseen vi
Py. Siité edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista rataa 35
ensimmaiseen muotopisteeseen Pa. APPR-lauseessa

ohjelmoitu syéttdarvo on voimassa koko matkan, jonka TNC ajaa 5 (( g
lahestymislauseessa (liike Pg— Pa). 20 £ ’

Jos olet maaritellyt lahestymislauseessa kaikki kolme paaakselin
koordinaattia X, Y ja Z, niin TNC ajaa ennen APPR-lausetta 10 @0 e
maaritellystd asemasta kaikilla kolmella akselilla samanaikaisesti : | _ad4 Pl
apupisteeseen PH ja sen jalkeen pisteesta Py pisteeseen Pp vain 4+ P, RO
koneistustasossa. -

<
<Y

Ympyrérata liittyy tangentiaalisesti seka suoraan Pg — Py 10 20 40

ettd ensimmaiseen muotoelementtiin. Nain se maaraytyy
yksiselitteisesti sateen R avulla.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LCT:

APPR LeT » Ensimmaisen muotopisteen Pa koordinaatit

o/ » Ympyraradan sade R. Maarittele R positiivisena
» Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

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

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

9 L X+20 Y+35 Ensimmaisen muotoelementin loppupiste
10L... Seuraava muotoelementti

Muodon jatto suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: DEP LT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteesta Pg vi

loppupisteeseen Py. Suora sijaitsee viimeisen muotoelementin
jatkeena. Py sijaitsee etaisyydella LEN pisteesta Pg. AR
» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pk ja
sadekorjauksen avulla. 20 I Pe
» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella N i i
DEP LT: i
DEP LT » LEN: Syota sisaan loppupisteen Py etaisyys 1+
= viimeisestad muotopisteestéd Pg N =
X
NC-esimerkkilauseet
23 L Y+20 RRF100 Viimeinen muotoelementti: Pg sddekorjauksella
24 DEP LT LEN12.5 F100 Muodon jatto likepituudella LEN=12,5 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Suoraviivainen muodon jatté kohtisuorasti

viimeisesta muotopisteesta: DEP LN

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti viimeisestd muotopisteesta

Pe loppupisteeseen Py. Suora ldhtee kohtisuorasti viimeisesta

muotopisteesta Pg. Pisteen Py ja pisteen Pg vélinen etéisyys on

LEN + tyokalun sade.

» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen P ja
sadekorjauksen avulla.

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
DEP LN:

> LEN: Sy6téa sisdan loppupisteen Py etéisyys
Tarkeda: annaLEN positiivisena arvona!

NC-esimerkkilauseet
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Muotoon ajo ja muodon jatto 6.3

Muodon jattéo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: DEP CT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteesta Pg vi

loppupisteeseen PyN. Ympyrarata liittyy tangentiaalisesti vimeiseen

muotoelementtiin.

» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja
sadekorjauksen avulla. 20 ? : P

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella \&, 18‘0°/' RR
DEP CT : NS

oeP or » Ympyraradan keskipistekulma CCA
s

» Ympyraradan sade R N

x Y

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

. Tyokalun tulee irtautua tyokappaleesta
vastakkaiselle puolen, kuin mikad on asetettu
sadekorjauksella: Maarittele R negatiivisena.

NC-esimerkkilauseet
23 L Y+20 RR F100 Viimeinen muotoelementti: Pg sadekorjauksella
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Keskipistekulma=180°,

Ympyraradan sade=8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu

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

TNC ajaa tyokalun ympyrankaaren mukaista rataa viimeisesta vi
muotopisteesta Pg apupisteeseen Py. Siitéd edelleen jatketaan

suoraviivaisesti loppupisteeseen Py. Viimeisen muotoelementin RR
ja pisteesta Py pisteeseen Py kulkevan suoran valissa on kaareva v

tangentiaalinen liitynta. Nain ympyrarata maaraytyy yksiselitteisesti
sateen R avulla.

» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja
sadekorjauksen avulla.

» Dialogin avaus nappaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
DEP LCT:

DEP Lot > Syota sisdan loppupisteen Py koordinaatit

<Y

» Ympyraradan sade R. Maarittele R positiivisena

NC-esimerkkilauseet

23 L Y+20 RRF100 Viimeinen muotoelementti: Pg sadekorjauksella
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 Koordinaatit Py, ympyraradan sade = 8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset
koordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Toiminto Ratatoimintonappaiyokalun liike Tarvittavat Sivu
sisaansyotot

Suora L L Suora Suoran loppupisteen 201
engl.: Line koordinaatit
Viiste: CHF o o Viiste kahden suoran Viisteen pituus 202
engl.: CHamFer valissa
Ympyran keskipiste cc + Ei mitaan Ympyrakeskipisteen tai 204
CC, napapisteen koordinaatit
engl.: Circle Center
Ympyrankaari C c_p Ympyrarata Ympyrakeskipisteen 205
engl.: Circle keskipisteen CC ympari koordinaatit,

kaaren loppupisteeseen  kiertosuunta
Ympyrankaari CR R p Ympyrarata maaratylla Ympyrakaaren 206
engl.: Circle by sateelld loppupisteen
Radius koordinaatit, ympyran

sade, kiertosuunta

Ympyrankaari CT T p Ympyréarata Ympyraradan 208
engl.: Circle tangentiaalisella loppupisteen
Tangential litynnalla edeltavaan koordinaatit

ja seuraavaan

muotoelementtiin
Nurkan pyoristys RN o Ympyrarata Pyéristyssade R 203
RND tangentiaalisella
engl.: RouNDing of litynnalla edeltavaan
Corner ja seuraavaan

muotoelementtiin
Vapaa muodon Suora tai ympyrarata katso "Ratatoiminnot 222

ohjelmointi FK FK

200

halutulla liitynnalla
edeltavaan
muotoelementtiin
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Suora L
TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran vi
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.
L o » Suoran loppupisteen koordinaatit, mikali tarpeen 40 -
» Sadekorjaus RL/RR/RO 10 .
N~
» Syottoarvo F **A\_
> Lisatoiminto M = ]
AN
N -
20 —» X
10

60

NC-esimerkkilauseet
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15
9 L X+60 1Y-10

Hetkellisaseman talteenotto

Voit muodostaa suoran lauseen (L-lauseen) myds nappadimella
.Hetkellisaseman tallennus”:

> Aja tyokalu kasikayttdtavalla siihen asemaan, joka otetaan
talteen

» Vaihda naytto ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotavalle
» \Valitse ohjelmalause, jonka jalkeen L-lause lisataan

» Paina nappainta "Hetkellisaseman tallennus":
TNC muodostaa L-lauseen hetkellisaseman
koordinaattien mukaan.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Viisteen lisays kahden suoran valiin

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

®  Talldin ohjelmoit ennen CHF -lausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siinad tasossa, jossa viiste toteutetaan.

®  Sadekorjauksen tulee olla sama ennen CHF-lausetta ja sen
jalkeen.

m Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla
» Viisteosuus: Viisteen pituus, mikali tarpeen:
» Syottoarvo F (vaikuttaa vain CHF-lauseessa)

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

E> Al aloita muotoa CHF-lauseella.
Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.
Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltaavan

nurkkapisteeseen.

CHF-lauseessa ohjelmoitu sydttdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa CHFlauseessa. Sen jalkeen on taas
ennen CHF -lausetta ohjelmoitu sydttdarvo voimassa.

202

Yi

3024

\‘g,\

40
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Nurkan pyoristys RND

Toiminto RND pyoristad muodon nurkan.

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka
littyy tangentiaalisesti sekad edeltdvaan etta seuraavaan
muotoelementtiin.

Pyéristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tydkalulla
» Pyoristyssade: Kaaren sade, mikali tarpeen:
» Syottoarvo F (vaikuttaa vain RND -lauseessa)

NC-esimerkkilauseet
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

Seka edeltdvan ettd seuraavan muotoelementin
E> tulee sisaltda koordinaatit siind tasossa, jossa
nurkan pyoristys toteutetaan. Jos koneistat muodon
ilman sadekorjausta, silloin taytyy ohjelmoida
koneistustason molemmat koordinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

Ein im RND-lauseessa ohjelmoitu sydttdarvo vaikuttaa
vain kyseisessd RND-lauseessa. Sen jélkeen on taas
ennen RND-lausetta ohjelmoitu sy6ttdarvo voimassa.

RND-lausetta voidaan kayttda myds pehmean
muotoonajon yhteydessa.
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Ympyrakeskipiste CC

Ympyrakeskipiste maaritellaan ympyraradalle, jonka ohjelmoit C-

nappaimelld (ympyrarata C),, tai . Sitd varten

B syOta sisaan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit
koneistustasossa tai

® tallenna viimeksi ohjelmoitu asema tai

B ota koordinaatit vastaan nappaimella "Hetkellisaseman
tallennus’

> Syota sisdan napapisteen suorakulmaiset
koordinaatit tai ota talteen viimeksi ohjelmoitu

asema: Ei koordinaattien sisaansyottoa

NC-esimerkkilauseet
5 CC X+25 Y+25

tai
10 L X+25 Y+25
11 CC

Ohjelmarivit 10 ja 11 eivat perustu kuvaan.

Voimassaolo

Ympyrakeskipiste on voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
ympyrakeskipisteen.

Ympyrakeskipisteen inkrementaalinen maarittely

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti maaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tydkaluasemaan.

Koodilla CC koordinaattiasema merkitdan ympyran
keskipisteeksi: Tyokalu ei liiku tdhan asemaan.

Ympyrakeskipiste on samalla myds napapiste
napakoordinaatteja varten.
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Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit 6.4

Ympyrarata C keskipisteen ympari CC

Aseta ensin ympyrakeskipiste CC, ennenkuin ohjelmoit Y A
ympyraradan. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu
tyGkaluasema on ympyraradan alkupiste.

> Tydkalun ajo ympyraradan alkupisteeseen
> Koor_dlfnaattien sisaansyotto ympyran
keskipisteelle
> Syota .siséé@ ym_p\_/_rfcinkaaren loppupisteen {
koordinaatit, mikali tarpeen:
» Kiertosuunta DR
» Syottoarvo F
» Lisatoiminto M

<Y

\
TNC ajaa ympyraliikkeet normaalisti aktiivisessa ’
E> koneistustasossa. Jos ohjelmoit ympyroita, jotka
eivat sijaitse aktiivisessa koneistustasossa, esim.
C Z... X... DR+ tydkaluakselilla Z ja suoritat pydrinnan
samanaikaisesti tdaman liikkeen kanssa, télloin TNC Y A
ajaa tilaympyraa, siis yhta ympyraa kolmella akselilla
(ohjelmisto-optio 1).

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

Taysiympyra
Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle.

Ympyréliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava
ympyraradalla.

Sisdansyottotoleranssi: enintddn 0.016 mm
(valittavissa koneparametrilla circleDeviation).

Pienin mahdollinen ympyrankaari, jonka TNC voi
likkua: 0.0016 pm.
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Ympyrarata CR kiintealla sateella
Tyokalu liikkuu ympyréarataa, jonka sade on R.
R p » Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit

» Sade R Huomautus: Etumerkki maaraa
ympyrakaaren suuruuden!

» Kiertosuunta DR Huomautus: Etumerkki méaaraa
koveran ja kuperan kaaren!

» Lisatoiminto M
» Syottoarvo F

Taysiympyra

Taysiympyralle ohjelmoidaan kaksi ympyralausetta peréajalkeen:
Ensimmaisen puolikaaren loppupiste on toisen alkupiste. Toisen
puolikaaren loppupiste on ensimmaisen alkupiste.
Keskipistekulma CCA ja ympyrakaaren sade R

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

Pienempi ympyrékaari: CCA<180°
Sateen etumerkki on positiivinen R>0 ) DR-

Suurempi ympyrakaari: CCA>180° @_. 5 _
40 A

.. . . W
Sateen etumerkki on negatiivinen R<0 RYE>R

Kiertosuunnalla maarataan, onko kysessa ulkpuolinen (kupera) vai 2
sisapuolinen (kovera) kaari:

Kupera: Kiertosuunta DR- (sddekorjauksella RL) N
Kovera: Kiertosuunta DR+ (séadekorjauksella RL) t

<Y

40 70

Ympyrakaaren alku- ja loppupisteen etaisyys ei saa
olla suurempi ympyran halkaisija.

Suurin sallittu séde on 99,9999 m.
Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.
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NC-esimerkkilauseet

—+

ai

ai

—+

ai

—
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Ympyrarata CT tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy

tangentiaalisesti sitd ennen ohjelmoituun muotoelementtiin.

Liitynta on ,tangentiaalinen”, jos muotoelementtien

leikkauspisteessa ei ole taitetta tai nurkkaa, siis muotoelementit

yhtyvat toisiinsa.

vi

Muotoelementti, johon ympyrakaari liittyy tangentiaalisesti, 30 e W
ohjelmoidaan suoraan ennen CT -lausetta. Sita varten tarvitaan 25 b §
vahintaan kaksi paikoituslausetta 20
s > Ympyrékaaren loppupisteen koordinaatit, mikali
tarpeen: N
» Syottoarvo F qh@
» Lisatoiminto M ' 25 45

NC-esimerkkilauseet
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10L Y+0

CT -lauseen ja edeltdvan muotoelementin tulee
molempien siséltda koordinaatit siina tasossa, jossa

ympyrakaari toteutetaan!
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Esimerkki: Karteesinen suora liike ja viiste

10

20
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Esimerkki: Karteesinen ympyrankaariliike

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

N
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Esimerkki: Karteesinen taysiympyra

50

)]
o
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6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Yleiskuvaus

Polaarikoordinaateilla asetetaan paikoitusasema kulman PA ja

etaisyyden PR avulla maaritellyn napapisteen CC suhteen.

Polaarikoordinaattien kaytté on hyodyllinen:

B paikoituksissa ympyrakaarelle

® tyoOkappaleen piirustuksen kulmamitoituksilla, esim.
reikdympyrat

Ratatoimintojen yleiskuvaus napakoordinaateilla

Toiminto Ratatoimintonappain Tyodkalun liike Tarvittavat sisddnsyotét Sivu
Suora LP L o+ Suora Polaariséde, Suoran 213
E @ loppupisteen

polaarikulma
Ympyrankaari CP c + Ympyréarata Ympyran loppupisteen 214
E @ keskipisteen/ napakulma, kiertosuunta
napapisteen
ympéri kaaren
loppupisteeseen
Ympyrankaari T, + Ympyrarata Polaarisade, Ympyran 214
CTP E E tangentiaalisella loppupisteen
litynnalla edelliseen polaarikulma
muotoelementtiin
Kierukkalinja c p *+ @ Suoraviivaisesti Napasade, Ympyran 215

(ruuvikierre) paallekkaiset

ympyraradat

212

loppupisteen napakulma,
Loppupisteen
koordinaatti
tyokaluakselilla
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Rataliikkeet — polaarikoordinaatit 6.5

Polaarikoordinaattien origo: Napa CC

Napapiste CC voidaan asettaa misséa tahansa koneistusohjelman

kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelya napakoordinaateilla.

Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen ohjelmoinnissa.

W » Koordinaatit: Syota sisédn napapisteen
suorakulmaiset koordinaatit tai ota talteen viimeksi
ohjelmoitu asema: Ei koordinaatteja. Maarittele
napapiste ennen polaaristen koordinaattien
ohjelmointia. Maarittele napapiste vain
suorakulmaisessa koordinaatistossa. Napapiste
on voimassa niin kauan, kunnes uusi napapiste
maaritellaan.

NC-esimerkkilauseet
12 CC X+45 Y+25

Suora LP

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

» NapakoordinaattisadePR: Syota sisdan suoran
loppupisteen etaisyys napapisteeseen CC
@ » Napakoordinaattikulma PA: Suoran loppupisteen

kulma-asema valilla -360° ja +360°

Osoitteen PA etumerkki maaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

®m Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen PR suhteen
vastapaivainen: PA>0

B Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen PR suhteen
myotapéaivainen: PA<Q
NC-esimerkkilauseet
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.5 Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Ympyrarata CP napapisteen CC ympari

Polaarikoordinaattisade PR on samalla ympyrakaaren sade. PR
maaraytyy alkupisteen ja napapisteen CC valisen etaisyyden
perusteella. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu tytkaluasema
on ympyraradan alkupiste.

» Napakoordinaattikulma PA: Ympyraradan
loppupisteen kulma-asema valilla -99999,9999° ja
@ +99999,9999°

» Kiertosuunta DR

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

Inkrementaalisilla koordinaateilla maarittele samat
etumerkit suureille DR ja PA.

Ympyrarata CTP tangentiaalisella liitynnalla

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

o p » Napakoordinaattisade PR: Suoran loppupisteen
etaisyys napapisteeseen CC
@ » Napakoordinaattikulma PA: Ympyrakaaren

loppupisteen kulma-asema

E> Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste!

NC-esimerkkilauseet
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0
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Rataliikkeet — polaarikoordinaatit 6.5

Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata sisaltaa paallekkaisia ympyraratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen liikkkeen. Ympyrarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain
polaarikoordinaateissa.

Kaytto
m Suurihalkaisijaiset siséa- ja ulkokierteet
= \oitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

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

Kierteiden lukumaara n:  Kierremaara + Kierteen yliajo alussa ja

lopussa
Kokonaiskorkeus h: Nousu P x Kierteiden lukumaara n
Inkrementaalinen Kierteiden lukumaara x 360° + Kulma
kokonaiskulma IPA: kierteen alussa + Yliajoliikkeen kulma
Alkukoordinaatti Z: Nousu P x (Kierremaara +

Aloituskierteen kulma)

Kierukkaradan muoto

Taulukko esittaa tydskentelysuunnan, kiertosuunnan ja
sadekorjauksen keskinaisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

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

oikeakatinen Z+ DR+ RR
vasenkatinen Z+ DR- RL
oikeakatinen /- DR- RL
vasenkéatinen /- DR+ RR
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Kierukkaradan ohjelmointi

Maérittele kiertosuunta ja inkrementaalinen
kokonaiskulma IPA samalla etumerkilla, muuten Y
tydkalu voi lilkkua vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle IPA voidaan sy6ttaa sisaan arvo

valiltd -99 999,9999° .... +99 999,9999°. 25
¢ s » Napakoordinaattikulma:Syota sisaan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka
@ verran tyokalu liikkuu kierukkaradalla. Kulman
maarittelyn jéalkeen valitse tyokaluakseli

akselivalintanappaimella.

> Syota sisadan kierukkaradan inkrementaalisen
korkeudenkoordinaatti

» Kiertosuunta DR
Kierukkarata myotapaivaan: DR-
Kierukkarata vastapaivaan: DR+

» Sadekorjauksen sisddnsyottd taulukon mukaan

NC-esimerkkilauseet: kierrereika M6 x 1 mm mit 5 kierteella
12 CC X+40 Y+25
13LZ+0F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-
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Esimerkki: Suora liike napakoordinaateilla
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit

Esimerkki: Kierukkarata

M64 x 1,6

T T

50 100

N
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Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

6.6 Ratatoiminnot — Vapaa muodon
ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Perusteet

NC-sdannoista poiketen mitoitetut tydkappaleen piirustukset

sisaltavat usein koordinaattimaarittelyja, joita ei pystyta syottdmaan

sisdan harmailla dialoginappaimilla. Nain voivat esim.

B tunnetut koordinaatit sijaita muotoelementilla tai sen
|aheisyydessa,

® koordinaattimaarittelyt perustua toiseen muotoelementtiin tai
B suuntamaarittelyt ja muotomaarittelyt olla tunnettuja.

Taman tyyppiset maarittelyt ohjelmoidaan suoraan vapaalla
muodon ohjelmoinnilla FK. TNC laskee muodon tunnettujen
koodinaattimaarittelyjen mukaan ja tukee ohjelmointidialogia
interaktiivisella FK-grafiikalla. Kuva ylla oikealla esittda mitoitusta,
joka voidaan sydttaa sisaan helpoiten FK-ohjelmoinnilla.
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6.6 Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

=

220

Huomioi seuraavat FK-ohjelmoinnin edellytykset

Vapaalla muodon ohjelmoinnilla voidaan muodostaa
vain koneistustasossa olevia muotoelementteja.

FK-ohjelmoinnin koneistustaso maaritellaan
seuraavan hierarkian mukaan:

1. FPOL-lauseessa kuvatun tason avulla

2. Z/X-tasossa, jos FK-jakso suoritetaan

sorvauskaytolla

3. TOOL CALL-lauseessa maaritellyn
koneistustason avulla (esim. TOOL CALL 1 Z =

4. Jos mikaan ei tdsmaa, standarditaso X/Y on

FK-ohjelmanappainten naytto riippuu karan akselista
BLK FORM -kaskyssa. Jos esimerkiksi maarittelet
BLK FORM -késkyssé karan akselin Z, TNC nayttaa

vain FK-ohjelmanappéaimet X/Y-tasolle.

Syoté sisdan jokaiselle muotoelementille kaikki
kaytettavissa olevat tiedot. Ohjelmoi jokaisessa
lauseessa myds muuttumattomat maarittelyt:
Ohjelmoimattomat tiedot ovat tuntemattomia tietoja!

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

muihin NC-lauseisiin.

Kun sekoitat ohjelmassa konventionaalisia ja vapaan
muodon ohjelmoinnin lauseita, niin talléin jokainen

FK-jakso on maaritettava yksiselitteisesti.

TNC tarvitsee aina kiintean pisteen, josta
laskenta suoritetaan. Ohjelmoi juuri ennen

FK-jaksoa harmaiden dialogindppainten avulla
sellainen paikoitusasema, joka sisaltaa molemmat
koneistustason koordinaatit. Ald ohjelmoi tassa

lauseessa Q-parametria.

Jos FK-jakson ensimmainen lause on FCT- tai
FLT-lause, taytyy sitd ennen ohjelmoida vahintaan
kaksi NC-lausetta harmailla dialogindppaimilla, jotta

likesuunta olisi yksiselitteisesti maaratty.

FK-jakso ei saa alkaa heti LBL-merkin jalkeen.
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio 6.6
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

FK-ohjelmoinnin grafiikka

Jotta grafiikkaa voitaisiin hyédyntaa FK-

E> ohjelmoinnissa, on sita varten valittava nayttdalueen
ositus OHJELMA + GRAFIIKKA katso "Ohjelmointi®,
Sivu 71.

Puutteellisilla koordinaattimaarittelyilla ei tydkappaleen muotoa

yleenséa pystytd maarittelemaan taysin yksiselitteisesti. Talldin TNC
esittad FK-grafiikassa erilaisia vaihtoehtoja, joiden joukosta sinun ]
taytyy valita oikea. FK-grafiikka esittda tyokappaleen muotoa eri

vareilla: s i o "
.. . . . . . . R AL JALLISE ‘ “ “ jksiinseen| iioRp
sininen: Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty. ]
vihrea: Maarittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja;
valitse oikea.

punainen: Maarittelytiedot eivat ole riittdvia muotoelementin
maarittelemiseksi; syota sisaan lisda maarittelytietoja.

Jos tiedot mahdollistavat useampia ratkaisuja ja muotoelementti
naytetaan vihreana, niin valitse silloin oikea muoto seuraavasti:

— » Paina ohjelmanéppéaintd NAYTA RATKAISU niin

RATKAISY monta kertaa, kunnes oikeata muotoelementtia
naytetaan. Kaytad zoomaustoimintoa (2.
ohjelmanappainpalkki), jos mahdollisia ratkaisuja
ei pysyta selvasti erottamaan vakiokokoisessa
esityksessa

LR > Naytettavd muotoelementti vastaa piirustusta:
RATKAISU Valitse se painamalla ohjelmanéppéinta VALITSE
RATKAISU

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

ohjelmanappaimelld VALITSE RATKAISU niin
aikaisessa vaiheessa kuin mahdollista, jotta
mydhemmille muotoelementeille esitettavat
vaihtoehdot pystyttaisiin rajoittamaan maaraltaan
kohtuulliseksi.

E> Vihredna naytettdva muotoelementti tulee valita

Koneen valmistaja voi asettaa FK-grafiikalle muitakin
vareja.

PGM CALL -toiminnolla kutsutusta ohjelmasta
poimitut NC-lauseet TNC esittaa viela jollakin muulla
aiemmista poikkeavalla varilla.

Lauseen numeroiden naytto grafiikkaikkunassa
Lauseen numeroiden nayttd grafiikkaikkunassa valitaan seuraavasti:

SHow > Aseta ohjelmanappain lausenum. naytto piilotus
asetukseen naytto (Ohjelmanappainpalkki 3)

TNC 620 | Kayttajan kasikiia HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 221



Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi
6.6

Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio

Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

FK-dialogin avaus

Kun painat harmaata ratatoimintondppéinta FK, sen jadlkeen TNC
nayttéa ohjelmanappaimia FK-dialogin avaamiseksi: Katso seuraavaa
taulukkoa. Jos haluat poistaa nama ohjelmanappaimet naytolta,

paina uudelleen nappaéinta FK.

Avattuasi FK-dialogin jollakin naista ohjelmanappaimista

TNC nayttda uuden ohjelmanappainpalkin, joiden avulla voit
syOttaa sisaan tunnettuja koordinaatteja, suuntamaarittelyja ja

muotomaarittelyja.
FK-elementti

Suora tangentiaalisella liitynnalla

Ohjelmanappain

FLT I

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

L

Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla

Ympyrankaari ilman tangentiaalista liityntaa

-
—
A

Napapiste FK-ohjelmointia varten

Napapiste FK-ohjelmointia varten
:

FPOL >

ohjelmanappainten avulla

=

avulla.

222

=
=
=
=

POL

L

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

Dialogin avaus napapisteen maarittelya varten:
Paina ohjelmanppaintd FpoL. TNC nayttaa
aktiivisen koneistustason akseliohjelmanappaimia

> Syota sisdan napakoordinaatit ndiden

Napapiste FK-ohjelmointia varten sailyy voimassa niin
pitkadn, kunnes maarittelet uuden FPOL-osoitteen
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio 6.6
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Suorat vapaalla ohjelmoinnilla

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

FL » Avaa vapaan suoran dialogi: Paina
- ohjelman&ppaints FL. TNC naytta lisaa
ohjelmanappaimia.

> Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla. FK-grafiikka nayttaa
ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan,
kunnes maarittelytiedot ovat riittavia. Useampia
ratkaisuvaihtoehtoja ndytetaan vihreana (katso "FK-
ohjelmoinnin grafiikka", Sivu 221)

Suora tangentiaalisella liitynnalla

Kun suora liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin, sen
ohjelmointidialogi avataan ohjelmandppaimella FLT:

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

» Avaa dialogi: Paina ohjelmanéappéinta FLT

> Syota lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappainten avulla

FLT I
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Ympyraradat vapaalla ohjelmoinnilla

Ympyréarata ilman tangentiaalista liityntaa

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

Fe » Vapaan ympyrankaaren dialogin avaus:

' Paina ohjelmanappainta FC; TNC nayttaa
ohjelmanappaimia ympyraradan suoria
sisdansyottdja tai ympyran keskipisteen
sisdansyottda varten

> Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla: FK-grafiikka nayttaa
ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan,
kunnes maarittelytiedot ovat riittavia. Useampia
ratkaisuvaihtoehtoja ndytetaan vihreana (katso "FK-
ohjelmoinnin grafiikka", Sivu 221)

Ympyrarata tangentiaalisella liitynnalla

Kun ympyrérata liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin,
sen ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FCT:

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

» Avaa dialogi: Paina ohjelmanappainta FCT

> Syota lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappainten avulla

FCT T
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio 6.6
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Sisaansyottomahdollisuudet

Loppupisteen koordinaatit

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet Yi
Suorakulmaiset koordinaatit X ja Y N
| |
30 )

. . . 30°
Polaarikoordinaatit perustuen PR PA :
napapisteeseen FPOL @ @ (,/ 20

o
NC-esimerkkilauseet .
7 FPOL X+20 Y+30 o
8 FL IX+10 Y+20 RR F100 "@E\/ - L ;
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15 g 0

Muotoelementtien suunta ja pituus

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanéappéaimet |
Suoran pituus

/

N

Suoran nousukulma é}t ,%
LEN@
HN@

Ympyrakaaren janteen pituus LEN

Tulotangentin nousukulma AN

©
Y

Ympyrankaaren patkan keskipistekulma ooa,
= Y

Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

TNC maérittelee inkrementaalisena maarittelemasi
nousukulman (IAN) edellisen liikelauseen suunnan
perusteella. Inkrementaalisia nousukulmia sisaltavéat
ohjelmat ja iTNC 530 -ohjauksessa tai vanhemmissa
TNC-ohjauksissa maaritellyt nousukulmat eivat ole
yhteensopivia.

NC-esimerkkilauseet
27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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Ympyrakeskipiste CC, sade ja kiertosuunta FC-/FCT-lauseessa
Antamiesi maarittelytietojen perusteella TNC laskee vapaasti YA

ohjelmoitaville ympyraradoille keskipisteen.. Talla tavoin voit FK-

ohjelmoinnin avulla ohjelmoida lauseeseen myos taysiympyran.

Jos haluat maaritellda ympyran keskipisteen polaarikoordinaateilla, //Aﬁ
silloin taytyy napapiste maaritellda CC-toiminnon asemesta 7
toiminnolla FPOL. FPOL pysyy voimassa seuraavaan FPOL- R
maarittelylauseeseen saakka ja se maaritelldan suorakulmaisilla Q\/,f\’
koordinaateilla. FPOL 40°

voimassa napapisteena ja ympyrakeskipisteena: Jos
konventionaalisesti ohjelmoidut napakoordinaatit
perustuvat napapisteeseen, joka on maaritelty sita
ennen ohjelmoidussa CC-lauseessa, niin silloin tdma
napapiste taytyy maaritelld uudelleen FK-jakson
jalkeen CC-lauseessa.

15 A4
Konventionaalisesti ohjelmoitu tai laskettu ympyran \C\C\'y
keskipiste ei ole uudessa FK-jaksossa enaa R\
2

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Keskipiste suorakulmaisessa

koordinaatistossa @ﬂ %Tﬂ

cc

2l

Keskipiste polaarikoordinaatistossa

Ympyraradan kiertosuunta DR- DR+
]
Ympyraradan sade @R

NC-esimerkkilauseet
10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15
12 FL AN+40
13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio 6.6
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Suljetut muodot

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

CLSD maaritellaén toisen muotomaarittelyn liséksi FK-jakson
ensimmaisessa ja vimeisessa lauseessa.

Muodon alku: CLSD+
Muodon loppu: CLSD-

NC-esimerkkilauseet
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Apupisteet

Niin vapaille suorille kuin myods vapaille ympyraradoille voidaan
maaritella koordinaatit apupisteeksi, joka sijaitsee muodossa tai sen
lahella.

Apupisteet muodolla
Apupiste sijaitsee suoralla tai suoran jatkella.

Y

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappéaimet

. . 60.071 R10
Suoran apupisteen P1 tai P2 - ah 53 /,, &
X-koordinaatti P1x| P2x] @\(‘ .

7/
. 70°

Suoran apupisteen P1 tai P2 WA
Y-koordinaatti P1Y pzy ,/,
Ympyraradan apupisteen P1, PIX Px Pax \
P2 tai 3 X-koordinaatti M Q Q R\ :
Ympyraradan apupisteen P1, P P2y Pay I 50
P2 tai P3 Ykoordinaatti [l L (] 42.929

Apupisteet muodon vierella

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet
Suoran vieress olevan apupisteen X-ja Y-
koordinaatit bx | eov

Apupisteen etaisyys suoralle

<[

Apupisteen X- ja Y-koordinaatit
ympyraradan lisaksi POX POy

Apupisteen etaisyys ympyraradalle

A

NC-esimerkkilauseet
13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Suhteelliset vertaukset

Suhteelliset vertaukset ovat maarittelyja, jotka perustuvat johonkin
toiseen muotoelementtiin. Suhteellisten vertausten (Relativ)
ohjelmanappaimet ja ohjelmasanat alkavat kirjaimella "R". Oikealla
oleva kuva esittaa mittatietoja, jotka tulee ohjelmoida suhteellisina
vertauksina.

Syo6té suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina
arvoina. Maarittele lisdksi sen muotoelementin
lauseen numero, johon vertaus viittaa.

Muotoelementti, jonka lauseen numero vertauksessa
maaritelladn, ei saa olla enempaa kuin 64
paikoituslausetta sen lauseen edella, jossa vertaus
ohjelmoidaan.

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

Suhteellinen vertaus lauseessa N: Loppupisteen koordinaatit

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Suorakulmaiset koordinaatit lauseen N

suhteen & - i -
Polaariset koordinaatit

lauseen Nsuhteen i fE

NC-esimerkkilauseet
12 FPOL X+10 Y+10
13 FL PR+20 PA+20
14 FL AN+45
15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6 Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Suhteellinen vertaus lauseeseen N: muotoelementin suunta ja
etaisyys

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanéppdin y A

Suoran ja toisen muotoelementin tai ympyrén
kaaren tulotangentin ja toisen muotoelementin
valinen kulma

RAN [N ...

Suora, joka on samansuuntainen toisen Par [N---]
muotoelementin kanssa

Suoran etaisyys yhdensuuntaisesta ﬁp
muotoelementista

NC-esimerkkilauseet
17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2
21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

x ¥

Suhteellinen vertaus lauseeseen N: ympyrakeskipiste CC

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappain Yi

Ympyrakeskipisteen suorakulmaiset
koordinaatit lauseen N suhteen

RCCX [N. . .| RCCY [N. . .| 20
35

Ympyrakeskipisteen polaariset }
. . RCCPR [N. .. RCCPA(N. .. *
koordinaatit lauseen N suhteen ' 0

1 1

NC-esimerkkilauseet 10 \‘ \

12 FL X+10 Y+10 RL c v\

- A .

13 FL... @ X

14 FL X+18 Y+35

15 FL ...

16 FL ...

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio 6.6
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Esimerkki: FK-ohjelmointi 1
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Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi

6.6 Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Esimerkki: FK-ohjelmointi 2

30

w
o

N
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Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (ohjelmisto-optio 6.6
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Esimerkki: FK-ohjelmointi 3
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Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

71 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

71 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-
optio)

Kaytto

Halutessasi voit suoraan TNC:ssa avata CAD-jarjestelméssa

luodun DXF-tiedoston, josta voit imuroida muotoja ja tallentaa

ne selvakieliohjelmiksi tai pistetiedostoiksi. Muodon valinnalla
laadittuja selvakieliohjelmia voidaan kasitelld myds vanhemmissa
TNC-ohjauksissa, koska muoto-ohjelmat sisaltavat vain lauseita L ja
CccC/C.

Kun kasittelet DXF-tiedostoja ohjelmoinnin kéyttétavalla, TNC luo
muoto-ohjelmat yleensa tiedostotunnuksella .H ja ja pistetiedostot
tunnuksella .PNT. Kun kasittelet DXFtiedostoja smarT.NC-
kayttdtavalla, TNC luo muoto-ohjelmat yleensa tiedostotunnuksella
.HC ja pistetiedostot tunnuksella .HP. Tallennusdialogissa voit
kuitenkin valita vapaasti tiedostotyypin. Lisaksi voi tallentaa valitun L s e —
muodon tai valitut koneistusasemat my6s TNC:n valimuistiin, josta

voit sen jalkeen lisdtd ne suoraan NC-ohjelmaan.

Kasiteltavat DXFtiedostot on tallennettava TNC:n
kiintolevylle.

Huomioi ennen TNC:hen lukemista, ettd DXF
tiedostonimi ei sisélld tyhjia merkkeja tai kiellettyja
erikoismerkkeja katso "Tiedostojen nimet", Sivu 104.

Avattavan DXF-tiedoston tulee siséltaa vahintaan yksi
kerros.

TNC tukee yleisimmin kaytettdvaa DXFformaattia
R12 (vastaa samaa kuin AC1009).

TNC ei tue bindaristd DXFformaattia. Kun luot
DXF-tiedoston CAD- tai merkkiohjelmasta, muista
tallentaa tiedosto ASCll-formaatissa.

Muodon elementeiksi on valittavissa seuraavat DXF
elementit:

m LINE (Suora)

m CIRCLE (Taysiympyréa)
® ARC (Osaympyra)

= POLYLINE (Moniviiva)
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

DXF-tiedoston avaaminen

» Ohjelmoinnin kayttdtavan valinta
» Valitse tiedostonhallinta
MGT
VALTTSE > Valitse osoitettavien tiedostotyyppien valinnan
T@éz ohjelmanappaéinvalikko: Paina ohjelmanappainta
VALITSE TYYPPI.
NavTa » Ota naytdlle kaikki DXFtiedostot: Paina
My ohjelmanappainta Nayta DXF.
> Valitse hakemisto, johon DXFtiedosto on
tallennettu
» Valitse haluamasi DXFtiedosto, vastaanota

nappadimelld ENT: TNC kdynnistdd DXFmuuntimen
ja esittaa nayttoruudulla DXFtiedoston siséaltoa.
Vasemmassa ikkunassa TNC nayttaa tasoja
(Layer), oikeassa ikkunassa piirustusta

Tyoskentely DXF-konvertterilla

hiiren. Kaikki kdyttotavat ja toiminnot seka muotojen
ja koneistusasemien valinnat ovat mahdollisia vain
hiiren avulla.

E> DXF-konvertterin kdyttdmiseksi tarvitset ehdottomasti

DXF-konvertteri toimii erillisena sovelluksena TNC:n kolmannella
tyopdydalla. Voit nain ollen vaihtaa mielesi mukaan edestakaisin
koneen kayttotapojen, ohjelmointikayttotapojen ja DXFkonvertterin
valilla nayttokuvan vaihtonappaimen avulla. Tama on hyddyllinen
varsinkin silloin, jos haluat lisdtd muotoja tai koneistusasemia
kopioimalla valimuistin kautta selvakieliohjelmaan.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

71 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Perusasetukset
Seuraavaksi esiteltavat perusasetukset valitaan otsikkopalkin —
kuvakkeiden avulla. TNC nayttdd monet kuvakkeet vain tietylla me

kayttotavalla.

Asetus Kuvake e
Zoomauksen asetus suurimpaan mahdolliseen =
esitykseen o

Varikaavion vaihto (taustavarin vaihto)

Vaihto 2D- ja 3D-tavan valilla. Aktiivisessa 3D-
tilassa voit kiertaa ja kallistaa nakymaa hiiren
oikealla painikkeella

D _3175267HM_@%P_120+L_57%C

tai tuuma. Tassa mittayksikdssa TNC
myods tulostaa muoto-ohjelman seka
koneistusasemat.

Aseta erottelutarkkuus: Erottelutarkkuus
maarittelee, kuinka monen pilkun jalkeisen
merkkipaikan avulla TNC:n tulee luoda muoto-
ohjelma. Perusasetus: 4 pilkun jalkeista
merkkipaikkaa (vastaa erottelutarkkuutta 0.1
um aktiivisella mittayksikolla MM)

DXFtiedoston mittayksikon asetus mm .

238
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Asetus

DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Kuvake

asetus: toleranssi maarittelee, kuinka

Muodon vastaanoton tavan, toleranssin .

kaukana toisistaan viereiset muotoelementit
saavat olla. Toleranssin avulla voit vertailla
piirustuksen tekemisen yhteydessa syntyneita
epatarkkuuksia. Perusasetus riippuu koko DXF-
tiedoston laajentumisesta

Pisteen vastaanoton tapa ympyrankaarilla ja
osaympyroilla: Tapa maéarittelee, ottaako TNC .
ympyran keskipisteen suoraan talteen hiiren
painalluksella koneistusasemien valinnassa

(PQOIS) vai naytetaanko ensin lisda ympyran

pisteita.

B POIS Ympyréan lisapisteita ei nayteta,
ympyran keskipisteen suora talteenotto,
kun napsautat ympyraa tai osaympyraa

= PAALLA Ympyran lisépisteiden naytté,
halutun kaaripisteen talteenotto uudella
napsautuksella

Pisteen talteenottotapa: Maarittele,
tuleeko TNC:n nayttaa tydkalun liikerata
koneistusasemien valinnassa.

=

Huomaa, ettd mittayksikdn asetuksen on oltava
oikein, koska DXF-tiedosto ei sisalla mitaan tahan
liittyvaa tietoa.

Jos haluat luoda ohjelmia vanhemmille TNC-
ohjauksille, tulee erottelutarkkuus rajoittaa kolmeen
pilkun jalkeiseen merkkipaikkaan. Lisaksi on
poistettava kommentit, jotka DXF-muunnin tulostaa
mukana muoto-ohjelmassa.

TNC nayttaa aktiivista perusasetusta nayton alarivilla.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

71 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Kerroksen asetus

Yleensa DXFtiedostot kasittavat useampia kerroksia (Layer), joiden
avulla suunnittelija jarjestelee piirustuksensa. Kerrosmenetelman
avulla suunnittelija ryhmittelee erityyppiset elementit, esim.
varsinaiset tydkappaleen muodot, apu- ja rakenneviivat, viivoitukset
ja tekstit.

Jotta muodon valinnassa nayttéruudulle tulisi mahdollisimman
vahan paallekkaista informaatiota, voit piilottaa kaikki DXF
tiedostossa olevat paallekkaiset kerrokset.

Kasiteltavan DXFtiedoston tulee sisaltda vahintaan
yksi kerros.

Voit valita muodon my®6s silloin, kun suunnittelija on o
tallentanut sen useampiin kerroksiin.

» Jos ei viela aktiivinen, valitse kerroksen
asetustapa: TNC nayttdd vasemmassa ikkunassa
kaikki ne kerrokset, jotka sisaltyvat aktiivisena
olevaan DXFtiedostoon.

» Kerroksen piilottaminen: Valitse haluamasi kerros
hiiren vasemmalla ndppaimella ja piilota se
napsauttamalla ohjausruutuun.

» Kerroksen esille ottaminen: Valitse haluamasi
kerros hiiren vasemmalla ndppaimella ja ota se
esille napsauttamalla ohjausruutuun.
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio) 7.1

Peruspisteen maarittely

DXF-tiedoston piirustuksen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa
kohdassa, etta sita voisi suoraan kayttaa tyokappaleen
nollapisteena. Siksi TNC:ssé on toiminto, jonka avulla piirustuksen
nollapiste voidaan siirtaa jarkevaan paikkaan yksinkertaisesti
osoittamalla elementtia.

Peruspiste voidaan maaritella seuraaviin kohtiin:
m Suoran alku- tai loppupisteeseen tai keskelle
® Ympyrankaaren alku- tai loppupisteeseen

m Kvadrantin liittymékohtaan tai taysiympyran keskelle iR
®  Seuraaviin leikkauspisteisiin:

B suora — suora, myos silloin kun leikkauspiste on kyseisten e e
suorien jatkeella

®  Suora — Ympyrankaari

® Suora — Taysiympyra
B Ympyra — Ympyra (ei valid, onko osa- vai taysympyra)

Jotta peruspiste voitaisiin maaritella, on kaytettava
joko TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-
litannallad yhteenliitettya hiirta.

Voit my6s vield muuttaa peruspistetta, kun muoto on
jo valmiiksi valittu. TNC laskee todelliset muototiedot
vasta, kun tallennat valitun muodon muoto-
ohjelmaan.
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71 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Peruspisteen valitseminen yksittaiselle elementille
» \Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdtapa

» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella siihen
elementtiin, johon haluat asettaa peruspisteen:
TNC nayttaa tahdella valittavissa olevia
peruspisteita, jotka sijaitsevat valitulla elementilla

» Napsauta sita tahtea, jonka kohtan haluat valita
peruspisteeksi: TNC asettaa peruspisteen
symbolin valittuun kohtaan. Kayta tarvittaessa
zoomaustoimintoa, jos valittu elementti on liian
pieni.

Ay
A2A

Peruspisteen valitseminen kahden elementin
leikkauspisteeseen

e > \Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdétapa

i » Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella
ensimmaiseen elementtiin (suora, taysiympyra,
ympyrankaari): TNC ndyttaa tahdella valittavissa
olevia peruspisteita, jotka sijaitsevat valitulla

elementilla.

» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella
toista elementtia (suora, taysiympyra tai
ympyrankaari): TNC asettaa peruspisteen symbolin
leikkauspisteeseen.

TNC laskee toisen elementin leikkauspisteen myos
silloin, kun se sijaitsee elementin jatkeella.

Jos TNC laskee useampia mahdollisia
leikkauspisteita, ohjaus valitsee leikkauspisteeksi
sen, mika on lahimpéana toiseen elementtiin tehtya
hiiren napsautuskohtaa.

Jos TNC ei pysty laskemaan yhtaan leikkauspistetta,
ohjaus kumoaa jo valmiiksi merkityn elementin.
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio) 7.1

Elementti-informaatio

TNC néayttda alavasemmalla, kuinka kaukana valitsemasi peruspiste @
. . N ale ¢ e
on piirustuksen nollapisteesta. _ L

ent info.
ox 0.0000
ov o.0000
o0z .0000

203173267

Muodon valinta ja tallennus

Jotta peruspiste voitaisiin maaritella, on kaytettava
joko TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-
litannalla yhteenliitettya hiirta.

Maérittele kiertosuunta muodon valinnan yhteydessa
niin, ettad se tdsmaa halutun koneistussuunnan
kanssa.

Valitse ensimmainen muotoelementti niin, etta
muotoon ajo voidaan suorittaa tdrmaysvapaasti.

5}

262.5722
221.5758

Jos muotoelementit ovat tiiviisti Iahekkain toisiaan, ez i e anmn
kaytad zoomaustoimintoa.

[Eo>xv_iz7eiesmn_ - aeL asc w>=tzeee |
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

71

DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

» Valitse muodon valitsemisen tapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja
oikea ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten

» Muotoelementin valinta: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella haluamaasi
muotoelementtiin. TNC esittaa valittua
muotoelementtia sinisella varilla. Samalla TNC
nayttaa valittua elementtia symbolilla (ympyra tai
suora) vasemmassa ikkunassa

» Seuraavam muotoelementin valinta: Napsauta
hiiren vasemmalla painikkeella haluamaasi
muotoelementtiin. TNC esittaa valittua
muotoelementtia siniselld varilla. Jos valitussa
kiertosuunnassa on viela muita yksiselitteisesti
valittavissa olevia muotoelementteja, TNC esittaa
niita vihrealla varilla. Kun napsautat viimeista
vihreda elementtia, tulet nain vastaanottaneeksi
kaikki muoto-ohjelman elementit. Vasemmassa
ikkunassa TNC esittaa kaikkia valittavissa olevia
muotoelementteja. Edelleen vihrealla merkityt
elementit TNC nayttaa ilman hakasta sarakkeessa
NC. TNC ei tulosta naitad elementteja muoto-
ohjelmaan tallennuksen yhteydessa. Voit
ottaa merkityt elementit myds napsauttamalla
vasemmassa ikkunassa olevaa muoto-ohjelmaa.

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt
valinnat napsauttamalla uudelleen elementtia
oikeanpuoleisessa ikkunassa, kun pidat samalla
CTRL-ndppainta painettuna Napsauttamalla
paperikorisymbolia voit peruuttaa kaikkien
valittujen elementtien valinnan

E> Kun olet valinnut moniviivan, TNC nayttaa

244

vasemmanpuoleisessa ikkunassa kaksiportaista
tunnusnumeroa. Ensimmainen numero on juokseva
muotoelementin numero, toinen numero on DFX-
tiedostoon perustuva kunkin moniviivan elementin
numero.
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

» Valitun muotoelementin tallennus TNC:n
valimuistiin, jotta muoto voitaisiin sen jalkeen lisata
selvakieliohjelmaan, tai

» Valitun muotoelementin tallennus
selvakieliohjelmaan: TNC nayttaa
ponnahdusikkunaa, johon voit syottaa
kohdehakemiston ja sydttaa sisaan haluamasi
tiedostonimen. Perussaatd: DXFtiedoston nimi.
Jos nimi sisaltaa DXFliitteita tai tyhjia paikkoja,
TNC korvaa nama kohdat alleviivausmerkilla.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin:
selvakieliohjelma (.H) tai muotokuvaus (.HC)

» Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman valittuun hakemistoon.

» Jos haluat valita vield muita muotoja, paina valitun
elementin valinnan poistokuvaketta ja valitse
seuraava muoto edellad kuvatulla tavalla

TNC tulostaa kaksi aihion maarittelya () muoto-
ohjelman mukana. Ensimmainen maarittely sisaltaa
koko DXFtiedoston mitat, toinen ja sen myota
seuraava vaikuttava maarittely sulkee valitut
muotoelementit, joten saadaan aikaan optimoitu
aihion koko.

TNC tallentaa vain elementtejd, jotka on myds
todellisesti valittu (siniselld merkityt elementit), siis
pukkimerkilld vasemmassa ikkunassa.

Tiedoston tallentamisen yhteydessa voit lisata
lukumerkin tiedoston tallennuspaikkaa varten.

Voit valita lukumerkin myohemmin, jos haluat
tallentaa muita tiedostoja samaan hakemistoon.
Kun haluat lisata tai valita lukumerkin, napsauta
tallennusdialogissa symbolin & oikealla puolella
olevaan polkumaarittelyyn. TNC avaa valikon, jossa
voit hallita lukumerkkeja.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

71 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys

Jos valittavat muotoelementit tyssaavat paittain toisiaan vasten,
taytyy vastaava muotoelementti ensin osittaa. Tama toiminto
on automaattisesti kaytettavissa, jos olet muodon valinnan
kayttotavalla.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

> Paittain tyssaava muotoelementti valitaan, se siis tulee
merkityksi sinisella

» Napsauta jakavaa muotoelementtia: TNC nayttaa leikkauspistetta
tahtiympyralla ja valittavissa olevia loppupisteitéd pelkalla tahdella

» Pida nappainta CTRL alhaalla ja napsauta leikkauspisteeseen:
TNC osittaa leikkauspisteessa olevan muotoelementin ja

piilottaa taas pisteet. Tarvittaessa TNC pidentaa tai lyhentaa
paittain tyssadvaa muotoelementtia molempien elementtien
leikkauspisteeseen saakka

» Napsauta uudelleen ositettua muotoelementtia: TNC antaa
uudelleen esille leikkaus- ja loppupisteet.

» Napsauta haluamaasi loppupistetta: TNC merkitsee nyt ositetun
elementin siniseksi

» Valitse seuraava muotoelementti

Jos pidennettava/lyhennettava muotoelementti
E> on suora, TNC pidentaa/lyhentad muotoelementin
lineaarisesti. Jos pidennettava/lyhennettava
muotoelementti on kaari, TNC pidentaa/lyhentaa
kaaren ympyramaisesti.
Jotta naita toimintoja voitaisiin kayttaa, taytyy
vahintadn kahden muotoelementin olla jo valmiiksi
valittuina, muuten suuntaa ei voi maarittaa
yksiselitteisesti.
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Elementti-informaatio

TNC nayttda alavasemmalla erilaista tietoja sille muotoelementille,
jonka olet viimeksi valinnut vasemmassa tai oikeassa ikkunassa
hiiren napsautuksella.

® Suorien loppupisteet ja lisdksi harmaalla valilla suorien
alkupisteet

B Ympyra, ympyran keskipiste, ympyran loppupiste ja
kiertosuunta. Lisaksi harmaalla varilla ympyran alkupiste ja sade

Koneistusasemien valinta ja tallennus

71

Jotta koneistusasemat voitaisiin maaritella, on
kaytettava joko TNC-ndppéaimistdn kosketusmattoa tai
USB-litannalla yhteenliitettya hiirta.

Jos valittavat asemat ovat hyvin lahella toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa

Valitse tarvittaessa perusasetus niin, ettd TNC nayttaa
tyokalun radat katso "Perusasetukset’, Sivu 238.

Koneistusasemien valitsemiseen on kaytettavissa kolme
vaihtoehtoa:

m Yksittaisvalinta: Valitse haluamasi koneistusaseman yhdella

hiiren napsautuksella (katso "Yksittaisvalinta", Sivu 248)

B Porausaseman nopea valinta hiiren alueella: Rajaa hiirta
vetamalla alue, jonka sisalld olevat porausasemat valitaan
("Porausaseman nopea valinta hiiren alueella").

B Porausasemien nopea valinta halkaisijan sisaansyoton avulla:
Syoté sisdan poraushalkaisija, jolloin valituksi tulee kaikki
DXFtiedostossa talla halkaisijalla olevat porausasemat
("Porausaseman nopea valinta halkaisijan sisaansyotolla").
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

71 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Yksittaisvalinta

» Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja
oikea ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten.

» Koneistusaseman valitseminen: Napsauta
hiiren vasemmalla painikkeella ensimmaiseen
elementtiin: TNC nayttaa tahdella valittavissa olevia
peruspisteita, jotka sijaitsevat valitulla elementilla.
Napsauta yhta tahtea: TNC ottaa valitun aseman
vasempaan ikkunaan (pistesymbolin nayttd).
Kun napsautat ympyréankaarta, TNC ottaa tdman
ympyran keskipisteen suoraan koneistusasemaksi

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt
valinnat napsauttamalla uudelleen elementtia
oikeanpuoleisessa ikkunassa, kun pidat samalla
CTRL-ndppainta painettuna (napsauta merkinnan
sisdan)

» Jos haluat maarittda koneistusaseman leikkaamalla
toisen elementin, napsauta ensimmaiseen
elementtiin hiiren vasemmanpuoleisella
painikkeella: TNC nayttaa tahdella valittavissa
olevat koneistusasemat.

» Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toiseen
elementtiin (suora, tdysiympyra, ympyrankaari):
TNC ottaa elementtien leikkauspisteen vasempaan
ikkunaan (pistesymbolin naytto).

; » Valitun koneistusaseman tallennus TNC:n

= valimuistiin, jotta tama voitaisiin sen jalkeen lisata
selvakieliohjelmaan paikoituslauseena tyokierron
kutsun kanssa, tai

= » Valitun koneistusaseman tallennus

B pistetiedostoon: TNC nayttda ponnahdusikkunaa,
johon voidaan syéttaa kohdehakemisto ja haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXFtiedoston nimi. Jos
nimi sisaltda DXFtiedostoliitteita tai tyhjia paikkoja,
TNC korvaa ndma kohdat alleviivausmerkilla.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin:
pistetaulukko (.PNT), kuviogeneraattoritaulukko
(.HP) tai selvakieliohjelma (.H). Kun tallennat
koneistusasemat selvakieliohjelmaan, TNC luo
silloin jokaista koneistusasemaa varten erillisen
lineaarilauseen tyokierron kutsulla (L X... Y...
M99). Taman ohjelman voit siirtdaéd myds vanhoihin
TNC-ohjauksiin ja toteuttaa niissa.

ENT > Sisaansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-

ohjelman siihen hakemistoon, johon myods DXF
tiedosto on tallennettu

» Jos haluat valita viela muita koneistusasemia

s toiseen tiedostoon tallentamista varten: paina
valittujen elementtien valinnan peruutuskuvaketta
ja valitse edella kuvatulla tavalla.
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio) 7.1

Porausaseman nopea valinta hiiren alueella

5 > Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa B e ——
o= . " . PoclaRuz s OWo e x @
vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja e

oikea ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten.

» Paina ndppaimistdon Shift-nappainta ja rajaa hiiren
vasemmanpuoleisen painikkeen avulla alue, jossa

olevien ympyran keskipisteiden asemat TNC:n ﬁ
tulee vastaanottaa: TNC antaa esille ikkunan, jossa

voit suodattaa porausreikia niiden koon mukaan. B e

» Tee suodatinasetukset katso " ja vahvista
nayttopainikkeella Kayta: TNC ottaa valitut asemat
vasempaan ikkunaan (pistesymbolin nayttd).

» Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi valitut e
elementit rajaamalla hiiren avulla uudelleen
sen alueen, kun samalla pidat CTRL-ndppainta
painettuna

» Valitun koneistusaseman tallennus TNC:n
valimuistiin, jotta tdma voitaisiin sen jalkeen lisata
selvékieliohjelmaan paikoituslauseena tydkierron
kutsun kanssa, tai

» Valitun koneistusaseman tallennus
pistetiedostoon: TNC nayttdd ponnahdusikkunaa,
johon voidaan sydttaa kohdehakemisto ja haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXFtiedoston nimi. Jos
nimi sisaltda DXFtiedostoliitteita tai tyhjia paikkoja,
TNC korvaa nama kohdat alleviivausmerkilla.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin:
pistetaulukko (.PNT), kuviogeneraattoritaulukko
(.HP) tai selvakieliohjelma (.H). Kun tallennat
koneistusasemat selvakieliohjelmaan, TNC luo
silloin jokaista koneistusasemaa varten erillisen
lineaarilauseen tyokierron kutsulla (L X... Y...
M99). Taman ohjelman voit siirtdéd myds vanhoihin
TNC-ohjauksiin ja toteuttaa niissa.

ENT > Sisaansyotdn vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman siihen hakemistoon, johon myds DXF
tiedosto on tallennettu

z » Jos haluat valita vield muita koneistusasemia

X toiseen tiedostoon tallentamista varten: paina
valittujen elementtien valinnan peruutuskuvaketta
ja valitse edella kuvatulla tavalla.
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71 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Porausaseman nopea valinta halkaisijan sisaansyotolla

= > Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa B
=S vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja
oikea ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten.

» Avaa dialogi halkaisijan sisdansyottda varten: TNC
nayttéa ponnahdusikkunaa, johon voidaan syo6ttaa
haluttu halkaisija.

> Syodta sisdan haluamasi halkaisija, vahvista
nappaimella ENT: TNC etsii DXF-tiedoston lapi
maaritellyn halkaisijan mukaan ja tuo sen jalkeen
naytolle ikkunan, jossa on sydttamaasi halkaisijan
arvoa lahinna oleva halkaisijan arvo. Lisaksi voit
jalkeenpain suodattaa reiat niiden koon mukaan. — -

ERKZEUGPLATTE . DXF.

» Tarvittaessa tee suodatinasetukset katso " ja
vahvista nayttdpainikkeella Kayta: TNC ottaa
valitut asemat vasempaan ikkunaan (pistesymbolin
naytto).

> Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi valitut
elementit rajaamalla hiiren avulla uudelleen
sen alueen, kun samalla pidat CTRL-ndppainta

painettuna
s » Valitun koneistusaseman tallennus TNC:n
i valimuistiin, jotta tama voitaisiin sen jalkeen lisata

selvékieliohjelmaan paikoituslauseena tydkierron
kutsun kanssa, tai

» Valitun koneistusaseman tallennus

o] pistetiedostoon: TNC nayttdd ponnahdusikkunaa,
johon voidaan sydttaa kohdehakemisto ja haluttu
tiedostonimi. Perussaatd: DXFtiedoston nimi. Jos
nimi sisaltda DXFtiedostoliitteita tai tyhjia paikkoja,
TNC korvaa nama kohdat alleviivausmerkilla.
Vaihtoehtoisesti voit myds valita tiedostotyypin:
pistetaulukko (.PNT), kuviogeneraattoritaulukko
(.HP) tai selvakieliohjelma (.H). Kun tallennat
koneistusasemat selvakieliohjelmaan, TNC luo
silloin jokaista koneistusasemaa varten erillisen
lineaarilauseen tyokierron kutsulla (L X... Y...
M99). Taman ohjelman voit siirtdd myds vanhoihin
TNC-ohjauksiin ja toteuttaa niissa.

EnT > Sisddnsyo6ton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman siihen hakemistoon, johon myds DXF
tiedosto on tallennettu

= » Jos haluat valita vield muita koneistusasemia

% toiseen tiedostoon tallentamista varten: paina
valittujen elementtien valinnan peruutuskuvaketta
ja valitse edelld kuvatulla tavalla.
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DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio) 7.1

Filtereinstellungen

Kun olet valinnut porausasemat pikavalinnalla, TNC tuo naytdlle
ponnahdusikkunan, jossa vasemmalla nakyvat pienimmat

ja oikealla suurimmat I6ydetyt poraushalkaisijat. Halkaisijan
nayton alapuolella olevien nayttopainikkeiden avulla voit asettaa
vasemmanpuoleisella alueella pienempia ja oikeanpuoleisella
alueella suurempia halkaisijoita niin, etté saat talteenotettua
haluamasi poraushalkaisijan.

Kaytettavissa ovat seuraavat nayttopainikkeet:

D _3175267MN

NLERKZEUGPLATTE . DXF

28

nallest diameter: Largest diameter:
5. 500000000000000¢ 5.500000000000000¢

1<<|_< |EBHBSI| <= v1sucter => EEZANEA > [>>1]

[ ApP1y Path optimization

Number of positions after filtering:

Pienimman halkaisijan suodatinasetus Kuvake
Pienimman |6ydetyn halkaisijan naytto 1eg
(perusasetus)

Seuraavan pienemman |oydetyn halkaisijan <
naytto

Seuraavan suuremman léydetyn halkaisijan >
naytto

Suurimman 16ydetyn halkaisijan nayttd. TNC o

asettaa pienimman halkaisijan suodattimen
arvoon, joka on asetettu suurimmalle

halkaisijalle
Suurimman halkaisijan suodatinasetus Kuvake
Pienimman |6ydetyn halkaisijan nayttd. TNC <<

asettaa suurimman halkaisijan suodattimen
arvoon, joka on asetettu pienimmalle
halkaisijalle

Seuraavan pienemman |oydetyn halkaisijan

_ <
naytto
Seuraavan suuremman I0ydetyn halkaisijan >
nayttd
Suurimman I6ydetyn halkaisijan nayttd 551
(perusasetus)

Valinnalla Kayta matkaoptimointia (perusasetus on
matkaoptimoinnin kayttd) TNC jarjestaa valitut koneistusasemat
niin, etta tarpeettomia tyhjia liikkkeitd muodostuu mahdollisimman
vahan. Tydkalun rata voidaan ottaa naytdlle tydkalun radan nayton
kuvakkeella, katso "Perusasetukset", Sivu 238.
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Ohjelmointi: Tietojen talteenotto DXF-tiedostoista tai
selvakielimuodoista

71 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Elementti-informaatio

TNC nayttda alavasemmalla erilaista tietoja sille muotoelementille,
jonka olet viimeksi valinnut vasemmassa tai oikeassa ikkunassa
hiiren napsautuksella.

Toimenpiteiden peruutus

Voit peruuttaa nelja vimeista toimenpidetta, jotka on suoritettu
koneistusasemien valintatavalla. Tata varten on kaytettavissa
seuraavat kuvakkeet:

Toiminto Kuvake

Peruuta viimeksi suoritettu toimenpide

Toista viimeksi suoritettu toimenpide

Hiiritoiminnot
Voit suurentaa ja pienentaa hiiren avulla seuraavasti:
®  Aseta zoomausalue vetamalla hiiren vasemmalla painikkeella.

® Jos kaytdssasi on kiekolla varustettu hiiri, voit pienentaa tai
suurentaa nakymaa kiekkoa kiertamalla. Zoomauskeskus on
kohdassa, jossa hiiren osoitin silla hetkella sijaitsee.

= Kaksoisnapsauttamalla suurennuskuvaketta tai hiiren
oikeanpuoleisella painikkeella saat taas palautettua nayton
takaisin perusasetukseen.

Voit siirtdd naytolla olevaa ndkymaa pitdmalla hiiren keskimmaista

painiketta painettuna.

Aktiivisessa 3D-tilassa voit kiertaa ja kallistaa nakymaa pitamalla

hiiren oikeaa painiketta painettuna.

Valittujen paikoitusasemien valinnan poistaminen:

m Pida CTRL-ndppéaintad painettuna ja veda vasemmanpuoleisen
hiiripainikkeen avulla alueen yli useampien paikoitusasemien
valinnan poistamista varten.

® Pida CTRLnappainta painettuna ja napsauta
vasemmanpuoleisella hiiripainikkeella merkittya paikoitusasemaa
yksittéisen paikoitusaseman valinnan poistamista varten.
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.1 Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen merkinta

8.1 Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen
merkinta

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa
toistuvasti aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Label-merkki
Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot alkavat koneistusohjelmassa
merkinnalld LBL, lyhenne sanasta LABEL (engl. merkki, tunnus).

LABEL sisaltaa numeron valilta 1 ... 65535 tai maarittelemasi
nimen. Kunkin LABEL-numeron tai kunkin LABEL-nimen saa
maaritella ohjelmassa vain kerran ndppaimellda LABEL SET.

Ala kayta Label-numeroa tai Label-nimeéd useita
kertojal!

Label O (LBL 0) merkitsee aliohjelman loppua ja sité voidaan kayttaa
ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.
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8.2 Aliohjelmat

Tyovaiheet

1

TNC suorittaa koneistusohjelman aliohjelman kutsuun CALL LBL
saakka.

Tassa kohdassa TNC toteuttaa kutsutun aliohjelman sen loppuun
LBL O saakka

Sen jélkeen TNC jatkaa koneistusohjelman toteutusta siita
lauseesta, joka on seuraavana aliohjelmakutsun CALL LBL
jalkeen.

Ohjelmointiohjeet

Yksi padohjelma voi sisaltda mielivaltaisen maaran aliohjelmia.
Voit kutsua aliohjelmia misséa tahansa jarjestyksessa ja vaikka
kuinka monta kertaa

Aliohjelmassa ei voi kutsua samaa aliohjelmaa

Ohjelmoi aliohjelmat koodin M2 tai M30 sisaltavan lauseen
jalkeen.

Jos aliohjelma on koneistusohjelmassa ennen koodin M2 tai
M30 sisaltavaa lausetta, niin se toteutetaan vahintaan kerran
ilman kutsumistakin.

Aliohjelman ohjelmointi
» Alkukohdan merkinté: Paina LBL SET -ndppainta

> Syota sisaan aliohjelman numero. Kun haluat
kayttad LABEL-nimea: Paina ndppainta Ibl-nimi
vaihtaaksesi tekstin sisaansyottoon.

> Sisallon sisdansyottd

» Merkitse loppu: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisdan Label-numeroksi 0.
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.2 Aliohjelmat

Aliohjelman kutsu

LBL 4
CALL

Kutsu aliohjelma: Paina nappaintad LBL CALL

> Syota sisdan kutsuttavan aliohjelman numero. Kun

haluat kayttad LABEL-nimea: Paina nappainta Ibl-
nimi vaihtaaksesi tekstin sisaansyottoon.

Jos haluat syottaa sisaan jonoparametrin
tavoitetiedostona: Paina ohjelmanéappainta QS,
jolloin TNC hyppaé sen Label-nimen kohdalle, joka
on maaritelty jonoparametrissa.

Ohita toistomaaran dialogi REP painamalla
nappaintd NO ENT. Aseta toistomaara REP vain
ohjelmanosatoistoille.

CALL LBL O ei ole sallittu, koska kyseinen kutsu
vastaa aliohjelman loppua.

256
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Ohjelmanosatoistot 8.3

8.3 Ohjelmanosatoistot
Label
Ohjelmanosatoistot alkavat merkinnélla LBL. Ohjelmanosatoisto 0 BEGIN PGM

paatetaan koodilla
CALL LBL n REPN.

LBL1

I

CALL LBL 1 REP 2

+ END PGM ...

Tyovaiheet
1 TNC suorittaa koneistusohjelman ohjelmanosan loppuun (CALL
LBL n REPnR) saakka.

2 Sen jalkeen TNC suorittaa kutsutun LABEL-merkin ja Label-
kutsun CALL LBL n REPn vaélisen ohjelmanosan niin monta
kertaa, kuin toistomaaraksi REP on maaritelty.

3 Sen jalkeen TNC jatkaa taas koneistusohjelman suorittamista

Ohjelmointiohjeet
®m Ohjelmanosa voidaan toistaa enintddn 65 534 kertaa
perajalkeen.

= TNC suorittaa ohjelmanosan aina yhden kerran useammin kuin
toistomaaraksi on ohjelmoitu, koska ensimmainen toisto alkaa
ensimmaisen koneistuksen jalkeen.

Ohjelmanosatoiston ohjelmointi

» Merkitse alku: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisdan toistettavan ohjelmanosan Label-numero.
Kun haluat kayttad LABEL-nimeé: Paina ndppainta
Ibl-nimi vaihtaaksesi tekstin sisdansyottoon.

> SyoOtéa sisdadn ohjelmanosa
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.3 Ohjelmanosatoistot

Ohjelmanosatoiston kutsu

» Kutsu ohjelmanosa: Paina néppainta LBL CALL
> Sy0ta sisdan toistettavan ohjelmanosan
ohjelmanosanumero. Kun haluat kayttaa LABEL-
nimea: Paina nappaintd LBL-NAME vaihtaaksesi
tekstin sisdansyottéon.
> SyoOta sisaan toistojen REP lukumaéard, vahvista
nappaimella ENT.
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Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana 8.4

8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana
Tyovaiheet

Kun haluat ohjelmoida erilaisia ohjelmakutsuja
jonoparametrien yhteydessa, kdyta toimintoa SEL
PGM.

1 TNC suorittaa koneistusohjelmaa, kunnes toinen ohjelma
kutsutaan koodilla CALL PGM.

2 Sitten TNC suorittaa kutsutun ohjelman sen loppuun saakka.

3 Sen jalkeen TNC jatkaa kutsunutta koneistusohjelmaa siita
lauseesta, joka on seuraavana ohjelmakutsun jalkeen.

Ohjelmointiohjeet

. Kutsuessasi mielivaltaisen ohjelman aliohjelmana TNC ei
tarvitse mitdan merkkia.

m  Kutsuttu ohjelma ei saa sisaltaa lisatoimintoa M2 tai M30. Jos
olet maaritellyt kutsuttavassa ohjelmassa aliohjelman Label-
kutsulla, silloin taytyy kayttaa koodia M2 tai M30 yhdessa
hyppytoiminnan FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99 kanssa
maarittelemaan pakollinen hyppy ohjelmanosan vyli.

®m Kutsuttava koneistusohjelma ei saa sisaltda kutsua CALL PGM
kutsuttavaan koneistusohjelmaan (paattymaton sarja).
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana

PGM
CALL

OHJELMA

VALITSE
OHJELMA

=

260

» Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina ndppainta
PGM CALL

» Paina ohjelmanappaintd OHJELMA: TNC kaynnistaa
dialogin kutsuvan ohjelman maarittelya varten.
Syo6té polun nimi kosketusnappaimiston avulla
(nappain GOTO) tai

» Paina ohjelmanappainta VALITSE OHJELMA: TNC
antaa naytdlle ikkunan, jossa voit valita kutsuvan
ohjelman, vahvista nappaimella END.

Jos sydtat sisaan vain ohjelman nimen, taytyy
kutsuttavan ohjelman olla samassa hakemistossa
kuin kutsuva ohjlema.

Jos kutsuttava ohjelma ei ole samassa hakemistossa
kuin kutsuva ohjelma, talloin on syotettava

sisdan taydellinen hakemistopolku, esim. TNC:
\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H.

Jos haluat kutsua DIN/ISO-ohjelman, talloin syota
ohjelman nimen peréan tiedostotyyppi .I.

Voit kutsua mielivaltaisen ohjelman myds tyokierron
12 PGM CALL avulla.

Q-parametri vaikuttaa kutsulla PGM CALL
periaatteessa globaalisti. Huomioi talloin, etta
kutsutussa ohjelmassa tehdyt Q-parametrien
muutokset vaikuttavat myos kutsuvassa ohjelmassa.

Huomaa térméaysvaaral

Koordinaattimuunnokset, jotka maarittelet
kutsutussa ohjelmassa, ja joita et nimenomaisesti
uudelleenaseta, pysyvat paasaantoisesti voimassa
myds kutsuvaa ohjelmaa varten.
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Ketjuttaminen 8.5

85 Ketjuttaminen

Ketjutustavat

®m  Aliohjelmakutsut aliohjelmissa

® Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
m  Aliohjelmakutsut ohjelmanosatoistoissa

. Ohjelmanosatoistot aliohjelmissa

Ketjutussyvyys

Ketjutussyvyys maaraa, kuinka usein ohjelmanosat tai aliohjelmat
voivat edelleen siséaltaa aliohjelmia tai ohjelmanosatoistoja.

m  Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 19

®  Aliohjelmakutsujen suurin sallittu ketjutussyvyys: 19, jossa CYCL
CALL vaikuttaa kuten aliohjelmakutsu.

®  Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein kuin halutaan
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.5 Ketjuttaminen

Aliohjelma aliohjelmassa

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus
Padohjelma UPGMS suoritetaan lauseeseen 17 saakka
Aliohjelma UP1 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 39 saakka

Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 62 saakka.
Aliohjelman 2 loppu ja paluu aliohjelmaan, josta se kutsuttiin.
Aliohjelma UP1 suoritetaan lauseesta 40 lauseeseen 45 saakka.
Aliohjelman UP1 loppu ja paluu takaisin pddohjelmaan UPGMS.

Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseesta 18 lauseeseen 35.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

w N -

SN

o1

N
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Ketjuttaminen 8.5

Ohjelmanosatoistojen toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseeseen 27 saakka
Ohjelmanosa lauseiden 27 ja 20 valilla toistetaan 2 kertaa
Padohjelma REPS suoritetaan lauseesta 28 lauseeseen 35

Ohjelmanosa lauseiden 35 ja 15 valilla toistetaan 1 kerran
(sisaltad ohjelmanosatoiston lauseiden 20 ja 27 valilla)

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 36 lauseeseen 50.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

A O N =

o1
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.5 Ketjuttaminen

Aliohjelman toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseeseen 11 saakka

—

2 Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan
3 Ohjelmanosa lauseen 12 ja lauseen 10 valilld toistetaan 2 kertaa:
Aliohjelma 2 toistetaan 2 kertaa
4 Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseesta 13 lauseeseen 19.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu
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Ohjelmointiesimerkki 8.6

8.6 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Muodon jyrsinta useilla asetuksilla

Ohjelmankulku: Y
Tyokalun esipaikoitus tytkappaleen ylareunaan
Asetussyvyyden inkrementaalinen maarittely
Muotojyrsinta 75
Asetuksen ja muotojyrsinnan toisto

100

30
20

20 50 75 100

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 265




8 Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.6 Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Reikaryhmat

Ohjelmankulku:

® Ajo reikdryhmalle pddohjelmassa

® Reikdryhman (aliohjelma 1) kutsu paaohjelmassa

®  Reikdryhman ohjelmointi vain kerran aliohjelmassa 1
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Ohjelmointiesimerkki 8.6

Esimerkki: Reikaryhma useammilla tyékaluilla

Ohjelmankulku:
= Koneistustyokiertojen ohjelmointi padohjelmassa

m Taydellisen porauskuvion (aliohjelma 1) kutsu
paaohjelmassa

® Reikdryhman (aliohjelma 2) kutsu paaohjelmassa 1
® Reikdryhman ohjelmointi vain kerran aliohjelmassa 2

X z
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Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot
8.6 Ohjelmointiesimerkki

N

68 TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015






Ohjelmointi: Q-parametri
9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Q-parametrien avulla voit muodostaa koneistusohjelman
kokonaiselle osaperheelle. Talldin syotat sisdan lukuarvon asemesta
paikkamuuttujan: Q-parametrin.

Q-parametrit ilmaisevat esimerkiksi

® koordinaattiarvoja

m Syo6ttdarvot

m kierroslukuja

® tyOkiertotietoja

Lisdksi Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida muotoja, jotka
ovat maaritettdvissd matemaattisten funktioiden avulla tai tehda
koneistusvaiheiden suorittaminen riippuvaksi jostakin loogisesta
ehdosta. Yhdessa FK-ohjelmoinnin kanssa voit Q-parametrien

avulla muodostaa muotoja, jotka eivat ole mitoitettu NC-saantdjen
mukaisesti.

Q-parametri merkitdan kirjaimella ja numerolla valiltd 0 ja 1999.
Kaytettavissa on erilaisia vaikutustapoja antavia parametreja, katso
seuraavaa taulukkoa:

Merkitys Ryhma

Vapaasti kdytettavat parametrit edellyttden, QO ... Q99
ettei voi esiintya ylilastuamista Sl-

tydkierroilla, ovat yleisesti voimassa kaikille
TNC-muistissa oleville ohjelmille

Parametrit TNC:n erikoistoimintoja varten Q100 ... Q199

Ensisijaisesti tyoOkiertoja varten kaytettavat Q200 ... Q1199
parametrit ovat yleisesti voimassa kaikille
TNC-muistissa oleville ohjelmille

Ensisijaisesti valmistajan tyokiertoja Q1200 ... Q1399
varten kaytettavat parametrit ovat yleisesti

voimassa kaikille TNC-muistissa oleville

ohjelmille. Mahdollisena vaatimuksena

on koneen valmistajan tai alihankkijan

suorittama mukautus.

Ensisijaisesti kutsuaktiivisia valmistajan Q1400 ... Q1499
tyokiertoja varten kdytettavat parametrit

ovat yleisesti voimassa kaikille TNC-

muistissa oleville ohjelmille

Ensisijaisesti maarittelyaktiivisia Q1500 ... Q1599
valmistajan tyokiertoja varten kaytettavat

parametrit ovat yleisesti voimassa kaikille

TNC-muistissa oleville ohjelmille
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Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Merkitys Ryhma

Vapaasti kaytettavat parametrit, jotka ovat Q1600 ... Q1999
yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa
oleville ohjelmille

Vapaasti kaytettavissa oleva parametri QL, QLO ... QL499
vaikuttaa vain paikallisesti ohjelman sisalla

Vapaasi kaytettavissa oleva parametri QRO ... QR499
QR, jatkuvasti voimassa (remanent =

yleiskayttoinen), myds virtakatkoksen

jalkeen

Lisaksi kaytettavissa on QS-parametri (S tarkoittaa merkkijonoa),
jonka avulla voit kasitelld TNC:ssa myos tekstia. Periaatteessa QS-
parametrille patee sama alue kuin Q-parametrille (ks. ylla olevaa
taulukkoa).

Huomaa, ettéd QS-parametreilla alue QS100 ... QS199
on varattu sisaisille teksteille.
Paikalliset parametrit QL vaikuttavat vain ohjelman
sisélla eika niitd vastaanoteta ohjelman kutsumisen
yhteydessa tai makroissa.

Ohjelmointiohjeet

Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan syottda sisaan sekaisin
ohjelmassa.

Q-parametreille voidaan osoittaa lukuarvoja valilta =999 999 999 ...
+999 999 999. Sisaansydttdalueen rajoitus on enintdan 16 merkkia,
joista 9 pilkun edella. Sisaisesti TNC voi laskea tasoon 10'° saakka.

QS-parametreilla voit osoittaa enintdan 254 merkkia.

TNC merkitsee Q- ja QS-parametreille
automaattisesti aina samat tiedot, esim. Q-parametri

Q108 on voimassa olevan tyokalun sade, katso "
Esivaratut Q-parametrit’, Sivu 326.

TNC tallentaa lukuarvot sisaisesti bindariseen
laskumuotoon (standardi IEEE 754). Naita
standardoituja muotoja kayttdmalld monia
desimaalilukuja ei voi esittda 100 %:sen tarkasti
binarilukuna (pyoristysvirhe). Huomioi tama
silloin, kun kaytat laskettuja Q-parametrisiséaltoja
hyppykéaskyissa tai paikoituksissa.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Q-parametritoimintojen kutsuminen

Kun syotat sisaan koneistusohjelmaa, paina nappainta Q
(lukuarvojen ja akselivalintojen kentassa nappaimen +/- alapuolella).
Sen jalkeen TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Toimintoryhma Ohjel- Sivu
manappain
Matemaattiset T 274
perustoiminnot LASKUT
Kulmatoiminnot o 276
TOIMINNOT
Ympyralaskennan toiminnot YrPYRAN 277
LASKENTRA
Jos/niin-haarautuminen, 278
hyppy HYPPY
Muut toiminnot R 281
TOIMINNOT
Kaavan suora sisaansyotto 311
KARVA
Toiminto monimutkaisten s Katso
muotojen koneistusta varten KRAYA tyokiertojen
kasikirjaa

Kun maarittelet tai osoitat Q-parametreja,
E> TNC nayttda ohjelmanéppaimet Q, QL ja QR.
Nailla ohjelmanappaimilla valitaan ensin haluttu
parametrityyppi ja syotetaan sen jalkeen siséan
parametrin numero.
Jos olet liittdnyt USB-nappéaimistdn, voit avata
lomakemaarittelyn dialogin suoraan painamalla
Q-nappainta.
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Osaperheet - Q-parametri lukuarvon asemesta 9.2

9.2 Osaperheet — Q-parametri lukuarvon
asemesta

Kaytto

Q-parametritoiminnolla FN 0: OSOITUS voit osoittaa Q-parametreille
lukuarvoja. Talléin koneistusohjelmassa asetat lukuarvon asemesta
Q-parametrin.

NC-esimerkkilauseet

Osaperheille ohjelmoidaan esim. tunnusomaiset tyokappaleen
mitat Q-parametreina.

Yksittdisen osan koneistuksessa osoitetaan jokaiselle parametrille
vastaava lukuarvo.

Esimerkki: Lierié Q-parametreilla

Lieridn sade: R=0Q1

Lierion korkeus: H=Q2

Lieri¢ Z1: Q1 =+30
Q2 = +10

Lierio Z2: Q1 =+10 ol
Q2 = +50

Q2
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9.3 Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

9.3 Muotojen kuvaus matemaattisten

toimintojen avulla

Kaytto

Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida matemaattisia

perustoimintoja koneistusohjelmassa:

» Valitse Q-parametritoiminto: Paina ndppainta Q (lukuarvojen
sisdansyottokentassa, oikealla). Ohjelmanappaintapalkki esittéda

Q-parametritoimintoja.

» \Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina ohjelmanappainta
PERUSTOIMINNOT. TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Yleiskuvaus

Toiminto

FN 0: OSOITUS
esim. FN 0: Q5 = +60
Arvon suora 0soitus

Ohjelma-
nappain

FNO
X =V

FN 1: Lisays
esim.FN 1: Q1 =-Q2 + -5
Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus

FN 2: VAHENNYS
esim.FN 2: Q1 =+10 - +5
Kahden arvon erotus ja osoitus

FN 3: KERTO
esim.FN3: Q2 =+3*+3
Kahden arvon tulo ja osoitus

FN 4: JAKO esim. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 Kahden
arvon osamaara ja osoitus Kielletty: jako arvolla 0!

FNG
X7V

FN 5: NELIOJUURI esim. FN 5: Q20 = SQRT
4 Lukuarvon neli¢juuri ja osoitus Kielletty:
negatiivisen arvon nelidjuuri!

Merkin ,,=" oikealle puolelle saa syottaa sisaan:
® kaksi lukua

® kaksi Q-parametria

B yhden luvun ja yhden Q-parametrin

FNS

NEL . JUURT

Q-parametri ja lukuarvo voidaan yhtalaisyysosoituksessa varustaa

etumerkilla.
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Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

Peruslaskutoimitusten ohjelmointi

Esimerkki 1
n > Valitse Q-parametritoiminnot: Paina néppainta Q Ohjelmalauseet TNC:ssa
16 FN 0: Q5 = +10
renus > Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina 17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7
Laskut ohjelmanéappaintd PERUSTOIMINNQOT.
o > Valitse Q-parametritoiminto OSOITUS: Paina
X = v ohjelmanéappaintd FNO X =Y.

Parametri no. tulokselle?

ENT > Syota sisdan 12 (Q-parametrin numero) ja paina
nappaintd ENT.

1. arvo tai parametri?

ENT > Syo6ta sisdan 10: osoita lukuarvo 10 parametrille Qb
ja vahvista nappaimella ENT.

Esimerkki 2

n > Valitse Q-parametritoiminnot: Paina nappaintad Q
— > Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
Laskur ohjelmanappéaintd PERUSTOIMINNQOT.
o » Q-parametritoiminto KERTO: Paina
X xv ohjelmanappainta FN3 X * Y

Parametri no. tulokselle?

EnT > Syota sisdan 12 (Q-parametrin numero) ja paina
nappainta ENT.

1. arvo tai parametri?

ENT > Syota sisdan Q5 ensimmaiseksi arvoksi ja vahvista
painamalla ndppainta ENT.

2. arvo tai parametri?

EnT > Syota sisdan 7 toiseksi arvoksi ja vahvista
painamalla ndppainta ENT.
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.4 Kulmatoiminnot

94 Kulmatoiminnot
Maaritelmat

Sini: sina=a/c

Kosini: cosa=b/c

Tangentti: tana=a/b=sina/cosa
Jossa

B Csivu, joka on vastainen suorakulmalle

B asivy, joka on vastainen kulmalle a a
® b kolmas sivu

Tangentista TNC voi maarittaa kulman:
a = arctan (a/b) = arctan (sin a/ cos a)

Esimerkki:
a=25mm
b =50mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Lisaksi patee:
az+b?2=c2(mita?2=axa)
c=+(a?+b?

Kulmatoimintojen ohjelmointi

Kulmatoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanappainta
KULMA--TOIM. TNC nayttaa alla olevan taulukon mukaisia
ohjelmanappaimia.

Ohjelmointi: Vertaukset , Esimerkki: Peruslaskutoimitusten

ohjelmointi”

Toiminto Ohjelma-
nappain

FN 6: SINI e

esim. FN 6: Q20 = SIN-Q5 SINCO

Asteissa (°) annetun kulman sini ja osoitus

FN 7: KOSINI -

esim. FN 7: Q21 = COS-Q5 i)

Asteissa (°) annetun kulman kosini ja osoitus

FN 8: NELIOSUMMAN JUURI o

z.B.FN 8: Q10 = +5 LEN +4 X LEN v

Pituus kahdesta arvosta ja osoitus

FN 13: KULMA e

esim. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 X ANG v

Kulman maaritys kahden sivun arcustangentin
avulla tai kulman sinin ja kosinin avulla (0 < kulma
< 360°) ja osoitus
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Ympyralaskennat

9.5 Ympyralaskennat

Kaytto

Ympyrélaskennan toiminnoilla TNC voi maarittdd ympyroita kolmen
tai neljan kaarella olevan pisteen, ympyran keskipisteen ja sateen
avulla. Ympyran maaritys neljan pisteen avulla on tarkempi.

Kaytto: Tata toimintoa voidaan kayttaa esim. silloin, kun haluat
ohjelmoitavan kosketustoiminnon avulla maarittaa reian tai
ympyrakaaren sijainnin ja koon.

Toiminto Ohjelma-
nappain

FN23: YMPYRATIEDOT méaritetaan kolmen Fnzs

kaaripisteen avulla .

esim. FN23: Q20 = CDATA Q30

Kolmen ympyréakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava
tallennettu parametriin Q30 ja seuraavaan viiteen parametriin —
téssa siis parametriin Q35 saakka.

Nain TNC tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin

(X kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin
(Y kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sateen parametriin

Q22.

Toiminto Ohjelma-
nappain

FN 24: YMPYRATIEDOT maéritetaan neljan FNza

kaaripisteen avulla P L

esim. FN24: Q20 = CDATA Q30

Neljan ympyrakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava
tallennettu parametriin Q30 ja seuraavaan seitsemaan parametriin —
téssa siis parametriin Q37 — saakka.

Nain TNC tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin

(X kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin
(Y kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sdteen parametriin
Q22.

E> Huomioi, etta FN 23 ja FN 24 ylikirjoittavat

automaattisesti tulosparametrin lisédksi myds kaksi
seuraavaa parametria.
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9.6 Jos/niin-haarautuminen Q-parametrien avulla

9.6 Jos/niin-haarautuminen
Q-parametrien avulla

Kaytto

Jos/niin-haarautumisen yhteydessa TNC vertaa Q-parametria
toiseen Q-parametriin tai lukuarvoon. Jos ehto tayttyy, niin

TNC jatkaa koneistusohjelmaa sen Label-merkinnan kohdalta,
joka on ohjelmoitu ehdon jalkeen (Label katso "Aliohjelmien ja
ohjelmanosatoistojen merkinta", Sivu 254). Jos ehto ei tayty, niin
TNC jatkaa normaaliin tapaan seuraavan lauseen toteutusta.

Jos haluat kutsua toisen ohjelman aliohjelmana, niin ohjelmoi Label-

merkin jalkeen PGM CALL.

Ehdottomat hypyt

Ehdottomat hypyt ovat hyppyja, joiden ehto taytyy aina

(=ehdottomasti), esim.
FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Jos/niin-haarojen ohjelmointi

Jos/niin-haarat esitetdan painamalla ohjelmanéappéaintd HYPYT. TNC

nayttédd seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto

FN 9: JOS SAMA, HYPPY

esim.FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
"UPCAN25"

Jos molemmat arvot tai parametrit ovat samat,

tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin kohdalle.

Ohjelma-
nappain

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

EQU

FN 9: JOS MAARITTELEMATON, HYPPY
esim.FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"

Jos annettu parametri on maarittelematon,

tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin kohdalle.

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

IS
UNDEFINED

FN 9: JOS MAARITELTY, HYPPY

esim.FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
"UPCAN25"

Jos annettu parametri on maaritelty, tapahtuu
hyppy maaritellyn Label-merkin kohdalle.

FNS
IF X EQ ¥
GOTO

Is
DEFINED

FN 10: JOS ERISUURI, HYPPY

esim.FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Jos arvot tai parametrit ovat erisuuret, tapahtuu
hyppy maaritellyn Label-merkin kohdalle

FN1@
IF X NE ¥
GOTO

FN 11: JOS SUUREMPI, HYPPY

esim.FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

Jos ensimmainen arvo tai parametri on suurempi
kuin toinen arvo tai parametri, tapahtuu hyppy
maaritellyn Label-merkin kohdalle.

FN11
IF X GT ¥
GOTO
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Jos/niin-haarautuminen Q-parametrien avulla

Toiminto Ohjelma-
nappain
FN 12: JOS PIENEMPI, HYPPY iz

IF XLT Y

esim.FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME* goTo
Jos ensimmainen arvo tai parametri on pienempi

kuin toinen arvo tai parametri, tapahtuu hyppy

maaritellyn Label-merkin kohdalle.

Kaytettavat lyhenteet ja kasitteet

IF (engl.): Jos

EQU (engl. equal): Sama

NE (engl. not equal):  Erisuuri

GT (engl. greater than): Suurempi kuin
LT (engl. less than): Pienempi kuin
GOTO (engl. go to): SIIRRY
MAARITTELEMATON  (engl. undefined): Maarittelematdn
MAARITELTY (engl. undefined):  Maéritelty
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.7 Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

9.7 Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

Toimenpiteet

Voit tarkastaa ja muuttaa Q-parametreja kaikilla kayttotavoilla.

R e Qerseesnss
> Keskeytd ohjelmanajo (esim. paina ulkoista SEIS-ndppainta tai T
ohjelmanappéaintd SISAINEN SEIS ) tai ohjelman testaus. Ei”{;;xgi R
o » Q-parametritoimintojen kutsu: Paina i il
mFo ohjelmanappéinta Q INFO tai nappéinta Q e T e— I—
» TNC listaa kaikki parametrit ja niiden voimassa gg EEENEG;E::T::%
olevat arvot. Valitse haluamasi parametri e s B 7"
nuolindppainten tai nappaimen GOTO avulla. = T — e | T
» Jos haluat muuttaa arvoa, paina ohjelmanéppainta = o
HETKELLISEN KENTAN MUOKKAUS, sy6ta sisaan T T T T
uusi arvo ja vahvista se painamalla ndppaintd ENT o | s ‘ \ \‘ \ e

» Jos et halua muuttaa arvoa, paina silloin
ohjelmanappaintd NYKYINEN ARVO tai paata
dialogi nappaimella LOPPU

TNC:n tyOkierroissa tai sisaisesti kdyttamat
parametrit ovat kommentteja varten.

Jos haluat tarkastaa tai muuttaa paikallisia, yleisia
tai merkkijonoparametreja, paina ohjelmanappainta
nayta parametri g QL QR gs. TNC nayttaa talloin
kutakin parametrityyppia: Myos aiemmin esitellyt
toiminnot ovat voimassa.

Voit ottaa naytodlle Q-parametreja lisatilanaytossa kaikilla
kayttdtavoilla (lukuun ottamatta kayttdtapaa Ohjelmointi).

> Keskeyta ohjelmanajoﬂ(esim. paina ulkoista SEIS-néppéinta tai
ohjelmanappainta SISAINEN SEIS ) tai ohjelman testaus

» Ota esiin ndyttdalueen osituksen

ohjelmanappainpalkki

oHIEL A » Nayttokuvauksen valinta lisatilanaytolla: TNC
rrin nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa
tilalomaketta Yleiskuvaus
— » Valitse ohjelmanéappain TILA Q-PARAM.
a-PARA- » Valitse ohjelmanappain Q-PARAMETRILISTA
s » TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa voit syottaa

sisdan Q-parametrin tai merkkijonoparametrin
haluamallasi alueella. Useampia Q-parametreja
maaritelldan pilkkujen avulla (esim. Q 1,2,3,4).
Nayttdalue maaritellddn yhdysviivan avulla (esim. Q
10-14).
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9.8 Lisatoiminnot

Yleiskuvaus

Lisatoiminnot esitetaan painamalla ohjelmanappainta
ERIKOISTOIM. TNC nayttaa seuraavia ohjelmanadppaimia:

Toiminto

FN 14:ERROR
Virheilmoituksen tulostus

Ohjelma-
nappain

FN1g
VIRHE=

Sivu

282

FN 16:F-PRINT
Tekstien ja Q-parametriarvojen
formatoitu tulostus

FN16
F-TULOSTA

286

FN 18:SYSREAD
Jarjestelmatietojen luku

FN1g8
LUE JdHRJ.
TIEDOT

290

FN 19:PLC
Arvojen siirto PLC:hen

FN18
PLC=

299

FN 20:WAIT FOR
NC:n ja PLC:n synkronointi

FNZ0
0ODOTA
TOIMINTOA

299

FN 29:PLC
Enintdan kahdeksan arvon siirto
PLC:hen

FN28
PLC LIST=

300

FN 37:EXPORT

Paikallisen Q-parametrin tai QS-
parametrin lahetys paikalliseen
ohjelmaan

FN37

EXPORT

300

FN 26: TABOPEN
Vapaasti maariteltavan taulukon avaus

TAULUKKO

378

FN 27:TABWRITE
Kirjoitus vapaasti maariteltavaan
taulukkoon

FN27
KIRJOITA
TAULUKK .

379

FN 28:TABREAD
Luku vapaasti maariteltavasta
taulukosta

FN28
LUE TRU-

LUKOSTA
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Ohjelmointi: Q-parametri

9.8 Lisatoiminnot

FN 14: ERROR: Virheilmoituksen tulostus

Toiminnolla FN 14: ERROR voit tulostaa ohjelmaohjattuja viestejs,
jotka koneen valmistaja tai HEIDENHAIN on esiohjelmoinut: Kun
TNC saapuu ohjelmanajossa tai ohjelman testauksessa lauseeseen
FN 14, suoritus keskeytyy ja viesti tulostetaan. Sen jalkeen

sinun taytyy aloittaa ohjelma uudelleen. Katso virheen numerot

taulukosta.

Virhenumeroalue Standardidialogi

0...999 Konekohtainen dialogi

1000 ... 1199 Sisdiset virheilmoitukset (katso

NC-esimerkkilause

taulukko)

TNC:n tulee antaa viesti, joka on tallennettu virhenumerolle 1000
180 FN 14: ERROR = 1000

HEIDENHAIN in esiasettama virheilmoitus

Virheen numero  Teksti

1000 Kara ?

1001 Tydkaluakseli puuttuu

1002 Tybkalun sade liian pieni

1003 Tybkalun sade liian suuri

1004 Alue ylitetty

1005 Vaara aloitusasema

1006 KIERTO ei sallittu

1007 MITTAKERROIN ei sallittu

1008 PEILAUS ei sallittu

1009 Siirto ei sallittu

1010 Syo6ttdéarvo puuttuu

1011 Vaara sisaansyottoarvo

1012 Vaara etumerkki

1013 Kulma ei sallittu

1014 Kosketuspistetta ei voi saavuttaa

1015 Liian monta pistetta

1016 Sisdansyottod ristiriitainen

1017 CYCL epataydellinen

1018 Taso vaarin maaritelty

1019 Vaara akseli ohjelmoitu

1020 Vaara kierrosluku

1021 Maarittelematdn sadekorjaus

1022 Pyoristysta ei ole maaritelty

1023 Pyoristyssade liian suuri

1024 Maérittelematdn ohjelman aloitus
282
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Virheen numero

Teksti

1025 Liian korkea ketjutus

1026 Kulmaperuste puuttuu

1027 Koneistustydkiertoa ei maaritelty
1028 Uran leveys liian pieni

1029 Tasku liian pieni

1030 Q202 ei maaritelty

1031 Q205 ei maaritelty

1032 Maarittele Q218 suuremmaksi kuin Q219
1033 CYCL 210 ei sallittu

1034 CYCL 211 ei sallittu

1035 Q220 liian suuri

1036 Maarittele Q222 suuremmaksi kuin Q223
1037 Maarittele Q244 suurempi kuin O
1038 Maarittele Q245 erisuuri kuin Q246
1039 Maérittele kulma-alue < 360°

1040 Maarittele Q223 suuremmaksi kuin Q222
1041 Q214: 0 ei sallittu

1042 Ajosuunta ei maaritelty

1043 Ei aktiivista nollapistetaulukkoa

1044 Sijaintivirhe: 1. akselin keskipiste
1045 Sijaintivirhe: 2. akselin keskipiste
1046 Reika liian pieni

1047 Reika lilan 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 lilan suuri: hylky 1.A.

1053 Tasku liian suuri: hylky 2.A.

1054 Kaula liilan pieni: hylky 1.A.

1055 Kaula lilan pieni: hylky 2.A.

1056 Kaula lilan suuri: jalkityd 1.A.

1057 Kaula liian suuri: jalkityo 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Virheellinen ylamitta
1059 TCHPROBE 425: Virheellinen alamitta
1060 TCHPROBE 426: Virheellinen ylamitta
1061 TCHPROBE 426: Virheellinen alamitta
1062 TCHPROBE 430: Halkaisija liian suuri
1063 TCHPROBE 430: Halkaisija liian pieni
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9.8 Lisatoiminnot

Virheen numero Teksti

1064 Ei mitta-akselia maaritelty

1065 Ty6kalun rikkotoleranssi ylitetty

1066 Maarittele Q247 erisuureksi kuin 0

1067 Maérittele suure Q247 suuremmaksi kuin 5

1068 Nollapistetaulukko?

1069 Maérittele jyrsintamenetelméa Q351
erisuureksi kuin 0

1070 Pienenna kierteen syvyytta

1071 Suorita kalibrointi

1072 Toleranssi ylitetty

1073 Esilauseajo aktiivinen

1074 SUUNTAUS ei sallittu

1075 3DROT ei sallittu

1076 3DROT aktivointi

1077 Negatiivisen syvyyden sisaansyottod

1078 Q303 maarittelemattd mittaustyokierrossal

1079 Tyokaluakseli ei sallittu

1080 Laskettu arvo virheellinen

1081 Mittauspiste ristiriitainen

1082 Varmuuskorkeus syOtetty sisaan vaarin

1083 Sisdantunkeutumistapa ristiriitainen

1084 Koneistustydkierto ei sallittu

1085 Rivi on Kirjoitussuojattu

1086 TyGvara suurempi kuin syvyys

1087 Ei karkikulman maarittelya

1088 Tiedot ristiriitaisia

1089 Uran asema 0 ei sallittu

1090 Maarittele asetus erisuureksi kuin 0

1091 Vaihto Q399 ei sallittu

1092 Tybkalua ei maaritelty

1093 Tyokalun numero ei sallittu

1094 Tyokalun nimi ei sallittu

1095 Ohjelmaoptio ei aktiivinen

1096 Palautuskinematiikka ei mahdollinen

1097 Toiminto ei sallittu

1098 Aihion mitat ristiriitaiset

1099 Mittausasema ei ole sallittu

1100 Paasy kinematiikkaan ei mahdollinen

1101 Mittausasema ei liikealueella
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Virheen numero

Teksti

1102 Esiasetuskompensaatio ei mahdollinen
1103 Tyokalun sade liian suuri

1104 Sisdanpistotyyppi ei mahdollinen

1105 Sisdanp.kulma vaarin maaritelty

1106 Aukkokulma maarittelematta

1107 Uran leveys lilan suuri

1108 Mittakertoimet eivat ole samat

1109 Tyokalutiedot epayhtenaiset
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.8 Lisatoiminnot

FN 16: F-PRINT: Tekstien ja Q-parametriarvojen
formatoitu tulostus

Toiminnolla FN 16 voit myds lahettda haluamiasi
viestejd NC-ohjelmasta kuvaruudulle. TNC nayttaa
nama viestit peittoikkunassa.

Toiminnolla FN 16: F-PRINT voidaan tulostaa formatoidusti
Q-parametriarvoja ja teksteja. Kun tulostat arvoja, TNC tallentaa
tiedot tiedostoon, joka on maaritelty FN 16-lauseessa.

Tekstin ja Q-parametriarvojen formatoitua tulostamista varten
luo TNC:n tekstieditorilla tekstitiedosto, jossa asetat formaatin ja
tulostettavat Q-parametrit.

Esimerkki tulostusformaatin maarittelevalle tekstitiedostolle:
"VAUHTIPYORAN PAINOPISTEEN MITTAUSPOYTAKIRJA";
“PAIVAYS: %2d-%2d-%4d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“KELLONAIKA: %2d:%2d:%2d“,HOUR,MIN,SEC;
“MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA:

“X1 = %9.3LF“, Q31;

“Y1 = %9.3LF“, Q32;

“Z1 = %9.3LF“, Q33;

Tekstitiedostojen luomiseksi aseta seuraavat formatointitoiminnot:

Erikoismerkit Toiminto

........... Tulostusmuoto tekstin ja muuttujien
asetukselle lainausmerkkien valiin

%9.3LF Q-parametrin formaatin asetus: yhteensa
9 merkkipaikkaa (sis. desimaalipisteen), 3
desimaalinpisteen jalkeen, Long, Floating
(desimaaliluku)

%S Tekstimuuttujan formaatti

%d Kokonaislukuformaatti (Integer)

, Erotusmerkki tulostusformaatin ja parametrin
valissa

; Lauseen loppumerkki, paattaa rivin

\n Rivinvaihto
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Erilaisten tietojen tulostamiseksi pdytakirjatiedostossa on
kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Avainsana Toiminto

CALL_PATH Tulostaa NC-ohjelman hakemistopolun,
jossa FN16-toiminto sijaitsee. Esimerkki:
"Mittausohjelma: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Sulkee tiedoston, johon tulostat FN16-
toiminnon avulla. Esimerkki: M_CLOSE;

M_APPEND Poytakirja riippuu uudesta tulostuksesta
olemassa olevaan poytakirjaan. Esimerkki:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX Pdytakirja riippuu uudesta tulostuksesta
olemassa olevaan poytakirjaan, kunnes
maaritelty tiedostojen maksimikoko
kilotavuissa vylittyy. Esimerkki:
M_APPEND_MAX1024;

M_TRUNCATE Kirjoittaa pdytakirjan paalle uudella
tulostuksella. Esimerkki: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Tekstin tulostus vain dialogikielella
ENGLANTI
L_GERMAN Tekstin tulostus vain dialogikielelld SAKSA
L_CZECH Tekstin tulostus vain dialogikielellda TSEKKI
L_FRENCH Tekstin tulostus vain dialogikielelld RANSKA
L_ITALIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella ITALIA
L_SPANISH Tekstin tulostus vain dialogikielelld ESPANJA
L_SWEDISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda RUOTSI
L_DANISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda TANSKA
L_FINNISH Tekstin tulostus vain dialogikielella SUOMI
L_DUTCH Tekstin tulostus vain dialogikielella
HOLLANTI
L_POLISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda PUOLA
L_PORTUGUE Tekstin tulostus vain dialogikielella
PORTUGALI

L_HUNGARIA Tekstin tulostus vain dialogikielella UNKARI

L_SLOVENIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella
SLOVENIA

L_ALL Tekstin tulostus dialogikielesta riippumatta
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9.8 Lisatoiminnot

Avainsana Toiminto

HOUR Tosiaikaisen kellon tuntimaara

MIN Tosiaikaisen kellon minuuttimaara

SEC Tosiaikaisen kellon sekuntimaara

DAY Tosiaikaisen kellon paiva

MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausimaéra

STR_MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausilyhennys

YEAR2 Tosiaikaisen kellon kaksinumeroinen
vuosiluku

YEAR4 Tosiaikaisen kellon nelinumeroinen
vuosiluku

Koneistusohjelmassa ohjelmoidaan FN 16: F-PRINT tulostuksen
aktivoimiseksi:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

TNC laatii sitten tiedoston PROT1.TXT:
MITTAUSPOYTAKIRJA VAUHTIPYORAN PAINOPISTE
PAIVAYS: 27112001

KELLONAIKA: 08:56:34

MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA : = 1

X1 =149,360
Y1 =25,509
Z1 = 37,000

Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, TNC liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin
jalkeen kohdetiedoston sisalla.

Jos kaytat toimintoa FN 16 ohjelmassa useammin,

TNC tallentaa kaikki tekstit siihen tiedostoon,

jonka olet maaritellyt FN 16-toiminnossa. Tiedosto

tulostetaan vasta, kun TNC on lukenut lauseen END
PGM tai kun olet painanut NC-pysaytyspainiketta tai
sulkenut tiedoston kaskylla M_CLOSE.

Ohjelmoi FN 16 -lauseessa formaattitiedosto
ja poytakirjatiedosto kummatkin tiedostotyypin
tunnuksilla.

Jos annat pdytakirjatiedoston hakupoluksi

vain tiedostonimen, talloin TNC tallentaa
poytakirjatiedoston siihen hakemistoon, jossa NC-
ohjelma on FN 16-toiminnolla.

Kayttdjaparametreissa fn16DefaultPath ja
fn16DefaultPathSim (ohjelman testaus) voit
maaritella vakiopolun poytakirjatiedostojen
maarittelya varten.
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Viestien tulostus kuvaruudulla

Voit kdyttdd myos toimintoa FN 16 viestien tulostamiseksi
NC-ohjelmasta kuvaruudun peittoikkunaan. Nain voit nayttaa
yksinkertaisesti pitkiakin ohjeteksteja ohjelmassa, kun haluat
kayttajan reagoivan niihin. Voit tulostaa myos Q-parametrin sisallon,
jos protokollakuvaustiedosto sisaltaa vastaavan osoituksen.

Koska viesti ilmestyy TNC-kuvaruutuun, taytyy protokollatiedoston
nimeksi syottada sisdan vain SCREEN:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:
Jos viestissa on useampia riveja kuin peittoikkunassa mahtuu
esittdmaan, voit selata peittoikkunaa nuolinappaimilla.

Peittoikkunan sulkeminen: paina nappéainta CE. Sulkeaksesi ikkunan
ohjelmaohjatusti ohjelmoi seuraava NC-lause:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, TNC liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin
jalkeen kohdetiedoston sisalla.

Viestien ulkoinen tulostus

Toiminnolla FN 16 voit tallentaa pdytakirjatiedostoja myds
ulkoisesti.

Syota kohdepolun nimi taydellisend FN 16-toiminnossa:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, TNC liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin
jalkeen kohdetiedoston sisalla.
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FN 18: SYSREAD: Jarjestelmatietojen luku

Toiminnolla FN 18: SYSREAD voit lukea jarjestelmaétietoja ja
tallentaa Q-parametreihin. Jarjestelmatietojen valinta tapahtuu
ryhmanumeron (ID-nro), numeron ja mahdollisesti indeksin

perusteella.
Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
Ohjelma-Info, 10 3 - Aktiivisen koneistustydkierron numero
103 Q-parametrin Vaikuttaa NC-tyokiertojen siséalla; kyselya
numero varten, josko IDX:n alla maaritelty Q-
parametri on maaritelty yksiselitteisesti
asiaankuuluvassa CYCLE DEF -kaskyssa.
Jarjestelman hyppyosoitteet, 1 - Label, johon hypataan M2/M30-koodilla
13 sen sijaan, etta kaynnissa oleva ohjelma
lopetetaan. Arvo = 0: M2/M30 vaikuttaa
normaalisti
2 - Label, johon hypataan kaskylla FN14: ERROR
ja reaktiolla NC-CANCEL sen sijaan, etta
ohjelma keskeytetaan virheella. FN14-kaskylla
ohjelmoitu virheen numero voidaan lukea
kohdassa ID992 NR14. Arvo = 0: FN14
vaikuttaa normaalisti.
3 - Label, johon hypataan sisaisella palvelimen
virheelld (SQL, PLC, CFQG) sen sijaan, etta
ohjelma keskeytetaan virheella. Arvo = O:
Palvelimen virhe vaikuttaa normaalisti.
Koneen tila, 20 1 - Voimassaoleva tyokalun numero
- Valmistellun tydkalun numero
3 - Aktiivinen tydkaluakseli
0=X, 1=Y, 2=7, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Ohjelmoitu kierrosluku
- Voimassa oleva karan tila: -1=maarittelematts,
0=M3 voimassa,
1=M4 aktiivinen, 2=M5 M3:n jalkeen, 3=M5
M4:n jalkeen
7 - Vaihdeporras
8 - Jaahdytystila: O=pois, 1=paalla
- Voimassaoleva syottdarvo
10 - Valmistellun tyokalun indeksi
1 - Voimassa olevan tyokalun indeksi
Kanavatiedot, 25 1 - Kanavan numero
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
Tyokiertoparametri, 30 1 - Aktiivisen koneistustyokierron
varmuusetaisyys
2 - Aktiivisen koneistustydkierron poraussyvyys/
jyrsintasyvyys
- Aktiivisen koneistustyokierron asetussyvyys
- Aktiivisen koneistustyokierron
syvyysasetussyottdarvo
5 - Ensimmaisen sivun pituus suorakulmataskun
tyokierrossa
6 - Toisen sivun pituus suorakulmataskun
tyokierrossa
- Ensimmaisen sivun pituus uran tydkierrossa
- Toisen sivun pituus uran tyokierrossa
- Sade ympyrataskun tyokierrossa
10 - Aktiivisen koneistustyokierron
jyrsintasyottdarvo
1 - Aktiivisen koneistustyokierron kiertosuunta
12 - Aktiivisen koneistustyokierron odotusaika
13 - Kierteen nousu tydkierroissa 17, 18
14 - Aktiivisen koneistustydkierron silitystydvara
15 - Aktiivisen koneistustyokierron rouhintakulma
21 - Kosketuskulma
22 - Kosketusliikkeen pituus
23 - Kosketussyottdarvo
Modaalinen tila, 35 1 - Mitoitus:
0 = absoluuttinen (G90)
1 = inkrementaalinen (G91)
Tiedot SQl-taulukoihin, 40 1 - Tuloskoodi viimeiseen SQl:-kaskyyn
Tyokalutaulukon tiedot, 50 1 TKL=no. Tydkalun pituus
2 TKL=no. Tydkalun sade
3 TKl=no. Tybkalun sade R2
4 TKL:=no. Tydkalun pituuden tyovara DL
5 TKL-no. Tyokalun sateen tyovara DR
6 TKL=no. Tyokalun sateen tyovara DR2
7 TKl=no. Tyokalu estetty (0 tai 1)
8 TKl=no. Sisartyokalun numero
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
9 TKL=no. Maksimi kestoaika TIME1
10 TKL:-no. Maksimi kestoaika TIME2
1" TKL-no. Nykyinen kestoaika CUR. TIME
12 TKL:=no. PLC-tila
13 TKl=no. Maksimi teran pituus LCUTS
14 TKL:=no. Maksimi sisdanpistokulma ANGLE
15 TKL=no. TT: Terien lukumaara CUT
16 TKL-no. TT: Pituuden kulumistoleranssi LTOL
17 TKl=no. TT:. Sateen kulumistoleranssi RTOL
18 TKL=no. TT: Kiertosuunta DIRECT
(O=positiivinen/-1=negatiivinen)
19 TKL=no. TT. Tason siirtyma R-OFFS
20 TKl=no. TT. Pituuden siirtyma [-OFFS
21 TKL=no. TT: Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 TKLno. TT: Sateen rikkotoleranssi RBREAK
23 TKL=nro PLC-arvo
25 TKl:=nro Kosketuspaan keskipistesiirtyma sivuakselilla
CAL-OF,
26 TKl-nro Karan kulma kalibroinnissa CALL-ANG
27 TKl:=nro Tydkalutyyppi paikkataulukolle
28 TKl=no. Maksimikierrosluku NMAX
32 TKL=no. Kéarkikulma TANGLE
34 TKL=no. Nosto sallittu LIFTOFF (0=Ei, 1=Kyll&)
35 TKLno. Sateen kulumistoleranssi R2TOL
37 TKl=nro Liittyva rivi kosketusjarjestelman taulukossa
38 TKl=nro Viimeisen kayton aikaleima

Tiedot paikkataulukosta, 51 1 Paikka no. Tyékalun numero
2 Paikka no. Erikoistydkalu: O=ei, 1=kylla
3 Paikka no. Kiintopaikka: O=ei, 1=kylla
4 Paikka no. estetty paikka: O=ei, 1=kylla
5 Paikka no. PLC-tila
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Ryhman nimi, ID-no.

Heti TOOL CALL -kutsun
jalkeen ohjelmoitu asema, 60

Numero Indeksi

1

Lisatoiminnot

Merkitys

Ty6kalun numero T

9.8

2 - Aktiivinen tyokaluakseli
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - Karan kierrosluku S
4 - Tydkalun pituuden tyovara DL
5 - Tyokalun sateen tyovara DR
6 - Automaattinen TOOL CALL
1 =Kylla, 0 =Ei
7 - Tydkalun sateen tyovara DR2
8 - Tyokaluindeksi
9 - Voimassaoleva syottdarvo
Heti TOOL DEF -koodin 1 - Tyokalun numero T
jalkeen ohjelmoitu arvo, 61
2 - Pituus
3 - Sade
4 - Indeksi
5 - Tyokalutiedot ohjelmoitu TOOL DEF -koodilla
1 =Kylla, 0 =Ei
Aktiivinen tydkalukorjaus, 1 1 =ilman Aktiivinen sade
200 tyOvaraa
2 = tyovaralla
3 = tydvaralla ja
tybvara
TOOL CALL -
kaskysta
2 1 =ilman Aktiivinen pituus
tyOvaraa
2 = tydvaralla
3 = tydvaralla ja
tydvara
TOOL CALL -
kaskysta
3 1 =ilman Pyoristyssade R2
tybvaraa

2 = tyovaralla

3 = tydvaralla ja
tydvara

TOOL CALL -
kaskysta
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
Aktiiviset muunnokset, 210 1 - Peruskaanto kasikayttotavalla
2 - Ohjelmoitu kierto tyokierrolla 10
3 - Voimassaoleva
peilausakseli

0: Peilaus ei voimassa

+1: X-akseli peilattu

+2: Y-akseli peilattu

+4: Z-akseli peilattu

+64: U-akseli peilattu

+128: V-akseli peilattu

+256: W-akseli peilattu

Yhdistelmat = Yksittdisakseleiden summat

4 1 Aktiivinen mittakerroin X-akselilla
4 2 Aktiivinen mittakerroin Y-akselilla
4 3 Aktiivinen mittakerroin Z-akselilla
4 7 Aktiivinen mittakerroin U-akselilla
4 8 Aktiivinen mittakerroin V-akselilla
4 9 Aktiivinen mittakerroin W-akselilla
5 1 3D-ROT A-akselilla
5 2 3D-ROT B-akselilla
5 3 3D-ROT C-akselilla
6 - Koneistustason kaantd voimassa/ei voimassa
(-1/0) ohjelmanajon kayttotavalla
7 - Koneistustason kaanto voimassa/ei voimassa
(-1/0) késikayttotavalla
Aktiivinen nollapisteen siirto, 2 1 X-akseli
220

2 Y-aksel

3 Z-akseli

4 A-akseli

5 B-akseli

6 C-aksel

7 U-akseli

8 V-akseli

9 W-akseli
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Merkitys

Liikealue, 230 2 1..9

Negatiivinen ohjelmaraja akseleille 1 ... 9

Positiivinen ohjelmaraja akseleille 1 ... 9

Ohjelmarajakytkin péaalle tai pois:
0 = paalle, 1 = pois

Asetusasema REF 1 1
jarjestelmassa, 240

X-akseli

Y-akseli

Z-akseli

A-akseli

B-akseli

C-akseli

U-akseli

V-akseli

OO N |~ WIN

W-akseli

—_

Hetkellisasema aktiivisessa 1
koordinaatistossa, 270

X-akseli

Y-akseli

Z-akseli

A-akseli

B-akseli

C-akseli

U-akseli

V-akseli

OO IO |~ W|IN

W-akseli
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
Kytkeva kosketusjarjestelma 50 1 Kosketusjarjestelman tyyppi
TS, 350
2 Rivi kosketusjarjestelman taulukossa
51 - Vaikuttava pituus
52 1 Vaikuttava kuulasade
2 Pyoristyssade
53 1 (Paaakselin) keskipistesiirtyma
2 (Sivuakselin) keskipistesiirtyma
54 - Karan suuntauskulma asteina
(keskipistesiirtyma)
55 1 Pikaliike
2 Mittaussydttdarvo
56 1 Maksimimittausliike
2 Varmuusetaisyys
57 1 Karan suuntaus mahdollinen: O=ei, 1=kylla
2 Karan suuntauskulma
Poytakosketusjarjestelma TT 70 1 Kosketusjarjestelman tyyppi
2 Rivi kosketusjarjestelman taulukossa
71 1 Paaakselin keskipiste (REFjarjestelma)
2 Sivuakselin keskipiste (REFjarjestelma)
3 Tyokaluakselin keskipiste (REFjarjestelma)
72 - Lautassade
75 1 Pikaliike
2 Mittaussydttdoarvo paikallaan pysyvalla karalla
3 Mittaussydttdarvo pyorivalla karalla
76 1 Maksimimittausliike
2 Varmuusetaisyys pituuden mittausta varten
3 Varmuusetaisyys sateen mittausta varten
77 - Karan kierrosluku
78 - Kosketussuunta
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys

Peruspiste 1 1...9 Manuaalisen kosketusjarjestelman tyokierron
kosketusjarjestelman X, Y. Z, A, B,C, viimeinen peruspiste tai tyokierron 0
tyokierrosta, 360 U, V. W) viimeinen kosketuspiste ilman kosketuspaan

pituuskorjausta mutta kyllakin kosketuspaan
sadekorjauksella (tydkappaleen koordinaatisto)

2 1...9 Manuaalisen kosketusjarjestelman
X, Y. Z A, B,C, tyokierron viimeinen peruspiste tai
U, vV, W) tyokierron 0 viimeinen kosketuspiste ilman

kosketuspaan pituus- ja sddekorjausta (koneen
koordinaatisto)

3 1...9 Kosketusjarjestelman tyokiertojen O ja 1
X, Y. Z A, B,C, mittaustulos ilman kosketuspaan sade- ja
U, V. W) pituuskorjausta
4 1...9 Manuaalisen kosketusjarjestelman tyokierron
X, Y, Z A, B, C, viimeinen peruspiste tai tyokierron 0
U, vV, W) viimeinen kosketuspiste ilman kosketuspaan
pituus- ja sadekorjausta (tyokappaleen
koordinaatisto)
10 - Karan suuntaus
Arvo aktiivisesta Rivi Sarake Arvojen luku
nollapistetaulukosta
aktiivisessa
koordinaatistossa, 500
Perusmuunnos, 507 Rivi 1...6 Esiasetuksen perusmuunnoksen lukeminen
(X, Y. Z, SPA,
SPB, SPC)
Akselikorjaus, 508 Rivi 1...9 Esiasetuksen akselikorjauksen lukeminen
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Aktiivinen esiasetus, 530 1 - Aktiivisen kosketustydkierron numeron
lukeminen
Nykyisen tyokalun tietojen 1 - Ty6kalun pituus L
luku, 950
2 - Tybkalun sade R
3 - Tydkalun sade R2
4 - Tydkalun pituuden tyovara DL
5 - Tyokalun sateen tyovara DR
6 - Tybékalun sateen tyovara DR2
7 - Tyokalu estetty TL
0 = Ei estetty, 1 = Estetty
8 - Sisartyokalun RT numero
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
9 - Maksimi kestoaika TIME1
10 - Maksimi kestoaika TIME2
1 - Nykyinen kestoaika CUR. TIME
12 - PLC-tila
13 - Maksimi teran pituus LCUTS
14 - Maksimi sisdanpistokulma ANGLE
15 - TT: Terien lukumaara CUT
16 - TT: Pituuden kulumistoleranssi LTOL
17 - TT: Sateen kulumistoleranssi RTOL
18 - TT: Kiertosuunta DIRECT
0 = Positiivinen, =1 = Negatiivinen
19 - TT. Tason siirtyma R-OFFS
20 - TT. Pituuden siirtyma [-OFFS
21 - TT: Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 - TT: Sateen rikkotoleranssi RBREAK
23 - PLC-arvo
24 - Tyokalutyyppi TYP
0 = Jyrsin, 21 = Kosketusjarjestelma
27 - Liittyva rivi kosketusjarjestelman taulukossa
32 - Kéarkikulma
34 - Irtinosto
Kosketusjarjestelman 1 - Muotoon ajon menettely:
tyokierrot, 990 0 = Vakiomenettely
1 = Vaikuttava sade, varmuusetaisyys nolla
2 - 0 = Kosketuspaan valvonta pois
1 = Kosketuspéaan valvonta paalle
4 - 0 = Korkeusvarsi ei taipunut
1 = Korkeusvarsi taipunut
Toteutustila, 992 10 - Esilauseajo aktiivinen
1 =Kylla, 0 =Ei
1 - Hakuvaihe
14 - Edellisen FN14-virheen numero
16 - Todellinen toteutus aktiivinen

1 = Toteutus, 2 = Simulaatio

Esimerkki: Z-akselin aktiivisen mittakertoimen arvon osoitus
parametriin Q25

55 FN 18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3
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FN 19: PLC: Arvojen siirto PLC:hen

Tatd toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!
 J

Toiminnolla FN 19: PLC voit siirtda enintdan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen

FN 20: WAIT FOR: NC:n ja PLC:n synkronointi

Tatd toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!
 J

Toiminnolla FN 20: WAIT FOR voidaan ohjelmanajon aikana
suorittaa NC:n ja PLC:n keskindinen synkronointi. NC pysayttaa
toteutuksen, kunnes FN 20: WAIT FOR-lauseessa ohjelmoidut
ehdot ovat tayttyneet.

Kayta toimintoa WAIT FOR SYNC aina vain, jos luet esim.
toiminnon FN18: SYSREAD kautta jarjestelmatietoja, jotka
vaativat synkronointia tosiaikaan. Sen jalkeen TNC pyséayttaa
etukateislaskennan ja suorittaa seuraavan NC-lauseen vain, jos
my6s NC-ohjelma on saavuttanut tdméan lauseen.

Esimerkki: Sisaisen esilaskennan pidatys, X-akselin hetkellisen
aseman luku

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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FN 29: PLC: Arvojen siirto PLC:hen

Tatd toimintoa saa kayttda vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!
 J

Toiminnolla FN 29: PLC voit siirtda enintaan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen.

FN 37: EXPORT

Tatd toimintoa saa kayttda vain koneen valmistajan
antaman hyvaksynnan perusteella!
 J

Toimintoa FN 37: EXPORT tarvitaan silloin, kun haluat luoda
muutamia tyokiertoja ja yhdistaa ne TNC:hen.
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9.9 Taulukkokaytté SQL-kaskylauseiden
kanssa

Johdanto

TNC-ohjauksessa taulukkokayttd ohjelmoidaan SQl-kaskylauseiden
avulla eraanlaisena transaktiona. Transaktio kasittaa useita
SQl:kaskylauseita, jotka varmistavat taulukkomaaritysten
jarjestyksellisen kasittelyn.

Taulukot ovat koneen valmistajan konfiguroimia.
Talldin asetetaan myos nimet ja tunnukset, joita
3B tarvitaan SQl:=kdskylauseissa parametreina.

Kasitteet, joita kdytetadn seuraavassa esittelyssa:

® Taulukko: Taulukko kasittda x saraketta ja y rivid. Ne
tallennetaan TNC:n tiedostonhallintaan osoitettuna
polkumaéarittelylla ja tiedostonimelléd (= taulukkonimi). Polku-
ja tiedostonimimaaritysten sijaan osoitus voidaan tehda
kayttamalla synonyymeja.

®  Sarakkeet: Sarakeiden lukumaarat ja merkinnéat
asetetaan taulukon konfiguroinnin yhteydessa. Sarakkeen
tunnuksia kaytetaan eri SQl-kaskylauseiden yhteydessa
osoitemaarittelyyn.

® Rivit: Rivien lukumaara voi vaihdella. Halutessasi voit lisata
uusia riveja. Rivien numeroita tai vastaavia ei kayteta. Voit
tosin valita riveja niiden sarakkeiden sisallon mukaan. Rivien
poistaminen onnistuu vain taulukkoeditorissa — ei NC-
ohjelmassa.

B Solu: Yksi sarake yhdella rivilla.
5 Taulukkomaarittely: Yhden solun sisaltd

m Result-set: Transaktion aikana valittuja riveja ja sarakkeita
hallitaan Result-setissa. Kasittele Result-settia kuten valimuistia,
joka sailyttaa tilapaisesti valittua rivien ja sarakkeiden sarjaa.
(Result-set = englantia ja tarkoittaa tulossarja).

B Synonyymi: Talla nimikkeelld merkitdan taulukon nimi, ja sita
kaytetaan polku- ja tiedostonimimaarityksen asemasta. Koneen
valmistaja on asettanut synonyymit konfiguraatiotietoihin.
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Transaktio

Periaatteessa transaktio tarkoittaa useista tapahtumista koostuva
tapahtumasarja:

® Taulukon (tiedoston) osoitemaaritys, rivin valinta ja siirto Result-
settiin.

® Rivien lukeminen Result-setista, muuttaminen ja/tai uusien
rivien lisdaminen.

= Toimenpiteen sulkeminen. Muutosten/tdydennysten yhteydessa
rivit vastaanotetaan Result-setista taulukkoon (tiedostoon).

Mutta lisdtoimenpiteita tarvitaan, jotta taulukkomaaritykset
voitaisiin kasitella NC-ohjelmassa ja samalla valttaa vastaavien
taulukkorivien muuttuminen. Sen perusteella muodostuu
seuraavanlainen transaktion toimintakulku:

1 Jokaista kéasiteltavaa saraketta varten maaritellaan Q-parametri.
Q-parametri osoitetaan sarakkeeseen — siita tulee sidottu (SQL
BIND...).

2 Taulukon (tiedoston) osoitemaaritys, rivin valinta ja siirto Result-
settiin. Lisdksi maarittelet, mitkd sarakkeet taytyy ottaa Result-
settiin (SQL SELECT...). Voit lukita valitut rivit. Talldin muita
prosesseja voidaan kyllakin kiinnittaa naille riveille lukemalla
mutta ei taulukkomaarityksid muuttamalla. Valitut rivit kannattaa
lukita vain silloin, kun otetaan esille ja kasitelladn muutoksia
(SQL SELECT ... PAIVITYKSEEN).

3 Rivien lukeminen Result-setistd, muuttaminen ja/tai uusien
rivien lisddminen: — Result-setin yhden rivin vastaanotto NC-
ohjelman Q-parametriin (SQL FETCH...) — Q-parametrien
muutosten valmistelu ja siirto Result-setin yhdelle riville (SQL
UPDATE...) — Uuden taulukkorivin valmistelu Q-parametreihin ja
siirto Result-settiin uutena rivind (SQL INSERT...)

4 Toimenpiteen sulkeminen. — Taulukkomaarityksia on muutettu/
taydennetty: Tiedot vastaanotetaan Result-setista taulukkoon
(tiedostoon). Ne tallennetaan nyt tiedostoon. Mahdollinen
lukitus peruutetaan, Result-set vapautetaan (SQL COMMIT...).
— Taulukkomaarityksia ei ole muutettu/tdydennetty (vain
lukutehtava): Mahdollinen lukitus peruutetaan, Result-set
vapautetaan (SQL ROLLBACK... ILMAN INDEKSIA).

Voit kasitellda useampia transaktioita samanaikaisesti.

Sulje aloitettu toimenpide — my6s silloin, kun kaytat

E> sitd vain lukemiseen. Néin varmistat, ettd muutoksia/
taydennyksia ei menetetd, lukitukset peruuntuvat ja
Result-set vapautuu.

302 TNC 620 | Kayttajan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



Taulukkokaytto SQL-kaskylauseiden kanssa

Result-set

Valitut rivit Result-setin sisalla numeroidaan kasvavassa
jarjestyksessa alkaen nollasta. Numerointi merkitaan tunnuksella
Indeksi. Luku- ja kirjoitustehtavissa annetaan indeksi, jolla
maaritelladn Result-setin kohderivit.

Rivit kannattaa yleensa jarjestelld Result-setin sisalla. Se on
mahdollista maarittelemalla taulukkosarake, joka sisaltaa
jarjestelykriteerin. Lisaksi voidaan valita nouseva tai laskeva
jarjestys (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Result-settiin otettavat valikoidut rivit osoitetaan maareen HANDLE
avulla. Kaikki sitéd seuraavat SQl-kadskylauseet kayttavat Handle-
maaretta referenssina talle valittujen rivien ja sarakeiden maaralle.

Transaktion paatyttya Handle-maare taas vapautetaan (SQL
COMMIT... tai SQL ROLLBACK...). Sen jalkeen sei ei enda ole
voimassa.

Voit kasitelld samanaikaisesti useampia Result-settejad. SQl-serveri
maarittelee uuden Handle-maareen jokaisen Select-kaskylauseen
yhteydessa.

Q-parametrin sitominen sarakkeelle

NC-ohjelmalla ei ole suoraa saantia Result-setin
taulukkomaarityksiin. Tiedot on siirrettdva Q-parametriin.
Vastaavasti tiedot valmistellaan ensin Q-parametreihin ja siirretadn
sitten vasta Result-setiin.

Késkylauseella SQL BIND ... maaritellaan, mitka taulukkosarakkeet
muodostetaan mihinkin Q-parametreihin. Q-parametrit sidotaan
(kiinnitetaan) sarakkeisiin. Sarakkeet, joita ei ole sidottu Q-
parametreihin, ei huomioida luku-/kirjoitusvaiheissa.

Kun kaskylauseella SQL INSERT... muodostetaan uusi taulukkorivi,
sarakkeet, joita ei ole ,,sidottu” Q-parametriin, varustetaan
oletusarvoilla.
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9.9 Taulukkokaytto SQL-kaskylauseiden kanssa

SQlL-kaskylauseiden ohjelmointi

Tamaén toiminnon voit ohjelmoida vain, jos olet

E> syottanyt sisdan avainluvun 555343

SQl:kaskylauseet ohjelmoidaan ohjelmoinnin kayttdtavalla:

saL

sQL

» SQl-toiminnon valinta: Paina ohjelmanappéinta

> Valitse SQl:kaskylause ohjelmandppaimelld (katso
yleiskuvaus) tai paina ohjelmanéappaintd SQL

EXECUTE ja ohjelmoi SQl:kaskylause

Ohjelmanappainten yleiskuvaus

Toiminto

SQL EXECUTE
Select-kaskylauseen ohjelmointi

Ohjelma-
nappain

SaL
EXECUTE

SQL BIND
Q-parametrin sitominen taulukkosarakkeelle
(osoitus)

BIND

SQL FETCH
Taulukkorivin luku Result-setista ja asetus
Q-parametreihin

SaL
FETCH

SQL UPDATE
Tietojen asetus Q-parametrista Result-setin
olemassa olevalle taulukkoriville

saL
UPDATE

SQL INSERT
Tietojen asetus Q-parametrista Result-setin uudelle
taulukkoriville

saL
INSERT

SQL COMMIT
Taulukkorivin siirto Result-setista taulukkoon ja
transaktion lopetus.

soL
COMMIT

SQL ROLLBACK
B INDEX ei ohjelmoitu: Aiempien muutosten/
taydennysten hylkdys ja transaktion lopetus.

® INDEX ohjelmoitu: Indeksoitu rivi pysyy Result-
setisséa — kaikki muut rivit poistetaan Result-
setista. Transaktiota ei lopeteta.
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saL
ROLLBACK
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SQL BIND

SQL BIND sitoo Q-parametrin taulukkosarakkeeseen. SQl-
kaskylauseet Fetch (hae), Update (paivita) ja Insert (liséda) arvioivat
taman sidonnan (osoituksen) Result-setin ja NC-ohjelman vélisen
tiedonsiirron yhteydessa.

SQL BIND ilman taulukon ja sarakkeen nimea poistaa sidoksen. Sidos
paattyy kaikissa tapauksissa viimeistaan NC-ohjelman tai aliohjelman
lopussa.

® Voit ohjelmoida vaikka kuinka monta sidosta. Luku-
ja kirjoitusvaiheessa huomioidaan vain ne sarakkeet,
jotka on maaritelty Select-kdskylauseella.

® SQL BIND... on ohjelmoitava ennen Fetch-, Update-
tai Insert-kdskylauseita. Select-kaskylause voidaan
ohjelmoida ilman edeltavaa Bind-kdskylausetta.

B Jos muodostat Select-kdskylauseeseen sarakkeita,
joille ei ole ohjelmoitu sidosta, on seurauksena virhe
luku- ja kirjoitusvaiheessa (ohjelman keskeytys).

oL > Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon
BIND taulukkosarake on sidottu (osoitettu).

> Tietokanta: Sarakenimi: Maarittele taulukon nimi ja
sarakkeen tunnus — erotettuna ..
Taulukon nimi: Synonyymi tai taulukon polku- ja
tiedostonimen madrittely. Synonyymi syotetaan
suoraan sisaan — polku- ja tiedostonimen maarittely
sijoitetaan heittomerkkien sisaan.
Saraketunnus: Konfiguraatiotiedoissa asetettu
taulukkosarakkeen tunnus
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Q-parametrin sitominen
taulukkosarakkeelle

11 SQL BIND

9.9

Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Sidontakiinnityksen poisto
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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9.9 Taulukkokaytto SQL-kaskylauseiden kanssa

SQL SELECT

SQL SELECT valitsee taulukkorivit ja siirtdd ne Result-setiin.
SQl:serveri sijoittaa tiedot rivittdin Result-settiin. Rivit numeroidaan
juoksevassa numeroj?_rjestyksessé alkaen arvosta 0. Tata
rivinumeroa, INDEKSIA, kdytetdadn SQl-kdskyjen Fetch (haku) ja
Update (paivitys) yhteydessa.

Toiminnossa SQL SELECT...WHERE... méaaritellddn valintakriteerit.

Nain voidaan rajoittaa siirrettavien rivien lukumaaraa. Jos et kayta tata

optiota, taulukon kaikki rivit ladataan.

Toiminnossa SQL SELECT...ORDER BY... maaritellaan kaikki
jarjestelykriteerit. Se kasittaa rivitunnuksen ja salasanan nousevaa/
laskevaa jarjestysta varten. Jos et kayta tata optiota, rivit maaritellaan
sattumanvaraisessa jarjestyksessa.

Toiminnossa SQL SELCT...FOR UPDATE lukitaan valitut rivit muita

sovellusohjelmia ajatellen. Talléin nama rivit voidaan toki lukea muissa

sovellusohjelmissa, mutta ei muuttaa. Kayta ehdottomasti tata
optiota, kun teet muutoksia taulukkomaarityksiin.

Tyhja Result-set: Jos mitaan valintakriteereja vastaavia riveja ei ole
olemassa, SQl-serveri palauttaa voimassa olevan Handle-maéareen
mutta ei taulukkomaarityksia.

sarakeryhmalle.

Virhetilanteessa (valintaa ei voitu suorittaa) SQL-
serveri palauttaa arvon 1. 0 tarkoittaa kelvotonta

Handle-maaretta.

> Tietue: SQL-komentoteksti: seuraavilla

elementeilla:
® SELECT Avainsana):

e » Parametri no. tulokselle: Q-parametri Handle-
EXECUTE maaretta varten. SQl-serveri antaa Handle-maéareen
talle nykyiselld Select-kaskylauseella valitulle rivi- ja
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Kun taulukkosarakkeita on useita, siirrettavien
taulukkosarakkeiden erottaminen pilkulla , (katso
esimerkkia). Kaikki tassa maariteltavat sarakkeet
on sidottava Q-parametriin.

FROM Taulukon nimi:

Synonyymi tai taulukon polku- ja tiedostonimen
maarittely. Synonyymi syotetdan suoraan sisdan
— polku- ja taulukkonimen maarittely sijoitetaan
heittomerkkien sisaan (katso esimerkkia), kun
taulukkosarakkeita on useita, ne erotetaan
toisistaan pilkulla, (katso esimerkkia). Kaikki
tassa maariteltavat sarakkeet on sidottava
Q-parametriin.

Kaikkien taulukkorivien valinta

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Taulukkorivien valinta WHERE-
toiminnolla

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR<20"

Taulukkorivien valinta WHERE-
toiminnolla ja Q-parametrilla

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR==:"Q11""

Taulukkonimi maaritelty polku- ja
tiedostonimella

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"
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B Valinnainen:
WHERE Valintakriteerit: Valintakriteeri kasittaa
sarakkeen tunnuksen, ehdon (katso taulukkoa)
ja vertailuarvon. Useammat valintakriteerit
ketjutetaan loogiseen JA- tai TAl-maareeseen.
Vertailuarvo ohjelmoidaan suoraan tai
Q-parametrissa. Q-parametri alustetaan
kaksoispisteelld : ja sijoitetaan lainausmerkkien
sisaan (katso esimerkkia).

® Valinnainen:
ORDER BY Saraketunnus ASC nousevaa
jarjestysta varten tai ORDER BY Saraketunnus
DESC laskevaa jarjestysta varten Jos ei
ohjelmoida ASC eikd DESC, oletusarvoisesti
patee nouseva jarjestys. TNC sijoittaa valitut rivit
maaritellyn sarakkeen jalkeen

® Valinnainen:
FOR UPDATE (Avainsana): Valitut rivit suojataan
muissa prosesseissa yritettavaa kirjoittamista

vastaan.
Ehto Ohjelmointi
yhtasuuri ===
erisuuri = <>
pienempi <
pienempi tai yhtasuuri <=
suurempi >
suurempi tai yhtasuuri >=
Useimpien ehtojen ketjutus:
Looginen JA AND
Looginen TAl OR
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9.9

SQL FETCH

Taulukkokaytté SQL-kaskylauseiden kanssa

SQL FETCH lukee INDEX-maéareella osoitetut rivit Result-setista
ja tallentaa taulukkomaaritykset sidottuihin (osoitettuihin) Q-
parametreihin. Result-set osoitetaan HANDLE-maareella.

SQL FETCH huomioi kaikki rivit, jotka on maaritelty Select-

kaskylauseella.

FETCH

oL » Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQl-

serveri ilmoittaa takaisin tuloksen:

0: ei virhetta tapahtunut

1: virhe tapahtunut (vaara Handle-maare tai Index-
maare liian suuri)

> Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametri ja Handle-

maare Result-setin tunnistusta vartens (katso myds
SQL SELECT).

> Tietue: Indeksi SQL-tulokselle: Rivinumero Result-

308

setin siséalla. Taman rivin taulukkomaaritykset
luetaan ja siirretdan sidottuun Q-parametriin. Jos et
maarittele indeksia, ensimmainen rivi (n=0) luetaan.
Rivinumero maaritelldaan joko suoraan tai
ohjelmoimalla Q-parametri, joka siséltaa indeksin.

Rivinumero syétetaan Q-parametriin

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Rivinumero ohjelmoidaan suoraan

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL UPDATE siirtaad Q-parametreihin valmistellut tiedot INDEX- Rivinumero ohjelmoidaan suoraan
maareella osoitettuun Result-settiin. Result-setin kyseiset rivit
korvataan kokonaisuudessaan.

SQL UPDATE huomioi kaikki rivit, jotka on méaritelty Select-
kaskylauseella.

o » Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQl-
UPDATE serveri ilmoittaa takaisin tuloksen:
0: ei virhetta tapahtunut
1: virhe tapahtunut (vaara Handle-maare tai Index-
maare lilan suuri, arvoalue ylitetty/alitettu tai
virheellinen dataformaatti)

> Tietue: SQL-kadyttotunnus: Q-parametri ja Handle-
maare Result-setin tunnistusta vartens (katso myds
SQL SELECT).

> Tietue: Indeksi SQL-tulokselle: Rivinumero
Result-setin sisalla. Q-parametreihin valmistellut
taulukkomaaritykset kirjoitetaan talle riville. Jos
et maarittele indeksia, ensimmainen rivi (n=0)
kirjoitetaan.
Rivinumero maaritellddn joko suoraan tai
ohjelmoimalla Q-parametri, joka sisaltaa indeksin.

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

SQL INSERT
SQL INSERT luo uuden rivin Result-settiin ja siirtda Q-parametreihin Rivinumero syétetaan Q-parametriin
valmistellut tiedot usille riveille. 11 SQL BIND
SQL INSERT huomioi kaikki rivit, jotka on annettu Select- Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
kaskylauseella — taulukkorivit, joita ei ole huomioitu Select- 12 SQL BIND
kaskylauseessa, tulevat maaritellyiksi oletusarvoilla. Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
o > Paramgtn no. tulok;e_lle: Q-parametri, johon SQL- 13 SQL BIND
INSERT serveri ilmoittaa takaisin tuloksen: Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

0: ei virhetta tapahtunut
1: virhe tapahtunut (vaara Handle-maare, arvoalue
ylitetty/alitettu tai virheellinen dataformaatti)

> Tietue: SQL-kadyttotunnus: Q-parametri ja Handle-
maare Result-setin tunnistusta vartens (katso myds 20 SQL Q5
SQL SELECT). "SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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9.9 Taulukkokaytto SQL-kaskylauseiden kanssa

SQL COMMIT

SQL COMMIT siirtda kaikki Result-setisséa olevat rivit takaisin
taulukkoon. Ohjelmoinnilla SELCT...FOR UPDATE asetettu estolukitus

peruutetaan.

Kaskylauseen SQL SELECT yhteydessa asetettu Handle-maare
menettaa vaikutuksensa.

>

soL
COMMIT

>

Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQL-
serveri ilmoittaa takaisin tuloksen:

0: ei virhetta tapahtunut

1: virhe tapahtunut (vaarad Handle-maéaare tai samat
syOtteet sarakkeissa, joissa vaaditaan yksiselitteiset
syotteet)

Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametri ja Handle-

maare Result-setin tunnistusta vartens (katso myds
SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Kaskylauseen SQL ROLLBACK riippuu siitd, onko INDEX ohjelmoitu:

® INDEX ei ole ohjelmoitu: Result-settia ei palautettu taulukkoon
(mahdolliset muutokset/taydennykset menetetdan). Transaktio
lopetetaan — kédskylauseen SQL SELECT yhteydessa asetettu
Handle-maare menettda vaikutuksensa. Tyypillinen kaytto:
Transaktio lopetetaan vain lukutehtavien yhteydessa.

B INDEX ohjelmoitu: Indeksoitu rivi séilyy ennallaan — kaikki
muut rivit poistetaan Result-setista. Transaktiota ei lopeteta.
Késkylauseella SELCT...FOR UPDATE asetettu estolukitus
sailyy voimassa indeksoiduille riveille — kaikille muille riveille se

peruutetaan.
saL ’
ROLLBACK
>
>
310

Parametri no. tulokselle: Q-parametri, johon SQL-
serveri ilmoittaa takaisin tuloksen:

0: ei virhetta tapahtunut

1: virhe tapahtunut (vaara Handle-maare)

Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametri ja Handle-
maare Result-setin tunnistusta vartens (katso myds
SQL SELECT).

Tietue: Indeksi SQL-tulokselle: Rivinumero Result-
setin sisélla. Rivinumero maéaritelldan joko suoraan

tai ohjelmoimalla Q-parametri, joka sisaltaa indeksin.

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.10 Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan sisaansyotto
Ohjelmanappéinten avulla voidaan laskutoimituksiin méaaritella
useampia matemaattisia kaavoja suoraan koneistusohjelmassa.

Matemaattiset yhdistelytoiminnot esitetaan painamalla
ohjelmanappaintd KAAVA. TNC nayttda seuraavia ohjelmanadppaimia
useiden ohjelmanéappainpalkkien avulla:

Yhdistelytoiminto Ohjel-
manappain

Lisays
esim. Q10 =Q1 + Q5

Vahennys

esim. Q25 = Q7 - Q108 i
Kerto

esim. Q12 =5*Q5 )
Jako

esim. Q25 =Q1/Q2

Avaava sulkumerkki

esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Sulkeva sulkumerkki

esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Arvon neli6 (engl. square)
esim. Q15 =5Q 5

sa

Neliojuuri (engl. square root)
esim. Q22 = SQRT 25

SART

Kulman sini
esim. Q44 = SIN 45

SIN

Kulman kosini
esim. Q45 = COS 45

cos

Kulman tangentti
esim. Q46 = TAN 45

Arcussini

Sinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy suhteesta
vastainen kateetti/hypotenuusa

esim. Q10 = ASIN 0,75

Arcuskosini

Kosinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta viereinen kateetti/hypotenuusa
esim. Q11 = ACOS Q40

Arcustangentti

Tangentin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/viereinen kateetti
esim. Q12 = ATAN Q50

Arvon potenssi

RSIN

RCOS

RATAN

esim. Q15 = 3”3
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Yhdistelytoiminto Ohjel-
manappain

Vakio PII (3,14159)
esim. Q15 = PI o

Luonnollinen logaritmi (LN) luvulle
Kantaluku 2,7183
esim. Q15 =LN Q11

Logaritmi luvulle, kantaluku 10
esim. Q33 = LOG Q22

LN

Exponenttitoiminto, 2,7183 potenssiin n

esim. Q1 = EXP Q12

Arvon negaatio (kertolasku arvolla -1)

esim. Q2 = NEG Q1

Desimaalipisteen jalkinumeroiden poisto
Kokonaisluvun muodostus
esim. Q3 = INT Q42

Luvun absoluuttiarvo
esim. Q4 = ABS Q22

Desimaalipisteen etunumeroiden poisto
Murtojaannos
esim. Q5 = FRAC Q23

Etumerkin testaus

esim. Q12 = SGN Q50

Kun palautusarvo Q12 = 1, niin Q50 >= 0
Kun palautusarvo Q12 = -1, niin Q50 < 0

FRAC

Moduliarvon (jakojaannoksen) laskenta
esim. Q12 = 400 % 360 Tulos: Q12 = 40
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Laskusaannot

Matemaattisten kaavojen ohjelmoinnissa patevat seuraavat
saannot:

Kerto ennen jakoa

1 Laskutoimenpide 5 * 3 =15
2 Laskutoimenpide 2 * 10 = 20
3 Laskutoimenpide 15 +20 = 35

tai

1 Laskutoimenpide luvun 10 nelié = 100
2 Laskutoimenpide 3 potenssiin 3 = 27
3 Laskutoimepide 100 - 27 =73

Sulkusaanto

Ositussaanto sulkumerkkilaskennassa
a*b+cl=a*b+a*c
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Sisaansyottoesimerkki

Kulman laskenta arctan-toiminnolla vastakateetin (Q12) ja viereisen
kateetin (Q13) avulla; Tulos osoitetaan parametriin Q25:
n > Valitse kaavan sisaansyo6tto: Paina nappainta

Q ja ohjelmanappaéinta KAAVA, tai kayta
pikasisaantuloa:

KARVA

@ » Paina Q-ndppaintd ASClI-ndppaimessa.

Parametri no. tulokselle?
ENT > SyoOtéa sisddn 25 (parametrin numero) ja paina
nappaintd ENT .

Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja valitse arctan-
toiminto.

i

ATAN

Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja avaa sulku.

2]

Syo6ta sisdan 12 (Q-parametrin numero).

v

» Valitse jakolasku.

n > Syota sisaan 13 (Q-parametrin numero).

» Sulje sulku ja lopeta kaavan sisdansyotto.

b
END
m}

NC-esimerkkilause
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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Merkkijonoparametrit

9.1 Merkkijonoparametrit

Merkkijonon kasittelyn toiminnot

Voit laatia erilaisia merkkijonoja kasittelemalla niita (engl. string
= merkkijono) QS-parametrin avulla. Naméa merkkijonot voidaan
tulostaa esimerkiksi toiminnon FN16:F-PRINT avulla, mika
mahdollistaa vaihtelevien pdytakirjojen laatimisen.

Lisdksi merkkijonoparametrille on mahdollista osoittaa merkkijono
(kirjain, numero, erikoismerkki, ohjausmerkki ja valilyonti), jonka
pituus on enintadn 256 merkkia. Osoitetut tai sisdanluetut arvot voit
myds jatkokasitelld ja tarkastaa seuraavaksi kuvattavien toimintojen
avulla. Q-parametriohjelmoinnin tapaan kaytossasi on yhteensa
2000 QS-parametria (katso "Periaate ja toiminnan yleiskuvaus",

Sivu 270).

Q-parametritoimintoihin MERKKIJONOKAAVA ja KAAVA sisaltyy
erilaisia toimintoja, joilla voidaan kasitella merkkijonoparametreja.

Merkkijonokaavan toiminnot Ohjelma- Sivu
nappain
Merkkijonoparametrin osoitus 316
Merkkijonoparametrin ketjutus 316
Numeerisen arvon muuttaminen 317

TOCHRR

merkkijonoparametriksi

Osamerkkijonon kopiointi 318
merkkijonoparametrista

Merkkijonotoiminnot Kaava- Ohjelma- Sivu
toiminnossa nappain
Merkkijonon muuttaminen 319
numeeriseksi arvoksi TR
Merkkijonoparametrin testaus 320

INSTR
Merkkijonoparametrin pituuden 321
maaritys STRE
Aakkosnumeerisen jarjestyksen 322
vertailu STReen

Jos kaytat MERKKIJONOKAAVA-toimintoa, on

E> suoritettavan laskutoimituksen tuloksena aina
merkkijono. Jos kdytat KAAVA-toimintoa, on
suoritettavan laskutoimituksen tuloksena aina
numeerinen arvo.
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Merkkijonoparametrin osoitus

Ennen kuin kaytat merkkijonomuuttujia, taytyy niihin ensin tehda

osoitus. Sita varten on olemassa kdsky DECLARE STRING.

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

SR > Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
TOIMINNOT maarittelyvalikko
Jonon » Valitse jonotoiminto
TOIMINNOT
o » Valitse toiminto DECLARE STRING
STRING

NC-esimerkkilause
37 DECLARE STRING QS10 = "TYOKAPPALE"

Jonoparametrien ketjutus
Ketjutusoperaattorin (merkkijono | | merkkijono) avulla voit yhdistaa
useampia merkkijonoparametreja toisiinsa.

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

oL > Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
TOIMINNOT mé'arittelyvalikko
oo » Valitse jonotoiminto
TOIMINNOT
R » Valitse toiminto merkkijonokaava
JONOKRAVA Syoté sisdan sen merkkijonoparametrin numero,

johon TNC:n tulee tallentaa ketjutettava
merkkijono, vahvista ndppaimella ent

> SyoOtéa sisddn sen merkkijonoparametrin
numero, johon ensimmainen osamerkkijono
tallennetaan, vahvista nadppaimelld ent: TNC
nayttaa ketjutussymbolia | |.

Vahvista nappaimelld ENT

Syo6ta sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon toinen osamerkkijono tallennetaan, vahvista
nappaimella ent:

> Toista toimenpiteet, kunnes olet valinnut kaikki
ketjutettavat osamerkkijonot, paata nappaimella
end.
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Esimerkk: QS10:een tulee sisallyttaa koko teksti QS12:sta,
QS13:sta ja QS14:sta

37.Q510 = QS12 || QS13 || QS14

Parametrin sisalto:

= QS12: Tyokappale

= QS13: Tila:

= QS14: Hylky

= QS10: Tyokappaleen tila: hylky

Numeerisen arvon muuntaminen
merkkijonoparametriin
Toiminnolla TOCHAR TNC muuntaa numeerisen arvon

merkkijonoparametriksi. Talla tavoin voit ketjuttaa lukuarvoja
merkkijonomuuttujien kanssa.

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

> SyoOta sisaan lukuarvo tai haluttu Q-parametri, joka

TNC:n tulee muuntaa, vahvista nappaimella
> Halutessasi sydta sisaan pilkun jalkeisten

merkkipaikkojen lukumaara, jonka mukaan TNC

tekee muunnoksen, vahvista ndppaimelld ent

» Sulje sulkulauseke nappaimella ent ja paata
sisdansyottd nappaimella end

Esimerkki: Parametri Q50 muuntelu merkkijonoparametrissa

QS 11, kolmen desimaalipaikan kaytto
37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Osamerkkijonon kopiointi merkkijonoparametrista
Toiminnolla SUBSTR voit kopioida maariteltdvan alueen
merkkijonoparametrista.

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

P > Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
TOIMINNOT méérlttelyvallkko
— » Valitse jonotoiminto
TOIMINNOT
S > Valitse toiminto merkkijonokaava
JonoKRAve Syo6ta sisddn sen parametrin numero, johon TNC:n

tulee tallentaa kopioitava merkkisarja, vahvista
nappéaimella ent

> Valitse toiminto, jolla leikkaat osamerkkijonon
Syo6ta sisdan sen QS-parametrin numero,
josta haluat kopioida osamerkkijonon, vahvista
nappéaimella

SUBSTR

» SyoOta sisaan sen paikan numero, josta lahtien
haluat osamerkkijonon kopioida, vahvista
nappaimella ent

» Syota sisaan niiden merkkien lukumaara, jotka
haluat kopioida, vahvista nappaimella ent

» Sulje sulkulauseke nappaimella ent ja paata
sisdansyottd nappaimella end

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki
alkaa sisaisesti paikasta O.

Esimerkki: Merkkijonoparametrista QS10 luetaan nelja merkkia
pita merkkijono (LEN2) kolmannesta paikasta (BEG2) alkaen

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Merkkijonon muuttaminen numeeriseksi arvoksi

Toiminto TONUMB muuttaa merkkijonoparametrin numeeriseksi
arvoksi. Muunnettavan arvon tulee sisaltaa vain lukuarvoja.

Muunnettava QS-parametri saa siséltda vain yhden
lukuarvon, muuten TNC antaa virheilmoituksen.

n » Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto kaava

Syo6ta sisdan sen parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa numeerinen arvo, vahvista
nappaimella ent

@ » Vaihda ohjelmanéappéainpalkki

KARVA

» Valitse toiminto, joka muuttaa
merkkijonoparametrin numeeriseksi arvoksi

> SyoOtéa sisddn sen QS-parametrin numero, joka
TNC:n tulee muuttaa, vahvista nappaimella ENT

» Sulje sulkulauseke nappaimella ent ja paata
sisdansyottd nappaimella end

TONUMB

Esimerkki: Merkkijonoparametrin QS11 muuttaminen
numeeriseksi parametriksi Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Merkkijonoparametrien testaus

Toiminnolla INSTR voit tarkastaa, onko merkkijonoparametri toisen
merkkijonoparametrin sisalla ja jos on, niin missa.

n » Q-parametritoimintojen valinta

» Valitse toiminto kaava

Syo6ta sisdan Q-parametrin numero tulosta varten
ja paina nappainta ent. TNC tallentaa parametriin
sen kohdan, josta etsittava teksti alkaa.

@ » Vaihda ohjelmanéappéainpalkki

KARVA

> Valitse merkkijonoparametrien testaustoiminto

INSTR

Syoté sisdan sen QS-parametrin numero,
jossa etsittava teksti on tallennettuna, vahvista
nappaimella ent

> Syota sisdan sen QS-parametrin numero, joka
TNC:n etsia lapi, vahvista nappaimella ENT

> Syota sisadan sen paikan numero, josta lahtien
TNC:n tulee etsid osamerkkijonoa, vahvista
nappéaimella ent

» Sulje sulkulauseke ndppaimelld ent ja paata
sisdansyottd nappaimella end

alkaa sisaisesti paikasta O.

Jos TNC ei l0yda etsittdvaa osamerkkijonoa,
tulosparametriksi tallentuu etsittavan merkkijonon
pituus (luku alkaa tassa numerolla 1).

E> Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki

Jos etsittava osamerkkijono esiintyy useammassa
kohdassa, TNC kasittelee ensimmaisen paikan, jossa
osamerkkijono sijaitsee.

Esimerkki: Etsitaan lapi QS10, josko sielta I6ytyisi parametriin

QS13 tallennettu teksti. Aloita etsintda kolmannesta paikasta
37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Merkkijonoparametrin pituuden maaritys

Toiminto STRLEN maarittaa sen tekstin pituuden, joka on
tallennettuna valittavissa olevaan merkkijonoparametriin.

KARVA

(<]

STRLEN

» Q-parametritoimintojen valinta

» Valitse toiminto kaava

Syo6ta sisdan sen Q-parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa maaritetty merkkijonon
pituus, vahvista nappaimella ent

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse merkkijonoparametrin tekstin pituuden
maaritystoiminto
Syota sisdan sen QS-parametrin numero, jonka

pituus TNC:n tulee maéarittda, vahvista nappaimella
ENT

Sulje sulkulauseke nappaimella ent ja paata
sisdansyottd nappaimella end

Esimerkki: QS15:n pituuden maaritys
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Aakkosnumeerisen jarjestyksen vertailu

Toiminnolla STRCOMP voit vertailla merkkijonoparametrien
akkosnumeerisen jarjestyksen.

n » Q-parametritoimintojen valinta

» Valitse toiminto kaava

> Syo6téa sisdadn sen Q-parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa vertailun tulos, vahvista
nappaimella ent

@ » Vaihda ohjelmanéappéainpalkki

KARVA

» Valitse merkkijonoparametrien vertailutoiminto

STRCOMP

> Syota sisdan ensimmaisen QS-parametrin numero,
joka TNC:n tule vertailla, vahvista ndppaimelld ENT

> Syota sisaan toisen QS-parametrin numero, joka
TNC:n tule vertailla, vahvista nappadimella ENT

» Sulje sulkulauseke ndppaimelld ent ja paata
sisdansyottd nappaimella end

E> TNC antaa seuraavat tulokset:
B 0: Vertaillut QS-parametrit ovat identtiset
B -1: Ensimmainen QS-parametri on
aakkosjarjestyksessa ennen toista QS-parametria

B +1: Ensimmainen QS-parametri on
aakkosjarjestyksessa toisen QS-parameterin
jalkeen.

Esimerkki: QS12:n ja QS14:n aakkosjarjestyksen vertailu
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Koneparametrien lukeminen

Toiminnolla CFGREAD voidaan TNC:n koneparametreja esittaa
numeerisina arvoina tai merkkijonoina.

Koneparametrin lukemista varten taytyy parametrin nimi,
parametriobjekti ja mahdollisesti ryhman nimi ja indeksi maarittaa
TNC:n konfiguraatioeditorissa:

Tyyppi Merkitys Esimerkki Symboli
Avain Konep_arame_tr_m CH_NC ]
ryhman nimi (jos
olemassa)
Entiteetti qua_m_etrlobjektl CfgGeoCycle £
(nimi, jonka alkaa
'Cfg...")
Maare Koneparametrin nimi  displaySpindleErr ~ ——
Indeksi Kon.eparame'tnn [0] o3
listaindeksi (jos
olemassa)

Jos kayttdjaparametreja varten on kaytettavissa
E> konfiguraatioeditori, voit tehda muutoksia olemassa
oleviin parametriasetuksiin. Standardiasetuksen
mukaisesti parametrit naytetaan lyhyella,
selittavalla tekstilla. Jotta todelliset parametrien
jarjestelmanimet voitaisiin nayttaa, paina
naytonosituksen painiketta ja sen jalkeen
ohjelmanappainta JARJESTELMANIMIEN NAYTTO.
Toimi samalla tavalla, kun haluat siirtya edelleen
standardindyttéon.

Ennen kuin voit pyytaa koneparametria toiminnolla CFGREAD, sinun
tulee maaritelld kukin QS-parametri maareen, entiteetin ja avaimen
avulla.

Seuraavat parametrit kysytdan toiminnon CFGREAD dialogissa:
®m KEY_QS: Koneparametrin ryhman nimi (avain)

® TAG_QS: Koneparametrin objektinimi (entiteetti)

B ATR_QS: Koneparametrin nimi (maare)

® IDX: Koneparametrin indeksi
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Koneparametrin merkkijonon lukeminen

Koneparametrin sisallon tallennus merkkijonona QS-parametriin:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

» Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

» Valitse jonotoiminto

> Valitse toiminto merkkijonokaava

> Syota sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon TNC:n tulee tallentaa koneparametri,
vahvista nappaimella ent

> Valitse toiminto CFGREAD

> Syota merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle, vahvista ndppaimella ent

> Tarvittaessa syota sisaan indeksin tai dialogin
numero, ohita dialogi ndppaimellda NO ENT.

» Sulje sulkulauseke néppaimelld ent ja paata
sisaansyottd ndppaimelld end

Esimerkki: Neljannen akselin askelitunnisteen lukeminen
merkkijonona

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] ... [B]
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Koneparametrin lukuarvon lukeminen
Koneparametrin arvon tallennus numeroarvona QS-parametriin:
» Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6ta sisaan sen Q-parametrin numero, johon
TNC:n tulee tallentaa koneparametri, vahvista
nappéaimella ent

» Valitse toiminto CFGREAD

> Syota merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle, vahvista nappaimella ent

> Tarvittaessa syota sisdan indeksin tai dialogin
numero, ohita dialogi ndppadimellda NO ENT.

» Sulje sulkulauseke nappaimelld ent ja paata
sisdansyottd ndppaimelld end

vy

Esimerkki: Limityskertoimen lukeminen Q-parametrina

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap
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9.12 Esivaratut Q-parametrit

TNC:n Q-parametrit Q100 ... Q199 on varattu arvojen maarittelya
varten. Naihin Q-parametreihin osoitetaan:

® arvoja PLC:sta

B maarittelyja tyokalulle ja karalle

®m maarittelyja kayttotilalle

B mittaustuloksia kosketustydkierroista jne.

NC tallentaa esimaaritellyt Q-parametrit Q108, Q114 ja Q115 - Q117
esilla olevan ohjelman kuhunkin mittayksikkoon.

Esivarattuja Q-parametreja (QS-parametri) valilla

E> Q100 ja Q199 (QS100 ja QS199) ei saa kayttaa NC-
ohjelmissa laskentaparametreina, muuten voi olla
seurauksena ei-toivottuja vaikutuksia.

Arvot PLC:sta: Q100 ... Q107

TNC kayttaa parametreja Q100 ... Q107 arvojen siirtdmiseksi
PLC:Itd NC-ohjelmaan.

Aktiivinen tyokalun sade: Q108

Aktiivinen tydkalun sateen arvo osoitetaan parametrille Q108. Q108
kasittaa arvot:

B Tyokalun sdde R (tyokalutaulukko tai TOOL DEF-lause)
® Delta-arvo DR tydkalutaulukosta
® Delta-arvo DR lauseesta TOOL CALL

TNC sailyttaa aktiivisen tydkalun sateen asetuksen
myos virtakatkoksen yli.

Tyokaluakseli: Q109

Parametrin Q109 arvo riippuu voimassa olevasta tydkaluakselista:

Tyokaluakseli Parametriarvo
Ei tydkaluakselia maaritelty Q109 = -1
X-aksel Q109 =0
Y-akseli Q109 =1
Z-aksel Q109 =2
U-akseli Q109 =6
V-akseli Q109 =7
W-akseli Q109 =8
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Karan tila: Q110

Parametrin Q110 arvo riippuu viimeksi ohjelmoidusta M-toiminnosta
karaa varten:

M-toiminto Parametriarvo
Karan tilaa ei maaritelty Q110 = -1

M3: Kara PAALLE, myé&tépaivaan Q110 =0

M4: Kara PAALLE, vastapaivaan QM0 =1

M5 M3:n jalkeen Q110 =2

M5 M4:n jalkeen Q110 =3

Jaadhdytysnesteen syotto: Q111

M-toiminto Parametriarvo
M8: Jaahdytys PAALLE Q11 =1
M9: Jaahdytys POIS Q1M1 =0

Limityskerroin: Q112

TNC osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun
jyrsinnassa.

Mittamaarittelyt ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa toiminnolla PGM CALL parametrin Q113 arvo riippuu
mittamaarittelyista ohjelmassa, jota ensimmaiseksi kutsutaan
toisena ohjelmana.

Paaohjelman mittamaarittelyt Parametriarvo
Metrijarjestelma (mm) Q113 =0
Tuumajarjestelma (tuuma) Q113 =1

Tyokalun pituus: Q114

Parametrille Q114 osoitetaan hetkellinen tydkalun pituuden arvo.

TNC sailyttaa aktiivisen tyokalun pituuden asetuksen
myos virtakatkoksen yli.
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Kosketuksen jalkeiset koordinaatit ohjelmanajon
aikana

Parametrit Q115 ... Q119 sisaltavat ohjelmoidun mittauksen
jalkeen karan aseman koordinaatit kosketushetken suhteen.
Koordinaatit perustuvat kayttotavalla Kasikaytto voimassa olevaan
peruspisteeseen.

Naissa koordinaateissa ei huomioida kosketusvarren pituutta eika
kosketuskuulan sadetta.

Koordinaattiakseli Parametriarvo
X-akseli Q115

Y-akseli Q116

Z-akseli Q17

IV. aksel Q118

Riippuu koneesta

V. akseli Q119

Riippuu koneesta

Olo-Aset-ero automaattisessa tyokalun
mittauksessa jarjestelmalla TT 130

Olo/Aset-ero Parametriarvo
Tyokalun pituus QM1b
Tyokalun sade Q116

Koneistustason kaanto tyokappaleen kulmalla:
TNC:n laskemat koordinaatit kiertoakseleille

Koordinaatit Parametriarvo
A-akseli Q120
B-akseli Q121
C-akseli Q122

328 TNC 620 | Kayttajan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



Kosketusjarjestelman tyokiertojen mittaustulokset
(katso myos tyokiertojen ohjelmoinnin kasikirjaa)

Mitatut hetkellisarvot Parametriarvo
Suoran kulma Q150
Keskipiste paaakselilla Q151
Keskipiste sivuakselilla Q152
Halkaisija Q153
Taskun pituus Q154
Taskun leveys Q155
Pituus tydkierrossa valitulla akselilla Q156
Keskiakselin sijainti Q157
A-akselin kulma Q158
B-akselin kulma Q159
Koordinaatti tydkierrossa valitulla akselilla Q160
Maaritetty poikkeama Parametriarvo
Keskipiste padakselilla Q161
Keskipiste sivuakselilla Q162
Halkaisija Q163
Taskun pituus Q164
Taskun leveys Q165
Mitattu pituus Q166
Keskiakselin sijainti Q167
Maaritetty tilakulma Parametriarvo
Kierto A-akselin ympari Q170
Kierto B-akselin ympari Q171
Kierto C-akselin ympari Q172
Tyokappaleen laatu Parametriarvo
Hyva Q180
Jalkityo Q181
Hylky Q182
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Tyokalun mittaus BLUN-laserilla Parametriarvo
Varattu Q190
Varattu Q191
Varattu Q192
Varattu Q193
Varattu sisadiseen kayttoon Parametriarvo
Merkitsin tyokiertoja varten Q195
Merkitsin tydkiertoja varten Q196
Merkitsin tydkiertoja varten Q197

(Koneistuskuvat)

Viimeksi aktiivisena olleen Q198
mittaustydkierron numero

Tyoékalun mittaus Parametriarvo
kosketusjarjestelmalla TT

Tyokalu toleranssien sisalla Q199 =0,0
Tyokalu kulunut (LTOL/RTOL ylitetty) Q199 =1,0
Ty6kalu on rikkoutunut (LBREAK/RBREAK Q199 = 2,0
ylitetty)
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9.13  Ohjelmointiesimerkki

Esimerkki: Ellipsi

Ohjelmankulku Y

Elliptistd muotoa lahestytddn usean pienen suoran
patkan kautta (maariteltavissa parametrilla Q7).
Mitd enemman laskutoimenpiteitd maaritellaan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee

Jyrsintdsuunta maaritetaan alku- ja loppukulman
perusteella tasossa:

Koneistussuunta myo6tapaivaan:

Alkukulma > Loppukulma

Koneistussuunta vastapaivaan:

Alkukulma < Loppukulma

Tyokalun sadetta ei huomioida

]
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Ohjelmointiesimerkki 9.13

Esimerkki: Kovera lierio sadejyrsimella

Ohjelmankulku

®  Ohjelma toimii vain sadejyrsimella, tydkalun pituus
perustuu pallokarjen keskipisteeseen

® | jeridmaistd muotoa lahestytdan usean pienen suoran
patkan kautta (maariteltavissa parametrilla Q13). Mita
enemman lastuja maaritelldan, sitd tasaisemmaksi 100+
muoto tulee

Y . Y

Lierio jyrsitadn pituuslastuilla (tdssa: Y-akselin
suuntaisesti)

Jyrsintasuunta maaritetaan alku- ja loppukulman
perusteella tila-avaruudessa:

Koneistussuunta myo6tapaivaan:

Alkukulma > Loppukulma ’ 50 100
Koneistussuunta vastapaivaan:

Alkukulma < Loppukulma

Tydkalun sade korjataan automaattisesti
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9.13 Ohjelmointiesimerkki
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Ohjelmointiesimerkki 9.13

Esimerkki: Kupera pallo varsijyrsimella

Ohjelmankulku
®  Ohjelma toimii vain varsijyrsimella

= Pallomuoto koneistetaan monella lyhyelld suoran
patkalla (Z/X-taso, Maaritellaan parametrilla Q14).
Mita pienempi kulma-askel maaritelldan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee
Muotolastujen lukumaara maaraytyy kulma-akselten
mukaan tasossa (parametrilla Q18)
Puolipallo jyrsitdan 3D-lastulla alhaalta ylospain

Tydkalun sade korjataan automaattisesti
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Ohjelmointi: Q-parametri
9.13 Ohjelmointiesimerkki
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Ohjelmointi: Lisatoiminnot
10.1 Lisatoiminnon M ja SEIS sisaansyotto

10.1 Lisatoiminnon M ja SEIS
sisaansyotto

Perusteet

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

® ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

®E koneen toimintoja, kuten karan pydrintaa ja jadhdytysnesteen
syottoa

®  tyokalun ratakayttaytymista

Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttoon myos muita
lisatoimintoja, joita ei ole kuvattu tassa kasikirjassa.
3B Katso koneen kayttoohjekirjaal

Voit maaritella paikoituslauseen lopussa enintaan nelja M-
lisatoimintoa tai voit syottaa ne sisdan myos erillisessa lauseessa.
TNC nayttaa talloin dialogia: Lisatoiminto M ?

Yleensa dialogissa maaritellaan vain lisdtoiminnon numero.
Joidenkin lisatoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit
maaritella sille parametrin.

Kayttotavoilla Kasikaytto ja Elektronisen kasipyorakaytto
lisdtoiminto maaritellaan ohjelmanappaimen M avulla.

Huomaa, etté jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan
paikoituslauseen alussa ja toiset lopussa riippuen

[ siitd, missa jarjestyksessa ne kussakin NC-lauseessa
ovat.

Lisdtoiminto vaikuttaa siitd lauseesta alkaen, jossa se
kutsutaan.

Jotkut lisatoiminnot vaikuttavat vain siina lauseessa,
jossa ne on ohjelmoitu. Mikali lisatoiminto ei vaikuta
pelkastaan lausekohtaisesti, se taytyy peruuttaa
erillisella M-toiminnolla tai TNC peruuttaa sen
automaattisesti vasta ohjelman lopussa.

Lisatoiminnon sisaansyotté SEIS-lauseessa

Ohjelmoitu pysaytyslause SEIS keskeyttaa ohjelmanajon tai
ohjelman testauksen, esim. tytkalun tarkastamista varten. SEIS-
lauseessa voit ohjelmoida my6s lisatoiminnon M:

» Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi:
Paina nappainta SEIS.

> SyoOtéa sisadan lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet
87 STOP M6
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Ohjelmanajon valvonnan, karan ja jaahdytysnesteen lisatoiminnot

10.2 Ohjelmanajon valvonnan, karan ja
jaahdytysnesteen lisatoiminnot
Yleiskuvaus
Koneen valmistaja voi vaikuttaa koneen ohjauksen
kayttdytymiseen seuraavaksi esiteltavien
lisdtoimintojen mukaisesti. Katso koneen
kayttoohjekirjaal
M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa
Mo Ohjelmanajo SEIS n
Kara SEIS
M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS u
mahd. kara SEIS
mahd. jadhdytysneste pois (vaikuttaa
vain ohjelmantestauksessa, koneen
valmistajan asettama toiminto)
M2 Ohjelmanajo SEIS u
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilan ndyton poisto
(riippuu koneparametrista
clearMode)
M3  Kara PAALLE myotapaivaan .
M4  Kara PAALLE vastapaivaan -
M5 Kara SEIS n
M6  Tyokalunvaihto u
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS
M8  Jashdytys PAALLE n
M9  Jaahdytys POIS m
M13 Kara PAALLE myGtapéaivaan [
Jaahdytys PAALLE
M14 Kara PAALLE vastapaivaan [
Jaahdytys PAALLE
M30 kuten M2 n
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Ohjelmointi: Lisatoiminnot
10.3 Koordinaattimaarittelyjen lisatoiminnot

10.3 Koordinaattimaarittelyjen
lisatoiminnot

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi: M91/

M92

Mitta-asteikon nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki maarittelee mitta-asteikon Xy

nollapisteen sijainnin. -
X (Z,Y)

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan
m |iikealueen rajojen (ohjelmarajakytkinten) asetuksissa

m akseliliikkeissa konekohtaisiin asemiin (esim.
tyokalunvaihtoasema)

m tyOkappaleen peruspisteen asetuksissa

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

Vakiomenettely

TNC perustaa koordinaatit tyokappaleen nollapisteen suhteen,
katso "Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa’,
Sivu 452.

Olosuhde toiminnolla M91 - Koneen nollapiste

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

Kun ohjelmoit inkrementaalisia koordinaatteja M91-

E> lauseessa, talldin koordinaatit perustuvat viimeksi
ohjelmoituun M91-asemaan. Jos aktiivisessa
M91-ohjelmassa ei ole ohjelmoitu M91-asemaa,
niin koordinaatit perustuvat voimassaolevaan
tyokaluasemaan.

TNC nayttda koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan

naytolla koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF, katso "Tilan
naytot", Sivu 73.
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Koordinaattimaarittelyjen lisatoiminnot

Olosuhde toiminnolla M92 - Koneen peruspiste

Koneen nollapisteen liséksi voi koneen valmistaja
? asettaa muitakin koneelle kiinteitd asemia (koneen
. peruspiste).

Koneen valmistaja asettaa kullekin akselille

etaisyyden koneen nollapisteestd koneen

peruspisteeseen. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

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

TNC toteuttaa sadekorjauksen myds toiminnoilla M91
ja M92. Tyokalun pituutta ei kuitenkaan huomioida.

Vaikutus

M91 ja M92 vaikuttavat vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M91 tai
M92 on ohjelmoitu.

M91 ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa.

Tyokappaleen peruspiste
Jos koordinaattien halutaan aina perustuvan koneen

nollapisteeseen, niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai
useammalle akselille.

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, TNC ei enaa
anna kayttotavalla Kasikaytto naytdlle ohjelmanappainta ASETA
PERUSPISTE .

Kuva esittad koordinaatistoa koneen ja tyokappaleen nollapisteella.

M91/M92 ohjelman testauksen kayttotavalla

Jotta M91/M92-liikkeita voitaisiin myds simuloida graafisesti,
taytyy sitd varten aktivoida tydskentelyalueen valvonta ja maaritella
aihion naytto asetetun peruspisteen suhteen, katso "Aihion

esitys tydskentelytilassa (ohjelmisto-optio Edistykselliset
grafiikkatoiminnot)’, Sivu 507.
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Ohjelmointi: Lisatoiminnot
10.3 Koordinaattimaarittelyjen lisatoiminnot

Ajo kdantamattoman koordinaatiston
paikoitusasemiin kaannetyn koneistustason
yhteydessa: M130

Vakiomenettely kdannetylla koneistustasolla

TNC perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kddnnettyyn
koordinaatistoon.

Menettely koodilla M130

Vaikka koneistustason kaantoé on voimassa, TNC perustaa suorien
lauseissa olevat koordinaatit kddntamattomaan koordinaatistoon.

Nainollen TNC paikoittaa (kdannetyn) tydkalun kdantamattoman
jarjestelman ohjelmoituihin koordinaatteihin.

' Huomaa térmaysvaara!

Sen jalkeen seuraavat paikoituslauseet tai
koneistustyokierros suoritetaan taas kdannetyssa
koordinaattijarjestelméasséa, mika voi aiheuttaa
ongelmia absoluuttisten esipaikoitusten
koneistustydkierroilla.

Toiminto M130 on sallittu vain, jos koneistustason
kaannon toiminto on aktiivinen.

Vaikutus

M130 vaikuttaa lauseittain suoran lauseissa ilman tyokalun
sadekorjausta.
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten 10.4

10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista
varten

Pienten muotoaskelmien koneistus: M97

Vakiomenettely

TNC lisaa ulkonurkkaan liityntdkaaren. Hyvin pienissa
muotoaskelmissa tyokalu kuitenkin vahingoittaisi talléin muotoa.

Néissé kohdissa TNC keskeyttdd ohjelmanajon ja antaa
virheilmoituksen ,, Tyokalun sade liian suuri”.

Menettely koodilla M97

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

Ohjelmoi M97 siina lauseessa, jossa ulkonurkka asetetaan.

Toiminnon M97 sijaan kannattaisi mieluummin

E> kayttad merkittavasti tehokkaampaa toimintoa M120
LA, katso "Sadekorjatun muodon etukéateislaskenta
(LOOK AHEAD): M120 (ohjelmisto-optio Sekalaiset
toiminnot)’, Sivu 348!

Vaikutus

M97 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa M97 on
ohjelmoitu.

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

NC-esimerkkilauseet
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Ohjelmointi: Lisatoiminnot
10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus: M98
Vakiomenettely

TNC maarittaa sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja ajaa
tyokalun tasta pisteestéd uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, talldin koneistus jaa epataydelliseksi:

Menettely koodilla M98

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

Vaikutus

M98 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa jossa M98 on
ohjelmoitu.

M98 tulee voimaan lauseen lopussa.
NC-esimerkkilauseet
Ajo peréajalkeen muotopisteisiin 10, 11 ja 12:

10L X...Y...RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten 10.4

Sisaanpistoliikkeiden syoéttéarvokerroin: M103

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun riippumatta liikesuunnasta viimeksi ohjelmoidun
syottdarvon mukaisesti.

Menettely koodilla M103

TNC vahentaa ratasyottonopeutta, kun tyokalu liikkuu
tyokaluakselin negatiiviseen suuntaan. Sisdanpistoliikkeen
syottdarvo FZMAX lasketaan viimeksi ohjelmoidusta syottdarvosta
kertoimella F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisaansyotto

Kun syo6tat sisdan koodin M103 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan kertoimen F

Vaikutus

M103 tulee voimaan lauseen alussa.
M103 peruutus: Ohjelmoi M103 uudelleen ilman kerrointa

M103 vaikuttaa myos aktiivisessa kdannetyssa

E> koneistustasossa. Syottdarvon pienennys vaikuttaa
talldin ajettaessa kdannetyn tydkaluakselin
negatiiviseen suuntaan.

NC-esimerkkilauseet
Sisdédnpistoliikkeen syottdarvo on 20% tasosyotosta.
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Ohjelmointi: Lisatoiminnot
10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Syottoarvo yksikossa millimetri/karan kierros: M136
Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun ohjelmassa maaritellylla syottdarvolla F yksikdssa
mm/min.

Menettely koodilla M136

Tuumaohjelmoinnissa M136 ei ole sallittu yhdessa
uusien syottovaihtoehtojen FU kanssa.

Kun M136 on aktivoituna, kara ei saa olla saatelyn
alaisena.

Koodilla M136 TMC ei aja tydkalua yksikdssd mm/min vaan
ohjelmassa asetetulla syottdarvolla F yksikdssa millimetri/karan
kierros. Jos kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla,
TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti.

Vaikutus

M136 tulee voimaan lauseen alussa.

M136 peruutetaan ohjhelmoimalla M137.
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Syottonopeus ympyrakaarissa: M109/M110/M111

Vakiomenettely

TNC perustaa ohjelmoidun syottdnopeuden tydkalun keskipisteen
rataan.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M109

Siséa- ja ulkopuolisissa koneistuksissa TNC pitaa kaariliikkeen
syottdarvon vakiona tyokalun lastuavan teran suhteen.

' Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Hyvin pienissa ulkonurkissa TNC suurentaa

o syottdarvoa niin paljon, ettd tydkalu tai tyokappale
voi vahingoittua. Valtd M109-toimintoa pienissa
ulkonurkissa.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M110

Ympyrékaarissa TNC pitaa syottdarvon vakiona lukuunottamatta
sisdpuolista koneistusta. Syotdn sovitus vaikuttaa ympyrakaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

Jos maarittelet koodin M109 tai M110 ennen
E> koneistustydkierron kutsua numerolla 200 tai
suurempi, syottdarvon sovitus vaikuttaa myos
koneistustyokiertojen sisapuolisilla ympyrankaarilla.
Koneistustyokierron lopussa tai sen keskeytyksen
jalkeen lahtotila palautetaan uudelleen voimaan.

Vaikutus

M109 ja M110 tulevat voimaan lauseen alussa. M109 ja M110
asetaan takaisin koodilla M111.
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Ohjelmointi: Lisatoiminnot
10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK
AHEAD): M120 (ohjelmisto-optio Sekalaiset
toiminnot)

Vakiomenettely

Jos tydkalun sade on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdaan sadekorjauksella, niin TNC keskeyttda ohjelmanajon ja
nayttaa virheilmoitusta. M97 (katso "Pienten muotoaskelmien
koneistus: M97", Sivu 343) estaa virheilmoituksen, tosin se saa
aikaan vapaalastuamisjalkia ja siirtaa lisaksi nurkkaa.

Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa.

Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa sadekorjatun muodon takaleikkausten ja YA
ylilastuamisten osalta ja laskee tyokalun radan sen hetkisesta
lauseesta eteenpain. Kohdat, joissa tydkalu vahingoittaisi muotoa,
jatetdan lastuamatta (kuvan tumma alue). Voit kayttda koodia M120
myos digitointitietojen tai ulkoisessa ohjelmointijarjestelmassa PR
laadittujen tietojen varustamiseen sadekorjauksella. Nain ovat -
kompensoitavissa tydkalun teoreettisen sateen vaihtelut.

TNC:n esikasittelemien lauseiden lukumaara (enintdan 99)
maaritellaan koodilla LA (engl. Look Ahead: etukateisluku) koodin
M120 jalkeen. Mita suurempi on TNC:n esikéasittelemien lauseiden

lukumaara, sita hitaammin tapahtuu lauseiden kasittely. @

Sisaansyotto

Kun syotat sisdan koodin M120 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan esikasiteltavien
lauseiden lukumaaran LA.

Vaikutus

M120 on oltava siind NC-lauseessa, joka sisaltdad myds
sadekorjauksen RL tai RR. M 120 vaikuttaa lauseesta eteenpain,
kunnes

® peruutat séddekorjauksen koodilla RO

ohjelmoit M120 LAO

ohjelmoit M120 ilman lukumaaraa LA

kutsut toisen ohjelman kutsulla PGM CALL

kaannat koneistustasoa tyokierrolla 19 tai PLANE-toiminnolla
M120 tulee voimaan lauseen alussa.
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Rajoitukset

B Paluu takaisin muotoon ulkoisen/sisdisen pysaytyksen jalkeen
on tehtava vain toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N. Ennen
kuin kaynnistat jatkuvan lauseajon, taytyy M120 poistaa, muuten
TNC antaa virheilmoituksen

® Kun kaytat ratatoimintoja RND ja CHF saavat lauseet koodin
RND tai CHF edessa ja jaljessa sisaltaa vain koneistustason
koordinaatteja.

®  Kun muotoon ajo tapahtuu tangentiaalisesti liittyen, on
kaytettava toimintoa APPR LCT; APPR LCT -lause saa siséaltaa
vain koneistustason koordinaatteja.

®  Kun muodon jatto tapahtuu tangentiaalisesti erkautuen, on
kaytettava toimintoa DEP LCT, DEP LCT -lause saa sisaltaa vain
koneistustason koordinaatteja.

® M120 ja sddekorjaus on peruutettava ennen seuraavaksi
suoritettavia toimintoja:

Tyokierto 32 Toleranssi
Tyokierto 19 Koneistustaso
PLANE-toiminto

M114

M128

TOIMINTO TCPM
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Ohjelmointi: Lisatoiminnot
10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
ohjelmanajon aikana: M118 (ohjelmisto-optio
Sekalaiset toiminnot)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M118

Koodilla M118 voit suorittaa manuaalisia korjausliikkeitd kasipyoran
avulla ohjelmanajon aikana. Sité varten on ohjelmoitava M118

ja sydtettava sisaan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina
(lineaariakseli tai kiertoakseli).

Sisdansyotto

Kun syotat sisdan koodin M118 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan akselikohtaiset arvot.
Kayta oranssin varisia akselinappaimia tai ASClI-nappaimistda
koordinaattien sisdansyottdmiseksi.

Vaikutus

Kéasipydrapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen M118-
koodin ilman koordinaattimaarittelyja.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtaa kasipyoran
avulla koneistustasossa X/Y £1 mm ja kiertoakselilla B +5°
ohjelmoiduista arvoista:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

M118 vaikuttaa kdannetyssa koordinaatistossa,
E> jos koneistason kdantd manuaalikayttoa

varten aktivoidaan. Jos koneistustason kaanto

manuaalikdyttda varten on aktivoituna, vaikuttaa

alkuperainen koordinaatisto.

M118 vaikuttaa myos kayttotavalla Paikoitus kasin
sisdansyottaen!
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Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Virtuaalinen tydkaluakseli VT

Koneen valmistajan on mukautettava TNC tata
toimintoa varten. Katso koneen kayttéohjekirjaa!

N4

Virtuaalisen tydkaluakselin avulla voit ajaa kaantopaalla
varustetuissa koneissa myos vinossa asennossa paikallaan pysyvan
tydkalun suuntaan kasipyoran avulla. Ajaaksesi virtuaalisessa
tydkaluakselisuunnassa valitse kasipyoran naytdsta akseli VT, katso
"Akseleiden ajo elektronisilla kasipyorilld", Sivu 436. Kasipyoran

HR Bxx kautta voit valita virtuaalisen akselin tarvittaessa suoraan
oranssilla akselindppaimella VI (Katso koneen kayttdohjekirjaa.).

M118-toiminnon yhteydessa voit toteuttaa paallekkaisen
kasikayttoliikkeen myos kulloinkin aktiivisessa tydkaluakselin
suunnassa. Sita varten taytyy M118-toiminnossa maéaritelld ainakin
kara-akseli sallitun liikealueen kanssa (esim. M118 Z5) ja valita
kasipyoran kautta akseli VT.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin suunnassa:
M140

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU niin kuin koneistusohjelmassa on
maaritelty.

Menettely koodilla M140

Toiminnolla M140 MB (move back) voit vetaa tyokalun irti muodosta
maaritellyn matkan tyokaluakselin suuntaisella liikkeella.
Sisdansyotto

Kun maarittelet koodin M140 paikoituslauseessa, TNC pyytaa sen
jalkeen sinua sydttdmaan sisaan tyokalun vetaytymisliikkeen pituus.
Syota sisdan haluamasi likkepituus, jonka verran tydkalun tulee

irtautua muodosta, tai paina ohjelmanéappéaintd MB MAX ajaaksesi
likealueen reunaan saakka.

Lisaksi on ohjelmoitavissa syottdarvo, jolla tydkalu liikkuu
sisdansyotetyn matkan. Jos et syota sisaan mitaan syottdarvoa,
TNC ajaa ohjelmoidun matkan pikaliikkeella.

Vaikutus

M140 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M140 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet
Lause 250: Tydkalun vetaytyminen 50 mm muodosta
Lause 251: Tyokalun vetaytyminen liikealueen rajalle saakka
250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

M140 vaikuttaa myds koneistustason kaannon
aikana. Kaantopailla varustetuissa koneissa TNC ajaa
tydkalua talloin kdannetyssa jarjestelmassa.

Koodilla M140 MB MAX voit irtautua vain positiiviseen
suuntaan.

Maarittele ennen koodia M140 paasaantoisesti
tydkalukutsu tydkaluakselilla, muuten liikesuuntaa ei
ole maaritelty.
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Kosketusjarjestelman valvonnan irrotus: M141

Vakiomenettely

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

Menettely koodilla M141

TNC liikuttaa koneen akseleita my6s silloin, kun
kosketusjarjestelman varsi on taipuneena. Tama toiminto on
tarpeellinen silloin, kun maéarittelet oman mittaustyokierron yhdessa
mittaustyokierron 3 kanssa, jotta kosketusjarjestelma voidaan ajaa
kappaleesta taipumisen jalkeen paikoituslauseella.

' Huomaa térméaysvaara!
Asettaessasi toiminnon M141 varmista, etta ajat
o kosketusjarjestelman irti kappaleesta oikeaan
suuntaan.

M141 vaikuttaa vain suorien lauseiden ajoliikkeissa.
Vaikutus

M141 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M141 tulee voimaan lauseen alussa.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Peruskdaannon poisto: M143

Vakiomenettely

Peruskaanto sailyy voimassa niin pitkadn, kunnes se peruutetaan tai
ylikirjoitetaan uudella arvolla.

Menettely koodilla M143
TNC poistaa ohjelmoidun peruskaannon NC-ohjelmassa.

E> Toiminto M143 ei ole sallittu esilauseajolla.

Vaikutus

M143 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.
M143 tulee voimaan lauseen alussa.

354 TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148

Vakiomenettely

TNC pysayttaa kaikki liikkeet NC-pysaytyksen yhteydessa Tyokalu
jaa keskeytyskohtaan.

Menettely koodilla M148

Toiminto M 148 on vapautettava koneen valmistajan

? toimesta. Koneen valmistaja maarittelee

B koneparametrissa matkan, joka TNC tulee liikkkua
irtiajossa LIFTOFF .

TNC ajaa tyokalua takaisinpain enintaan 2 mm tyokaluakselin
suunnassa, jos olet maaritellyt tyokalutaulukon sarakkeessa
LIFTOFF aktiiviselle tyokalulle asetuksen Ykatso "Tydkalutietojen
sisdansyottd taulukkoon', Sivu 162.

LIFTOFF vaikuttaa seuraavissa tilanteissa:

B Kayttajan laukaisema NC-pysaytys

m Kun ohjelmistosta on annettu NC-pysaytys esim.
kayttojarjestelman virheen seurauksena

m Virtakatkoksen yhteydessa

' Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, etté ajettaessa takaisin muotoon
varsinkin kaarevilla pinnoilla voi esiintyd muodon
vahingoittumista. Aja tydkalu irti ennen takaisin
muotoon ajoal

Maérittele arvo, jonka mukaan tyokalua nostetaan,
koneparametrissa CfgLiftOff. Halutessasi voit myos
asettaa toiminnon pois paalta koneparametrissa
CfgLiftOff.

Vaikutus

M148 vaikuttaa niin kauan kunnes se peruutetaan toiminnolla
M149.

M148 tulee voimaan lauseen alussa, M149 lauseen lopussa.
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10.4 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Nurkkien pyoristys: M197

Vakiomenettely

Aktiivisella sddekorjauksella TNC lisaa ulkonurkkaan lityntédkaaren.
Tama voi aiheuttaa reunojen kulumista.

Menettely koodilla M197

M197-toiminnolla nurkan muoto pitenee tangentiaalisesti ja sen
jalkeen lisataan pieni liityntakaari. Kun ohjelmoit M197-toiminnon
ja painat sen jalkeen ENT-nappéintd, TNC avaa sisadnsyottokentan
DL. DL-osoitteessa maaritelldan pituus, jonka verran TNC pidentaa
muotoelementtia. M 197 pienentad nurkan pyoristyssadetta,
nurkka kuluu véhemman ja tydkalun liike tehdaan siitéd huolimatta
pehmeaésti.

Vaikutus
M197 vaikuttaa lausekohtaisesti ja on voimassa vain ulkonurkissa.

NC-esimerkkilauseet

L X... Y... RL M197 DL0.876
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot
11.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

1.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

TNC antaa seuraavat tehokkaat erikoistoiminnot kaytettavaksi mita
erilaisimpiin sovelluksiin:

Toiminto Kuvaus
Tarindnvaimennus ACC (ohjelmisto-optio) Sivu 361
Tyoskentely tekstitiedostojen avulla Sivu 371

Ty6skentely vapaasti maariteltavilla taulukoilla Sivu 375

Nappaimen SPEC FCT ja vastaavien ohjelmanéappainten avulla voit
kayttda muita TNC:n erikoistoimintoja. Seuraavissa taulukoissa on
yleiskuvaus kaytettavissa olevista toiminnoista.

Erikoistoimintojen SPEC FCT paavalikko

» Valitse erikoistoiminnot (0T M- Freeren |
TNG: \nc_prog\14.h |
Toiminto Ohjelma- Kuvaus it L
néppiin
) T - : 0w Lo xor2 s R L rzso ‘ ‘
Ohjelmamaarittelyjen asetus T Sivu 359 T e i
MERRITTELY o e
; - = 4 & ‘
Muoto- ja Huoto Sivu 359 1L st e wn
. . . . + PISTE I
plstekOﬂelStUStOlmmtOJen KONEISTUS
valikko T —
e |0 | S| o | e | LoPP
PLANE-toiminnon maarittely KiaNNA Sivu 385 : - * : *
TYOSTO
TASO
Erilaisten selvékielisten- P— Sivu 360
toimintojen maarittely TOIMINNOT
Selityskohdan maarittely Lrssn Sivu 134
JAKSO

Sen jélkeen kun olet painanut nédppainta SPEC FCT,

E> voit valita GOTO-nappaimen avulla valintaikkunan
smartSelect. TNC nayttda struktuurin kuvauksen
kaikilla kaytettavissa olevilla toiminnoilla.
Puuhakemistostruktuurin avulla voit navigoida ja
valita toimintoja nopeasti kursorin tai hiiren avulla.
Oikeanpuoleisessa ikkunassa TNC nayttda Online-
ohjeet kullekin toiminnolle.
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Ohjelmamaarittelyjen valikko

Erikoistoimintojen yleiskuvaus

T » Ohjelmamaarittelyjen valikon valinta

MAARITTELY

Toiminto Ohjelma- Kuvaus

nappain
Aihion maarittely oLk Sivu 92
FORM

Nollapistetaulukon NOLLAP .- "NOLLAPISTE-

valinta TALLUKKO siirto
nollapistetaulukoilla
(tyokierto 7 DIN/
ISO: G53)"

Eoaal Yleisten Katso tydkiertojen
DEF

tydkiertoparametrien kasikirjaa

maarittely

Muoto- ja pistekoneistustoimintojen valikko

HuoTo » \Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen
+ PISTE -
KONEISTUS valikko
Toiminto Ohjelma- Kuvaus
nappain
Muotokuvaksen osoitus T Katso
CONTOUR tyokiertojen
kasikirjaa
Yksinkertaisen muotokaavan CONTOUR Katso
maarittely DEF tyokiertojen
kasikirjaa
Muotomaarittelyn valinta L Katso
CONTOUR tyokiertojen
kasikirjaa
Monimutkaisen muotokaavan I Katso
maarittely KRAYA tyokiertojen
kasikirjaa
Saannollisen koneistuskuvion — Katso
maarittely DEF tyokiertojen
kasikirjaa
Pistetiedoston valinta m Katso
koneistusasemilla PATTERN tyokiertojen

kasikirjaa
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‘aomelmomn
| "S5 Ohjelnointi

TNC: \nc_prog\14.h
EXTI

BEGIN PGH 14 M

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

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 5 2 $3500

e

L 74100 RO FMAX 13
L X-50 Y-50 RO FMAX W13
L 2+2 RO FUAX
L 2-6 RO F2000
APPR LCT X+12 Y+5 RS AL F250

10 AN

12 AND R7.5
13 L X060
14 AND R7.5
15 L XeB4 Y+60

6L Y+5
17 DEP LCT X+150 Y-50 RS
18 L z+2 RO FMAX Ll
19 L 2+100 RO FMAX W30

20 END PGM 14 UM

o 150

1154

BLK GLOBAL
FoRM DEF

NOLLAP. - ‘
TAULUKKO

KMIWTTG i Qomemomu
i 4 ) f

=) onjelmointi

TNC: \nc_prog\14.h
EXTI A
0 BEGIN PGM 14 MM

X:

6 L z+2 RO FUAX
7 L z-6 RO F2000
5 APPR LCT X+12 Y45 RS AL F250

17 DEP LCT X+150 Y-50 RS
18 L Ze2 RO FUAX

19 L 2+100 RO FMAX M30
20 END PGM 14 UM

P

*o 150

Tidg

SEL
PROFILE
| conTour

DECLARE
CONTOUR DEF

CONTOUR SEL
CONTOUR

MUoTO

‘ PATTERN
KARVA

DEF

PATTERN

SEL
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11.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

Valikko erilaisten selvakielisten-toimintojen

maarittelemiseen

T » Valitse valikko erilaisten selvékielisten-toimintojen @RS oo
TOTMINNCT maérittelemiseen e—— o
Toiminto Ohjelma- Kuvaus H
nappain i e
Kiertoakseleiden Sivu 414 emie 8
11O : S Hoe
paikoittumismenettelyn = |
marittely g e g
Tiedostotoimintojen maarittely I Sivu 367 R
FILE % 5 T -
o ‘ e o e
Maérittele paikoitusmenettely N Sivu 363 - - ‘ -
yhdensuuntausakseleille U, V, PARAX
W
Koordinaattimuunnosten Sivu 368
an s e TRANSF ORM
maarittely
Jonotoiminnon maarittely B Sivu 315
TOIMINNOT
Kommenttien lisays i Sivu 131
KOMMENTTI
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Aktiivinen tarindnvaimennus ACC (ohjelmisto-optio)

11.2 Aktiivinen tarindanvaimennus ACC
(ohjelmisto-optio)

Kaytto

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava
koneen valmistajan toimesta.

g Katso koneen kayttoohjekirjaal

Rouhinnassa (tehojyrsinndssa) esiintyy suuria jyrsintavoimia.
Tyokalun pyorimisnopeudesta seka tyostokoneessa syntyvista
resonansseista ja lastuamisarvoista (lastuamisteho jyrsinnassa)
riippuen voi esiintya "tarinaa". Tama tarindinti saa aikaan

suuria rasituksia. Tyokappaleen pinnassa tama tarindinti

nakyy epatasaisina jalkina. Myos tyokalu kuluu nopeammin

ja epatasasemmin voimakkaan tarindinnin seurauksena,
aarimmaisissa tapauksissa tyokalu voi rikkoutua.

Koneen tarindinnin vaikutusten vahentdmiseksi HEIDENHAIN
tarjoaa nyt ACC-toiminnolla (Active Chatter Control) tehokkaan
saatelyvaikutuksen. Taman saatétoiminnon edut tulevat esiin
varsinkin raskaassa lastunpoistossa. ACC mahdollistaa olennaisesti
tehokkaamman lastuamisen. Konetyypista riippuen voidaan
samassa ajassa saavuttaa jopa 25 % suurempi aineenpoisto.
Samanaikaisesti vahenee koneen kuormitus ja tydkalun kestoaika
pitenee.

lastunpoistoa ajatellen ja se on erityisen tehokas
nimenomaan talla kayttoalueella. Jotta ACC
osoittautuisi hyodylliseksi myds normaalissa
rouhintakoneistuksessa, se on kokeiltava yritysten ja
erehdysten kautta.

Kun kaytat ACC-toimintoa, on tydkalutaulukkoon
TOOL.T syotettava vastaavaa tyokalua varten terien
lukumaara CUT.

E> Huomaa, ettd ACC on kehitetty juuri raskasta
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Ohjelmointi: Erikoistoiminnot

11.2 Aktiivinen tarinanvaimennus ACC (ohjelmisto-optio)

ACC aktivointi/deaktivointi

ACC-toiminnon aktivoimiseksi sinun tulee asettaa tydkalutaulukossa
TOOL.T sarake ACC asetukseen Y vastaavaa tyokalua varten
(nappain ENT=Y, nappain NO ENT=N).

ACC:n aktivointi/deaktivointi koneen kayttda varten:

E}
<

ACC

er  [on

fAcc

ON

> Valitse kayttotapa Jatkuva ohjelmanajo,

Yksittaislauseajo tai Paikoitus kasin
sisaansyottaen.
» Ohjelmanappainpalkin vaihto

ACC:n aktivointi: Aseta ohjelman&ppain PAALLE,

minka jalkeen TNC nayttaa paikoitusnayttokentassa
ACC-symbolia, katso "Tilan naytot", Sivu 73.

POIS.

ACC:n aktivoinnin peruutus: aseta ohjelmanéappain

Kun ACC-toiminto on voimassa, TNC nayttaa tilan naytossa

symbolia Acc,
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Koneistus yhdensuuntaisakseleilla U, V ja W

11.3 Koneistus yhdensuuntaisakseleilla U,

VijaWw
Yleiskuvaus

Koneen valmistajan on konfiguroitava
kone sita varten, jos haluat kayttaa
3B yhdensuuntaisakselitoimintoja.

Paaakseleiden X, Y ja Z lisaksi on samansuuntaiset lisdakselit U,
V ja W. Paaakselit ja yhdensuuntaisakselit on maaritelty kiinteasti
keskenaan.

11.3

Paaakselit Yhdensuuntaisakseli Pyoroakseli
X U A
Y V B
Z W C

TNC:ssa voidaan kayttda seuraavia toimintoja koneistamiseen
yhdensuuntaisakseleiden U, V ja W kanssa:

Toiminto Merkitys Ohjel- Sivu
manappain
PARAXCOMP Maarittely, kuinka o 365

TNC:n tulee kayttaytya PARAXCONP
yvhdensuuntaisakseleiden
paikoituksessa

PARAXMODE Maarittely, milla — 365
akseleilla TNC:n tulee PARAXHODE
suorittaa koneistus

TNC:n kdynnistymisen jalkeen on padsaantoisesti
voimassa standardikonfiguraatio.

TNC uudelleenasettaa yhdensuuntaisakselitoiminnot
seuraavilla toiminnoilla:

= Ohjelman valinta
= Ohjelman loppu
= M2 tai M30
| |

Ohjelman keskeytys (PARAXCOMP pysyy
aktiivisena)

= PARAXCOMP OFF tai PARAXMODE OFF
Ennen koneen kinematiikan vaihtamista on

yhdensuuntaisakselitoimintojen aktivointi poistettava.
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11.3 Koneistus yhdensuuntaisakseleilla U, V ja W

FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

Toiminnolla PARAXCOMP DISPLAY kytketdan yhdensuuntaisakseleiden
nayttotoiminnot paalle. TNC laskee yhdensuuntaisakseleiden
siirtoliikkeet kyseisen paaakselin paikoitusaseman naytdssa
(summanayttd). Nain padakselin paikoitusaseman nayttd esittaa aina
tyokalun suhteellista etaisyytta tyokappaleesta riippumatta siita,
likkuuko paaakseli tai sivuakseli.

Tee maarittely seuraavasti:

spec » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

OHJELHAN > Valitse erilaisten selvékielitoimintojen

HEAE maarittelyvalikko

e > Valitse FUNCTION PARAX

P eTTo > Valitse FUNCTION PARAXCOMP

» ValitseFUNCTION PARAXCOMP -NAYTTO
DISBLAY > Maarittele se yhdensuuntaisakseli, jonka liike

TNC:n tulee laskea kyseessé olevan paaakselin
paikoitusnaytolla

FUNCTION PARAXCOMP MOVE

Toimintoa PARAXCOMP MOVE voidaan kayttda suoran
lauseiden (L) yhteydessa.

Toiminnolla PARAXCOMP MOVE TNC kompensoi
yhdensuuntaisakseleiden liikkeita kunkin kyseesséa olevan paaakselin
korjausliikkeiden avulla.

Jos esimerkiksi W-akselin yhdensuuntaisakselin liikke on negatiiviseen
suuntaan, paaakseli Z liikkkuu samanaikaisesti saman suuruisella
arvolla positiiviseen suuntaan. Tyokalun ja tyokappaleen valinen
keskindinen etaisyys pysyy samana. Kaytto portaalikoneella: aja
pinooli sisdan ajaaksesi poikkipalkkia synkronissa alaspain.

Tee maarittely seuraavasti:

> Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

T > Valitse erilaisten selvakielitoimintojen

TOIMINNOT maarittelyvalikko

o > Valitse FUNCTION PARAX

G > Valitse FUNCTION PARAXCOMP

FUNCTTON > Valitse FUNCTION PARAXCOMP MOVE
Hove » Yhdensuuntaisakselin maarittely

NC-lause
13 FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY W

NC-lause
13 FUNCTION PARAXCOMP MOVE W
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FUNCTION PARAXCOMP OFF
Toiminnolla PARAXCOMP OFF kytketaan

yhdensuuntaisakselitoiminnot PARAXCOMP DISPLAY ja PARAXCOMP

MOVE pois paalta. Tee maarittely seuraavasti:

SPEC
FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

FUNCTION
PARAX

FUNCTION
PARAXCOMP

FUNCTION
PARAXCOMP
OFF

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

> Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

> Valitse FUNCTION PARAX

> Valitse FUNCTION PARAXCOMP

> Valitse FUNCTION PARAXCOMP OFF. Jos haluat
kytked yhdensuuntaisakselitoiminnon pois paalta
vain yksittaisen yhdensuuntaisakselin kohdalla,
maarittele lisaksi tdma akseli mukana.

FUNCTION PARAXMODE

=

Toiminnolla PARAXMODE maaritelldan ne akselit, joiden kanssa TNC:n

Toiminnon PARAXMODE aktivoimiseksi taytyy aina
maaritella 3 akselia.

Jos yhdistat toiminnot PARAXMODE ja PARAXCOMP,
TNC deaktivoi toiminnon PARAXCOMP sille akselille,
joka on maaritelty molemmissa toiminnoissa.
Toiminnon PARAXMODE deaktivoimisen jalkeen
PARAXcomp on edelleen aktiivinen.

tulee suorittaa koneistus. Kaikki siirtoliikkeet ja muotokuvaukset
ohjelmoidaan koneesta riippumatta paaakseleiden X, Y ja Z avulla.

Maarittele toiminnossa PARAXMODE 3 akselia (esim. FUNCTION

PARAXMODE X Y W), joiden avulla TNC:n tulee suorittaa ohjelmoidut

siirtoliikkeet.

Tee maarittely seuraavasti:

SPEC
FCT

OHJELHAN
TOIMINNOT

FUNCTION
PARAX

FUNCTION
PRARAXMODE

FUNCTION
PRRAXMODE

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

» Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

> Valitse FUNCTION PARAX

> Valitse FUNCTION PARAXMODE

> Valitse FUNCTION PARAXMODE
Maarittele akselit koneistusta varten
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11.3 Koneistus yhdensuuntaisakseleilla U, V ja W

Paaakselin ja yhdensuuntaisakselin samanaikainen siirtoliike

Jos toiminto PARAXMODE on aktiivinen, TNC suorittaa ohjelmoidut NC-lause

snrtolukkegt j[_Olmmnossa_ m_aant_eltyjen akselel_den avglla_. Jo_; TNC:n 13 FUNCTION PARAXMODE X Y W
tulee tehda liike samanaikaisesti yhdensuuntaisakselilla ja siihen

liittyvalla padakselilla, voit lisdksi maaritelld kyseiset akselit merkin "&" 14 L Z+100 &Z+150 RO FMAX
avulla. &-merkilla varustetut akselit perustuvat sen jalkeen paaakseliin.

E> Syntaksielementti "&" on sallittu vain L-lauseissa.

Paaakselin lisdpaikoittuminen kaskylla "&" tapahtuu
REFjarjestelméassa. Jos olet asettanut paikoitusnayton
"‘oloarvoon’, tata liiketta ei nayteta. Vaihda
paikoitusnayttd tarvittaessa "REF-arvoon’.

FUNCTION PARAXMODE OFF

Toiminnolla PARAXCOMP OFF kytketddn yhdensuuntaisakselitoiminto NC-lause
pois paalta. TNC kayttaa koneen valmistajan konfiguroimia 13 FUNCTION PARAXCOMP OFF
paaakseleita. Tee maarittely seuraavasti:
» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

S > Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
TR maarittelyvalikko

s > Valitse FUNCTION PARAX

R > Valitse FUNCTION PARAXMODE
FUNCTION > Valitse FUNCTION PARAXMODE OFF
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1.4 Tiedostotoiminnot

Kaytto
Toiminnolla FUNCTION FILE voit kopioida, siirtda ja poistaa NC-
ohjelmia tiedostokaytdsta.

' FILE-toimintoja ei saa kayttaa ohjelmissa tai
tiedostoissa, joita olet aiemmin referoinut toiminnoilla
[ kuten CALL PGM tai CYCL DEF 12 PGM CALL.

Tiedostokayton maarittely

» Valitse erikoistoiminnot

—— » Ohjelmatoimintojen valinta

TOIMINNOT

FUNCTION > Tiedostotoimenpiteiden valinta: TNC nayttaa

FILE kaytettavissa olevia toimintoja.

Toiminto Merkitys Ohjelma-

nappain

FILE COPY Tiedoston kopiointi: Maarittele iie
kopioitavan tiedoston polkunimi ja copy
kohdetiedoston polkunimi.

FILE MOVE Tiedoston siirto: Maarittele FiLe
siirrettdvan tiedoston polkunimi ja MovE
kohdetiedoston polkunimi.

TIEDOSTON Tiedoston poisto: Maarittele e

POISTO poistettavan tiedoston polkunimi DELETE
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1.5 Koordinaattimuunnosten maarittely

Yleiskuvaus

Vaihtoehtona koordinaattimuunnoksen tyokierrolle 7
NOLLAPISTEEN SIIRTO voit kayttda myds selvakielitoimintoa TRANS
DATUM. Vastaavasti kuin tydkierrossa 7 myds toiminnolla TRANS
DATUM voit ohjelmoida suorat siirtoarvot tai aktivoida yhden rivin
valittavissa olevasta nollapistetaulukosta. Lisaksi on kaytettavissa
toiminto TRANS DATUM RESET, jonka avulla voit myods helposti
palauttaa aktiivisen nollapistesiirron.

TRANS DATUM AXIS

Toiminnolla TRANS DATUM AXIS maéarittelet nollapistesiirron NC-lause
syottarr?.alla sisaan arvqt !?EI”ekIFl aks_elllle. _V0|_t maaritella . 13 TRANS DATUMAXIS X+10 Y+25 Z+42
yvhdessa lauseessa enintaan 9 koordinaattia, ja se on mahdollista
inkrementaalisesti. Tee maarittely seuraavasti:
» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

S > Valitse erilaisten selvékielitoimintojen
TERERL Y maarittelyvalikko

» Valitse muunnokset

TRANSFORM

e > Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM

DATUM

ARVOT > Valitse ohjelmanappain arvon sisaansyottamista
varten

> Syo6ta sisdan nollapistesiirto halutuille akseleille,

vahvista jokainen sisaansyottd nappaimella ent

Absoluuttisesti sisdansydtetyt arvot perustuvat
tydkappaleen nollapisteeseen, joka on maaritelty
peruspisteen asetuksella tai esiasetustaulukon avulla.

Inkrementaaliarvot perustuvat aina viimeksi voimassa
olevaan nollapisteeseen — se voi olla valmiiksi siirretty.
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TRANS DATUM TABLE
Toiminnolla TRANS DATUM TABLE maérittelet nollapistesiirron

valitsemalla nollapisteen numeron nollapistetaulukosta. Tee maarittely

seuraavasti:
FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

TRANSFORM

TRANS
DATUM

IIHII

TAULUKKO

=

>

Ota esiin ohjelmanéappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko
Valitse muunnokset

Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM

Palauta kursori toimintoon TRANS AXIS.

> Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM TABLE
» Jos haluat, sy6ta nollapistetaulukon nimi,

josta aiot aktivoida nollapisteen numeron,
vahvista nappadimella ENT. Jos haluat maaritella
nollapistetaulukon, vahvista nappaimelléd no ent

Sy0téa sisaan rivin numero, joka TNC:n tulee
aktivoida, vahvista nappaimella ent

Jos et ole maaritellyt nollapistettd TRANS DATUM
TABLE-lauseessa, talloin TNC kayttda NC-
ohjelmassa kaskylla SEL TABLE jo valmiiksi valittua
nollapistetaulukkoa tai kayttotavalla Yksittdislauseajo
tai Jatkuva ohjelmanajo valittua nollapistetaulukkoa,
jonka tila on M.
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TRANS DATUM RESET
Toiminnolla TRANS DATUM RESET peruutat nollapistesiirron. Silla NC-lause
ei ole merkitysta, kuinka nollapiste on sitda ennen maaritelty. Tee _
maarittely seuraavasti:
» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

> Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

» Valitse muunnokset

» Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM

> Valitse ohjelmanadppain NOLLAPIST. SIIRRON
PERUUTUS.
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11.6 Tekstitiedostojen luonti

Kaytto

Voit laatia teksteja ja kasitella niitda TNC:n tekstieditorilla. Tyypillinen
kaytto:

m Kokemusperdisten arvojen tallennus

® Tyonkulkujen dokumentointi

m Kaavakokoelmien muodostaminen

Tekstitiedostot ovat tyyppia .A (ASCII). Jos haluat kasitelld muita
tiedostoja, niin ne taytyy ensin muuntaa tyyppiin .A.

Tekstitiedoston avaaminen ja siita poistuminen

> Kayttotavan Ohjelmointi valinta
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT

» Ota naytolle tyypin .A tiedostot: Paina pgréjé.l_keen
ohjelmanadppaimia VALITSE TYYPPI ja NAYTA .A

> Valitse tiedosto ja avaa ohjelmanéappaimellad VALITSE tai
nappaimella ENT tai avaa uusi tiedosto: syota sisadn uusi nimi ja
vahvista nappaimella ENT.

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

Kursorin siirrot Ohjelma-
nappain
Kursori sanan verran oikealle SELRAAUA
SANA
=
Kursori sanan verran vasemmalle EDELLINEN
SANA
=
Kursori seuraavalle nayttosivulle sTuu
Kursori edelliselle nayttosivulle sTu0
Kursori tiedoston alkuun ALKULN
Kursori tiedoston loppuun LoPPULN
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Tekstin muokkaus

Tekstieditorin ensimmaisen rivin ylapuolella on informaatiopalkki,
joka esittaa tiedoston nimea, sijaintia ja rivitietoa:

Tiedosto:  Tekstitiedoston nimi

Rivi: Kursorin hetkellinen riviasema

Sarake: Kursorin hetkellinen sarakeasema

Teksti lisataan siihen paikkaan, jossa kursori talldin sijaitsee.

Nuolinappaimilld voit siirtda kursorin vapaasti haluamaasi kohtaan
tekstitiedostossa.

Kursorin sijaintirivia naytetaan kulloinkin eri varisena. Voit katkaista
rivit nappaimella Return tai ENT.

Merkkien, sanojen ja rivien poisto ja lisays uudelleen
Tekstieditorin avulla voit poistaa kokonaisia sanoja tai riveja ja lisata
ne uudelleen toiseen paikkaan.

» Siirrd kursori sen sanan tai rivin kohdalle, joka poistetaan ja
siirretaan toiseen paikkaan

» Paina ohjelmanappaintd POISTA SANA tai POISTA RIVI: teksti
poistetaan ja tallennetaan puskurimuistiin.

» Siirra kursori siihen kohtaan, johon teksti halutaan sijoittaa ja
paina ohjelmanappaintd SIJOITA RIVI/SANA

Toiminto Ohjelma-

nappain

Rivien poisto ja vélitallennus

POISTA
RIVI

Sanan poisto ja vélitallennus

POISTA
SANA

Merkin poisto ja valitallennus

POISTA
MERKKTI

Rivin tai sanan sijoitus uudelleen poiston L1san
RIVI ~
jalkeen

SANA
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Tekstilohkojen kasittely

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

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

e » Paina ohjelmanappaintd MERKITSE LOHKO

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

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

Toiminto Ohjelma-
nappain
Merkityn lohkon poisto ja valitallennus LAUSEEN
LEIKKAUS
POIS
Merkityn lohkon valitallennus ilman poistoa e
(kOpiOiﬂti) LAUSE

Kun haluat sijoittaa puskurimuistiin vélitallennetun lohkon toiseen

paikkaan, toimi seuraavasti:

» Siirrd kursori siihen kohtaan, johon haluat sijoittaa valitallennetun
tekstilohkon

T » Paina ohjelmanappaintd SIJOITA LOHKO: Teksti
LAUSE sijoitetaan

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

Merkityn lohkon siirto toiseen tiedostoon

» Merkitse tekstilohko aiemmin kuvatulla tavalla

Ty » Paina ohjelmanppéintd LIITA TIEDOSTOON. TNC
TIEDOSTO nayttaa dialogia Kohdetiedosto =

> Syota sisdan kohdetiedoston polku ja nimi. TNC
littda merkityn tekstilohkon kohdetiedostoon. Jos
kohdetiedostoa maaritellylld nimella ei ole, niin
TNC kirjoittaa merkityn tekstin uuteen tiedostoon

Toisen tiedoston sijoitus kursorin kohdalle
» Siirrd kursori siihen tekstin kohtaan, johon haluat lisata toisen
tekstitiedoston
o » Paina ohjelmanppéinta SIJOITA TIEDOSTOSTA.
TIEDOSTO TNC nayttaa dialogia Tiedoston nimi =

> Syo6téa sisaan sen tiedoston polku ja nimi, jonka
haluat lisata
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11.6 Tekstitiedostojen luonti

Tekstiosien etsinta

Tekstieditorin hakutoiminnolla 16ydat tekstissa olevia sanoja ja
merkkijonoja. TNC:ssa on kaksi eri kdyttdmahdollisuutta.
Hetkellisen tekstin etsinta

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

» Siirré kursori haluamasi sanan kohdalle

Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappainta ETSI

» Paina ohjelmanappéaintd ETSI NYKYINEN SANA

> Lopeta etsintatoiminto: Paina ohjelmanappainta LOPETA

v

Mielivaltaisen tekstin etsinta

» Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappaintd ETSI TNC nayttaa
dialogia Etsi teksti:

> SyOta sisdan etsittava teksti
> Etsi teksti: Paina ohjelmanappaintd SUORITA
> Lopeta etsintatoiminto painamalla ohjelmanappainta LOPETA
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Vapaasti maariteltavat taulukot

11.7 Vapaasti maariteltavat taulukot

Perusteet

Maériteltaviin taulukoihin voit tallentaa haluamiasi tietoja NC-
ohjelmistta ja lukea niita. Sitd varten ovat kaytettdvissa Q-
parametritoiminnot FN 26 ... FN 28.

Vapaasti maériteltavien taulukoiden muotoa, siis sarakkeita ja niiden
ominaisuuksia, voidaan muuttaa rakenne-editorilla. Nain voit luoda
juuri kayttotarpeen mukaisia taulukoita.

Sen lisdksi voit vaihtaa nayttda taulukkoesityksen (vakioasetus) ja
kaavaesityksen valilla.

Vapaasti maariteltavan taulukon maarittely

> \Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppaintd PGM MGT

> Syota sisaan haluamasi tiedostonimet TAB-tunnuksella,
vahvista painamalla ENT: TNC nayttaa ponnahdusikkunan
kiintedtaustaisen taulukkomuodon mukaisesti.

» Valitse taulukkomuoto nuolinappaimilld, esim. EXAMPLE.TAB,
vahvista painamalla ent: TNC avaa uuden taulukon
esimaaritellyssd muodossa.

» Sovittaaksesi taulukon omiin vaatimuksiisi sinun taytyy muuttaa
taulukkoformaattia, katso "Taulukkomuodon muuttaminen’,
Sivu 376

tallentaa niitd TNC:hen. Kun luot uuden taulukon,
3B TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa on luetteloitu
kaikki olemassa olevat taulukkopohjat.

? Koneen valmistaja voi laatia taulukkopohjia ja

Voit tallentaa TNC:hen myds omia taulukkopohjia.

E> Sita varten laaditaan uusi taulukko, muutetaan
taulukkomuotoa ja tallennetaan se hakemistoon
TNC:\system\proto. Kun laadit uuden taulukon, oma
pohjasi tulee myos ehdotuksena taulukkopohjien
valinta-ikkunassa.
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Taulukkomuodon muuttaminen

» Paina ohjelmanappaintd MUOKKAA MUOTOA (2.
ohjelmanappainpalkki): TNC avaa editointilomakkeen, jossa
taulukkorakennetta esitetdan. Katso rakennekaskyn merkitys e
(otsikkorivien maarittely) seuraavasta taulukosta. :

EJ AUTOMAATTINEN Oﬁ..\@TAULUKDN EDITOINTI W
) %) Ohjelmointi) E E

£1) EDITOINTI TAULUKON

Rakennekasky Merkitys ;7‘
Kaytettavat Kaikkien taulukkoon sisaltyvien | ; ‘
sarakkeet: sarakkeiden luettelointi ‘ 1
Siirra eteen: Kaytettavissa sarakkeissa merkitty | L

syGte lisatédan tdman sarakkeen eteen. ] : \
Nimi Sarakenimi: ndytetaan otsikkorivill e A “ \‘ H H
Saraketyyppi TEXT: tekstin syottd

SIGN: etumerkki + tai -

BIN: binaariluku

DEC: desimaali, positiivinen,
kokonaisluku (kardinaaliluku)
HEX: heksadesimaaliluku

INT: kokonaisluku

LENGTH: pituus (muunnetaan
tuumaohjelmissa)

FEED: syottdarvo (mm/min tai 0.1
tuuma/min)

IFEED: sy6ttdarvo (mm/min tai tuuma/
min)

FLOAT: liukulukuarvo

BOOL.: tosiarvo

INDEX: indeksi

TSTAMP: paivayksen ja kellonajan
kiinteaksi maaritelty muoto

Oletusarvo Arvo, joka merkitaan kentan alkuarvoksi
tahan sarakkeeseen

Leveys Sarakkeen leveys (merkkien lukuméaara)

Primdariavain Ensimmainen taulukkosarake

Kielikohtainen Kielikohtainen dialogi

sarakemerkinta
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Vapaasti maariteltavat taulukot

Voit navigoida lomakkeessa mahdollisesti litetyn hiiren avulla tai
TNC-néappaimimiston kautta. Navigointi TNC-nappaimistolla:
» Paina navigointinappaimia siirtyaseksi
sisdansyottokenttiin. Sisaansyottdkenttien
sisélld voidaan navigoida nuolindppainten avulla.
Laajannettavat valikot avautuvat nappaimella GOTO

Taulukossa, jossa on jo valmiiksi riveja, et voi muuttaa
taulukon ominaisuuksia Nimi ja Saraketyyppi.

Vasta, kun kaikki rivit on poistettu, voit muuttaa naita

ominaisuuksia. Luo taulukosta tarvittaessa etukateen
varmuuskopio.

Saraketyypin TSTAMP kentassé voit uudelleenasettaa

kelvottaman arvon, kun painat ndppainta CE ja sen
jalkeen nappainta ENT.

=

Rakenne-editorin lopetus

» Paina ohjelmanappaintd OK. TNC sulkee muokkauslomakkeen
ja vastaanottaa muutokset. Muutokset hylataan, jos painat
ohjelmanappainta KESKEYTA.

VaihtoTaulukko- ja lomakenakyman valilla

Kaikki taulukot tiedostotunnuksella . TAB voidaan nayttaa luettelona

tai lomakkeena.

m » Paina naytonosituksen asetuksen painiketta.
Valitse sopiva ohjelmanappain luettelonakymalle

tai lomakenakymalle (lomakenakyma:

dialogitekstilla tai ilman)

Lomakendkymassa TNC esittdd vasemmassa nayttopuoliskossa
listan rivinumeroista ja niiden sisallét ensimmaisessa sarakkeessa.
Oikeanpuoleisessa nayttéruudun puoliskossa voit muuttaa tietoja.
» Paina ENT tai nuolindppainta vaihtaaksesi seuraavaan
sisdansyottokenttaan.
> \Valitaksesi toisen rivin paina vihreaa navigointindppainta
(kansion symboli). Nain kursori vaihtaa vasempaan ikkunaan
ja voit valita haluamasi rivin nuolindppainten avulla. Vihreilla
navigointindppaimilla voit taas vaihtaa sisaansyéttdikkunaan.
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FN 26: TABOPEN: vapaasti maariteltavan taulukon
avaus
Toiminnolla FN 26: TABOPEN avataan haluttu maarittelykelpoinen

taulukko, johon aiotaan kirjoittaa tiedot toiminnolla FN 27 tai josta
aiotaan lukea tiedot toiminnolla FN 28.

NC-ohjelmassa voi aina olla avattuna vain yksi
taulukko. Toiminnon TABOPEN sisaltdva uusi lause
sulkee automaattisesti avattuna olevan taulukon.

Avattavalla taulukolla tulee olla nimilaajennos .TAB.

Esimerkki: Hakemistossa TNC:\DIR1 tallennettuna olevan
taulukon TAB1.TAB avaus

378 TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015
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FN 27: TABWRITE: vapaasti maariteltavan taulukon
kuvaus

Toiminnolla FN 27: TABWRITE kirjoitetaan taulukkoon, jonka olet
aiemmin avannut toiminnolla FN 26: TABOPEN.

Voit maaritella eli kuvata yhdessa TABWRITE-lauseessa
useampia sarakkeen nimia. Sarakkeiden nimet on kirjoitettava
lainausmerkkien sisdan ja ne erotetaan toisistaan pilkulla.
TNC:n kuhunkin sarakkeeseen kirjoittamat arvot maaritelldan Q-
parametreilla.

Huomaa, ettd toiminto FN 27: TABWRITE kirjoittaa
E> arvot kulloinkin avattuna olevaan taulukkoon
myos kayttotavalla Ohjelman testaus. Toiminnolla
FN18 ID992 NR16 voit kysya, milla kdyttotavalla
ohjelma suoritetaan. Jos toiminto FN27 suoritetaan
vain kayttétavoilla Yksittaislauseajo ja Jatkuva
ohjelmanajo, voit siirtyd hyppyosoituksella
vastaavaan ohjelmajaksoon Sivu 278.

Taulukkokentat voivat olla vain numeerisia kuvauksia.

Jos haluat kirjoittaa yhteen lauseeseen useampia
sarakkeita, on kirjoitettavat suureet tallennettava
perakkaisessa Q-parametrinumeroiden
jarjestyksessa.

Esimerkki

Avattuna olevan taulukon riville 5 kirjoitetaan sarakkeet Sade,
Syvyys ja D. Taulukkoon kirjoitettavat arvot on tallennettava Q-
parametreihin Q5, Q6 ja Q7

53 Q5 =3.75
54 Q6 =-5
55Q7=7.5

56 FN 27: TABWRITE 5 / "SADE,SYVYYS,D" = Q5
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FN 28: TABREAD: vapaasti maariteltavan taulukon
luku

Toiminnolla FN 28: TABREAD luet siitd taulukosta, jonka olet
aiemmin avannut toiminnolla FN 26: TABOPEN.

Voit maaritella eli kuvata yhdessa TABREAD-lauseessa useampia
sarakkeen nimia. Sarakkeiden nimien on oltava lainausmerkkien
sisélld ja erotettuna toisistaan pilkulla. Q-parametrin numero, josta
TNC lukee ensimmaisen luettavan arvon, maaritelldan FN 28-
lauseessa.

Vain numeerisia kuvauksia sisaltavia taulukkokenttia
voidaan lukea.

Jos haluat lukea lauseeseen useampia sarakkeita,
niin TNC tallentaa luetut arvot perdkkaisessa
Q-parametrinumeroiden jarjestyksessa.

Esimerkki

Avattuna olevan taulukon riviltd 6 luetaan sarakkeiden Sade, Syvyys
ja D arvot. Ensimmainen arvo tallennetaan Q-parametriin Q10
(toinen arvo parametriin Q11, kolmas arvo parametriin Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6 / "SADE,SYVYYS,D"
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12.1 Moniakselikoneistuksen toiminnot

12.1 Moniakselikoneistuksen toiminnot

Tahan kappaleeseen on koottu TNC-toiminnot, jotka riippuvat
moniakselikoneistuksesta:

TNC-toiminto Kuvaus Sivu
PLANE Koneistuksen maarittely kadnnetyssa koneistustasossa 383
M116 Kiertoakseleiden syottdarvo 406
PLANE/M128 Puskujyrsinta 404
TOIMINTO TCPM TNC:n toimintamenettelyn maarittely kiertoakseleiden paikoituksessa 414
(jatkokehittely M128:sta)
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo 407
M94 Kiertoakseleiden sydttdarvon piennenys 408
M128 TNC:n toimintamenettelyn maarittely kiertoakseleiden paikoituksessa 409
M138 Kaéntodakseleiden poisvalinta 412
M144 Koneen kinematiikan laskenta 413
LN-lauseet Kolmiulotteinen tyokalukorjaus 419
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

12.2 PLANE-toiminto: koneistustason
kaanto (ohjelmisto-optio 1)

Johdanto

kayttdéon koneen valmistajan toimestal

g PLANE-toimintoa voidaan kayttaa taydessa
laajuudessa vain niissa koneissa, joissa on vahintaan
kaksi kiertoakselia (poyta ja/tai paa). Poikkeus:
Toimintoa TASO AKSIAALINEN voit kayttad myos
silloin, jos koneessasi on varusteena tai aktivoituna
vain yksi yksittéinen kiertoakseli.

? Koneistustason k&anndn toiminnot on vapautettava

PLANE-toiminnon (engl. plane = taso) avulla saat kayttodsi
tehokkaan menetelman, jonka avulla voit maaritella kadnnettyja
koneistustasoja eri tavoin.

Kaikki TNC:ssé kaytettavissa olevat PLANE-toiminnot kuvaavat
haluttuja koneistustasoja riippumatta siita, mitka kiertoakselit
koneessasi tosiasiassa ovat. Kaytettavissa ovat seuraavat
mahdollisuudet:

Toiminto Vaadittava parametri Ohjelma- Sivu
nappain

SPATIAL Kolme tilakulmaa SPA, seaTIAL 387

(AVARUUS) SPB, SPC Ty

PROJECTED Kaksi projektiokulmaa PROJECTED 389
(PROJEKTOITU) PROPR ja PROMIN seké ——
kiertokulma ROT

EULER Kolme Eulerkulmaa EULER 390
(EULER) eli presessio (EULPR), Y
nutaatio (EULNU) ja
rotaatio (EULROT),

VECTOR Normaalivektori tason VEGTOR 392
madrittelya varten ja

kantavektori kddnnetyn
X-akselin suunnan
maarittelya varten
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus

12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

Toiminto

POINTS

Vaadittava parametri

Kaannettavan tason
kolmen mielivaltaisen
pisteen koordinaatit

Ohjelma- Sivu

nappain

POINTS
b .

394

RELATIV

Yksittainen,
inkrementaalisesti
vaikuttava tilakulma

396

AXIAL

Enintaan kolme
absoluuttista tai
inkrementaalista
akselikulmaa A, B, C

AXIAL

397

RESET

384

PLANE-toiminnon
resetointi

RESET

386

PLANE-toiminnon parametrimaarittely on jaettu

kahteen osaan:

B Tason geometrinen maarittely, joka on erilainen
jokaiselle kaytettavissa olevalle PLANE-toiminnolle

B PLANE-toiminnon paikoitusmenettely, joka on
tarkasteltavissa riippumatta tasomaarittelysta ja
samanlainen kaikille PLANE-toiminnoille katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus’,

Sivu 399.

Hetkellisaseman tallennuksen toiminto ei ole
mahdollinen kdannetyn koneistustason ollessa

aktiivinen.

Kun PLANE-toimintoa toiminnon M120 ollessa

aktiivinen, TNC peruuttaa automaattisesti

sadekorjauksen ja sen myota myos toiminnon M120.

PLANE-toimintojen uudelleenasetus paasaantoisesti
aina PLANE RESET-toiminnon kanssa. Sisaadnsyotto
0 kaikissa PLANE-parametreissa ei uudelleenaseta

toimintoa kokonaan.

Jos rajoitat kdantdakseleiden lukumaaraa toiminnolla
M138, koneen kddntdmahdollisuudet voivat rajoittua.

PLANE-toimintoa voidaan kayttaa vain tyokaluakselin

Z kanssa.

TNC tukee koneistustason kaantda vain karan

akselilla Z.
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1) 12.2

PLANE-toiminnon maarittely

SPEC
FCT

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

» PLANE-toiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
koneistustason kaanto: TNC nayttaa
ohjelmanappéinpalkissa kaytettavissa olevat
maarittelyvaihtoehdot

M-toiminnon valinta

» Halutun toiminnon valinta ohjelmanappaimella: TNC jatkaa
dialogia ja pyytaa tarvittavia parametreja.

Paikoitusnaytto

Heti kun haluttu PLANE-toiminto tulee aktiiviseksi, TNC nayttaa
laskettua tilakulmaa lisatilanaytdssa (katso kuvaa). Padsaantdisesti
TNC laskee aina siséaisesti tilakulman uudelleen — riippumatta
kaytettavasta PLANE-toiminnosta.

Loppumatkatilassa (LOPPUM) TNC nayttda sisddnkaannon
yhteydessa (tila MOVE tai TURN) kiertoakselille matkaa sen
maariteltyyn (tai laskettuun) loppuasemaan.
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus

12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

PLANE-toiminnon resetointi

SPEC
FCT

ERIKOIS
TNC
FUNKTIOT

KARNNA
TYOSTO
TASO

RESET

MOVE

END
u]

386

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy NC-lause

erikoistoiminnot 25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
» TNC:n erikoistoimintojen valinta: Paina
ohjelmanappaéinta Erik. TNC-toim.

» PLANE-toiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
koneistustason kaanto: TNC nayttaa
ohjelmanéappainpalkissa kdytettavissa olevat
maarittelyvaihtoehdot

» Peruutustoiminnon valinta: Koska PLANE-toiminto
uudelleenasettuu vain sisaisesti, hetkellinen
akseliasema ei talldéin muutu

> Maarittele, tuleeko TNC:n ajaa automaattisesti
perusasetukseen (MOVE tai TURN) vai ei (STAY),
katso "Automaaattinen sisdankaanto: MOVE/TURN/
STAY (sisddnsyottd ehdottomasti tarpeellinen)”,
Sivu 399

> Lopeta sisdansyottd: Paina END-néppainta

Toiminto PLANE RESET uudelleenasettaa kokonaan
aktiivisen PLANE-toiminnon — tai aktiivisen
tyokierron 19 — (kulma = 0 ja toiminto ei-aktiivinen).
Monikertamaarittely ei ole tarpeellinen.
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1) 12.2

Koneistustason maarittely tilakulman avulla:
PLANE SPATIAL

Kaytto

Tilakulmat maarittelevat koneistustason enintdan kolmella
koordinaatiston kierrolla, ja tata varten on olemassa kaksi
tarkastelutapaa, jotka molemmat johtavat aina samaan tulokseen.

m Kierrot koneen kiintean koordinaatiston ympari: Kierrot
toteutetaan jarjestyksessa ensin koneakselin C ympéri, sitten
koneakselin B ympari, sitten koneakselin A ympari.

m Kierrot kulloinkin kaannetyn koordinaatiston ympari: Kierrot
toteutetaan jarjestyksesséa ensin koneakselin C ympéri, sitten
kierretyn akselin B ympari, sitten kierretyn akselin A ympari.
Tama tarkastelutapa on paasaantodisesti helpompi ymmartaa,
koska koordinaatiston kierrot on yksinkertaisempi hahmottaa
kiertoakselin pysyessa paikallaan..

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Kaikki kolme tilakulmaa SPA, SPB ja SPC on
maariteltdva myos silloin, kun kulma on 0.
Toimintaperiaate vastaa tyokiertoa 19, mikali

maarittelyt tyokierrossa 19 on asetettu koneella
tilankulman maarittelyihin.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso

"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 399.
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12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

Sisaansyottoparametri

sPATIAL > Tilakulma A?: Kiertokulma SPA koneen kiintean
X-akselin ympari (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottoarvo -359.9999° ... +359.9999°

» Tilakulma B?: Kiertokulma SPB koneen kiintean
Y-akselin ympari (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottoarvo -359.9999° ... +359.9999°

» Tilakulma C?: Kiertokulma SPC koneen kiintedn
Z-akselin ympari (katso kuvaa keskella oikealla).
Sisdansyottdéarvo -359.9999° ... +359.9999°

> Jatketaan paikoitusominaisuuksilla, katso "PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus", Sivu 399

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

SPATIAL Engl. spatial = tila-avaruus

SPA spatial A: Kierto X-akselin ympéri
SPB spatial B: Kierto Y-akselin ympari
SPC spatial C: Kierto Z-akselin ympari

NC-lause
5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1) 12.2

Koneistustason maarittely projektiokulman avulla:
PLANE PROJECTED

Kaytto

Projektiokulma maérittelee koneistustason kahden kulman avulla,
jotka voidaan maarittda 1. koordinaattitason (Z/X tyokaluakselilla Z) ja
2. koordinaattitason (Y/Z tydkaluakselilla Z) projektiona maariteltyyn
koneistustasoon.

E> Huomioi ennen ohjelmointia ‘
Voit kayttaa projektiokulmaa vain silloin, jos

kulmamaarittelyt perustuvat oikeakatiseen
neljakkadaseen. Muuten tydkappaleeseen muodostuu
vaaristymia.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,

Sivu 399.

PROMIN,

Sisaansyottoparametri

PROJECTED > Projektiokulma 1. koordinaattitasoon?:
Kaannetyn koneistustason projisoitu kulma koneen

kiintean koordinatiston 1. koordinaattitasoon (Z/
X tydkaluakselilla Z, katso kuvaa ylla oikealla)..
Sisdansyottdarvo -89.9999° ... +89.9999°. 0°-
akseli on aktiivisen koneistustason paaakseli
(X tyokaluakselilla Z, katso positiivinen suunta
kuvasta ylla oikealla)

> Projektiokulma 2. koordinaattitasoon?:
Projisoitu kulma koneen kiintedn koordinatiston
2. koordinaattitasoon (Y/Z tyokaluakselilla Z, katso
kuvaa ylla oikealla). Sisdansyottoarvo -89.9999° ...
+89.9999°. 0°-akseli on aktiivisen koneistustason
sivuakseli (Y tyokaluakselilla Z)

» Kaannetyn tason ROT-kulma?: Kdannetyn
koordinaatiston kierto kdannetyn tydkaluakselin
ympéri (vastaa periaatteeltaan rotaatiota
tyokierrossa 10 KIERTO). Kiertokulman avulla voit
yksinkertaisella tavalla maarittad koneistustason
paaakselin suunnan (X tyokaluakselilla Z, Z
tyokaluakselilla Y, katso kuvaa keskella oikealla).
Sisdansyottoarvo -360° ... +360°

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla, katso

"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus’,
Sivu 399

NC-lause
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....
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Kaytettavat lyhenteet:

PROJECTED Engl. projected = projisoitu
PROPR principle plane: paataso
PROMIN minor plane: sivutaso
PROMIN Engl. rotation: Kierto

Koneistustason maarittely Euler-kulman avulla:
PLANE EULER

Kaytto

Eulerkulma maéarittelee koneistustason enintédan kolmella kierrolla
kulloinkin kdannetyn koordinaatiston ympari. Kolmen Euler
kulman maaritelméat on keksinyt sveitsilainen matemaatikko Euler.
Siirto koneen koordinaatistoon saa aikaan seuraavat merkitykset:

Presessiokulma: Koordinaatiston kierto Z-akselin ympari
EULPR

Nutaatiokulma: Koordinaatiston kierto presessiokulman
EULNUT verran kierretyn X-akselin ympari
Kiertowinkel: Kaannetyn koneistustason kierto
EULROT kédannetyn Z-akselin ympari

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 399.
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Sisaansyottoparametri

PROJECTED

NC-lause

» Paakoordinaattitason Paakoordinaattitaso?:

Kiertokulma EULPR Z-akselin ympari (katso kuvaa
ylla oikealla). Huomioi:

B Sisaansyottdarvo -180.0000° ... 180.0000°
B (%-akseli on X-akseli

Tyokaluakselin kdantokulma?: Koordinaatiston
kaantokulma EULNUT tarkkuuskulmalla kierretyn
X-akselin ympari (katso kuvaa keskella oikealla).
Huomioi:

® Sisaansyottdéarvo 0° ... 180.0000°

® (O°akseli on Z-akseli

Kdannetyn tason ROT-kulma?: Kdénnetyn
koordinaatiston kierto EULROT kaannetyn
tydkaluakselin ympari (vastaa periaatteeltaan
rotaatiota tyokierrossa 10 KIERTO). Kiertokulman
avulla voit yksinkertaisella tavalla maarittaa X-
akselin suunnan kaannetyssa koneistustasossa
(katso kuvaa alla oikealla). Huomioi:

® Sisdansyottdéarvo 0° ... 360.0000°
= (°-akseli on X-akseli

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla, katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 399

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

EULER Sveitsildinen matemaatikko, joka on kehittanyt

(EULER) nk. Eulerkulman

EULPR Prazessions-Winkel (tarkkuuskulma): Kulma,
joka kuvaa koordinaatiston kiertoa Z-akselin
ympari

EULNU Nutationswinkel (nutaatiokulma): Kulma, joka

kuvaa koordinaatiston kiertoa presessiokulman
verran kierretyn X-akselin ympari

EULROT Rotations-Winkel (kiertokulma): Kulma, joka
kuvaa kaannetyn koneistustason kiertoa
kdadnnetyn Z-akselin ympari

Koneistustason maarittely kahden vektorin avulla:
PLANE VECTOR

Kaytto

Koneistustason maarittelyad kahden normivektorin avulla
voidaan kayttaa silloin, jos CAD-jarjestelma pystyy laskemaan
kddnnetyn koneistustason kantavektorin ja normaalivektorin.
Standardimaarittely ei ole valttamatta tarpeen. TNC laskee
standardiarvon sisaisesti, joten voit sydttaa sisaan arvon valilta
-9.999999 ... +9.999999.

Koneistustason maarittelya varten tarvittava kantavektori
maaritellddn komponenteilla BX, BY ja BZ (katso kuvaa ylla oikealla).
Normaalivektori maaritellaan komponenteilla NX, NY ja NZ.

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Kantavektori maarittelee padakselin suunnan

kaannetyssa koneistustasossa, normaalivektorin
tulee olla kohtisuorassa koneistustason suhteen,
mika siten maaraa sen suunnan.

TNC laskee kulloinkin vaikuttavan normivektorin
sisdisesti sisdansyottamiesi arvojen perusteella.
Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso

"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 399.
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Sisaansyottoparametri

VECTOR > Kantavektorin X-komponentti?: Kantavektorin B
=y X-komponentti BX (katso kuvaa yll oikealla).

Sisadansyottoalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Kantavektorin Y-komponentti?: Kantavektorin B
Y-komponentti BY (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottdalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Kantavektorin Z-komponentti?: Kantavektorin B
Z-komponentti BZ (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottdalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Normaalivektorin X-komponentti?:
Normaalivektorin N X-komponentti NX (katso kuvaa
keskella oikealla).

Sisdansyottoalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Normaalivektorin Y-komponentti?:
Normaalivektorin N Y-komponentti NY (katso kuvaa
keskella oikealla).

Sisdansyottoalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Normaalivektorin Z-komponentti?:

Normaalivektorin n Z-komponentti NZ (katso kuvaa

oikealla alhaalla).
Sisdansyottéalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla, katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 399

NC-lause
5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

VECTOR Englanniksi vector = vektori

BX, BY, BZ Basisvektor (kantavektori): X-, Y- ja Z-
komponentti

NX, NY, NZ Normalenvektor (normaalivektori): X-, Y- ja Z-
komponentti
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Koneistustason maarittely kolmen pisteen avulla:
PLANE POINTS

Kaytto

Koneistustaso voidaan maaritelld yksikasitteisesti antamalla kolme
mielivaltaista pistetta P1 ... P3 kyseisella tasolla. Tama voidaan
toteuttaa toiminnolla PLANE POINTS.

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Yhdysviiva pisteesta 1 pisteeseen 2 maaraa

kdannetyn paaakselin suunnan (X tydkaluakselilla Z).

Kéannetyn tyokaluakselin suunta maarataan
kolmannen pisteen sijaintiasemalla pisteiden 1 ja 2
yhdysviivan suhteen. Oikean kdden sdannén mukaan
(peukalo = X-akseli, etusormi = Y-akseli, keskisormi
= Z-akseli, katso kuvaa ylla oikealla) patee seuraavaa:
peukalo (X-akseli) osoittaa pisteesta 1 pisteeseen 2,
etusormi (Y-akseli) osoittaa kohtisuoraan kdannetyn
Y-akselin suhteen pisteen 3 suuntaan. Talldin
keskisormi osoittaa kdannetyn tydkaluakselin
suuntaan.

Nama kolme pistettéd maarittelevat tason
kaltevuuden. TNC ei muuta voimassa olevan
nollapisteen sijaintia.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 399.

P3

394 TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1) 12.2

Sisaansyottoparametri

POINTS > 1. tasopisteen X-koordinaatti?: 1. tasopisteen
X-koordinaattiP1X (katso kuvaa ylla oikealla)

> 1. tasopisteen Y-koordinaatti?: 1. tasopisteen
Y-koordinaatti P1Y (katso kuvaa ylla oikealla)

> 1. tasopisteen Z-koordinaatti?: 1. tasopisteen
Z-koordinaatti P1Z (katso kuvaa ylla oikealla)

> 2. tasopisteen X-koordinaatti?: 2. tasopisteen
X-koordinaattiP2X (katso kuvaa keskella oikealla)

> 2. tasopisteen Y-koordinaatti?: 2. tasopisteen
Y-koordinaatti P2Y (katso kuvaa keskelld oikealla)

> 2. tasopisteen Z-koordinaatti?: 2. tasopisteen
Z-koordinaatti P2Z (katso kuvaa keskella oikealla)

» 3. tasopisteen X-koordinaatti?: 3. tasopisteen
X-koordinaattiP3X (katso kuvaa alla oikealla)

> 3. tasopisteen Y-koordinaatti?: 3. tasopisteen
Y-koordinaattiP3Y (katso kuvaa alla oikealla)

» 3. tasopisteen Z-koordinaatti?: 3. tasopisteen
Z-koordinaattiP3Z (katso kuvaa alla oikealla)

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus",
Sivu 399

NC-lause

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Kaytettavat lyhenteet
Lyhenne Merkitys
POINTS Englanniksi points = pisteet
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

Koneistustason maarittely yksittaisen,
inkrementaalisen tilakulman avulla:
PLANE RELATIVE

Kaytto

Inkrementaalista tilakulmaa kdytetaan silloin, kun jo valmiiksi
kddnnettya aktiivista koneistustasoa halutaan kaantaa lisakierron
avulla. Esimerkiksi kdannettyyn tasoon tehdaan 45°:een viiste.

E> Huomioi ennen ohjelmointia
Maéritelty kulma vaikuttaa aina aktiivisen

koneistustason suhteen aiva samalla tavoin kuin
toiminto, jolla kyseinen tason k&anto on aktivoitu.

Voit ohjelmoida mielivaltaisen maaraan PLANE
RELATIVE-toimintoja peréajalkeen.

Kun haluat palauttaa takaisin koneistustason, joka SPA - SPB - SPC
oli voimassa ennen PLANE RELATIVE -toimintoa,

madrittele PLANE RELATIVE uudelleen samalla

kulman arvolla, tosin vastakkaisella etumerkilla.

Jos kaytat PLANE RELATIVE -toimintoa
kaantamattdmassa koneistustasossa, kierra vain
kdantdmatdntad tasoa PLANE-toiminnossa maaritellyn
tilakulman verran.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 399.

Sisaansyottoparametri

REL. sPa. > Inkrementaalinen kulma?: Tilakulma, jonka verran
: aktiivista koneistustasoa tulee kaantaa viela lisaa
(katso kuvaa ylla oikealla). Akseli, jonka ympari
kaanto tehdaan, valitaan ohjelmanappaimella.
Sisdédnsyottdalue: -359.9999° ... +359.9999°

> Jatketaan paikoitusominaisuuksilla, katso "PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus', Sivu 399

Kaytettavat lyhenteet
Lyhenne Merkitys

SPA - SPB - SPC

RELATIV Englanniksi relative = jnk suhteen

NC-lause
5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

Koneistustaso akselikulman avulla: PLANE AXIAL
(FCL 3-toiminto)

Kayttd

Toiminto PLANE AXIAL maérittelee seka koneistusatason sijainnin
etta kiertoakselin asetuskoordinaatit. Varsinkin koneilla, joissa on
suorakulmainen kinematiikka ja kinemaattisissa jarjestelmissa,
joissa vain yksi kiertoakseli on aktivoituna, tdma toiminto voidaan
asettaa yksinkertaisesti.

o

-

=

Toimintoa PLANE AKSIAALINEN voit kayttad myds
silloin, jos koneessasi on aktivoituna vain yksi
kiertoakseli.

Toimintoa PLANE RELATIV voit kdyttaa toiminnon
PLANE AXIAL jalkeen, jos koneesi mahdollistaa
tilakulmamaarittelyt. Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Huomioi ennen ohjelmointia

Syota vain sellainen akselikulma, joka todellakin
on koneessasi mahdollinen, muuten TNC antaa
virheilmoituksen.

Toiminnolla PLANE AXIAL maaritellyt kiertoakselin
koordinaatit ovat voimassa modaaalisesti.
Monikertamaarittelyt rakentuvat siten perakkain,
inkrementaaliset sisdansyotot ovat sallittuja.

Kayta toiminnon PLANE AXIAL
uudelleenasettamiseen toimintoa PLANE RESET.
Uudelleenasetus nollaamalla eli syéttamalla arvo O ei
deaktivoi toimintoa PLANE AXIAL.

Toiminnoilla SEQ, TABLE ROT ja COORD ROT ei

ole mitaan vaikutusta toiminnon PLANE AXIAL
yhteydessa.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: katso

"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 399.
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus

12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

Sisaansyottoparametri

AXIAL

» Akselikulma A?: Akselikulma, johon A-akseli tulee

kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena
arvona, talldin kulmaa kadannetaan edelleen
kulmamaaran verran A-akselin hetkellisesta
asemasta.

Sisdansyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

» Akselikulma B?: Akselikulma, johon B-akseli tulee

kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena
arvona, talldin kulmaa kadannetdan edelleen
kulmamaaran verran B-akselin hetkellisesta
asemasta.

Sisdansyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

» Akselikulma C?: Akselikulma, johon C-akseli tulee

kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena
arvona, talldin kulmaa kadannetdan edelleen
kulmamaaran verran A-akselin hetkellisesta
asemasta.

Sisddnsyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

> Jatketaan paikoitusominaisuuksilla, katso "PLANE-

toiminnon paikoitusmenettelyn asetus', Sivu 399

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne
AKSIAALINEN

398

Merkitys

Englantia axial = akselimuotoinen

NC-lause
5 PLANE AXIAL B-45 .....
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus

Yleiskuvaus

Riippumatta siitd mitd PLANE-toimintoa kaytat kddnnetyn
koneistustason maarittelemiseen, paikoitusmenettelya varten on
aina kaytettavissa seuraavat toiminnot:

B Automaattinen sisdankaanto

B Vaihtoehtoisten kdantdmahdollisuuksien valinta (ei toiminnolla
PLANE AXIAL)

B Muunnostavan valinta (ei toiminnolla PLANE AXIAL)

Automaaattinen sisaankaanto: MOVE/TURN/STAY
(sisaansyotto ehdottomasti tarpeellinen)

Kun olet syottanyt sisaan kaikki tasomaarittelyparametrit, on
maariteltava, kuinka kiertoakselit kdannetaan sisaan laskettuihin
akseliarvoihin:

» PLANE-toiminto kaantaa kiertoakselit
automaattisesti laskettuihin akseliarvoihin, ja tassa
yvhteydessa tyokappaleen ja tyokalun keskindinen
suhteellinen sijainti ei muutu. TNC toteuttaa
tasausliikkeen lineaariakseleilla.

» PLANE-toiminto kdantaa kiertoakselit
automaattisesti laskettuihin akseliarvoihin, ja tassa
yhteydessa vain kiertoakselit paikoittuvat. TNC ei
toteuta tasausliiketta lineaariakseleilla.

> Kiertoakselit kddnnetdan jaljempana tulevassa
erillisessa paikoituslauseessa

MOVE

TURN

STRY

Kun olet valinnut option MOVE (PLANE-toiminnon automaattinen
sisdankaanto korjausliikkeelld), on maariteltava viela kaksi
parametria Kiertopisteen etaisyys tyokalun karkeen und
Syottoarvo? F=, joka esitelladan myohemmin.

Jos olet valinnut option TURN (PLANE-toiminnon automaattinen
sisdankaanto ilman korjausliikettd), on maariteltava viela parametri
Syottoarvo? F=, joka esitelladan myohemmin.

Vaihtoehtona suoraan lukuarvona maariteltavalle sydttonopeudelle

F voit suorittaa sisdankaantoliikkeen myds koodeilla FMAX (pikaliike)
tai FAUTO (syottoarvo TOOL CALLT-lauseesta).

Jos kaytat toimintoa PLANE AXIAL yhdessa koodin

E> STAY kanssa, taytyy kiertoakselit kddntaa sisaan
erillisessa paikoituslauseessa PLANE-toiminnon
jalkeen.
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

> Kiertopisteen etdisyys tyokalun karjesta (inkrementaalinen):
TNC ké&éntaa tyokalua (poytaa) tydkalun karjen
ympari. Parametrin ETAISavulla tallennetaan muistiin
sisaankaantoliikkeen kiertopiste tydkalun karjen hetkellisen
aseman suhteen.

' Huomioi!

B Jos tyokalu on ennen sisdankaantoa maaritellyn
etaisyyden paassa tyokappaleesta, talldin
tydkalu on myds sisaankaannon jalkeen samassa
suhteellisessa asemassa (katso kuvaa keskella
oikealla, 1 = ABST)

m Jos tyOkalu ei ole ennen sisaankaantda
maaritellyn etadisyyden paassa tydkappaleesta,
talléin tyokalu sijaitsee sisdaankaannon jalkeen
samassa asemassa alkuperaisen aseman suhteen
(katso kuvaa oikealla alhaalla, 1 = ABST)

> Syottoarvo? F=: Ratanopeus, jolla tydkalu kddnnetdan sisaan

> Vetdytymispiste tyokaluakselilla?: Vetaytymismatka MB
vaikuttaa inkrementaalisesti hetkellisesta tytkaluasemasta
aktiiviseen tyokaluakselin suuntaan), johon TNC liikkuu
ennen sisaankaantoliiketta. MB MAX liikkuttaa tydkalun juuri
ohjelmaliikerajan eteen
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1) 12.2

Kiertoakseleiden sisaankaanto erillisessa lauseessa

Jos haluat kdantaa kiertoakselit sisaan erillisesséa paikoituslauseessa
(optio STAY valittu), toimi seuraavasti:

' Huomaa térmaysvaara!
Esipaikoita tydkalu niin, ettd sisddnkaannon
o yhteydessa ei voi tapahtua tyokalun ja tyokappaleen

(kiinnittimen) keskindista tormaysta.

v

Valitse haluamasi PLANE-toiminto, maarittele automaattinen
sisaankaanto asetuksella STAY. Toteutuksen yhteydessa TNC
laskee koneessa olevien kiertoakseleiden paikoitusarvot ja
asettaa ne jarjestelméparametreihin Q120 (A-akseli), Q121 (B-
akseli) ja Q122 (C-akseli)

> Paikoituslauseen maarittely TNC:n laskemilla kulman arvoilla

NC-esimerkkilauseet: Koneen C-pyoropoydan ja A-kaantopoydan sisaankaanto tilakulmaan B+45°
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

Vaihtoehtoisten kdantomahdollisuuksien valinta: SEQ +/-
(sisaansyotto valinnainen)

Maérittelemiesi koneistustasojen sijaintien perusteella TNC:n taytyy
laskea niihin sopiva koneessa olevien kiertoakseleiden asettelu.
Yleensa aina on olemassa kaksi ratkaisumahdollisuutta.

Valitsimella SEQ valitaan, kumpaa ratkaisumahdollisuutta TNC:n
tulee kayttaa:

®m SEQ+ paikoittaa paaakselin niin, ettd se saa aina positiivisen
kulman. Paaakseli on toinen kiertoakseli tyokalusta alkaen
tai viimeinen kiertoakseli poydasta alkaen (riippuu koneen
konfiguraatiosta, katso myds kuvaa keskella oikealla)

®m SEQ+ paikoittaa pdaakselin niin, ettd se saa aina negatiivisen
kulman.

Jos valitsimella SEQ valittu ratkaisu ei sijaitse koneen liikealueella,
TNC antaa virheilmoituksen Kulma ei sallittu.

' Kaytettaessa toimintoa PLANE AXIS kytkimella SEQ ei
ole vaikutusta.

1 Ensin TNC tarkastaa, ovat molemmat ratkaisuvaihtoehdot
kiertoakseleiden liikealueella

2 Jos ovat, TNC valitsee sen lyhimman reitin mukaisen ratkaisun
3 Jos vain yksi ratkaisu on likkealueella, TNC kayttaa tata ratkaisua

4 Jos kumpikaan ratkaisu ei ole liikealueella, TNC antaa
virheilmoituksen Kulma ei sallittu.

Jos et maarittele parametria SEQ, TNC maarittaa ratkaisun
seuraavasti:
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PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1) 12.2
Esimerkki, kun kone on varustettu C-pyoropoydalla ja A-
kaantopoydalla Ohjelmoitu toiminto: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB
+45 SPC+0
Rajakytkin Alkuasema SEQ Tuloksena oleva
akseliasetus
Ei mitaan A+0, C+0 ei ohjelm. A+45, C+90
Ei mitdan A+0, C+0 + A+45, C+90
Ei mitaan A+0, C+0 - A-45, C-90
Ei mitdan A+0, C-105 ei ohjelm. A-45, C-90
Ei mitaan A+0, C-105 + A+45, C+90
Ei mitdan A+0, C-105 - A-45, C-90
-90 <A< +10 A+0, C+0 ei ohjelm. A-45, C-90
90 <A< +10 A+0, C+0 + Virheilmoitus
Ei mitaan A+0, C-135 + A+45, C+90
Muuntotavan valinta (sisdansyo6tto valinnainen)
C-pyoropoydalla varustetuissa koneissa on kaytettavissa toiminto,
jonka avulla voit asetaa muuntotavan:
ROT » COORD ROT maarittelee, ettd PLANE-toiminto
TL, kiertaa vain koordinaatiston maariteltyyn
kaantokulmaan. Pyoropdytaa ei liikuteta, kierron COORD ROT
kompensaatio saadaan laskemalla
ROT » TABLE ROT maarittelee, ettd PLANE-toiminto P [
‘Iﬂw kiertaa vain pyoroépdydan maariteltyyn — J
kaantokulmaan. Kompensaatio saadaan aikaan el
tydkappaleen kierron avulla ol
' Kéytettaessa toimintoa PLANE AXIS toiminnoilla TRBLE ROT
COORD ROT ja TABLE ROT ei ole mitaan vaikutusta.
o Kun kaytat toimintoa TABLE ROT peruskaannon
ja kdantdkulman 0 kanssa, TNC kdantaa pdydan
peruskaanndssa maariteltyyn kulmaan.
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.3 Puskujyrsinta kaannetyssa tasossa (ohjelmisto-optio 2)

12.3  Puskujyrsinta kaannetyssa tasossa
(ohjelmisto-optio 2)

Toiminto

Yhdessa uusien PLANE-toimintojen ja tydkierron M128 avulla voit
suorittaa kddnnetyssa koneistustasossa puskujyrsinnan. Tata
varten on kaytettavissa kaksi maarittelymahdollisuutta:

® Puskujyrsinta kiertoakselin inkrementaalisella siirtoliikkeella
® Puskujyrsintd normaalivektorin avulla

Puskujyrsinta kdannetyssa tasossa toimii vain, jos

E> kaytettava tyokalu on pyoristysjyrsin (sadejyrsin).
45°:een kaantopailla/kaantopoydilla voidaan
puskukulma maaritella myos tilakulmana. Kayta sita
varten toimintoa FUNCTION TCPM, katso "FUNCTION
TCPM (ohjelmisto-optio 2)", Sivu 414.

Puskujyrsinta kiertoakselin inkrementaalisella
siirtoliikkeella

> Tydkalun irtiajo

» M128:n aktivointi

» Halutun PLANE-toiminnon maarittely, paikoitusmenettelyn
huomiointi

Halutun puskukulman inkrementaalinen siirto vastaavalla
akselilla Suora-lauseen avulla

v

NC-esimerkkilauseet
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Puskujyrsinta kadnnetyssa tasossa (ohjelmisto-optio 2) 12.3

Puskujyrsinta normaalivektorin avulla

LN--lauseessa saa maaritella vain yhden

E> suuntavektorin, jonka avulla puskukulma
maaraytyy (normaalivektori NX, NY, NZ tai tydkalun
suuntavektori TX, TY, TZ).

v

Tyokalun irtiajo

M128:n aktivointi

Halutun PLANE-toiminnon maarittely, paikoitusmenettelyn
huomiointi

Ohjelman toteutus LN-lauseiden avulla, joissa tyokalun suunta
on maaritelty vektorikohtaisesti

A\ 4

v

NC-esimerkkilauseet
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.4 Lisatoiminnot kiertoakseleille

12.4 Lisatoiminnot kiertoakseleille

Syottoarvo yksikossa mm/min kiertoakseleilla
A, B, C:
M116 (ohjelmisto-optio 1)

Vakiomenettely

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syéttdarvon yksikdssa
aste/min (mm-ohjelmilla ja myds tuumaohjelmilla). Ratasyottd
on my®os riippuvainen siita, kuinka etaalla tyokalun keskipiste on
kiertoakselin keskipisteesta.

Mitd suurempi on tama etaisyys, sita suurempi on
ratasyottonopeus.

Syoéttoarvo mm/min kiertoakseleille koodilla M116

Koneen geometria on maariteltava
kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan

3B toimesta.
M116 vaikuttaa vain pyoro- ja kdantopdoytien
yhteydessa. Toimintoa M116 ei voi kayttaa
kdantopaiden kanssa. Jos kone on varustettu poydan/
paan yhdistelmalla, TNC jattda huomiotta kdantopaan
kiertoakselin.
M116 vaikuttaa myds aktiivisessa kdannetyssa
koneistustasossa ja yhdistelmana M128-toiminnon
kanssa, jos olet valinnut kiertoakselit toiminnolla
M138, katso "Kaantdakseleiden peruutus:
M138", Sivu 412. M116 vaikuttaa talldin niihin
kiertoakseleihin, joita ei ole valittu toiminnolla M138.

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottoarvon yksikéssa mm/
min (ja my&s 1/10-tuuma/min). Talloin TNC laskee lauseen alussa
syottdarvon kutakin lausetta varten. Kiertoakseleilla syottéarvo

ei muutu suoritettavan lauseen aikana, ei vaikka tyokalu siirtyisi
kiertoakselin keskipisteeseen.

Vaikutus

M116 vaikuttaa koneistustasossa. M116 peruutetaan koodilla M117;
my6s M 116 peruuntuu ohjelman lopussa.

M116 tulee voimaan lauseen alussa.
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Lisatoiminnot kiertoakseleille

Kiertoakselin matkaoptimoitu ajo: M126

Vakiomenettely

TNC:n toimenpiteet kiertoakseleiden paikoituksessa
ovat konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

4

TNC:n vakiomenettely kiertoakseleiden paikoituksissa, joissa
nayttdarvo on alle 360°, riippuu koneparametrista shortestDistance
(3004071). Siihen on maaritelty, ajaako TNC asetusaseman ja
hetkellisaseman vélisen eron aina (myds ilman koodia M126)
paasaantdisesti lyhinta reittia ohjelmoituun asemaan. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Menettely koodilla M126

Koodilla M126 TNC ajaa kiertoakselit, joiden nayttd on rajattu alle
arvon 360°, lyhinta reittia. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
350° 10° +20°

10° 340° -30°
Vaikutus

M126 tulee voimaan lauseen alussa.

asetetaan takaisin koodilla M127; ohjelman lopussa M126 joka
tapauksessa peruuntuu
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.4 Lisatoiminnot kiertoakseleille

Kiertoakselin nayton rajaus alle arvon 360°: V194

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun hetkellisesta kulman arvosta ohjelmoituun
kulman arvoon.

Esimerkki:

Todellinen kulman arvo: 538°
Ohjelmoitu kulman arvo: 180°
Todellinen liikkepituus: -358°

Menettely koodilla M94

TNC vahentaa lauseen alussa kulman nayttdarvon pienemmaksi
kuin 360° ja ajaa sen jalkeen ohjelmoituun arvoon. Jos useampia
kiertoakseleita on kaytdssa, toiminnolla M94 vahennetaan kaikkien
kiertoakseleiden naytot. Vaihtoehtoisesti voit syottaa sisaan koodin
M94 jalkeen kiertoakselin. Talléin TNC vahentaa vain kyseisen
akselin nayttdéarvon.

NC-esimerkkilauseet

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys:

L M94

Vain C-akselin ndyttdarvon vahennys:

L M94 C
Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys ja
sen jalkeinen C-akselin ajo ohjelmoituun arvoon:

L C+180 FMAX M94

Vaikutus

M94 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa M94 on
ohjelmoitu.

M94 tulee voimaan lauseen alussa.
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Lisatoiminnot kiertoakseleille 12.4

Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM): M128
(Ohjelmisto-optio 2)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kdantodakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin siité aiheutuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille ja vieda
se paikoituslauseeseen.

Menettely M128-koodilla (TCPM = Tool Center Point
Management)

Koneen geometria on maariteltava
kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan

3B toimesta.

Kun ohjatun kaantoakselin asema ohjelmassa muuttuu, tyokalun
karjen asema tydkappaleen suhteen sailyy ennallaan myds
kaantotoimenpiteen aikana.

' Tyokappaleen vaara!

Hirth-hammastuksella varustetut kdantdakselit:

o Muuta kaantoakselin asetusta vasta sen
jalkeen, kun olet vapauttanut tyokalun. Muuten
hammaskytkennan irtoaminen voi aiheuttaa
tydkappaleen muotovirheita.

Koodin M128 jalkeen voit maaritella viela yhden syottdarvon, jolla
TNC toteuttaa lineaariakseleiden kompensointiliikkeet.

Kayta toimintoa M128 yhdessa toiminnon M118 kanssa, kun

haluat muuttaa kdantoakselin asemaa kasipyorallad ohjelmanajon
aikana. Kun M128 on voimassa, kasipyorapaikoitus tapahtuu koneen
kiintedsséa koordinaatistossa.

Ennen paikoitusta koodilla M91- tai M92 -koodilla ja
ennen TOOL CALL-lausetta: M128 peruutus.

Valttadksesi muodon vahingoittumisen kayta
toimintoa M128 vain sadejyrsimella.

Tyokalun pituuden tulee perustua sadejyrsimen
kuulakeskipisteeseen.

Kun M128 on voimassa, TNC nayttaa tilan naytdssa
symbolia TCPM.
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M128 kaantopoydilla

Kun M128 on voimassa ja ohjelmoit kdantopoydan liikkeen, TNC
kiertad koordinaatistoa sen mukana. Jos kdannat esim. C-akselia
90° (paikoituksessa tai nollapistesiirrossa) ja ohjelmoit sen jalkeen
X-akselin liikkkeen, niin TNC toteuttaa taman liikkkeen Y-akselilla.
TNC korjaa my0s asetetun peruspisteen, joka siirtyy kdantopoydan
liikkeen seuraksena.

M128 kolmidimensionaalisella tyokalukorjauksella

M128-koodin ja séddekorjauksen RL/RR/ ollessa voimassa toteutat
kolmidimensionaalisen tydkalukorjauksen, TNC paikoittaa tietyilla
koneen geometrioilla kiertoakselit automaattisesti (Peripheral-
Milling, katso "Kolmiulotteinen tydkalukorjaus (ohjelmisto-optio 2)",
Sivu 419).

Vaikutus

M128 tulee voimaan lauseen alussa, M129lauseen lopussa. M128
vaikuttaa myos manuaalisilla kayttdtavoilla ja séilyy voimassa
kayttotavan vaihdon jalkeen. Kompensointiliikkeen syottdéarvo pysyy
voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit sen uudelleen tai peruutat
toiminnon M128 koodilla M129.

M128 asetetaan takaisin voimaan koodilla M129. Jos valitset uuden
ohjelman ohjelmanajon kayttotavalla, TNC peruuttaa toiminnon
M128.

NC-esimerkkilauseet
Kompensointiliikkeiden toteutus syottdarvolla 1000 mm/min:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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Lisatoiminnot kiertoakseleille 12.4

Tappijyrsinta ohjaamattomilla pyorinta-akseleilla

Jos koneessasi on ohjaamattomia pydrintaakseleita (nk.
laskentaakseleita), voit yhdessa toiminnon M128 kanssa suorittaa
myds nailla akseleilla maariteltyja koneistuksia.

1 Vie pydrintdakselit manuaalisesti haluttuun asemaan. M128 ei
saa talloin olla aktiivinen.

2 Aktivoi M128: TNC lukee kaikkien kaytettavissa olevien
pyorintaakseleiden hetkellisarvot, laskee niiden perusteella
tydkalun keskipisteelle uuden aseman ja paivittad aseman
naytot.

3 TNC suorittaa tarvittavat korjausliikkeet seuraavassa
paikoituslauseessa

4 Suorita koneistus

5 Ohjelman lopussa palauta M128 koodilla M129 ja siirra
pyorintaakselit takaisin lahtdasemaan

Toimi talldin seuraavasti:

Niin kauan kun M128 on aktiivinen, TNC valvoo

E> ohjaamattoman pydrintaakselin hetkellisasemaa.
Jos hetkellisasema poikkeaa koneen valmistajan
maaritteleman arvon verran asetusaseman
arvosta, TNC antaa virheilmoituksen ja keskeyttaa
ohjelmanajon.
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Kaantoakseleiden peruutus: M138

Vakiomenettely

Toiminnoilla M128, TCPM ja koneistustason k&antd TNC
huomioi ne kiertoakselit, jotka koneen valmistaja on asettanut
koneparametreihin.

Menettely koodilla M138

TNC huomioi ylla mainittujen toimintojen yhteydessa vain ne
kaantoakselit, jotka on maaaritelty koodilla M138.

Jos rajoitat kdantoakseleiden lukumaaraa toiminnolla
M138, koneen kdadntdmahdollisuudet voivat rajoittua.

Vaikutus
M138 tulee voimaan lauseen alussa.

M138 peruutetaan ohjelmoimalla se uudelleen ilman
kaantdakseleiden maarittelya.

NC-esimerkkilauseet

Ylla mainittujen toimintojen yhteydessa tulee huomioida vain
kaantoakseli C:
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Koneen kinematiikan huomiointi HETK/
ASET-asemissa lauseen lopussa: M144
(ohjelmisto-optio 2)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kdantodakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin siité aiheutuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille ja vieda
se paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M144

TNC huomioi paikoitusndytéssa koneen kinematiikan muuttumisen,
mikéa johtuu esim. sovituskaran vaihdosta. Kun ohjatun
kdantoakselin asema muuttuu, myos tydkalun karjen asema
tyGkappaleen suhteen muuttuu kdantdtoimenpiteen aikana.
Paikoitusndytdssa lasketaan ja korjataan sité vastaava siirtyma.

toiminnon M144 voimassaolon aikana.

Paikoitusnaytot kayttotavoilla LAUSEAJO ja
YKSITTAISLAUSE muuttuvat vasta sen jalkeen, kun
kaantdakselit ovat saavuttaneet loppuasemansa.

E> Paikoitukset koodeilla M91/M92 ovat mahdollisia

Vaikutus

M144 tulee voimaan lauseen alussa. M 144 vaikuttaa yhdessa
koodien M128 kanssa tai koneistustason kaannon kanssa.

M144 peruutetaan ohjelmoimalla M145.

Koneen geometria on maariteltava
? kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan
3B toimesta.
Koneen valmistaja maarittelee vaikutustavan
automaatti- ja kasikayttotavoilla. Katso koneen
kayttdohjekirjaa!
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.5 FUNCTION TCPM (ohjelmisto-optio 2)

125 FUNCTION TCPM (ohjelmisto-optio
2)

Toiminto

kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan

3B toimesta.
()

? Koneen geometria on maariteltava

Kaantoakseleilla Hirth-hammastuksen kanssa:

Muuta kaantdakselin asetusta vasta sen jalkeen,
kun olet ajanut tydkalun irti tydokappaleesta. Muuten
hammaskytkennan irtoaminen voi aiheuttaa
tydkappaleen muotovirheita.

Ennen paikoitusta koodilla M91 tai M92 ja ennen
tydkalukutsua TOOL CALL: TOIMINTO TCPM
peruutus.

Valttadksesi muodon vahingoittumisen kayta
FUNCTION TCPM vain sadejyrsimella.

Tyokalun pituuden tulee perustua sadejyrsimen
kuulakeskipisteeseen.

Kun FUNCTION TCPM on voimassa, TNC nayttaa
aseman naytdssa symbolia TCPM.

FUNCTION TCPM on kehitelty jatkotoiminto toiminnolle M128,
jonka avulla voit maaritelld TNC:n menettelytapoja kiertoakseleiden
paikoituksissa. Vastoin kuin toiminnolla M128, toiminnolla
FUNCTION TCPMvoit itse maaritella erilaisten toimintojen
vaikutustapoja:

B Ohjelmoidun sydttdarvon vaikutustavat: F TCP / F CONT

®  NC-ohjelmassa ohjelmoitujen kiertoakselikoordinaattien tulkinta:
AXIS POS / AXIS SPAT

B |nterpolointitapa alku- ja loppupisteen valilla: PATHCTRL AXIS /
PATHCTRL VECTOR

Toiminnon FUNCTION TCPM maarittely

» Valitse erikoistoiminnot

T » Valitse ohjelmointiapu

TOIMINNOT

e » Valitse toiminto FUNCTION TCPM
TCPM
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FUNCTION TCPM (ohjelmisto-optio 2) 12.5

Ohjelmoidun syottéarvon vaikutustavat

Ohjelmoidun syottdarvon vaikutustapa voidaan maaritella kahdella
toiminnolla:

» F TCP maarittelee, ettd ohjelmoitu syottdarvo
tulkitaan tydkalun kéarjen (tool center point)
todelliseksi suhteelliseksi nopeudeksi
tyokappaleen suhteen

> F CONT maéérittelee, ettd ohjelmoitu syottdarvo
tulkitaan kussakin NC-lauseessa ohjelmoitujen
akseliden ratasydttonopeudeksi

NC-esimerkkilauseet

Ohjelmoitujen kiertoakselin koordinaattien tulkinta

Koneissa 45°-kaantopailla tai 45°-kaantopailla ei ollut ennen
yksinkertaista mahdollisuutta asettaa puskukulmaa tai tyokalun
suuntausta kullakin hetkella aktiivisen koordinatiston suhteen
(tilakulma). Tama taytyi toteuttaa vain normaalivektoriohjelman (LN-
lauseiden) kautta.

TNC:ssa voidaan kadyttaa seuraavia toimintatapoja:
' » AXIS POS maarittelee, ettd TNC tulkitsee

kiertoakseleiden ohjelmoidut koordinaatit kunkin
akselin asetusasemaksi

> AXIS SPAT maarittelee, ettd TNC tulkitsee
kiertoakseleiden ohjelmoidut koordinaatit
tilakulmaksi
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12.5 FUNCTION TCPM (ohjelmisto-optio 2)

Vaihtoehtoa AXIS POS tulee kayttaa ensisijaisesti
E> silloin, kun kone on varustettu suorakulmaisilla
kiertoakseleilla. 45°:een kaantopailla/kaantdpoydilla
voidaan kayttda myos maarittelya AXIS POS, jos
on varmistettu, ettd ohjelmoidut kiertoakselin
koordinaatit maarittelevat oikein halutun
koneistustason suunnan (voidaan varmistaa esim.
CAM-jarjestelman avulla).

AXIS SPAT: Paikoituslauseessa sisédnsyotetyt
kiertoakselin koordinaatit ovat tilakulmia, jotka
perustuvat kullakin hetkella voimassaolevaan
aktiiviseen (mahd. kdannettyyn) koordinatistoon
(inkrementaalinen tilakulma).

Toiminnon FUNCTION TCPM voimaanasetuksen
jalkeen yhdessa toiminnon AXIS SPATkanssa on
puskukulman maarittelyssa kaikki kolme tilakulmaa
ohjelmoitava paasaantdisesti ensimmaisessa
liikelauseessa. Tama patee myos silloin, kun

yksi tai useampi tilakulma on 0°. AXIS SPAT:
Paikoituslauseessa sisaansyotetyt kiertoakselin
koordinaatit ovat tilakulmia, jotka perustuvat kullakin
hetkelld voimassaolevaan aktiiviseen (mahd.
kadannettyyn) koordinatistoon (inkrementaalinen
tilakulma).

NC-esimerkkilauseet
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Interpolointitapa alku- ja loppupisteen valilla

Alku- ja loppupisteen valisen interpolointitavan maarittelemiseen on
TNC:ssé kaytettavissa kaksi toimintoa:

PATH » PATHCTRL AXIS maérittelee, ettd tydkalun karki

. likkuu suoraa pitkin kyseisen NC-lauseen alku- ja
loppupisteen valilla (Otsajyrsinta). Tyokaluakselin
suunta alku- ja loppupisteen valilla on kulloinkin
ohjelmoitujen arvojen mukainen, tosin tyokalun
ulkokeha ei kuvaa alku- ja loppupisteiden valilla
mitaan maariteltya rataa. Tydkalun kehan avulla
muodostuva jyrsintapinta (Varsijyrsinta ) riippuu
koneen geometriasta

PATH » PATHCTRL VECTOR maarittelee, etta tyokalun
e karki liikkuu suoraa pitkin kyseiden NC-lauseen
alku- ja loppupisteen vililla ja talloin se myos
interpoloidaan tydkaluakselin suuntaisesti niin,
ettd koneistuksessa tyokalun kehalla muodostuu

tasopinta (Varsijyrsinta)

E> Huomaa asetuksessa PATHCTRL VECTOR:

Mielivaltainen maaritelty tydkalun suuntaus saadaan
yleenséa kahdella erilaisella kdantdakselin asetuksella.
TNC kayttaa ratkaisua, joka saa aikaan lyhimman
radan — hetkellisasemasta eteenpain.

Saadaksesi aikaan mahdollisimman tasaisesti
jatkuvan monen akselin liikkeen tulee tyokierto 32
maaritelld toiminnon Kiertoakseleiden toleranssi
avulla (ks. kayttajan tyokiertojen kasikirja, tyokierto 32
TOLERANSSI). Kiertoakseleiden toleranssien tulee
olla samassa suuruusjarjestyksessé kuin tydkierrossa
32 maariteltyjen ratapoikkeamien toleranssit.

Mitad suuremmaksi kiertoakseleiden toleranssit
maaritellaan, sitéd suuremmat ovat muotopoikkeamat
varsijyrsinnassa.

NC-esimerkkilauseet

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS Tyokalun karki liikkuu suoraa pitkin

12.5

14 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL VECTOR Tyokalun karki ja tyokalun suuntavektori liikkuvat tasossa
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12.5 FUNCTION TCPM (ohjelmisto-optio 2)

Toiminnon FUNCTION TCPM peruutus

> Kaytd maarittelyd FUNCTION RESET TCPM, kun
haluat peruuttaa toiminnon kohdistetusti ohjelman
sisalla

TNC peruuttaa toiminnon FUNCTION TCPM
automaattisesti, kun ohjelmanajon kayttétavalla
valitaan uusi ohjelma.

Toiminnon FUNCTION TCPM saa peruuttaa vain
silloin, kun PLANE-toiminto ei ole aktiivinen. Toteuta

tarvittaessa toiminto PLANE RESET ennen toimintoa
FUNCTION RESET TCPM.

NC-esimerkkilauseet
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12.6 Kolmiulotteinen tyokalukorjaus
(ohjelmisto-optio 2)

Johdanto

TNC voi suorittaa suorille lauseille kolmiulotteisen
tyokalukorjauksen (3D-korjaus). Suoran loppupisteen koordinaattien
X.Y ja Z liséksi on maariteltdva myds pintanormaalin komponentit
NX, NY ja NZ katso "Normeeratun vektorin maarittely”, Sivu 420.

Jos haluat suorittaa tydkalun suuntauksen, taytyy naissa lauseissa
olla liséksi yksi normivektori tyokalun suuntauksen asettavilla
komponenteilla TX, TY ja TZ, katso "Normeeratun vektorin
maarittely", Sivu 420.

Suoran loppupiste, pintanormaalin komponentit ja tydkalun
suuntauskoordinaatit taytyy jattdd CAM-jarjestelman laskettavaksi.

Sisaansyottomahdollisuudet

m Tydkalun kayttdminen mitoilla, jotka eivat ole samoja kuin
CAM-jarjestelmassa lasketut mitat (3D-korjaus ilman karan
suuntauksen maarittelya)

m QOtsajyrsinta: Jyrsimen geometrian korjaus pintanormaalin
suuntaan (3D-korjaus ilman tydkalun suuntauksen maarittelya
ja sen kanssa). Lastuaminen tapahtuu ensisijassa tydkalun
otsapinnalla.

® Varsijyrsinta: Jyrsimen sateen korjaus kohtisuorassa
likesuuntaan nahden ja kohtisuorassa tyokaluun nahden
(3-dimensionaalinen sadekorjaus tydkalun suuntauksen
maarittelylld). Lastuaminen tapahtuu ensisijassa tyokalun
vaippapinnalla.
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12.6 Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (ohjelmisto-optio 2)

Normeeratun vektorin maarittely

Normivektori on matemaattinen suure, jonka suuruus on 1

ja suunta mielivaltainen. LN-lauseilla TNC tarvitsee enintdan

kaksi normivektoria pystydkseen maarittamaan pintanormaalin
suunnan ja lisaksi (valinnaisesti) tydkalun suuntauksen suunnan.
Pintanormaalin suunta asetetaan komponenteilla NX, NY ja NZ.
Varsi- ja sadejyrsimilla se osoittaa kohtisuoraan tydkappaleen
ylapinnasta tyokalun peruspisteeseen PT , nurkkajyrsimilla
pisteeseen PT' tai PT (Katso kuvaa). Tydkalun suuntauksen suunta
asetetaan komponenteilla TX, TY ja TZ

=

420

Aseman koordinaattien X,Y, Z ja pintanormaalin
koordinaattien NX, NY, NZ tai TX, TY, TZ on oltava NC-
lauseessa samassa jarjestyksessa.

Maéarittele LN-lauseessa aina kaikkien
pintanormaalien kaikki koordinaatit, silloinkin kun
arvot eivat ole muuttuneet edellisesta lauseesta.

Parametrien TX, TY ja TZ on aina oltava maaritelty
lukuarvolla. Q-parametrit eivéat ole sallittuja.

Laske ja maarittele normaalivektorit mahdollisimman
tarkasti vastaavalla pilkun jalkeisten numeroiden
lukumaaralla valttadksesi koneistuksen aikaiset
syOttéhairiot.

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

Jos vaihdat karaan ylimittaisen tyokalun (positiivinen
Delta-arvo), TNC antaa virheilmoituksen.
Virheilmoitus voidaan poistaa M-toiminnolla

M107 (katso "Normeeratun vektorin maarittely",

Sivu 420).

TNC ei varoita virheilmoituksella, mikali tydkalun
ylimitta vahingoittaa muotoa.

Koneparametrilla toolRefPoint maéritelladn, onko
CAM-jarjestelma korjannut tydkalun pituuden
kuulan keskipisteelld PT vai kuulan alanapapisteella
PSP(katso kuvaa).

|

e
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Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (ohjelmisto-optio 2) 12.6

Sallitut tyokalumuodot
Sallitut tyékalun muodot (katso kuvaa) asetetaan tyokalutaulukossa
tyokalun sateiden R ja R2 avulla:

B Tyokalun sade R:
Mitta tydkalun keskipisteesta tyokalun ulkoreunaan

® Tyokalun séde 2 R2:
Pyéristyssade tydkalun karjesta tydkalun ulkoreunaan

Suhde R ja R2 maaraa tyokalun muodon:
B R2 = 0: Varsijyrsin

® R2 = R: Sadejyrsin

® 0 < R2 < R: Nurkan pyoristysjyrsin

Naiden maarittelyjen perusteella saadaan myos tydkalun
peruspisteen PT koordinaatit.

Muiden tyokalujen kaytto: Delta-arvot

Kun karaan asetetaan tydkalu, joka on eri kokoinen kuin alunperin | |
on tarkoitettu, niin silloin pituuden ja sateen erot sydtetdan sisaan ' .
Delta-arvoiksi tyokalutaulukkoon tai tydkalukutsussa TOOL CALL: (\C (\C
= Positiiviset Delta-arvot DL, DR, DR2: | |
Tyokalun mitat ovat suurempia kuin alkuperaisella tyokalulla ;
(tydvara) |
® Negatiiviset Delta-arvot DL, DR, DR2: Tydkalun mitat ovat |
pienempia kuin alkuperaisella tydkalulla (alimitta) '
Talloin TNC korjaa tydkalun asemaa maaralla, joka on |

tyokalutaulukon delta-arvon ja tyokalukutsun summa. R2

.
'){\ DR250

3D-korjaus ilman TCPM-toimintoa

Kolmen akselin koneistuksessa TNC suorittaa 3D-korjauksen, jos
NC-ohjelma on tulostettu pintanormaalien kanssa. Sddekorjaus RL/
RR ja TCPM tai M128 on oltava talldin ei-aktivoituna. TNC siirtaa
tydkalua pintanormaalin suunnassa Delta-arvojen summan maaralla
(tyokalutaulukko ja TOOL CALL).

Esimerkki: Lausemuoto pintanormaaleilla

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165NX+0.2637581 NY+0.0078922
NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Suora 3D-korjauksella

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

F: Syoéttdarvo

M: Lisétoiminto
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12.6 Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (ohjelmisto-optio 2)

Otsajyrsinta: 3D-korjaus TCPM-toiminnolla

Otsajyrsinta on koneistamista tyokalun otsapinnan avulla.

Viiden akselin koneistuksessa 3D-korjaus suoritetaan, jos NC-
ohjelma sisaltaa pintanormaalin ja TCPM tai M128 on aktiivinen.
Sadekorjaus RL/RR ei saa talldin olla aktivoituna. TNC siirtaa
tydkalua pintanormaalin suunnassa Delta-arvojen summan maaralla
(tyokalutaulukko ja TOOL CALL).

Toiminnon TCPM (katso "Tydkalun karjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM): M128 (Ohjelmisto-optio 2)

", Sivu 409) ollessa aktiivinen TNC pitaa tyokalun kohtisuorassa
tydkappaleen muotoon nahden, jos LN-lauseessa ei ole asetettu
tyokalun suuntausta.

Jos LN-lauseessa on maaritelty tyokalun suuntaus T ja
samanaikaisesti M128 (tai FUNCTION TCPM), talléin TNC
paikoittaa koneen kiertoakselit automaattisesti niin, etta tydkalu
saavuttaa etukateen maaritellyn tyokalun suuntauksen. Jos et ole
aktivoinut koodia M128 (tai FUNCTION TCPM), talloin TNC jattaa
suuntavektorin T huomioimatta myds silloin, jos se on maaritelty
LN-lauseessa.

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

Huomaa térmaysvaara!

Koneissa, joiden kiertoakselit mahdollistavat

vain rajatun liikealueen, saattaa automaattisten
paikoitusten yhteydessa tapahtua liikkeita, jotka
vaativat pdydan kiertamista. Huomioi talloin
koneistuspaan térmaysvaara tydkappaleeseen tai
kiinnittimeen.

N
|
o
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Kolmiulotteinen tydkalukorjaus (ohjelmisto-optio 2)

Esimerkki: Lausemuoto pintanormaaleilla ilman tyokalun
suuntausta

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 F1000 M128

Esimerkki: Lausemuoto pintanormaaleilla ja tyokalun
suuntauksella

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319

F1000 M128
LN: Suora 3D-korjauksella
XY, Z Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit
NX, NY, NZ: Pintanormaalin komponentit
TX, TY, TZ: Normivektorin komponentit tyokalun
suuntauksessa
F: Syoéttdarvo
M: Lisdtoiminto

Varsijyrsinta: 3D-sadekorjaus TCPM:lla ja
sadekorjauksella (RL/RR)

TNC siirtaa tydkalua kohtisuorasti liikesuunnan suhteen Delta-
arvon maaralla DR (tydkalutaulukko ja TOOL CALL). Korjaussuunta
asetetaan sadekorjauksella RL/RR (katso kuvaa, liikesuunta Y+).
Jotta TNC voisi saavuttaa esimaaritellyn tyokalun suuntauksen,
taytyy toiminto M128 aktivoida, katso "Tydkalun karjen aseman
sailytys ennallaan kaantoakselin paikoituksessa (TCPM): M128
(Ohjelmisto-optio 2) ", Sivu 409. Tall6in TNC paikoittaa koneen
kiertoakselit automaattisesti niin, ettd tyokalu saavuttaa maaritellyn
tyokalun suuntauksen voimassa olevalla korjauksella.

Tama toiminto on mahdollinen vain koneissa, joille
voidaan maaritella kaantdakselin konfiguraation
3B avaruuskulma. Katso koneen kayttoohjekirjaa.

TNC ei voi paikoittaa kiertoakseleita automaattisesti
kaikissa koneissa.

Katso koneen kayttoohjekirjaal

Huomaa, ettd TNC suorittaa korjauksen maaritellyn
Delta-arvon mukaan. Tydkalutaulukossa maaritellylla
tyokalun sateelld R ei ole vaikutusta korjaukseen.

Huomaa térméaysvaara!

Koneissa, joiden kiertoakselit mahdollistavat

vain rajatun liikkealueen, saattaa automaattisten
paikoitusten yhteydessa tapahtua liikkeita, jotka
vaativat pdydan kiertamista. Huomioi talldin
koneistuspaan tormaysvaara tyokappaleeseen tai
kiinnittimeen.

Tyokalun suuntaus voidaan maaritelld kahdella tavalla:
B | N-lauseessa maarittelemalla TX, TY ja TZ
® |-lauseessa maarittelemalla kiertoakseleiden koordinaatit
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Ohjelmointi: monen akselin koneistus
12.6 Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (ohjelmisto-optio 2)

Esimerkki: Lausemuoto tydkalun suuntauksella

LN: Suora 3D-korjauksella

XY, Z Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit

TX, TY, TZ: Normivektorin komponentit tydkalun
suuntauksessa

RR: Tyokalun sadekorjaus

F: Syottdéarvo

M: Lisdtoiminto

Esimerkki: Lausemuoto kiertoakseleilla

L: Suora

XY, Z Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit

B, C: Kiertoakseleiden koordinaatit karan suuntausta
varten

RL: Sadekorjaus

F: Syottdarvo

M: Lisatoiminto

424
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Ohjelmointi: Paletinhallinta
13.1 Paletinhallinta (ohjelmisto-optio)

13.1 Paletinhallinta (ohjelmisto-optio)
Kaytto

Paletinhallinta on koneesta riippuva toiminto.
Seuraavaksi kuvataan standardi toimintoymparisto.
3B Katso koneen kayttoohjekirjaal

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

Voit kdyttaa palettitaulukkoja myos erilaisten ohjelmien
toteuttamiseen eri peruspisteilla.

Jos luot tai hallitset palettitaulukoita, tiedostonimen
tulee alkaa kirjaimella.

Palettitaulukot siséltdvat seuraavat maarittelyt:

B TYYPPI (sisddnsyottd ehdottomasti tarpeellinen): paletin tai NC-
ohjelman tunnus (valitaan nappaimella ENT)

B NAME (sisdansy6ttd ehdottomasti tarpeen): paletin tai ohjelman
nimi. Paletin nimen maérittelee koneen valmistaja (katso koneen
kayttoohjekirjaa).. Ohjelman nimen on oltava tallennettu samaan
hakemistoon, muuten taytyy syottda sisdan ohjelman taydellinen
hakemistopolku

B PRESET (sisaansyo6tto valinnainen): esiasetusnumero
esiasetustaulukosta. TNC tulkitsee tdssa maaritellyn
esiasetusnumeron tyokappaleen peruspisteeksi.

B DATUM (sisdansyottd valinnainen): nollapistetaulukon
nimi. Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu samaan
hakemistoon palettitaulukoiden kanssa, muuten taytyy
syottda sisaan nollapistetaulukon taydellinen hakemistopolku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa
tyokierrolla 7 NOLLAPISTESIIRTO

= LOCATION (sisddnsydttd ehdottomasti tarpeen): Sisdansyottd
"MA" tarkoittaa, ettd ettd paletti tai koneen kiinnitin on olemassa
ja silla voidaan koneistaa. TNC kasittelee vain tunnuksella "MA"
merkityt paletit ja kiinnittimet. Paina ENT-ndppainta tunnuksen
"MA" merkitsemiseksi. Voit poistaa merkinnan nappaimella NO
ENT.

B LOCK (sisdansyotto valinnainen): palettirivin koneistuksen esto.
Kun painat ENT-ndppainta, merkilld "*" varustetun kohteen
muokkaus merkitaan estetyksi. Voit poistaa merkinnan
nappaimella NO ENT. Voit estaa yksittaisen ohjelman,
kiinnittimen tai koko paletin toteuttamisen. Estetyn paletin
estamattomia riveja (esim. PGM) ei mydskaan toteuteta.

Pumrrus‘ KASIKA... QTAULUKON EDITOINTI
] X1 Ohjelmointi) EDITOINTI TAULUKON

TNC: \nc_prog\P3so. P
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Paletinhallinta (ohjelmisto-optio) 13.1

Muokkaustoiminto Ohjelmanappain

Taulukon alun valinta

Taulukon lopun valinta

Edellisen taulukkosivun valinta

Seuraavan taulukkosivun valinta

Rivin lisdys taulukon loppuun

Rivin poisto taulukon lopusta

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien
lukumaéaara

Kirkkaan taustakentéan kopiointi

Kopioidun kentén sijoitus

Rivin alkukohdan valinta

Rivin loppukohdan valinta

Hetkellisarvon kopiointi

Hetkellisarvon sisdansyottd

Hetkellisen kentdn muokkaus

Lajittelu sarakkeen sisalldn mukaan -

Lisdtoiminnot, esim. tallennus
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Ohjelmointi: Paletinhallinta
13.1 Paletinhallinta (ohjelmisto-optio)

Palettitaulukon valinta

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

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

> Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai sydta sisdan uuden
paletin nimi

» Vahvista valinta nappaimelld ENT

Palettitiedostosta poistuminen

> Valitse tiedostonhallinta: Paina nappéaintd PGM MGT

» \Valitse toinen tiedostotyyppi: Paina ohjelmannappainta
VALITSE TYYPPI ja sitten h_a]lutg_n tiedostotyypin mukaista
ohjelmanappéinta, esim. NAYTA .H

» Valitse haluamasi tiedosto

Palettitiedoston toteutus

palettitaulukko yksittaislauseajolla vain jatkuvalla
ajolla .

Voit vaihtaa nayttda taulukkokuvauksen ja
lomakekuvauksen valilla kayttamalla nayttdalueen
osituksen nappaimia.

E> Koneparametrin avulla méaaritelladn, toteutetaanko

> Valitse tiedostonhallinta kayttotavalla Jatkuva ohjelmanajo tai
Yksittaislauseajo: Paina ndppaintda PGM MGT

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

> Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla, vahvista nappaimella
ENT

> Palettitaulukon toteutus: Paina NC-kaynnistyspainiketta
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Paletinhallinta (ohjelmisto-optio) 13.1

Nayttoalueen ositus palettitaulukon kasittelyssa

Jos haluat néhdéa samanaikaisesti ohjelman siséallon ja eI VTSR ﬁm
palettitaulukon, valitse talldin nayttdalueen ositukseksi OHJELMA + :

PALETTI. Toteutuksen aikana vasemmassa ndyton osassa esitetaan — - =)t B
ohjelmaa ja oikeassa ndytdn osassa palettia. Katsoaksesi ohjelman i S % |
sisdltda ennen toteutusta toimi seuraavasti: -
> Palettitaulukon valinta a4
» Valitse nuolindppaimilla se ohjelma, jota haluat tarkastella it
. . - - I .- e o ey <
» Paina ohjelmanéppaintd AVAA OHJELMA: Talloin TNC nayttaa [@ T a
kuvaruudulla valittua ohjelmaa. Nyt voit selata ohjelmaa %@D ——rror b
nuolindppainten avulla S e S — ) [
» Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanappaintd END PGM R

[_ OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE

‘() OHJELMANKULKU YKS. LAUSE

THG: \ne_progPas0. D Trvee  wane

EYTTN [o—ri eaioo e
1 IPGM. 3216.H | — .
2 Pov 27 d

© +0.000
el v § +200.000 Gl +0.000]
D u +240.000

Tata: aser. )@ Jis B 2500 )
[F_omimin ___lovs 008 wsis )

PR TS P 0 — ]

ASEwA " KAYTTO " "?’, | i ” N0

sTsATNEN
eis
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Kasikaytto ja asetus
14.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

14.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

Paallekytkenta

Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja.

g Katso koneen kayttoohjekirjaal

Kytke koneen ja TNC:n virransyo6ttd paalle. Sen jalkeen TNC nayttaa
seuraavaa dialogia:

JARJESTELMAN KAYNNISTYS
» TNC kadynnistyy

VIRTAKATKOS
» TNC-viesti, etta virtakatkos on vaikuttanut - Poista

viesti

PLC-OHJELMAN KAANNOS
» TNC:n PLC-ohjelma kddnnetdan automaattisesti
RELEIDEN OHJAUSJANNITE PUUTTUU

> Kytke ohjausjannite paalle. TNC testaa Hata-Seis-
kytkimen toiminnan

KASIKAYTTO
REFERENSSIPISTEIDEN YLIAJO

» Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan
esimaaritellyssa jarjestyksessa: Paina
jokaista akselia varten erikseen ulkoista
kaynnistyspainiketta, tai

» Aja referenssipisteiden yli haluamassasi
jarjestyksessa: Kutakin akselia varten paina ja

@ pida alhaalla ulkoista suuntanappainta, kunnes ajo
i

i

referenssipisteen yli on suoritettu

Jos kone on varustettu absoluuttisella
mittauslaitteella, referenssimerkin yliajo jatetdan
pois. TNC on toimintavalmis heti ohjausjannitteen
paallekytkennan jalkeen.

TNC on nyt toimintavalmis ja asettuneena kayttotavalle Kasikaytto.

Referenssipisteiden yliajo on tehtéva vain silloin,
E> jos halutaan liikuttaa koneen akseleita. Jos vain
muokkaat ja testaat ohjelmia, niin silloin heti
ohjauksen péallekytkennan jalkeen valitaan
kayttotapa Ohjelmointi tai Ohjelman testaus.

Referenssipisteiden yliajon voit tarvittaessa
tehda myéhemminkin. Valitse silloin kayttdtavalla
Kasikdytto ohjelmanappain REF.PIST. AJO.
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Paallekytkenta, poiskytkenta

Referenssipisteen yliajo kaannetyssa koneistustasossa.

' Huomaa térméaysvaara!
Huomioi, etta valikolla sisddnsyotettyjen kulmien
o arvot vastaavat todellisia kdantéakselin kulmia.

"Koneistustason kaannon" peruutus ennen
referenssipisteen yliajoa. Huomioi talloin, etta
tormaysta ei tapahdu. Aja tarvittaessa tyokalu ennen
sitd vapaaksi.

TNC aktivoi automaattisesti kdannetyn koneistustason, jos tama
toiminto oli aktivoituna ohjauksen poiskytkennan yhteydessa.

Sen jalkeen TNC siirtda akseleita kdannetysséa koneistustasossa,
kun akselisuuntandppainta painetaan. Paikoita tydkalu niin,

ettd mybhemmassa referenssipisteen yliajossa ei tapahdu
tdrmaysta. Referenssipisteiden yliajoa varten taytyy koneistustason
kdantotoiminto peruuttaa, katso "Manuaalisen kaannon aktivointi*,
Sivu 487.

Kun kaytat tatd toimintoa, muilla kuin absoluuttisilla

E> mittauslaitteilla sinun taytyy vahvistaa
kiertoakseleiden asemat, joita TNC nayttaa sen
jalkeen ponnahdusikkunassa. Naytettava asema
vastaa ennen koneen poiskytkemista viimeksi
voimassa ollutta kiertoakselin asemaa.

Jos jokin aiemmin aktiivisena olleista toiminnoista on aktiivinen,

nappaimelld NC-KAYNTIIN ei ole mitadan toimintoa. TNC antaa sitd
koskevan virheilmoituksen.
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Kasikaytto ja asetus
14.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

Poiskytkenta

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

> Valitse kasikayttotapa

> Valitse lopetustoiminto, Raina viela kerran
ohjelmanappaintd KYLLA

» Kun naytolle ilmestyvassa ikkunassa ndytetdan
tekstid Nyt voit sammuttaa ohjauksen. Paina
END-nappaintd, jos haluat kdynnistaa ohjauksen
uudelleen!, saat katkaista TNC:n sydttojannitteen.

Varoitus, tietoja voi havita!

Epaasianmukainen TNC:n poiskytkenta voi aiheuttaa
tietojen tuhoutumisen!

Huomaa, ettd END-nappaimen painallus ohjauksen
sulkemisen jalkeen saa aikaan ohjauksen
uudelleenkdynnistymisen. Niinikdan poistokytkenta
uudelleenkdynnistymisen aikana voi aiheuttaa
tietojen tuhoutumista!
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14.2 Koneen akseleiden ajo
Ohje
? Syottoliikkeet ulkoisilla suuntandppaimilla ovat

konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaal

N

Akselin ajo ulkoisilla suuntanappaimilla
> Valitse kasikayttotapa

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

HE -
v

» Akseleiden jatkuva ajo: Pida ulkoista
suuntandppainta painettuna ja paina lyhyesti
ulkoista kaynnistyspainiketta.

=

o) > Pyséaytys: Paina ulkoista pysaytysnappainta.
Molemmilla menetelmilla voit sy6ttéd samanaikaisesti myos
useampia akseleita. Akseliliikkeen sydttdarvoa muutetaan
ohjelmanappaimelld F, katso "Karan kierrosluku S, syéttéarvo F ja
lisatoiminto M", Sivu 446.

Paikoitus askelittain

Askelsyottopaikoituksessa TNC paikoittaa koneen akselin
maarittelemasi askelmitan mukaan.

> Valitse kayttdtapa Kasikaytto tai Elektr.

kasipyorakaytto.
» Vaihda ohjelmanéappainpalkki

INKRE- > Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmandppéin
ASKELMITTA asetettu PAALLE.
ASETUS =

. » Syota sisdan haluamasi asetus millimetreissa,
vahvista nappaimella ENT.

Paina ulkoista suuntanappainta: toista paikoitus
niin usein kuin haluat

l
=
v

E> Askelasetuksen maksimaalinen sisdansydttdarvo on
10 mm.
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Kasikaytto ja asetus
14.2 Koneen akseleiden ajo

Akseleiden ajo elektronisilla kasipyorilla

TNC tukee akseliliikkeitd seuraavilla uusilla elektronisilla kasipyorilla:

® HR 520: Liitantdyhteensopiva kasipyora HR 420:n kanssa
naytolla ja kaapelin kautta tapahtuvalla tiedonsiirrolla

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

Lisdksi TNC tukee myds kaapelikasipydria HR 410 (ilman nayttd) ja
HR 420 (naytolla).

Varoitus, kayttajan ja kasipyoran
vahingoittumisen vaara!

o Késipydran liittimet saa irrottaa vain valtuutettu

huoltohenkild myos siina tapauksessa, etta se olisi
mahdollista ilman tyokalua!

Kytke kone paalle paasaantdisesti vain kasipyoran
ollessa liitettyna!

Jos haluat kdyttaa konetta ilman liitettya kasipyoraa,
irrota sen johto koneesta ja sulje avoin liitinholkki
hupulla!

Koneen valmistaja on voinut perustaa kayttéon myds
muita toimintoja kasipyorille HR 5xx. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

‘-4

Késipydra HR 5xx on suositeltava, jos haluat asettaa
kasipyoran paallekkaiskayttotoiminnon virtuaalisessa
akselissa katso "Virtuaalinen tyokaluakseli VT".

Kannettavat kasipyorat HR 5xx on varustettu ndytolla, jossa TNC
nayttaa erilaisia tietoja. Liséksi kasipyoran ohjelmanédppainten avulla
voidaan toteuttaa tarkeitd asetustoimintoja, esim. peruspisteen
asetus tai M-toiminnon sisaansyotto ja toteutus.

Se jalkeen kun ole aktivoinut kasipydran aktivointindppadimen avulla,
kayttotoimenpiteet kayttdpoydalla eivat ole enda mahdollisia. TNC
nayttaa tata tilaa TNC-nayttéruutuun ilmestyvan peittoikkunan
avulla.
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HATASEIS-painike

Kasipyodranaytto tilanayttdéa ja toimintojen valintaa varten, siihen
littyvia lisatietoja:""

Ohjelmanappaimet

Akselinvalintanappaimet on voitu vaihtaa koneen valmistajan
toimesta akselikonfiguraation mukaan

Valtuuspainike

Nuolindppaimet kasipyoran herkkyyden saatda varten
Késipyoran aktivointindppain

Suuntanappain, jonka mukaan TNC liikuttaa valittua akselia
Pikaliikepaikoitus suuntandppaimia varten

Karan paallekytkenta (konekohtainen toiminto, nappain koneen
valmistajan vaihdettavissa)

Nappain "NC-lauseen generointi" (konekohtainen toiminto,
nappain koneen valmistajan vaihdettavissa)

Karan poiskytkenta (konekohtainen toiminto, ndppain koneen
valmistajan vaihdettavissa)

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

NC-kaynnistys (konekohtainen toiminto, nappain koneen
valmistajan vaihdettavissa)

NC-pysaytys (konekohtainen toiminto, nappain koneen
valmistajan vaihdettavissa)

Kasipyora

Karan kierroslukusaadin

Sydttdarvon saadin

Kaapelilitanta, puuttuu radiokasipyoralla HR 550 FS
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Kasikaytto ja asetus

14.

2 Koneen akseleiden ajo

Kasipyoranaytto

1

2

10
11
12

13

14

438

Vain radiokasipyoralla HR 550 FS: Naytto, onko kasipyora
telakointiasemassa tai onko radiokasipyoréa aktiivinen

Vain radiokasipyoralla HR 550 FS: Kentan voimakkuuden
nayttd, 6 palkkia = maksimivoimakkuus

Vain radiokasipyoralla HR 550 FS: Akun lataustilan naytto, 6
palkkia = maksimivoimakkuus. Lataamisen aikana palkki kulkee
vasemmalta oikealle

IST: Paikoitusnayton tyyppi

Y+129.9788: Valitun akselin asema

*. STIB (ohjaus kaytossa); ohjelmanajo kaynnistynyt tai akseli
likkeessa

SO: Hetkellinen karan kierrosluku

FO: Hetkellinen sydttdarvo, jonka mukaan valittua akselia
kyseisella hetkella ajetaan

E: Virheilmoitus on paalla

3D: Koneistustason kaanndn toiminto on aktiivinen

2D: Peruskaannon toiminto on aktiivinen

RES 5.0: Hetkellinen kasipyoran erottelutarkkuus (resoluutio)
Liikepituus yksikdssé mm/kierros (°/kierros kiertoakseleilla),
jonka verran valittu akseli liikkuu yhdella kasipyoran kierroksella
STEP ON tai OFF: Paikoitus askelsy6tdlla aktiivinen tai ei
aktiivinen. Toiminnon ollessa aktiivinen TNC nayttaa lisaksi
voimassa olevaa syottdaskelta

Ohjelmanappéinpalkki: Eri toimintojen valinta, kuvaus
mydhemmissa kappaleissa

53— 2
4—o 5

7 8
12—
14—

10

13
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Erikoispiirteet radiokasipyoralla HR 550 FS

=

Mahdollisten hairidvaikutusten vuoksi radioyhteys
ei sisalla kaikkia samoja kayttdominaisuuksia kuin
johdinyhteys. Ennen kuin kaytat radiokasipyoraa,
tarkasta onko koneen ympaéristdssa muiden
radiovastaanottomien aiheuttamia héiridsignaaleja.
Tama tarkastus perustuu olemassa oleviin
radiotaajuuksiin tai -kanaviin ja sitd suositellaan
kaikille teollisille radio-ohjausjarjestelmille.

Jos et kayta kasipyoraa HR 550, laita se aina
tarkoitukseen varattuun kasipyoran sailytyspaikkaan.
Nain varmistat, etta radiokasipydra latautuu sen
takapuolella olevan kosketuskiskon kautta, akku on
aina kayttovalmiina ja suora liitdntayhteys Hata-Seis-
piiriin on varmistettuna.

Radiokasipyora reagoi vikatilanteessa
(radioyhteyden katkos, huono vastaanoton laatu,
kasipyorakomponentin vika) aina Hata-Seis-
toiminnolla.

Huomioi kasipyoran HR 550 FS konfiguraation ohjeet
katso "Vain radiokasipydralla HR 550 FS", Sivu 552

Varoitus, kayttajan ja koneen vahingoittumisen
vaara!

Turvallisuussyista radiokasipyora on kytkettava
pois paalta ja asetettava sailytyspaikkaansa
viimeistaan 120 kayttotunnin jalkeen, jolloin TNC
voi uudelleenkaynnistyksen yhteydessa suorittaa
toimintatestin!

Jos verstaallasi on kaytdssa useampia
radiokasipyorilla varustettuja koneita, on
yhteenkuuluvat kasipyoérat ja kasipyorien
sailytyspaikat merkittava niin, etta niiden keskinainen
yhteenkuuluvuus on yksiselitteisesti tunnistettavissa
(esim. varitarra tai numerointi). Radiokasipyoran

ja kasipyoran sailytyspaikan merkintdjen tulee olla
selvasti kayttajan nakyvilla!

Testaa ennen jokaista kadytt6a, onko oikea
radiokasipyora aktiivinen sinun koneellesi!
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14.2 Koneen akseleiden ajo

Radiokasipyora HR 550 FS on varustettu akulla. Akun latautuminen
alkaa heti, kun kasipyora asetetaan kasipyoran sailytyspaikkaan (ks.
kuva).

Voit kayttda HR 550 FS -kasipyoraa yhdella akulla jopa 8 tuntia,
ennen kuin se taytyy ladata uudelleen. Tosin suosittelemme
kasipyoran sijoittamista aina sille varattuun sailytyspaikkaan, kun
sita ei kayteta.

Heti kun kasipyora on asetettu sailytyspaikkaansa, se kytketyy
sisaisesti kaapelikaytolle. Nain voit kayttaa kasipyoraa myos
siina tapauksessa, kunhan se ei ole kokonaan tyhjentynyt.
Toiminnallisuus on sama kuin radiokaytdssa.

Kun kéasipydran lataus on kokonaan tyhjentynyt,
kestaa noin kolme tuntia, ennen kuin se on taysin

latautunut sailytyspaikassaan.

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

Radiosignaalin siirtoalue on mitattava suurpiirteisesti. Jos kay

niin, etta esim. suurilla koneilla liikutaan siirtoalueen rajalle,

HR 550 FS varoittaa siitd selvasti tunnistettavalla tarindhalytyksella.
Tassa tapauksessa sinun on mentava taas lahemmas kasipyoran
sailytyspaikkaa, johon radiovastaanotin on integroitu.

Tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Jos radiosignaalin siirtomatka tulee niin pitkaksi,
ettei katkoton kayttd ole enaa mahdollista, TNC
antaa Hata-Seis-signaalin. Tama voi tapahtua myos
koneistuksen aikana. Pida etéisyys kasipydran

sailytyspaikkaan mahdollisimman lyhyena ja laita
kasipyora sailytyspaikkaansa, jos sita ei kayteta!
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Jos TNC on laukaissut Hata-Seis-tilan, kasipyora on aktivoitava
uudelleen. Toimi talldin seuraavasti:

> Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotapa.
» Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéainta MOD.
» Ohjelmanappéinpalkin jatko
RADIO- » Radiokéasipyoran konfiguraatiovalikon valinta: Paina

KASIPYORAN

ASETUS ohjelmanappéintd Radiokasipyoran asetus

> Nayttopainikkeen Kdynnistd kasipyora avulla
radiokasipyora aktivoidaan uudelleen

» Tallenna konfiguraatio ja poistu
konfiguraatiovalikolta: Paina nayttdpainiketta
LOPPU drlcken

Radiokasipyoran kayttdonottoa ja konfiguraatiota varten on
MOD-kayttotavalla kaytettdvissa vastaava toiminto katso "Vain
radiokasipyoralla HR 550 FS", Sivu 552.

Liikutettavan akselin valinta

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

» Paina kasipyordn ohjelmanappéaintd F1 (AX): TNC nayttaa
kasipyoran naytolla kaikki aktiiviset akselit. Kulloinkin voimassa
oleva akseli vilkkuu.

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

Kasipyoran herkkyyden asetus

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

Asetettavissa olevat herkkyysarvot:
0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/kierros tai aste/kierros]
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Akseleiden liikuttaminen
» Kasipyoran aktivointi: Paina HR 5xx -laitteella
olevaa kéasipyoranappainta: Voit kayttagd TNC-
ohjausta nyt enaéa vain HRbxx -laitteen kautta, TNC-
naytdn ponnahdusikkunassa nakyy ohjeteksti.
» Tarvittaessa valitse haluamasi kayttdtapa
ohjelmanappaimella OPM.

» Tarvittaessa pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse kasipyoralla se akseli, jota haluat liikuttaa.
Valitse lisdakselit tarvittaessa ohjelmandppaimen
avulla.

» Syota aktiivista akselia suuntaan + tai

]

Syota aktiivista akselia suuntaan -

v

» Kasipyoran deaktivointi: Paina HR 5xx -laitteella
olevaa kéasipyoranappainta: Voit kayttagd TNC-
ohjausta nyt taas kayttdpaneelin kautta

Nopeudensaatimen asetukset

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

» Paina HR bxx -laitteen Ctrl-ndppainta seka kasipyoranappainta,
minka jalkeen TNC nayttaa kasipydran naytolla
ohjelmanappainvalikkoa nopeudensaatimen valintaa varten.

» Paina ohjelmanappainta HW aktivoidaksesi kdsipyoran
nopeudensaatimen

Mikali kasipydréan nopeudensaadin on aktivoitu, ennen kasipyoran

peruuttamista on aktivoitava uudelleen koneen kayttokentan

nopeudensaadin. Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina HR 5xx -laitteen CTRL-ndppainta seka kasipyorandppainta,
minka jalkeen TNC nayttaa kasipyodran naytolla
ohjelmanappainvalikkoa nopeudensaatimen valintaa varten.

» Paina ohjelmanappaintd KBD aktivoidaksesi koneen kayttokentan
nopeudensaatimen
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Paikoitus askelsyotolla

Askelsyottopaikoituksessa TNC liikuttaa kulloinkin aktiivista
kasipyoraakselia maarittelemasi askelmitan mukaan:

»
»

Paina kasipyoran ohjelmanéappaéintd F2 (STEP)

Askelsyottopaikoituksen aktivointi: Paina kasipyoran
ohjelmanappainta 3 (ON)

Valitse haluamasi askelmitta painamalla nappaintéa F1 tai F2.
Kun pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin
askellukua kymmenella. Kun painat liséksi Ctrl-nappaints,
askelluku suurenee arvoon 1. Pienin mahdollinen askelmitta on
0.0001 mm, suurin askelmitta on 10 mm.

» Vastaanota valittu askelmitta ohjelmanappaimella 4 (OK)

Liikuta aktiivista kasipyoraakselia kdsipydranappaimella + tai —
vastaavaan suuntaan.

Lisatoiminnon M sisaansyotto

»
»
»

>

Paina kasipyoran ohjelmanappéinta F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanappainta F1 (M)

Valitse haluamasi M-toiminnon numero painamalla nappainta F1
tai F2

Suorita M-lisdtoiminto painamalla NC-kdynnistyspainiketta

Karan kierrosluvun S sisdaansyo6tto

>
>
>

Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanappainta F2 (S)

Valitse haluamasi kierrosluku painamalla ndppainta F1 tai F2.
Kun pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin
askellukua kymmenella. Kun painat lisdksi Ctrl-nappainta,
askelluku suurenee arvoon 1000.

Aktivoi uusi kierrosluku S painamalla NC-kdynnistysnappainta
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Syottéarvon F sisaansyotto

» Paina kasipydran ohjelmanappainta F3 (MSF)

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (F)

» Valitse haluamasi kierrosluku painamalla ndppainta F1 tai F2.
Kun pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin
askellukua kymmenella. Kun painat liséksi Ctrl-nappainta,
askelluku suurenee arvoon 1000.

» Vastaanota uusi syottdarvo F kasipyoran ohjelmanappaimella F3
(OK)

Peruspisteen asetus

» Paina kasipyoran ohjelmanappainta F3 (MSF)

» Paina kasipydran ohjelmanappainta F4 (PRS)

» Tarvittaessa valitse akseli, jonka peruspiste halutaan asettaa
>

Nollaa akseli kdsipyoran ohjelmanédppaimelld F3 (OK) tai aseta
haluamasi arvo kasipyoran ohjelmanppaimilla F1 ja F2 ja lopuksi
vahvista asetus painamalla kasipyoran ohjelmanappainta

F3 (OK). Ctrl-nappaimen lisdpainalluksilla askelluku kasvaa
kymmenella

Kayttotapojen vaihto

Kasipydran ohjelmanappaimella F4 (OPM) voit vaihtaa kayttdtapaa
kasipyoralta edellyttden, ettd ohjauksen hetkellinen kayttotila sallii
vaihdon.

» Paina kasipydran ohjelmanappainta F4 (OPM)

» Valitse haluamasi kayttotapa kasipyoran ohjelmanappainten
avulla
® MAN: Kasikaytto
MDI: Paikoitus kasin sisaansyottaen
SGL: Ohjelman yksittaislauseajo
RUN: Jatkuva ohjelmanajo
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Kokonaisen L-lauseen luonti

Koneen valmistaja voi maaritella
kasipyoranappaimelle "NC-lauseen generointi"
-

haluamansa toiminnon. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

> Valitse kayttotapa Paikoitus kasin sisaansyottaen
> Tarvittaessa valitse TNC-nappaimiston nuolindppaimilla se NC-

lause, jonka jalkeen haluat lisata uuden L-lauseen

» Aktivoi kasipyora

Paina kasipyorapainiketta ,,NC-lauseen luonti”: TNC lisaa
kokonaisen l-lauseen, joka sisaltda kaikki MOD-toiminnolla
valitut akseliasemat

Toiminnot ohjelmanajon kayttotavoilla
Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan suorittaa seuraavia toimintoja:

NC-kayntiin (Kasipyoranappain NC-kéyntiin)

NC-seis (Kasipyoranappéain NC-seis)

Kun NC-seis-nédppéintd on painettu: Sisdinen seis (kasipyoran
ohjelmanappédimet MOP ja sitten Seis)

Kun NC-seis-ndppéintd on painettu: Aja akseleita manuaalisesti
(kasipyoran ohjelmanappaimet MOP ja sitten MAN)

Muotoonajo takaisin sen jalkeen, kun akseleita on liikutettu
kasikaytolla ohjelmakeskeytyksen aikana (Kasipyoran
ohjelmanappaimet MOP ja sitten REPO). Kaytto tapahtuu
kasipyoran ohjelmanappainten avulla aivan samalla tavoin
kuin nayttoruudun ohjelmanéappainten avulla, katso "Paluuajo
muotoon", Sivu 522

Koneistustason kaantétoiminnon paalle/poiskytkenta (Kasipyoran
ohjelmanappaimet MOP ja sitten 3D)
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14.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja
lisatoiminto M

Kaytto

Kayttotavalla Kasikaytto ja Elektr. kasipyora maaritellaan karan
kierrosluku S, syottoarvo F ja lisatoiminto M. Lisatoiminnot on
kuvattu kappaleessa Sivu 338.

Koneen valmistaja maarittelee, mitka M-lisatoiminnot
ovat kaytettavissa ja mitka toiminnot koneessa ovat

3B olemassa.

Arvojen sisaansyotto

Karan kierrosluku S, lisatoiminto M

> Sisdansyottd karan kierroluvun valinnalle:

. Ohjelmanappsin S

KARAN KIERROSLUKU S=

> Sy6ta siséan 1000 (karan kierrosluku) ja tallenna se
ulkoisella KAYNTIIN-nappaimella.

pul

Sisaansyotetyn karan kierrosluvun S mukainen pyérintanopeus
aloitetaan lisatoiminnolla M. Lisatoiminto M maaritellaan samalla
tavoin.

Syéttéarvo F

Syottdarvon F sisaansyottd on vahvistettava ulkoisen KAYNTIIN-
nappaimen asemesta ohjelmanappaimella ENT.

Syottonopeudelle F patee:

B Jos F=0 syotetaan sisaan, talloin vaikuttaa pienin syottdnopeus
koneparametrista manualFeed

E Jos sisaansyodttdarvo ylittaa koneparametriin maxFeed
maaritellyn arvon, talldin vaikuittaa koneparametriin maaritelty
arvo.

®m [ sailyy voimassa myds virtakatkoksen jalkeen
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Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja lisatoiminto M 14.3

Karan kierrosluvun ja syottoarvon muuttaminen

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

Karan kierrosluvun muunnoskytkin vaikuttaa
vain koneissa, jotka on varustettu portaattomalla

3B karakaytolla.

Syottonopeusrajoitusten aktivointi

? Syottdarvon rajoitus riippuu koneestal
Katso koneen kayttoohjekirjaal

.

Kun ohjelmanappaimen F RAJOITETTU asetus on PAALLA, TNC
rajoittaa akseleiden suurimman sallitun nopeuden turvarajoitettuun
nopeuteen, joka suuruuden koneen valmistaja on maaritellyt.

> Valitse kasikayttotapa

E » Vaihda viimeiseen ohjelmanéappainpalkkiin

> Syottorajan kytkentd paalle tai pois
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144 Toiminnallinen turvallisuus FS
(lisavaruste)

Yleista

Jokainen tyostokoneen kayttéja on alttiina vaaroille. Suojalaitteilla
voidaan toki estaa paasy vaarallisille alueille, toisaalta kayttajan on
joskus tydskenneltava myds ilman suojalaitteita (esim. turvaoven
ollessa auki). Naiden vaarojen minimoimiseksi on viime vuosina
tullut voimaan erilaisia sdannoksia ja maarayksia.

HEIDENHAIN-turvallisuusajattelu, joka on integroitu TNC-
ohjauksiin, vastaa suoritustasoa d standardien EN 13849-1 ja

SIL 2, IEC 61508 mukaisesti ja noudattaa standardin EN 12417
turvallisuusperusteisia kayttdtapoja varmistaen siten laajamittaisen
henkilésuojauksen.

HEIDENHAIN-turvallisuusajattelun perustana on kaksikanavainen
prossessorirakenne, joka kasittaa paatietokoneen MC
(paaprosessointiyksikkd) ja yhden tai useampia kayttdsaatdoyksikoita
CC (ohjausyksikko). Kaikki valvontamekanismit lisdvarmistuksia
ohjausjarjestelmille. Turvaperusteisten jarjestelmatietojen
alaisuudessa toimii vaihtopuolisesti syklinen tietovertailu.
Turvaperusteiset virheet johtavat aina maariteltyjen
pysaytysreaktioiden kautta kaikkien kayttdyksikoiden turvalliseen
pysaytykseen.

TNC laukaisee turvaperusteisten, kaikilla kdyttotavoilla prosessiin
kulkuun vaikuttavien sisaéanmenojen ja ulostulojen (kaksikanavainen)
kautta tiettyja turvallisuustoimintoja ja saa aikaan turvallisia
kayttotiloja.

Tassa luvussa esitelldaan yksityiskohtia néille toiminnoille,

jotka ovat kaytettavissd TNC-ohjauksessa toiminnallisina
lisaturvallisuustekijana.

Koneen valmistaja sovittaa HEIDENHAIN-

turvallisuuskonseptin sinun koneeseesi. Katso
B koneen kayttoohjekirjaa!
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Toiminnallinen turvallisuus FS (lisavaruste) 14.4

Kasitteiden selitykset
Turvaperusteiset kayttotavat

Merkinta Lyhyt kuvaus

SOM_1 Safe operating mode 1: Automaattikaytto,
tuotantokayttd

SOM_2 Safe operating mode 2: Asetuskayttd

SOM_3 Safe operating mode 3: Manuaalinen
valikaytto, vain valtuutettu kayttaja

SOM_4 Safe operating mode 4: Laajennettu

manuaalinen valikaytto, prosessin tarkkailu

Turvallisuustoiminnot

Merkinta

Lyhyt kuvaus

SS0, SS1, SS1F,
SS2

Safe stop: Kayttoyksikon turvallinen
pysaytys erilaisilla kayttdtavoilla.

STO

Safe torque off: Energiansyottd moottoriin
on katkennut. Antaa suojan odottamattomia
koneen kayntitoimintoja vastaan

SOS

Safe operating Stop: Turvallinen kayton
pysaytys. Antaa suojan odottamattomia
koneen kayntitoimintoja vastaan

SLS

Safety-limited-speed: Turvallinen rajoitettu
nopeus. Estéa, ettei kayttoyksikon
rajoitettua nopeusarvoa ylitetéd turvaoven
ollessa auki
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Akseliasemien tarkastus

Tama toiminto on mukautettava TNC-ohjaukseen
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
3B kayttoohjekirjaa!

Paallekytkennan jalkeen TNC tarkastaa, onko akselin asema on
tasmalleen sama kuin heti poiskytkennan jalkeen. Jos poikkeamaa
ilmenee, tdma akseli naytetdan paikoitusnaytdssa punaisella.
Punaisella merkittyja akseleita ei voi enaa lilkuttaa oven ollessa auki.

Tallaisissa tapauksissa taytyy vastaavat akselin ajaa
testausasemaan. Toimi talldin seuraavasti:

> Valitse kasikayttotapa

» Suorita kaynnistystoimenpiteet NC-kaynnistyksella ajaaksesi
akseleita naytetyssa jarjestyksessa.

» Kun olet saavuttanut testausaseman, TNC kysyy,
onko testausasemaan ajo tapahtunut oikein: Vahvista
ohjelmanappéimelld OK, jos TNC on suorittanut testausasemaan
ajon oikein ja ohjelmanappaimella LOPPU, jos TNC on
suorittanut testausasemaan ajon vaarin.

» Kun olet vahvistanut toimenpiteet ohjelmanappaimella OK,
sinun on vahvistettava testausaseman oikeellisuus viela
uudelleen koneen kayttdpaneelin valtuutusnappaimen avulla.

» Toista aiemmin kuvatut toimenpiteet kaikille akseleille, joiden
testausasemaan ajon haluat suorittaa.

' Huomaa térmaysvaara!
Aja akselit testausasemaan niin, ettei térmaysta
o tydkappaleeseen tai kiinnittimeen paase

tapahtumaan! Tarvittaessa esipaikoita akselit
manuaalisesti!

Koneen valmistaja maarittelee testausaseman
sijaintipaikan. Katso koneen kayttdohjekirjaa!
B
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Toiminnallinen turvallisuus FS (lisavaruste) 14.4

Syottonopeusrajoitusten aktivointi

Kun ohjelmanappaimen F RAJOITETTU asetus on PAALLA, TNC
rajoittaa akseleiden suurimman sallitun nopeuden asetettuun,
turvarajoitettuun nopeuteen.

f > Valitse kasikayttotapa
@ » Vaihda viimeiseen ohjelmanéappainpalkkiin
= » Syottorajan kytkenta paalle tai pois
RAJOITUS

ON

Taydentavat tilan naytot

Toiminnallisen turvallisuuden FS ominaisuuksilla varustettu ohjaus
esittaa yleisten tilan nayttdjen ohella turvallisuustoimintojen
hetkelliseen tilaan perustuvia lisatietoja. TNC nayttda nama
toiminnot kayttotilan nayttdjen muodossa tilan naytdille T, S ja F.

Tilanaytto Lyhyt kuvaus

STO Energian syotto karalle tai syottdyksikolle
on keskeytetty

SLS Safety-limited-speed: Turvarajoitettu
nopeus on voimassa.

SOS Safe operating Stop: Turvallinen kayton
pysaytys on voimassa.

STO Safe torque off: Energiansyottd moottoriin
on katkennut.

TNC nayttaa aktiiviset, turvaperusteiset kayttdtavat otsikkorivin
kuvakkeella kayttdtapatekstin vieressa:

Kuvake Turvaperusteinen kayttotapa

SOM Kayttotapa SOM_1 aktiivinen

1%

SOM Kéyttotapa SOM_2 aktiivinen
Ve

20

SOM Kayttotapa SOM_3 aktiivinen
Ve

30

SOM Kayttdtapa SOM_4 aktiivinen

4 S
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14.5 Peruspisteen asetus ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa

Ohje

Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmilla: katso
"Peruskaannon asetus 3D-jarjestelmalla (ohjelmisto-
optio #17 Kosketustoiminnot)', Sivu 475.

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

Valmistelu

» Kiinnitd ja suuntaa tydkappale
» Vaihda karaan tunnetun sdteen omaava nollatydkalu
> Varmista, ettd naytolla on TNC:n hetkellisasema

Peruspisteen asetus akselinappainten avulla

' Suojatoimenpiteet
Jos tyokappaleen pintaan ei saa tehda kosketusta,
o taytyy tydkappaleen paalle asettaa levy, jonka
paksuus d on tunnettu. Talloin peruspisteelle

annetaan paksuuden d verran suurempi arvo.

> Valitse kasikayttotapa

> Syota tyokalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tyOkappaletta

> Valitse akseli

OE® B

PERUSPISTEEN ASETUS Z=

» Nollatydkalu, Karan akseli: Aseta nayttd tunnettuun
tyOkappaleen asemaan (esim. 0) tai syoté sisaan
levyn paksuus d. Koneistustasossa: Huomioi
tydkalun sade

ENT

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

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

peruspisteen automaattisesti esiasetustaulukon
riville 0.

E> TNC tallentaa akselindppainten avulla asetetun
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Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

. . i . @i e
E> Esiasetustaulukkoja tulee kayttda ehdottomasti, jos e : : i -
= kone on varustettu kiertoakseleilla (pyoropoyta, &
kaantopaa) ja tyoskentelet koneistustason : : ; ; : [ % .
kaantotoiminnolla g C g : of i
®E kone on varustettu koneistuspaan : : > ol d : e;
Va|htojarjeste|ma”a ooc [ rert waan m[ [TNG: \ table\preset. pr s
0% X[Nm] P4 -T4
™ 2k A - H _ == -t 1 0% Y[Nm]213:21 i
oIe_t tahan saakka tyosk_e_nnellyt va_nholen TN_C = e l%_%_
ohjauksen REF-perusteisilla nollapistetaulukoilla [ e | OE 200000  +0.000 )
. ) o . ) - 2 | +240.000 . Te £ @F“‘"‘E@
® haluat koneistaa useita samanlaisia tyokappaleita, B = P
jotka kiinnitetédan eri suuruisiin vinoasentokulmiin T T e G —"""’”H

Esiasetustaulukot saavat sisaltaa mielivaltaisen
maaran riveja (peruspisteitd). Tiedoston koon ja
kasittelynopeuden optimoimiseksi tulee kuitenkin
kayttda vain niin montaa rivid kuin koneistuspisteen
hallintaa varten on tarpeen.

Turvallisuussyista uudet rivit voi syottaa vain
esiasetustaulukon loppuun.
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14.5 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa

Peruspisteen tallennus esiasetustaulukkoon

Esiasetustaulukon nimi on PRESET.PR ja se tallennetaan
hakemistoon TNC:\table. PRESET.PR on muokkauskelpoinen
vain kayttotavoilla Kasikaytto ja Elektr. kasipyorakaytto, kun
ohjelmanappaintd MUUTA ESIASETUS on painettu.
Esiasetustaulukon kopiointi toiseen hakemistoon on sallittu
(varmuuskopiota varten). Koneen valmistajan on kirjoitussuojaamat
rivit ovat paasaantoisesti kirjoitussuojattuja myds kopioiduissa
taulukoissa, eli niitd ei voi muuttaa.

Ala muuta kopioitujen taulukoiden rivien lukumaaraa! Se voi
aiheuttaa ongelmia, kun taulukko myéhemmin otetaan uudelleen
kayttoon.

Toiseen hakemistoon kopioidun esiasetustaulukon aktivoiminen
uudelleen edellyttda sen kopioimista takaisin hakemistoon TNC:
\table\.

Esiasetustaulukkoon voidaan tallentaa peruspisteitad/peruskaantdja
useammilla eri tavoilla:

B Kosketustoimintojen avulla kayttdtavalla Kasikaytto tai Elektr.
kasipyora.

m Kosketustydkiertojen 400...402 ja 410...419 avulla
automaattikaytolla (katso kosketustyokiertojen kayttajan
kasikirjaa, kappale 14 ja 15)

B Manuaalinen sisaansydttd (Katso seuraavaa kuvausta)

Peruskaannoét esiasetustaulukoista kaantavat
koordinaatistoa sen esiasetusarvon verran, joka on
samalla rivilla kuin peruskaanto.

Varmista peruspisteen asetuksessa, etta
kaantoakselin asema tasmaa vastaaviin 3D
RQOT -valikon arvoihin (riippuen koneparametrin
asetuksesta). Tasta seuraa:

m Kun koneistustason kaanto ei ole aktiivinen,
kiertoakselin paikoitusnayton taytyy olla 0°
(tarvittaessa nollaa kiertoakseli)

m Kun koneistustason kdantd on aktiivinen,
kiertoakselin paikoitusnayton ja 3D ROT —valikolla
sisdansyotetyn kulman taytyy tdsmata keskenaan

Rivi 0 esiasetustaulukossa on paasaantdisesti
kirjoitussuojattu. TNC tallentaa riville O aina sen
peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut
manuaalisesti joko akselinappaimilla tai
ohjelmanappaimilla. Jos manuaalisesti asetettu
peruspiste on aktiivinen, TNC nayttaa tilan naytossa
tekstia PR MAN(0O).
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Peruspisteen tallennus manuaalisesti esiasetustaulukkoon

Jotta peruspisteet voitaisiin tallentaa esiasetustaulukkoon, toimi
seuraavasti:

f > Valitse kasikayttotapa
» Syota tyokalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tyOkappaletta tai paikoita mittakello

@ vastaavaan asemaan

ESTASETUS » TNC avaa esiasetustaulukon ja sijoittaa kursorin
TAULUKKO P -
aktiiviselle taulukkoriville

S > Valitse toiminto esasetuksen sisaansyottoa
ESIASETUS varten: TNC nayttaa kaytettavissa olevat
sisdansyottdévaihtoehdot ohjelmanappainpalkissa.
Sisaansyottovaihtoehtojen kuvaus: katso
jaliempéana seuraavaa taulukkoa.

> Valitse esiasetustaulukon rivi, jota haluat muuttaa
(rivin numero vastaa esiasetusnumeroa)

> Tarvittaessa valitse esiasetustaulukon sarake
(akseli), jota haluat muuttaa

-

KORJAR > Valitse kdytettavissa oleva sisdansyottdvaihtoehto
ESIASETUS
(katso seuraava taulukkoa)

Toiminto Ohjelmanappain
Tydkalun (mittakellon) hetkellisen aseman
tallennus suoraan uudeksi peruspisteeksi: "%"

Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden
peruspisteet, jotka naytetaan kirkaskentassa.

Halutun arvon osoitus tyokalun (mittakellon) SvoTA
hetkelliselle asemalle: Toiminto tallentaa e
vain niiden akseleiden peruspisteet, jotka

naytetaan kirkaskentassa. Syota haluamasi

arvo ponnahdusikkunaan

Valmiiksi taulukkoon tallennetun peruspisteen KorIAA
inkrementaalinen siirto: Toiminto tallentaa vain =~ [©
niiden akseleiden peruspisteet, jotka naytetaan
kirkaskentassa. Syotd ponnahdusikkunaan

haluamasi korjausarvo etumerkilla varustettuna
Aktiivisella tuumanaytolla: Syota arvo

tuumissa, TNC muuntaa sisdansyottdarvon

sisdisesti millimetreiksi.
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14.5 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa

Toiminto

Syota uusi peruspiste (akselikohtaisesti)
suoraan sisaan ilman kinematiikan laskentaa.
Kéyta tata toimintoa vain, kun kone on
varustettu pyoropoydalla ja haluat asettaa
peruspisteen pyoropoydan keskelle
syottamalla arvon 0 suoraan sisaan. Toiminto
tallentaa vain niiden akseleiden arvot, jotka
naytetaan kirkaskentassa. Syota haluamasi
arvo ponnahdusikkunaan. Aktiivisella
tuumanaytolla: Sy6té arvo tuumissa, TNC
muuntaa sisaansyottoarvon sisaisesti
millimetreiksi.

Ohjelmanappain

MUOKKAR
NYKYISTA

KENTTAA

Valitse nayttokuvaukseksi PERUSMUUNTO/
AKSELIKORJAUS. Standardikuvauksessa
PERUSMUUNTO néaytetaan akseleita X,

Y ja Z. Koneesta riippuen naytetaan viela
lisaksi sarakkeet SPA, SPB ja SPC. Talléin
TNC tallentaa peruskaannon (tydkaluakselin
ollessa Z kayttdd TNC saraketta SPC).
Nayttokuvauksessa KORJAUS naytetdan
korjausarvot esiasetukselle.

PERLS-
MUUNTO

SIIRTO

Kullakin hetkella aktiivisen peruspisteen
kirjoitus valitulle taulukkoriville: Tama toiminto
tallentaa peruspisteen kaikille akseleille ja
aktivoi kunkin taulukkorivin automaattisesti.
Aktiivisella tuumanaytolla: Syota arvo
tuumissa, TNC muuntaa sisdansyottdarvon
siséisesti millimetreiksi.

456

TALLENNA
ESIASETUS
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Esiasetustaulukon muokkaus

Muokkaustoiminto taulukkotilassa Ohjelmanappain
Taulukon alun valinta ALKUUN
Taulukon |OpUn valinta LOPPUUN
Edellisen taulukkosivun valinta sTu0
Seuraavan taulukkosivun valinta sTu0
Valitse esiasetusmaarittelyjen toiminnot e
ESIASETUS
Valinnan Perusmuunto/akselikorjaus naytto
SIIRTO
Esiasetustaulukon hetkellisesti valittuna olevan AKTTUOT
rivin peruspisteen aktivointi ESIASETUS
Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien Lisan
aas e . - . LOPPUUN
lukumaara (2. ohjelmanéappainpalkki) N RIUTA
Kirkastaustaisen kentédn kopiointi KoPToIL
. N . NYKYINEN
(2. ohjelmanappainpalkki) ARVO
Kopioidun kentan sijoitus LizTA
. . . KOPIOITU
(2. ohjelmanappainpalkki) ARVO
Kulloinkin valittuna olevan rivin RIVI
uudelleenasetus: TNC tekee sisddnsyston TR
kaikkiin sarakkeisiin (2.ohjelmanéappainpalkki)
Yksittaisen rivin lisdys taulukon loppuun e
(2. ohjelmanappainpalkki) RTUI
Yksittaisen rivin poisto taulukon lopusta T
(2. ohjelmanappainpalkki) RIVI
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14.5 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa

Peruspisteen aktivointi esasetustaulukosta kasikayttotavalla.

Kun peruspiste aktivoidaan esiasetustaulukosta, TNC

E> uudelleenasettaa voimassaolevan nollapisteen siirron,
peilauksen, kierron ja mittakertoimen.
Koordinaattimuunnos, jonka olet ohjelmoinut
tyokierrolla 19, Koneistustason kdantd tai PLANE-
toiminnolla pysyy sita vastoin aktivoituna.

> Valitse kasikayttotapa

2]

ESIASETUS » Ota naytolle esiasetustaulukko

TRULUKKO

> Valitse se peruspisteen numero, jonka haluat
aktivoida tai

6010 valitse ndppéimelld GOTO sen peruspisteen
numero, jonka haluat aktivoida, sitten vahvista

ENT-néppéimella.

v

NT

AKTIVOI > Peruspisteen aktivointi

ESIASETUS

» Vahvista peruspisteen aktivointi. TNC asettaa
nayton ja - mikali maaritelty - peruskaannon.

» Esiasetustaulukon lopetus

TOTEUTR

Peruspisteen aktivointi esiasetustaulukosta NC-ohjelmaan

Jotta voisit aktivoida peruspisteen esiasetustaulukosta
ohjelmanajon aikana, tarvitset tyokierron 247 Tydkierrossa 247
maaritellaan aktivoitavan peruspisteen numero (Katso tydkiertojen
kayttajan kasikirjaa, tyokierto 247 PERUSPISTEEN ASETUS).
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3D-kosketusjarjestelman kaytto (ohjelmisto-optio#17 Touch Probe 14.6
Functions)

14.6 3D-kosketusjarjestelman kaytto
(ohjelmisto-optio#17 Touch Probe
Functions)

Yleiskuvaus

Kayttotavalla Kasikaytto on kaytettdvissa seuraavat
kosketusjarjestelman tyokierrot:

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetdan HEIDENHAIN-
[ kosketusjarjestelmaa.

Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella
TNC tyoskentelyyn 3D-kosketusjarjestelmilla. Katso
2 koneen kayttoohjekirjaa!

Toiminto Ohjelma- Sivu
nappain
Todellisen pituuden kalibrointi 467
0y
Todellisen sateen kalibrointi 468
(@],
Peruskdanndn maaritys suoran oskeTus 473
avulla |
Peruspisteen asetus valinnaisella KOSKETUS 475
akselilla 3%
Nurkan asetus peruspisteeksi gikjus 476
P
Ympyran keskipisteen asetus KoSKETUS 477
peruspisteeksi S
Keskiakselin asetus peruspisteeksi KOSKETUS 479
CL
Kosketusjarjestelman tietojen Kos.JaRd. Katso
. TAULUKKO e .
hallinta v tyokiertojen
kasikirjaa
H Kosketusjarjestelman taulukkoa koskevia lisatietoja

saat tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjasta.
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14.6 3D-kosketusjarjestelman kaytto (ohjelmisto-optio#17 Touch Probe
Functions)

Kosketusjarjestelman tyokiertojen toiminnot

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

Ohjelma-  Toiminto

nappain
<+ Kosketussuunnan valinta
_%_ Hetkellisarvon vastaanotto
Automaattinen kosketus reikaan (sisaympyra)
E@j% Automaattinen kosketus reikdan (ulkoympyra)

Automaattinen kosketusrutiini reikaan ja kaulaan

Kun kaytat toimintoa ympyrankaaren automaattiseen
koskettamiseen, TNC paikoittaa kosketusjarjestelman
[ ] automaattisesti kuhunkin kosketusasemaan. Huomioi

talldin, etta asemiin voidaan saapua tormaysvapaasti.

Jos kéaytat kosketusrutiinia reian tai kaulan automaattiseen
koskettamiseen, TNC avaa lomakkeen, jossa on tarvittavat
sisdansyottokentat.

Sisaansyottokentat lomakkeissa Kaulan mittaus ja Reian

mittaus

Sisaansyottokentta Toiminto

Kaulan halkaisija? tai Kosketuselementin halkaisija

Reidn halkaisija? (valinnainen rei'illd)

Varmuusetaisyys? Etaisyys kosketuselementtiin
tasossa

Varmuuskorkeus inkr.? Kosketuspaan paikoitus karan
akselin suunnassa (ldhtee
hetkellisasemasta)

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

Kosketuspisteiden Kosketustoimenpiteiden lukumaara

lukumaara? (3-8)

Avautumiskulma? Taysiympyran (360°) tai

kaarisegmentin kosketus
(avautumiskulma < 360°)
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Paikoita kosketusjarjestelma likimain reian keskelle (sisaympyra) tai
kaulan ensimmaisen kosketuspisteen lahelle (ulkoympyra) ja valitse
ensimmaisen kosketussuunnan ohjelmanappain. Kun kaynnistat
kosketustyokierron ulkoisella KAYNTIIN-painikkella, TNC suorittaa
kaikki esipaikoitukset ja kosketustoimenpiteet automaattisesti.

TNC paikoittaa kosketusjarjestelman yksittaisiin kosketuspisteisiin
ja huomioi samalla varmuusetaisyyden. Jos ole maaritellyt
varmuuskorkeuden, TNC paikoittaa kosketusjarjestelméan ensin
kara-akselin varmuuskorkeuteen.

Paikoitusasemaan saapumisessa TNC kayttaa kosketusjarjestelman
taulukossa maariteltya syottdarvoa FMAX. Varsinainen kosketusliike
tehdaan kosketussyodttoarvolla F.

Ennen automaattisen kosketusrutiinin aloittamista
E> on kosketusjarjestelma esipaikoitettava
ensimmaisen kosketuspisteen laheisyyteen. Siirrd
kosketusjarjestelma noin varmuusetaisyyden
verran (arvo kosketusjarjestelman taulukosta + arvo
sisdansyottdlomakkeesta) kosketussuuntaa vastaan.

Kun sisdympyran halkaisija on suuri, TNC

voi esipaikoittaa kosketusjarjestelman myos
ympyraradalle paikoitussyottdarvolla FMAX.
Syo6ta sita varten sisaansyottdlomakkeeseen
varmuusetaisyys esipaikoitusta ja reian halkaisijaa
varten. Paikoita kosketusjarjestelma reidsséa noin
varmuusetaisyyden verran siirrettyna seindman
viereen. Huomioi esipaikoituksen yhteydesséa
lahtdkulma ensimmaisté paikoitustoimenpidetta
varten (jos 0°, TNC tekee kosketuksen positiivisessa
akselisuunnassa).
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14.6 3D-kosketusjarjestelman kaytto (ohjelmisto-optio#17 Touch Probe
Functions)

Kosketusjarjestelman tyokierron valinta

> Valitse kéyttotapa Kasikaytto tai Elektroninen kasipyora.

» Valitse kosketustoiminnot: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUSTOIMINTO. TNC nayttaa lisaa
ohjelmanappaimia: Katso yleiskuvaustaulukko.

> Kosketusjarjestelman tydkierron valinta: Paina
esim. KOSKETUS ASEMA, jolloin TNC esittaa
naytolla vastaavaa valikkoa.

Kun valitset manuaalisen kosketustoiminnon, TNC

E> avaa lomakkeen, jossa naytetéan kaikkia tarvittavia
tietoja. Lomakkeiden sisalto riippuu kulloinkin
valitusta toiminnosta.

Joihinkin kenttiin voit syottaa myds arvoja.

Kéytd nuolinappaimia, vaihtaaksesi haluamaasi
sisdansyottokenttdan. Voi paikoittaa kursorin vain
muokattavissa olevaan kenttdan. Kentat, joita ei voi
muokata, naytetaan harmaana.
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Mittausarvojen kirjaus kosketustyokierroista

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut TNC
taman toiminnon kayttdéa varten. Katso koneen
3B kayttoohjekirjaa!

Sen jalkeen kun TNC on suorittanut halutun kosketustyokierron, se
nayttaa ohjelmanappaintad KIRJOITA POYTAKIRJA TIEDOSTOON.
Kun painat tata ohjelmanéppéinta, TNC kirjaa muistiin voimassa
olevan kosketustyokierron sen hetkiset arvot.

Kun tallennat mittaustulokset, TNC luo teksitiedoston
TCHPRMAN.TXT. Jos et ole méaritellyt koneparametrissa
fn16DefaultPath mitaan hakemistopolkua, TNC sijoittaa tiedoston
TCHPRMAN.TXT paghakemistoon TNC:\.

TIEDOSTOON, tiedosto TCHPRMAN.TXT ei saa olla
valittuna kayttotavalla Ohjelmointi Muuten TNC
antaa virheilmoituksen.

|:> Jos painat ohjelmanappainta KIRJOITA POYTAKIRJA

TNC kirjoittaa mittausarvot yksinomaan
tiedostoon TCHPRMAN.TXT. Jos toteutat
useampia kosketustyokiertoja perajalkeen ja
haluat tallentaa niiden mittausarvot, taytyy
tiedoston TCHPRMAN.TXT sisélto tallentaa
kosketustydkiertojen valilla joko kopioimalla se tai
antamalla sille uusi nimi.

Tiedoston TCHPRMAN.TXT formaatin ja siséallon
maarittelee koneen valmistaja.
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14.6 3D-kosketusjarjestelman kaytto (ohjelmisto-optio#17 Touch Probe
Functions)

Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon

Kéyta tata toimintoa, kun haluat tallentaa

E> mittausarvot tydkappaleen koordinaatistoon. Kun
aiot tallentaa mittausarvot koneen kiintedsséa
koordinaatistossa (REF-koordinaatit), kayta
ohjelmanappainta ESIASETUSTAULUKON
SISAANSYOTTO, katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon",
Sivu 465.

Ohjelmanéppéaimen NOLLAPISTETAULUKON SISAANSYOTTO avulla
TNC voi kirjoittaa mittausarvot nollapistetaulukkoon sen jalkeen,
kun halutut kosketustyokierrot on suoritettu:

» Toteuta haluamasi kosketustoiminto

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

» Syo6ta nollapisteen numero sisaansyottdkenttdan Numero
taulukossa =

> Painz_a.ohje.l.mar].éppéimé NOLLAPISTETAULUKON
SISAANSYOTTO, ja TNC tallentaa nollapisteen maaritellyn
numeron mukaiseen nollapistetaulukkoon.
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Functions)

Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
esiasetustaulukkoon

Kéyta tata toimintoa, kun haluat tallentaa

E> mittausarvot koneen kiintedsséa koordinaatistossa
(REFkoordinaatit). Kun aiot tallentaa
mittausarvot tydkappaleen koordinaatistossa,
kdytd ohjelmanappaints SISAANSYOTTO
NOLLAPISTETAULUKKOON, katso "Mittausarvojen
kirjoitus kosketustydkierroista nollapistetaulukkoon®,
Sivu 464.

Ohjelmanéppaimen SISAANSYOTTO ESIASETUSTAULUKKOON
avulla TNC voi kirjoittaa mittausarvot esiasetustaulukkoon

sen jalkeen, kun halutut kosketustydkierrot on suoritettu:
Talldin mittausarvot tallennetaan perustuen koneen kiinteaan
koordinaatistoon (REF-koordinaatit). Esiasetustaulukon nimi on
PRESET.PR ja se tallennetaan hakemistoon TNC:\table\.

» Toteuta haluamasi kosketustoiminto

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

> Syo0ta esiasetusnumero sisaansydttokenttddn Numero
taulukossa:

» Paina ohjelmanappaintid ESIASETUSTAULUKON SISAANSYOTTO
: Ja TNC tallentaa nollapisteen maaritellyn numeron mukaiseen
esiasetustaulukkoon.
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14.7 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi (ohjelmisto-optio #17
Kosketustoiminnot)

14.7 3D-kosketusjarjestelman
kalibrointi (ohjelmisto-optio #17
Kosketustoiminnot)

Johdanto

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

E> Kalibroi kosketusjarjestelma aina seuraavissa
yhteyksissa:
B kayttoonoton yhteydessa
kosketusvarren rikkoutuessa
kosketusvarren vaihdossa
kosketussyottbarvoa muutettaessa

epétavallisissa olosuhteissa, kuten koneen
l&mmetesséa

m Aktiivisen tyokaluakselin muuttaminen

Kun paina kalibrointitoimenpiteen jalkeen
ohjelmanappéintd OK, kalibrointiarvot vastaanotetaan
aktiivista kosketusjarjestelmaa varten. Paivitetyt
tyokalutiedot ovat sen jalkeen heti voimassa, uutta
tydkalukutsua ei tarvita.

Kalibroinnin yhteydessa TNC maarittda kosketusvarren

.todellisen” pituuden ja kosketuskuulan , todellisen” sateen. 3D-
kosketusjarjestelman kalibrointia varten kiinnitd tunnetun korkeuden
ja sisdsateen omaava asetusrengas tai tappi koneen pdytaan.

TNC kayttaa kalibrointityokiertojen avulla pituuskalibrointi ja
sadekalibrointia:

> Valitse ohjelmanéppain Kosketustoiminto.

KosK. ARy, > Kalibrointityokiertojen nayttd: Paina TS KALIBR.

KALIBR.

&7 » \Valitse kalibrointityokierto.

TNC:n kalibrointityokierrot

Ohjel- Toiminto Sivu
manappain
Pituuden kalibrointi 467
0y

Sateen ja keskipistesiirtyman maaritys 468

kalibrointirenkaan avulla

Sateen ja keskipistesiirtyman maaritys 468
E@j% tapin tai kalibrointituurnan avulla

Sateen ja keskipistesiirtyman maaritys 468
X 4| kalibrointikuulan avulla
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3D-kosketusjarjestelman kalibrointi (ohjelmisto-optio #17 14.7
Kosketustoiminnot)

Todellisen pituuden kalibrointi

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-
[ kosketusjarjestelmaa.

Kosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu
aina tydkalun peruspisteeseen. Paasaantdisesti Y

koneen valmistaja asettaa tydkalun peruspisteen @
karan akselille.

» Aseta karan akselin peruspiste niin, ettd koneen pdydalle patee:
Z=0.

» Valitse kosketusjarjestelman pituuden

QZZEZLZ‘Z kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanappainta
KAL. P. TNC avaa valikkoikkunan, jossa on nelja
sisdansyottokenttia.

> Pituusperuste: Syota sisdan asetusrenkaan
korkeus.

» Uusi kal. karakulma: Karakulma, jonka mukaan
kalibrointi suoritetaan. TNC kayttda pohjana
kosketusjarjestelman taulukon arvoa CAL_ANG.
Jos muutat arvoa, TNC tallentaa arvon kalibroinnin
vhteydessa kosketusjarjestelman taulukkoon.

> Aja kosketusjarjestelméa asetusrenkaan ylapinnan
tuntumaan

» Tarvittaessa vaihda liikesuuntaa: Valitse
ohjelmanappaimella tai nuolindppaimilla

» Kosketa ylapintaan: Paina ulkoista
kaynnistyspainiketta

» Tuloksen tarkastus (tarvittaessa muuta arvoa)

» Paina ohjelmanappainta OK arvon
vastaanottamiseksi.

» Paina ohjelmanappéinta LOPPU
kalibrointitoiminnon paattamiseksi.
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14.7 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi (ohjelmisto-optio #17
Kosketustoiminnot)

Todellisen sateen kalibrointi ja kosketusjarjestelman
keskipistesiirtyman kompensointi

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-
[ kosketusjarjestelmaa.

sopivalla kosketusjarjestelmalla.

Kun suoritat ulkopuolisen kalibroinnin,
kosketusjarjestelma on esipaikoitettava keskisesti
kalibrointikuulan tai kalibrointituurnan ylapuolelle.
Huomioi talloin, ettad kosketusasemiin voidaan saapua
tormaysvapaasti.

E> Voit maarittaa keskipistesiirtyman vain siihen

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

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

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

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

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

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

® Vapaavalintainen suuntaus mahdollinen (esim. HEIDENHAINiIn
infrapunakosketusjarjestelmat): Kosketusrutiinit: katso "Suuntaus
mahdollinen kahteen suuntaan".
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3D-kosketusjarjestelman kalibrointi (ohjelmisto-optio #17 14.7
Kosketustoiminnot)

Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa kalibrointirenkaan
avulla:

> Paikoita kosketuskuula kayttdtavalla Kasikaytto asetusrenkaan
reian sisapuolelle.

» Kalibrointitoiminnon valinta: Paina
ohjelmanappainta KAL. R.

> SyoOta sisdan asetusrenkaan halkaisija.
> SyoOta sisdan varmuusetaisyys.

» Uusi kal. karakulma: Karakulma, jonka mukaan
kalibrointi suoritetaan. TNC kayttaa pohjana
kosketusjarjestelman taulukon arvoa CAL_ANG.
Jos muutat arvoa, TNC tallentaa arvon kalibroinnin
vhteydessa kosketusjarjestelman taulukkoon.

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta. 3D-
kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella
kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen ja
laskee kosketuskuulan todellisen séateen. Jos
kdantomittaus on mahdollinen, TNC laskee
keskipistesiirtyman.

» Tuloksen tarkastus (tarvittaessa muuta arvoa)

» Paina ohjelmanappainta OK arvon
vastaanottamiseksi.

» Paina ohjelmanappaintd LOPPU
kalibrointitoiminnon paattamiseksi.

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut
TNC siten, ettd se voi maarittad kosketuspaan
3B keskipistesiirtyman. Katso koneen kayttdohjekirjaa!
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14.7 3D-kosketusjarjestelman kalibrointi (ohjelmisto-optio #17
Kosketustoiminnot)

Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa tapin tai
kalibrointirenkaan avulla:

> Paikoita kosketuskuula kayttotavalla Kasikaytto keskisesti
kalibrointituurnan ylapuolelle.

» Kalibrointitoiminnon valinta: Paina
iz ohjelmanappéinta KAL. R.

» Kaulan halkaisijan sisdansydtto
> Sy0ta sisdan varmuusetaisyys.

» Uusi kal. karakulma: Karakulma, jonka mukaan
kalibrointi suoritetaan. TNC kayttaa pohjana
kosketusjarjestelman taulukon arvoa CAL_ANG.
Jos muutat arvoa, TNC tallentaa arvon kalibroinnin
vhteydessa kosketusjarjestelman taulukkoon.

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta. 3D-
kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella
kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen ja
laskee kosketuskuulan todellisen séateen. Jos
kdantomittaus on mahdollinen, TNC laskee
keskipistesiirtyman.

» Tuloksen tarkastus (tarvittaessa muuta arvoa)

» Paina ohjelmanappainta OK arvon
vastaanottamiseksi.

» Paina ohjelmanappaintd LOPPU
kalibrointitoiminnon paattamiseksi.

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut
TNC siten, ettd se voi maarittad kosketuspaan
keskipistesiirtyman.

Katso koneen kayttoohjekirjaal

‘-4
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3D-kosketusjarjestelman kalibrointi (ohjelmisto-optio #17 14.7
Kosketustoiminnot)

Kalibrointiarvojen naytto

TNC tallentaa vaikuttavan kosketusjarjestelman vaikuttavan
pituuden ja sateen tyodkalutaulukkoon. TNC tallentaa
kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman kosketusjarjestelman
taulukon sarakkeisiin CAL_OF1 (paaakseli) ja CAL_OF2 (sivuakseli).
Ottaaksesi ndytolle tallennetun arvo paina ohjelmanéppainta
Kosketusjarjestelman taulukko.

Katso, etta sinulla on kosketusjarjestelman

E> kayton yhteydessa aktivoituna oikea tyokalun
numero riippumatta siita, haluatko toteuttaa
kosketustyokierron kayttotavalla Automaattikaytto tai
Kasikaytto.

Kosketusjarjestelman taulukkoa koskevia lisatietoja
saat tyokierto-ohjelmoinnin kayttajan kasikirjasta.
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14.8 Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla (ohjelmisto-optio Kosketustoiminnot)

14.8 Tyokappaleen vinon
aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla (ohjelmisto-
optio Kosketustoiminnot)

Johdanto

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetdan HEIDENHAIN-
kosketusjarjestelmaa.
TNC kompensoi tydkappaleen vinon kiinnitysasennon
laskennallisesti , peruskdannon” avulla.

Sitd varten TNC asettaa kiertokulman niin, ettd tydkappaleen pinta
sulkee sisaansa koneistustason kulmaperusakselin. Katso kuvaa
oikealla.

TNC tallentaa peruskaannon tyokaluakselista riippuen
esiasetustaulukon sarakkeisiin SPA, SPB tai SPC.

Maarittadksesi peruskdannon kosketa kahteen pisteeseen
tyokappaleen sivupinnalla. Pisteiden kosketusjarjestys vaikuttaa
laskettuun kulmaan. Maaritetty kulma suuntautuu ensimmaisesta
toiseen kosketuspisteeseen. Voit maarittda peruskdannén myos
reikien ja tappien avulla.

Valitse tyOkappaleen vinon asennon mittauksessa
kulma aina kohtisuoraksi kulmaperusakselin suhteen.

Jotta peruskdanto tulee oikein lasketuksi
ohjelmanajossa, taytyy ensimmaisessa liikelauseessa
ohjelmoida koneistustason molemmat koordinaatit.

Voit kayttaa peruskaantdad myos yhdessa PLANE-
toiminnon kanssa, tosin tdssa tapauksessa taytyy
ensin aktivoida peruskaanto ja sitten PLANE-toiminto.

Voit aktivoida peruskadannén myods ilman
kosketusta tyokappaleeseen. Syota sitéd varten arvo
peruskaantdvalikkoon ja paina ohjelmanappainta
Peruskaannon asetus.
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Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla (ohjelmisto-optio Kosketustoiminnot)

Peruskaannon maaritys

KoSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta
KOSKETUS KIERTO
» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

» Kulmaperusakselin suhteen kohtisuoran
koskeutussuunnan valinta: Valitse akseli
ohjelmanappaimilla

» Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

> Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen lahelle

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta. TNC
laskee peruskaanndn ja nayttaa kulmaa dialogin
Kiertokulma takana.

» Aktivoi peruskaantd: Paina ohjelmanéappaintéd aseta
peruskaanto

> Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappéinta
LOPPU

Peruskaannon tallennus esiasetustaulukkoon

» Kosketustoimenpiteiden jalkeen sy6ta esiasetusnumero
sisaansyottokenttdan Numero taulukossa:, johon TNC:n tulee
tallentaa aktiivinen peruskaanto

» Paina ohjelmanappaintd PERUSK. ESIASETUSTAULUKKOON
tallentaaksesi peruskaannon esiasetustaulukkoon.

Tyokappaleen vinon asennon kompensointi poydan
kaannon avulla
» Maaritetyn vinon asennon kompensoimiseksi pyoropdydan

paikoituksen avulla paina kosketustoimenpiteiden jalkeen
ohjelmanappainta PYOROPOYDAN SUUNTAUS.

Paikoita ennen poydan kaantda kaikki akselit niin, etta
ei voi syntya tormaysta. TNC antaa ennen poydan
[ kaantoa ylimaaraisen varoitusviestin.

» Jos haluat asettaa peruspis.t_een_.pyt')rép('jydén akselille, paina
ohjelmanappaintd ASETA POYDAN KIERTO.

» \oit tallentaa pydropdydan vinon asennon myos
vapaavalintaiselle riville esiasetustaulukkoon. Anna sitéa varten
rivin numero ja paina ohjelmanappaintd POYDAN KAANTO
ESIASETUSTAULUKKOON.. TNC tallentaa kulman pydrépdydan
korjaussarakkeeseen, esim. C-akselilla sarakkeeseen C_OFFS.
Tarvittaessa sinun taytyy vaihtaa esiasetustaulukon nédkyma
ohjelmanédppéaimella PERUSMUUNTO/KORJAUS, jotta sarake
naytetaan.
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14 Kasikaytto ja asetus

14.8 Tyokappaleen vinon aseman kompensointi 3D-
kosketusjarjestelmalla (ohjelmisto-optio Kosketustoiminnot)

Peruskaannon naytto
Kun valitset toiminnon KOSKETUS KIERTO, TNC nayttaa aktiivisen

[@rasxavTro
peruskaadnnon kulman dialogissa Kiertokulma. TNC néyttaa i
voimassa olevaa kiertokulmaa lisatilanaytossa (PAIK.NAYT. TILA). Ry J—
Tilan néytdsséa peruskaanndlle ndytetddn symbolia, jos TNC liikuttaa e s —

koneen akselieita peruskdannén mukaisesti.

oy P 0

o iy 07 33 P

@ [ T ror e | +0.000
\EITJTJ - 4199.417]. +0.000/
D 2 | +520.000/

Peruskaannon peruutus

» Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappaintd KOSKETUS
KIERTO

> SyoOta sisaan kiertokulma "0", vastaanota ohjelmanappaimella
ASETA PERUSKAANTO.

> Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanéappainta
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Peruskaannon asetus 3D-jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17 14.9
Kosketustoiminnot)

14.9 Peruskaannon asetus 3D-
jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17
Kosketustoiminnot)

Yleiskuvaus

Peruspisteen asetuksen toiminnot suunnatulle tyokappaleelle
valitaan seuraavilla ohjelmanappaimilla:

Ohjelma-  Toiminto Sivu
nappain
KosKETUS Peruspisteen asetus halutulla 475
= akselilla
goys:(/z:us Nurkan asetus peruspisteeksi 476
koskeTUs Ympyrén keskipisteen asetus 477
G = peruspisteeksi
KOSKETUS Keskiakseli peruspisteeksi 479
CcL
Keskiakselin asetus peruspisteeksi

Peruspisteen asetus halutulla akselilla

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta

POS

[ = KOSKETUS ASE

> Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
laheisyyteen

> Valitse kosketussuunta ja samanaikaisesti akseli,
jolla peruspiste asetetaan, esim. Z suunnassa Z—:
valitse ohjelmanappaimella

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta
> Peruspiste: Syota asetuskoordinaatit, vahvista
ohjelmanadppaimelld peruspisteen asetuskatso

"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
nollapistetaulukkoon', Sivu 464

» Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPU

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetddan HEIDENHAIN-

kosketusjarjestelmaa.
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14.9 Peruskaannon asetus 3D-jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17

Kosketustoiminnot)

Nurkka peruspisteeksi

KoSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta vi
- KOSKETUS P.
> Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle ensimmaisella
tyokappaleen sivulla

» Kosketussuunnan valinta: Valitse Y=?

ohjelmanappaimilla.

@)
N\

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketus-
pisteen lahelle samalla tyokappaleen sivulla

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta
> Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen

kosketuspisteen lahelle toisella tyokappaleen
sivulla
» Kosketussuunnan valinta: Valitse
ohjelmanappaimilla.
Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta
» Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketus-
pisteen lahelle samalla tydkappaleen sivulla
Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta
» Peruspiste: Syota valikkoikkunaan
peruspisteen molemmat koordinaatit, vahvista
ohjelmanappaimella Aseta peruspiste tai katso

"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
esiasetustaulukkoon", Sivu 465)

v

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPU

HEIDENHAIN vastaa kosketustydkiertojen
toiminnasta vain, jos kaytetaan HEIDENHAIN-

kosketusjarjestelmaa.

Voit maarittaa kahden suoran leikkauspisteen myos
reian ja kaulan avulla ja asettaa peruspisteeksi.
Yhté suoraa kohti saa tosin tehda kosketuksen vain
kahdella samanlaisella kosketustoiminnolla (esim.
kahdella reialla).

Kosketustyokierto "Nurkka peruspisteeksi" maarittaa kahden
suoran valisen kulman ja leikkauspisteen. Peruspisteen asetuksen
liséksi voit aktivoida talla tyokierrolla myds peruskaannon. Siihen
TNC tarjoaa kaksi ohjelmanadppainta, joiden avulla voit valita, mita
suoraa haluat kayttaa tahan tarkoitukseen. Ohjelmanéappéaimella
ROT 1 voit aktivoida ensimmaisen suoran kulman peruskaannoksi,
ohjelmanappaimelld ROT 2 voit aktivoida toisen suoran kulman
peruskaannoksi.

Kun haluat aktivoida peruskaannon tyodkierrossa, se on tehtava

aina ennen peruspisteen asetusta. Sen jalkeen kun asetat
peruspisteen ja kirjoitat sen joko nollapiste- tai esiasetustaulukkoon,
ohjelmanadppaimia ROT 1 ja ROT 2 ei enada nayteta.
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Peruskaannon asetus 3D-jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17 14.9
Kosketustoiminnot)

Ympyran keskipiste peruspisteeksi

Peruspisteeksi voidaan asettaa reikien, ympyrataskujen,
taysilierididen, kaulojen, ympyrdomuotoisten saarekkeiden jne.
keskipisteita.

Sisaympyra:

TNC koskettaa ympyran sisédseindmaa kaikissa neljassa Y
koordinaattiakselin suunnassa.

Epajatkuvilla ympyroilla (ympyrankaarilla) voit valita
kosketussuunnan mielesi mukaan.

> Paikoita kosketuskuula likimain ympyrédn keskipisteen kohdalle

» Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta
KOSKETUS CC.

» Valitse kosketussuunta tai automaattisen
kosketusrutiinin ohjelmanappain.

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta.
Kosketusjarjestelma koskettaa ympyrankaaren
sisdseinamaan valitussa suunnassa. Jos et kayta
automaattista kosketusrutiinia, tama toimenpide
on toistettava. Kolmannen kosketusvaiheen jalkeen
voit lasketuttaa keskipisteen (neljad kosketuspistetta
suositellaan).

» Lopeta kosketustoimenpiteet, vaihda
arviointivalikolle: Paina ohjelmanéppainta ARVIOI.

» Peruspiste: Syota sisdaan ympyran keskipisteen
molemmat koordinaatit valikkoikkunassa,
vastaanota nédppaimellé aseta peruspiste
tai kirjoita arvot taulukkoon (katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon", Sivu 464, tai katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
esiasetustaulukkoon', Sivu 465).

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta
LOPPU.

v

TNC voi laskea valmiiksi ulko- ja sisdympyran kolmella

E> kosketuspisteelld, esim. ympyrasegmenteilla.
Tarkemman tuloksen saat, kun maaritat ympyran
neljalléa kosketuspisteelld. Mikali mahdollista,
kosketusjarjestelma on aina esipaikoitettava
mahdollisimman keskelle.
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Kasikaytto ja asetus

14.9 Peruskaannon asetus 3D-jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17
Kosketustoiminnot)

Ulkoympyra:
» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen kosketuspisteen vi
lahelle ympyran ulkopuolella rq v

» \Valitse kosketussuunta: painamalla vastaavaa ohjelmanappainta

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta. Jos et
kayta automaattista kosketusrutiinia, tama toimenpide on
toistettava. Kolmannen kosketusvaiheen jalkeen voit lasketuttaa
keskipisteen (nelja kosketuspistetta suositellaan).

X+

> Lopeta kosketustoimenpiteet, vaihda arviointivalikolle: Paina
ohjelmanappainta ARVIOI.

> Peruspiste: Sy6ta sisaan peruspisteen koordinaatit, vastaanota

nappaimella aseta peruspiste, tai kirjoita arvot taulukkoon ‘@ H
(katso "Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista s
nollapistetaulukkoon®, Sivu 464, tai katso "Mittausarvojen

kirjoitus kosketustydkierroista esiasetustaulukkoon”, Sivu 465).

> Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanappainta LOPPU
Kosketuksen jalkeen TNC nayttaa kosketuspisteen koordinaatteja ja
ympyran sateen PR.

Peruspisteen asetus useamman reidn/ympyréakaulan avulla

Toisessa ohjelmanappainpalkissa on ohjelmanappain, jolla

voit asettaa peruspisteen useamman reian tai ympyrakaulan
jarjestelyn avulla. Voit asettaa peruspisteeksi kahden tai useamman
kosketettavan elementin leikkauspisteen.

Valitse kosketustoiminto reikien/ympyrakaulojen leikkauspistetta

varten:
KosKeTUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
@ = KOSKETUS CC.
® | > Kosketus reikdan tulee tehda automaattisesti:
- Maérittele ohjelmanappéaimella.
» Kosketus ympyrakaulaan tulee tehda
D@j% automaattisesti:

Maérittele ohjelmanappéaimella.

Esipaikoita kosketusjarjestelma reian keskelle tai ympyrakaulan
ensimmaisen kosketuspisteen laheisyyteen. Kun olet painanut
NC-kdynnistyspainiketta, TNC koskettaa automaattisesti ympyran
pisteisiin.

Aja sen jalkeen kosketusjarjestelma seuraavaan reikaan ja toteuta
kosketukset samalla tavoin. Toista nama toimenpiteet, kunnes
kaikki peruspisteen maaritykseen tarvittavat reiat on kayty lapi.
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Peruskaannon asetus 3D-jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17 14.9
Kosketustoiminnot)

Aseta peruspiste useamman reian leikkauspisteeseen:

>

Esipaikoita kosketusjarjestelma likimain reian
keskelle.

Kosketus reikaan tulee tehda automaattisesti:
maarittele ohjelmanappaimella.

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta.
Kosketusjarjestelma koskettaa automaattisesti
ympyrankaareen.

» Toista toimenpiteet muille elementeille.

Lopeta kosketustoimenpiteet, vaihda
arviointivalikolle: Paina ohjelmanéappainta ARVIOI.
Peruspiste: Syota sisdan ympyran keskipisteen
molemmat koordinaatit valikkoikkunassa,
vastaanota ndppaimella aseta peruspiste

tai kirjoita arvot taulukkoon (katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
nollapistetaulukkoon®, Sivu 464, tai katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
esiasetustaulukkoon”, Sivu 465)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanéappainta
LOPPU.

Keskiakseli peruspisteeksi

KOSKETUS

E:" cL

>

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS CL.

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

> Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimella.

Kosketus: Paina NC-kdynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen lahelle

Kosketus: Paina NC-kdynnistyspainiketta

Peruspiste: Syota sisdan peruspisteen koordinaatit
valikkoikkunassa, vastaanota nappaimella aseta
peruspiste tai kirjoita arvo taulukkoon (katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon", Sivu 464, tai katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
esiasetustaulukkoon', Sivu 465).

Lopeta kosketustoiminto: Paina ohjelmanéappainta
LOPPU.

Sen jélkeen kun olet méaarittanyt toisen
kosketuspisteen, voit muuttaa arviointivalikossa
keskiakselin suuntaa. Ohjelmanéppainten avulla voi
valita, tuleeko peruspiste tai nollapiste asettaa paa-,
sivu- tai tyokaluakselilla. Tama voi olla tarpeellista
esimerkiksi silloin, jos maaritetty asema halutaan
tallentaa paa- ja sivuakselilla.
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Kasikaytto ja asetus

14.9 Peruskaannon asetus 3D-jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17
Kosketustoiminnot)

Tyokappaleen mittaus 3D-kosketusjarjestelmalla
Kayttotavalla Kasikdytto ja Elektroninen kasipyorakaytto voit
kayttaa kosketusjarjestelmaa myos tyokappaleen yksinkertaisiin
mittaustoimenpiteisiin. Monimutkaisia mittaustehtavia varten on
kaytettavissa lukuisia ohjelmoitavia kosketustydkiertoja (Katso
tyokiertojen kayttajan kasikirjaa, kappale 16, Tydkappaleiden
automaattinen valvonta). 3D-kosketusjarjestelmalla voit maarittaa:
B paikoitusaseman koordinaatit ja sitd kautta

® tyOkappaleen mittoja ja kulmia.

Aseman koordinaattien maarittaminen suunnatulla

tyokappaleella
KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta
= KOSKETUS ASE

» Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
laheisyyteen

» Kosketussuunnan ja samanaikainen akselin valinta,
johon koordinaatit perustuvat: Valitse akseli
ohjelmanappaimella.

> Kaynnista kosketustoimenpide: Paina ulkoista
kaynnistyspainiketta

TNC nayttada kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteena.

Nurkkapisteen koordinaattien maarittaminen koneistustasossa

Nurkkapisteen koordinaattien maaritys: katso "Nurkka
peruspisteeksi ”, Sivu 476. TNC nayttaa kosketuspisteen
koordinaatteja peruspisteena.
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Peruskaannon asetus 3D-jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17 14.9
Kosketustoiminnot)

Tyokalun mittojen maarittaminen

KOSKETUS » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta

POS

[ = KOSKETUS ASE

» Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen A lahelle

> Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimella.
Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

» Kirjoita paperille peruspisteena naytettavan
koordinaatin arvo (vain, jos aiemmin asetettu
peruspiste sailytetddn voimassa)

» Peruspiste: Syota sisaan ,,0”
Paata dialogi: Paina nappainta END
Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS ASE

» Paikoita kosketusjarjestelma toisen
kosketuspisteen B lahelle

» Kosketussuunnan valinta ohjelmanappaimella:
Sama akseli kuin ensimmaisessa kosketuksessa,
mutta nyt vastakkaiseen suuntaan.

» Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

Naytolla Peruspiste esitetdan naiden kahden pisteen etaisyys
koordinaattiakselin suunnassa.

Paikoitusnayton asetus takaisin arvoon, joka merkittiin muistiin
ennen pituusmittausta

» Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta KOSKETUS
ASE

» Kosketa uudelleen ensimmaiseen kosketuspisteeseen

> Aseta peruspiste siihen arvoon, jonka aiemmin kirjoitit paperille.
» Paata dialogi: Paina nappainta END

Kulman mittaus

3D-kosketusjarjestelmalla voidaan maarittda koneistustasossa oleva
kulma. Nain voidaan mitata

® kulmaperusakselin ja tydkappaleen jonkin sivun valinen kulma tai
® kahden sivun vélinen kulma
Kulman mittausarvona naytetaan enintaan 90°.
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Kasikaytto ja asetus

14.9 Peruskaannon asetus 3D-jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17
Kosketustoiminnot)

Kulmaperusakselin ja tyokappaleen sivun vélisen kulman
maarittaminen

KoseTUS | » Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta
KOSKETUS KIERTO

> Kiertokulma: Kirjoita paperille naytettava
kiertokulma, mikali haluat palauttaa aiemmin
toteutetun peruskadannon takaisin voimaan.

> Suorita peruskaanto tarkastettavalla sivulla katso
"TyOkappaleen vinon aseman kompensointi
3D-kosketusjarjestelmalla (ohjelmisto-optio
Kosketustoiminnot)', Sivu 472.

» Ota kdantokulman nayttdarvoksi
kulmaperusakselin ja tydkappaleen sivun valinen
kulma ohjelmanéappaimella KOSKETUS KIERTO

» Kumoa peruskadnto tai palauta takaisin voimaan
aiemmin voimassa ollut peruskaantd PA

> Aseta peruskaanto siihen arvoon, jonka aiemmin
kirjoitit paperille.

Tyokappaleen kahden sivun valisen kulman maarittaminen

» Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta KOSKETUS z
KIERTO

» Kiertokulma: Kirjoita paperille naytettava kiertokulma, mikali Y ]
haluat mybhemmassa vaiheessa palauttaa aiemmin toteutetun m
peruskdannon arvon takaisin voimaan. RN —

» Suorita peruskdantd ensimmaiselle sivulle katso "Tydkappaleen <
vinon aseman kompensointi 3D-kosketusjarjestelmalla
(ohjelmisto-optio Kosketustoiminnot)’, Sivu 472.

» Kosketa toiseen sivun samalla tavoin kuin peruskdadnnossa,
aseta tahan kulman arvoksi 0!

_10 P

> Ota kiertokulman naytolle tydkappaleen kahden sivun valinen
kulma PA ohjelmanéppaimen KOSKETUS KIERTOavulla

» Kumoa peruskaanto tai palauta takaisin voimaan aiemmin
voimassa ollut peruskaanto: Aseta kiertokulmaksi paperille
kirjoitettu arvo.
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Peruskaannon asetus 3D-jarjestelmalla (ohjelmisto-optio #17

Kosketustoimintojen kaytto mekaanisilla
kosketuspailla tai mittakelloilla

Jos koneessasi ei ole elektronista 3D-kosketusjarjestelmaa, voit
kayttaa kaikkia edella kuvattuja manuaalisia kosketustoimintoja
(Poikkeus: kalibrointitoiminnot) myds mekaanisilla kosketuspailla tai
voit myos kayttaa yksikertaista hipaisukosketusta.

3D-kosketusjarjestelméassa automaattisesti lahetettavan
elektronisen signaalin asemesta kosketustoiminnon vastaanottava
kytkentasignaali laukaistaan tdssd manuaalisesti nappaimen
painalluksella. Toimi talldin seuraavasti:

KOSKETUS » Valitse haluamasi kosketustoiminto
POS

e ohjelmanéppaimen avulla
» Aja mekaaninen kosketuspaa ensimmaiseen
asemaan, joka TNC:n tulee vastaanottaa

» Aseman talteenotto: Paina hetkellisaseman
+ talteenoton ohjelmanéappainta, jolloin TNC tallentaa
hetkellisen aseman

» Aja mekaaninen kosketuspaa seuraavaan
asemaan, joka TNC:n tulee vastaanottaa.

» Aseman talteenotto: Paina hetkellisaseman
+ talteenoton ohjelmanappainta, jolloin TNC tallentaa
hetkellisen aseman

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

> Peruspiste: Sy6ta sisdan ympyran keskipisteen
molemmat koordinaatit valikkoikkunassa,
vastaanota ndppaimelld aseta peruspiste
tai kirjoita arvot taulukkoon (katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
nollapistetaulukkoon", Sivu 464, tai katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
esiasetustaulukkoon”, Sivu 465)

Lopeta kosketustoiminto: Paina nappéaintd END

v
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Kasikaytto ja asetus
14.10 Koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

14.10 Koneistustason kaanto (ohjelmisto-
optio 1)

Kaytto, tyoskentelytavat

Koneistustason kdannon toiminnot on koneen

? valmistaja sovittanut TNC:lle ja koneelle

B Yhteensopiviksi. Joillakin kaantopailld (kaantopdydilla)
koneen valmistaja maarittelee, tulkitaanko
tyokierrossa ohjelmoitu kulma kiertoakselin
koordinaatiksi vai vinon tason kulmakomponentiksi.
Katso koneen kayttoohjekirjaal

TNC tukee koneistustason kaantda tydstokoneissa, jotka

on varustettu niin kdantopailla kuin kaantépoydilla. Tyypillisia
kayttosovelluksia ovat esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti
sijaitsevat muodot. Koneistustaso kaannetaan talldin aina voimassa
olevan nollapisteen suhteen. Tavanomaiseen tapaan koneistus
ohjelmoidaan péatasossa (esim. X/Y-taso), mutta suoritetaan siind
tasossa, johon paataso kulloinkin on kdannetty.

Koneistustason kaantoa varten on kaytettavissa kolme toimintoa:

B Manuaalinen kaantd ohjelmanappaimella 3D ROT kasikayton
ja elektronisen kasipydran kayttdtavoilla, katso "Manuaalisen
kdannon aktivointi”, Sivu 487

B Ohjattu kaanto, tyokierto 19 KONEISTUSTASO
koneistusohjelmassa (katso tyokiertojen kayttdjan kasikirjaa,
tyokierto 19 KONEISTUSTASO)

B Ohjattu kdantd, PLANE-toiminto koneistusohjelmassa katso
"PLANE-toiminto: koneistustason kdantd (ohjelmisto-optio 1)*,
Sivu 383

TNC-toiminnot , koneistustason kdantda"” varten ovat
koordinaattimuunnoksia. Talldin koneistustaso on aina
kohtisuorassa tyokaluakseliin nahden.
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Koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1) 14.10

Padsaantoisesti TNC erottaa koneistustason kdanndssa kaksi
konetyyppia:

® Kone kaantopoydalla

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

®  Muutettavan tyokaluakselin sijainti ei muutu koneen

kiintean koordinaatiston suhteen. Jos kdannat poytaa — siis
tydkappaletta — esim. 90°, koordinaatisto ei kdanny mukana.

Jos painat akselisuuntanappainta Z+ kasikayttotavalla,

tyokalu liikkuu koneen kiintean koordinaatiston suuntaan Z+.
= Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi

kunkin kaadntdpoydan mekaaniset siirrot — niin sanotut
.translatoriset” osat.

® Kone kaantopaalla

= Sinun taytyy asettaa tyokalu haluttuun koneistusasemaan

paikoittamalla kdantopaa, esim. L-lauseella.

. Kaannetyn (siirretyn) tyokaluakselin sijainti muuttuu koneen
koordinaatiston suhteen: Kun kdannat koneen kaantopaata

— siis tyokalua — esim. B-akselilla +90°, koordinaatisto

kaantyy sen mukana. Jos painat akselisuuntanappainta

Z+ kasikayttdtavalla, tyokalu likkuu koneen kiintean
koordinaatiston suuntaan X+

m  Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi
kaantopaan ehdottomat mekaaniset siirrot (, translatoriset”
osat) ja sellaiset siirrot, jotka aiheutuvat tydkalun kdannosta

(3D tyokalun pituuskorjaus)

TNC tukee koneistustason kaantda vain karan
akselilla Z.
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Kasikaytto ja asetus
14.10 Koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

Referenssipisteeseen ajo kaannetyilla akseleilla

TNC aktivoi automaattisesti kdannetyn koneistustason, jos tdma
toiminto oli aktivoituna ohjauksen poiskytkennan yhteydessa.

Sen jélkeen TNC siirtaa akseleita kddnnetyssa koneistustasossa,
kun akselisuuntandppainta painetaan. Paikoita tydkalu niin,

ettd myohemmassa referenssipisteen yliajossa ei tapahdu
tormaysta. Referenssipisteiden yliajoa varten taytyy koneistustason
kaantotoiminto peruuttaa, katso "Manuaalisen kdannon aktivointi”,

Sivu 487.
' Huomaa térméaysvaara!
° Huomioi, ettd toiminto "Koneistustason kaanto"

on voimassa kasikayttdtavalla ja valikon kenttdan
syOtetty kiertoakselin hetkelliskulma vastaa
kaantoakselin todellista kulmaa.

"Koneistustason kaannon" peruutus ennen
referenssipisteen yliajoa. Huomioi talloin, etta
tormaysta ei tapahdu. Aja tarvittaessa tyokalu ennen
sitd vapaaksi.

Paikoitusnaytto kdannetyssa jarjestelmassa

Tilakentassa naytettavat asemat (ASET ja OLO) perustuvat
kaannettyyn koordinaattijarjestelmaan.

Rajoitukset koneistustason kaannossa

® Peruskaannon kosketustoiminto ei ole kdytettavissa, jos olet
aktivoinut koneistustason kaantotoiminnon kasikayttotavalla

® Toiminto ,Hetkellisaseman vastaanotto” on sallittu vain, jos
koneistustason kdannon toiminto on aktiivinen.

m PLC-paikoitukset (koneen valmistajan maarittelemat) eivat ole
sallittuja
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Koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1) 14.10

Manuaalisen kdaannon aktivointi

ap RoT » Valitse manuaalinen kaantd: Paina
14_@ ohjelmanappainta 3D ROT.
» Sijoita kirkaskenttad nuolindppainten avulla

valikkokohteeseen Kasikaytto

AKTII. » Manuaalisen kdannon aktivointi: Paina
ohjelmanappainta AKTIVOI.

» Sijoita kirkaskenttd nuolindppéinten avulla
haluamaksi kiertoakselin kohdalle

> Syota sisdan kaantokulma
> Lopeta sisaansyo6ttd: Paina ndppainta END

Poistaaksesi aktivoinnin voimasta vaihda koneistustason kaannon
valikolla haluamasi kayttdtapa asetukseen Ei aktiivinen.

Jos koneistustason kaanto on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen
akseleita kdannettyjen akseleiden mukaisesti, tilan ndaytdssa

esitetdan symbolia .

Jos asetat koneistustason kdantétoiminnon voimaan ohjelmanajon
kayttotapaa varten, valikolla sisddnsyotetty kdantdkulma on
voimassa suoritettavan koneistusohjelman ensimmaisesta
lauseesta lahtien. Kun kaytat koneistusohjelmassa tyokiertoa 19
KONEISTUSTASO tai PLANE-toimintoa, tassa maaritellyt kulman
arvot ovat voimassa. Valikolla sisdansyotetyt kulman arvot jatetaan
huomiotta ja korvataan kutsutuilla arvoilla.
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Kasikaytto ja asetus

14.10 Koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)

Aktiivisen tyokaluakselin suunnan asettaminen
voimassa olevaksi koneistussuunnaksi:

o

N4

Tama toiminto on vapautettava kayttddon koneen
valmistajan toimesta. Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Kasikaytolla tai elektronisella kasikaytolla voit taman toiminnon
avulla ajaa akseleita ulkoisia suuntanappaimia tai kasipyoraa
kayttaen siihen suuntaan, johon tydkaluakseli kyseisella hetkella
osoittaa. Kayta tata toimintoa, kun

= haluat vapauttaa tyokalun ohjelman keskeytyksen aikana viiden
akselin ohjelmassa tydkaluakselin suuntaisesti

® kun haluat suorittaa koneistuksen asetetulla tyokalulla
manuaalisesti kdsipydraa tai ulkoisia suuntanappaimia kayttaen

Valitse manuaalinen kdantd: Paina
14,@ ohjelmanappainta 3D ROT.

”

TYOK. AKS . »

Ll
>

Peruuttaaksesi aktivoinnin vaihda koneistustason kdanndn valikolla
valikkokohdan Kasikaytto asetus ei-aktiiviseksi.

Kun toiminto Liike tyokaluakselin suunnassa on aktiivinen, tilan

3D ROT >

Sijoita kirkaskenttd nuolinappainten avulla
valikkokohteeseen Kasikaytto

Aktiivisen tydkaluakselin suunnan aktivoiminen
voimassa olevaksi koneistussuunnaksi: Paina
ohjelmanappainta TK-AKSELI.

Lopeta sisdansyottd: Paina nappéainta END

nayttd antaa esiin symbolin &'2

=

Tama toiminto on kaytettavissa vain, kun keskeytat
ohjelmanajon ja liikutat akseleita manuaalisesti.
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aAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
(=] AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

TNG: \nc_prog\113.H

EXEEND

9 CYCL DEF 4.3 ASETUS10 F333
10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYCL DEF 4.5 Y+90

12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- SADE8
13 L Z+2 RO FMAX M99

14 CYCL DEF 5.0 YMPYRATASKU

15 CYCL DEF 5.1 ETAIS2

16 CYCL DEF 5.2 SYVYYS-10

17 CYCL DEF 5.3 ASETUS10 F333

0% X[Nm] P4 -T5
0% Y[Nm] 13:23

B EDITOINTT TAULUK..
‘ |

B [x I8 52920]c | +0.000
[ e +18.011 +0.000
-10.000

Tila: ASET @1 T4
F_omm/min 0

AKTIIV Yok Aks. || ‘
1|

3 EE
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Koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1) 14.10

Peruspisteen asetus kaannetyssa jarjestelmassa

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten
kdantamattdmassa jarjestelmassa. TNC:n kayttdytyminen
peruspisteen asetuksessa riippuu koneparametrin
CfgPresetSettings/chkTiltingAxes asetuksesta
kinematiikkataulukossa:

® chkTiltingAxes: OnKaannetyn koneistustason ollessa aktiivinen
TNC testaa, tdsmaadvatko akseleiden X, Y ja Z peruspisteen
asetuksen yhteydessa kiertoakseleiden koordinaatit yhteen
(3D-ROT-valikolla) maérittelemiesi kdantdkulmien kanssa. Jos
koneistustason kaanto ei ole aktiivinen, talléin TNC testaa,
ovatko kiertoakselit arvoissa 0° (hetkellisasemat). Jos asemat
eivat tdsmaa yhteen, TNC antaa virheilmoituksen.

® chkTiltingAxes: Off TNC ei testaa sitd, tdsmaavatko

kiertoakseleiden hetkelliset koordinaatit (hetkellisarvot) yhteen
maarittelemiesi kaantdkulmien kanssa.

' Huomaa téormaysvaara!

Aseta peruspiste padsaantdisesti aina kaikilla
kolmella paakselilla.
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Paikoitus kasin sisaansyottaen
15.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja suoritus

15.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai tyokalun esipaikoituksia varten

on olemassa kéayttotapa Paikoitus kadsin sisdaansyottaen. Voit
syottda sisaan lyhyen ohjelman HEIDENHAIN-selvakielimuodossa
tai DIN/ISO-koodeilla ja suorittaa sen valittdmasti. Myds TNC:n
tyOkiertoja voidaan kutsua. Ohjelma tallennetaan tiedostoon $MDI.
Kayttotavalla Paikoitus kasin sisaansyottaen on myds mahdollista
aktivoida lisatilanayttoja.

Sisaansyottopaikoituksen soveltaminen

E> Rajoitus
Seuraavat toiminnot eivat ole kaytettavissa MDI-

kayttotavalla:
B Vapaa muodon ohjelmointi FK

Ohjelmanosatoistot

Aliohjelmatekniikka

Ratakorjaukset

Ohjelmointigrafiikka

Ohjelmakutsu PGM CALL

Ohjelmankulkugrafiikka

> Valitse kadyttotapa Paikoitus kasin sisaansyottden.
Ohjelmoi tiedosto $MDI tarpeidesi mukaan

» Kaynnista ohjelmanajo: Ulkoinen

t kaynnistysnappain (START)
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Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja suoritus 15.1

Esimerkki 1

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

Ensin tyokalu esipaikoitetaan tyokappaleen ylapuolelle ja sitten
paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetaisyyden 5 mm verran
tyOkappaleesta. Sen jalkeen tehdéan reika tydkierrolla 200
PORALUS.

X

Suoratoiminto: katso "Suora L", Sivu 201

Tyokierto PORAUS: Katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa, tydkierto
200 PORAUS.
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Paikoitus kasin sisaansyottaen
15.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja suoritus

Esimerkki 2: Tyokappaleen viiston pinnan tasaus koneissa,

jotka on varustettu pyoropoydalla

» Toteuta peruskaantd 3D-kosketusjarjestelmalla, katso
kosketusjarjestelman kasikirjaa "Kosketustydkierrot kasikayton
ja elektronisen kasipyoran kayttotavoilla”, kappale "Tydkappaleen
vinon aseman kompensointi".

» Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaanto

> Valitse kayttotapa: Paikoitus kasin sisaansyottaen
» \Valitse pyoropoydan akseli, sydta sisdan muistiin
merkitsemasi kiertokulma ja sydttdarvo, esim.
L C+2.561 F50
> Lopeta tietojen sisdansyottd
» Paina ulkoista kaynnistyspainiketta: Viistous
poistetaan pyoropoytaa kiertamalla.
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Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja suoritus 15.1

Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta $MDI

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

> Kayttotavan Ohjelmointi valinta
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappaintda PGM MGT.
> Merkitse tiedosto SMDI

» Tiedoston kopiointi: Paina ohjelmanappainta
KOPIOLI.

KOHDETIEDOSTO =

> SyoOta sisadan tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI sen
hetkinen sisalto tallennetaan, esim. BOHRUNG.

- > Valitse ohjelmanappaéin ok.

» Poistu tiedostonhallinnasta: Ohjelmanappain
LOPPU

Lisatietoja: katso "Yksittaisen tiedoston kopiointi”, Sivu 110.

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015 495









Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
16.1 Grafiikka(ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

16.1  Grafiikka(ohjelmisto-optio
Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Kaytto

TNC simuloi koneistuksen graafisesti kayttotavoilla
Yksittdislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo sekéa kayttdtavalla
Ohjelman testaus.

TNC mahdollistaa seuraavat nakymat:
m Syvakuvaus

® Esitys 3 tasossa

m 3D-kuvaus

3D-viivagrafiikka on nyt kaytettavissa kayttotavalla
Ohjelman testaus.

TNC-grafiikka vastaa tyokappaleen maariteltya kuvausta, kun se
koneistetaan lieriomallisella tyokalulla.

Tyokalutaulukon ollessa aktiivinen TNC huomioi lisaksi siséansyotot
sarakkeissa LCUTS, TFTANGLE ja R2.

TNC ei nayta grafiikkaa, jos
m esilla olevalle ohjelmalle ei ole olemassa aihion maarittelya
® mitdan ohjelmaa ei ole valittu

®  aihion maéarittelyssa aliohjelman avulla BLK-FORM-lausetta ei ole
viela kasitelty

Viisiakselit tai kddnnetyssa tasossa toteutettavat
E> ohjelmat voivat pienentada simulaationopeutta. MOD-

valikon Grafiikka-asetukset avulla voit heikentaa

mallilaatua ja siten nopeuttaa simulaatiota.
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Grafiikka(ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot) 16.1

Nopeus Ohjelman testauksen asetus

Viimeksi asetettu nopeus pysyy voimassa
virtakatkokseen saakka. Kun kytket ohjauksen paélle,

nopeudeksi asettuu FMAX.

Sen jalkeen kun ohjelma on kaynnistetty, TNC nayttda seuraavia
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit asettaa simulointinopeuden:

Toiminnot Ohjelma-
nappain

Ohjelman tstaus samalla nopeudella, jolla se
toteutetaan (ohjelmoidut syottdarvot huomioidaan)

Simulointinopeuden suurentaminen askelittain

Simulointinopeuden pienentdminen askelittain

Ohjelman testaus suurimmalla mahdollisella
nopeudella (perusasetus)

Voit asettaa my6s simulointinopeuden, ennen kuin aloitat ohjelman
toteutuksen:

» \Valitse simulointinopeuden asetukset

» Valitse haluamasi toiminto ohjelmanappaimella,
esim. simulointinopeuden suurennus askelittain.
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
16.1 Grafiikka(ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Yleiskuvaus: nakymat

TNC nayttaa seuraavat ohjelmanéppaimet kayttotavoilla
Yksittdislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo seka kadyttdtavalla
Ohjelman testaus:

Nayta Ohjelmanappain

Syvékuvaus

Esitys 3 tasossa

3D-kuvaus

Ohjelmanappaimen sijainti riippuu valitusta
kayttotavasta.

Kayttotapa Ohjelman testaus tarjoaa liséksi seuraavia nakymia:

Nakyma Ohjelmanappain

Tilavuusnakyma

Tilavuusnakyma ja tyokalun liikkeet

Tyokalun liikkeet

Rajoitukset ohjelmanajon aikana

Simulaation tulos voi olla virheellinen, kun

E> TNC:n keskusyksikkda kuormitetaan jo valmiiksi
monimutkaisilla koneistustehtéavilla tai laajapintaisilla
koneistuksilla.
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Grafiikka(ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot) 16.1

Syvakuvaus
Syvakuvauksen valinta:
= » Paina ohjelmanappaintid SYVAKUVAUS

OHJELMAN TESTAUS

T h0

&

‘m =i

Esitys kolmessa tasossa

Esitys naytetaan kahdella leikkauskuvalla ja 3D-mallilla, lahes
samalla tavoin kuin teknisessa piirustuksessa.

OHJELMAN TESTAUS

Kolmen tason esityksen valinta
— » Paina ohjelmanappainta Esitys 3 tasossa

L0

Lastuamistason siirto:

%§r > Valitse leikkaustason siirron toiminnot: TNC
@ﬂ nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia

Toiminto Ohjelmanappéaimet
Pystyleikkaustason siirto oikealle tai — [—
vasemmalle LD [ [0

Pystyleikkaustason siirto eteen tai taakse — —
sl o |

Vaakaleikkaustason siirto ylos tai alas — =

) |0
Leikkaustason sijainti on ndhtavissa kuvaruudulla 3D-mallin siirron
aikana.

Leikkaustason perusasetus on valittu niin, ettd koneistustaso on
tyGkappaleen keskelld ja tyokaluakseli aihion ylareunassa.

Vie leikkaustaso perusasetukseen:

%§@ » Valitse leikkaustason uudelleenasetuksen toiminto.
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo

16.1 Grafiikka(ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

3D-kuvaus
3D-kuvauksen valinta:

Suurtarkan 3D-kuvauksen avulla voidaan esittda tyokappaleen
koneistettavia pintoja yksityiskohtaisemmin. Simuloidun
valonlahteen avulla TNC luo todentuntuiset valo- ja
varjostusolosuhteet.

0 » Paina ohjelmanéappaintad 3D-kuvaus
-

F uAX

00:02:20 o
vie FntHER | T | awrma [ meser
EI PR | | ’@)\ | 1 ALOITA .
I | | \
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Grafiikka(ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

3D-kuvauksen kierto, suurennus/pienennys ja siirto

2| » Kierron ja suurennoksen/pienenndksen toimintojen
@J‘V‘\”J\ valinta: TNC néyttda seuraavia ohjelmanédppaimia.
Toiminto Ohjelmanappaimet
Kuvauksen kierto 5°-askelin s, =
pystysuunnassa = =’
Esityksen kallistus vaakasuorassa 5°:een

askelin Py AN R e Vi
Esityksen suurennus askelittain +@

Esityksen pienennys askelittain -@

Esityskuvan palautus takaisin i

alkuperaiseen kokoon @x
@ » Jatka ohjelmanappainpalkkia

Toiminto Ohjelmanappaimet
Esityksen siirto ylos ja alas t l

Esityksen siirto vasemmalle ja oikealle

Esityskuvan palautus takaisin 11
alkuperaiseen paikkaan 6@\%

Jos sinulla on hiiri kytkettyna TNC:hen, voit toteuttaa edella kuvatut
toiminnot myds hiiren avulla:

>

Esitysgrafiikan kierto kolmiulotteisena: Pida hiiren painiketta
alhaalla ja likkuta hiirtd. Kun vapautat hiiren painikkeen, TNC
suuntaa tydkappaleen maariteltyyn asentoon.

Esitysgrafiikan siirto: Pida hiiren keskipainiketta tai kiekkoa
alhaalla ja lilkuta hiirtd. TNC siirtaa tydkappaletta vastaavan
suuntaan. Kun vapautat hiiren keskipainikkeen, TNC siirtaa
tyGkappaleen maéariteltyyn asentoon.

Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: Merkitse tietty
zoomausalue painamalla hiiren vasenta painiketta. Kun vapautat
hiiren vasemman painikkeen, TNC suurentaa tyokappaleen
maaritellyn alueen kokoiseksi.

Suurentaminen ja pienentdminen nopeasti hiiren avulla: Hiiren
kiekon pyoritys eteen- tai taaksepain
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo

16.1 Grafiikka(ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

3D-kuvauksen kayttotavalla Ohjelman testaus
Kayttotapa Ohjelman testaus tarjoaa lisdksi seuraavia nakymia:

Toiminto

Tilavuusnakyma

Ohjelmanappéaimet

CES

Tilavuusnakyma ja tyokalun liikkkeet

VIEWS

o=

Tyokalun liikkeet

VIEUS

w=

Kaytttapa Ohjelman testaus tarjoaa lisaksi seuraavat toiminnot:

Toiminto

Aihion aariviivojen naytto

Ohjelmanappaimet

ROHTEIL-
RAHMEN
EI

Tyokappaleen reunojen esiinotto

WERKSTUCK-
KANTEN
EI

Tybkappaleen lapindkyva naytto

WERKSTUCK
TRANSP .

e [on
Tydkalun liikkeiden loppupisteiden naytto MERKITSE
LOP.PISTE
e [oy

Tydkalun liikkeiden lausenumeroiden sATZ-

. . NUMMERN
naytto EI
Tyokappaleen varillinen nayttd LORKPIECE

GRAY-SCALE

mallin laadusta. Mallin laatu valitaan MOD-toiminnolla

E> Huomaa, ettd toimintojen laajuus riippuu asetetusta

Grafiikka-asetukset.

Ty6kalun liikkeiden naytdn avulla TNC voi esittaa
E> ohjelmoidut liikeradat kolmiulotteisena kuvauksena.

Yksityiskohtien nopeaa tarkastelua varten on

kaytettavissa tehokas zoomaustoiminto.

Varsinkin ulkoisesti laaditut ohjelmat voidaan
tarkastaa tyokalun liikkeiden naytén avulla jo ennen
koneistamista, milla valtetdan tyokappaleeseen
mahdollisesti syntyvat virhejaljet. Nama
koneistusvirheiden jaljet voivat syntya esimerkiksi

siksi, ettd postprosessori tulkitsee pisteet

virheellisesti.

TNC esittda nopeudella FMAX tapahtuvat liikkeet

punaisena.
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Grafiikka(ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot) 16.1

Graafisen simulaation toisto

Koneistusohjelma voidaan simuloida graafisesti vaikka kuinka
monta kertaa. Sita varten voidaan grafiikka palauttaa taas aihioksi.

Toiminto Ohjelma-

nappain

Koneistamattoman aihion naytto

Tyokalun naytto

Kayttdtavasta riippumatta voit nayttaa tyokalua simulaation aikana.

Toiminto Ohjelma-

nappain

Jatkuva ohjelmanajo / Yksittdislauseajo

Ohjelman testaus
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo

16.1 Grafiikka(ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot)

Koneistusajan maaritys

Kayttotavat Yksittaislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo

Ajan nayttoé ohjelman alusta ohjelman loppuun. Keskeytysten
yhteydessa my0s ajan laskenta keskeytyy.

Kayttotapa Ohjelman testaus

Ajan nayttd, jonka TNC laskee syottdnopeudella toteutettaville
tyokalun liikkeille, TNC laskee mukaan odotusajat. TNC:n laskema
aika soveltuu vain valmistusajan laskentaan, koska TNC ei huomioi
konekohtaisia asetusaikoja (esim. tydkalun vaihdot).

Ajanottotoiminnon valinta

> » Vaihda ohjelmanappainpalkkia, kunnes nayttodn
tulee ajanottotoimintojen valinnan ohjelmanappain.

» Ajanottotoimintojen valinta
TALLENNA » Valitse haluamasi toiminto ohjelmanappaimella,

esim. naytettavan ajan tallennus.
Ajanottotoiminnot Ohjelma-

nappain
Naytetyn ajan tallennus TALLENNA
Tallennettujen ja naytettyjen aikojen summan LT
nayttd @
Naytetyn ajan poisto s AsETA
00:00:00

OHJELMAN TESTAUS
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Aihion esitys tyoskentelytilassa (ohjelmisto-optio Edistykselliset

16.2  Aihion esitys tyoskentelytilassa
(ohjelmisto-optio Edistykselliset
grafiikkatoiminnot)

Kaytto

Kayttotavalla Ohjelman testaus voidaan aihion sijoituspaikka
koneen tyoskentelytilassa tarkastaa graafisesti ja aktivoida
tyoskentelytilan valvonta kayttétavalla Ohjelman testaus: Paina
sitd varten ohjelmanappainti AIHIO TYOSKENTELYTILASSA.
Ohjelmanappéimelld Ohjelmarajavalvonta (toinen

ohjelmanappainpalkki) voit aktivoida tai peruuttaa tdman toiminnon.

Toinen lapindkyva neli esittaa aihiota, jonka mitat on annettu
taulukossa BLK FORM. TNC ottaa mitat valitun ohjelman aihion
maarittelysta. Aihionelid maarittelee sisaansydttokoordinaatiston,
jonka nollapiste on isomman likkealueen nelion sisalla.

Normaalisti ohjelman testauksessa ei ole merkitysta, missa
kohdasa aihio sijaitsee tyoskentelyalueen sisalla. Tosin kun aktivoit
tyGskentelyalueen valvonnan, on aihiota siirrettéava , graafisesti”
niin, etta aihio on tydskentelyalyeen sisalla. Kayta tata varten
taulukossa esitettyja ohjelmanappaimia.

Sité vastoin kayttotapaa Ohjelman testaus varten voit aktivoida
voimassa olevan peruspisteen (Katso seuraavaa taulukkoa).

Toiminto Ohjelmanappaimet
Aihion siirto positiiviseen/negatiiviseen X-
suuntaan Xt X=
Aihion siirto positiiviseen/negatiiviseen Y-
suuntaan ot e
Aihion siirto positiiviseen/negatiiviseen Z-
suuntaan gt i
Aihion naytto asetetun peruspisteen g
suhteen —
Valvontatoiminnon paalle- ja poiskytkenta e

ualuonta

Huomaa tassa, ettd myos asetuksella BLK FORM
CYLINDER esitetdan nelio tydskentelytilan aihiona.

Asetuksella BLK FORM ROTATION aihiota ei esiteta
tydskentelytilassa.
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
16.3 Toiminnot ohjelman nayttoon

16.3 Toiminnot ohjelman nayttoon

Yleiskuvaus

Kayttotavoilla Yksittaislauseajo ja Jatkuva ohjelmanajo

TNC nayttaa ohjelmanappaimia, joiden avulla voit selata

koneistusohjelmaa sivu sivulta:

Toiminnot Ohjelma-
nappain

Ohjelman nayttdsivujen selaus taaksepain

Ohjelman nayttosivujen selaus eteenpain

Ohjelman alkukohdan valinta

Ohjelman loppukohdan valinta
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Ohjelman testaus 16.4

16.4 Ohjelman testaus

Kaytto

Kayttotavalla Ohjelman testaus voit simuloida ohjelmia

ja ohjelmanosia vahentdaksesi ohjelmankulkua haittaavia
ohjelmointivirheitd. TNC tukee seuraavien virheiden etsintaa:

B geometriset puutteet

E puuttuvat maarittelyt

®  toteutuskelvottomat hypyt

® tydskentelytilan puutteet

Lisdksi voit kayttaa seuraavia toimintoja:
Ohjelman testaus lauseittain
Testauksen keskeytys haluttuun lauseeseen
Lauseiden ohitus

Graafisen esityksen toiminnot
Koneistusajan maaritys
Lisatilanaytot
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo

16.4 Ohjelman testaus

‘-4

510

Huomaa térméaysvaara!

TNC ei pysty graafisessa simulaatiossa simuloimaan
kaikkia koneen tosiasiassa suorittamia liikkeita, esim.

m Tyokalunvaihdon liikkeet, jotka koneen valmistaja
on maaritellyt tyokalunvaihtomakroissa tai PLC:n
kautta

® Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on
maaritellyt M-toimintomakroissa

® Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on
toteuttanut PLC:n kautta

HEIDENHAIN suosittelee, etta kaikille ohjelmille
toteutetaan huolellinen siséanajo silloinkin, kun
ohjelman testaus ei anna virheilmoitusta eika
tydkappaleessa esiinny nakyvia vaurioita.

TNC kaynnistaa ohjelman testauksen tyokalukutsun
jalkeen paasaantoisesti aina seuraavasta asemasta:

= Koneistustason asema X=0, Y=0

® Tyokaluakselilla 1 mm kaskylla BLK FORM
maaritellyn MAX-pisteen ylapuolella

Pyoérintasymmetrisilla aihioilla TNC kaynnistaa
ohjelman testauksen tyokalukutsun jalkeen
padsaantdisesti aina seuraavasta asemasta:

® Koneistustason asema X=0, Y=0
B Tyokaluakselin asema Z=1

Jos kutsut saman tydkalun, TNC simuloi ohjelmaa
edelleen jatkaen viimeksi ennen tyokalukutsua
ohjelmoidusta asemasta.

Jotta myds toteutuksen yhteydessa saataisiin

aikaan yksiselitteinen tydkalun kayttaytyminen, pitaa
tydkalun vaihdon jalkeen ajaa periaatteessa sellaiseen
asemaan, josta TNC voi paikoittua torméaysvapaasti
koneistuksen aloituspisteeseen.

Koneen valmistaja voi maaritella kayttotavalla
Ohjelman testaus myos tyokalunvaihtomakron,
joka simuloi tarkalleen koneen kayttaytymista. Katso
koneen kayttoohjekirjaa!
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Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen suoritus

Aktiivisella keskustydkalumuistilla tydskenneltédessa
E> taytyy tyokalutaulukon olla aktivoitu ohjelman
testausta varten (Tila S). Valitse tydkalutaulukko
sitd varten kayttotavalla Ohjelman testaus
tiedostonhallinnan (PGM MGT) kautta.

Toiminnolla AIHIO TYOTILASSA aktivoidaan tydskentelytilan
valvonta ohjelman testausta varten, katso "Aihion esitys
tyoskentelytilassa (ohjelmisto-optio Edistykselliset
grafiikkatoiminnot)", Sivu 507.

= > Valitse kdyttdtapa Ohjelman testaus.

» Ota naytolle tiedostonhallinta ndppaimella PGM
MGT ja valitse tiedosto, jonka haluat testata.

TNC néayttaa seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminnot Ohjelma-
nappain
Aihion uudelleenasetus ja koko ohjelman testaus RESET

-
ALOITA

Koko ohjelman testaus

ALOITA

Kunkin ohjelmalauseen testaus yksittain ALorTA
YKS.LAUSE

Ohjelman testauksen pysaytys (ohjelmanappain
ilmestyy vain, kun olet kdynnistényt ohjelman
testaamisen)

SEIS

Voit keskeyttaa ja jatkaa uudelleen ohjelman testausta milloin
tahansa — myds koneistustyokiertojen sisélla. Jotta testin
jatkaminen edelleen olisi mahdollista, seuraavia toimenpiteita ei saa
tehda:

B toisen lauseen valitseminen nuolindppaimilla tai ndppaimella
GOTO

B muutosten tekeminen ohjelmassa
® yuden ohjelman valitseminen
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16.5 Ohjelmanajo

Kaytto

Kéyttotavalla Jatkuva ohjelmanajo TNC suorittaa
koneistusohjelman keskeytyksettd ohjelman loppuun tai
keskeytykseen saakka.

Kayttotavalla Yksittdislauseajo TNC suorittaa kunkin lauseen
yksitellen, kun jokaista lausetta varten painetaan uudelleen ulkoista
KAYNTIIN-painiketta.

Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan kayttaa seuraavia TNC-
toimintoja:

®  Ohjelmanajon keskeytys

Ohjelmanajo maaratysta lauseesta alkaen

Lauseiden ohitus

Tyokalutaulukon TOOL.T editointi

Q-parametrin tarkastus ja muokkaus
Késipyorapaikoituksen paallekkaistallennus

Graafisen esityksen toiminnot

Lisatilanaytot

:_p10g\PGH\ 113.1

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU [ >

0 2-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 4 Z 2000

L Z+10 RO FMAX M3

L X+50 Y+50 RO FMAX

OYGL DEF 4.0 TASKUN JYRSINTA
GYGL DEF 4.1 ETATS2

CYGL DEF 4.2 SYVYYS-10

CYCL DEF 4.3 ASETUS1O F333

10 CYCL DEF 4.4 X+30

11 CYOL DEF 4.5 Y+90

12 GYL DEF 4.6 F888 DR- SADES

s S 51 1548
R 0.0

W ool 0.0
- +10.000

e B s 2000 N
Jsie )
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Ohjelmanajo 16.5

Koneistusohjelman toteutus

Valmistelu

1 Kiinnita tydkappale koneen poytaan

2 Peruspisteen asetus

3 \Valitse tarvittavat taulukot ja palettitiedostot (Tila M)
4 Valitse koneistusohjelma (Tila M)

Haluttaessa voit muuttaa sydttéarvoa ja karan
kierroslukua muunnoskytkimilla.

syottdnopeutta, kun haluat sisdanajaa NC-ohjelman.
Syoéttdarvon pienennys koskee kaikkia pika- ja
syottoliikkeita. Sisddnsyottamasi arvo ei séily enaa
voimassa koneen pois-/paallekytkennan jalkeen.

Jos haluat perustaa uudelleen syottonopeuden
maksimiarvot koneen paallekytkennéan jalkeen, sinun
taytyy syottdad vastaavat lukuarvot uudelleen sisaéan.

Toiminnon kayttaytyminen riippuu koneesta. Katso
koneen kayttdohjekirjaa!

? Ohjelmanappaimella FMAX voit pienentaa
-

Jatkuva ohjelmanajo
» Kaynnista koneistusohjelma ulkoisella Kayntiin-painikkeella

Ohjelman yksittaislauseajo

» Kaynnista jokainen koneistusohjelman lause yksitellen ulkoisella
Kayntiin-painikkeella
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Koneistuksen keskeytys

Ohjelmanajo voidaan keskeyttdd monella vaihtoehtoisella tavalla:
= Ohjelmoidut keskeytykset

®  Ulkoinen SEIS-painike

B Vaihtokytkentd kayttotavalle Yksittdislauseajo

Jos TNC havaitsee ohjelmanajon aikana virheen, se keskeyttaa
koneistuksen automaattisesti.

Ohjelmoidut keskeytykset

Keskeytykset voidaan maaritelld suoraan koneistusohjelmassa. TNC
keskeyttaa ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu
siihen lauseeseen saakka, joka sisaltda yhden seuraavista
sisdansyotoista:

® STOPP (lisdtoiminnolla tai ilman)

® |isatoiminto MO, M2 tai M30

B [|isatoiminto M6 (koneen valmistaja maarittelee)

Keskeytys ulkoisella SEIS-painikkeella

» Paina ulkoista SEIS-painiketta: Se lause, jota TNC parhaillaan
suorittaa, kun nappainta painetaan, suoritetaan kokonaan
loppuun; tilan naytdssa vilkkuu symboli NC-pysaytyssymboli
(Katso taulukkoa).

» Jos et halua enaé jatkaa koneistusta, talléin uudelleenaseta TNC
ohjelmanappaimella SISAINEN SEIS : tilan ndytdssé oleva NC-
pysaytyssymboli poistuu. Tassa tapauksessa kaynnista ohjelma
uudelleen alusta lahtien

Symboli Merkitys

]

.‘_

Ohjelma on pysahtynyt

Koneistuksen keskeytys vaihtokytkennalla kayttotavalle
Yksittdislauseajo

Kun koneistusohjelmaa ollaan toteuttamassa kayttotavalla
Jatkuva ohjelmanajo, valitse Yksittdislauseajo. TNC keskeyttéa
koneistuksen, kun sen hetkinen koneistusvaihe on suoritettu
loppuun.
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Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana

Voit ajaa koneen akseleita keskeytyksen aikana kuten kayttotavalla
Kasikaytto.

Huomaa térmaysvaara!
Jos keskeytat ohjelmanajon kddnnetyssa

koneistustasossa, voit vaihtaa koordinaatistoa
kdannetyn ja kdantamattoman valilla
ohjelmanappaimen 3D ROT avulla.

Talldin TNC arvioi sen mukaisesti
akselisuuntanappainten, kdsipyoran ja
uudelleenpaikoituslogiikan toiminnot. Huomioi irtiajon
yhteydessa, ettd oikea koordinaatisto on voimassa ja
etta kiertoakselin kulma-arvot on syétetty siséan 3D-
ROT-valikolla.

Kayttoesimerkki: Karan irtiajo tyokalurikon jalkeen
» Koneistuksen keskeytys

» Aja irti ulkoisilla suuntanappaimilla: Paina ohjelmanadppainta
MANUAALI SIIRTO.

» Koneen akseleiden siirto ulkoisilla suuntanappaimilla

MANUAALISIIRTO jalkeen painaa ulkoista KAYNTIIN-
3B painiketta, jotta irtiajo voitaisiin suorittaa ulkoisilla
suuntandppaimilla. Katso koneen kayttdohjekirjaal

? Joissakin koneissa taytyy ohjelmanappaimen

Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen jalkeen

Kun keskeytat ohjelman toiminnolla SISAINEN SEIS,
ohjelma on sen jalkeen kaynnistettava toiminnolla
ESIAJO LAUSEESEEN N tai GOTO "0".

Jos keskeytat ohjelmanajon koneistustyokierron
aikana, taytyy sen jatkamiseksi palata takaisin
tyokierron alkuun. Talldéin TNC:n taytyy kayda
uudelleen lapi tydkierrossa jo suoritetut
koneistusvaiheet

Jos keskeytat ohjelmanajon ohjelmanosatoiston tai aliohjelman

sisapuolella, taytyy paluu keskeytyskohtaan suorittaa toiminnolla
ESIAJO LAUSEESEEN N .
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TNC tallentaa ohjelmanajon keskeytyksessa
B viimeksi kutsutun tydkalun tiedot

E yoimassa olevat koordinaattimuunnokset (esim. nollapistesiirto,
kierto, peilaus)

= viimeksi maaritellyn ympyrakeskipisteen koordinaatit

Huomaa, etté tallennetut tiedot pysyvat voimassa
niin kauan, kunnes ne peruutetaan (esim. valitsemalla
uusi ohjelma).

Tallennettuja tietoja kdytetdan kesketyksen aikana tehdyn koneen
akseleiden manuaalisen siirron jalkeen akseleiden palauttamiseksi
takaisin muotoon (ohjelmanajo ASEMAAN AJO).

Ohjelmanajon jatkaminen kdynnistysnappaimella

Kgskeytyksen jalkeen voit jatkaa ohjelmanajoa painamalla ulkoista
KAYNTIIN-painiketta, jos olet keskeyttanyt ohjelman jollakin
seuraavista menetelmista:

®  Ulkoinen SEIS-painike painnettu
® ohjelmoinut keskeytyksen

Ohjelmanajon jatkaminen virheen jalkeen

Poistettavissa olevalla virheilmoituksella:

» Poista virheen syy

» Poista virheilmoitus naytdlta: Paina nappainta CE

» Aloita uudelleen tai jatka ohjelmanajoa siitéd kohdasta, missa
keskeytys tapahtui

Ei poistettavissa olevalla virheilmoituksella

» Pida nappaintad END kaksi sekuntia alaspainettuna, niin TNC
suorittaa lamminkaynnistyksen

» Poista virheen syy
» Toteuta uudelleenaloitus

Jos virhe toistuu uudelleen, merkitse ylds sen sisaltd ja ota yhteys
asiakaspalveluun.
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Ohjelmanajo

Irtiajo virtakatkoksen jalkeen

Kayttotapa Irtiajo on vapautettava ja mukautettava
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
3 kayttdohjekirjaa

Kayttotavalla Irtiajo voit ajaa tydkalun irti virtakatkoksen jalkeen.
Kayttotavalla Irtiajo ovat seuraavat tilat valittavissa:

= Virtakatkos

® Releiden ohjausjannite puuttuu

m Referenssipisteiden yliajo

Kayttotapa Irtiajo tarjoaa lisdksi seuraavat liiketilat:

Tila Toiminto

Koneen akselit Kaikkien akseleiden liikkeet alkuperaisessa
koordinaatistossa

Kéannetty Kaikkien akseleiden liikkeet aktiivisessa

jarjestelma koordinaatistossa

Vaikuttava parametri: kadntdakselin asema

Tyokaluakseli Tyokaluakselin liikkeet aktiivisessa
koordinaatistossa

Kierre Tybkaluakselin liikkeet aktiivisessa
koordinaatistossa karan tasausliikkeella

Vaikuttava parametri: kierteen nousu ja
kiertosuunta

Kaannetyn jarjestelman liiketila on kdytettavissa
vain, jos koneistustason kdanndn ohjelmisto-optio on
vapautettu TNC-ohjauksessasi.

TNC valitsee liiketilan ja siihen kuuluvat parametrit automaattisesti.

Jos liiketilaa tai parametria ei ole oikein valittu, voit asettaa ne
manuaalisesti.

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015

16.5

517



Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
16.5 Ohjelmanajo

Huomaa térmaysvaara!

Referoimattomille akseleille TNC vastaanottaa
viimeksi tallennetut akseliarvot. Nama eivat vastaa
yleensa todellisia akseliasemial

Tama voi olla seuraus ennen kaikkea silloin, jos TNC
ei liikuta tydkalua todellisessa tydkalun suuntaisessa
liikkeessa tarkalleen tydkaluakselin suuntaisesti. Jos
tyokalu pysyy vield kosketuksessa tyokappaleeseen,
se voi johtua tyokappaleen ja tydkalun jannityksista
tai vahingoittumisesta. Tyokappaleen ja tydkalun
jannitys tai vahingoittuminen voi my6s olla seurausta
akselin kontroloimattomasta pysahtymisesta tai
jarrutuksesta virtakatkoksen jalkeen. Liikuta akseleita
varovasti, jos tyokalu on vield kosketuksessa
tyGkappaleeseen. Aseta syottdarvon muunnos
pienimpaan mahdolliseen arvoon. Jos kaytat
kasipyoraa, valitse pieni syottokerroin.

Referoimattomille akseleille ei ole kdytdssa
likealueen valvontaa. Tarkkaile akseleita niiden
liikuttamisen aikana. Ala aja liikealueiden rajoille.
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Esimerkki

Virransy6ttd on katkennut silloin, kun kierteen lastuamisen tydkierto
on ollut kdynnissa kaannetyssa koneistustasossa. Kierrepora on
ajettava irti:

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

e » Kayttdtavan Irtiajo aktivointi: Ohjelmanappain
E1 IRTIAJO. TNC nayttaa ilmoitusta Irtiajo valittu.

» Virtakatkoksen kuittaus: Paina nappéintad CE. TNC
kdantaa PLC-ohjelman.

Kytke ohjausjannite paalle: TNC testaa Hata-Seis-
kytkimen toiminnan. Jos vahintdan yhta akselia ei
ole referoitu, nayttdarvoja on verrattava todellisiin
akseliarvoihin ja vahvistettava niiden tdsmays,
tarvittaessa seuraa dialogia.

© B
v

» Esivalitun liiketilan tarkastus: Valitse tarvittaessa KIERRE.

» Esivalitun kierteen nousun tarkastus: Syota tarvittaessa kierteen
nousu.

» Esivalitun liiketilan tarkastus: valitse tarvittaessa kierteen
pydrintdsuunta.
Oikeakatinen kierre: Kara pyorii mydtapaivaan tunkeutuessaan
tyGkappaleeseen, vastapéaivaan poistuessaan sielta.
Vasenkétinen kierre: Kara pyorii vastapéaivaan tunkeutuessaan
tyGkappaleeseen, mydtapaivaan poistuessaan sielta.

» lIrtiajon aktivointi: Paina ohjelmanappéin IRTIAJO.

RETRACT

> Irtoajo: Aja tyokalu irti ulkoisilla akselindppaimilla tai
elektronisella kasipyoralla
Akselindppain Z+: Irtiajo tydkappaleesta
Akselindppain Z-: Tunkeutuminen tytkappaleeseen

» Irtoajon lopetus: Palaa takaisin alkuperaiseen
ohjelmanappaintasoon

o » Kayttdtavan Irtiajo lopetus: Paina
RETRACTION ohjelmanappéintd LOPETA IRTIAJO. TNC
tarkastaa, voidaanko kayttotapa Irtiajo lopettaa,
tarvittaessa seuraa dialogia.

» Turvallisuuskysymyksen vastaaminen: Jos tydkalua ei ole ajettu
oikein irti, paina ohjelmanéappainta El. Jos tydkalu on ajettu oikein
irti, paina ohjelmanappaintd KYLLA. TNC nayttaa iimoitusta
Irtiajo valittu.

» Koneen alustaminen: Tarvittaessa aja referenssipisteiden vyl
Halutun koneen tilan perustaminen: Tarvittaessa uudelleenaseta
kédannetty koneistustaso.
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Mielivaltainen sisaantulo ohjelmaan (esilauseajo)

Toiminto ESIAJO LAUSEESEEN N on valmisteltava ja
sovitettava etukateen koneen valmistajan toimesta.
Katso koneen kayttoohjekirjaal

N4

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N (Esilauseajo) voit toteuttaa
koneistusohjelman alkaen valitusta lauseesta N. TNC huomioi
laskennallisesti tyokappaleen koneistuksen téhan lauseeseen
saakka. TNC pystyy esittdmaan sen graafisesti.

Jos olet pysayttanyt ohjelman sisdisesti toiminnolla SISAINEN SEIS,
talldin TNC mahdollistaa automaattisen sisdantulon lauseeseen N,
jossa ohjelma pysaytettiin.

=

Esilauseajo ei saa alkaa aliohjelman sisalla.

Kaikki tarvittavat ohjelmat, taulukot ja palettitiedostot
on valittava kayttdtavoilla Yksittaislauseajo ja
Jatkuva lauseajo (tila M).

Jos ohjelma siséaltda ennen esilauseajon loppua
ohjelmoidun keskeytyksen, esilauseajo keskeytetaan
siina kohdassa. Esilauseajon jatkamiseksi on
painettava ulkoista KAYNTIIN-painiketta.

Esilauseajon jalkeen tyokalu siirretadn maaritettyyn
asemaan toiminnolla ASEMAAN AJO.

Tyokalun pituuskorjaus on voimassa vasta
tydkalukutsun ja sen jalkeisen paikoituslauseen
jalkeen. Tama patee myos silloin, jos vain tyokalun
pituutta on muutettu.
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aAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
(=) AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

TNC: \nc_prog\113.H

EXEEN

3 ToOL CALL 4|Lauseajon

BEGIN PG 1
1 BLK FORM 0

13
12 X+0 Y40 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

ohjelmakohdan maarittely

. Pagonselna = 11a.M
4| ETEENP.NRLASTI N=
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Talloin kyseisisséa tyokierroissa kuvatut
tulosparametrit eivat sisélld mitédén arvoja.

Esilauseajoa ei saa muuttaa, jos koneistusohjelmassa
tydkalunvaihdon jalkeen:

B ohjelma kaynnistetdadn FK-lauseessa

|:> Esilauseajossa TNC ohittaa kaikki kosketustydkierrot.

®  Stretch-suodatin on aktiivinen
B kaytetaan palettikoneistusta
| |

ohjelma kaynnistetaan kierteitystyokierrolla
(tyokierto 17 18, 19, 206, 207 ja 209) tai sen
jalkeisella ohjelmalauseella.

B kaytetaan kosketustydkiertoja O, 1 ja 3 ennen
ohjelman kaynnistysta

> Valitse sen hetkisen ohjelman ensimmainen lause esilauseajon
alkukohdaksi: Syota sisdan GOTO "0".

EsTLAUSE- > Valitse esilauseajo: Paina ohjelmanappainta
AJO

= ESILAUSEAJO

» Esiajolause N: Syota sisdan lauseen numero N,
johon esilauseajon tulee paattya

» Ohjelma: Sy6té sisdén sen ohjelman nimi, jossa
lause N sijaitsee

> Toistot: Syota sisdan suoritettavien toistojen
lukumaara, joka esilauseajossa tulee huomioida,
mikali N sijaitsee ohjelmanosatoiston sisapuolella
tai usein kutsuttavassa aliohjelmassa

» Kaynnista esilauseajo: Paina ulkoista KAYNTIIN-
painiketta

» Muotoon ajo (katso seuraavaa kappaletta)

Siirtyminen nappaimella GOTO

Kun nappaimella GOTO siirrytadn lauseen numeroon,
TNC tai PLC eivat suorita minkaanlaisia toimintoja,
[ jotka varmistaisivat turvallisen siirtymisen.

Kun siirryt aliohjelmassa GOTO-nappaimella lauseen
numeroon:

B TNC lukee aliohkelman loppumerkin (LBL 0)

® TNC uudelleenasettaa toiminnon M126
(Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo)

Tee tallaisissa tapauksissa siirtyminen
paasaantdisesti esilauseajon toiminnolla!

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015

Ohjelmanajo

16.5

521



Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
16.5 Ohjelmanajo

Paluuajo muotoon

Toiminnon ASEMAAN AJO avulla TNC ajaa tydkalun tyokappaleen 5 [ p—, Beorons Tk
muotoon seuraavissa tilanteissa: N
® Paluuajo sen jalkeen, kun koneen akseleita on likutettu 5 OYoL DEF 4.3 ASETUSTO Fass
- . . - . - . 10 CYCL DEF 4.4 X+30
keskeytyksessa, joka on toteutettu ilman sisaista pysaytysta WEdeentian
painamalla ohjelmanappainta SISAINEN SEIS. 13 L 2:2 R FUAX 1199
14 CYCL DEF 5.0 YMPYRATASKU
®  Paluuajo toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N suoritetun b it e |8
| . |k . k k k t t ht L t 17 CYCL DEF 5.3 ASETUS10 F333
esilauseajon jalkeen, esim. kun keskeytys on tehty sisdisesti T
painamalla ohjelmanappainta SISAINEN SEIS e G et .
. i a o 10,000
= Jos olet muuttanut akseliasemia s&atopiirin avauksen jalkeen e vs.or Bl «0.000
. . .. S @
ohjelmakeskeytyksen aikana (riippuu koneesta) T ] Ty e i
> Valitse paluuajo muotoon: Paina ohjelmanédppaintd ASEMAAN s m\ el | \
AJO

» Tarv. perusta uudelleen koneen tila

> Siirrd akseleita siina jarjestyksessa, jota TNC ehdottaa
kuvaruudulla: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta tai

> Siirrd akseleita mielivaltaisessa jarjestyksessa: Paina
ohjelmanédppaimia MUOTOONAJO X, MUOTOONAJO Z jne.
ja aktivoi jokainen akseliliike erikseen painamalla ulkoista
KAYNTIIN-n3ppainta

» Jatka koneistusta: Paina ulkoista KAYNTIIN-painiketta
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16.6 Automaattinen ohjelman kaynnistys

Kaytto
. i . . CQUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU m
Automaattisen ohjelmankadynnistyksen g
mahdollistamiseksi TN(;:n tu!ee olla valmisteltu sita L — i
& Varten koneen valmistajan toimesta. Katso koneen b B o g2 s et =
kayttoohjekirjaa! A F e
P e M- % H
i s . 7 oYL DEF | e e Rl BB ;
' Huomaa kayttajalle aiheutuva vaara! o OYOL DEF avmnists e
Automaattikdynnistysta ei saa kayttaa sellaisissa ‘@ SN S — ikl
o koneissa, joissa ei ole suljettua tyoskentelyaluetta. (e W +eonEl +0.000] —
O 2] -10.000 & W
T e s |
Ohjelmanappéaimellda AUTOM. KAYNTIIN (katso kuvaa ylla oikealla) _ " __ I - l\ o “ . ' e | e
voit ohjelmanajon kayttétavalla kdynnistaa aktivoituna olevan
ohjelman maéritellylla ajan hetkella:
> Ota naytolle kdynnistysajankohdan ikkuna (katso
kuvaa keskella oikealla)
> Aika (h:min:sek): Kellonaika, jolloin ohjelman
tulee kaynnistya
> Pdivays (pv.kk.vvvv): Paivdmaara, jolloin ohjelman
tulee kaynnistya
» Kaynnistyksen aktivointi: Paina ohjelmanéappainta
OK
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Ohjelman testaus ja ohjelmanajo
16.7 Lauseiden ohitus

16.7 Lauseiden ohitus

Kaytto

Lauseet, jotka on ohjelmoitu merkinnalla ,,/*, voidaan ohittaa

(hypata yli) ohjelman testauksessa tai ohjelmajossa:

] > Ohjelmalauseita merkinnalla "/* ei suoriteta
tai testata: Aseta ohjelmanappain asetukseen
PAALLA

» Ohjelmalauseet merkinnalla "/" suoritetaan tai
testataan: Aseta ohjelmanéppéin asetukseen POIS

E> Tama toiminto ei vaikuta TOOL DEF-lauseissa.

Viimeksi valittu asetus pysyy paélla myds
virtakatkoksen jalkeen.

Merkin "/" lisays

> Valitse ohjelmoinnin kayttdtavalla se lause, johon piilotusmerkki
tulee lisata

» Valitse ohjelmanéppain LISAA

./"-merkin poisto

> Valitse ohjelmoinnin kayttGtavalla se lause, jonka kohdalta
piillotusmerkki poistetaan

> Valitse ohjelmanadppain POISTA
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Valinnainen ohjelmanajon pysaytys 16.8

16.8 Valinnainen ohjelmanajon pysaytys

Kaytto

TNC pysayttaa valinnaisesti ohjelmanajon testauksen siina

lauseessa, jossa M1 on ohjelmoitu. Jos kaytat toimintoa M1

ohjelmanajon kayttotavalla, TNC kytkee karan ja jadhdytyksen pois

paalta.

' » Eiohjelmanajon tai ohjelman testauksen
pysaytysta koodin M1 sisaltavissa lauseissa: Aseta
ohjelmanappéin POIS

» Ohjelmanajon tai ohjelman testauksen pysaytys
koodin M1 sisélté\./.i,:s.sé _Iguseissa: Aseta
ohjelmanadppéain PAALLA
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MOD-toiminnot
171 MOD-toiminto

17.1 MOD-toiminto

MOD-toimintojen avulla voidaan valita lisanayttoja ja
maarittelymahdollisuuksia. Lisaksi voit syottaa sisaan avainlukuja
mahdollistaaksesi paasyn suojatulle alueelle.

MOD-toimintojen valinta

MOD-toimintojen ponnahdusikkunan avaus: D [ [—
» Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppaintd MOD. N opiran s

TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa néytetaan
kaytettdvissa olevat MOD-toiminnot. o on £

24250
5 CYCL DEF
6 cYcL DEF [
7 YL DEF |« 1a
a200s+2

12 oYeL DEF
13 CYCL DEF
14 ceL oEF ||,
15 OYGL DEF ta.1

Avainkcodin sisddnsystts
Onfauetyzpe | THORZO NC.onsalma 17805 01 DRV

oK

06241

©

it || KAYTTAZA- |
= I | oraawcost | I
I | PARAMETAT |

cONFIG. ||
eormon ||

|| asewssz-
| TnFORMAAT

PERUUTA

Asetusten muuttaminen
MOD-toimintoja voidaan kayttaa hiiren avulla ja niissa voidaan myds
navigoida nappaimiston avulla:

» Tab-nappaimella vaihdetaan oikeanpuoleisen ikkunan
sisaansyottdalueelta vasemmanpuoleisen ikkunan MOD-
toimintojen valintaan.

» MOD-toiminnon valinta

» Vaihda Tab-nappaimella tai ENT-nappaimella
sisdansyottokenttaan

> Syota toimintoon sopiva arvo ja vahvista OK-nappaimella tai
valitse arvo ja vahvista nappaimellaVastaanota

Jos kaytettavissa on useampia

E> asetusmahdollisuuksia, voidaan naytolle ottaa
ikkuna painamalla nappainta GOTO, jolloin kaikki
asetusvaihdot tulevat nakyviin. Asetus valitaan ENT-

nappaimella. Jos et halua muuttaa asetusta, sulje
ikkuna nappéimella END.

MOD-toimintojen lopetus

» Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanéppaintd KESKEYTA tai
nappainta END.

528
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MOD-toimintojen yleiskuvaus
Kéytettavissa seuraavat toiminnot valitusta kayttétavasta
riippumatta:

Avainluvun sisdansyotto

= Avainkoodi

Nayton asetukset

Paikoitusnaytot

Mittayksikkd (mm/tuuma) paikoitusnayttdja varten
Ohjelmointisydttd MDI:ta varten
Kellonajan nayttd

Inforivin naytto
Grafiikka-asetukset

® Mallityyppi

® Mallilaatu

Koneen asetukset

® Kinematiikan valinta

® Tyodkalunkayttotiedosto

. Ulkoinen kayttdoikeus
Jarjestelmaasetukset

® Jarjestelméajan asetus

m Verkkoyhteyden maérittely

® Verkko: IP-konfiguraatio
Diagnoositoiminnot

® Vayladiagnoosi

. Kayttddiagnoosi

® HeROS-tiedot

Yleiset tiedot

® Ohjelmistoversio

® FClinformaatio

B Lisenssitiedot

= Koneajat
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MOD-toiminnot
17.2 Grafiikka-asetukset

17.2 Grafiikka-asetukset

MOD-toiminnolla Grafiikka-asetukset voit valita mallityypin ja
mallilaadun varten.

Grafiikka-asetusten valinta:

Valitse MOD-valikolta rynma Grafiikka-asetukset.

Valitse mallityyppi.

Valitse mallilaatu.

Paina ohjelmanappaintd VASTAANOTA.

Paina ohjelmanappainta OK.

Grafiikka-asetuksia varten TNC:ssé on seuraavat simulaatioparametrit.

vV v.v vy

Mallityyppi
Valinnan Ominaisuudet Kaytto Naytetty
symboli
3D Erittdin tarkkapiirteinen Jyrsintakoneistus takalastulla, &
aikaa ja muistia kuluttava jyrsinta-sorvaus-koneistus (s
2.5D Nopea Jyrsintakoneistus ilman takalastua ﬁ
Ei mallia Erittdin nopea Linjagrafiikka |Ig]
Mallilaatu
Valinnan Ominaisuudet Naytetty
symboli
Erittdin korkea  Suuri tiedonsiirtonopeus, tyokalugeometrian tarkka kuvaus, EEEE
lauseiden loppupisteiden ja lausenumeroiden kuvaus mahdollinen,
Korkea Suuri tiedonsiirtonopeus, tyokalugeometrian tarkka kuvaus @E®O
Keskitasoinen  Keskimaarainen tiedonsiirtonopeus, tyokalugeometrian approksimaatio ®EOO
Matala Pieni tiedonsiirtonopeus, tyokalugeometrian vahainen approksimaatio @O0
530
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17.3 Koneen asetukset
Ulkoinen kayttoéoikeus

Koneen valmistaja voi konfiguroida ulkoisia
kayttooikeuksia. Katso koneen kayttoohjekirjaal

< Konekohtainen toiminto: Ohjelmanappéaimella
TNCOPT voit sallia tai estaa kayttooikeuden ulkoiselle
diagnoosi- tai kayttddnotto-ohjelmistolle.

MOD-toiminnolla Ulkoinen kayttooikeus voit vapauttaa tai
estaa TNC:n kaytdn. Kun olet estanyt ulkoisen kayttdoikeiden,
yhteydenotto TNC:hen ei ole enda mahdollista verkon tai
sarjalitannan kautta esim. tiedonsiirto-ohjelmistolla TNCremo.

Ulkoisen kayttdoikeuden esto:
> Valitse MOD-valikolta ryhmé& Koneen asetukset.
» Valitse valikko Ulkoinen kayttooikeus.

» Aseta ohjelmanappain Ulkoinen kayttooikeus paalla/pois
asetukseen POIS.

» Paina ohjelmanappainta OK.

Tyokalukayttotiedosto

Tyokalun kayttdtestaus on vapautettava kayttdoon
koneen valmistajan toimesta. Katso koneen
3B kayttoohjekirjaa!

MOD-toiminnolla Tyokalukayttotiedosto valitaan, luoko TNC
tyokalukayttotiedoston koskaan, kerran tai aina.

Luo tydkalukayttotiedosto:
> Valitse MOD-valikolta ryhmé& Koneen asetukset.
» Valitse valikko Tyokalukayttotiedosto.

> Valitse haluamasi asetus kayttotavoille Jatkuva ohjelmanajo/
Yksitdislauseajo ja Ohjelman testaus

Paina ohjelmanappainta VASTAANOTA.
Paina ohjelmanappainta OK.
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17 MOD-toiminnot
17.3 Koneen asetukset

Kinematiikan valinta

Kinematiikan valinta on vapautettava ja
mukautettava koneen valmistajan toimesta.

<> Katso koneen kayttdohjekirjaa!

voit tdman toiminnon avulla aktivoida tdman kinematiikan.

kinematiikka pysyy koskemattomana.

Tata toimintoa voit kdyttada sellaisten ohjelmien testaamiseen,
joiden kinematiikka ei tdismaa koneen kinematiikkaan. Jos koneen
valmistaja on maaritellyt koneellesi erilaisia kinemaattisia asetuksia,

Kun valitset kinematiikan ohjelman testausta varten, koneen

kinematiikalla.

testaamiseksi oikean kinematiikan ohjelman
testauksessa.

' Huomaa tormaysvaara!
Kun vaihdat kinematiikkaan konekayttoa varten,
L TNC suorittaa kaikki seuraavat lilkkkeet muunnetulla

Muista varmistaa, ettd olet valinnut tydkappaleen

532
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174 Jarjestelmaasetukset

Jarjestelmaajan asetus

MOD-toiminnon Jarjestelmaajan asetus avulla voit asettaa
aikavydhykkeen, paivayksen ja kellonajan manuaalisesti tai NTP-
palvelimen synkronoinnin avulla.

Jarjestelmaajan manuaalinen asetus:

» Valitse MOD-valikolta ryhmé Jarjestelmaasetukset.
Paina ohjelmanappéintd Paivayksen/ kellonajan asetus.
Valitse aikavyodhyke alueella Aikavyohykkeet.

Paina ohjelmanappéinta Paikallinen/NTP valitaksesi
sisdansyottdmenetelméaksi Kellonajan manuaalinen asetus.

» Muuta tarvittaessa paivamaaraa ja kellonaikaa
» Paina ohjelmanappainta OK.

v vy

Aseta jarjestelmaaika NTP-palvelimen avulla:

> Valitse MOD-valikolta ryhmé Jarjestelmdasetukset.

» Paina ohjelmanappaintd Pdivayksen/ kellonajan asetus.
> Valitse aikavyohyke alueella Aikavyohykkeet.
>

Paina ohjelmanappaéintad Paikallinen/NTP valitaksesi
sisdansyottdmenetelmaksi kellonajan synkronoimisen NTP-
palvelimen avulla.

Syota NTP-palvelimen isantanimi tai URL-osoite.
Paina ohjelmanappainta Lisaa.
Paina ohjelmanappaintéd OK.
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175 Paikoitusnayton valinta

175 Paikoitusnayton valinta

Kaytto

Koordinaattien nayttoon voidaan vaikuttaa kayttotapaa Kasikaytto
seka kayttotapoja Jatkuva ohjelmanajo ja Yksittaislauseajo
varten:

Oikealla oleva kuva esittaa erilaisia tydkalun paikoitusasemia
B | dhtdasema

m Tyokalun tavoiteasema

m Tyokappaleen nollapiste

= Koneen nollapiste

TNC:n paikoitusnaytt6ja varten voidaan valita seuraavat koordinaatit:

Toiminto Naytto
Asetusasema; TNC:n etukdteen maaraama ASET
arvo

Hetkellisasema; sen hetkinen tydkalun asema OLO

Referenssiasema; Hetkellisasema koneen RFTODL
nollapisteen suhteen

Referenssiasema; hetkellisasema koneen REFSOLL
nollapisteen suhteen

Jattdvirhe; Asetus- ja hetkellisaseman valinen JATTO
ero

Jéljelld oleva matka ohjelmoituun asemaan OLOET

sisdansyottojarjestelmassa; hetkellisaseman ja
tavoiteaseman ero.

Jaljelld oleva matka ohjelmoituun REFET
asemaan koneen nollapisteen mukaan;
referenssiaseman ja tavoiteaseman ero.

Liikematkat, jotka toteutetaan M118
kasikayttokeskeytyksen toiminnolla (M118)

Paikoitusnayton 1 MOD-toiminnolla valitaan paikoitusnaytto tilan
naytossa.

Paikoitusnayton 2 MOD-toiminnolla valitaan paikoitusnaytto
lisatilanaytdssa.
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Kayttoaikojen naytté 17.7

17.6 Mittajarjestelman valinta

Kaytto
Talla MOD-toiminnolla asetetaan TNC:n koordinaattien ndytto joko
millimetreina tai tuumina.

B Metrijarjestelma: esim. X = 15,789 (mm) Nayttd kolmella pilkun
jalkeisellda numerolla

B Tuumajarjestelma: esim. X = 0,6216 (tuumaa) Nayttd neljalla
pilkun jalkeiselld numerolla

Jos tuumanayttoé on voimassa, TNC ndyttad myds syottdarvon

muodossa tuuma/min. Tuumaohjelmassa taytyy syottdarvo syottaa
sisdan kertoimella 10.

17.7 Kayttoaikojen naytto

Kaytto
MOD-toiminnolla KONEAJAT voidaan ottaa naytolle erilaisia koneen @
kayttdaikoja: e ﬁﬂ
Kayttoaika Merkitys
Ohjaus paille Ohjauksen kayttdaika ensikayttdonotosta
Kone pailla Koneen kayttdaika ensikayttdonotosta
Ohjelmanajo Ohjatun kéytdn kayttéaika
ensikayttoonotosta
Koneen valmistaja voi vield perustaa lisda naytettavia
aikatietoja. Katso koneen kayttoohjekirjaa!

N4
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17.8 Ohjelmistonumerot

17.8 Ohjelmistonumerot

Kaytto
Seuraavat ohjelmistojen numerot ndytetddan MOD-toiminnon
"Ohjelmistoversio" valinnan jalkeen TNC-kuvaruudulla:
= Ohjaustyyppi: Ohjauksen merkintd (HEIDENHAIN hallitsee)
®  NC-SW: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)
® NCK: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)
|

PLC-SW: PLC-ohjelmiston numero tai nimi (koneen valmistaja
hallitsee)

MOD-toiminnossa "FCl-informaatio” TNC nayttda seuraavat tiedot:

= Kehitystila (FCL=Feature Content Level): Ohjaukseen
asennettu kehitystila, katso "Kehitystila (péivitystoiminnot)",
Sivu 11

179 Avainluvun sisaansyotto

Kayttd

TNC vaatii seuraavia toimintoja varten avainluvun:

Toiminto Avainkoodi
Kayttajaparametrin valinta 123
Ethernet-kortin konfigurointi NET123
Erikoistoimintojen vapautus Q- 555343

parametriohjelmoinnissa
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Tietoliitannan asetus 17.10

1710 Tietoliitannan asetus

Sarjaliitanta TNC 620 -ohjauksella

TNC 620 hallitsee automaattisesti LSV2-tiedonsiirtoprotokollaa
sarjamuotoisessa tiedonsiirrossa. LSV2-protokolla on maaritelty
kiinteaksi eika sité voida muuttaa lukuunottamatta Baud-

arvon asetus (koneparametri baudRateLsv2). \oit asettaa

my0s toisen tiedonsiirtotavan (litdntd). Seuraavaksi esitettava
asetusmahdollisuus vaikuttaa sitten ainoastaan kulloinkin uutena
maaritellylle liitannalle.

Kaytto

Tiedonsiirtoliitannan asettamiseksi valitaan tiedostonhallinta ﬁm«emnmsmlm-manmmn m
(PGM M@GT) ja painetaan MOD-nappainta. Paina uudelleen e
MOD-nappainta ja syota sisaan avainluku 123. TNC nayttaa e E
kayttajaparametria GfgSeriallnterface, jossa voidaan maéritelld S it

seuraavat asetukset: 2 e e e e e .

+ BAUD_57600
+ BLOCKWISE

sIv

‘ |

AR

SEL KUVAUS
sl

s1vy
F TAULUKKO
|

E
LISAA
| §

ST | N
TOIMINT.

" s | “ g H

RS-232-liitannan asetus
Avaa kansio RS232. TNC nayttaa seuraavia asetusmahdollisuuksia:

BAUD-arvon asetus (baudRate)

BAUD-luku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa valilta 110 ja 115.200
Baudia.
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17.10 Tietoliitannan asetus

Protokollan asetus (protocol)

Tiedonsiirtoprotokolla ohjaa tiedonkulkua sarjamuotoisessa
tiedonsiirrossa (verrattavissa iTNC530:n parametriin MP5030).

Asetus LAUSEITTAIN tarkoittaa tasséa

E> tiedonsiirtotapaa, jos tiedot siirretdan lauseittain
koottuina. Tata ei pida sekoittaa lauseittaiseen
tietojen vastaanottoon ja samanaikaiseen
lauseittaiseen toteutukseen vanhemmissa TNC-
ohjauksissa. Ohjaus ei tue NC-ohjelmien lauseittaista
tietojen vastaanottoa ja samanaikaista lauseittaista

toteutusta!
Tiedonsiirtoprotokolla Valinta
Standarditiedonsiirto (rivikohtainen siirto) STANDARDI
Tiedonsiirto paketteina LAUSEITTAINEN
Siirto ilman protokollaa (puhdas merkkien RAW_DATA

siirto)

Databittien asetus (baudBits)

Asetuksella dataBits maaritellaan, siirretadankd merkit seitsemalla
vai kahdeksalla databitilla.

Pariteetin tarkistus (parity)

Pariteettibitilld tunnistetaan tiedonsiirtovirhe. Pariteettibitti voi
muodostua kolmella eri tavalla:

®  Ei pariteetin muodostusta (NONE): Ei virheen tunnistusta

® Parillinen (EVEN): Talléin virhe esiintyy, kun vastaanotossa
tunnistetaan pariton lukumaara asetusbitteja

= Pariton (EVEN): Talldin virhe esiintyy, kun vastaanotossa
tunnistetaan parillinen lukumaara asetusbitteja

Pysaytysbitin asetus (stopBits)

Aloitusbitilla ja yhdella tai kahdella pysaytysbitilld mahdollistetaan
sarjaliitannalla vastaanoton synkronointi kunkin lahetetyn merkin
kanssa.
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Tietoliitannan asetus 17.10

Kattelyn asetus (flowControl)

Kattelyn avulla tiedonsiirtoa voidaan ohjata kahden laitteen kautta.
Kattely voi olla ohjelmistokattelya tai laitekattelya.

® Ej tiedonvirtauksen ohjausta (NONE): Kattely ei ole voimassa

m |aitekattely (RTS_CTS): Tiedonsiirron pysaytys, kun RTS
aktivoituu

®  Ohjelmistokattely (XON_XOFF): Tiedonsiirron pysaytys, kun DC3
(XOFF) on aktiivinen

Tiedostojarjestelma tiedostokaytolle (fileSystem)

fileSystem mahdollistaa tiedostojarjestelman maarittelemisen
sarjaliitantaa varten. Tatad koneparametria ei vaadita, jos mitaan
erityista tiedostojarjestelmaa ei tarvita.

® EXT: minimitiedostojarjestelma tulostinta tai HEIDENHAINille
vierasta tiedonsiirto-ohjelmistoa varten. Vastaa vanhempien
TNC-ohjauksia kayttotapaa EXT1 ja EXT2.

® FE1: Tiedonsiirto PC-ohjelmiston TNCserver tai ulkoisen
diskettiyksikon kautta.

Tiedonsiirtoasetukset PC-ohjelmistolla TNCserver

Aseta kayttéjdparametreihin (sarjaliitanta RS232 / tietueiden
maadrittely sarjaportteja varten / RS232) seuraavat asetukset:

Parametri Valinta

Tiedonsiirtonopeus Baud-lukuna Taytyy tasmata
TNCserverissa oleviin
asetuksiin

Tiedonsiirtoprotokolla LAUSEITTAINEN

Databitit jokaisessa siirrettavassa 7 bitti

merkissa

Pariteettitarkastuksen tyyppi EVEN

Pysaytysbittien lukumaara 1 pysaytysbitti

Kéattelytavan asetus RTS_CTS

Tiedostojarjestelma FE1

tiedostokayttda varten
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17 MOD-toiminnot
17.10 Tietoliitannan asetus

Ulkoisen laitteen kayttotavan valinta (fileSystem)

"kaikkien ohjelmien sisédanluku”, "annetun ohjelman
sisdanluku" ja "hakemiston sisaaniuku".

E> Kayttotavoilla FE2 ja FEX ei voi kdyttaa toimintoja

Ulkoinen laite Kayttotapa Symboli
PC, jossa HEIDENHAIN- LSV2

tiedonsiirto-ohjelma TNCremo

HEIDENHAIN-diskettiyksikkd FE1

Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija, FEX

lavistyslaite, PC ilman TNCremoa I:!-"'
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Tietoliitannan asetus 17.10

Ohjelmisto tiedonsiirtoa varten

TNC:hen tai TNC:sta tapahtuvaa tiedonsiirtoa varten on kaytettava
HEIDENHAINiIn tiedonsiirto-ohjelmistoa TNCremo. TNCremolla
voit ohjata kaikkia HEIDENHAIN-ohjauksia joko sarjaliitannan tai
Ethernet-litannan avulla.

Voit ladata TNCremon uusimman version

E> veloituksetta HEIDENHAINIn tietokannasta
(www.heidenhain.de, <Palvelut ja dokumentaatio>,
<Ohjelmisto>, <Latausalue>, <PC-ohjelmisto>,
<TNCremo>).

Jarjestelmavaatimukset TNCremoa varten:
m PC suorittimella 486 ja tehokkaampi

m Kayttojarjestelma Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP Windows Vista, Windows 7

16 Mtavun tyomuisti
® 5 Mtavua vapaata tilaa kiintolevylla
® Yksi vapaa sarjaliitantaportti tai yhteys TCP/IP-verkkoasemaan

Asennus Windows-kayttojarjestelmaan

> Kaynnista asennusohjelma SETUPEXE tiedostonhallinnassa
(Explorer)

» Toimi asennusohjelmassa annettavien ohjeiden mukaan

TNCremon kaynnistys Windows-kayttojarjestelmassa

» Osoita <Kayntiin>, <Ohjelmat>, <HEIDENHAIN Sovellukset>,
<TNCremo>

Kun kaynnistat TNCremon ensimmaisté kertaa, TNCremo yrittaa
automaattisesti yhteydenottoa TNC:hen.
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Tiedonsiirto valilla TNC ja TNCremo

ehdottomasti, ettd hetkellisesti valittuna oleva
TNC-ohjauksessa on myos tallennettu muistiin.
TNC tallentaa muutokset automaattisesti, kun
vaihdat kdyttdtapaa tai valitset tiedostonhallinnan
nappéaimella PGM MGT.

E> Ennen kuin siirrat ohjelman TNC:sta PC:hen, varmista

Tarkasta, onko TNC liitetty tietokoneesi tai verkkoaseman oikeaan
sarjaliitantaporttiin

Sen jalkeen kun olet kdynnistanyt TNCremon, nayttéikkunan
ylapuoliskossa esitetaan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu
esilla olevaan hakemistoon. Toiminnoilla <Tiedosto>, <Vaihda
kansio> voit valita tdhan ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen
hakemiston.

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa PC:It4, talldin muodostat yhteyden
PC:lla seuraavasti:

» Valitse <Tiedosto>, <Luo yhteys>. Sen jalkeen TNCremo
vastaanottaa tiedosto- ja hakemistorakenteet TNC:sta ja nayttaa
niitd paaikkunan 2 alaosassa

» Siirtddksesi tiedoston TNC:std PC:hen valitse tiedosto
hiiren avulla TNC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto
hiirindppaimen ollessa painettuna PC-ikkunaan

> Siirtadksesi tiedoston PC:std TNC:hen valitse tiedosto
hiiren avulla PC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto
hiirindppaimen ollessa painettuna TNC-ikkunaan

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa TNC:It4, talléin muodostat yhteyden

PC:lla seuraavasti:

» Valitse <Muut>, <TNC-palvelin>. TNCremo kaynnistaa talldin
palvelinkdyton ja voi ottaa vastaan tietoja TNC:Ita tai lahettda
tietoja TNC:hen.

» Valitse TNC:lla tiedostonhallinnan toiminnot ndppéimella PGM
MGT, katso "Tiedonsiirto ulkoiseen tietovalineeseen ja ulkoisesta
tietovalineesta", Sivu 124 ja siirrd halutut tiedostot.

TNCremon lopetus
Valitse valikolta <Tiedosto>, <Lopeta>.

Huomioi myds TNCremon sisaltdperusteinen
ohjetoiminto, jossa esitellaan kaikki toiminnot. Se
kutsutaan F1-nappaimella.
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17.11 Ethernet-liitanta

Johdanto

TNC:hen vakiovarusteena on Ethernet-kortti, jonka avulla voit
yhdistda ohjauksen Client-serverikaytolla verkkoasemaasi. TNC
siirtaa tiedot Ethernet-kortin kautta

® smb-protokollan mukaisesti (server message block) Windows-
kayttojarjestelmaan tai

®m TCP/IP-protokollan (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) mukaisesti ja NFS-jarjestelman (Network File System)
avulla

Liitantamahdollisuudet

Voit yhdistdd TNC:n Ethernet-kortin omaan verkkoosi joko
RJ45-liitdnnan (X26,100BaseTX tai 10BaseT) kautta tai suoraan
PC:n avulla. Liitdnta on varustettu galvanoidulla eristyksella
ohjauselektroniikasta.

100BaseTX- ja 10BaseT-liitannissa kaytetadn Twisted Pair -kaapelia,
jolla TNC yhdistetaan verkkoasemaan.

pituus riippuu kaapelin laatuluokasta, suojavaipasta ja
verkkoaseman tyypista (100BaseTX tai 10BaseT).

Voit liittdéd TNC:n ilman suuria lisdkustannuksia
myos suoraan PC:hen, joka on varustettu Ethernet-
kortilla. Yhdista sita varten TNC (liitantd X26) ja PC
ristiinkytketyn Ethernet-kaapelin avulla (kauppanimi:
ristiinkytketty PATCH-kaapeli tai STP-kaapeli)

E> TNC:n ja solmukohdan valinen maksimi kaapelin

TNC:n konfigurointi

Anna TNC:n konfigurointi verkkoasiantuntijan
tehtavaksi.

» Paina MOD-nappainta kayttotavalla Ohjelmointi ja sy6ta sisdan
avainluku NET123.

» Paina tiedostonhallinnassa ohjelmanappainta VERKKO. TNC
esittda verkkokonfiguraation paanayttoa
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17.11 Ethernet-liitanta

Yleiset verkkoaseman asetukset

» Paina ohjelmanappéainta DEFINE NET syottaaksesi sisaan yleiset
verkkokohtaiset asetukset. Vililehti Tietokonenimet on esilla:

Asetus Merkitys

Primare Ethernet-litdnnan nimi, johon yrityksen

Schnittstelle verkossa aiotaan liittya. Aktiivinen vain,
jos ohjauksen laitevarusteeseen kuulu
lisdvarusteena toinen kaytettavissa oleva
Etherhet-litanta.

Rechnername  Nimi, jonka mukaan TNC:n tulee olla nékyvilla
yrityksen verkossa

Isantdatiedosto  Tarvitaan vain erikoissovelluksia varten:

> Valitse valilehti

varten:
Asetus
Liitannat-
luettelo

Tiedoston nimi, johon on maaritelty IP-
osoitteen ja tietokonenimien valiset
osoitukset.

Liitannat litdntdasetusten sisdansyottamista

Merkitys

Aktiivisten Ethernet-liitantojen luettelo.
Valitse yksi luettelossa mainituista litdnnoista
(hiirella tai nuolipainikkeilla)

= Nayttopainike Aktivointi: Valitun liitdnnan
aktivointi (X sarakkeessa Aktiivinen)

= Nayttdpainike Deaktivoi: Valitun litannan
deaktivointi (- sarakkeessa Aktiivinen)

= Nayttdpainike Konfiguroi:
Konfiguraatiovalikon avaus

IP-Forwarding
erlauben

544

Taman toiminnon on yleensa oltava
deaktivoituna. Aktivoi toiminto vain, jos
TNC:n kautta taytyy jarjestaa ulkoinen
paasy valinnaiseen toiseen TNC:n
Ethernet-litantaan. Aktivoi vai yhteydessa
asiakaspalvelun kanssa
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> Valitse nayttdpainike Konfiguroi konfiguraatiovalikon
avaamiseksi:

Asetus Merkitys
Tila B Liitantd aktiivinen: Valitun Ethernet-
litdnnan yhteystila
B Nimi: Sen liitdnnan nimi, jota parhaillaan
konfiguroit
B Pistoliitanta: Taman liitdnnan
pistoliittimen numero ohjauksen
logiikkayksikdssa.

Profiili Tassa voit laatia tai valita profiilin, johon
kaikki tassa ikkunassa nakyvat asetukset on
tallennettu. HEIDENHAIN antaa kayttoon
kaksi standardiprofiilia:

® DHCP-LAN: Asetukset
standardityyppiselle TNC Ethernet
-litannalle, jonka pitaisi toimia
standardityyppisessa yritysverkossa.

" MachineNet: Asetukset toiselle,
valinnaiselle Ethernet-liitannalle koneen
verkkoon konfiguroimista varten

Vastaavan nayttopainikkeen avulla voit
tallentaa, ladata ja poistaa profiileja.

IP-osoite = QOptio IP-osoitteen automaattinen
maaritys: TNC:n tulee maarittaa IP-osoite
dynaamisesti DHCP-palvelimelta.

® QOptio IP-osoitteen manuaalinen
maarittely: |P-osoitteen ja aliverkon
peitteen manuaalinen maarittely.
Sisdansyotto: Nelja pisteella toisistaan
erotettua lukua, esim. 160.1.180.20

ja255.255.0.0
Verkkotunnus- = Optio DNS:n automaattinen maaritys:
palvelin (DNS) TNC:n tulee maérittdd automaattisesti

verkkotunnuspalvelimen IP-osoite.

B Optio DNS:n manuaalinen konfigurointi:
Palvelimen ja verkkotunnuksen IP-
osoitteen manuaalinen sisaansyotto.

Oletuskaytava = Optio Oletus-GW:n automaattinen
maaritys: TNC:n tulee maarittaa
automaattisesti oletusarvoinen
yhdyskaytava

B Optio Oletus-GW:n manuaalinen
konfigurointi: Oletusyhdyskéaytavan IP-
osoitteen manuaalinen sisdansyotto.

» Vastaanota muutokset nayttdpainikkeella OK tai hylkda ne
nayttopainikkeella Keskeyta
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» Vililehden Internet valinta on talla hetkella ilman toimintoa.

Asetus

Proxy

Merkitys

= Suora yhteys Internetiin/NATiin:

Internet-kyselyt ohjaavat ohjauksen
oletusarvoiseen yhdyskaytavaan, josta ne
taytyy siirtda edelleen Network Address
Translation -toiminnon avulla (esim.
suoralla litdannalla modeemiin).

® Kayta proxy-asetuksia: Maarittele

internet-reitittimen osoite ja portti, kysy
verkon paakayttajalta.

Fernwartung

Koneen valmistaja konfiguroi tdsséa
yhteydessa palvelimen etdhuoltoa varten. Tee
muutoksia vain keskusteltuasi ensin koneen
valmistajan kanssa.

» Valitse valilehti Ping/Reititys Ping- ja reititysasetusten
sisdansyottamista varten:

Asetus

Ping

Merkitys

Syo0ta sisdansyottokenttaan Osoite:

se IP-numero, jonka verkkoliitdnnan

haluat tarkastaa. Sisdansyottd: Nelja
pisteella toisistaan erotettua lukua, esim.
160.1.180.20 Vaihtoehtoisesti voit syottaa
sisdan myos sen tietokoneen nimen, jonka
yhteyden haluat tarkastaa.

B Nayttopainike Aloita: Testauksen
kaynnistys, TNC antaa naytolle Ping-
kentén

= Nayttdpainike Seis: Testauksen lopetus

Reititys

Verkkoasiantuntijalle: kayttdjarjestelman
tilatietoja sen hetkiselle reititykselle

B Nayttopainike Paivita: Reitityksen péivitys

» Valitse vélilehti NFS UID/GID kayttaja- ja ryhméatunnusten
sisdansyottda varten:

Asetus

Aseta UID/GID
NFS-ositusta
varten

546

Merkitys

® User ID: Maarittely, milla
kayttajatunnuksella loppukayttaja
paasee verkkoaseman tiedostoihin.
Arvo pyydetaan verkkoaseman hallinnan
yhteydessa.

= Group ID: Maarittely, milla
ryhmatunnuksella kaytat verkkoaseman
tiedostoja. Arvo pyydetaan verkkoaseman
hallinnan yhteydessa.
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» DHCP Server: Asetukset automaattista verkon konfigurointia

varten

Asetus Merkitys

DHCP Server n

IP-osoite alkaen:: Maarittely, mista
|P-osoitteesta alkaen TNC:n tulee
maarittda dynaamisten IP-osoitteiden
pooli. TNC ottaa harmaalla merkityt arvot
maaritellyn Ethernet-litdnnan pysyvasta

|P-osoitteesta, ja ne eivat ole kdytetavissa.

IP-osoitteet saakka: Maéarittely, mihin
IP-osoitteeseen saakka TNC:n tulee
maarittda dynaamisten IP-osoitteiden
pooli.

Lease Time (tuntia): Aika, jonka verran
dynaamiset |P-osoitteet tulee pitaa
varattuina asiakkaalle. Jos asiakas antaa
ilmoituksen taman ajan kuluessa, silloin
TNC osoittaa edelleen samaa dynaamista
|P-osoitetta.

Domainname: Tassa voit tarvittaessa
maaritelld koneen verkon nimen.
Tarpeellinen, jos esim. koneen verkolle ja
ulkoiselle verkolle on annettu sama nimi.

DNS:n edelleenldhetys ulkoiseen: Jos
IP Forwarding on aktivoituna (valilehti
Liitannat), voit option ollessa aktivoituna
maaritella, etta laitteiden nimierottelua
voidaan kayttaa koneen verkossa myds
ulkoisesta verkosta.

DNS:n edelleenldhetys ulkoisesta: Jos
IP Forwarding on aktivoituna (vélilehti
Liitannat), voit option ollessa aktivoituna
maaritella, ettd TNC:n tulee lahettaa
laitteiden DNS-kyselyt koneen verkon
sisélld edelleen myos ulkoisen verkon
nimikkopalvelimelle, mikali koneen
ohjauksen DNS-palvelin ei voi vastata
kysymyksiin.

Schaltflache Status: Niiden laitteiden
yleiskuvauksen kutsu, joita koneen
verkossa kdytetadn dynaamisella IP-
osoitteella. Liséksi voidaan suorittaa
naiden laitteiden asetuksia.

Nayttopainike Laajennetut optiot:
DNS-/DHCP-palvelimen laajennetut
asetusmahdollisuudet.

Néayttopainike Aseta standardiarvot:
Tehdasasetusten palautus.
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17.11 Ethernet-liitanta

Laitekohtaiset verkkoaseman asetukset

» Paina ohjelmanappaintd DEFINE MOUNT syo6ttadksesi sisdan
verkkokohtaiset asetukset. Voit maaritella vaikka kuinka monta
verkkoaseman asetusta, mutta samanaikaisesti voit kasitella
enintaan seitseman.

Manua.'l. operation Programming

Asetus Merkitys

Verkkoasema Kaikkien liitettyjen verkkoasemien
luettelo. Tasséa sarakkeessa TNC nayttaa =
kunkin verkkoyhteyden tilan:

®  Mount: Verkkoaseman yhdistaminen/ =
erottaminen «

B Auto: Verkkoasema on yhdistettava s i g i i

automaattisesti/manuaalisesti.

®m Tyyppi: Verkkoyhteyden tyyppi.
Mahdollisia ovat cifs ja nfs

= Verkkoasema: TNC-ohjauksen
verkkoaseman tunnus

® |D: Sisdinen tunnus ilmoittaa, jos
Mount-Point-pisteen avulla on
méaéritelty useampia yhteyksia e

® Server: Palvelinten nimet sl

= Vapautusnimi: Palvelimella olevan
hakemiston nimi, jota TNC:n tulee s

kayttaa
m Kayttaja: Kayttdjan nimi verkossa
= Salasana: Verkkoaseman salasana,
suojattu tai ei

® Salasanakysely?: Salasanan
kysyminen yhteydenotossa/ei
kysymista

® Lisavalinnat: Lisdyhteysvalintojen
naytto

Nayttopainikkeiden avulla voit hallita
verkkoasemia.

Lisataksesi verkkoaseman kayta
nayttopainiketta Lisda: Talloin TNC
kaynnistaa verkkoavustajan, jossa
tarvittavat tiedot voidaan syo6ttaa
dialogiohjatusti

Tilaloki Tilatietojen ja virheilmoitusten naytto.

Nayttopainikkeen Tyhjenna avulla voidaan
poistaa tilaikkunan sisalto.
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1712 Palomuuri

Kaytto

Sinulla on halutessasi mahdollisuus maaritelld palomuuri ohjauksen
ensisijaisia verkkoliitantoja varten. Ne voidaan konfiguroida niin, etta
tuleva verkkoliikenne estetaan lahettajan ja palvelun mukaan ja/tai
ilmoitusta naytetaan. Palomuuria ei voi kdynnistaa ohjauksen toista
verkkoliitdntaa varten, jos se on aktiivinen DHCP-palvelimena.

Kun palomuuri on aktivoitu, sitd naytetaan heti tehtavapalkin alla
olevalla symbolilla. Tama symboli muuttuu palomuurin aktivoinnin
turvallisuustasosta riippuen ja ilmoittaa turvallisuusasetusten tasoa
kuvaavaa tietoa:

Symboli Merkitys
e Palomuurin suojausta ei ole viela toteutettu,
U vaikka se konfiguraation mukaan on

aktivoitu. Nain on tilanne, jos esim.
konfiguraatiossa on kaytetty tietokoneen
nimea, mutta sita ei ole viela vaihdettu IP-
osoitteeseen.

turvallisuustasolla.

Palomuuri on aktivoitu korkealla
turvallisuustasolla. (Kaikki palvelut paitsi
SSH on estetty)

@ T Palomuuri on aktivoitu keskimé&araisella

fe

tarkastettavaksi ja tarvittaessa muutettavaksi.

Maéritykset lisdvélilehdessa SSH-asetukset ovat
valmistautumista tuleviin laajennuksiin ja talla hetkella
vield ilman toimintoa.

E> Anna perusasetukset verkkoasiantuntijan

Palomuurin konfigurointi
Palomuuri asetetaan seuraavin toimenpitein:

» Avaa nadyttéruudun alareunassa oleva tehtavapalkki hiiren avulla
(katso "lkkunanhallinta”, Sivu 80)

» Paina vihreda HEIDENHAIN-painiketta JH-valikon avaamiseksi.
> Valitse valikkokohta Asetukset
» Valitse valikkokohta Palomuuri

HEIDENHAIN suosittelee palomuurin aktivointia valmistelluilla
standardiasetuksilla:

» Aseta vaihtoehto Active palomuurin kytkemiseksi paalle.

» Paina nayttopainiketta Set standard values aktivoidaksi
HEIDENHAINIn suosittelemat standardiasetukset.

» Lopeta dialogi painamalla OK.
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Palomuurin asetukset

Lisavaruste Merkitys
Active Palomuurin paalle- ja poiskytkenta
Interface: Liitannan ethO valinta vastaa yleista

paatietokoneen X26-liitantaa, eth1

vastaa X116-liitdntaa. Voit tarkastaa nama
verkkoasetusten vélilehdessa Liitannat.
Kun paatietokoneessa on kaksi Ethernet-
litdntaa, toiselle (ei ensisijainen) litannalle
on yleensa aktiivisena DHCP-palvelin
koneen verkkoa varten. Talla asetuksella
palomuuria ei voi aktivoida liitdnnéalle eth1,
koska palomuuri ja DHCP-palvelin ovat
keskenaan toisensa poissulkevia.

Report other Palomuuri on aktivoitu korkealla

inhibited turvallisuustasolla. (Kaikki palvelut paitsi
packets: SSH on estetty)

Inhibit ICMP Kun tama vaihtoehto on asetettu, ohjaus ei
echo answer: enaa vastaa PING-kyselyyn.

Service Tassa sarakkeessa on sen palvelun lyhenne,

joka on konfiguroitu tdméan dialogin
avulla. Jos palvelut on itse kdynnistetty,
konfiguraatio ei tassa yhteydessa ole
merkityksellinen.

B LSV2 sisaltdd TNCRemoNT:n tai
Teleservicen toiminnallisuuden lisdksi
myos Heidenhainin DNC-liitdnnat (portit
19000 ... 19010)

® SMB perustuu tulevaan SMB-yhteyteen,
jos siis NC:lla laaditaan Windows-
vapautus. Lahtevda SMB-yhteytta (kun
siis Windows-vapautus on sidottu
NC:hen) ei voi estaa.

B SSH on SecureShell-protokolla (portti
22). Taman SSH-protokollan kautta
voidaan versiosta HeROS 504 lahtien
kehittda turvallinen LSV2-tunnelointi.

® VNC-protokolla tarkoittaa paasya
nayttéruudun sisaltéon. Jos tdma palvelu
on estetty, nayttéruudun sisaltéa (esim.
nayttéruudun valokuvia) ei voi kayttaa
Heidenhainin Teleservice-ohjelmien
avulla. Jos tama palvelu estetaan,
HeROSin VNC-konfiguraatiodialogi
nayttaa varoitusta, ettd Firewall VNC on
estetty.
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Lisavaruste Merkitys

Method Kohdassa Method voidaan konfiguroida,
ettei kukaan paase kayttamaan palvelua
(Prohibit all), kaikki voivat kayttaa palvelua
(Permit all) tai yksittaiset kayttajat voivat
kayttaa palvelua (Permit some). Jos
maarittely on Permit some, on myos
tietokoneella maariteltava, kenelld on
paasy vastaavaan palveluun. Jos kohdassa
Computer ei maaritelld mitaén tietokonetta,
konfiguraation tallennuksen yhteydesséa
aktivoituu automaattisesti asetus Prohibit
all.

Log Kun Log on aktivioitu, annetaan "punainen’
iimoitus, jos verkkopaketti tata palvelua
varten on lukittu. "Sininen" ilmoitus
annetaan, jos verkkopaketti tata palvelua
varten on hyvaksytty.

Computer Jos kohdassa Method on konfiguroitu
asetus Permit some, voidaan tassa
maaritella tietokone. Tietokone voidaan
maaritella IP-osoitteella tai isantanimella
pilkulla eroteltuna. Jos isdntdnimeéa
kaytetaan, dialogin lopettamisen tai
tallentamisen yhteydessa tarkastetaan,
voidaanko télle isdntanimelle kadantaa
IP-osoite. Jos nain ei ole, kayttaja saa
virheilmoituksen ja dialogi lopetetaan. Kun
kelvollinen isantanimi annetaan, ohjauksen
jokaisen kdynnistyksen yhteydessa tama
isdntanimi kddnnetaan |P-osoitteeseen.
Jos nimelld maaritellyn tietokoneen IP-
osoite muuttuu, saattaa ohjaus olla tarpeen
kéynnistaa uudelleen tai palomuurin
konfiguraatiota pitdd muuttaa, jotta ohjaus
voi kdyttda palomuurissa uutta |IP-osoitetta

isantanimelle.
Advanced Nama asetukset ovat vain
options verkkoasiantuntijoita varten.
Set standard Tama asettaa maaritykset HEIDENHAINin
values suosittelemiin standardiarvoihin.
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MOD-toiminnot
17.13 Vain radiokasipyoralla HR 550 FS

1713 Vain radiokasipyoralla HR 550 FS

Kaytto

Ohjelmanéappéaimelld RADIOKASIPYORAN asetus voit konfiguroida
radiokasipyoran HR 550 FS. Kaytettdvissa ovat seuraavat toiminnot:

B Kasipyoran sailytyspaikan osoitus kasipyoralle
® Radiokanavan asetus

® Taajuusspektrin analyysi parhaan mahdollisen radiokanavan
maarittdmista varten

® | dhetystehon asetus

m Tilastotiedot tiedonsiirron laatua varten

Kasipyoran sailytyspaikan osoitus kasipyoralle

» Varmista, etta kasipydran sailytyspaikka on liitetty

ohjauslaitteistoon

» Aseta radiokasipyora siihen kasipyoran sailytyspaikkaan, johon

haluat kasipydran osoittaa
> Valitse MOD-toiminnot: Paina nappaintd MOD.
» Ohjelmanéappainpalkin jatko

552

» Radiokasipyoran konfiguraatiovalikon valinta: Paina

on of wireless handwheel
iency spectrum

HANDWHEEL ONLINE Error code
Stop HW Start handwheel End

ohjelmanéppéintd Radiokdsipyoran asetus

» Napsauta ndyttopainiketta Liita HR: TNC tallentaa
asetetun radiokdsipydran sarjanumeron ja nayttaa
sitd vasemmalla olevassa konfiguraatioikkunassa

nayttdpainikkeen Liitd HR vieressa
» Tallenna konfiguraatio ja poistu

konfiguraatiovalikolta: Paina nayttopainiketta

LOPPU
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Vain radiokasipyoralla HR 550 FS 17.13

Radiokanavan asetus

Radiokasipyoran automaattisen kdynnistyksen yhteydessa TNC T —_—
yrittéé valita sen radiokanavan, joka lahettdé parasta radiosignaalia. P
Jos haluat asettaa itse radiokanavan, toimi seuraavalla tavalla: :—W
> Valitse MOD-toiminnot: Paina nappaintd MOD. Chametinuse 16 cReer 0
» Ohjelmanappainpalkin jatko — e
» Radiokéasipyoran konfiguraatiovalikon valinta: Paina N ————
ohjelmanappéintd Radiokasipyoran asetus —
> Valitse vélilehti Taajuusspektri hiiren | Coniguration of wireless handuneel Sy
napsautuksella T s e oW owowowowowow oo

» Napsauta ndyttopainiketta Pysayta HR: TNC
lopettaa radiokasipyoran yhteyden ja maarittaa

50 dBm

todellisen taajuusspektrin kaikkia 16 kanavaa e ) ) ) () o) ) ] ) ) ) ) o) ) ] ()
varten S RDEEL crrLmE rorcot
» Pane merkille sen kanavan numero, joka osoittaa =

vahaisinta radioliikennetta (pienin palkki)
» Nayttopainikkeen Kaynnistd kasipyora avulla
radiokasipyoréa aktivoidaan uudelleen

» Valitse valilehti Ominaisuudet hiiren
napsautuksella

» Napsauta nayttdpainiketta Valitse kanava: TNC
antaa naytodlle kaikki kaytettavissa olevat kanavan
numerot. Valitse hiiren avulla sen kanavan numero,
jolle TNC on maaritellyt vahaisimman maaran
radioliikennetta.

» Tallenna konfiguraatio ja poistu
konfiguraatiovalikolta: Paina nayttdpainiketta
LOPPU

Lahetystehon asetus

Configuration of wireless handwheel = B8

Huomioi, etta lahetystehon pienentyessa o —
radiokasi pyO ran pe ittoalue D ienenee. handwheel serialno. 0037478964 [ Comnecttiw | Data packers 5228
Channel setting 16 ‘ Select channel Lost packets. o 0.00%
. . . . . . . Transmitier power | Full power | Setpower Max. successive lost |0
> Valitse MOD-toiminnot: Paina nappaintd MOD. ———
» Ohjelmanappainpalkin jatko * FomowEE v

Stop HW | Start handwheel End

» Radiokéasipyoran konfiguraatiovalikon valinta: Paina

ohjelmanappéintéd Radiokasipyoran asetus

» Napsauta ndyttopainiketta Aseta teho: TNC antaa
naytolle kolme kaytettdvissa olevaa tehoasetusta.
Valitse hiiren avulla haluamasi asetus

» Tallenna konfiguraatio ja poistu
konfiguraatiovalikolta: Paina nayttopainiketta
LOPPU
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17 MOD-toiminnot
17.13 Vain radiokasipyoralla HR 550 FS

Tilastot

Kohdassa Tilastot TNC nayttaa tiedonsiirron laatua koskevia tietoja. T ———— i
Kun vastaanoton laatu heikkenee, radiokasipyora reagoi siihen Hata- “_ T
Seis-toiminnolla, koska akseleiden turvallisesta pysdhtymisesta ei sy [ otmacas [0
ole enaa takuita. Chamelinuse 16 o 000
lImoitus heikentyneestd vastaanoton laadusta nakyy naytolla Maks. — o e

jakso menetetty. Jos TNC nayttaa radiokasipyoran normaalikayton —— o

aikana halutun kayttosateen sisalla toistuvasti arvoa, joka on [ soor | { ] [

suurempi kuin 2, niin silloin on olemassa kohonnut odottamattoman
yhteyskatkoksen vaara. Korjaavana toimenpiteena on talloin
lahetystehon suurentaminen, mutta mahdollista on my6s vaihto
pienempitaajuuksiselle kanavalle.

Yrita talloin parantaa tiedonsiirron laatua valitsemalla toinen
kanava (katso "Radiokanavan asetus", Sivu 553) tai suurentamalla
lahetystehoa (katso "Lahetystehon asetus’, Sivu 553).
Tilastotiedot voidaan ottaa naytolle seuraavasti:
» Valitse MOD-toiminnot: Paina nappaintd MOD.
» Ohjelmanappainpalkin jatko
» Radiokéasipydran konfiguraatiovalikon valinta:
Paina ohjelmanappéintd Radiokasipyoran asetus:
TNC nayttda konfiguraatiovalikkoa yhdessa
tilastotietojen kanssa
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Koneen konfiguraation lataus 17.14

1714 Koneen konfiguraation lataus

Kaytto
' Varoitus, tietojen havidminen!
TNC korvaa koneen konfiguraation varmuuskopion
o toteuttamisen yhteydessa. Talléin korvatut konetiedot
haviavat. Tata toimenpidetta ei voi enaa peruuttaal

Koneen valmistaja voi antaa kdyttoon koneen konfiguraatiolla
varustetun varmuuskopion. Avainsanan RESTORE sydttamisen
jalkeen voit ladata koneeseesi tai ohjelmointiasemaasi
varmuuskopion. Lataa varmuuskopio seuraavasti:

> Syotd MOD-dialogissa avainsana RESTORE.

» Valitse TNC:n tiedostonhallinnassa varmuuskopiotiedosto
(esim. BKUP-2013-12-12_.zip), jolloin TNC avaa
ponnahdusikkunan varmuuskopiota varten.

» Paina H&ata-Seis-painiketta

» Paina ohjelmanappaintd OK varmuuskopiotoimenpiteiden
kaynnistamiseksi.
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Taulukot ja yleiskuvaus

18.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit

18.1

Kaytto

Konekohtaiset kayttajaparametrit

Parametriarvojen sisdansyottd tehddan nk. konfiguraatioeditorin

avulla.

o

4

Jotta kayttaja voisi asettaa konekohtaisia

toimintoja, koneen valmistaja voi maaritella, mitka
koneparametrit ovat kdytettavissa koneparametreina.
Sen lisdksi koneen valmistaja voi asentaa koneeseen
myds sellaisia koneparametreja, joita ei ole kuvattu
koneparametreissa.

Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneparametrit on koottu yhteen konfiguraatioeditorissa

olevaan parametriobjektien hakemistopuuhun. Jokainen
parametriobjekti kasittdd nimen (esim. CfgDisplayLanguage), jonka
avulla sen alainen parametri voidaan liittéa tiettyyn toimintoon.
Parametriobjekti (entiteetti) on merkitty hakemistopuussa kansion
symbolissa olevalla merkinnalla "E". Jotkut koneparametrit sisaltavat
yksiselitteista tunnistamista varten avaintunnisteen, jonka mukaan
parametri luokitellaan johonkin ryhmaan (esim. X tarkoittaa X-
akselia varten). Kukin ryhmakansio kasittad avaintunnisteen ja se
merkitaan kansion symbolissa olevalla merkinnalla "K".

=

558

Jos kayttdjaparametreja varten on kaytettavissa
konfiguraatioeditori, voit tehda muutoksia olemassa
oleviin parametriasetuksiin. Standardiasetuksen
mukaisesti parametrit naytetaan lyhyella,
selittavalla tekstilla. Jotta todelliset parametrien
jarjestelmanimet voitaisiin nayttaa, paina
naytonosituksen painiketta ja sen jalkeen
ohjelmanappéainta JARJESTELMANIMIEN NAYTTO.
Toimi samalla tavalla, kun haluat siirtya edelleen
standardindyttéon.

Ei viela aktiiviset parametrit ja objektit esitetaan
harmaalla kuvakkeella. Ne voit aktivoida o
ohjelmanappéaimilla LISATOIMINNOT ja LISAA.

TNC pitaa ylla jatkuvaa muutosluetteloa, johon
tallennetaan jopa 20 muutosta konfiguraatiotietoihin.
Muutosten peruuttamiseksi valitse haluamasi rivi ja
paina ohjelmanappainta LISATOIMINNOT ja HYLKAA
MUUTOS.
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Konekohtaiset kayttajaparametrit

Konfiguraatioeditorin kutsu ja parametrien muuttaminen
Kayttotavan Ohjelmointi valinta

Paina nappainta MOD

Syota sisaan avainluku 123.

Parametrin muuttaminen

Konfiguraatioeditori paatetaan ohjelmanappaimella LOPPU.

v

v vyYVvyy

» Vastaanota korjausarvot ohjelmanappaimella TALLENNA.

Parametripuun jokaisen rivin alussa TNC nayttaa kuvaketta, joka
antaa tahan riviin liittyvaa lisatietoa. Kuvakkeilla on seuraava
merkitys:

" B

Tiedostopolun haara olemassa, mutta se on kiinni

: Elﬁ Tiedostopolun haara auki

: Tyhja objekti, mutta ei avattavissa

T o= Alustettu koneparametri

gl 5= Ei alustettu koneparametri (valinnainen)
) E Luettavissa mutta ei muokattavissa

|

ﬁ Ei luettavissa eika muokattavissa
Kansiosymbolilistassa tunnistettava konfiguraatio-objektin tyyppi:

|

Avain (ryhman nimi)
|

Lista

Entiteetti tai parametriobjekti

Ohjetekstin naytto

Néppéaimellda OHJE voidaan jokaiselle parametriobjektille tai
maareelle nayttaa ohjetekstia.

Jos ohjeteksti ei mahdu yhdelle sivulle (talloin ylaoikealla on esim.
1/2), voidaan toiselle sivlle selata painamalla ohjelmandoppainta
OHJEEN SELAUS.

Néppaimen OHJE uusi painallus kytkee ohjetekstin uudelleen pois.

Ohjetekstin lisdksi naytetdan lisatietoja, kuten esim. mittayksikko,
alustusarvo, valinta, jne. Jos valittu koneparametri vastaa
edeltdvassa ohjauksessa olevaa parametria, talldin naytetaan myos
vastaavaa koneparametrin numeroa.
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Taulukot ja yleiskuvaus
18.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit

Parametrilista

Parametriasetukset

Nayton asetus
Kuvaruudun nayton asetukset
Naytettavien akseleiden jarjestys
(0] - [5]
Riippuu kaytettavista akseleista

Paikoitusnayton tyyppi paikoitusikkunassa
ASET
TODL
RFTODL
REFASET
JATTO
LOPPUM

Paikoitusnaytdn tyyppi paikoitusikkunassa
ASET
TODL
REFTODL
REFASET
JATTO
LOPPUM

Desimaalierotuspisteen maarittely paikoitusnaytossa

Syottdarvon nayttd kasikayttdtavalla

at axis key: nayta syodttoarvo vain, kun akselisuuntanappainta painetaan
always minimum: syo6ttéarvon naytto aina

Karan aseman naytto paikoitusnaytossa
during closed loop: karan aseman naytt6 vain, kun kara on asemansaadolla

during closed loop and M5: karan aseman naytto, kun kara on asemansaadolla ja
M5-koodilla

Ohjelmanappaimen Esiasetustaulukko ndytto tai piilotus
True: Ohjelmanappainta Esiasetustaulukko ei nayteta
False: Ohjelmanéappainta Esiasetustaulukko naytetaan
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Konekohtaiset kayttajaparametrit

Parametriasetukset

Nayton asetukset
Nayttoaskel yksittaisille akseleille
Kaikki kaytettavissa olevien akseleiden lista
Paikoitusnayton nayttoaksel millimetria tai astetta
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (ohjelmisto-optio Display step)
0.00001 (ohjelmisto-optio Display step)

Paikoitusnaytdon nayttdaskel tuumaa
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (ohjelmisto-optio Display step)
0.00001 (ohjelmisto-optio Display step)

18.1

Nayttoasetukset
Nayttda varten voimassa olevien mittayksikdiden maarittely
Metri: kayta metrimitoitusta
Tuuma: kayta tuumamitoitusta

Nayttoasetukset
NC-ohjelmien ja tyokiertonayttdjen muoto
Maarittelymuoto HEIDENHAIN-dialogi ja DIN/ISO

HEIDENHAIN: ohjelman sisaansyotto kayttotavalla Paikoitus kasin sisansyodttaen
selvikielidialogissa

ISO: ohjelman sisaansyotto kayttotavalla Paikoitus kasin sisansyottaen DIN/ISO-
muodossa

Tyokiertojen esittely
TNC_STD: tyokiertojen naytté kommenttitekstien kanssa
TNC_PARAM: tyokiertojen nayttoé ilman kommenttiteksteja
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Taulukot ja yleiskuvaus
18.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit

Parametriasetukset

Nayttoasetukset
Menettely ohjauksen kaynnistyksessa
True: virtakatkoksen ilmoituksen naytto
False: ei virtakatkoksen ilmoituksen nayttoa

Nayttoasetukset

NC- ja PLC-dialogikielien asetus

NC-dialogikiell
ENGLISH (englanti)
GERMAN (saksa)
CZECH (tsekki)
FRENCH (ranska)
ITALIAN (italia)
SPANISH (espanja)
PORTUGUESE (portugali)
SWEDISH (ruotsi)
DANISH (tanska)
FINNISH (suomi)
DUTCH (hollanti)
POLISH (puola)
HUNGARIAN (unkari)
RUSSIAN (venaja)
CHINESE (kiina)
CHINESE_TRAD (kiina perinteinen)
SLOVENIAN (slovenia)
ESTONIAN (eesti)
KOREAN (korea)

NORWEGIAN (norja)
SLOVAK (slovakia)
TURKISH (turkki)

PLC-dialogikiel
Katso NC-dialogikieli

PLC-virheilmoituskieli
Katso NC-dialogikieli

Ohijekieli
Katso NC-dialogikieli
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Konekohtaiset kayttajaparametrit 18.1

Parametriasetukset
DisplaySettings
Menettely ohjauksen kaynnistyksessa
Virtakatkoksen viestin kuittaus

TRUE: ohjauksen kaynnistymista jatketaan vasta virtakatkoksen viestin kuittaamisen
jalkeen

FALSE: virtakatkoksen viestia ei nayteta

Tyokiertojen esitys
TNC_STD: tyokiertojen naytté kommenttitekstien kanssa
TNC_PARAM: tyokiertojen naytté ilman kommenttiteksteja

Nayttoasetukset
Ohjelmankulkugrafiikan asetukset
Grafiikkanaytén tyyppi

High (suoritusintensiivinen): Lineaari- ja kiertoakseleiden asetus huomioidaan
ohjelmankulkugrafiikassa (3D)

Low: Vain lineaariakseleiden asetus huomioidaan ohjelmankulkugrafiikassa (2,5D)
Disabled: Ohjelmankulkugrafiikka on diaktivoitu

ProbeSettings
Kosketusmenettelyn konfiguraatio
Kasikaytto: Peruskadanndén huomiointi
TRUE: Aktiivisen peruskdaannén huomiointi kosketuksessa
FALSE: Aina akselinsuuntainen ajo kosketuksessa

Automaattikayttd: Monikertamittaus kosketustoiminnoilla
1 - 3: Kosketusten lukumaara per kosketusvaihe

Automaattikayttd: Monikertamittauksen luotettavuusalue
0,002...0,999 [mm]: Alue, jossa mittausarvon on oltava monikertamittauksessa

Pyorean neulan karjen konfiguraatio
Neulan kérjen keskipisteen koordinaatit
[0]: Neulan karjen keskipisteen X-koordinaatti koneen nollapisteen suhteen
[1]: Neulan karjen keskipisteen Y-koordinaatti koneen nollapisteen suhteen
[2]: Neulan karjen keskipisteen Z-koordinaatti koneen nollapisteen suhteen

Varmuusetaisyys neulan karjen ylapuolella esipaikoitusta varten
0.001...99 999.9999 [mm]: Varmuusetaisyys tyoékaluakselin suunnassa

Varmuusvydhyke neulan karjen ymparilla esipaikoitusta varten
0.001...99 999.9999 [mm]: Varmuusetaisyys tyokaluakselin suhteen kohtisuorassa tasossa
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18.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit

Parametriasetukset

CfgToolMeasurement
M-toiminto karan suuntausta varten
-1: Karan suuntaus suoraan NC-ohjauksella
0: Toiminto ei aktiivinen
1...999: M-toiminnon numero karan suuntaukseen

Kosketusrutiinit
MultiDirections: Kosketus useammasta suunnasta
SingleDirection: Kosketus yhdesta suunnasta

Tyokalun sateen mittauksen kosketussuunta
X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative (tyokaluakselista riippuen)

Etaisyys mittausneulan ylareunan ja tydkalun alareunan valilla
0.001...99.9999 [mm]: Neulan siirtyma tyokalulle

Pikaliike kosketustyokierrossa
10...300 000 [mm/min]: Pikaliike kosketustyokierrossa

Tyodkalun mittauksen kosketussyottd
1...3 000 [mm/min]: Ty6kalun mittauksen kosketussyotto

Kosketussyottdarvon laskenta
ConstantTolerance: Kosketussyottoarvon laskenta vakiotoleranssilla
VariableTolerance: Kosketussyottoarvon laskenta muuttuvalla toleranssilla
ConstantFeed: Vakio kosketussyottoarvo

Suurin sallittu kehanopeus tyokalun ulkokehalla
1...129 [m/min]: Sallittu kehanopeus jyrsimen ulkokehalla

Suurin sallittu kierrosluku tyokalun mittauksessa
0...1 000 [1/min]: Suurin sallittu kierrosluku

Suurin sallittu mittavirhe tydkalun mittauksessa
0.001...0.999 [mm]: Ensimmainen suurin sallittu mittavirhe

Suurin sallittu mittavirhe tydkalun mittauksessa
0.001...0.999 [mm]: Toinen suurin sallittu mittavirhe
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Konekohtaiset kayttajaparametrit 18.1

Parametriasetukset

ChannelSettings
CH_NC
Aktiivinen kinematiikka
Aktivoitava kinematiikkka
Koneen kinematiikan luettelo

Geometriatoleranssit
Sallittu ympyran sateen poikkeamas

0.0001...0.016 [mm]: Ympyran sateen sallittu poikkeama ympyrakaaren
loppupisteessa verrattuna kaaren alkupisteeseen

NC-ohjelman menettelytavan asetus
Koneistusajan uudelleenasetus ohjelman kaynnistyksessa
True: Koneistusaika uudelleenasetetaan
False: Koneistusaikaa ei uudelleenaseteta

Koneistustyokiertojen konfiguraatio
Limityskerroin taskun jyrsinnassa

0.001...1.414: Limityskerroin tyokierrolle 4 TASKUN JYRSINTA ja tyokierrolle 5
YMPYRATASKU

Virheilmoituksen ,, Spindel ?” nayttd, kun M3/M4 ei ole aktiivinen
on: Virheilmoituksen tulostus
off: Ei virheilmoituksen tulostusta

Virheilmoituksen "Negatiivisen syvyyden sisdansyottd" ndyttod
on: Virheilmoituksen tulostus
off: Ei virheilmoituksen tulostusta

Saapumiskayttaytyminen lieridvaipassa olevan uran seindan
LineNormal: Saapuminen suoralla
CircleTangential: Saapuminen ympyrankaarella

M-toiminto karan suuntaukselle
-1: Karan suuntaus suoraan NC-ohjauksella
0: Toiminto ei aktiivinen
1...999: M-toiminnon numero karan suuntaukseen
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18.1 Konekohtaiset kayttajaparametrit

Parametriasetukset

Geometriasuodatin lineaarisen elementin poissuodattamiseksi
Venytyssuodattimen tyyppi
- Off: Ei aktiivista suodatinta
- ShortCut: Monikulmion yksittaisten pisteiden poisjatto
- Average: Geometriasuodatin tasaa nurkat

Suodatettujen ja suodattamattomien muotojen maksimaalinen etaisyys
0 ... 10 [mm]: Poissuodatetut pisteet ovat taman toleranssin sisalla tulosliikkeelle

Suodattamalla aikaansaadun liikkeen maksimipituus
0 ... 1000 [mm]: Pituus, jonka matkalla geometriasuodatus vaikuttaa

NC-Editorin asetukset
Varmuustiedostojen luonti
TRUE: NC-ohjelmien muokkauksen jalkeen luodaan varmuuskopiotiedostot
FALSE: NC-ohjelmien muokkauksen jalkeen ei luoda varmuukopiotiedostoja

Kursorin kayttaytyminen rivin poiston jalkeen
TRUE: Kursori jaa poiston jalkeen edelliselle riville (iTNC-kayttaytyminen)
FALSE: Kursori jaa poiston jalkeen seuraavalle riville

Kursorin kayttaytyminen ensimmaisen tai viimeisen rivin yhteydessa
TRUE: Pyorea kursori sallittu ohjelman alussa/lopussa
FALSE: Pyorea kursori ei sallittu ohjelman alussa/lopussa

Rivin katkaisu useampirivisilla lauseilla
ALL: Rivien esitys aina taydellisina
ACT: Vain aktiivisten rivien esitys taydellisena
NO: Rivin esitys taydellisena vain, jos lausetta muokataan

Ohjeen aktivointi
TRUE: Apukuvien naytto periaatteessa aina sisaansyoton aikana

FALSE: Apukuvien néytt, jos ohjelmanappain TYOKIERTOAPU on PAALLA. Ohjelmanéppain
TYOKIERTOAPU POIS/PAALLA naytetaan ohjelmointikdyttotavalla sen jalkeen kun on
painettu nappainta "Naytonositus”

Ohjelmanappainpalkin kayttaytyminen tyokierron sisdansyoton jalkeen
TRUE: Tyokiertojen ohjelmanappainpalkin jattaminen esille tyokierron maarittelyn jalkeen
FALSE: Tyokiertojen ohjelmanappainpalkin piilottaminen tydkierron maarittelyn jalkeen

Varmistuskysymys lauseen poistamisen jalkeen
TRUE: vVyhteydessa
FALSE: Ei varmistuskysymyksen nayttoa nayttoa NC-lauseen poiston yhteydessa

Rivinumero, johon saakka NC-ohjelman tarkastus tehdaan
100...9999: Ohjelman pituus, jonka mukaan geometria tulee tarkistaa

DIN/ISO-ohjelmointi: Lauseiden numeroiden askelvali
0...250: Askelvali, jolla DIN/ISO-lauseet luodaan ohjelmassa

566 TNC 620 | Kayttajan kasikija HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



Konekohtaiset kayttajaparametrit 18.1

Parametriasetukset

Rivinumero, johon saakka etsitédn samaa syntaksielementtia

500...9999: Kursorin kohdalla olevan elementin etsinta nuolinappaimen avulla ylospain/
alaspain

Loppukayttajan polkumaarittelyt
Lista levyasemista ja/tai hakemistoista
TNC nayttaa tassa esitetyt levyasemat ja hakemistot tiedostonhallinnassa

FN 16 -tulostuspolku toteutusta varten
FN 16 -tulostuspolku, jos ohjelmalle ei ole maaritelty mitaan polkua

FN 16 -tulostuspolku ohjelmoinnin ja ohjelman testauksen kayttotapaa varten
FN 16 -tulostuspolku, jos ohjelmalle ei ole maaritelty mitaan polkua

Asetukset tiedostonhallintaa varten
Sidonnaisten tiedostojen nayttd
MANUAL: sidonnaiset tiedostot naytetaan
AUTOMATIC: sidonnaisia tiedostoja ei nayteta

Sarjaliitanta: katso 'Tietoliitannan asetus”, Sivu 537
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18.2 Tiedonsiirtoliitantdjen liitantakaapeleiden sijoittelu

18.2 Tiedonsiirtoliitantdjen
liitantakaapeleiden sijoittelu

Liitanta V.24/RS-232-C HEIDEHAIN-laitteet

E> Tama liitdnta tayttéa standardin EN 50 178 Turvallinen verkkoerotus vaatimukset.

Kaytettaessa 25-napaista adapterikappaletta:

TNC VB 365725-xx Adapterikappale VB 274545-xx
310085-01
Pistoliitin Sijoittelu Muhvi  Vari Muhvi  Pistoliitin - Muhvi Pistoliitin  Vari Muhvi
1 ei varattu 1 1 1 1 1 valko/ 1
ruskea
2 RXD 2 keltainen 3 3 3 3 keltainen 2
3 TXD 3 vihred 2 2 2 2 vihrea 3
4 DTR 4 ruskea 20 20 20 20 ruskea 8
5 Signaali 5 punainen 7 7 7 7 punainen 7
GND
6 DSR 6 sininen 6 6 6 6 6
7 RTS 7 harmaa 4 4 4 4 ] harmaa
8 CTR 8 rosa 5 5 5 rosa 4
9 ei varattu 9 8 violetti 20
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus  Kuori
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Tiedonsiirtoliitantojen liitantakaapeleiden sijoittelu 18.2

Kaytettaessa 9-napaista adapterikappaletta:

TNC VB 355484-xx Adapterikappale VB 366964-xx
363987-02
Pistoliitin ~ Sijoittelu Muhvi  Vari Pistoliitin - Muhvi Pistoliitin Muhvi  Vari Muhvi
1 ei varattu 1 punainen 1 1 1 1 punainen 1
2 RXD 2 keltainen 2 2 2 2 keltainen 3
3 XD 3 valkoinen 3 3 3 3 valkoinen 2
4 DTR 4 ruskea 4 4 4 4 ruskea 6
5 Signaali 5 musta 5 5 5 5 musta 5
GND
6 DSR 6 violetti 6 6 6 violetti 4
RTS harmaa harmaa 8
CTR valko/ valko/ 7
vihrea vihrea
9 ei varattu 9 vihrea 9 9 9 9 vihrea 9
Kuori Ulkosuojus  Kuori Ulkosuojus  Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus  Kuori
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18.2 Tiedonsiirtoliitantdjen liitantakaapeleiden sijoittelu

Oheislaite

Pistoliittimen sijoittelu oheislaitteella voi poiketa huomattavasti
HEIDENHAIN-laitteen pistoliittimen sijoittelusta.

Se riippuu laitteesta ja tiedonsiirtotavasta. Katso adapterikappaleen
pistoliittimen sijoittelu alla olevasta taulukosta.

Adapterikappale VB 366964-xx

363987-02

Mubhvi Pistoliitin Mubhvi Vari Muhvi

1 1 1 punainen 1

2 2 2 keltainen 3

3 3 3 valkoinen 2

4 4 4 ruskea 6

5 5 5 musta 5

6 6 6 violetti 4

7 7 7 harmaa 8

8 8 8 valko/ 7
vihreé

9 9 9 vihrea 9

Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori
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Tiedonsiirtoliitantojen liitantakaapeleiden sijoittelu 18.2

Ethernet-liitanta RJ45-muhvi
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
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18.3 Tekniset tiedot

18.3
Symbolien selitys
Standardi
Akselioptio
Ohjelmisto-optio 1
Ohjelmisto-optio 2

X N = [ =

Kayttajatoiminnot

Lyhyt kuvaus

Tekniset tiedot

O

O

Ohjelmisto-optio, paitsi ohjelmisto-optio 1 ja ohjelmisto-optio 2

Perusversio: 3 akselia ja ohjattu kara
Lisdakseli neljalle akselille ja ohjattu kara

Lisdakseli viidelle akselille ja ohjattu kara

Ohjelman sisaansyotto

HEIDENHAIN-selvékieliteksti ja DIN/ISO-koodi

Paikoitusmaarittelyt n Suorien ja ympyrdiden asetusasemat suorakulmaisessa
koordinaatistossa tai polaarisessa koordinaatistossa
[ Mittamaarittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena
[ Naytto ja sisdansyottd yksikdssa mm tai tuuma
Tyokalukorjaukset [ Tydkalun sade koneistustasossa ja tyokalun pituus
X Sadekorjattu muoto enintdan 99 lauseen etukateislaskennalla(M120)

Tyokalutaulukot

Useampia tydkalutaulukoita mielivaltaisella tyokalujen maaralla

Vakio ratanopeus

perustuen tydkalun keskipisteen rataan

perustuen tydkalun leikkaavaan sarmaan

Rinnakkaiskaytto

Ohjelman laadinta graafisella tuella samanaikaisesti kun toista ohjelmaa
toteutetaan

3D-kuvaus (ohjelmisto-optio)

2

Erityisen rekyyliton liikeohjaus

2 3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorin avulla
2 Kaantopaan asetuksen muuttaminenelektronisen kasipyoran avulla
ohjelmanajon aikana; tydkalun karjen asema pysyy muuttumattomana
(TCPM = Tool Center Point Management)
2 Tyokalun pitdminen kohtisuorassa muodolla
2 Tyokalun sadekorjaus kohtisuoraan liike- ja tydkalusuunnan suhteen
Pyoropoytakoneistus Muotojen ohjelmointi lieridn vaipalla
(ohjelmisto-optio 1)
1 Syottdarvo yksikdssd mm/min
Muotoelementit n Suora
n Viiste
n Ympyréarata
[ Ympyran keskipiste
n Ympyran sade
[ Tangentiaalisesti liittyva ympyrarata
m Nurkan pyoristys
Muotoon ajo ja muodon jatté = suoran avulla: tangentiaalisesti tai kohtisuoraan
n kaarta pitkin
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Tekniset tiedot 18.3

Kayttajatoiminnot
Vapaa muodonohjelmointi X Vapaa muodon ohjelmointi FK kayttden HEIDENHAIN-selvakielitekstia
(FK) ja graafista tukea tydkappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-saantojen
mukaan
Ohjelmahypyt n Aliohjelmat
m Ohjelmanosatoisto
[ Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana
Koneistustyokierrot n Poraustyokierrot poraukseen, kierreporaukseen tasausistukalla ja ilman
n Suorakulma- ja ympyrataskun rouhinta
X Tyokierrot syvaporausta, kalvintaa, véljennysta ja upotusta varten
X Tybkierrot sisa- ja ulkopuoliseen jyrsintaan
X Suorakulma- ja ympyrataskun silitys
X Tyokierrot tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsintaan
X TyGkierrot suorien ja kaarevien urien jyrsintaan
X Pistojonot kaarilla ja suorilla
X Muodon suuntainen muototasku
X Muotorailo
X Lisaksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajan tyokiertoja —
koneen valmistajan erityisesti laatimia koneistustydkiertoja.
Koordinaattimuunnokset n Siirto, kierto, peilaus
n Mittakerroin (akselikohtainen)
1 Koneistustason kaanto (ohjelmisto-optio 1)
Q-parametri n Matemaattiset toiminnot =, +, —, *, /, nelidjuurilaskenta
Ohjelmointi muuttujien avulla - Loogiset yhdistelyt (=, #, <, >)
n Sulkumerkkilaskenta
[ sin @, cos @, tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, luvun
absoluuttiarvo, vakio 11, negaatio, pilkun jalkeisten tai pilkkua edeltavien
merkkipaikkojen rajaus
[ Ympyralaskennan toiminnot
m Merkkijonoparametri
Ohjelmoinnin apuvilineet [ Taskulaskin
n Kaikkien esiintyvien virheilmoitusten taydellinen lista
n Siséltoperusteinen ohjetoiminto virheilmoituksilla
n Graafinen tuki tyokiertojen ohjelmoinnissa
[ Kommenttilauseet NC-ohjelmassa
Teach-In [ Hetkellisasemien suora talteenotto NC-ohjelmaan
Testigrafiikka X Koneistuksen kulun graafinen simulaatio myos toisen ohjelman
Esitystavat késittelyn aikana
X Tasokuvaus / Esitys 3 tasossa / 3D-kuvaus / 3D-viivagrafiikka
X Osakuvan suurennus
Ohjelmointigrafiikka n Kayttotavalla Ohjelmointi piirretdan sisddnsyotetyt NC-lauseet (2D-

viivagrafiikka) myds silloin, kun toista ohjelmaa toteutetaan.
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Kayttajatoiminnot
Koneistusgrafiikka X Toteutettavien ohjelmien graafinen esitys tasokuvana / kolmen tason
Esitystavat kuvana / 3D-kuvauksena
Koneistusaika [ Koneistusajan laskenta kayttotavalla Ohjelman testaus
u Koneistusajan nayttd kayttotavoilla Yksittdislauseajo ja Jatkuva
ohjelmanajo.
Paluuajo muotoon [ Lauseen esiajo haluttuun ohjelmalauseeseen ja ajo laskettuun
asetusasemaan koneistuksen jatkamista varten.
n Ohjelman keskeytys, muodon jattd ja paluuajo muotoon
Nollapistetaulukot [ Useampien nollapistetaulukoiden tallennus tyokappalekohtaisilla
nollapisteilla
Kosketusjarjestelman X Kosketusjarjestelman kalibrointi
tyokierrot X Ty6kalun vinon asennon manuaalinen ja automaattinen kompensointi
X Peruspisteen manuaalinen ja automaattinen asetus
X Tyokappaleiden automaattinen mittaus
X Tyokalujen automaattinen mittaus
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Tekniset tiedot

Komponentit

Tekniset tiedot

Kayttopaneeli

LCD-varinayttd ohjelmanappaimilla

18.3

Ohjelmamuisti

2 Gtavua

Sisaansyottotarkkuus ja
nayttoaskel

... 0,1 ym lineaariakseleilla

... 0,01 um lineaariakseleilla (optiolla #23)
... 0,000 1° kiertoakseleilla

... 0,000 01° kulma-akseleilla (optiolla #23)

Sisaansyottoalue

Maksimi 999 999 999 mm tai 999 999 999°

Interpolaatio

Suora neljalla akselilla
Ympyréa kahdella akselilla
Ruuvikierre: Ympyrakaarien ja suorien paallekkainasettelu

Ruuvikierre: Ympyrakaarien ja suorien paallekkainasettelu

Lauseenkasittelyaika

3D-suora ilman sadekorjausta

1,5ms

Akseliohjaus

Asemansaatdyksikkd: Paikoitusmittalaitteen signaalijaksot/1024
Asemansaadon tydkiertoaika: 3 ms

Kierroslukusaadon tydkiertoaika: 200 us

Liikepituus

Maksimi 100 m (3 937 tuumaa)

Karan pyorimisnopeus

Maksimi 100 000 r/min (analoginen kierroslukuarvo)

Virheen kompensaatio

Lineaarinen ja ei-lineaarinen akselivirhe, valys, kdantdhuiput
kaariliikkeilla, lampolaajeneminen

tartuntakitka

Tiedonsiirtoliitannat

V.24 | RS-232-C maks. 115 kBaudia

Laajennetut LSV-2-protokollan mukaiset litannat ulkoista kayttda varten
tiedonsiirtoliitdnnan kautta HEIDENHAIN-ohjelmiston TNCremo avulla

Ethernet-liitdntd 100 Base T n. 0 ... 40 MBaudia (riippuen
tiedostotyypistéa ja verkkokuormituksesta)

3xUSB 2.0

Ympariston lampotila

Kaytto: 0°C ... +45°C
Varastointi:-30°C ... +70°C
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Lisalaitteet
Elektroniset kasipyorat n HR 410 kannettava kasipyora tai

n Kannettava radiokasipyérd HR 550 FS naytolla tai

[ HR 520 kannettava kasipyora naytdlla tai

[ HR 420 kannettava kasipyora naytdlla tai

[ HR 130 sisdanrakennettu kasipyora tai

[ enintdan kolme sisaanrakennettua kasipyoraa HR 150

kasipyoraadapterin HRA 110 kautta

Kosketusjarjestelmat n TS 220: kytkeva 3D-jarjestelmé kaapeliliitannalla

n TS 440: kytkeva 3D-jarjestelma infrapunaliitannalla

n TS 444: paristoton kytkeva 3D-jarjestelma infrapunaliitannalla

n TS 640: kytkeva 3D-jarjestelma infrapunaliitannalla

[ | TS 740: erittain tarkka kytkeva 3D-jarjestelma infrapunaliitannalla
n TT 140: kytkeva 3D-jarjestelma tyokalun mittaukseen

n TT 449: kytkeva 3D-jarjestelma tyokalun mittaukseen
infrapunaliitdnnalla

Ohjelmisto-optio 1 (Optionumero #08)
Pyoropoytakoneistus m  Muotojen ohjelmointi lierion vaipalla

m  Syottdarvo yksikdssd mm/min

Koordinaattimuunnokset m  Koneistustason kaanto
. Ympyréa kolmella akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa
Interpolaatio [ . .
(tilakaari)
Ohjelmisto-optio 2 (Optionumero #09)
3D-koneistus m  Erityisen rekyylitdn liikeohjaus

m  3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

m  Kaantopaan asetuksen muuttaminenelektronisen kasipydran
avulla ohjelmanajon aikana; tydkalun karjen asema pysyy
muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point Management)

m  Tyokalun pitaminen kohtisuorassa muodolla

m  Tyokalun sadekorjaus kohtisuoraan liike- ja tydkalusuunnan
suhteen

Interpolaatio m  Suora viidella akselilla (vientilupa vaaditaan)
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Ohjelmisto-optio Kosketustoiminto (Optionumero #17)

Kosketusjarjestelman tyokierrot
m  Tybkappaleen vinon asennon kompensointi automaattikaytolla

m  Tyokalut asetetaan kayttotavalla Kasikaytto
m  Peruspisteen asetus automaattikaytolla
m  TyOkappaleiden automaattinen mittaus

m  Tyokalujen automaattinen mittaus

HEIDENHAIN DNC (Optionumero #18)

m  Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien
kautta

Ohjelmisto-optio Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (Optionumero #19)

Vapaa muodon ohjelmointi FK m  Ohjelmointi kdyttaen HEIDENHAIN-selvakielitekstia ja graafista
tukea tydkappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-sdantdjen mukaan

Koneistustyokierrot m  Syvanreidnporaus, kalvinta, valjennys, upotus, keskiointi
(tyOkierrot 201 - 205, 208, 240, 241)

m  Sisd- ja ulkokierteiden jyrsinta (tyokierrot 262 - 265, 267)

m  Suorakulmaisten ja kaarevien taskujen ja kaulojen silitys
(tyOkierrot 212 - 215, 251 - 257)

m Tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsinta (tyokierrot 230 - 233)
m  Suorat urat ja kaarevat urat (tyokierrot 210, 211,253, 254)
m  Pistokuviot kaarilla ja suorilla (tyokierrot 220, 221)

= Muotorailo, muototasku - myés muodonmukainen (tyokierrot 20
-25)

m Lisaksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajatyokiertoja
(koneen valmistajan erityisesti laatimia tydkiertoja).
Ohjelmisto-optio Edistykselliset grafiikkatoiminnot (Optionumero #20)
Testaus- ja koneistusgrafiikka m  Syvakuvaus
m Esitys 3 tasossa

m  3D-kuvaus

Ohjelmisto-optio 3 (Optionumero #21)

Tyokalukorjaus m  M120: Saddekorjattu muoto enintdan 99 lauseen
etukateislaskennalla (LOOK AHEAD)
3D-koneistus = M118: Késipyorapaikoituksen paalletallennus ohjelmanajon aikana

Ohjelmisto-optio Paletinhallinta (Optionumero #22)

= Paletinhallinta

Nayttoaskel (Optionumero #23)
Sisaansyottotarkkuus ja m Lineaariakseleilla jopa 0,01um

nayttoaskel = Kulma-akseleilla jopa 0,00001°
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Ohjelmisto-optio DXF-konvertteri (Optionumero #42)

Muoto-ohjelmien ja m  Tuettu DXF-muoto: AC1009 (AutoCAD R12)
koneistusasemien poiminta DXF-
tiedoista. Muotojaksojen pominta
selvikielidialogiohjelmista. = Kateva peruspisteen asetus

= Muotojaksojen graafinen valinta selvakielidialogiohjelmista

Muodot ja pistekuviot

Ohjelmisto-optio KinematicsOpt (Optionumero #48)

Kosketusjarjestelman tyokierrot m  Aktiivisen kinematiikan tallennus/uudelleenperustaminen
koneen kinematiikan automaattista

. . e . m  Aktiivisen kinematiikan testaus
testaus ja optimointia varten

m  Aktiivisen kinematiikan optimointi

Ohjelmisto-optio Remote Desktop Manager (Optionumero #133)

Ulkoisen tietokoneyksikon = Windows erillisessa tietokoneyksikdssa
etakaytté (esim. Windows-PC)

TNC:n kayttsliittyman kautta m  Liitynnat TNC:n kayttoliittymaan

Ohjelmisto-optio Cross Talk Compensation, CTC (optionumero #141)
Akselikytkentdjen n Dynaamisen asemanpoikkeaman maaritys akselikiihdytysten avulla

kompensaatio m  TCP:n kompensaatio

Ohjelmisto-optio Position Adaptive Control, PAC (Optionumero #142)

Saatoparametrien mukautus m  SaatOparametrien mukautus akseliasetusten mukaan
tyoskentelytilassa

m  Saatoparametrien mukautus akselin nopeuden tai kiihtyvyyden
mukaan
Ohjelmisto-optio Load Adaptive Control LAC (Optionumero #143)
Saatoparametrien dynaaminen m Tybkappaleen massan ja kitkavoimien automaattinen maaritys

mukautus m  Adaptiivisen esiohjauksen parametri mukautetaan jatkuvasti

tyokappaleen todelliseen massaan koneistuksen aikana

Ohjelmisto-optio Active Chatter Control ACC (Optionumero #145)

Taysautomaattinen tarinanvaimennustoiminto koneistuksen aikana
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TNC-toimintojen sisaansyottomuodot ja yksikot

Asemat, koordinaatit, ympyran sateet,
viistepituudet

Tekniset tiedot 18.3

-99 999.9999 ... +99 999.9999
(5,4: pilkkua edeltavat ja pilkun jalkeiset paikat) [mm]

Tyokalun numerot

0..327679 (5,1)

Tyokalun nimet

16 merkkia, TOOL CALL-kutsulla kirjoitetaan
lainausmerkkien “ * valiin. Sallitut erikoismerkit: #, $, %, &,

Delta-arvot tyokalukorjaukselle

-99,9999 ... +99,9999 (2.4) [mm]

Karan kierrosluvut

0 ... 99 999,999 (5,3) [r/min]

Syottoarvot

0...99 999,999 (5,3) [mm/min] tai [mm/hammas] tai [mm/r]

Viiveaika tydkierrossa 9

0 ...3 600,000 (4,3) [s]

Kierteen nousu eri tyokierroissa

-99,9999 ... +99,9999 (2.4) [mm]

Karan suuntauksen kulma

0 ... 360,0000 (3,4) [°]

Kulma polaarikoordinaateille, kierrolle, tason
kaanndolle

-360,0000 ... 360,0000 (3,4) [°]

Polaarikoordinaattikulma
kierukkainterpolaatiota (CP) varten

-5 400,0000 ... 5 400,0000 (4,4) [°]

Nollapistenumerot tyokierrossa 7 0...2999 (4,0
Mittakerroin tyokierroissa 11 ja 26 0,000001 ... 99,999999 (2,6)
Lisatoiminnot M 0...999 (4,0)
Q-parametritoiminnot 0 ... 1999 (4,0)

Q-parametriarvot

-99 999,9999 ... +99 999,9999 (9.6)

Normaalivektorit N ja T 3D-korjauksessa

-9.99999999 ... +9.99999999 (1.8)

Merkit (LBL) ohjelmahyppyja varten

0 ... 999 (5.0

Merkit (LBL) ohjelmahyppyja varten

Mielivaltainen tekstijono lainausmerkkien valissa (“*)

Ohjelmaosatoistojen REP lukumaara

1...65534 (5,0)

Virheen numero Q-parametritoiminnoilla
FN14
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18.4 Yleiskuvaustaulukot

18.4 Yleiskuvaustaulukot

Koneistustyokierrot

Tyokierron Tyokierron tunnus DEF- CALL-
numero aktiivinen aktiivinen
7 Nollapisteen siirto [

8 Peilaus [

9 Odotusaika [

10 Kierto [

M Mittakerroin |

12 Ohjelman kutsu [

13 Karan suuntaus [

14 Muodon maérittely [

19 Koneistustason kaéanto [

20 Muototiedot SL Il u

21 Esiporaus SL Il [
22 Rouhinta SL Il (]
23 Syvyyssilitys SL I m
24 Sivun silitys SL I ]
25 Muotorailo (]
26 Mittakerroin akselikohtaisesti [

27 Lieridvaippa L]
28 Lieridvaippauran jyrsinta [
29 Lieribvaipan askel =
32 Toleranssi [

200 Poraus (]
201 Kalvinta (]
202 Valjennys ]
203 Yleisporaus [
204 Takaupotus [
205 Yleissyvaporaus m
206 Kierreporaus tasausistukalla, uusi [
207 Kierreporaus tasausistukalla, uusi [
208 Porausjyrsinta [
209 Kierreporaus lastunkatkolla n
220 Pistejono ympyrankaarella [

221 Pistejono suoralla [

230 Rivijyrsinta [
231 Normaalipinta [
232 Tason jyrsinta [
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Yleiskuvaustaulukot 18.4

Tyokierron Tyokierron tunnus DEF- CALL-
numero aktiivinen aktiivinen
233 Tason jyrsintd (koneistussuunta valittavissa, sivupintojen huomiointi) m
240 Keskidporaus [
241 Yksisdrmainen syvanreianporaus ]
247 Peruspisteen asetus n
251 Suorakulmataskun tadydennyskoneistus [
252 Ympyrataskun taydennyskoneistus [
253 Uran jyrsinta [
254 Pyoroura [ ]
256 Suorakulmakaulan tdydennyskoneistus n
257 Ympyrakaulan taydennyskoneistus m
262 Kierteen jyrsinta [
263 Upotuskierrejyrsinta m
264 Reikakierrejyrsinta [
265 Kierukkareikakierteen jyrsinta [
267 Ulkokierteen jyrsinta [
275 Muotoura trokoidinen (]
Lisatoiminnot
M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu
MO  Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS n 339
M1  Valinnainen ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS [ 525
M2  Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS/tarvittaessa tilan naytdon u 339
poisto (riippuu koneparametrista/paluu lauseeseen 1
M3 Kara PAALLE myotapaivéaén n 339
M4 Kara PAALLE vastapaivaan [
M5 Kara SEIS L
M6  Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu koneparametrista)/Kara SEIS m 339
M8  Jaahdytys PAALLE . 339
M9  Jaahdytysneste POIS n
M13 Kara PAALLE myotapéivaan /Jashdytysneste EIN n 339
M14  Kara PAALLE vastapaivaan/Jaahdytysneste PAALLE u
M30 Sama toiminto kuin M2 [ 339
M89 Vapaa lisatoiminto tai [ TyoGkiertojen
tyokierron kutsu, modaalinen (riippuu koneparametrista) [ kasikirja
M91 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen u 340
M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen valmistajan [ 340
maarittdmaan asemaan, esim. tyokalunvaihtoasemaan
M94 Kiertoakselin nayton pienennys alle 360° [ 408
M97 Pienten muotoaskelmien koneistus [ 343
M98 Avointen muotojen taydellinen koneistus m 344
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18.4 Yleiskuvaustaulukot

M Vaikutus Vaikutus lauseen - lopussa Sivu

M99 Lauseittainen tyokierron kutsu u Tyokiertojen

kasikirja

M101 Automaattinen tydkalunvaihto sisartydkaluun, kun kestoaika on kulunut [ 176
umpeen

M102 M101-koodin peruutus [

M107 Virheilmoituksen mitatdinti sisartydkaluilla tydvaran kanssa | 176

M108 M107-koodin peruutus [

M109 Vakioratanopeus tydkalun teralla (syotdn suurennus ja pienennys) 347

M110 Vakioratanopeus tyokalun teralla (vain syotdn pienennys)

M111 M109/M110-koodin peruutus [ ]

M116 Kiertoakselin sy6ttdarvo yksikdssd mm/min 406

M117 M116-koodin peruutus [

M118 Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana 350

M120 Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK AHEAD) 348

M126 Kiertoakselin matkaoptimoitu ajo 407

M127 M126-koodin peruutus |

M128 Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan kdantdakselin paikoituksessa 409
(TCPM)

M129 M128-koodin peruutus n

M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kdantamattomaan 342
koordinaatistoon

M138 Kaantoakseleiden poisvalinta 412

M140 Vetaytyminen muodosta tydkaluakselin suunnassa 352

M143 Peruskdaannon poisto 354

M144 Koneen kinematiikan huomiointi TOD/ASET-asemissa lauseen lopussa: 413

M145 M144-koodin uudelleenasetus n

M141 Kosketusjarjestelmavalvonnan mitatointi 353

M148 Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa: 355

M149 M148-koodin uudelleenasetus =

582

TNC 620 | Kayttajan kasikirja HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

18.5
iTNC 530

Vertailu: Tekniset tiedot

Toimintovertailussa TNC 620 ja

18.5

Toiminto TNC 620 iTNC 530

Akselit Enintaan 6 Enintdan 18

Sisaansyottotarkkuus ja nayttoaskel::

B Lineaariakselit ® O, Tpm, 0,01 pm ®E 0,1pum
optiolla 23

= Kiertoakselit = (0,001°, 0,00001° = (,0001°
optiolla 23

Suurtaajuuskaran ja vaanto-/lineaarimoottoreiden saatopiiri Optiolla 49 Optiolla 49

Nayttd

15,1 tuuman littea
varinaytto (TFT)

19 tuuman litted
varinaytto (TFT) tai
15,1 tuuman littea

varinaytto
Muistimedia NC-, PLC-ohjelmille ja jarjestelmatiedostoille CompactFlash- Kiintolevy tai Solid
muistikortti State Disk SSDR
Ohjelmamuisti NC-ohjelmille 2 Gtavua >21 Gtavua
Lauseenkasittelyaika 1.5 ms 0.5ms
Kayttojarjestelma HeROS Kylla Kylla
Kayttojarjestelma Windows XP Ei Lisdvaruste
Interpolaatio
® Suora ® 5 akselia ® 5 akselia
B Ympyra ® 3 akselia ® 3 akselia
= Ruuviviiva B Kylla m Kylla
® Spline " Ej m Kylla, optiolla 9
Laitteisto Kompakti Modulaarinen
kayttopoydassa tai kytkinkaapissa
modulaarinen
kytkinkaapissa
Vertailu: Tietoliitannat
Toiminto TNC 620 iTNC 530
Gigabit-Ethernet 1000BaseT X X
Sarjaliitdntd RS-232-C X X
Sarjaliitdntd RS-422 - X
USB-liitanta X X
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Taulukot ja yleiskuvaus
18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Vertailu: Tarvikkeet

Toiminto TNC 620 iTNC 530
Elektroniset kasipyorat

= HR 410 B X B X
= HR 420 B X = X
= HR 520/530/550 m X = X
= HR 130 m X = X
= HR 150 ja HRA 110 B X B X
Kosketusjarjestelmat

m TS 220 m X = X
= TS 440 = X = X
m TS 444 "X =X
B TS449/TT 449 B X = X
B TS 640 B X = X
= TS 740 B X =X
® TT130/TT 140 m X = X
Teollisuus-PC IPC 61xx - X
Vertailu: PC-ohjelmisto

Toiminto TNC 620 iTNC 530
Ohjelmointiaseman ohjelmisto Kaytettavissa Kaytettavissa
TNCremoNT tiedonsiirtoon ja TNCbackup  Kaytettavissa Kaytettavissa
tietojen varmistukseen

TNCremoPlus-tiedonsiirto-ohjelmisto Live  Kéaytettavissa Kaytettavissa
Screen -naytolla

RemoTools SDK 1.2; Rajoitetusti kaytettavissa Kaytettavissa

Toimintokirjasto omien sovellusten
kehittamiseen yhteydenpidolle
HEIDENHAIN-ohjausten kanssa

virtualTNC: Ohjauskomponentit Ei kaytettavissa Kaytettavissa
virtuaalisia koneita varten

ConfigDesign: Ohjelmisto ohjausten Kéytettavissa Ei kdytettavissa
konfigurointia varten

TeleService: Ohjelmisto etddiagnoosia ja Kéytettavissa Kaytettavissa
huoltoa varten
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Vertailu: Konekohtaiset toiminnot

Toiminto

Liikealueen vaihto

TNC 620

Toiminto kaytettavissa

Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

iTNC 530

Toiminto kaytettavissa

18.5

Keskuskayttd (1 moottori useampia
koneakseleita varten)

Toiminto kaytettavissa

Toiminto kaytettavissa

C-akselikaytto (karamoottori kayttaa
pyoroakselia)

Toiminto kaytettavissa

Toiminto kaytettavissa

Automaattinen jyrsinpaan vaihto

Toiminto kaytettavissa

Toiminto kaytettavissa

Kulmapaiden tuki

Toiminto ei kaytettavissa

Toiminto kaytettavissa

Balluf-tydkalutunnistin

Toiminto kaytettavissa
(Pythonilla)

Toiminto kaytettavissa

Useampien tydkalumakasiinien hallinta

Toiminto kaytettavissa

Toiminto kaytettavissa

Laajennettu tyokalunhallinta Pythonin
avulla

Vertailu: Kayttajatoiminnot

Toiminto

Ohjelman sisaansyotto

= HEIDENHAIN-selvakielidialogissa
= DIN/ISO-ohjelmoinnissa

5 smarT.NC-ohjauksella

m  ASCll-editorilla

Toiminto ei kdytettavissa

TNC 620

= X
m X

B X, suoraan
muokkauskelpoinen

Toiminto kéytettavissa

iTNC 530

B X
X
X

B X, muunnoksen

jalkeen

muokkauskelpoinen

Paikoitusmaarittelyt

® Suorien ja kaarien asetusasema suorakulmaisessa B X

koordinaatistossa

® Suorien ja kaarien asetusasema polaarisessa B X

koordinaatistossa

B Mittamaarittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena X

B Naytto ja sisdansyottod yksikdssa mm tai tuuma B X

® Viimeisen tyokaluaseman asetus napapisteeksi (tyhja m X (virheilmoitus,

CC-lause)

" Pintanormaalivektorit (LN)

® Spline-lauseet (SPL)

= X
= X
|
B X
|
jOs napapisteen
vastaanotto ei ole
yksiselitteinen)
B X X
- = X, optiolla 09
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Taulukot ja yleiskuvaus

18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Toiminto TNC 620 iTNC 530

Tyokalukorjaus

m Koneistustasossa ja tyokalun pituus m X X

B Sadekorjattu muoto enintdan 99 lauseen m X, optiolla #21 L]
etukateislaskennalla

® Kolmiulotteinen tydkalun sadekorjaus m X, optiolla #09 m X, optiolla 09

Tyokalutaulukko

m Tyokalutietojen keskitetty tallennus B X LD

®m  Useampia tyOkalutaulukoita mielivaltaisella tydkalujen —m X X
maaralla

® Tydkalutyyppien joustava hallinta m X -

= Valintakelpoisten tyokalujen suodatettu nayttd B X -

® | ajittelutoiminto m X " -

= Sarakenimet m QOsittain dialogilla _ ®  Qsittain dialogilla -

= Kopiointitoiminto: tydkalutietojen kohdennettu B X B X
ylikirjoitus
® Kaavaesitys ® Vaihto ® Vaihto
nayténosituksen ohjelmanappaimella
nappaimella
® Tyokalutaulukon vaihto ohjausten TNC 620 ja iTNC X ® Ei mahdollinen
530 valilla
Kosketusjarjestelmataulukot erilaisten 3D- X -
kosketusjarjestelmien hallintaa varten
Tyokalukayttotiedoston luonti, kayttokelpoisuuden X X

tarkastus

Lastuamisarvojen laskenta: Automaattinen kierrosluku-
ja sydttdarvolaskenta

Yksinkertainen
lastuamisarvolaskin

Liittyen taustalla oleviin
teknologiataulukoihin

Mielivaltaisten taulukoiden maarittely

® Vapaasti
maariteltavat
taulukot (.TAB-
tiedostot)

. |Lukeminen ja
kirjoittaminen FN-
toimintojen avulla

B Maariteltavissa
konfigurointitietojen
avulla

® Taulukon nimien on
alettava kirjaimella

B Lukeminen ja
kirjoittaminen SQl-
toimintojen avulla

Vapaasti
maariteltavat
taulukot (.TAB-
tiedostot)

Lukeminen ja
kirjoittaminen FN-
toimintojen avulla
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Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530 18.5

Toiminto TNC 620 iTNC 530
Vakio lastuamisnopeus tyokalun keskipisteen radan tai X X

terapalan karjen mukaan

Rinnakkaiskaytté: Ohjelman laadinta, kun X X
samanaikaisesti toteutetaan toista ohjelmaa

Laskinakseleiden ohjelmointi X X
Koneistustason kaanto (tydkierto 19, PLANE- X, optio #08 X, optio #08
toiminto)

Pyoropoytakoneistus:

B Muotojen ohjelmointi lierién vaipalla

B Lieridvaippa (tyokierto 27) m X, optio #08 ® X, optio #08
B Lieridvaippaura (tydkierto 28) = X, optio #08 = X, optio #08
B Lieridvaippauuma (tyokierto 29) m X, optio #08 m X, optio #08
B Lieridvaipan ulkomuoto (tydkierto 39) - = X, optio #08
® Syottdarvo yksikdssd mm/min tai r/min = X, optio #08 = X, optio #08
Liike tyokaluakselin suunnassa
B Kasikayttd (3D-ROT-valikko) X m X, FCL2-toiminto
B Ohjelmakeskeytyksen aikana B X B X
B Kasipyoran paalletallennus m X = X, optio #44
Muotoon ajo ja muodon jatté suoraa tai X X

ympyrankaarta pitkin

Syottoarvomaarittely:

B F (mm/min), pikaliike FMAX m X =X

= FU (Kierrossyottdéarvo mm/r) B X = X

B FZ (Hammassyottdarvo) m X X

= FT (Liikeaika sekunneissa) .- =X

® FMAXT (aktiivisella pikaliikepotentiometrilla: liikeaika n B X
sekunneissa)

Vapaa muodon ohjelmointi FK

B NC-mitoituksesta poikkeavien tyokappaleiden m X, optio #19 B X
ohjelmointi

m FK-ohjelmien konvertointi selvakielidialogin mukaan - B X

Ohjelmahypyt:

B |abel-numeroiden maksimilukumaara = 9999 = 1000

m  Aliohjelmat B X B X
= Aliohjelmien ketjutussyvyys = 20 E 6

= Ohjelmanosatoistot m X m X

= Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana B X B X
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18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Toiminto TNC 620 iTNC 530
Q-parametriohjelmointi:

B Matemaattiset stanadrdifunktiot = X B X
B Kaavan sisaansyotto m X B X
B Merkkijonon kasittely X X
® [aikallinen Q-parametri QL X = X
B Yleinenn Q-parametri QR X X
B Parametrin muuttaminen ohjelman keskeytyessa m X X
= FN15:PRINT " - X
B FN25:PRESET [ B X
B FN26:TABOPEN B X X
= FN27:TABWRITE m X X
= FN28:TABREAD m X X
m FN29: PLC LIST m X -
B FN31: RANGE SELECT - X
m FN32: PLC PRESET [ B X
= FN37:EXPORT = X —
= FN38: SEND [ B X
= Toiminnolla FN16 tiedoston ulkoinen tallennus " - B X
B FN16-formatointi: tasaus vasemmalla, tasaus " B X

oikealla, merkkijonopituudet

B Toiminnolla FN16 kirjoitus LOG-tiedostoon X -
B Parametrisisallon naytto lisatilanaytdssa X -
B Parametrisisallon nayttd ohjelmoinnissa (Q-INFO) =X X
B SQL-toiminnot taulukoiden lukemista ja kirjoittamista m X " -

varten
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Toimintovertailussa TNC 620 jaiTNC 530 18.5

Toiminto TNC 620 iTNC 530
Grafiikkatuki
B Ohjelmointigrafiikka 2D X B X
= REDRAW-toiminto - m X
®  Ristikkoviivojen nayttd taustalla m X -
®  3D-viivagrafiikka =X B X
m Testausgrafiikka (tasokuvaus, esitys 3 tasossa, 3D- m X, optiolla #09 B X
kuvaus)
B Suurtarkka kuvaus B X B X
B Tyokalun nayttd = X, optiolla #09 X
B Simulointinopeuden asetus m X, optiolla #09 B X
B [eikkuuviivan 3 tason koordinaatit - X
B [ aajannetut zoomaustoiminnot (hiirikaytto) m X, optiolla #09 B X
m  Aihion kehyksen naytto = X, optiolla #09 X
B Tasokuvauksen syvyysarvon esitys hiiren kohdalla - B X
= Ohjelman testauksen kohdistettu pysaytys " - X
(STOPP AT N)
® Tydkalunvaihtomakron huomiointi - B X
® Koneistusgrafiikka (tasokuvaus, esitys 3 tasossa, 3D- m X, optiolla #09 B X
kuvaus)
®  Suurtarkka kuvaus m X X
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18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Toiminto TNC 620 iTNC 530
Nollapistetaulukot: tallennus tyokappalekohtaisilla X X
nollapisteilla

Esiasetustaulukot: peruspisteiden hallinta X X

Paletinhallinta

B Palettitiedostojen tuki X, optio #22 X
B Tyokalusuunnattu koneistus - B X
® Paletin esiasetustaulukot: paletinhallinnan - = X

peruspisteet

Paluuajo muotoon

® | auseen esiajolla m X X
B Ohjelman keskeytyksen jalkeen m X X
Automaattikaynnistystoiminto X X
Teach-In: tallentaa hetkellisasemat NC-ohjelmaan X X

Laajennettu tiedostonhallinta

® Useampien hakemistojen ja alihakemistojen B X B X
maarittely

® | ajittelutoiminto m X X

B Hiiren kaytto m X X

® Kohdehakemisto valitaan ohjelmanappaimella m X B X

Ohjelmoinnin apuvalineet:

= Tyokierto-ohjelmoinnin apukuvat = X = X
= Animoidut apukuvat valittaessa PLANE/PATTERN m B X
DEF-toiminto
®  Apukuvat toiminnolla PLANE/PATTERN DEF m X B X
®  Siséltoperusteinen ohjetoiminto virheilmoituksilla B X B X
B TNCguide, selaimella toimiva ohjejarjestelma m X X
B Ohjejarjestelman siséaltoperusteinen kutsu B X LD
B Taskulaskin B X (tieteellinen) B X (Standardi)
= Kommenttilauseet NC-ohjelmassa m X B X
= Ohjelmanselityslauseet NC-ohjelmassa m X = X
®  Ohjelmatesti ohjelmanselitysnakymalla " - = X
Dynaaminen térmaysvalvonta DCM:
B Tormaysvalvonta automaattikaytolla - = X, optio #40
B Tormaysvalvonta manuaalikaytolla - = X, optio #40
= Madriteltavan torméayskappaleen graafinen esitys " - = X, optio #40
B Tormaystarkastus ohjelmatestissa - m X, optio #40
= Kiinnittimen valvonta - m X, optio #40
®  Tydkalukiinnittimen hallinta - ® X, optio #40
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Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530 18.5

Toiminto TNC 620 iTNC 530
CAM-grafiikkatuki:

B Muotojen vastaanotto DXFtiedoista X, optio #42 B X, optio #42
m Koneistusasemien vastaanotto DXF-tiedoista X, optio #42 B X, optio #42
B Offline-suodatin CAM-tiedostoille LI B X

®  Strech-suodatin m X " -

MOD-toiminnot:

m Kayttajdparametrit = Konfigurointitiedot = Numerorakenne
®  OEM-ohjetiedostot huoltotoiminnoilla - B X
® Tietovalinetarkistus - B X
®  Palvelupaketin lataus - B X
®  Jarjestelmaajan asetus m X = X
®  Akselin asetus hetkellisaseman tallennukselle " - B X
B Liikerajojen asetus - B X
® Ulkoisen kayttooikeuden esto B X B X
= Kinematiikan vaihto m X = X

Koneistustyokiertojen kutsu:

= Koodilla M99 tai M89 m X X

m Késkylla CYCL CALL m X X

m Kéaskyllda CYCL CALL PAT m X X

® Kaskylla CYC CALL POS = X X
Erikoistoiminnot:

® Taaksepain etenevan ohjelman luonti " - = X

= Nollapistesiirto kaskylla TRANS DATUM m X X

B Adaptiivinen syoton saato AFC: " - B X, optio #45
® Tyokiertoparametrin globaali maarittely: GLOBAL DEF m X B X

B Kuviomaéarittely kdskylla PATTERN DEF B X X

B Pistetaulukoisen maérittely ja kasittely m X B X

B Yksinkertainen muotokaava CONTOUR DEF B X X

Suurien muottitydkalujen valmistustoiminnot:

B Globaalit ohjelmanasetukset GS - = X, optio #44
® | aajennettu M128: FUNCTIOM TCPM = X X
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18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Toiminto

Tilanaytot:

B asemat, karan kierrosluku, sydttdarvo

B Paikoitusnayton suurempi esitys, kasikayttd
B | isatilandytot, kaavakkeen esitys

® Kasipyoraliikkeen naytto kasipyodrakeskeytyksen
aikana

B | oppumatkan nayttd kdannetyssa jarjestelmassa

B Q-parametrin sisélldn dynaaminen naytto,
maariteltdvat numeroalueet

5 OEM-kohtaisen lisatilanaytot Pythonin kautta

m Jaljellda olevan suoritusajan graafinen nayttd

TNC 620 iTNC 530

|
X X X X
" =
X X X X

Kayttoliittyman yksiléllinen variasetus

Vertailu: Tyokierrot

Tyékierto

1, Syvéporaus

TNC 620 iTNC 530

<

2, Kierteen poraus

3, Uran jyrsinta

4, Taskun jyrsinta

5, Ympyratasku

X | X | X | X

6, Rouhinta (SL I, suositeltu: SL Il, tyokierto 22)

7. Nollapistesiirto

8, Peilaus

9, Odotusaika

10, Kierto

11, Mittakerroin

12, Ohjelman kutsu

13, Karan suuntaus

14, Muotomaarittely

XX | X[ X| X | X|X|X

15, Esiporaus (SL I, suositeltu: SL II, tydkierto 21)

16, Muodon jyrsinta (SL I, suositeltu: SL Il, tyokierto 24)

17, Kierteen poraus GS

X

18, Kierteen lastuaminen

X

19, Koneistustaso

X, optio #08 , optio #08

20, Muototiedot

X, optio #19

21, Esiporaus

X, optio #19

22, Rouhinta:

® Parametri Q401, sydttokerroin
® Parametri Q404, jalkirouhintamenettely

XIX|X|X|X|X|X[X]|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X]|X|X

X, optio #19

|
<

x
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Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530 18.5

Tyokierto TNC 620 iTNC 530
23, Syvyyssilitys X, optio #19 X

24, Sivusilitys X, optio #19 X

25, Muotorailo X, optio #19 X

26, Akselikohtainen mittakerroin X X

27 Muotovaippa X, optio #08 X, optio #08
28, Lieridvaippa X, optio #08 X, optio #08
29, Lieridvaipan uuma X, optio #08 X, optio #08
30, 3D-tietojen kasittely - X

32, Toleranssi HSC-tavalla ja TA X X

39, Lieridvaipan ulkomuoto - X, optio #08
200, Poraus X X

201, Kalvinta X, optio #19 X

202, Valjennys X, optio #19 X

203, Yleisporaus X, optio #19 X

204, Takaupotus X, optio #19 X

205, Yleissyvaporaus X, optio #19 X

206, Kierteen poraus tasausistukalla uusi X X

207 Kierteen poraus ilman tasausistukkaa uusi X X

208, Porausjyrsinta X, optio #19 X

209, Kierteen poraus lastunkatkolla X, optio #19 X

210, Heiluriura X, optio #19 X

211, Pyorea ura X, optio #19 X

212, Suorakulmataskun silitys X, optio #19 X

213, Suorakulmakaulan silitys X, optio #19 X

214, Ympyrataskun silitys X, optio #19 X

215, Ympyrakaulan silitys X, optio #19 X

220, Reikakuvio ympyra X, optio #19 X

221, Reikakuvio suora X, optio #19 X

225, Kaiverrus X, optio #19 X

230, Rivijyrsinta X, optio #19 X

231, Normaalipinta X, optio #19 X

232, Tasojyrsinta X, optio #19 X

233, tasojyrsinta uusi X, optio #19 -

240, Keskioporaus X, optio #19 X

241, Huulen syvaporaus X, optio #19 X

247 Peruspisteen asetus X X

251, Suorakulmatasku taydentava X, optio #19 X

252, Ympyratasku tayentava X, optio #19 X

253, Ura taydentava X, optio #19 X
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Taulukot ja yleiskuvaus
18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Tyokierto TNC 620 iTNC 530

254, Pydroura taydentava X, optio #19 X

256, Suorakulmakaula, tédydellinen X, optio #19

257 Ympyrakaula, taydellinen X, optio #19

262, Kierteen jyrsinta X, optio #19

263, Upotuskierteen jyrsinta X, optio #19

264, Reikakierteen jyrsinta X, optio #19

267, Ulkokierteen jyrsinta X, optio #19

270, Muotorailon tiedot tydkierron 25 menettelyasetuksia varten -

275, Pydrrejyrsinta X, optio #19

276, Muotorailo 3D -

X
X
X
X
X
265, Kierukkareikakierteen jyrsinta X, optio #19 X
X
X
X
X
X

290, Interpolaatiosorvaus - , optio #96
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Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530 18.5

Vertailu: Lisatoiminnot

M Vaikutus TNC 620 iTNC 530

MO0 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS X X

MO1  Valinnainen ohjelmanajo SEIS X X

MO02 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jadhdytys POIS/tarvittaessa tilan X X
nayton poisto (riippuu koneparametrista/paluu lauseeseen 1

M03  Kara PAALLE myotépaivéan X X

MO04  Kara PAALLE vastapéivaan

MO05  Kara SEIS

MO06 Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (koneesta riippuva toiminto)/ X X
Kara SEIS

M08  Jaahdytys PAALLE X X

M09  Jaahdytysneste POIS

M13  Kara PAALLE my&téapéivaan /Jaghdytysneste PAALLE X X

M14  Kara PAALLE vastapaivaan/Jaahdytysneste PAALLE

M30 Sama toiminto kuin M02 X X

M89 Vapaa lisdtoiminto tai X X
tyokierron kutsu, modaalinen (koneesta riippuva toiminto)

M90 Vakio ratanopeus nurkissa (ei tarvita ohjauksessa TNC 620) - X

M91  Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen X X
nollapisteeseen

M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat X X
koneen valmistajan maarittdmaan asemaan, esim.
tydkalunvaihtoasemaan

M94  Kiertoakselin naytdn pienennys alle 360° X X

M97  Pienten muotoaskelmien koneistus X X

M98 Avointen muotojen taydellinen koneistus X X

M99 Lauseittainen tyokierron kutsu X X

M101 Automaattinen tydkalunvaihto sisartyokaluun, kun kestoaika on X X
kulunut umpeen

M102 M101

M103 Syottdarvon pienennys sisaanpistoliikkeessa kertoimella F X X
(prosenttiluku)

M104 Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen voimaan - X

M105 Koneistuksen suoritus toisella k-kertoimella - X

M106  Koneistuksen suoritus ensimmaiselld k,-kertoimella

M107 Virheilmoituksen mitatointi sisartyokaluilla tydvaran kanssa X X

M108 M107-koodin peruutus

M109 Vakioratanopeus tyokalun teralla (sy6tdn suurennus ja X X
pienennys)

M110 Vakioratanopeus tyokalun terélla (vain sydton pienennys)

M111 M109/M110-koodin peruutus

M112 Muotoliittyman sijoitus kahden mielivaltaisen muotoelementin - (suositeltu: X
valiin tyokierto 32)

M113  M112-koodin peruutus
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Taulukot ja yleiskuvaus

18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

M Vaikutus TNC 620 iTNC 530
M114 Koneen geometrian automaattinen korjaus tyéskentelyssa — (suositeltu: X, optio #08
kdantoakseleilla M128, TCPM)
M115  M114-koodin peruutus
M116 Pydropoydan syottdarvo yksikdssa mm/min X, optio #08 X, optio #08
M117  M116-koodin peruutus
M118 Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana X, optio #21 X
M120 Sadekorjatun muodon etukéateislaskenta (LOOK AHEAD) X, optio #21 X
M124 Muotosuodatin — (mahdollinen X
kayttajaparametrin
avulla)
M126 Kiertoakselin matkaoptimoitu ajo X X
M127 M126-koodin peruutus
M128 Tydkalun karjen aseman sailytys ennallaan kaantoakselin X, optio #09 X, optio #09
paikoituksessa (TCPM)
M129 M128-koodin peruutus
M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kddntamattomaan X X
koordinaatistoon
M134 Tarkka pysaytys tangentiaalisissa liittymissa paikoitettaessa - X
kiertoakseleita
M135 M134-koodin peruutus
M136 Syottd F millimetreina per karan kierros X X
M137 M136-koodin peruutus
M138 Kaantdakseleiden poisvalinta X X
M140 Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin suunnassa X X
M141 Kosketusjarjestelmavalvonnan mitatointi X X
M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto - X
M143 Peruskaanndn poisto X X
M144 Koneen kinematiikan huomiointi OLO/ASET-asemissa lauseen X, optio #09 X, optio #09
lopussa
M145 M144-koodin peruutus
M148 Tydkalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa X X
M149 M148-koodin uudelleenasetus
M150 Rajakytkimen ilmoituksen mitatointi — (mahdollinen FN X
17:n avulla)
M197 Nurkkien pydristys X -
M200 Laserleikkaustoiminnot - X
-M204
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Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530 18.5

Vertailu: Kosketustyokierrot kasikayton ja
elektronisen kasipyorakayton kayttotavoilla

Tyékierto TNC 620 iTNC 530
Kosketusjarjestelmataulukot 3D-kosketusjarjestelmien hallintaa X -
varten

Todellisen pituuden kalibrointi X, optio #17 X
Todellisen sateen kalibrointi X, optio #17 X
Peruskaannén maaritys suoran avulla X, optio #17 X
Peruspisteen asetus valinnaisella akselilla X, optio #17 X
Nurkan asetus peruspisteeksi X, optio #17 X
Ympyran keskipisteen asetus peruspisteeksi X, optio #17 X
Keskiakselin asetus peruspisteeksi X, optio #17 X
Peruskaannén maaritys kahden reian/ympyrakaulan avulla X, optio #17 X
Peruspisteen asetus neljan reian/ympyrakaulan avulla X, optio #17 X
Ympyran keskipisteen asetus kolmen reian/ympyrakaulan avulla X, optio #17 X

Mekaanisen kosketusjarjestelman tuki hetkellisaseman manuaalisen
vastaanoton avulla

Ohjelmanappaimella

Laitenappaimella

Mittausarvojen kirjoitus esiasetustaulukkoon X, optio #17 X
Mittausarvojen kirjoitus nollapistetaulukkoon X, optio #17 X
Vertailu: Kosketustyokierrot automaattiseen

tyokalun valvontaan

Tyokierto TNC 620 iTNC 530
0, Perustasot X, optio #17 X
1, Peruspiste polaarinen X, optio #17 X
2, Kosk.jarj. kalibrointi - X
3, Mittaus X, optio #17 X
4, 3D-mittaus X, optio #17 X
9, Kosk.jarj. kalibrointi pituussuuntaan - X
30, TT Kalibrointi X, optio #17 X
31, Tyokalun pituuden mittaus X, optio #17 X
32, Tydkalun sateen mittaus X, optio #17 X
33, Tyokalun pituuden ja sdteen mittaus X, optio #17 X
400, Peruskaanto X, optio #17 X
401, Peruskanto kahden reijan avulla X, optio #17 X
402, Peruskaantd kahden kaulan avulla X, optio #17 X
403, Peruskaannon kompensointi kiertoakselin avulla X, optio #17 X
404, Peruskaannon asetus X, optio #17 X
405, Tyokappaleen vinon aseman oikaisu C-askelin avulla X, optio #17 X
408, Peruspiste uran keskella X, optio #17 X
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Taulukot ja yleiskuvaus
18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Tyokierto TNC 620 iTNC 530
409, Peruspiste uuman keskella X, optio #17 X

410, Peruspiste suorakulman sisapuolella X, optio #17 X

411, Peruspiste suorakulman ulkopuolella X, optio #17 X

412, Peruspiste ympyrankaaren sisapuolella X, optio #17 X

413, Peruspiste ympyrankaaren ulkopuolella X, optio #17 X

414, Peruspiste ulkonurkassa X, optio #17 X

415, Peruspiste sisanurkassa X, optio #17 X

416, Peruspiste reikdympyran keskella X, optio #17 X

417 Peruspiste kosketusakseli X, optio #17 X

418, Peruspiste neljan reian keskipistessa X, optio #17 X

419, Peruspiste yksittaisella akselilla X, optio #17 X

420, Kulman mittaus X, optio #17 X

421, Reidn mittaus X, optio #17 X

422, Ympyran mittaus ulkopuolella X, optio #17 X

423, Suorakulman mittaus sisapuolella X, optio #17 X

424, Suorakulman mittaus ulkopuolella X, optio #17 X

425, Leveyden mittaus sisapuolella X, optio #17 X

426, Mittaus uuman ulkopuolella X, optio #17 X

427 Valjennys X, optio #17 X

430, Reikdympyran mittaus X, optio #17 X

431, Tason mittaus X, optio #17 X

440, Akselisiirron mittaus - X

441, Nopea kosketus (TNC 620-ohjauksessa osittain mahdollinen - X
kosketusjarjestelmataulukukon avulla)

450, Kinematiikan tallennus X, optio #48 X, optio #48
451, Kinematiikan mittaus X, optio #48 X, optio #48
452, Esiasetuksen kompensaatio X, optio #48 X, optio #48
460, Kosk.jarj. kalibrointi kuulalla X, optio #17 X

461, Kosk.jar]. pituuden kalibrointi X, optio #17 X

462, Kalibrointi renkaassa X, optio #17 X

463, Kalibrointi kaulalla X, optio #17 X

480, TT Kalibrointi X, optio #17 X

481, Tyokalun pituuden mittaus/testaus X, optio #17 X

482, Tydkalun sateen mittaus/testaus X, optio #17 X

483, Tydkalun pituuden ja sateen mittaus/testaus X, optio #17 X

484, Infrapuna-TT:n kalibrointi X, optio #17 X

598 TNC 620 | Kayttajan kasikiria HEIDENHAIN-selvakielidialogi | 6/2015



Vertailu: Erot ohjelmoinnissa

Toiminto

Kayttotavan vaihto, jos lausetta
editoidaan suoraan

Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

TNC 620
Sallittu

18.5

iTNC 530
Sallittu

Tiedostokasittely:
® Toiminto Tallenna tiedosto

5 Toiminto Tallenna tiedosto
nimella

®  Muutosten hylkays

B Kaytettavissa

B Kaytettdvissa

B Kaytettdvissa

B Kaytettavissa

B Kaytettavissa

= Kaytettavissa

Tiedostonhallinta:
® Hiiren kayttd
B Lajittelutoiminto

® Nimen sisaansyotto

®  Lyhytvalintojen tuki
® Suosikkien hallinta
®  Sarakenakyman konfigurointi

= Ohjelmanappainten jarjestely

B Kaytettdvissa
B Kaytettavissa

B Avaa ponnahdusikkunan
Tiedoston valinta

® Eikaytettavissa
®  Eikaytettavissa
® Eikaytettavissa

5 Pieni ero

B Kaytettavissa
B Kaytettavissa

® Synkronoitu kursori

m Kaytettavissa
m Kaytettavissa
B Kaytettavissa

5 Pieni ero

Lauseen piilotuksen toiminto

Kaytettavissa

Kaytettavissa

Tydkalun valinta taulukosta

Valinta tapahtuu Split-Screen-
valikon kautta

Valinta tapahtuu
ponnahdusikkunassa

Erikoistoimintojen ohjelmointi
nappaimella SPEC FCT

Painettaessa napainta
ohjelmanappainpalkki avautuu
alavalikoksi. Alavalikolta
poistuminen: kun painat uudelleen
SPEC FCT, TNC nayttaa taas
edellisen aktiivisena olleen palkin

Painettaessa nappainta
ohjelmanappainpalkki liittyy
viimeiseksi palkiksi. Valikolta
poistuminen: kun painat uudelleen
SPEC FCT, TNC nayttaa taas
edellisen aktiivisena olleen palkin

Muotoon saapumisen ja
muodosta poistumisen ohjelmointi
nappaimella APPR DEP

Painettaessa napainta
ohjelmanéappainpalkki avautuu
alavalikoksi. Alavalikolta
poistuminen: kun painat uudelleen
APPR DEP, TNC nayttaa taas
edellisen aktiivisena olleen palkin

Painettaessa nappainta
ohjelmanappainpalkki liittyy
viimeiseksi palkiksi. Valikolta
poistuminen: kun painat uudelleen
APPR DEP, TNC nayttaa taas
edellisen aktiivisena olleen palkin

Laitenappaimen END painallus
valikon CYCLE DEF ja TOUCH
PROBE ollessa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja
tiedostonhallinta kutsutaan

Kukin valikko lopetetaan

Tiedostonhallinnan kutsu valikon
CYCLE DEF ja TOUCH PROBE
ollessa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja
tiedostonhallinta kutsutaan. Kukin
ohjelmanappainpalkki pysyy
valittuna, kun tiedostonhallinta
lopetetaan

Virheilmoitus Nappain ilman
toimintoa

Tiedostonhallinnan kutsu valikon
CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL
ja APPR/DEP ollessa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja
tiedostonhallinta kutsutaan. Kukin
ohjelmanappainpalkki pysyy
valittuna, kun tiedostonhallinta
lopetetaan

Muokkaus paattyy ja
tiedostonhallinta kutsutaan.
Perusohjelmanéappainpalkki
valitaan, kun tiedostonhallinta
lopetetaan
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Taulukot ja yleiskuvaus

18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Toiminto

Nollapistetaulukko:

TNC 620 iTNC 530

® Lajittelutoiminto arvojen
mukaan akselin sisalla

B Taulukon uudelleenasetus

® Ej-saatavissa olevan akselin
piilotus

B |uettelo/Lomake-nakyman
vaihto

® Yksittaisen rivin lisays

® Yksittaisen akselin
hetkellisarvon
tallennus nappaimella
nollapistetaulukkoon

m Kaikkien aktiivisten
akseleiden hetkellisarvon
tallennus nappéaimella
nollapistetaulukkoon

B Viimeksi kosketusjarjstelmalla
mitatun paikoitusaseman
tallennus nappéaimella

Vapaa muodon ohjelmointi FK:

B Yhdensuuntaisakseleiden
ohjelmointi

m Suhteellisten vertausten
automaattinen korjaus

Kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Kaytettavissa ® Fikaytettavissa

Kaytettavissa B Kaytettavissa

Vaihto Split-Screen-nappéimella  ® Vaihto pikaohjelmanappaimen
avulla

Yleisesti sallittu, ® Sallittu vain taulukon lopussa.

uudelleennumerointi Rivi arvolla 0O lisataan kaikkiin

mahdollinen kaskysta. Tyhja sarakkeisiin

rivi lisataan, taytto arvolla 0 on

toteutettava manuaalisesti

Ei kaytettavissa B Kaytettavissa

Ei kaytettavissa B Kaytettavissa

Ei kaytettavissa B Kaytettavissa

Neutraali X/Y-koordinaateilla, ® Koneesta riippuva olemassa

vaihto toiminnolla FUNCTION olevilla yhdensuuntaisakseleilla

PARAXMODE

Muotoaliohjelmien suhteellisia = Kaikkien suhteellisten

vertauksia ei korjata
automaattisesti

vertausten automaattinen
korjaus

600
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Toiminto

Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530 18.5

TNC 620

iTNC 530

Kasittely virheilmoituksilla:

Ohjeet virheilmoituksilla

Kayttotavan vaihto, kun
ohjevalikko on aktiivinen

Taustakayttotavan valinta, kun
ohjevalikko on aktiivinen

[denttiset virheilmoitukset

Virheilmoitusten kuittaus

Paasy poytakirjatoimintoihin

Huoltotietojen tallennus

B Kutsu nappaimella ERR

B Ohjevalikko suljetaan
kayttdtavan vaihdon yhteydesséa

® Ohjevalikko suljetaan
vaihdettaessa F12-toiminnolla

= Kootaan listaan

®  Jokainen virheilmoitus (myos
jos naytetaan moninkertaisesti)
on kuitattava, toiminto Poista
kaikki kaytettavissa

B | okikirja ja tehokkaat
suodatustoiminnot (virhe,
nappainpainallus) kaytettavissa

B Kaytettavissa.
Jarjestelmavirheella ei laadita
huoltotiedostoa

B Kutsu nappaimella HELP

® Kayttdtavan valinta ei ole sallittu
(n@ppain ilman toimintoa)

®  Ohjevalikko pysyy auki
vaihdettaessa F12-toiminnolla

= Naytetdan vain kerran

B Virheilmoitus kuitataan vain
kerran

® Taydellinen lokikirja
kaytettavissa ilman
suodatustoimintoa

m Kaytettavissa.
Jarjestelmavirheella ei
automaattisesti laadita
huoltotiedostoa
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Taulukot ja yleiskuvaus
18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Toiminto TNC 620 iTNC 530

Hakutoiminto:
B Viimeksi etsittyjen sanojen lista

® Eikaytettavissa B Kaytettavissa

m  Aktiivisen lauseen elementtien
naytto

® Ei kaytettavissa B Kaytettavissa

m Kaikki kaytettavissa olevien NC-
lauseiden lista

® Ej kaytettavissa B Kaytettavissa

Hakutoiminnon kaynnistys Toimii enintdan 9999 lauseella, Ei rajoituksia ohjelman pituuden

kursorin osoittamassa tilassa asetettavissa konfigurointitietojen suhteen

nuolinappaimilla ylos/alas avulla

Ohjelmointigrafiikka:

®  Mittakaavan mukainen ® Kaytettavissa ® Fikaytettavissa
hilaverkkoesitys

= Muotoaliohjelmien muokkaus = Virheilmoituksissa kursori pysyy  ® Virheilmoituksissa kursori

SLII-tyokierroissa AUTO DRAW
ON -toiminnolla

Zoomausikkunan siirto

paaohjelmassa lauseella CYL
CALL

Toistotoiminto ei kaytettavissa

pysyy virheen aiheuttaneessa
lauseessa muotoaliohjelmassa

Toistotoiminto kaytettavissa

Sivuakseleiden ohjelmointi:

Syntaksi FUNCTION
PARAXCOMP: Nayton ja
siirtoliikkeiden kayttaytymisen
maarittely

Syntaksi FUNCTION
PARAXMODE: Siirrettavien
yhdensuuntaisakseleiden
jarjestyksen maarittely

m Kaytettdvissa

B Kaytettdvissa

®  Ei kdytettavissa

® Eikaytettavissa

Valmistajatyokiertojen
ohjelmointi

Paasy taulukkotietoihin

Paasy koneparametreihin

Vuorovaikutteisten tyokiertojen
laadinta kaskylla CYCLE QUERY,
esim. kosketustyokierrot
manuaalikaytolla

602

® SQL-k&skyilld ja FN17-/FN18-
tai TABREAD-TABWRITE-
toimintojen kautta

5 CFGREAD-toiminnon avulla

m Kaytettavissa

B FN17-/FN18- tai
TABREAD-TABWRITE-
toiminnoilla

5 FN18-toiminnolla

® Fikaytettavissa
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Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Vertailu: Erot ohjelman testauksessa,

toiminnallisuus

Toiminto

Testaus lauseeseen N saakka

TNC 620

Toiminto ei kaytettavissa

18.5

iTNC 530

Toiminto kaytettavissa

Koneistusajan laskenta

Koneistusaika lasketaan

mukaan jokaisella START-
ohjelmanappaimen avulla
kaynnistetyn simulaation toistolla

Vertailu: Erot ohjelman testauksessa, kaytto

Toiminto

Ohjelmanappainpalkkien ja
ohjelmanappainten jarjestely
palkkien sisalla

TNC 620

Koneistusaika aloitetaan

nollasta jokaisella START-
ohjelmanappaimen avulla
kaynnistetyn simulaation toistolla

iTNC 530

Ohjelmanappainten ja ohjelmanadppainpalkkien jarjestely on erilainen
rippuen kulloinkin voimassa olevasta naytonosituksesta.

Zoomaustoiminto

Jokainen leikkaustaso on
valittavissa yksittaisen
ohjelmanappaimen avulla

Leikkaustaso valittavissa kolmen
pikandppaimen avulla

Konekohtaiset lisdtoiminnot M

Ohjaus virheilmoituksiin, jos ei
integroitu PLC:hen

Jatetdan huomiotta ohjelman
testauksessa

Tyokalutaulukon nayttd/muokkaus

Toiminto kaytettavissa
ohjelmanappaimella

Toiminto ei kaytettavissa

3D-nakyma: Tyokappaleen
lapinakyva nayttd

Kaytettavissa

Toiminto ei kaytettavissa

3D-ndkyma: Tyokalun lapinakyva
naytto

Kaytettavissa

Toiminto ei kaytettavissa

3D-ndkyma: Tydkalun radan nayttd

Kaytettavissa

Toiminto ei kaytettavissa

Mallilaatu asetettavissa

Kaytettavissa

Vertailu: Erot kasikaytossa, toiminnallisuus

Toiminto

Askelmittatoiminto

TNC 620

Askelmitta voidaan maaritella
erikseen lineaari- ja
kiertoakseleille.

Toiminto ei kaytettavissa

iTNC 530

Askelmitta koskee yhdessa vain
lineaari- ja kiertoakseleita.

Esiasetustaulukko

Tyokappalejarjestelmassa olevan
koneen poytajarjestelman
perusmuunnos (kaantd ja kierto)
sarakkeiden X, Y ja Z seka
tilakulman SPA, SPB ja SPC avulla.

Lisaksi voidaan kunkin yksittaisen
akselin akselikorjaukset maaritella
sarakkeiden X_OFFS ... W_OFFS
avulla. Toiminto voidaan
haluttaessa konfiguroida.

TyGkappalejarjestelmassa olevan
koneen poytajarjestelman
perusmuunnos (kdanto ja kierto)
sarakkeiden X, Y ja Z seka
koneistustasossa tapahtuvan
peruskaannon ROT (kierto) avulla.
Lisaksi kierto- ja
yhdensuuntaisakseleiden
peruspisteet voidaan maaritella
sarakkeiden A ... W avulla.
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Taulukot ja yleiskuvaus

18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Toiminto

Menettelytavat esiasetuksessa
(Preset)

TNC 620

Esiasetuksen asettaminen
kiertoakselille vaikuttaa
akselikorjausten menettelyyn.
Tama korjaus vaikuttaa myos
kinematiikan laskennassa ja
koneistustason kdanndssa.

Koneparametrilla CfgAxisPropKin-
>presetToAlignAxis maaritellaan,
tuleeko akselikorjaus laskea
siséisesti nollaan asetuksenn
jalkeen vai ei.

Siita riippumatta akselikorjauksella
on aina seuraavat vaikutukset:

m  Akselikorjaus vaikuttaa aina
kyseessa olevan akselin
asetusaseman nayttoon
(akselikorjaus vahennetaan
todellisesta akseliarvosta).

B Jos kiertoakselin koordinaatti
ohjelmoidaan l-lauseessa,
niin akselikorjaus lisatdan
ohjelmoituun koordinaattiin

iTNC 530

Koneparametrilla maaritellyt
kiertoakseleiden akselikorjaukset
eivat vaikuta akseliasetuksiin,
jotka on maaritelty tason kdannon
toiminnossa.

Koneparametrin MP7500 bitilla 3
maaritelladn se, huomioidaanko
hetkellinen kiertoakselin asetus
koneen nollapisteen suhteen,
vai lahdetaanko liikkeelle
ensimmaisen kiertoakselin
(yleensa C-akseli) 0°-asemasta.

Esiasetustaulukoiden kasittely:

B Esjasetustaulukoiden
muokkaus
ohjelmointikayttdtavalla

® Liikealueriippuva
esiasetustaulukko

Syottdnopeusrajoitusten maarittely
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5 Mahdollinen

® Eikaytettavissa

Syottorajoitus lineaari- ja
kiertoakseleille maariteltavissa
erikseen

5 Eji mahdollinen

B Kaytettavissa

Vain yksi sydttorajoitus lineaari- ja
kiertoakseleille
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Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530 18.5

Vertailu: Erot kasikaytossa, kaytto

Toiminto

Mekaanisten kosketuspaiden
paikoitusarvojen vastaanotto

TNC 620

Hetkellisaseman tallennus
ohjelmanappaimella

iTNC 530

Hetkellisaseman tallennus
laitendppaimella

Kosketustoimintojen valikolta
poistuminen

Mahdollinen vain
ohjelmanappaimelld LOPPU

Vertailu: Erot kasittelyssa, kaytto

Toiminto

Ohjelmanappainpalkkien ja
ohjelmanappainten jarjestely
palkkien sisalla

TNC 620

Mahdollinen ohjelmanappaimella
LOPPU ja laitenappaimella END

iTNC 530

Ohjelmanappainten ja ohjelmanappainpalkkien jarjestely ei ole
samanlainen riippuen kulloinkin voimassa olevasta naytonosituksesta.

Kayttotavan vaihto sen jalkeen,
kun koneistus on keskeytetty
vaihtamalla yksittaislausekaytolle
ja paatetty ohjelmanappaimella
SISAINEN SEIS

Vaihdettaessa takaisin
toteutuskayttdtavalle: virheilmoitus
Esilla olevaa lausetta ei valittu.
Keskeytyskohdan valinta on
suoritettava esilauseajolla

Kayttotavan vaihto sallittu,
modaalinen informaatio
tallennetaan, koneistusta voidaan
jatkaa NC-kaynnistyksella

Siirtyminen FK-lauseisiin GOTO-
nappaimella sen mukaan, mihin
saakka ne on toteutettu ennen
kayttotavan vaihtoa

Virheilmoitus FK-ohjelmointi:
maarittelematon
kdynnistysasema

Siirtyminen sallittu

Lauseen esiajo:

® Menettely koneen tilan
uudelleenperustamisen jalkeen

® Pajkoituksen lopetus
takaisintulolla

®  Naytonosituksen vaihto
takaisintulolla

= Muotoon paluuajon valikko on
valittava ohjelmanappéaimella
ASEMAAN AJO

B Asemaanajotapa on lopetettava
ohjelmanappaimelld ASEMAAN
AJO asemaan saapumisen
jalkeen

B Mahdollinen vain, jos
takaisintuloasemaan on jo
valmiiksi saavuttu

®m Takaisintulovalikko on valittu
automaattisesti

B Paikotustila lopetetaan
automaattisesti aseman
saavuttamisen jalkeen

B Mahdollinen kaikissa
kayttotiloissa

Virheilmoitukset

Virheilmoitukset pysyvat voimassa
myo6s virheen poistamisen jalkeen
ja on kuitattava erikseen
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Taulukot ja yleiskuvaus

18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Vertailu: Erot kasittelyssa, siirtoliikkeet

' Huomautus, tarkasta siirtoliikkeet!

Vanhemmissa TNC-ohjauksissa laaditut NC-ohjelmat voivat saada aikaan erilaisen siirtoliikkeen tai
® virheilmoituksenTNC 620 -ohjauksella!

Sisdanaja ohjelmat ehdottomasti tarvittavaa huolellisuutta ja varovaisuutta noudattaen!
Seuraavassa on luettelo tunnetuista eroista. Tamaé luettelo ei ole taydellinen eikéd anna aihetta

vastuuvaatimuksille!

Toiminto

Kasipyoran valikayttétoiminto
M118-koodilla

TNC 620

Vaikuttaa aktiivisessa
koordinaatistossa, siis
mahdollisesti kierretty tai
kdannetty, tai koneen kiintedssa
koordinaatistossa riippuen
kasikdyton 3DROT-valikossa
tehdyistad asetuksista

iTNC 530

Vaikuttaa koneen kiintedssa
koordinaatistossa

Muotoonajo/muodonjattd
voimassa koodeilla APPR/DEP,
RO, elementtitaso eri kuin
koneistustaso

Jos mahdollista, lauseita
likutetaan maaritellyssa
elementtitasossa, virheilmoitus
kaskylla APPRLN, DEPLN, APPRCT,
DEPCT

Jos mahdollista, lauseita
likutetaan maaritellyssa
koneistustasossa, virheilmoitus
kaskylla APPRLN, APPRLT,
APPRCT, APPRLCT

Muotoonajon ja muodonjaton
likkeiden skaalaus
(APPR/DEP/RND)

Akselikohtainen mittakerroin
sallittu, sadettd ei skaalata

Virheilmoitus

Muotoonajo/muodonjattd kaskylla
APPR/DEP

Virheilmoitus, jos kaskylla
APPR/DEP LN tai APPR/DEP CT on
ohjelmoitu RO

Tybkalun sateen 0 hyvaksynta ja
korjaussuunta RR

Muotoonajo/muodonjattd kaskylla
APPR/DEP, jos muotoelementit on
maaritelty pituudella 0

Muotoelementit pituudella O
jatetdan huomiotta. Muotoonajon
ja muodonjatdn liikkkeet lasketaan
kulloinkin ensimmaista ja viimeista
voimassa olevaa muotoelementtia
varten

Virheilmoitus annetaan, jos APPR-
lauseen jalkeen on ohjelmoitu
muotoelementti pituudella O
(APPR-lauseessa ohjelmoidun
ensimmaisen muotopisteen
suhteen).

Muotoelementin pituudella O
ennen DEP-lausetta iTNC ei anna
virheilmoitusta, vaan laskee
poistumisliikkeen viimeisen
voimassa olevan muotoelementin
mukaan.
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Toiminto

Q-parametrien vaikutus

Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530 18.5

TNC 620

Q60 ... Q99 (tai QS60 ... QS99)
vaikuttavat aina periaatteessa
paikallisesti.

iTNC 530

Q60 ... Q99 (tai QS60 ... QS99)
vaikuttavat koneparametrin
MP7251 mukaan muunnetuissa
tyokierto-ohjelmissa (.cyc)
paikallisesti tai yleisesti. Ketjutetut
kutsut voivat johtaa ongelmiin

Tybkalun sadekorjauksen
automaattinen peruutus

® [ause koodilla RO
5 DEP-lause
= END PGM

® | ause koodilla RO
DEP-lause
PGM CALL

Tyokierron 10 KIERTO
ohjelmointi

B Ohjelmanvalinta

NC-lauseet koodilla M91

Ei tydkalun sadekorjauksen
laskentaa

Tybékalun sadekorjauksen laskenta

Tydkalun muotokorjaus

Tyodkalun muotokorjausta ei tueta,
koska tama ohjelmointitapa
kasitetaan tiukasti akseliarvo-
ohjelmoinniksi ja periaatteessa
on lahdettava siita, etta akselit
eivat muodosta suorakulmaista
koordinaatistoa

Tybékalun muotokorjaus on tuettu

Jatkuva lauseajo pistetaulukoilla

Tyokalu paikoitetaan seuraavan
koneistettavan aseman kautta

Tydkalu paikoitetaan viimeisen
valmiiksi koneistetun aseman
kautta

Tyhja CC-lause (napapisteen
tallennus edellisesta
tydkaluasemasta) NC-ohjelmassa

Koneistustason viimeisen
paikoituslauseen tulee sisaltaa
koneistustason molemmat
koordinaatit

Koneistustason viimeisen
paikoituslauseen ei tarvitse
sisaltaa koneistustason
molempia koordinaatteja. Voi
olla ongelmallinen RND- tai CHF-
lauseissa

Akselikohtaisesti skaalattu RND-
lause

RND-lause skaalataan, tulos on
ellipsi

Virheilmoitus annetaan

Reaktio, jos RND- tai CHF-
lauseen edessa tai takana on
muotoelementti pituudella O

Virheilmoitus annetaan

Virheilmoitus annetaan, jos
RND- tai CHF-lauseen edessa on
muotoelementti pituudella O

Muotoelementti pituudella 0
jatetdadn huomiotta, jos RND-
tai CHF-lauseen takana on

muotoelementti pituudella 0.
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18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Toiminto

Ympyréa ohjelmointi
napakoordinaateilla

TNC 620

Inkrementaalisella kiertokulmalla
IPA ja kiertosuunnalla DR on oltava
sama etumerkki. Muuten annetaan
virheilmoitus

iTNC 530

Kiertosuunnan etumerkkia
kaytetaan, jos DR ja IPA on
maaritelty eroavilla etumerkeilla.

Tybkalun sadekorjaus
ympyrankaarella seka
kierukkalinjalla avautumiskulmalla
=0

Kaaren/kierukan vierekkaisten
elementtien liityntda muodostetaan.
Lisdksi tyokaluakselin liike
toteutetaan juuri ennen tata
lityntda. Jos tama elementti

on ensimmainen tai vimeinen
korjattava elementti, seuraavat ja
edeltavat elementit kasitellaan
kuten ensimmainen tai vimeinen
korjattava elementti

Kaaren/kierukan tasaetaisyyksisia
likkeita kaytetaan tydkalun radan
muotostamiseen

Tyokalun pituuden laskenta
paikoitusnaytdssa

Paikoitusnaytdssa lasketaan
tyokalutaulukon arvot L ja DL seka
arvo DL kaskystd TOOL CALL

Paikoitusnaytossa lasketaan
tyOkalutaulukon arvot L ja DL

Liike tilakaaressa

Virheilmoitus annetaan

Ei rajoituksia

SLll-tyékierrot 20 ... 24:

® Maariteltéavien
muotoparametrien lukumaara

m Koneistustason maarittely

® Pajkoitusasema Sl-tyokierron
lopussa

608

B Enintdan 16384 lausetta
enintdan 12 osamuodossa

® Tyokaluakseli TOOL CALL-
lauseessa maarittelee
koneistustason

B | oppuasema =
Varmuuskorkeus viimeksi
ennen tyokierron kutsua
maaritellyn aseman kautta

® Enintdan 8192
muotoelementtia jopa 12
osamuodossa, ei rajoiutuksia
osamuodolle

B Ensimmaisen osamuodon
ensimmaisen likkelauseen
akselit maarittelevat
koneistustason

® Konfiguroitavissa
koneparametrilla
MP7420, josko viimeisen
ohjelmointiaseman kohdalla
tulee ajaa loppuasemaan tai
vain varmuuskorkeudelle
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Toiminto TNC 620 iTNC 530
SLIl-tyokierrot 20 ... 24:
m Kayttdytyminen saarekkeissa, = Eivoi maaritella B \oidaan maaritelld rajoitetusti

jotka eivat ole taskun sisalla

monimutkaisilla muotokaavoilla

monimutkaisilla muotokaavoilla

® Maaratoimenpiteet Sl- B Aidot maaratoimenpiteet B Aidot maaratoimenpiteet ovat
tyokierroissa monimutkaisilla suoritettavissa suoritettavissa vain rajoitetusti
muotokaavoilla

®  Sadekorjaus aktiivinen kaskylla = Virheilmoitus annetaan = Sidekorjaus poistetaan,

CYCL CALL ohjelma suoritetaan

m  Akselinsuuntainen lilkelause = Virheilmoitus annetaan = Ohjelma suoritetaan

muotoaliohjelmassa

B Lisatoiminnot M ® Virheilmoitus annetaan B M-toiminnot jatetddn huomiotta

muotoaliohjelmassa

= M110 (sy6ttdarvon pienennys ® Toiminto ei vaikuta Sl- B Toiminto vaikuttaa my6s Sl-

sisanurkissa) tyokiertojen sisalla tyokiertojen sisalla

Lieriovaippakoneistus yleinen:

5 Muodon kuvaus B Neutraali X/Y-koordinaateilla ® Koneesta riippuva olemassa
olevilla fysikaalisilla
kiertoakseleilla

® Siirtomaarittely lieridvaipalla = Neutraali X/Y-nollapistesiirrolla = Koneesta riippuva
nollapistesiirto kiertoakseleilla

® Siirtomaarittely peruskaannolla = Toiminto kadytettavissa = Toiminto ei kdytettavissa

B Ympyraohjelmointi koodilla C/ B Toiminto kaytettavissa ® Toiminto ei kdytettavissa

CC

= APPR-/DEP-lauseet B Toiminto ei kaytettavissa B Toiminto kaytettavissa

muotomaarittelylla

Lieriovaippakoneistus

tyokierrolla 28:

® Uran taydellinen tasausrouhinta ~ ® Toiminto kaytettavissa B Toiminto ei kdytettavissa

® Toleranssi maariteltavissa B Toiminto kaytettavissa ® Toiminto kaytettavissa

Lieriovaippakoneistus
tyokierrolla 29

Eintauchen suoraan uuman
muotoon

Ympyréamainen uuman
muotoonajoliike

Taskun, kaulan ja uran tyokierrot

25x:

®  Sjsaanpistoliikkeet

Raja-alueilla (geometriasuhteet
tydkalu/muoto) annetaan
virheilmoitukset, jos
sisdanpistoliikkeet saavat aikaan
sopimattomia/kriittisia menettelyja

Raja-alueilla (geometriasuhteet
tydkalu/muoto) tehdaan kohtisuora
sisdanpisto
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18.5 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Toiminto TNC 620 iTNC 530

PLANE-toiminto:

= TABLE ROT/COORD ROT ei ® Kaytetdan konfiguroitua B COORD ROT -kaskya kaytetaan
maaritelty asetusta

. Kone on konfiguroitu ®  Kaikkia PLANE-toimintoja ® Vain PLANE AXIAL suoritetaan

akselikulmaan

Inkrementaalisen tilakulman
ohjelmointi PLANE AXIAL -
kaskyn jalkeen

Inkrementaalisen tilakulman
ohjelmointi PLANE SPATIAL -
kaskyn jalkeen, jos kone on
ohjelmoitu tilakulmaan

voidaan kayttaa

B Virheilmoitus annetaan B |nkrementaalinen tilakulma
tulkitaan absoluuttiarvoksi

5 Virheilmoitus annetaan B |nkrementaalinen akselikulma
tulkitaan absoluuttiarvoksi

Tyokierto-ohjelmoinnin
erikoistoiminnot:

= FN17 B Toiminto kaytettavissa, eroja B Toiminto kaytettavissa, eroja
yksityiskohdissa yksityiskohdissa

= FN18 B Toiminto kaytettavissa, eroja B Toiminto kaytettavissa, eroja
yksityiskohdissa yksityiskohdissa

Tyokalun pituuden laskenta Paikoitusnayttolaitteessa DL Paikoitusnayttdlaitteessa

paikoitusnaytossa huomioidaan TOOL CALL- huomioidaan tydkalun pituus L ja

Vertailu: Ero MDI-kaytossa

lauseesta seké tyokalun pituus L ja DL tyokalutaulukosta.
DL tyokalutaulukosta.

Toiminto TNC 620 iTNC 530
Yhteenliitettyjen lauseiden Toiminto osittain kaytettavissa Toiminto kaytettavissa
kasittely

Modaalisesti vaikuttavien Toiminto osittain kaytettavissa Toiminto kaytettavissa

toimintojen tallennus
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Vertailu: Erot ohjelmointiaseman kaytossa

Toiminto

TNC 620

iTNC 530

Demo-versio

Ohjelmia yli 100 NC-lauseella ei voi
valita, virheilmoitus annetaan.

Ohjelmat voidaan valita, enintaan
100 NC-lausetta esitetaan, muut
lauseet leikataan pois esityksesta

Demo-versio

Jos PGM CALL -kaskylla
ketjuttamisessa saadaan
enemman kuin 100 NC-lausetta,
testigrafiikka ei nayta kuvaa,
virheilmoitus annetaan.

Ketjutetut ohjelmat voidaan
simuloida.

NC-ohjelmien kopiointi

Kopiointi Windows Explorerilla
hakemistoon/hakemistosta TNC:\.

Kopioinnin on tapahduttava
TNCremon tai ohjelmointiaseman
tiedostonhallinnan kautta.

Ohjelmanappainpalkin vaihto

Palkin napsautus siirtda palkkia
oikealle tai palkkia vasemmalle
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tydkalumuodot...................... 421
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