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Ohjauksen kayttoelementit

Nappaimet

Kun TNC 620 toimii kosketuskaytolla, voit korvata
nappainpainalluksen kasieleiden avulla.

Lisatietoja: "Kosketusnayton kayttd", Sivu 503

Kayttoelementit kuvaruudulla

Nappain Toiminto
@ Naytonosituksen valinta
Nayton vaihtaminen konekaytto-

tavan, ohjelmointikayttotavan ja
kolmannen tyopoydan valilla

D Ohjelmanappaimet: Kuvaruudun
toiminnon valinta

< } [ > } [ A } Ohjelmanappainpalkin vaihto

Konekayttotavat

Nappain Toiminto

Kasikayttod

Elektroninen kasipyora

Paikoitus kasin sisdansyottaen

Ohjelman yksittaislauseajo

Y e & e &

Jatkuva ohjelmanajo

Ohjelmointikayttotavat

Nappain Toiminto
Ohjelmointi
Ohjelman testaus
2

Ohjauksen kayttoelementit

Koordinaattiakseleiden ja numeroiden
sisaansyotto ja editointi

Nappain Toiminto

- Koordinaattiakseleiden valinta tai
. sisdansyottd NC-ohjelmaan

n n Numerot

- Desimaalierotusmerkin/etumerkin
vaihto

- - Napakoordinaattien sisdansyottd /
inkrementaaliarvot

Q-parametriohjelmointi /
Q-parametritila

Hetkellisaseman tallennus

2 B8

Dialogikysymyksen ohitus ja
sanojen poisto

23]
20

Sisdansyoton vahvistus ja dialogin
jatkaminen

EN

5

END NC-lauseen sulkeminen, sisdansyo-
ton paattaminen

CE Sisadnsyoton peruutus tai virheil-
moituksen poisto

DEL Dialogin keskeytys, ohjelmanosan
poisto

Tyokalujen maarittelyt

Nappain Toiminto
TyOkalutietojen maarittely

NC-ohjelmassa

Tyokalutietojen kutsu
CALL
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NC-ohjelmien ja tiedostojen hallinta,
ohjaustoiminnot

Nappain

PGM
MGT

Toiminto

NC-ohjelmien tai tiedostojen valinta
ja poisto, ulkoinen tiedonsiirto

Tyokierrot, aliohjelmat ja

ohjelmanosatoistot
Nappain Toiminto
Kosketustyokiertojen maarittely

PGM
CALL

Ohjelmakutsun maarittely, nollapis-
te- ja pistetaulukoiden valinta

oL oveL Tyokiertojen maarittely ja kutsu

MOD-toiminnon valinta

Aliohjelmien ja ohjelmanosatoisto-
SET CALL

jen sisaansyotto ja kutsu

HELP

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

Kaikkien esiintyvien virheilmoitusten
naytto

CALC

Taskulaskimen esilleotto

SPEC
FCT

Erikoistoimintojen naytto

o & @ ) & &) & (=

Talla hetkelld ilman toimintoa

Navigointinappaimet

Nappain

Toiminto

Paikoita kursori

sTop Ohjelmakeskeytyksen sisdansyot-
t0 NC-ohjelmassa

H

Rataliikkeiden ohjelmointi

Toiminto

2
Q:
T
-]
E:
=

Muotoon ajo/muodon jattdé

>
B
Oz

Vapaa muodon ohjelmointi FK

Suora

=
-
‘\0 =

(@]
(2]
+

Ympyrakeskipiste/Napapiste
napakoordinaatteja varten

Ympyrarata keskipisteen ympari

N

Goro NC-lauseiden, tydkiertojen ja cn Ympyréarata sateen avulla
parametritoimintojen suora valinta
— Navigointi ohjelman alkuun tai taulu- e Ympyrarata tangentiaalisella liityn-

kon alkuun

nalla

Navigointi ohjelman loppuun tai
taulukkorivin loppuun

PG UP

Navigointi yldspéin sivu kerrallaan

PG DN

Navigointi alaspain sivu kerrallaan

Seuraavan kohdan valinta lomak-
keessa

(0]

o & @ G E DB
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1.1 Tata kasikirjaa koskevia tietoja

Turvallisuusohjeet

Lue kaikki taman asiakirjan ja koneen valmistajan dokumentaation
turvallisuusohjeet!

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

A VAARA

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

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

A OLE VAROVAINEN

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

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

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

B Vaaran tyyppi ja lahde

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

= Valttdminen — toimenpiteet vaaran torjumiseksi

Perusteita | Tata kasikirjaa koskevia tietoja
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Tiedottavat ohjeet

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

Tassa kasikirjassa on seuraavia tiedottavia ohjeita:

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

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

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

Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

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

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

Tama kasikirja kuvaa ohjelmointitoimintoja, jotka ovat kaytettavissa
seuraavissa ja sitd uudemmissa ohjauksen NC-ohjelmistoversioissa.

Ohjaustyyppi NC-ohjelmiston no.
TNC 620 817600-08
TNC 620 E 817601-08
TNC 620 Ohjelmointiasema 817605-08

Kirjaintunnus E tarkoittaa ohjauksen vientiversiota. Seuraavat
ohjelmisto-optiot eivat ole kédytettavissa vientiversiossa tai ovat
kaytettavissa vain rajoitetusti:

®m  Advanced Function Set 2 (optio #9) rajoitettu neljan akselin
interpolaatioon

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

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

m Tydkalun mittaus TT-jarjestelmalla

Lisatietoja koneesi todellisista varusteista saat koneen valmistajalta.
Monet koneiden valmistajat ja HEIDENHAIN tarjoavat asiakkailleen
HEIDENHAIN-ohjausten ohjelmointikursseja. Suosittelemme
osallistumista naille kursseille ohjaustoimintojen tehokkaan
oppimisen kannalta.

@ Kayttajan kasikirja Koneistustykiertojen ohjelmointi:
Kaikki koneistustyokiertojen toiminnot on kuvattu
kayttajan kasikirjassa Koneistustykiertojen
ohjelmointi. Jos tarvitset tata kayttajan kasikirjaa, ota
yhteys HEIDENHAIN-edustajaan
ID: 1303427-xx

@ Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleen
ja tyokalun ohjelmointiin:

Kaikki kosketusjarjestelman tydkiertojen toiminnot
on kuvattu kayttajan kasikirjassa Mittaustyodkierrot
tyokappaleen ja tyékalun ohjelmointiin. Jos tarvitset
tata kayttajan kasikirjaa, ota yhteys HEIDENHAIN-
edustajaan
ID: 1303431-xx

@ Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus:

Kaikki koneen asetusten sekd NC-ohjelmien testauksen
ja toteutuksen toiminnot esitellaan kayttajan kasikirjassa
Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus.
Jos tarvitset tata kayttajan kasikirjaa, ota yhteys
HEIDENHAIN-edustajaan
ID: 1263172-xx
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Ohelmisto-optio

TNC 620 sisaltaa erilaisia ohjelmisto-optioita, jotka koneen valmistaja voi vapauttaa erikseen kayttajan kayttdon.
Kukin optio sisaltaa talloin seuraavat suorituskelpoiset toiminnot:

Lisaakseli (optio #0 ja optio #1)

Lisaakseli Lisasaatopiiri 1 ja 2

Advanced Function Set 1 (optio #8)

Laajennettujen toimintojen ryhma 1 Pyoropoytakoneistus:

Muodot lierién vaipalla
Syottdarvo yksikdssd mm/min

Koordinaattimuunnokset:

Koneistustason kaantd

Advanced Function Set 2 (optio #9)

Laajennettujen toimintojen ryhma 2 3D-koneistus:

Vientilupa vaaditaan L
| |

3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

Kaantopaan asetuksen muuttaminen elektronisen kasipydran avulla
ohjelmanajon aikana;

tyokalun kdrjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool
Center Point Management)

Tyokalun pitdminen kohtisuorassa muodolla
Tyokalun sadekorjaus kohtisuoraan tydkalusuunnan suhteen
Manuaalinen ajo aktiivisessa tyokaluakselijarjestelmassa

Interpolaatio
Suora yli neljalla akselilla (vientilupa vaaditaan)

Kosketustoiminnot (optio #17)

Kosketusjarjestelman tyokierrot Kosketusjarjestelman tyokierrot:

HEIDENHAIN DNC (optio #18)

Tyokappaleen vinon asennon kompensointi automaattikaytolla
Peruspisteen asetus kayttotavalla KASIKAYTTO

Peruspisteen asetus automaattikaytolla

Tyokappaleiden automaattinen mittaus

Tyokalujen automaattinen mittaus

Yhteys ulkoisten PC-sovellusten kanssa COM-komponenttien kautta

Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (optio #19)

Laajennetut ohjelmointitoiminnot Vapaa muodon ohjelmointi FK:

Ohjelmointi kayttaen HEIDENHAIN-Klartext-ohjelmointi ja graafista tukea
tyokappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-saantéjen mukaan
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Edistykselliset ohjelmointitoiminnot (optio #19)

Koneistustyokierrot:

Poraus, kalvinta, véljennys, takaupotus, keskitys

Sisa- ja ulkokierteiden jyrsinta

Suorakulmaisten ja ympyramaisten taskujen ja tappien jyrsinta
Tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsinta

Suorien ja kaarevien urien jyrsinta

Pistojonot kaarilla ja suorilla

Muotoraili, muototasku, muotoura, trokoidinen

Kaiverrus

Lisdksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajatydkiertoja (koneen
valmistajan erityisesti laatimia tyokiertoja).

Edistykselliset grafiikkatoiminnot (optio #20)

Laajennetut grafiikkatoiminnot

Advanced Function Set 3 (optio #21)

Laajennettujen toimintojen ryhma 3

Paletin hallinta (optio #22)

Paletin hallinta

CAD Import (option #42)
CAD Import

KinematicsOpt (optio #48)

Koneen kinematiikan optimointi

Testaus- ja koneistusgrafiikka:
m Syvakuvaus

B Esitys 3 tasossa

® 3D-kuvaus

Tyokalukorjaus:

M120: Sadekorjattu muoto enintddn 99 NC-lauseen etukateislaskennalla
(LOOK AHEAD)

3D-koneistus:
M118: Kasipyorapaikoituksen paalletallennus ohjelmanajon aikana

Voit kutsua aliohjelmia missa tahansa jarjestyksessa.

® Tukee formaatteja DXF, STEP ja IGES

B Muotojen ja pistekuvioiden vastaanotto

= Kaytanndllinen peruspisteen asetus

= Muotojaksojen graafinen valinta Klartext-ohjelmista

®  Aktiivisen kinematiikan tallennus/uudelleenperustaminen
m  Aktiivisen kinematiikan testaus
m  Aktiivisen kinematiikan optimointi

OPC UA NC Server 1 - 6 (optiot #56 - #61)

Standardiliitanta

34

OPC UA NC Server on standardiliitantd (OPC UA) ulkoista ohjauksen
tietoihin ja toimintoihin paasya varten.

Talla ohjelmisto-optiolla voit muodostaa jopa kuusi rinnakkaista asiakas-
yhteytta.
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Extended Tool Management (optio #93)

Laajennetut tyokalunhallinta Python-pohjainen

Remote Desktop Manager (optio #133)

Ulkoisen tietokoneyksikon B \Windows erillisessa tietokoneyksikdssa
etakaytto = Liittymat ohjauksen rajapintaan

State Reporting Interface — SRI (optio #137)

Http-paasy ohjaustilaan ® Tilanmuutosten ajankohtien lukeminen
m Aktiivisten NC-ohjelmien lukeminen

Cross Talk Compensation — CTC (optio #141)

Akselikytkentéjen kompensaatio B Dynaamisen asemanpoikkeaman maaritys akselikiihdytysten avulla
. TCP-kompensaatio (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (optio #142)

Adaptiivinen asemansaato B Saatdparametrien mukautus akseliasetusten mukaan
tydskentelytilassa

®  Saatoparametrien mukautus akselin nopeuden tai kiihtyvyyden
mukaan
Load Adaptive Control — LAC (optio #143)

Adaptiivinen kuormansaato B Tyokappaleen massan ja kitkavoimien automaattinen maaritys
B Saatoparametrien mukautus tyokappaleen todellisen mitan mukaan

Active Chatter Control — ACC (optio #145)

Aktiivinen tarinanvaimennus Taysautomaattinen térindnvaimennustoiminto koneistuksen aikana

Machine Vibration Control - MVC (optio #146)

Koneiden varahtelynvaimennus Koneen varahtelyjen vaimennus tytkappaleen ylapinnan parantamiseksi
toiminnoilla:

®  AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (optio #154)

Batch Process Manager Valmistustehtavien suunnittelu

Component Monitoring (optio #155)

Komponenttivalvonta ilman ulkois-  Konfiguroitujen koneen komponenttien ylikuormituksen valvonta
ta sensoriikkaa

Opt. Contour Milling (optio #167)

Optimoidut muototyodkierrot Tydkierrot mielivaltaisten taskujen ja saarekkeiden valmistukseen pyorre-
jyrsinnassa
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Muita kaytettavissa olevia optioita

@ HEIDENHAIN tarjoaa muita laitelaajennuksia ja
ohjelmisto-optioita, jotka vain koneen valmistaja voi
vapauttaa erikseen kayttdjan kayttoon. Siihen kuuluu
esim. toiminnallinen turvallisuus FS.
Lisatietoja on koneen valmistajan dokumentaatiossa tai
esitteessa Optiot ja lisavarusteet.

ID: 827222-xx

Kehitystila (paivitystoiminnot)

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

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

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

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

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

Tarkoitettu kayttoalue

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

Oikeudellinen ohje

Ohjauksen ohjelmisto sisaltda Open-Source-ohjelmiston, jonka
kayttoon liittyy erityisia kayttdehtoja. Nama kayttdehdot ovat
ensisijaisia.

Lisatietoja saat seuraavasti:

» Paina nappaintd MOD

> Valitse Yleiset tiedot MOD-valikon ryhméan kohdassa.

» Valitse MOD-toiminto Lisenssitiedot.

Ohjausohjelmisto siséltda myos Softing Industrial Automation
GmbH:n OPC UA -ohjelmiston binaarikirjastot. HEIDENHAINin ja
Softing Industrial Automation GmbH:n valilld sovitut kdyttéehdot
koskevat my0Os ensisijaisesti naita.

OPC UA NC-palvelimen tai DNC-palvelimen kayton yhteydesséa
silla voi olla vaikutus ohjauksen kayttaytymiseen. Ennen kuin
kaytat naita liitantoja tuottavasti, sinun on ensin selvitettava,
voidaanko ohjausta kayttaa edelleen ilman toimintahairioita tai
suorituskyvyn heikkenemista. Jarjestelmatestien suorittaminen on
naita viestintaliittymia kayttavan ohjelmiston kehittajan vastuulla.
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Uudet toiminnot 81760x-08

@ Uusien ja muutettujen ohjelmistotoimintojen
yleiskuvaus
Lisatietoja aiempiin ohjelmistoversioihin on
lisadokumentaatiossa Uusien ja muutettujen
ohjelmistotoimintojen yleiskuvaus. Jos tarvitset tata
dokumentaatiota, ota tarvittaessa yhteys HEIDENHAIN-
edustajaan.

Tunnus: 1322094-xx

= Toiminnolla BLK FORM FILE maéaritellaan aihio ja valinnaisesti
valmisosa STl-tiedostojen avulla syottamalla sisaan
tiedostojen polku. Nain voit kayttda NC-ohjelmassa esim.
CAD-jarjestelman3D-malleja.
Lisatietoja: "Aihion maarittely: BLK FORM ", Sivu 86

® Toiminnolla FUNCTION MODE SET voit aktivoida NC-ohjelmasta
koneen valmistajan maarittelemia asetuksia, esim. liikealueen
asetuksia.
Lisatietoja: "Toimintotavan asetus", Sivu 347

® Toiminnolla PRESET SELECT aktivoidaan peruspiste
peruspistetaulukosta. Voit valita, ettad aktiiviset muunnokset
pysyvat esilla ja mihin peruspisteeseen toiminto perustuu.
Lisatietoja: 'Peruspisteen aktivointi’, Sivu 370

m Tyokierrolla PRESET COPY kopioit peruspistetaulukossa
maaritellyn peruspisteen toiselle riville. Voit halutessasi aktivoida
kopioidun peruspisteen ja pitaa aktiiviset muunnokset voimassa.
Lisatietoja: "Peruspisteen kopiointi', Sivu 371

® Toiminnolla PRESET CORR korjataan aktiivista peruspistetta.
Lisatietoja: '"Peruspisteen korjaus", Sivu 373

® Toiminnolla OPEN FILE ohjaus avaa erilaisten
tiedostoformaattien mukaisia tiedostoja, esim. PNG-tiedostoja,
sopivalla lisatyokalulla.
Lisatietoja: "OPEN FILE", Sivu 365

= Toiminnolla POLARKIN voit aktivoida polaarisen kinematiikan.
Polaarisessa kinematiikassa ohjaus ajaa kiertoakselia
ja kahta lineaariakselia. Ne maarittelevat kiertoakselin
asemointikayttaytymista ja sen, onko koneistus sallittu
kiertoakselin pyorintakeskipisteessa.

Lisatietoja: "Koneistus polaarisella kinematiikalla", Sivu 357

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kéyttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021



Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

® Toiminnolla TABDATA voit paasta ohjelmanajon aikana
tybkalutaulukkoon ja korjaustaulukoihin *.tco ja *.wco.
Korjaustaulukot on aktivoitava ennen niiden kayttoa.

® Toiminnolla TABDATA READ luet arvon taulukosta ja tallennat
sen parametriin Q, QL, QR tai QS.

Lisatietoja: "Taulukkoarvon lukeminen", Sivu 378

= Toiminnolla TABDATA WRITE kirjoitat arvon parametrista Q,
QL, QR tai QS taulukkoon.

Lisatietoja: "Taulukkoarvon kirjoitus", Sivu 379

® Toiminnolla TABDATA ADD lisdat arvon parametrista Q, QL tai
QR taulukossa olevaan arvoon.

Lisatietoja: "Taulukkoarvon kirjoitus", Sivu 380

® Toiminnolla MONITORING voit visualisoida ohjelmoidun koneen
komponentin valvonnan.

Lisatietoja: "Konfiguroitujen konekomponenttien valvonta
(optio #155)", Sivu 381

®  Ohjelmanappaimen VALITSE TIEDOSTO valintaikkunan sisaan
lisataan ohjelmanadppain VASTAANOTA TIED.NIMI. Jos kutsuttava
tiedosto on samassa hakemistossa kuin kutsuva tiedosto,
maarittele tdman ohjelmanappaimen avulla vain tiedoston nimi
ilman ilman polkua.

Lisatietoja: "Ulkoisen NC-ohjelman kutsu", Sivu 243

B \oit maaritella maskitiedostossa toiminnon FN 16: F-PRINT
(DIN/ISO: D16), jos ohjaus nayttaa tai piilottaa tyhjia riveja
maaritteleméattdmien QS-parametrien yhteydessa.

Lisatietoja: "Tekstitiedoston luonti', Sivu 283
® Toimintoja FN 18: SYSREAD (DIN/ISO: D18) on laajennettu:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID50: Tyokalutaulukon arvot
® NR45: Sarakkeen RCUTS arvo
® NR46: Sarakkeen LU arvo
® NR47: Sarakkeen RN arvo

® FN 18: SYSREAD (D18) ID950: Tyokalutaulukon arvot
nykyiselle tydkalulle

B NR45: Sarakkeen RCUTS arvo
® NR46: Sarakkeen LU arvo
u NR47: Sarakkeen RN arvo

= FN 18: SYSREAD (D18) ID1070 NR1: Ohjelmanéppaimen
F MAX aktiivinen syotdn rajoitus

Lisatietoja: "'Jarjestelmatiedot”, Sivu 516

= Toiminnolla SYSSTR( 1D10321 NR20 ) voidaan maarittaa
nykyinen kalenteriviikko standardin ISO 8601 mukaan.

Lisatietoja: 'Jarjestelmatietojen lukeminen”, Sivu 301

®m Kun kaksoisnapsautat CAD-Viewer olevaa kerrosta, ohjaus
merkitsee tdman kerrostason ensimmaisen muotoelementin.

Lisatietoja: "Kerroksen asetus’, Sivu 471

= \oit siirtda tietoja CAD-Importin valimuistin lisaksi paitsi
NC-ohjelmaan myos toiseen sovellukseen, esim. Leafpadin.
Lisatietoja: "Kayttd", Sivu 467

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja

toteutus
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= HEIDENHAIN OPC UA NC Server (optiot #56 - #61)

OPC UA tarjoaa standardisoidun liitdnnan turvalliseen
tiedonvaihtoon valmistajasta riippuvien tuotteiden valilla.
HEIDENHAIN tarjoaa HEIDENHAIN OPC UA NC-palvelimen
tietojen vaihtoon ohjauksen avulla. Talla ohjelmisto-optiolla voit
muodostaa jopa kuusi rinnakkaista asiakasyhteytta.

Yhteyden asetusta varten on HEROS-valikkoon lisdtty toiminto
Connection Assistent. Kun kayttajahallinta on aktiivinen, linkita
yvhteydet kayttajan kanssa.

= HEIDENHAIN OPC UA NC-palvelimen (optiot #56 - #61)
yhteyteen on lisatty koneparametri CfgMachinelnfo (nro
131700), jossa voi maaritella tietoja koneen avulla.

®  Jos madrittelet toiminnon BLK FORM FILE sisélla valmisosan
TARGET-toiminnon avulla, voit kayttdtavalla OHJELMAN
TESTAUS piilottaa sen ja tuoda esiin ohjelmanappaimen avulla
(optio #20).

®m Kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS voit ohjelmanappéimen
VIE TYOKAPPALE avulla vieda lastunpoistosimulaation tilan 3D-
mallina STl-formaatissa.

® Ohjaus tarjoaa kayttdotavalla Ohjelman testaus laajennetun
tormaystarkastuksen tyokappaleen ja tyokalun tai
tyokalunpitimen valilla. Voit aktivoida laajennetun
tormaystarkastuksen ohjelmanappaimella.

= \oit kdyttdd M3D- ja STl:tiedostoja, esim. CAD-jarjestelmasts,
tydkalukannatintiedostoina.

B Ohjaus tulee USB-tietovélineita tiedostojarjestelmalla NTFS.

B QOhjaus siséaltda Parole-lisatyokalun, jonka avulla voit avata
videotiedostoja.

®  Kun syoton rajoitus on aktiivinen ohjelmanappaimella
F MAX, ohjaus nayttaa yleisella tilarivilla syottdarvon perassa
huutomerkin.

®  Kun toiminto PARAXCOMP DISPLAY on aktiivinen, ohjaus nayttaa
symbolia yleisessa tilanaytossa.

®  Kun toiminto PARAXCOMP MOVE on aktiivinen, ohjaus nayttaa
symbolia yleisessa tilanaytossa.

B Kun toiminto PARAXMODE tai POLARKIN on aktiivinen, ohjaus
nayttdd symbolia yleisessa tilandytdssa.

B Tyokalutaulukon sarakkeessa RCUTS maaritellaan tydkalun
otsapinnan puoleinen teran leveys, esim. kdantoterdpalojen
yhteydessa.

B TyOkalutaulukon sarakkeessa LU maaritellaan tyokalun
hyotypituus. HyOtypituus rajoittaa tydkalun sisdanpistosyvyytta
tyokierroissa.

®  Tydkalutaulukon sarakkeessa RN maaritelldaan tydkalun kaulan
sademitta. Nain ohjaus mahdollistaa tydkalun vapaahiottujen
pintojen oikean esittdmisen simulaatiossa, esim. laikkajyrsinten
yhteydessa.

= MOD-toimintoon Ulkoinen kayttooikeus on lisatty linkki
HEROS-toimintoon Palomuuriasetuskset.

= MOD-toimintoon Ulkoinen kayttooikeus on lisatty linkki
HEROS-toimintoon OPC UA NC -palvelimen lisenssiasetukset
(optio #56 - 61).
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Jos koneen valmistaja on maaritellyt parametrin CfgOeminfo
(nro 131700), ohjaus nayttdad MOD-ryhmassa Yleiset tiedot
alueen Koneen valmistajan tiedot.

Jos koneen omistaja on maéaritellyt parametrin CfgMachinelnfo
(nro 131600), ohjaus nayttdad MOD-ryhmassa Yleiset tiedot
alueen Konetiedot.

Toiminnon Remote Desktop Manager (optio #133) sisélla
voidaan luoda yksityisia yhteyksia kayttajahallinnan ollessa
aktiivinen. Yksityiset yhteydet ovat vain niiden luojien nahtavissa
ja kaytettavissa,

Kun kayttajahallinta on voimassa, ohjaus estaa turvallisuussyista
automaattisesti sarjaliitantdjen (COM1 ja COM2) LSV2-yhteydet.

Kayttajahallinnan ollessa aktiivinen voit luoda yksityisia
verkkoasemayhteyksia yksittaisille kayttajille. Toiminnolla Yksi
kirjautuminen voit ohjaukseen kirjautumisen yhteydessa ottaa
samanaikaisesti yhteyden salattuun verkkoasemaan.
Kayttajahallinnan konfiguroinnin yhteydessa voit maaritella
toiminnon Autologin avulla kayttdjan, joka kirjautuu
automaattisesti sisdan ohjauksen kaynnistamisen yhteydessa.
Koneparametri CfgTTRectStylus (nro 114300) on lisatty.

Talla parametrilla voit maaritella tyokalukosketusjarjestelman
asetukset neljakkaan muotoisilla kosketuselementeilla.
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Uudet toiminnot 81760x-08

Voit kayttaa lityntdelementtia RND (DIN/ISO: G24) kahden
ympyran valilla, jotka ovat kohtisuorassa koneistustason suhteen
eivatka koneistustasossa.

Toiminnolla M109 ohjaus pitda syoton tyokalun teralla vakiona
myds saapumis- ja poistumisliikkeissa.

Lisatietoja: 'Syottonopeus ympyrakaarissa: M109/M110/M 111",
Sivu 224

Toimintoa M120 (optio #21) sadekorjatun muodon
etukateislaskentaa varten ei enda uudelleenaseteta
jyrsintakoneistuksen tyokierroilla (optio #19).

Lisatietoja: "Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK
AHEAD): M120 (optio #21)", Sivu 226

Voit maaritelld toiminnon FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16)
maksitiedostossa UTF-8-tekstikoodauksen.

Lastutoimitusten prioriteettia on muutettu
Q-parametrilomakkeessa.

Lisatietoja: "Laskusaannot’, Sivu 269

Ohjaus toteuttaa vierityksen ohjelmanselitysikkunassa
samalla tavoin kuin NC-ohjelmassa. Voit maaritella aktkivisen
selityslauseen aseman ohjelmanéappaimella.

Ohjaus tekee laskennan lastuamisarvolaskimessa aktiivisen
mittayksikon avulla, mm tai tuuma.

Yksittaisten porausasemien vélisen liikkeen etsimista on
optimoitu CAD-Viewer.

Jos tapahtuu virhe kdynnistettdessa ohjausta laitteiston
muutoksen tai paivityksen jalkeen, ohjaus avaa automaattisesti
virheikkunan ja nayttda kysymyksessa olevan virheen

tyyppia. Ohjaus antaa kayttoon erilaisia vastaustyyppeja
ohjelmanappaimen muodossa.

Lisatietoja: "Yksityiskohtaiset virheilmoitukset", Sivu 203
Virheikkunassa olevalla ohjelmanappaimella SUODATIN

ohjaus ryhmittelee paitsi varoituksia, myos virheilmoituksia.
Olemassa olevien viestien lista tulee nain lyhyemmaksi ja
yleiskuvauksellisemmaksi.

Lisatietoja: "Ohjelmanappaimen SUODATIN", Sivu 204

Ohjaus voi avata palettitaulukossa (optio #22) myods NC-ohjelmia
valilyonneilla.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Optio #146 on nimetty uudelleen ja se on Machine Vibration
Control MVC.

Toiminto Frequency Shaping Control (FSC) on lisatty, mita kautta
ohjaus voi vaimentaa matalataajuuksisia koneen varahtelyja.
Ohjaus esittaa kierteet simulaatiossa vinoviivoituksella.
Kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKUBatch Process Manager

(optio #154) nayttaa ensimmaisesséa sarakkeessa enintdan kaksi
tilaa vierekkain.

Ohjaus tulkitsee aihion maarittelyn kayttotavalla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE vain NC-lauseeksi.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kéyttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021

41



Perusteita | Ohjaustyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

B Ohjaus nayttaa esilauseajon ponnahdusikkunassa tarvittaessa
tyokalun indeksia.

®  Ohjaus huomioi manuaaliset akselit muotoon palautumisajon
yhteydessa.

= Kun toiminto PARAXCOMP DISPLAY tai PARAXCOMP MOVE on
aktiivinen, ohjaus nayttaa lisatilanayton vélilehdissa Yleiskuvaus
ja POS kirjaimet (D) tai (M) kyseisen akselimerkinnan perassa.

®  Ohjaus nayttaa lisatilanayton valilehdessa FS kunkin akselin
yksittaisten turvallisuusperusteisten kayttotapojen rajoitukset.

B Ohjaus nayttaa lisatilandyton valilehdessa TT
tyokalukosketusjarjestelman kallistuskulman seka neljakkaan
muotoisten kosketuselementtien kallistuskulman.

m Kayttotavalla Testiajo ohjaus nayttaa naytonosituksessa
OHJELMA + TILA lisatilanayton valilehden M.

m Kun aktivoit ndyton sisaltavan kasipyoran, ohjaus aktivoi
automaattisesti kasipydrdan muunnospotentiometrin.

B \oit aktivoida kayttotavoilla Kasikaytto ja PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA nayton sisaltavan kasipyoran joko makron tai
manuaalisen tydkalunvaihdon suorittamisen aikana.

B \oit asettaa sydttdarvoa F MAX pienentdvan ohjelmanappaimen
joko paélle tai pois. Maaritelty arvo pysyy ennallaan.

. Ohjaus laskee peruskaannon tavallisesti sisddansyoton
koordinaattijarjestelmassa (I-CS). Jos akselikulma ja kdantdkulma
eivat tasmaa, ohjaus laskee peruskaannon tydkappaleen
koordaatistossa (W-CS).

m Korjaustaulukoissa *.tco ja *.wco on kaikkien sarakkeiden
sisdansyoOttdalue muutettu arvosta +/— 999.999 arvoon
+/—999.9999.

B MOD-ryhmén Diagnoositoiminnot sisilla alueille TNCdiag ja
Laitekonfiguraatio voidaan paasta ilman avainlukua.

E Yhteyden nimi Remote Desktop Managerissa (optio #133) saa
siséltaa vain kirjaimia, numeroita ja alaviivan.

= HEIDENHAIN OPC UA NC-palvelimen avulla voit paasta
kayttdmaan hakemistoja TNC: ja PLC:, my6s NC-ohjelmiston
ollessa pois paalta. Naytettavat sisallot riippuvat madritellyn
kayttdjan oikeuksista.

m Kun kaytat kayttajahallinnan konfigurointiin toimintoa
Kirjautuminen Windows-toimialueelle, voit perustaa
turvallisen yhteyden valintaruudun Kayta LDAP:t avulla.

m  Kun kayttajahallinta ei ole toiminnassa, etakirjautuminen esim.
SSH:n kautta saa aikaan sen, ettd ohjaus antaa automaattisesti
roolin HEROS.LegacyUserNoCtrlfct.

m Kayttajahallinnan ollessa aktiivinen ACC-toiminnot (optio #145)
tarvitsevat kayttooikeuden NC.SetupProgramRun.

® Kun peruutat kayttajahallinnan ja aktivoit valintaruudun

myds .home-kansion hakemistosta TNC:.

m  Kun syotat salasanan tai avainluvun aktiivisella
asetuspainikkeella, ohjaus nayttaa viestin.

m Koneparametri spindleDisplay (nro 100807) on lisatty. Ohjaus
voi ndyttdd karan aseman lisatilanayton vélilehdessa Yleiskuva
myds karan nykayskaytolla.
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Uudet tyokiertotoiminnot 81760x-08
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustydkiertojen ohjelmointi

Tyokierto 277 OCM VIISTE (DIN/ISO: G277, optio #167)

Talla tyokierrolla ohjaus poistaa jaysteet muodoista, jotka
on aikaisemmin maaritelty, rouhittu tai silitetty muilla OCM-
tyokierroilla.

Tyokierto 1271 OCM SUORAKULMA (DIN/ISO: G1271, optio
#167)

Talla tyokierrolla maaritelladn suorakulmio, jota voidaan kayttaa
muiden OCM-tydkiertojen kanssa taskuina, saarekkeina tai
tasojyrsinnan rajauksina.

Tyokierto 1272 OCM YMPYRA (DIN/ISO: G1272, optio #167)

Talla tyokierrolla maaritelladn ympyra, jota voidaan kayttaa
muiden OCM-tyokiertojen kanssa taskuina, saarekkeina tai
tasojyrsinnan rajauksina.

Tyokierto 1273 OCM URA/UUMA (DIN/ISO: G1273, optio #167)

Talla tyokierrolla maaritelladn ura, jota voidaan kayttda muiden
OCM-tyokiertojen kanssa taskuina, saarekkeina tai tasojyrsinnén
rajauksina.

Tyokierto 1278 OCM MONIKULMIO (DIN/ISO: G1278, optio #167)

Talla tyokierrolla maaritelladn monikulmio, jota voidaan kayttaa
muiden OCM-tydkiertojen kanssa taskuina, saarekkeina tai
tasojyrsinnan rajauksina.

Tyokierto 1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA (DIN/ISO: G1281,
optio #167)

Talla tyokierrolla maaritelldan suorakulmainen rajoitus
saarekkeille ja avoimille taskuille, jotka aiemmin ohjelmoitiin
OCM-standardimuotoina.

Tyokierto 1282 OCM RAJOITUS YMPYRA (DIN/ISO: G1282, optio
#167)

Talla tyokierrolla maaritellaan ympyramainen rajoitus saarekkeille
ja avoimille taskuille, jotka aiemmin ohjelmoitiin OCM-
standardimuotoina.

Ohjaus tarjoaa OCM-lastuamistietolaskin, jonka avulla

voit maarittad optimaaliset lastuamistiedot tydkiertoa

272 OCM ROUHINTA (DIN/ISO: G272, optio #167)

varten. Lastuamistietolaskin avataan ohjelmanappaimella

OCM LASTUAM. TIEDOT tydkierron maarittelyn aikana. Tulokset
voidaan maaritelld suoraan tydkiertoparametriin.
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Muutetut tyokiertotoiminnot 81760x-08

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen ohjelmointi

® \oit kaivertaa nykyisen kalenteriviikon tydkierrossa 225
KAIVERRUS (DIN/ISO: G225) jarjestelmamuuttujan avulla.

= Tybkierrot 202 BORING (DIN/ISO: G202) ja 204 TAKATASAUS
(DIN/ISO: G204, optio #19) perustavat koneistuksen lopussa
karan tilan ennen tyokierron aloittamista.

B Jos tyOkalutaulukon sarakkeessa LU maaritelty hydtypituus on
pienempi kuin syvyys, ohjaus nayttaa virhetta.
Seuraavissa tyodkierroissa valvotaan hyotypituutta LU:
m  Kaikki reian koneistuksen tyokierrot

Kaikki kierrereian koneistuksen tyokierrot

Kaikki taskun ja tapin koneistuksen tyokierrot

Tyokierto 22 ROUHINTA (DIN/ISO: G122, optio #19)

Tyokierto 23 POHJAN VIIMEISTELY (DIN/ISO:
G123, optio #19)

® Tyokierto 24 REUNAN VIIMEISTELY (DIN/ISO:
G124, optio #19)

m Tyokierto 233 TASOJYRSINTA (DIN/ISO: G233, optio #19)
® Tyokierto 272 OCM ROUHINTA (DIN/ISO: G272, optio #167)

B Tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS (DIN/ISO: G273, optio
#167)

® Tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS (DIN/ISO: G274, optio #167)

m Tyokierrot 251 SUORAKAIDETASKU (DIN/ISO: G251),

252 YMPYRATASKU (DIN/ISO: G252, optio #19) und 272
OCM ROUHINTA (DIN/ISO: G272, optio #167) huomioivat
sisdanpistoradan laskennassa sarakkeessa RCUTS maaritellyn
teran leveyden.

= Tyokierrot 208 PORAUSJYRSINTA (DIN/ISO: G208), 253
URAN JYRSINTA (DIN/ISO: G208) ja 254 ( ) huomioivat
sisdanpistoradan laskennassa tydkalutaulukon sarakkeessa
RCUTS maaritellyn teran leveyden. Jos muusta kohdasta kuin
keskelta lastuava tydkalu on otsapinnalla, ohjaus nayttaa virhetta.

. Koneen valmistaja voi piilottaa tyokierron 238 KONETILAN
MITTAUS (DIN/ISO: G238, optio #155).

B Parametri Q569 AVOIN RAJOITUS tyokierrossa 271 OCM
MUOTOTIEDOT (DIN/ISO: G271, optio #167) on laajennettu
sisdansyottdarvolla 2. Talla valinnalla ohjaus tulkitsee toiminnon
CONTOUR DEF sisaisen ensimmaisen muodon taskun
rajoituslohkoksi.
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B Tyokiertoa 272 OCM ROUHINTA (DIN/ISO: G272, optio #167) on
laajennettu:
® Parametrilla Q576 KARAN KIERROSLUKU maéaritellaan karan
kierrosluku rouhintatyokalulle.

B Parametrilla Q579 SISAANPISTOKERROIN S maéritellaan
karan kierroslukukerroin sisaanpiston aikana.

® Parametrilla Q575 ASETUSMENETELMA maaritellaan,
koneistaako ohjaus muodon ylhaalta alaspain vai alhaalta
yléspain.

® Parametrin Q370 RADAN YLITYS maksimaalista
sisdansyottdaluetta on muutettu niin, ettéa se ei ole enaa
0,01...1 vaan 0,04...1,99.

® Jos sisdanpisto kierukkaliikkeella ei ole mahdollista, ohjaus
yrittda sisadanpistoa heilurimaisella liikkeella.
m Tyokiertoa 273 OCM SYVYYSSILITYS (DIN/ISO: G273, optio
#167) on laajennettu.

Seuraavat parametrit lisataan:

= Q595 MENETELMA: Koneistus samansuuruisilla
rataetaisyyksilla tai vakioryntokulmilla

® Q577 LAHTOSATEEN KERROIN: Tyt6kalun sadekerroin
saapumissateen mukautusta varten

Lisatietoja:Kayttdjan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleen ja

tyokalun ohjelmointiin

m Tyokierroilla 480 TT KALIBROINTI (DIN/ISO: G480) ja
484 KALIBROI IR TT (DIN/ISO: G484, optio #17) voit
kalibroida tyokalukosketusjarjestelman neljakkaan muotoisilla
kosketuselementeilla.

= Tyokierto 483 TYOKALUN MITTAUS (DIN/ISO: G483, optio #17)
mittaa pyorivilla tyokaluilla ensin tydkalun pituuden ja sen jalkeen
tyokalun sateen.

m Tyokierrot 1410 KOSKETUS REUNAAN (DIN/ISO: G1410) ja 1411
KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN (DIN/ISO: G1411, optio #17)
laskevat peruskadnnon yleensa sisdansyoton koordinaatistossa
(I-CS). Jos akselikulma ja kdantokulma eivat tasmaa, tyokierrot
laskevat peruskadnnon tyokappaleen koordaatistossa (W-CS).
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Ensimmainen vaihe | Yleiskuvaus

2.1 Yleiskuvaus

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

Tama kappale kasittelee seuraavia teemoja:

m  Koneen kytkeminen paalle

® Tydkappaleen ohjelmointi

@ Seuraavat aiheet ovat kayttdjan kasikirjassa Asetus, NC-
ohjelmien testaus ja toteutus:

m Koneen kytkeminen paélle
TyOkappaleen graafinen testaus
Tyokalujen asetus
Tybkappaleen asetus
Tybkappaleen koneistus
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2.2 Koneen kytkeminen paalle

Virtakatkoksen kuittaus

AVAARA

Huomaa kayttajalle aiheutuva vaara!

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

> Katso koneen kayttdohjekirjaa ja noudata siina annettuja
ohjeital

» Katso turvallisuusohjeet ja turvallisuussymbolit ja noudata
niissa annettuja ohjeita.

> Kayta turvalaitteita

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja.

Kone kytketaan paalle seuraavalla tavalla:

» Kytke koneen ja ohjauksen virransydtto paalle.

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

> Sen jalkeen ohjaus nayttaa kuvaruudun otsikkorivilla
virtakatkoksen dialogia.

» Paina ndppainta CE
> Ohjaus kaantaa PLC-ohjelman.
» Kytke ohjausjannite paalle.
@ > Ohjaus on kayttstavalla KASIKAYTTO.

@ Koneesta riippuen tarvitaan muita toimenpiteitd NC-
ohjelmien suorituksen mahdollistamiseksi.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

m Koneen kytkeminen paélle
Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus
ja toteutus
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Ensimmainen vaihe | Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

2.3 Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Kayttotavan valinta

NC-ohjelmia voidaan laatia vain kayttétavalla Ohjelmointi:
> » Paina kayttdtavan nappainta.
> Ohjaus vaihtaa kayttotavalle Ohjelmointi.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
m Kayttotavat

Lisatietoja: 'Ohjelmointi®, Sivu 69
Ohjauksen tarkeat kayttoelementit

Nappain Toiminnot dialogiohjausta varten

N Sisdansyotdn vahvistus ja seuraavan dialogikysy-
myksen aktivointi

2 | .
5

Dialogikysymyksen ohitus

3
=5

Dialogin lopetus ennenaikaisesti

m
oz
5]

DEL Dialogin lopetus, Isisdansyoton hylkays

Kuvaruudun ohjelmanéappaimet, joilla valitset
toimintoja voimassa olevan kayttétilan mukaan

]

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
® NC-ohjelmien laadinta ja muutos

Lisatietoja: "NC-ohjelman muokkaus"', Sivu 93
= Nappainten yleiskuvaus

Lisatietoja: 'Ohjauksen kayttdelementit", Sivu 2
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Uuden NC-ohjelman avaaminen / Tiedostonhallinta

Laadi uusi NC-ohjelma seuraavalla tavalla: [Ese @ o =M

> Paina nappainti PGM MGT. R
> Ohjaus avaa tiedostonhallinnan. | .
Ohjauksen tiedostonhallinta on rakenteeltaan = ————

821 19-05-2018 13:21:18
541 M 19.05-2018 13:21:18
259K 19.05.2018 13:21:18
51 19-05-2016 13:21:18
e 19-03-2010 13:21:18|
16675 19.05-2016 13:21:18
8770 19-05-2018 13:91:18
4898 + 19.08-2018 13:21:18

samanlainen kuin PC:n tiedostonhallinta ja
Windowsin resurssienhallinta. Tiedostonhallinnan
avulla hallitset ohjauksen sisdisessa muistissa olevia

tietoja.

» Valitse kansio. L

» Syota haluamasi tiedostonimi T P T P [T | [T .
: t VI s @ e ey o
tiedostotunnuksella .H H 5 s

Nt » Vahvista nappaimella ENT.
Ohjaus kysyy uuden NC-ohjelman mittayksikkoa.

» Paina haluamasi mittayksikén ohjelmanéappainta
- MM tai TUUMA

Ohjaus luo automaattisesti NC-ohjelman ensimmaisen ja viimeisen
NC-lauseen. Néitd NC-lauseita et voi endad myéhemmin muuttaa.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

B Tiedostonhallinta
Lisatietoja: "Tiedostonhallinta", Sivu 99

B UudenNC-ohjelmanluonti
Lisatietoja: "NC-ohjelmien avaus ja sisdansyottd”, Sivu 85
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Aihion maarittely

Kun olet avannut uuden NC-ohjelman, voit maaritelld aihion.
Aihioksi maaritelladn neljakas antamalla sille MIN- ja MAX-pisteet
kulloinkin valittuna olevan peruspisteeseen suhteen.

Sen jalkeen kun olet valinnut uuden aihiolomakkeen, ohjaus
johdattaa sinut automaattisesti aihion maarittelyn lapi ja kysyy
tarvittavat aihion tiedot.

Maaritellaksesi suorakulmaisen aihion toimi seuraavalla tavalla:
» Paina neljakkaan muotoisen aihion mukaista ohjelmanéappainta.

» Tyoskentelytaso grafiikassa: XY: Aktiivisen karan akselin
sisdansyottd. Z on esiasetettu, vahvista ndppaimelld ENT.

» Aihion madrittely: minimi X: Sy6ta aihion pienin X-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimelld ENT.

» Aihion madrittely: minimi Y: Sy6ta aihion Y-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimelld ENT.

» Aihion maarittely: minimi Z: Sy6td Z-koordinaatti peruspisteen
suhteen, esim. -40, vahvista ndppaimella ENT.

» Aihion madrittely: maksimi X: Syoté aihion suurin X-
koordinaatti peruspisteen suhteen, esim. 100, vahvista
nappaimella ENT.

» Aihion madrittely: maksimi Y: Syoté aihion Y-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 100, vahvista nappaimella ENT.

» Aihion madrittely: maksimi Z: Sy6ta Z-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimelld ENT.

> Ohjaus lopettaa dialogin.

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
B Ajhion maarittely
Lisatietoja: "Uuden NC-ohjelman avaaminen", Sivu 89

[@astkavrmo

Blonielmointi

r

100

MIN
0

MAX

100
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Ohjelman rakenne

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

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa,
tavanomaisissa muotokoneistuksissa

m
e,
3
(1]
=
=
)

—_

Tyokalun kutsu, tyokaluakselin maarittely
Tyokalun irtiajo, kara paalle

Esipaikoitus muodon aloituspisteen laheisyyteen
koneistustasossa

Esipaikoitus tyokappaleen ylapuolelle tai tiettyyn syvyyteen
tyokaluakselilla, tarvittaessa jadhdytysnesteen kytkenta paalle

Muotoon ajo

Muodon koneistus

Muodon jatto

Tyokalun irtiajo, NC-ohjelman lopetus
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Muoto-ohjelmointi
Lisatietoja: "Tyokalun liikkkeen ohjelmointi koneistukselle”,
Sivu 134

w N

N

0 N O O
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Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa tyokierto-
ohjelmissa

Esimerkki

Tyokalun kutsu, tyokaluakselin maarittely

Tyokalun irtiajo, kara paalle

Koneistusaseman maarittely

Koneistustydkierron maarittely

Tyokierron kutsu, jadhdytysnesteen paallekytkenta
Tyokalun irtiajo, NC-ohjelman lopetus
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Tyokierto-ohjelmointi

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen
ohjelmointi

Dok WwN -

Yksinkertaisen muodon ohjelmointi
Oikealla esitettdvad muoto on jyrsittava kertaalleen ympari 5 mm
syvyyteen. Aihion maarittelyn olet luonut jo valmiiksi.

Kun olet avannut NC-lauseen toimintonappaimelld, ohjaus kysyy
kaikkia tietoja otsikkorivilla dialogina.

Ohjelmoi muoto seuraavalla tavalla:

Kutsu tyokalu
T0L » Paina ndppainta TOOL CALL
> Syota tydkalutiedot, esim. tydkalun numero 16.

EnT » Vahvista nappaimelld ENT a
o
Nt > Vahvista tyokaluakseli Z ndppaimella ENT.
> Syota sisaan karan kierrosluku, esim. 6500.
» Paina ndppainta END
> Ohjaus lopettaa NC-lauseen.
<
X

5 95

o1
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Tyokalun irtiajo

IHH

ENT

ENT

END
m]

>

v

VvV VvV Yy v

v

Paina nappainta L.
Paina akselinappainta Z.
Sy0ta sisdan arvo irtiajoa varten: esim.: 250 mm

Paina nappaintéd ENT

Paina sadekorjausnappéinta ENT.

Ohjaus vastaanottaa koodin RO, ei séddekorjausta.

Syottdarvolla F paina nappainta ENT.
Ohjaus vastaanottaa arvon FMAX.

Tarvittaessa syota sisaan lisatoiminto M, esim.
M3, karan kytkenta paalle

Paina nappainta END
Ohjaus tallentaa sisaansydtetyn lilkelauseen.

Esipaikoita tyokalu koneistustasossa.

IHHE

N

ENT

ENT

END

H

>

v

VvV Vv vV VvV VvV VY

Paina nappainta L.

Paina akselindppainta X.

Sy0Otéa sisdan arvo saapumisasemaan: esim.
-20 mm.

Paina akselinappainta Y.

Sy06ta sisdan arvo saapumisasemaan: esim.
-20 mm.

Paina nappainta ENT

Paina sadekorjausnappaintd ENT.

Ohjaus vastaanottaa arvon RO.

Syottdarvolla F paina ndppainta ENT.

Ohjaus vastaanottaa arvon FMAX.
Tarvittaessa syota sisdan lisatoiminto M.
Paina nappainta END

Ohjaus tallentaa sisédnsyotetyn liikelauseen.
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Esipaikoita tyokalu syvyyssuunnassa.

» Paina nappainta L.

» Paina akselindppainta Z.
Syo6ta sisdan arvo saapumisasemaan: esim.
-5 mm.
enT » Paina nappainta ENT
ENT » Paina sadekorjausnéppéainta ENT.

Ohjaus vastaanottaa arvon RO.

> Syota sisdan arvo paikoitussyottda varten: esim.
3000 mm/min

Nt » Paina nappéainta ENT

Syo6ta sisdan lisdtoiminto M, esim. M3,
jadhdytysnesteen kytkemiseksi paalle.

Paina nappaintéd END
Ohjaus tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.

v

v

Aja muotoon pehmeasti.
» Paina ndppainta APPR DEP.
Ohjaus antaa naytolle ohjelmanappaintapalkin

muotoon saapumisen ja muodosta poistumisen
toiminnoilla.

APPR OT » Paina ohjelmanappainta APPR LCT.
%/ > Syo6ta sisadn muodon aloituspiste
» Paina nappainta ENT
» Keskipistekulmalla CCA syota sisaan
sisdanajokulma, esim. 90°
» Paina nappéainta ENT
Syo6ta sisdan saapumissade, esim. 8 mm.
» Paina nappainta ENT

» Paina ohjelmanappainta RL.

Ohjaus vastaanottaa sadekorjauksen vasemmalla
puolella.

> Syota sisdan arvo koneistussyottda varten: esim.
700 mm/min.

END » Paina nappéainta END
> Ohjaus tallentaa saapumisliikkeen.
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Muodon koneistus

.H

END
o

H

END
m]

ful
z
o

o - s
o5 IS N - B

>
4

vV v VvV VvYVvyy

v

v

Paina nappainta L.

Syo6téa sisdan muotopisteen 2 koordinaatit, esim.

Y 95.
Paina nappainta END

Ohjaus vastaanottaa arvon ja pitdd muut tiedot
edellisestd NC-lauseesta.

Paina nappainta L.

Syo6ta sisdaan muotopisteen 3 koordinaatit, esim.

X 95.
Paina nappaintéd END

Paina nappainta CHF.
Syo6ta sisaan viisteen leveys, esim. 10 mm.
Paina nappainta END

Ohjaus tallentaa viisteen lineaarilauseen loppuun.

Paina nappainta L.
Syo6ta sisdan muotopisteen 4 koordinaatit.
Paina nappainta END

Paina nappainta CHF.
Syota sisaan viisteen leveys, esim. 20 mm.
Paina nappainta END

Muodon paattaminen ja tasainen poistuminen

END

5 -
5 u]
=}

DEP CT

ENT

ENT

ENT
m]

>
>
>

vV v vy

v

Paina nappaintéa L.
Syota sisdan muotopisteen 1 koordinaatit.
Paina nappainta END

Paina nappainta APPR DEP.

Paina ohjelmanéappéintad DEP CT.

Keskipistekulmalla CCA syo6ta sisaan
ulosajokulma, esim. 90°

Paina nappainta ENT
Syo6ta sisdan ulosajosade, esim. 8 mm.
Paina nappaintd ENT

Syo6ta sisdan arvo paikoitussyottda varten: esim.

3000 mm/min
Paina nappainta ENT

Tarvittaessa syota sisaan lisatoiminto M, esim.
M9, jadhdytysnesteen kytkenté pois paalta.

Paina nappaintéa END
Ohjaus tallentaa poistumisliikkeen.
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Tyokalun irtiajo
» Paina ndppainta L.

Paina akselinappainta Z.
> SyOta sisadan arvo irtiajoa varten: esim.: 2560 mm
enT » Paina ndppainta ENT

.H

EN

Paina sadekorjausnappéinta ENT.
Ohjaus vastaanottaa arvon RO.

I

vV Vv V.YV Yy

Syottdarvolla F paina nappainta ENT.
Ohjaus vastaanottaa arvon FMAX.

Syota sisdan lisdtoiminto M, esim. M30 ohjelman
loppua varten.

Paina nappaintéa END

ENT

END

H
v

> Ohjaus tallentaa liikelauseen ja paattaa NC-
ohjelman.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

® Taydellinen esimerkki NC-lauseilla
Lisatietoja: 'Esimerkki: Karteesinen suora liike ja viiste",
Sivu 157

B Uuden NC-ohjelman luonti
Lisatietoja: "NC-ohjelmien avaus ja sisdansyottd”, Sivu 85
Muotoon ajo/muodon jattd
Lisatietoja: "Muotoon ajo ja muodon jattd", Sivu 138
= Muotojen ohjelmointi
Lisatietoja: "Ratatoimintojen yleiskuvaus", Sivu 148
= Ohjelmoitavat sydttétavat
Lisatietoja: "Mahdolliset sydttdarvon maarittelyt”, Sivu 91
m Tyokalun sadekorjaus
Lisatietoja: "Tyokalun sadekorjaus’, Sivu 128
B |isdtoiminnot M

Lisatietoja: 'Ohjelmanajon valvonnan, karan ja jadhdytysnesteen
lisdtoiminnot ", Sivu 217
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Tyokierto-ohjelman laadinta

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

valmiiksi.

Kutsu tyokalu

TOoOL | 4
CALL
>

ENT »

*
4

B
>

Tyokalun irtiajo

>

_
v

vV Vv vV.VYy

v

END
o

Paina nappainta TOOL CALL
Syota tyokalutiedot, esim. tydkalun numero 5.
Vahvista ndppaimelld ENT

Vahvista tyokaluakseli Z nappaimella ENT.
Syota sisaan karan kierrosluku, esim. 4500.
Paina nappainta END

Ohjaus lopettaa NC-lauseen.

Paina nappainta L.
Paina akselindppainta Z.
Sy0Oté sisdan arvo irtiajoa varten: esim.: 250 mm

Paina nappainta ENT

Paina sadekorjausnappainta ENT.

Ohjaus vastaanottaa koodin RO, ei sadekorjausta.

Syottdarvolla F paina ndppainta ENT.
Ohjaus vastaanottaa arvon FMAX.

Tarvittaessa syota sisaan lisatoiminto M, esim.
M3, karan kytkenta paalle

Paina nappainta END
Ohjaus tallentaa siséansyotetyn liikelauseen.
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Ensimmainen vaihe | Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi

Kuvion maarittely
SPEC » Paina ndppainta SPEC FCT.

FCT
> Ohjaus antaa naytolle ohjelmanappaintapalkin
erikoistoiminnoilla.

HuoTO » Paina ohjelmanappainta
+ PISTE

KONETSTUS _ MUOTO + PISTE KONEISTUS.
» Paina ohjelmanappainta PATTERN DEF.

PATTERN
DEF

PISTE » Paina ohjelmanappainta PISTE.
> Syota sisdan ensimmaisen aseman koordinaatit.
ENT » Vahvista jokainen sisaansyottd nappaimella ENT.
Nt » Paina nappéainta ENT
> Ohjaus avaa dialogin seuraavaa asemaa varten.
> Syota sisaan koordinaatit.
ENT » Vahvista jokainen sisdansyottd nappaimella ENT.
> Syota kaikkien asemien koordinaatit.
» Paina nappéaintd END
> Ohjaus tallentaa NC-lauseen.

Tyokierron maarittely
» Paina nappainta CYCL DEF.

» Paina ohjelmanappaintd PORAUS/ KIERRE.

200 ‘ » Paina ohjelmanappainta 200.

> Ohjaus kaynnistaa dialogin tyokierron maarittelya
varten.

Syo6ta sisaan tyokiertoparametri.
Nt Vahvista jokainen sisaansydtto nappaimelld ENT.

> Ohjaus grafiikkaa, jossa esitelldaan kukin
tyokiertoparametri.

v

Tyokierron kutsu

oxe » Paina ndppainta CYCL CALL
‘ croLE ‘ » Paina ohjelmanappainta CYCLE CALL PAT.
ENT » Paina ndppaintd ENT
> Ohjaus vastaanottaa arvon FMAX.
» Tarvittaessa syota sisaan lisatoiminto M.
» Paina ndppéaintd END
> Ohjaus tallentaa NC-lauseen.
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Tyokalun irtiajo

-
m m m
z z z
5 3 5

END

H

>

vV Vv V.YV Yy

v

Paina nappainta L.

Paina akselinappainta Z.
Sy0ta sisdan arvo irtiajoa varten: esim.: 250 mm
Paina nappaintéd ENT

Paina sadekorjausnappéinta ENT.
Ohjaus vastaanottaa arvon RO.
Syottdarvolla F paina nappainta ENT.
Ohjaus vastaanottaa arvon FMAX.

Syota sisdan lisdtoiminto M, esim. M30 ohjelman
loppua varten.

Paina nappaintéa END

Ohjaus tallentaa liikelauseen ja paattaa NC-
ohjelman.
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Aihion maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo, kara paalle

Koneistusasemien maarittely

Tyokierron maarittely

Jaahdytysneste paalle, tyokierron kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

m
e,
3
(1]
=
=
Z

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

Uuden NC-ohjelman luonti

Lisatietoja: "NC-ohjelmien avaus ja sisdansyottd”, Sivu 85
Tyokierto-ohjelmointi

Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Koneistustyokiertojen
ohjelmointi

(=2}
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3.1 TNC 620

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

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

HEIDENHAIN-Klartext ja DIN/ISO

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

Lisaksi voit ohjelmoida ohjaukset myos DIN/ISO-standardien
mukaisesti.

NC-ohjelmaa voidaan syottaa sisaan ja testata myds silloin, kun
toisella NC-ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tyokappaleen
koneistusta.

Yhteensopivuus

HEIDENHAIN-rataohjauksilla (versiosta TNC 150 B lahtien)

laaditut NC-ohjelmat ovat ehdollisesti toteutuskelpoisia

TNC 620 -ohjauksessa. Jos NC-lauseet sisaltavat kelvottomia
elementteja, ohjaus merkitsee ne tiedoston avaamisen yhteydessa
virheilmoituksella tai ERROR-lauseiksi.

o Huomioi tassa yhteydessa myds iTNC 530 -ohjauksen
ja TNC 620-ohjauksen eroja esittelevat tarkemmat
kuvaukset.
Lisatietoja: "Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530",
Sivu bb6

Perusteet | TNC 620
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Perusteet | Kuvaruutu ja kayttokentta

3.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Nayttoruutu
Ohjaus toimitetaan kompaktiversiona tai erillisella nayttoruudulla

ja kayttopaneelilla varustettuna versiona. Molemmat ohjausversiot

toimitetaan 15 tuuman LCD-tasonaytolla.

1

o 1A~ W

8

9

Otsikkorivi

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

Ohjelmanappaimet

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

Ohjelmanappéinten vaihtonappain

Nayttdalueen osituksen asettaminen

Nayton vaihtaminen konekayttdtavan, ohjelmointikdyttdtavan
ja kolmannen tyopdydan valilla

Ohjelmanappainten valintandppaimet koneen valmistajan
luomia ohjelmandppaimia varten

Ohjelmanappainten vaihtonappaimet koneen valmistajan
luomia ohjelmanappaimia varten

USB-liitdnta

o Kun TNC 620 toimii kosketuskaytolla, voit korvata

nappainpainalluksen kéasieleiden avulla.
Lisatietoja: "Kosketusnayton kayttd", Sivu 503

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kéyttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021

@
HEIDENHAIN
1 ~
|
i |
5 = .., phaara i S ”I
N AT e
"M EEREREKEEERR)
4 aEe SEDEE Dono
|, EEE CE2EE DoOn
O uan @ seena =
" IEE @ EPEEE goos
2 2 ons DEED
w@& ama
g Eon DENS
®

| 0
g (6]

~0 Bc BB OB

65



Naytonosituksen asetus

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

Naytonosituksen asetus:

@ » Paina ndppaintd Naytonositus:
Ohjelmanappéinpalkki esittdd mahdolliset
nayttékuvan ositukset
Lisatietoja: "Kayttotavat", Sivu 68.

OHIELWA » Nayttoalueen osituksen valinta
GRAF;IKKA Ohjelmanappalmella
Kayttopaneeli

TNC 620 voidaan toimittaa integroidulla kayttdpaneelilla.
Vaihtoehtoisesti TNC 620 on saatavissa my0s erillisella
nayttoruudulla seka kayttdpaneelilla ja aakkosnappaimistolla
varustettuna versiona.

1 Aakkosnédppaimistotekstin ja tiedostonimien sisdansyottoa
seka DIN/ISO-ohjelmointia varten

2 = Tiedostonhallinta
B Taskulaskin
= MOD-toiminnot
= OHJE-toiminto
B \irheilmoitusten naytt®
= Nayttoruudun vaihto kayttotapojen valilla
3 Ohjelmointikayttotavat
4 Konekayttotavat
5 Ohjelmointidialogin avaus
6 Navigointinappaimet ja hyppyosoitus GOTO
7 Luvun sisdansyotto ja akselivalinta
8 Hipaisupaneeli
9 Hiiripainikkeet

10 Koneen kayttépaneeli
Lisatietoja: Koneen késikirja

Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi
ohjekirjan ensimmaiselle taittosivulle.

o Kun TNC 620 toimii kosketuskaytolla, voit korvata
nappainpainalluksen kasieleiden avulla.

Lisatietoja: '"Kosketusnayton kayttd", Sivu 503

Perusteet | Kuvaruutu ja kayttokentta
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Perusteet | Kuvaruutu ja kayttokentta

®

Katso koneen kayttdohjekirjaal
Monet konevalmistajat eivat kayta HEIDENHAIN-
standardikayttopaneelia.

Ulkoiset ndppédimet, kuten esim.NC-KAYNTIIN tai
NC-SEIS, esitelldan koneen kasikirjassa.

Puhdistus

®

Katso koneen kayttdohjekirjaal

Toimi koneen valmistajan puhdistusohjeiden mukaisesti.
Kayta nappaimiston ja integroidun konekayttopaneelin
puhdistukseen vain tarkoitukseen olevia
puhdistusaineita, jotka ovat anioinisia ja ionivapaita
tensideja.

Nayttonappaimisto

Kun kaytat ohjauksen kompaktiversiota (ilman nappaimist6a), voit
syottda sisaan kirjaimet ja erikoismerkit nayttdénappaimistolta tai
USB-liitannan kautta liitetyltd aakkosnappaimistolta.

Tekstin syottaminen nayttéruudun nappaimistolla
Nayttonappaimistolla tydskentely valmistellaan seuraavalla tavalla:

GOTO
m]

» Paina GOTO-ndppainta, kun haluat syottaa
naytténappaimsiton avulla kirjaimia esim.
ohjelman nimia tai hakemiston nimia varten.

> Ohjaus avaa ikkunan, jossa lukuarvokentt
esitetdan yhdessa vastaavien kirjainjarjestelyjen
kanssa.

» Paina numeronappainta useita kertoja, kunnes
kursori on haluamasi kirjaimen kohdalla.

» Odota, kunnes ohjaus vastaanottaa valitun
merkin, ennen kuin syotat seuraavan merkin

» Teksti vastaanotetaan avoimena olevaan
dialogikenttdan ohjelmanappaimelld OK.

Ohjelmanappéaimelld abc/ABC valitaan isot tai pienet kirjaimet. Jos
koneen valmistaja on maaritellyt kayttoon lisaa erikoismerkkeja,
voit kutsua ja lisata niita ohjelmanappéaimella ERIKOISMERKIT.
Yksittdinen merkki poistetaan ohjelmanéppaimelld Backspace.
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Perusteet | Kayttotavat

3.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

Kayttotavalla KASIKAYTTO teet koneen asetuksia: Talla kayttotavalla [@vsteavmo @JK?
voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai
askelsyotolla ja asettaa peruspisteita. — —— %|
[ . . v v . ) - o
Aktiivisella optiolla #8 voidaan kaantda koneistustasoa. . 4
Kayttotapa SAHKOINEN KASIPYORA tukee koneen akseleiden S s | <)
manuaalista syottoa elektronisen kasipydran HR avulla. 9009 i |:|
"
Ohjelmanappéaimet nayttéalueen ositusta varten w7
S SE— = ‘|
Ohjelmanap- lkkuna e o W
pain 100% F-OVR  LIMIT 1 =
KOSKETUS- PERUSP . 30 ROT TYOKALY -
Paikoitusasemat - “ - ” S vl L@ T
ASEMA
ASEMA Vasen: paikoitusasemat, oikea: tilan naytto
TILA
ASEUA Vasen: paikoitusasemat, oikea: tydkappale
TYOKAPP . (Op’[IO #20)

Paikoitus kasin sisaansyottaen

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

PATIKOITUS KASIKAYTOLLA

e

" Vieiskuva [PGM PAL LOL CYC M POS TOOL TT TRANS ) I
Ohjelmandppéaimet nayttdalueen ositusta varten e Tow e E
Ohjelmanap- Ilkkuna . :“‘ e It’ |
pain - ¥ d
NC-ohjelma o i e I:'
OHJELMA wnrm s - Kt ol vnc‘:(,;:;\wm s ]
0 ?-’ -4.670]8 +0.
v | +a7.197Cll +0.000 -
—_— . . . . . -5.000 F100%
OHIELUA Vasen: NC-ohjelma, oikea: tilan nayttd I R TR — w
TILA I Tt ' B e P - |
T o e e | &
oHIELUA Vasen: NC-ohjelma, oikea: tytkappale
TYOKAPP. (OptiO #20)
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Perusteet | Kayttotavat

Ohjelmointi

NC-ohjelmat luodaan talla kayttotavalla. Vapaa muodon
ohjelmointi, erilaiset tydkierrot ja Q-parametritoiminto antavat o
ohjelmointiin monipuolista tukea ja lisamahdollisuuksia. Haluttaessa L

BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-850 -10

Oh]‘elmcmu &Jﬁ

oo

ohjelmointigrafiikka voi nayttéa ohjelmoidut likkkeet. P Tom e s 1 sen rike :
Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten o 1o S e 4 =@

R " 2 rir

Ohjelmanap- lkkuna 13 FCT DR. R10 CCPROAD COPA-110
14 FLT p0X+100 POY4D D15 E

ren s FseLees A

paln 18 FCT DR+ RS o
17 FLT PoKs 160 POV0 D15

1% FST O 10 0L50: ORks0 coven

i Faciecns

H 20 DEP LGT X-30 Y+0 24100 RS £
-0 Je ma 21 END PGM HEBEL M R
g
OHJELMA B
B : I MARRMAR Y IRRRARRRSNT °
awkuun | Lorpuun sIVU. s1vy ALOITA RESET
‘ ETSI ALOITA ¥KS . LAUSE .
[ER| ALOITA

" onzeLuA Vasen: NC-ohjelma, oikea: ohjelmaselitteet

i
SELAUS

oHIELUA Vasen: NC-ohjelma, oikea: ohjelmointigrafiikka

-
GRAFIIKKA

OHJELMAN TESTAUS

Kayttotavalla OHJELMAN TESTAUS ohjaus simuloi NC-ohjelmia ja
ohjelmanosia, minkéa avulla voidaan |8ytda mahdolliset ristiriitaiset,
virheelliset tai vaarat sisdansyottotiedot NC-ohjelmassa sekéa
tyéskentelytilan puutteet. Simulointi esitetdan graafisesti eri L
kuvakulmista. (optio #20) Gabed  iovRSIATAMENETELIA

Q350241 JYRSINTASUUNTA
Q218=-80 ;1. SIVUN PITUUS

HJELMAN TESTAUS
OHIELMAN TESTAUS

1 GALL PGM ..\
BLK FORM CYLINI

T
2z R30 L60 DIST:2

|

TOOL GALL "FACE_MILL_D40™ Z 52000 F1000

| - |

Q2195460 :2. SIVUN PITUUS
227242 3. AKS. ALOITUSPISTE

Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten et o 3o s

Ohjelmanap- Ilkkunan

0253= WAX :SYOETOEN VAINTO
Q357242 VARM.ETAIS. SIVUSSA

pain

NC-ohjelma wioeio e B oo 5 5
OHJELMA L OPETA o1TA RESET
wre- |(WEGPR) (B |y | o
& . @ LAUSEESSA ALOITA YKS. LAUSE 4
M I == e il

oHIELUA Vasen: NC-ohjelma, oikea: tilan nayttd

i
TILA

[ onzELuA Vasen: NC-ohjelma, oikea: tytkappale

+

TYOKAPP . (Op*ﬂo #20)

Tybkappale
(Optio #20)

TYOKAPP.
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Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

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

Kéyttotavalla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE jokainen

NC-lause aloitetaan erikseen painamalla ulkoista NC-KAYNTIIN.
Pistekuviotyokierroilla ja toiminnolla CYCL CALL PAT ohjaus
pysahtyy jokaisen pisteen jalkeen. Aihion maarittely tulkitaan NC-
lauseeksi.

Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten

Ohjelmanap- lkkuna

pain
NC-ohjelma
OHJELMA
OHJELMA Vasen: NC-ohjeIma, oikea: selite
[ onaeiua Vasen: NC-ohjelma, oikea: tilan nayttd
OHIELUA Vasen: NC-ohjelma, oikea: tytkappale
TYOKAPP. (Op‘t|o #20)
. Tybkappale
TYOKAPP .
(Optio #20)

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositukseen palettitaulukoilla
(optio #22 Paletinhallinta)

Ohjelmanap- lkkuna

pain
Palettitaulukko
PALETTI
OHIELUA Vasen: NC-ohjelma, oikea: palettitaulukko
PAL;TTI
PALETTT Vasen: palettitaulukko, oikea: tilan nayttd
TI+LA
PALETTI Vasen: palettitaulukko, oikea: grafiikka
GRAF;IKKA
Batch Process Manager
BPM

Perusteet | Kayttotavat

[EJAUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU fone|

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h
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BEE]  ow |

P —
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Perusteet | NC-perusteet

3.4 NC-perusteet

Mittauslaitteet ja referenssimerkit

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

Kun koneen akseli liikkuu, mittauslaite muodostaa sen mukaisen
sahkoisen signaalin, josta ohjaus laskee koneen akselille tarkan
hetkellisaseman.

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

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

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

Ohjelmoitavat akselit

Ohjauksen ohjelmoitavat akselit vastaavat yleenséa standardin DIN
66217 mukaista akselimaarittelya.

Ohjelmoitavien akseleiden nimitykset ovat seuraavassa taulukossa.

X (2Y)

Paaakselit Yhdensuuntaisakseli  Kiertoakseli
X U A
Y Vv B
Z W C

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Ohjelmoitavien akselien lukumaara, nimitykset ja
jarjestely riippuu koneesta.

Koneesi valmistaja voi maaritella muita akseleita, esim.
PLC-akseleita.
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Perusjarjestelmat

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

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

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

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

Perusteet | NC-perusteet

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

Jotta piste voitaisiin maarittaa tilassa yksiselitteisesti, tarvitaan
naiden kolmen ulottuvuuden liséksi yksi koordinaattien nollapiste.
Kolmiulotteisen koordinaatiston koordinaattien nollapiste on niiden
yhteinen leikkauspiste. Taman leikkauspisteen koordinaatit ovat
X+0, Y+0 ja Z+0.

Jotta ohjaus voisi suorittaa esim. tyokalunvaihdon aina samassa
asemassa, mutta koneistuksen aina sen hetkisen tydkappaleen
aseman suhteen, taytyy ohjauksen pystya erottamaan aina erilaisia
perusjarjestelmia.
Ohjaus erottaa seuaravat perusjarjestelmat:
= Konekoordinaatisto M-CS:

Machine Coordinate System

®  Peruskoordinaatisto B-CS:
Basic Coordinate System

m Tyokappalekoordinaatisto B-CS:
Basic Coordinate System

m Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

® Sisdansyottdkoordinaatisto I-CS:
Input Coordinate System

® Tydkalukoordinaattisto T-CS:
Tool Coordinate System

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

Konekoordinaatisto on talldin referenssiperusjarjestelma.

—>

+Z
+X

ZA
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Perusteet | NC-perusteet

Konekoordinaatisto M-CS

Konekoordinaatisto vastaa kinemaattista kuvausta ja nain ollen
tyostdkoneen todellista mekaniikkaa.

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

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

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

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

Koneen nollapiste MZP:
Machine Zero Point

Ohjelmanéppéin Kéyt‘ta Ki\sxkﬁv‘rm

Kayttaja voi maaritella akselikohtaiset fe——
syottdliikkeet konekoordinaatistossa o T
peruspistetaulukonSIIRTO-arvojen avulla.

@ Koneen valmistaja konfiguroi peruspistetaulukon SIIRTO- i T
-0VR
sarakkeen koneen mukaan. el =
P [x ] +0.000]2 | +0.000 I%I ‘EN
+0.000 (G +0.000 |
a_sagm - . T . . . +110.000 ‘6‘@""@
Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja I R B o L
toteutus oo | orrn ez P [ renusp
T EaEEEE. I

OHJE

Huomaa tormaéaysvaaral

Koneesta riippuen ohjauksessa voi olla kdytetdssa ylimaarainen
palettiperuspistetaulukko. Koneen valmistaja voi maaritella siihen
SIIRTO-arvoja, jotka vaikuttavat vield ennen sinun maéarittelemiasi
peruspistetaulukon SIIRTO-arvoja. Lisatilandyton PAL-valilehdessa
naytetaan, onko palettiperuspiste aktiivinen ja jos on, niin mika
niista. Koska palettiperuspistetaulukoiden SIIRTO-arvot eivat

ole nakyvissa tai muokattavissa, kaikkien liikkkeiden aikana on
olemassa tormaysvaara!

» Huomioi koneen valmistajan toimittama dokumentaatio.
> Kayta palettiperuspisteita vain palettien yhteydessa.
» Tarkasta PAL-valilehden ndyttd ennen koneistusta.
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Perusteet | NC-perusteet

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

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

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

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

se ei kohtisuorassa ZX-tason suhteen:

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

> Ohjaus laskee maarittelyarvojen perusteella tarvittavat
akseleiden asetusarvot.

> Ohjaus liikuttaa paikoituksen aikana koneen akseleita Y ja Z.

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

> Naytot HETK. ja ASET. esittavat vain Y-akselin liiketta
sisdansyottékoordinaatistossa.

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

> Ohjaus laskee maarittelyarvojen perusteella tarvittavat
akseleiden asetusarvot.

> Ohjaus liikuttaa paikoituksen aikana yksinomaan koneen akselia
Y.

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

> Naytot HETK. ja ASET. esittdvat Y-akselin ja Z-akselin liikkeita
sisdansyottékoordinaatistossa.

Kayttaja voi ohjelmoida asemat koneen nollapisteen suhteen, esim.
lisdtoiminnon M91 avulla.
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Perusteet | NC-perusteet

Peruskoordinaatisto B-CS

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

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

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

Perusjarjestelman avulla maaritetaan tyokappalekoordinaatiston
sijainti ja suuntaus.

Ohjelmanappéin Kaytto | 8
Kayttaja maarittelee tyokappalekoordi- — IE R
MUUNTO - . . . . 2 L £
SIIRTO naatiston sijainnin ja suuntauksen esim. 3 ‘Tﬂf
3D-kosketusjarjestelman avulla. Ohjaus : “ ;3 o E —
tallentaa maaritetyt arvot peruskoordi- : X :: 2 . ll‘-?‘"j“

naatiston suhteen peruspistetaulukon i e e ;I

H H 100% S-OVR |
PERUSMUUNTO-arvoiksi. i =
[x ] g00a] - | +0.000 ‘ EN

K K K K K +72.640 [ +0.000 |
@ Koneen valmistaja konfiguroi peruspistetaulukon 5000 ) ‘SE“@
PERUSMUUNTO-sarakkeen koneen mukaan. : S S— T — - —

ALkuun LopPuUN ‘ sx'vu sx'vv ,::uu'z,; |‘ r;:a:};; _—

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

OHJE

Huomaa térmaysvaaral!

Koneesta riippuen ohjauksessa voi olla kdytetdssa ylimaarainen
palettiperuspistetaulukko. Koneen valmistaja voi maaritella
siihen PERUSMUUNTO-arvoja, jotka vaikuttavat vield ennen
sinun maarittelemiasi peruspistetaulukon PERUSMUUNTO-
arvoja. Lisatilandyton PAL-véalilehdessa naytetaan, onko
palettiperuspiste aktiivinen ja jos on, niin mika niista. Koska
palettiperuspistetaulukoiden PERUSMUUNTO-arvot eivat ole
nakyvissa tai muokattavissa, kaikkien liikkkeiden aikana on
olemassa tormaysvaara!

» Huomioi koneen valmistajan toimittama dokumentaatio.

> Kayta palettiperuspisteita vain palettien yhteydessa.
» Tarkasta PAL-valilehden nayttd ennen koneistusta.
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Tyokappalekoordinaatisto W-CS

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

Tybkappalekoordinaatiston sijainti ja suuntaus riippuvat aktiivisen
peruspistetaulukon PERUSMUUNTO-arvoista.

Ohjelmanap-
pain

PERUS -
MUUNTO

SIIRTO

Kaytto

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

Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Kayttaja maarittelee tyokappalekoordinaatistossa tehtavien
muunnosten avulla koneistustasokoordinaatiston sijainnin ja
suuntauksen.

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

Keskenaan muodostuvien muunnosten tulos riippuu
ohjelmointijarjestyksesta!

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

®  Kun muunnokset (peilikuvaus ja siirto) ohjelmoidaan

ennen PLANE-toimintoja (paitsi PLANE

AXIAL), kdantdpisteen sijainti (tydstdtason

koordinaatijarjestelman WPL-CS lahtdpiste) ja

kiertoakseleiden suuntaus muuttuvat.

® Siirto pelkastaan muuttaa vain kaantopisteen
sijaintia.

m Peilikuvaus pelkastaan muuttaa vain
kiertoakseleiden suuntausta.

® Toiminnon PLANE AXIAL ja tydkierron 19 yhteydessa
ohjelmoiduilla muunnoksilla (peilikuvaus, kierto ja

skaalaus) ei ole vaikutusta kaantopisteen sijaintiin tai
kiertoakseleiden suuntaukseen.
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Perusteet | NC-perusteet

o llman aktiivisia tyokappalekoordinaatiston
muunnoksia koneistustasokoordinaatiston ja

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

Muut muunnokset ovat luonnollisesti mahdollisia
tydstdtasokoordinaatistossa

Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS",
Sivu 78
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Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS

Koneistustasokoordinaatisto on kolmiulotteinen karteesinen
koordinaatisto.

Koneistustasokoordinaatiston sijainti ja suuntaus riippuvat
tydkappalekoordinaatiston aktiivisista muunnoksista.

llman aktiivisia tyokappalekoordinaatiston

muunnoksia koneistustasokoordinaatiston ja
tydkappalekoordinaatiston sijainnit ja suuntaukset ovat
identtisia.

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

Kayttaja maarittelee koneistustasokoordinaatistoon perustuvien
muunnosten avulla sisadnsydttokoordinaatiston sijainnin ja
suuntauksen.

Muunnokset tyokappalekoordinaatistossa:

Tyokierto 7 NOLLAPISTE

Tyokierto 8 PEILAUS

Tyokierto 10 KAANTO

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

Perusteet | NC-perusteet

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

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

Keskenaan muodostuvien muunnosten tulos riippuu
ohjelmointijarjestyksestal

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

Lisaksi 3-akselikoneessa tai puhtaassa 3-
akselikoneistuksessa ei tyokappalekoordinaatistossa
ole lainkaan muunnoksia. Peruspistetaulukon aktiivisen
rivin PERUSMUUNTO-arvot vaikuttavat talla maarittelylla
suoraan sisaansyottokoordinaatistoon.

78
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Perusteet | NC-perusteet

Sisaansyottokoordinaatisto I-CS

Sisdansyottokoordinaatisto on kolmiulotteinen karteesinen
koordinaatisto.

Sisdansyottokoordinaatiston sijainti ja suuntaus riippuvat
koneistustasokoordinaatiston aktiivisista muunnoksista.

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

Lisaksi 3-akselikoneessa tai puhtaassa 3-
akselikoneistuksessa ei tydkappalekoordinaatistossa
ole lainkaan muunnoksia. Peruspistetaulukon aktiivisen
rivin PERUSMUUNTO-arvot vaikuttavat talla maarittelylla
suoraan sisaansyottokoordinaatistoon.

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

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

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

m |iikelauseet karteesisten koordinaattien ja
pintanormaalivektoreiden avulla

Esimerkki
7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 RO

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

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

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

o Tyokalukoordinaatiston suuntaus voidaan toteuttaa
erilaisissa perusjarjestelmissa.

Lisatietoja: "Tyokalukoordinaatisto T-CS", Sivu 80
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Sisdansyottokoordinaatiston nollapisteeseen
perustuvaa muotoa voidaan muuntaa halutulla
tavalla hyvin yksinkertaisesti.

79




Perusteet | NC-perusteet

Tyokalukoordinaatisto T-CS

Tyokalukoordinaatisto on kolmiulotteinen karteesinen

koordinaatisto, jonka nollapisteena on kulloinkin voimassa oleva

tyokalun peruspiste. Tahan pisteeseen perustuvat tyokalutaulukon [ \ [ \ [ \
arvot, L ja R jyrsintatydkaluilla ja ZL, XL ja YL sorvaustyokaluilla. | ; : | : : || : : |
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja p L 2 v

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

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

0 Naytettavan TCP-aseman sijainti grafiikassa on
ehdottomasti sidoksissa 3D-tyokalukorjaukseen.

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

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

Kayttdja maarittelee tydkaluasettelun joko konekoordinaatistossa tai
koneistustasokoordinaatistossa.

Tyokaluasettelu konekoordinaatistossa:

Esimerkki

Tyokaluasettelu koneistustasokoordinaatistossa:

Esimerkki

=
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Perusteet | NC-perusteet

o Esitetyssa vektoreiden avulla toteutettavissa
likelauseissa 3D-tyokalukorjaus voidaan toteuttaa
korjausarvoilla DL, DR ja DR2, jotka saadaan TOOL CALL
-lauseesta tai korjaustaulukosta .tco.
Korjausarvojen vaikutustavat riippuvat tydkalutyypista.
Ohjaus tunnistaa erilaiset tyokalutyypit tydkalutaulukon
sarakkeiden L, R ja R2 avulla:
] RZTAB + DRZTAB + DRZPROG =0
— Varsijyrsin
" R27a + DR21ag + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— Séadejyrsin tai kartiojyrsin
B O< RZTAB + DRZTAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +
DRproc
— Nurkan pyoristysjyrsin tai torusjyrsin

o [lman TCPM-toimintoa tai lisdtoimintoa M128
tydkalukoordinaatiston ja sisadnsyottokoordinaatiston
suuntaukset ovat identtisia.
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Perusteet | NC-perusteet

Akseleiden merkinnat jyrsinkoneissa

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

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

Polaariset koordinaatit

Jos valmistuspiirustus on mitoitettu suorakulmaisen koordinaatiston Yi
mukaisesti, niin myds NC-ohjelma laaditaan suorakulmaisten
koordinaattien avulla. Kun tydkappaleessa on kaarevia linjoja — —~

tai kulmamittoja, on usein yksinkertaisempaa méaritella 7 N\PR ~,
paikoitusasemat polaarisisten koordinaattien eli napakoordinaattien / P22

avulla. oy Phs PR

Vastoin kuin suorakulmaisilla koordinaateilla X, Y ja Z, polaarisilla PR PA, X
koordinaateilla voidaan kuvata vain tasossa olevia asemia. 10 Tec 0
Polaaristen koordinaattien nollapisteena on napapiste eli Pol CC (CC N
= circle centre; engl. ympyrakeskipiste). Tasossa sijaitseva asema

maaritelldan nain yksiselitteisesti seuraavien muuttujien avulla: 30

B Polaarikoordinaatilla sade: Etaisyys napapisteesta Pol CC
asemaan

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

-
X

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

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

Polaarikoordinaatit (taso) Kulmaperusakseli
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z N\
|
X
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Perusteet | NC-perusteet

Absoluuttiset ja inkrementaaliset tyokappaleasemat

Absoluuttiset tyokappaleasemat

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

Esimerkki 1: Porausereijat absoluuttisilla koordinaateilla:

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

Inkrementaaliset tyokappaleasemat

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tyokalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan, joka on suhteellinen (kuviteltu) nollapiste.
Nainollen inkrementaaliset koordinaatit maaraavat ohjelmoinnissa
edellisen ja sitéd seuraavan asetusaseman vélisen etaisyysmitan,
jonka verran tyokalun tulee liikkua. Naita mittoja kutsutaan myds
ketjumitoiksi.

Inkrementaalinen mitta merkitdan I-merkinnalla -toiminnolla
akseliosoitteen edella.

Esimerkki 2: Porausreijat inkrementaalisilla koordinaateilla

Absoluuttiset koordinaatit reiélle 4

X =10 mm

Y =10 mm

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

X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit

Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan)
ja kulmaperusakseliin.

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tydkalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan.
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Peruspisteen valinta

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

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

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen ohjelmointi

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

Peruspisteen voit asettaa katevasti HEIDENHAINin 3D-
kosketusjarjestelmalla.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Esimerkki

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

Perusteet | NC-perusteet

zA

MAX
Y
X
MIN
Y
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=
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L
NG =
325 450 900
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Perusteet | NC-ohjelmien avaus ja sisaansyotto

3.5 NC-ohjelmien avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne HEIDENHAIN-Klartext

NC-ohjelma koostuu NC-lauseiden sarjasta. Oikeallaoleva kuva
esittad NC-lauseiden elementteja.

Ohjaus numeroi NC-ohjelmanNC-lauseet nousevassa NC-lause
numerojarjestyksessa.

NC-ohjelman ensimmainen NC-lause merkitaan koodilla BEGIN _

PGM, ohjelman nimella ja voimassa olevalla mittayksikolla. ‘ ‘

Sen jalkeiset NC-lauseet sisaltavat tietoja seuraavista Ratatoiminto Sanat
yksityiskohdista:

Aihio Lausenumero
Tyokalukutsut

Ajo varmuusasemaan

Syottdarvot ja karan kierrosluvut

Rataliikkeet, tyokierrot ja muut toiminnot

NC-ohjelman viimeinen NC-lause merkitaan koodilla END PGM,
ohjelman nimella ja voimassa olevalla mittayksikolla.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

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

» Ohjelmoi tarvittaessa ylimaarainen turvallinen véliasema.
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Aihion maarittely: BLK FORM

Heti uuden NC-ohjelman avaamisen jalkeen maéritelldan
koneistamaton tyokappale. Maaritellaksesi jalkikateen

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

Aihion maarittely on valttdmatonta vain silloin, jos haluat
testata NC-ohjelman graafisesti!

Ohjaus pystyy esittamaan erilaisia aihion muotoja:

Ohjelmanap- Toiminto
pain

Suorakulmaisen aihion maarittely

Lieriomaisen aihion maarittely

0|

Pyérintdsymmetrisen aihion maarittely mielivaltai-
sella muodolla

o

STl-tiedoston lataus aihiona
Valinnaisen STl:tiedoston lataus valmisosana

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: nelién pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; syota sisaan
absoluuttiarvot

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

Esimerkki

2

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

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd
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Lieriomainen aihio

Lieriomainen aihio asetetaan lierion mittojen avulla:

m X, Y tai Z: kiertoakseli

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

m DIST: Siirto py6rintdakselin suunnassa

m DI, Rl: Onton lieridn sisahalkaisija tai sisdpuolinen sade

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

Esimerkki

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

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikko

Pyoérintasymmetrinen aihio mielivaltaisella muodolla

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

Aihion maarittelyssa viitataan muodon kuvaukseen.

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

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

Kun maarittelet pydrintdsymmetrisen aihion
inkrementaalikoordinaateilla, mitat ovat riippumattomia
halkaisijaohjelmoinnista.

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

Karan akseli, tulkintatavat, aliohjelman numero
Paaohjelman loppu

Aliohjelman alku

Muodon alku

Ohjelmoi positiivinen paaakselisuunta

Muodon loppu

Aliohjelman loppu

Esimerkki

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikko

STL-tiedostot aihiona ja valinnaisena valmisosana
STl:-tiedostojen integrointi aihiona ja valmisosana on kateva CAM-

ohjelmien yhteydessa, koska myds tarvittavat 3D-mallit ovat
saatavilla NC-ohjelman lisaksi.

o Puuttuvat 3D-mallit, esim. puolivalmisosat useissa
erillisissa koneistusvaiheissa, voidaan laatia suoraan
ohjaukseen kéayttotavalla Ohjelman testaus
ohjelmanéppaimen VIE TYOKAPPALE avulla.

Tiedoston koko riippuu geometrian
monimutkaisuudesta.

Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien
testaus ja toteutus

0 Huomaa, ettd STl-tiedostojen seka sallittujen kolmioiden
lukumaara on rajoitettu.

= 20 000 kolmiota per STl-tiedosto ASCll-formaatissa
® 50 000 kolmiota per STl-tiedosto bindariformaatissa
Binaaritiedostot lataavat ohjauksen nopeammin.

Aihion maarittelyssa viitataan haluttuihin STl:tiedostoihin
polkumaarittelyjen avulla. Kayta ohjelmanéappainta

VALITSE TIEDOSTO, jotta ohjaus voi automaattisesti vastaanottaa
polkumaarittelyt.

Jos et halua ladata valmisosaa, paata dialogi aihion maarittelyn
avulla.

0 STl:tiedoston polkuméarittely voidaan tehda suoraan
tekstin sydton tai QS-parametrin avulla.

2o
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Perusteet | NC-ohjelmien avaus ja sisaansyotto

Esimerkki
0 BEGIN PGM NEU MM Ohjelman alku, nimi, mittayksikko
1 BLK FORM FILE "TNC:\...stl" TARGET "TNC:\...stl" Aihion polkumaérittely, valinnaisen valmisosan
polkumaarittely
2 END PGM NEU MM Ohjelman loppu, nimi, mittayksikko

o Kun NC-ohjelma sekéa 3D-mallit ovat yhdessa kansiossa
maaritellyssa kansiostruktuurissa, mydhempien
tiedostonsiirtojen yhteydessa yksinkertaistetaan kyseisia
polkumaarittelyja.

Lisatietoja: "Ohjelmointiohjeet", Sivu 241

Uuden NC-ohjelman avaaminen

NC-ohjelma sydtetdan sisddn aina kdyttotavalla Ohjelmointi. @i Blonsetnotnts =
Ohjelman avauksen esimerkki: e ST

v

> Kayttotapa: Paina nappaintd Ohjelmointi. L
» Paina ndppaintd PGM MGT b & j‘
> Ohjaus avaa tiedostonhallinnan.

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden NC-ohjelman: | |
TIEDOSTONIMI = NEU.H = ———"c ; ®

Nt > Sydtd uuden ohjelman nimi.
» Vahvista ndppaimelld ENT

» Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanéappaintad MM
tai TUUMA.

> Ohjaus vaihtaa ohjelmaikkunan ja avaa dialogin
aihion maarittelyd BLK-FORM (aihio) varten.

@ » Suorakulmaisen aihion valinta: Paina
suorakulmaisen aihion ohjelmanappainta.

KONEISTUSTASO GRAFIIKASSA: XY

» Syota kara-akseli, esim. Z

AIHION MAARITTELY: MINIMI

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

AIHION MAARITTELY: MAKSIMI

Nt > Syota sisaan perdjalkeen MAX-pisteen X-, Y-ja
Z-koordinaatit, vahvista kukin painamalla ENT-
nappainta.
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Esimerkki

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

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd

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

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

Tyokaluliikkeet Klartext-muodossaohjelmoinnissa

NC-lauseen ohjelmointi aloitetaan dialogindappadimella. Nayton @S0 @ onseimins =]
otsikkorivilla ohjaus pyytaa tarvittavia tietoja. &

10

DEF 4.3 ASETUSTO F333
10 €YCL DEF 4.4 Xe30
1

LI

23 crc 1352
24 GYCL DEF 3.2 SYVYYS-8 . &

— |

M94 M103 Mi18 M120 M128

=

Paikoituslauseen esimerkki
» Paina ndppainta L.

KOORDINAATIT?

> 10 (Syota sisaan X-akselin tavoitekoordinaatti)

> 20 (Syota sisaan y-akselin tavoitekoordinaatti)

< B

EnT » Néppadimelld ENT seuraavaan kysymykseen

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJ.: ?

ENT > Syota sisaan Ei sadekorjausta, jatka seuraavaan
kysymykseen painamalla ENT-ndppéinta.

SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT

> 100 (Syota sisaan rataliikkeen syottéarvo 100 mm/min)
Nt » Néappadimelld ENT seuraavaan kysymykseen

LISATOIMINTO M?

> Syota sisdan 3 (lisdtoiminto M3 Kara paalle).
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END
m]

Esimerkki

» END-ndppaimelld ohjaus lopettaa tdman dialogin.

3L X+10 Y+5 RO F100 M3

Mahdolliset syottoarvon maarittelyt

Ohjelmanap-

pain

‘ F MAX ‘

Syo6ton maarittelyn toiminnot

Liike pikasy6tolla, lausekohtainen vaikutus.
Poikkeus: jos maaritelty ennen APPR-lauset-
ta, télldin FMAX saa aikaan my0s lahestymisen
apupisteeseen

Lisatietoja: "Tarkeat pisteet muotoon ajossa ja
muodon jatossa”, Sivu 141

Liike automaattisesti TOOL CALL-lauseessa
lasketulla syottoarvolla

Ajo ohjelmoidulla syottéarvolla (yksikkdé mm/min
tai 1/10 tuuma/min). Kiertoakseleilla ohjaus tulkit-
see sy6ton asteiksi minuutissa riippumatta siita,
onko NC-ohjelma kirjoitettu millimetreissa vai
tuumissa.

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

Nappain

5

Hammassyottdarvon maarittely (yksikkd mm/
hammas tai tuuma/hammas) Tyokappaleen
hampaiden lukumaaran on oltava maaritelty
tyokalutaulukon sarakkeessa CUT.

Toiminnot dialogiohjausta varten

Dialogikysymyksen ohitus

END
m]

Dialogin lopetus ennenaikaisesti

DEL
o

Dialogin keskeytys ja poisto
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Hetkellisaseman vastaanotto

Ohjaus mahdollistaa tyokalun hetkellisen aseman vastaanottamisen
NC-ohjelmaan, esim. kun

®m ohjelmoidaan liikelauseita

B ohjelmoidaan tyokiertoja

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla
tavalla:

> sijoitat sisdansyottokenttd sen NC-lauseen kohdalle, johon
haluat aseman vastaanottaa.

> Valitse hetkellisaseman tallennustoiminto

> Ohjaus nayttaa ohjelmanappainpalkissa akseleita,
joiden asemat voit vastaanottaa.

> Valitse akseli

AKSELIT
Z

> Ohjaus kirjoittaa valitun akselin hetkellisaseman
aktiiviseen sisaansyottokenttaan.

o Aktiivisesta tydkalukorjauksesta riippumatta ohjaus
vastaanottaa tyokalun keskipisteen koordinaatit aina
tydstotasossa.

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

Ohjaus pitaa akselivalinnan ohjelmanappainpalkkia
aktiivisena niin pitkdan, kunnes painat uudelleen
nappaintad Hetkellisaseman tallennus. Tama

patee myds silloin, kun tallennat voimassa olevan
NC-lauseen ja avaat uuden NC-lauseenratatoiminnon-
nappaimella. Jos valitset sisaansyottovaihtoehdon
ohjelmanappaimelld (esim. sadekorjaus), talldin ohjaus
sulkee myos akselinvalinnan ohjelmanappainpalkin.

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

o NC-ohjelmaa ei voi muokata sen suorittamisen aikana.

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

Ohjelmanap- Toiminto
pain/nappain

T Sivujen selaus ylospain

osw | Sivujen selaus alaspain

T Ao | Hyppy ohjelman alkuun

[ woppuun | Hyppy ohjelman loppuun

Hetkellisen NC-lauseen sijainnin muuttaminen
=0 kuvaruudulla. Nain voit saada naytolle enemman

NC-lauseita, jotka on ohjelmoitu ennen nykyista
NC-lausetta

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

Hetkellisen NC-Igusegn sijainnin muuttaminen
== kuvaruudulla. Nain voit saada naytolle enemman
ohjelmalauseita, jotka on ohjelmoitu nykyisen
NC-lauseen jalkeen.

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

Siirto NC-lause NC-lauseelta

Yksittaisten sanojen valinta NC-lauseessa

EOoO0ER

soro Tietyn NC-lauseen valinta
Lisatietoja: "GOTO-ndppaimen kaytto",
Sivu 184
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pain/nappain

Perusteet | NC-ohjelmien avaus ja sisaansyotto

Toiminto

= Valitun sanan arvon asetus nollaan
= Virheellisen arvon poisto
® Poistettavan virheilmoituksen poisto

Valitun sanan poisto

DEL
o

® Valitun NC-lauseen poisto
m Tyokiertojen ja ohjelmanosien poisto

LIITA
VIIMEINEN
NG - LAUSE

Viimeksi muokatun tai poistetun NC-lauseen
lisays

NC-Lauseen lisays haluttuun kohtaan
» Valitse se NC-lause, jonka taakse haluat lisatd uuden NC-

lauseen.

» Dialogin avaus

Muutosten tallennus

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

seuraavasti:

» Valitse tallennustoimintojen ohjelmanappainpalkki

>
>

TALLENNA

Paina ohjelmanappéintd TALLENNA.

Ohjaus tallentaa muutokset, jotka on tehty sitten
edellisen tallennuksen.

NC-ohjelman tallennus uuteen tiedostoon

Halutessasi voit tallentaa kulloinkin valittuna olevan NC-ohjelman
sisallon toisen ohjelman nimen alle. Toimi talldin seuraavasti:

» Valitse tallennustoimintojen ohjelmanappainpalkki

>
>

TALLENNA
NIMELLA

Paina ohjelman&pp&intd TALLENNA NIMELLA.

Ohjaus antaa esille ikkunan, johon voit maaritella
hakemiston ja uuden tiedoston nimen.

Paina ohjelmanappainta VAIHDA, tarvittaessa
vaihda kohdehakemistoa.

Syota sisaan tiedoston nimi.

» Vahvista ohjelmanappaimelld OK tai nappaimella

ENT tai lopeta ohjelmandppaimellda PERUUTA.

o Ohjelmanéppéimelld TALLENNA NIMELLA tallennetut
tiedostot 16ytyvat tiedostonhallinnassa myds
ohjelmanadppédimen VIIMEISET TIEDOSTOT avulla.

94
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Muutosten peruutus

Halutessasi voit peruuttaa kaikki muutokset, jotka olet tehnyt

sitten edellisen tallennuksen. Toimi talloin seuraavasti:

» Valitse tallennustoimintojen ohjelmanappainpalkki

» Paina ohjelmanappainta PERUUTA MUUTOKSET.

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

» Vahvista ohjelmanappaimelld KYLL tai
nappaimella ENT tai lopeta ohjelmanappaimella
El

PERUUTA
MUUTOKSET

Sanojen muuttaminen ja lisdys

» Sanan valinta NC-lauseessa

» Korvaus uudella sanalla

> Kun olet valinnut sanan, dialogi on sen aikana kaytettavissa.
» Paata muokkaus: Paina nappainta END.

Jos haluat lisata sanan, kdyta nuolindppaimia (oikealle tai
vasemmalle), kunnes haluamasi dialogi ilmestyy ja sy6ta sisdan
haluamasi arvo.

Samojen sanojen etsinta eri NC-lauseista

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

» Valitse NC-lause nuolindgppéinten avulla
® Nuoli alas: haku eteenpain
= Nuoli ylés: haku taaksepain

Merkintéd on uuden valitun NC-lauseen saman sanan kohdalla kuin
ensin valitsemassasi NC-lauseessa.

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

Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisalla tai toiseen NC- @astiarmo [Boneimoints ] -
. . - . " . p . S
ohjelmaan ohjauksessa on kaytettdvissa seuraavat toiminnot: T
Ohjelmanap- Toiminto
pain
e Merkintatoiminnon péaallekytkenta T Tp—— . >
LAUSE ’:?::.;.:5 cepa- 1
Merkintdtoiminnon poiskytkenta
K K | o weroral I oz [ exa
PoISTA Merkityn lauseen leikkaus ‘m“ e wae | [ -
LAUSE
i Muistissa olevan lauseen lisays
LAUSE
—— Merkityn lauseen kopiointi
LAUSE

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

» Merkitse ensimmainen NC-lause: Paina ohjelmanéappainta
VALITSE LAUSE.

> Ohjaus tallentaa NC-lauseen varillisenad ja nayttaa
ohjelmanappéintd MERKITSE KESKEYTA.

» Siirrd kursoripalkki kopioitavan tai poistettavan ohjelmanosan
viimeisen NC-lauseen kohdalle.

> Ohjaus esittaa kaikki merkityt NC-lauseet toisella varilla.
Halutessasi voit keskeyttaa merkintatoiminnon miI_I.oin tahansa
painamalla ohjelmanappaintd MERKITSE KESKEYTA.

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

> Ohjaus tallentaa muistiin merkityn lauseen.

Jos haluat siirtda ohjelmanosan toiseen NC-ohjelmaan,
valitse tassa kohdassa ensin haluamasi NC-ohjelma
tiedostonhallinnan avulla.

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

» Tallennetun ohjelmanosan lisays: Paina ohjelmanappainta
LISAA LAUSE.

» Merkintadtoiminnon lopetus: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE KESKEYTA.
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Ohjauksen hakutoiminnot

Ohjauksen hakutoiminnoilla voit etsia haluamasi tekstin NC-
ohjelman sisalta ja tarvittaessa korvata sen uudella tekstilla.

Halutun tekstin etsinta

» Hakutoiminnon valinta @S0 @0 o
ETSI

o

> Ohjaus nayttada hakuikkunan ja esittaa T
ohjelmanappainpalkin, jossa ovat kdytettavissa o T v e {7]
olevat hakutoiminnot. e e EI

> Syoté sisdan etsittiva teksti: esim.: TOOL [ T o st . [P ’7'

9 FG DR. R10 CLSDs ¢ I ETSI
il g ; e 515 5] s o] B -
» Eteenpéin tai taaksepéin haun valinta T PRl
» Hakutoimenpiteen kéynnistys s e | i T p—
ETSI 17 FLT PDXe100 PDY+0 Diw

> Ohjaus hyppaéa seuraavaan NC-lauseeseen, joka e {7I
sisaltaa etsittavan tekstin. '

. . . is

» Hakutoimenpiteen toisto e “ m— “ m— | S A I

ETSI SANA KATKKT ERUUTA Il\’::::ll( nu::::w
> Ohjaus hyppaa seuraavaan NC-lauseeseen, joka
siséltaa etsittavan tekstin.
» Lopeta hakutoiminto: Paina ohjelmanappainta
i LOPPU.
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Mielivaltaisen tekstin etsinta ja korvaus

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Toiminnot KORVAA ja KORVAA KAIKKI korvaavat kaikki |dydetyt
syntaksielementit ilman kyselya. Ohjaus ei suorita alkuperaisten
tiedostojen automaattista varmistusta ennen suorittaa tietojen
korvaamista. Talloin NC-ohjelmia voi tuhoutua tai havita
peruuttamattomasti.

> Tarvittaessa tee NC-ohjelmista varmuuskopiot ennen
korvaamista.

> Kayta toimintoja KORVAA ja KORVAA KAIKKI erittdin varovasti.

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

> Valitse NC-lause, jossa etsittdva sana on tallennettuna.

» Hakutoiminnon valinta
ETSI
> Ohjaus nayttda hakuikkunan ja esittaa

ohjelmanappainpalkin, jossa ovat kaytettavissa
olevat hakutoiminnot.

» Paina ohjelmanappaintd HETKELLINEN SANA.

> Ohjaus ottaa vastaan nykyisen lauseen
NC-lauseen ensimmaisen sanan. Tarvittaessa
paina uudelleen ohjelmanappainta halutun sanan
vastaanottamiseksi.

» Hakutoimenpiteen kaynnistys
ETSI
> Ohjaus hyppéaa seuraavan etsittavan tekstin

kohdalle.

» Tekstin korvaaminen ja sen jalkeen
hyppy seuraavaan ldytdkohtaan: Paina
ohjelmanappaintd KORVAA, tai jos haluat korvata
kerralla kaikki |0ydetyt tekstikohteet: Paina
ohjelmanappainta KORVAA KAIKKI, tai jos et
halua korvata tekstia, vaan siirtya seuraavan
|0ytokohtaan: Paina ohjelmanappainta ETSI.

Lopeta hakutoiminto: Paina ohjelmanappainta
o LOPPU.

KORVAA

v
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3.6 Tiedostonhallinta

Tiedostot

Ohjauksen tiedostot Tyyppi
NC-ohjelmat

HEIDENHAIN-muodossa H
DIN/ISO-muodossa A
Yhteensopivat NC-ohjelmat
HEIDENHAIN-yksikkdohjelmat .HU
HEIDENHAIN-muoto-ohjelmat HC
Taulukot

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

ASClI-tiedostot A
Tekstitiedostot TIXT

HTM:tiedostot, esim. kosketusjarjestelman HTML
tyokiertojen tulosprotokolla

Ohjetiedostot .CHM

CAD-tiedot

ASClI-tiedostoina .DXF
.IGES
.STEP

Kun syotat NC-ohjelman ohjaukseen, ensimmainen toimenpide on
antaa NC-ohjelmalle nimi. Ohjaus tallentaa NC-ohjelman sisdiseen
muistiin nimen mukaan. Myds tekstit ja taulukot tallennetaan
ohjaukseen tiedostoina.

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

Ohjauksen avulla voit kasitella ja tallentaa tiedostoja
kokonaismuistikokoon 2 Gtavua saakka.

o Asetuksesta riippuen ohjaus luo NC-ohjelmien
muokkauksen ja tallentamisen jalkeen
varmuuskopiotiedoston tiedostotunnuksella *.bak. Se
vahentaa kaytdssasi olevaa muistitilaa.
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Yksittdinen NC-ohjelma voi olla enintdadn 2 Gtavun suuruinen.

Tiedostojen nimet

NC-ohjelmilla, taulukoilla ja teksteilld voi viela olla nimipaéate, joka
ohjaus erottaa tiedoston nimesta pisteella. Tama nimipaate ilmaisee
tiedostotyyppia.

Tiedoston nimi  Tiedostotyyppi
PROG20 H

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

Seuraavat merkit ovat sallittuja:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Seuraavilla merkeilld on seuraavat merkitykset:

Merkki Merkitys
Tiedostonimen viimeinen piste erottaa tiedosto-
tunnuksen.

\'und / Hakemistopuuta varten

Erottaa levyaseman tunnuksen hakemistosta.

Mitaan muita merkkeja ei saa kdyttaa tiedostonimissa tiedonsiirto-
ongelmien valttamiseksi.

o Taulukoiden ja taulukkosarakkeiden nimien tulee alkaa
kirjaimella eivatkéd ne saa siséltaa laskumerkkeja,
esim. +. SQl:-kaskyjen vuoksi ndma merkit voivat
aiheuttaa ongelmia tietojen lukemisen tai tulostamisen
yhteydessa.

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

Lisatietoja: "Polut’, Sivu 101
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Ulkoisesti laadittujen tiedostojen naytté ohjauksella

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

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

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Hakemistot

Koska sisdiseen muistiin voidaan tallentaa erittain paljon
NC-ohjelmia ja tiedostoja, sijoita yksittadiset tiedostot hakemistoihin
(kansioihin) paremman yleisjarjestyksen aikaansaamiseksi. Naihin
hakemistoihin voit halutessasi luoda lisda hakemistoja, niin
kutsuttuja alahakemistoja. Nappaimella -/+ tai ENT voit ottaa esiin
tai piilottaa alahakemistoja.

Polut

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

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

Esimerkki

Levyasemaan TNC sijoitetaan hakemisto AUFTR1. Sen jalkeen
hakemistoon AUFTR1 sijoitetaan alahakemisto NCPROG, jonne
kopioidaan NC-ohjelma PROG1.l. Nain NC-ohjelmalle muodostuu
polku:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

Perusteet | Tiedostonhallinta

Ohjelmanappain Toiminto Sivu
KoP101 Yksittaisen tiedoston kopiointi 106
el
VALITSE Tietyn tiedostotyypin naytto 104
TYYPPI
s: Uuden tiedoston sijoitus 106
TIEDOSTO
Vitwerser Kymmenen viimeksi valitun tiedoston nayttd 109
TIEDOSTOT
P Tiedoston poisto 110
Tiedoston merkitseminen 111
MERKITSE
N Tiedoston nimeaminen uudelleen 112
SuoIAA Tiedoston suojaus poistoa ja muutosta vastaan 113
5 &
£1 suod. Tiedostosuojauksen poisto 113

[N

TAULUKON /
NG-OHJ .
MUKAUTUS

Tiedoston tuonti iTNC 530 -ohjaukseen

Katso Kayttajan kasikir-
ja Asetus, NC-ohjelmien
testaus ja toteutus

Taulukkomuodon mukautus

393

VERKKOL .

Verkkoaseman hallinta

Katso Kayttajan kasikir-
ja Asetus, NC-ohjelmien
testaus ja toteutus

VALITSE Editorin valinta 113
EDITORI

_— Tiedostojen jarjestely ominaisuuksien mukaan 112
JARJEST

KOPIOT H. Hakemiston kopiointi 109
-
PozSTA Hakemiston ja kaikkien sen alahakemistojen poisto

=: KAIK
%Dmm Hakemistojen paivitys
DD PUU
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Hakemiston nimedminen uudelleen

uust
HAKEMISTO

102

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

muuta nayton ositusta, paina ohjelmanappainta
IKKUNA).

Qorenen_turn

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

21518

Vasen kapea ikkuna osoittaa kaytdssa olevaa levyasemaa ja e
hakemistoa. Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on
tallennettu tai siirretty. Ohjauksen sisdisen muistin levyasema.
Muita levyasemia ovat liitdnnat (RS232, Ethernet), joihin esim.

PC-tietokone voidaan kytked. Hakemisto merkitdan aina kansion e ———
symbolilla (vasen) ja hakemiston nimella (oikea). Alahakemistot ) 7 |

o
VIIMEISET

IRkUNA
152 euenggon|LOPP

esitetaan oikealle siirrettyna. Jos alahakemistoja on saatavilla, ne
voidaan ottaa naytolle tai piilottaa nappaimella -/+.

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

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

Naytto Merkitys

Tiedostonimi Tiedostonimi ja tiedostotyyppi

BYTE Tiedoston koko tavuina

Tila Tiedoston ominaispiirteet:

E Tiedosto on valittu kayttotavalla Ohjelmointi.

S Tiedosto on valittu kayttdtavalla Ohjelman
testaus.

M Tiedosto on valittu ohjelmanajon kayttotavalla.

+ Tiedosto ei kasitd naytettavia sidonnaisia

tiedostoja tiedostotunnuksella DEP esim.
kaytettdessa tyokalun kayttdtarkastusta.

ﬂ Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan

ﬂ Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan, kun sitad parhaillaan kasitelldan

PAIVAMAARA Paivays, jolloin tiedostoa on viimeksi muutettu

AIKA Kellonaika, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

o Sidonnaisten tiedostojen nayttamiseksi aseta
koneparametri dependentFiles (nro 122101) asetukseen
MANUAALI.
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Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen valinta
» Kutsu tiedostonhallinta ndppaimella PGM MGT.

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

» Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta
oikeaan ja painvastoin

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas.
t alas

sTVU ‘

}

‘ stvu ‘ » Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivuttain ylos ja

1. vaihe: Valitse levyasema

» Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa.

VALITSE > Valitse levyasema: Paina ohjelmanappainta
iy VALITSE, tai

ENT » Paina nappaintd ENT

2. vaihe: Valitse hakemisto.

» Merkitse hakemisto vasemmassa ikkunassa.

> QOikeanpuoleinen ikkuna nayttaa automaattisesti hakemistossa
merkittyna (kirkas taustavari) olevat tiedostot.

Perusteet | Tiedostonhallinta
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3. vaihe: Valitse tiedosto

VALITSE

TYYPPI

KAIKKI

VALITSE
IIIIHIIiIIII

>

Paina ohjelmanappainta VALITSE TYYPPI.

Paina ohjelmanappaintad KAIKKI.

» Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa

Paina ohjelmanappaintd VALITSE, tai

Paina ENT-painiketta

Ohjaus aktivoi valitun tiedoston silld kayttétavalla,
joka oli voimassa tiedostonhallinnan kutsun
aikana.

o Jos syotat tiedostonhallinnassa hakemasi tiedoston
alkukirjaimen, kursori hyppaa automaattisesti
ensimmaisen vastaavan kirjaimen mukaisen NC-
ohjelman kohdalle.

Naytoén suodatus
Voit suodattaa naytettavia tiedostoja seuraavasti:

VALITSE

TYYPPI

NAYTA

H
Vaihtoehto:

KATIKKI

Vaihtoehto:

NAYTA
SUODATIN

Vaihtoehto:

NAYTA
SUODATIN

>

v

Paina ohjelmanappaéintd VALITSE TYYPPI.

Paina haluamasi tiedostotyypin
ohjelmanappainta.

Paina ohjelmanappaintad KAIKKI.
Ohjaus nayttaa kansion kaikki tiedostot.

Yleismerkkien kayttdminen, esim. 4*.H

Ohjaus nayttaa kaikki tiedostot, joiden
tiedostotyyppi on .h ja alkavat numerolla 4.

Paatteiden sisdansyottd, esim. *.H;*.D

Ohjaus nayttaa kaikki tiedostot, joiden
tiedostotyyppi on .h ja .d.

Asetettu ndyttdsuodatin pysyy tallennettuna myos ohjauksen
uudelleenkaynnistyksen yhteydesss,
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Uuden hakemiston laadinta

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

v

uusI
HAKEMISTO

paina ohjelmanappaintd UUSI HAKEMISTO.
Syota sisdan hakemiston nimi

v

v

ENT Paina nappainta ENT

Paina ohjelmanappainta OK, tai

OK

v

v

paina ohjelmanappéaintd PERUUTA lopettaaksesi.

PERUUTA

Uusien tiedostojen laadinta

> Valitse vasemmassa ikkunassa hakemisto, johon haluat uuden
tiedoston tallentaa.

» Paikoita kursori oikeaan ikkunaan.
» Paina ohjelmanappainta UUSI TIEDOSTO.
» Syota sisaan tiedoston nimi ja tiedostotunnus.

uust
TIEDOSTO

Nt » Paina nappéainta ENT

Yksittaisen tiedoston kopiointi
» Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
koipioida.

[ A
Eonta

» Paina ohjelmanappainta KOPIOI: Valitse
kopiointitoiminto.

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.

Tiedoston kopiointi nykyiseen hakemistoon

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

> Ohjaus kopioi tiedoston nykyiseen hakemistoon.
Alkuperainen tiedosto sailyy ennallaan.

Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

&)

S

o
=

» Paina ohjelmanappainta Kohdehakemisto

T

U poe

» Paina nappaintd ENT tai ohjelmanappainta OK.

> Ohjaus kopioi tiedoston samalla nimella valittuun
hakemistoon. Alkuperéinen tiedosto sailyy
ennallaan.

=}
=

maaritellaksesi nayttdikkunaan kohdehakemiston.

o Ohjaus esittaa jatkonayttoa, jos kopiointi on aloitettu
nappaimella ENT tai ohjelmandppaimelld OK.

Perusteet | Tiedostonhallinta
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Tiedostojen kopiointi toiseen hakemistoon

> Valitse nayttdalueen ositus kahden samankokoisen ikkunan
muotoon.

Oikea ikkuna

> Paina ohjelmanappéintd NAYTA PUU.

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

Vasen ikkuna

> Paina ohjelmanéppéintd NAYTA PUU.

> Valitse hakemistot ja ne tiedostot, jotka halugt kopioida, ja ota
tiedostot ndytolle ohjelmanadppaimella NAYTA TIEDOSTOT.

» Paina ohjelmanappaintd Merkitse: Ota naytolle
tiedostojen merkinnan toiminnot.

MERKITSE

» Paina ohjelmanappaintd Merkitse tiedosto: Siirra
kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
kopioida, ja merkitse se. Mikéli tarpeen, merkitse
lisaa tiedostoja samalla tavoin.

Paina ohjelmanappainté Kopioi: Kopioi merkityt
tiedostot kohdetiedostoon.

MERKITSE
TIEDOSTO

‘ KOPIOI

[ A
Eonta

Lisatietoja: 'Tiedostojen merkintd", Sivu 111

Jos olet merkinnyt tiedostoja sekd vasemmassa etta oikeassa
ikkunassa, talléin ohjaus suorittaa kopioinnin siité hakemistosta,
jossa kursoripalkki kyseisellad hetkella sijaitsee.

Tiedostojen ylikirjoitus

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

» Ylikirjoita kaikki tiedostot (kenttd Olemassaolevat tiedostot
valittu): Paina ohjelmanappainta OK, tai

» peru tiedostojen korvaus: Paina ohjelmanappaintd PERUUTA.

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

Rivien tuonti taulukkoon

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

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

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Toiminto KORVAA KENTAT korvaa kysymatta kaikki
kohdetiedoston rivit, jotka sisaltyvat kopioituun taulukkoon.
Ohjaus ei suorita alkuperaisten tiedostojen automaattista
varmistusta ennen suorittaa tietojen korvaamista. Talloin
taulukoita voi tuhoutua tai havita peruuttamattomasti.

> Tarvittaessa tee taulukoista varmuuskopiot ennen
korvaamista.

> Kayta toimintoa KORVAA KENTAT erittdin varovasti.

Esimerkki

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

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Kopioi tdma taulukko ulkoisesta tietovalineesta haluamaasi
hakemistoon.

» Kopioi ulkoisesti luotu taulukko ohjauksen tiedostonhallinnan
avulla olemassa olevaan taulukkoon TOOL.T.

> Ohjaus kysyy, haluatko ylikirjoittaa olemassa olevan
tyokalutaulukon TOOL.T.

» Paina ohjelmanappaintad KYLL.

> Ohjaus korvaa kokonaan nykyisen tiedoston TOOL.T. Kopioinnin
jalkeen TOOL.T sisaltaa siis 10 rivia.

» Paina vaihtoehtoisesti ohjelmandppéintd KORVAA KENTAT.

> Ohjaus korvaa 10 rivia tiedostossa TOOL.T. Ohjaus ei muuta
muilla riveilla olevia tietoja.

Rivien poiminta taulukosta

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

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Avaa taulukko, josta haluat kopioida rivit.

Valitse nuolindppainten avulla ensimmainen kopioitava rivi.
Paina ohjelman&ppéintd LISA- TOIMINNOT.

Paina ohjelmanappéaintd MERKITSE .

Tarvittaessa merkitse lisaa riveja.

Paina ohjelman&ppaintd TALLENNA NIMELLA.

Syota sisaan taulukon nimi, johon valitut rivit tulee tallentaa.

vV v v VvyyvVvyy

Perusteet | Tiedostonhallinta

108 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021



Perusteet | Tiedostonhallinta

Hakemiston kopiointi

» Siirra kursoripalkki oikeassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat kopioida.

» Paina ohjelmanappainta KOPIOI.
Ohjaus antaa naytolle kohdehakemiston valintaikkunan.

» Valitse kohdehakemisto ja vahvista painamalla nadppéinta ENT tai
ohjelmanappainta OK.

> Ohjaus kopioi halitun hakemiston alihakemistoineen valittuun
hakemistoon.

Tiedoston valinta viimeisten valittuna olleiden
joukosta

» Kutsu tiedostonhallinta: Paina ndppainta
PGM MGT.

» 10 viimeksi valitun tiedoston nayttd: Paina
ohjelmanappainta VIIMEISET TIEDOSTOT.

VIIMEISET
TIEDOSTOT

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

» Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylds ja alas

> Valitse tiedosto: Paina ohjelmanappainta OK, tai

ENT » Paina nappainta ENT

o ohjelmanappaimelld KOPIOI NYKYINEN ARVO voit
kopioida merkityn tiedoston polun. Voit kdyttaa kopioitua
polkua uudelleen esim. ohjelmakutsun yhteydessa
nappaimen PGM CALL avulla.
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Tiedoston poisto

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Toiminto POISTA poistaa tiedoston lopullisesti. Ohjaus ei suorita
alkuperaisten tiedostojen automaattista varmistusta ennen
tietojen poistamista, esim. roskakoriin. Nain tiedostot poistetaan
peruuttamattomasti.

> Tallenna tarkeat tiedot saannollisesti ulkoiseen levyasemaan.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Siirrd kursori sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa.
POTSTA » Paina ohjelmanappainta POISTA.
> Ohjaus kysyy, haluatko todellakin poistaa
tiedoston.
» Paina ohjelmanappaintéd OK.

> Ohjaus poistaa tiedoston.

» Vaihtoehtoisesti paina ohjelmanappainta
PERUUTA.

> Ohjaus keskeyttaa toimenpiteen.

Hakemiston poisto

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Toiminto POISTA KAIK poistaa kaikki tiedostot lopullisesti. Ohjaus
ei suorita alkuperaisten tiedostojen automaattista varmistusta
ennen tietojen poistamista, esim. roskakoriin. Nain tiedostot
poistetaan peruuttamattomasti.

> Tallenna tarkeat tiedot saannollisesti ulkoiseen levyasemaan.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Siirrd kursori sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa.
» Paina ohjelmanappaintad POISTA KAIK.

> Ohjaus kysyy, haluatko poistaa hakemiston
kaikilla alahakemistoilla ja tiedostoilla.

» Paina ohjelmanappainta OK.
> Ohjaus poistaa hakemiston.

» Vaihtoehtoisesti paina ohjelmanappainta
PERUUTA.

> Ohjaus keskeyttaa toimenpiteen.

Perusteet | Tiedostonhallinta
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Tiedostojen merkinta

Ohjelmanap- Merkintatoiminnot

pain
__ Yksittaisen tiedoston merkinta
TIEDOSTO
MERKITSE Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen
KAIKKI . "
TIEDOSTOT merkinta
— Yksittdisen tiedoston merkinnan peruutus
MERKINTA
POTSTA Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus
KAIKKI
MERKINNAT
" koptoz Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi
[, s
e

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

» Siirra kursoripalkki ensimmaisen tiedoston kohdalle

» Ota naytdlle merkintatoiminnot: Paina
ohjelmanappaintd MERKITSE.

MERKITSE

T » Merkitse tiedosto: Paina ohjelmanappainta
TIEDOSTO MERKITSE TIEDOSTO.
1 » Siirrd kursoripalkki seuraavan tiedoston kohdalle.

T » Merkitse seuraava tiedosto: Paina
TIEDOSTO ohjelmanadppéintd MERKITSE TIEDOSTO jne.

Merkittyjen tiedostojen kopiointi:

» Poistu aktiivisesta ohjelmanappainpalkista.

Kop1OT » Paina ohjelmanappaintd KOPIOI.

[ [
ot

Merkittyjen tiedostojen poisto:

=ﬁ » Poistu aktiivisesta ohjelmanappainpalkista.

Po1STA » Paina ohjelmanéppaintd POISTA.
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Tiedoston uusi nimi

» Siirrd kursori sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta
uudelleen.

UUSI NIMI

» Valitse uudelleennimeamistoiminto: Paina
ohjelmanappainta UUSI NIMI.

» Nappaile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi
muuttaa.

» Toteuta uuden nimen maérittely: Paina
ohjelmanappainta OK tai nappainta ENT.

Tiedostojen lajittelu

> Valitse kansio, jossa olevat tiedostot haluat jarjestella.
» Paina ohjelmanappaintd JARJESTA.

> Valitse haluamasti esityskriteerin mukainen
ohjelmanappain

JARJESTA NIMEN MUKAAN
JARJESTA KOON MUKAAN
JARJESTA PAIVAN MUKAAN
JARJESTA TYYPIN MUKAAN
JARJESTA TILAN MUKAAN
El JARJ.

JARJESTA

112

Perusteet | Tiedostonhallinta

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttdjan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021



Perusteet | Tiedostonhallinta

Lisatoiminnot

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

— » Lisatoimintojen valinta:
Paina ohjelmanappainta LISAA TOIMINT.

TOIMINT.

0

» Tiedostosuojan aktivointi:
Paina ohjelmanappéintd SUOJAA.

ﬂ > Tiedosto sisaltda suojaussymbolin.

Tiedostosuojauksen poisto:
Paina ohjelmanappainta EI SUOJ.

m
i
(7}
=
S
a

Editorin valinta
» Siirra kursoripalkki avattavan tiedoston kohdalle.

» Lisatoimintojen valinta:
Paina ohjelmanappéintd LISAA TOIMINT.

LISAA
TOIMINT.

4

» Editorin valinta:
Paina ohjelmanappéintd VALITSE EDITORI.

» Merkitse haluamasi editori

u TEKSTIEDITORI tekstitiedostoille, esim. .A tai
JTIXT

= OHJELMAEDITORI NC-ohjemille .H ja .l

= TAULUKKOEDITORI taulukoille, esim. .TAB tai
T

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

VALITSE
EDITORI

USB-laitteen yhdistaminen ja irrottaminen

Ohjaus tunnistaa yhdistetyt USB-laitteet automaattisesti tuetulla
tiedostojarjestelmalla.

Kun haluat irrottaa USB-laitteen, toimi seuraavasti:

> Siirrd kursori vasempaan ikkunaan.
» Paina ohjelmanappaintd LISAA TOIMINT..

- ‘ » Poista USB-laite

Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

LISAA

TOIMINT.
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Perusteet | Tiedostonhallinta

LAAJENN. KAYTTOOIKEUDET

Toiminto LAAJENN. KAYTTOOIKEUDET on kéytettavissa vain
kayttdjahallinnan yhteydessa ja edellyttavat hakemistoa public.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Kun kayttajahallinta ensimmaisen kerran aktivoidaan, hakemisto
public liitetddan TNC-osituksen alle.

o Voit maaritella tiedostoja koskevia kayttdoikeuksia vain
hakemistossa public.
Kaikille sellaisille tiedostoille, jotka ovat TNC-osituksen
alaisia eivatka sijaitse hakemistossa public, osoitetaan
automaattisesti omistajaksi toimintokayttaja user.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

114 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021






Tyokalut | Ty6kalukohtaiset maarittelyt

4.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

Syottdarvo F on nopeus, jolla tydkalun keskipistetta liikutetaan
rataliikkeesséa. Suurin sallittu sydttdarvo voi olla erilainen kullakin
koneen akselilla, ja se méaaritelladn koneparametrin asetuksella.

Sisaansyotto
Syottdarvo voidaan maaritelld TOOL CALL-lauseessa (tydkalukutsu)
ja jokaisessa paikoituslauseessa.

Lisatietoja: "NC-lauseiden laadinta ratatoimintonappaimilla ",
Sivu 136

Millimetriohjelmoinnissa sydttdarvo F maaritellaan yksikdssa mm/
min, tuumaohjelmoinnissa erottelutarkkuudesta johtuen yksikossa
1/10 tuumaa/min. Vaihtoehtoisesti voidaan syottdarvo maaritella
yksikdssa millimetria per kierros (mm/r) FU tai millimetria per
hammas (mm/hammas) FZ vastaavien ohjelmanéappéinten avulla.

Pikaliike
Pikaliikkeelle maaritellaan syottdarvo F MAX. Sydttadksesi sisdan

arvon F MAX vastaa dialogipyynt6on Syottoarvo F= ? painamalla
nappéintd ENT tai ohjelmanappaintd FMAX.

o Liikuttaaksesi konetta pikaliikkelld voit ohjelmoida
vastaavan lukuarvon, esim. F30000. Tama pikaliike
vaikuttaa vastoin kuin FMAX ei vain lausekohtaisesti,
vaan niin pitkaan, kunnes ohjelmoidaan uusi syottdarvo.

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu sydttdarvo on voimassa siihen
NC-lauseeseen, jossa ohjelmoidaan uusi syottdarvo. F MAX
vaikuttaa vain siind NC-lauseessa, jossa se on ohjelmoitu. NC-
lauseen F MAX jalkeen on taas voimassa viimeksi lukuarvona
ohjelmoitu syottdarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana syottdarvoa voidaan muuntaa syottdéarvon
potentiometrilla F

Syottdarvon potentiometri vahentad vain ohjelmoitua syottdarvoa,
ei ohjauksen laskemaa sydttdarvoa.
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Karan kierrosluku S

Karan kierrosluku S méaritellaan kierroksina minuutissa (r/min)
TOOL CALL-lauseessa (tydkalukutsu). Vaihtoehtoisesti voit
maaritella lastuamisnopeuden Vc yksikdssa metria per minuutti (m/
min).

Ohjelmoitu muutos

NC-ohjelmassa voit muuttaa karan kierroslukua TOOL CALL-
lauseella, jossa syotetaan sisaan uusi karan kierrosluku.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Paina nappaintd TOOL CALL
Ohita dialogi Tyokalun numero? painamalla
nappéaintd NO ENT
» Ohita dialogi Karan akselisuunta X/Y/Z ?
painamalla ndppainta NO ENT.
> Syo0ta sisaan dialogissa Karan kierrosluku
S= ? uusi karan kierrosluku tai vaihda
lastuamisnopeuden maarittely
ohjelmanappaimelld VC.

» Vahvista ndppaimelld END.

o Seuraavissa tapauksissa ohjaus muuttaa vain
kierrosluvun:
® TOOL CALL -lause ilman tydkaluakselia, tydkalun
numeroa tai tyokaluakselia.
® TOOL CALL -lause ilman tydkalun nimea, tydkalun
numeroa, samalla tyokaluakselilla kuin edeltavassa
TOOL CALL -lauseessa.
Seuraavissa tapauksissa ohjaus suorittaa
tydkalunvaihtomakron ja vaihtaa tarvittaessa
sisartydkalun:

B TOOL CALL -lause ilman tydkalun numeroa
B TOOL CALL -lause ilman tydkalun nimea

B TOOL CALL -lause ilman tydkalun nimea tai tydkalun
numeroa, muutetulla tydkaluakselin suunnalla.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana karan kierroslukua muutetaan karan
kierroslukusaatimella S.
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4.2 Tyokalutiedot

Tyokalukorjauksen edellytys

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

Tyokalutiedot voidaan sydttaa siséan joko toiminnolla TOOL DEF
suoraan NC-ohjelmassa tai erikseen tydkalutaulukossa. Kun

syoOtat sisaan tyokalutietoja taulukkoon, on kaytettavissa muitakin
tyokalukohtaisia tietoja. Ohjaus huomioi kaikki maaritellyt tiedot, jos
NC-ohjelma on kaynnissa.

Tyokalun numero, tyékalu nimi

Jokainen tyokalu merkitddn numerolla 0 ... 32767. Kun tyéskentelet
tyokalutaulukoiden avulla, voit liséksi antaa tydkalun nimen.
Tyokalun nimi saa sisaltda enintadn 32 merkkia.

o Sallitut merkit: #$ % & ,-_.0123456789@AB
CDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Ohjaus muuttaa pienet kirjaimet automaattisesti
vastaaviksi isoiksi kirjaimiksi.

Kielletty merkki: <Valilyonti> 1" " () * + ;< =>?[/]
A}~

Tybkaluksi numero 0 on asetettu nollatydkalu, jonka pituus L=0 ja
sade R=0. Tydkalu TO on maariteltava tyokalutaulukossa vastaavilla
arvoilla L=0 ja R=0.

Tyokalun pituus L

Tyokalun pituus L syotetaan paasaantoisesti absoluuttisena
pituutena tyokalun peruspisteen suhteen.

o Ohjaus tarvitsee absoluuttista tyokalun pituutta
lukuisissa toiminnoissa, esim. lastunpoistosimulaatio tai
Dynaaminen tormaysvalvonta DCM.
Tybkalun absoluuttinen pituus perustuu aina tydkalun

peruspisteeseen. Paasaantoisesti koneen valmistaja
asettaa tyokalun peruspisteen karan akselille.

Tyokalut | Tyokalutiedot

L2

L3

<V

<V
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Tyokalun pituuden maarittely

Mittaa tyokalusi ulkoisesti esiasetuslaitteella tai suoraan koneessa
esim. tydkalun kosketusjarjestelman avulla. Jos sivulla ei ole
mainittuja mittausmahdollisuuksia, voit myds maarittaa tydkalun
pituudet.

Tyokalun pituus voidaan maarittda seuraavilla tavoilla:
®  Mittakappaleen avulla
= Kalibrointituurnalla (testaustydkalu)

o Ennen kuin maaritat tydkalun pituuden, on valittava
peruspiste karan akselin suunnassa.

Tyokalun pituuden maaritys mittakappaleella

o Jotta pystyisit soveltamaan peruspisteen asetusta
mittakappaleen avulla, tydkalun peruspisteen on oltava
karanpaassa.

Voit asettaa peruspisteen tasoon, johon kosketat
sen jalkeen tyokalulla. Pinta on tarvittaessa tosin
maariteltava.

Z=0

Peruspisteen asetus mittakappaleen avulla tehdaan seuraavalla
tavalla:

» Aseta mittakappale koneen pdydalle.
» Paikoita karanpaa mittakappaleen viereen.

» Aja askelittain Z+-suuntaan, kunnes mittakappale voidaan viela
tydntaa suoraan karanpaan alle.

» Aseta peruspiste Z-akselilla

Tyokalun pituus maaritetdan seuraavasti:
» Tyokalun vaihto paikalleen

> Hipaise tasopintaa.

> TNC nayttaa silloin paikoitusnaytdssa tydkalun absoluuttista
pituutta todellisasemana.

Tyokalun pituuden maaritys kalibrointituurnalla ja
dynamometrilla

Peruspisteen asetus kalibrointituurnalla ja dynamometrilla tehdaan
seuraavalla tavalla:

> Aseta dynamometri koneen péydalle.

» Siirrd dynamometrin sisarengas samalle korkeudelle kuin
ulkorengas.

> Aseta mittakello arvoon 0.

> Aja kalibrointituurnalla liikkuvaan sisarenkaaseen.
» Aseta peruspiste Z-akselilla.

Tyokalun pituus maaritetdan seuraavasti:

» Tydkalun vaihto paikalleen

> Aja tyokalulla liikkuvaan sisérenkaaseen, kunnes mittakellon
lukema on O.

> TNC néayttaa silloin paikoitusnaytdssa tydkalun absoluuttista
pituutta todellisasemana.
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Tyokalun sade R

Tyokalun sade R syotetaan suoraan sisaan.
Pituuksien ja sateiden Delta-arvot
Delta-arvot ilmoittavat tydkalujen pituuksien ja sateiden eroja. (\lo
Positiivinen Delta-arvo tarkoittaa tyévaraa (DL, DR>0). R
Koneistettaessa tydvarojen kanssa tydvara maaritellaan

tyokalukutsun TOOL CALL ohjelmoinnin yhteydessa.

6

|
|
Negatiivinen Delta-arvo tarkoittaa alimittaa (DL, DR<O0). Alimitta L DR<0{=

o

! : !

syOtetaan sisaan tydkalutaulukkoon tydkalun kulumisen johdosta. | Pl :
Delta-arvo annetaan lukuarvona, TOOL CALL -lauseessa arvo | DR>0 = : : '
voidaan maaritella myds Q-parametrin avulla. B pof N
Sisaénsyottdalue: Delta-arvo voi olla enintédén £99,999 mm. DL<0} ] l oo ¢ I .

o Tyokalutaulukosta otetut Delta-arvot vaikuttavat [
vahennyssimulaation graafiseen esitykseen.

NC-lauseen Delta-arvot eivat muuta simulaatiossa
esitettdvaa tyokalun kokoa. Ohjelmoidut Delta-arvot
siirtdvat kuitenkin tyokalua simulaatiossa maaritellyn
maaran verran.

o TOOL CALL-lauseen Delta-arvot vaikuttavat
simulaatiossa koneparametrin progToolCallDL
(nro 124501; haara CfgPositionDisplay nro 124500)
mukaan.

Tyokaluohtaisten Q-parametrien kdyttaminen Delta-arvoina

Ohjaus laskee tydkalukutsun suorituksen aikana kaikki
tyokalukohtaiset Q-parametrit. Kyseisia Q-parametreja voidaan
kayttéda Delta-arvoina vasta tyokalukutsun paattdmisen jalkeen.

Mahdolliset tyékalukohtaiset Q-parametrit

Q-parametri Toiminto
Q108 AKTIIVINEN TYOKALUSADE
Q114 AKTIIV. TYOKALUPITUUS

Tyokalukohtaisten Q-parametrien kayttamiseksi Delta-arvoina taytyy
ohjelmoida toinen tydkalukutsu.

Pallojyrsimen esimerkki:

Voit kayttda parametria Q108 (aktiivinen tydkalun sade)
pallojyrsimen pituuden korjaamiseen DL-Q108:n avulla sen
keskipisteessa.

1 TOOL CALL "BALL_MILL_D4" Z S10000
2 TOOL CALL DL-Q108
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Tyokalutietojen sisaansyottdé NC-ohjelmaan

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja maarittelee TOOL DEF-toiminnon
laajuuden.

NC-ohjelmassa tietyn tyokalun numero, pituus ja sadde asetetaan
kertaalleen TOOL DEF-lauseessa.

Tee maarittely seuraavasti:
» Paina ndppainta TOOL DEF.

» Paina haluamaasi ohjelmanappéinta.
HOMERD = Tyokalun numero

= TYOKALUN NIMI

= QS
» Tyokalun pituus: Pituuden korjausarvo
» Tyokalun sade: Sateen korjausarvo

Esimerkki
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Tyokalutietojen kutsuminen

Ennen tydkalun kutsumista olet maaritellyt sen TOOL DEF-
lauseessa tai tyokalutaulukossa.

Tyokalukutsu TOOL CALL ohjelmoidaan koneistusohjelmassa
seuraavilla sisaansyotoilla:

TOOL 4
CALL

Paina nappaintd TOOL CALL

» Tyokalun numero: Sy6ta sisaan tyokalun

VALITSE

122

numero tai nimi. Ohjelmanappaimella
TYOKALUN NIMI voit sy6ttaa sisdan nimen,
ohjelmanappaimelld QS syotetadn sisaan
jonoparametri. Ohjaus asettaa tyokalun
nimen automaattisesti lainausmerkeissa.
Jonoparametrille on osoitettava etukateen
tyodkalun nimi. Nimi perustuu aktiivisen
tyokalutaulukon TOOL.T sisaansyottoon.

Vaihtoehtoisesti paina ohjelmanappainta
VALITSE.

Ohjaus avaa ikkunan, jossa tyokalu voidaan valita
suoraan tyokalutaulukosta TOOL.T.

Kutsuaksesi tyokalun muilla korjausarvoilla sy6ta
sisdan myos tyokalutaulukossa maaritelty indeksi
desimaalimerkin jalkeen.

Karan akselisuunta X/Y/Z: Sy6ta sisaan
tyokaluakseli

Karan kierrosluku S: Karan pydrintdnopeus

S suoraan kierroksina minuutissa (r/min).
Vaihtoehtoisesti voit maaritella myos
lastuamisnopeuden Vc yksikdssa metria

per minuutti (m/min). Paina sitéa varten
ohjelmanappainta VC

Syottoarvo F: Syota syottdarvo F yksikdssa
millimetria per minuutti. Vaihtoehtoisesti voidaan
syottdarvo maaritella yksikdssa millimetria per
kierros (mm/r) FU tai millimetrid per hammas
(mm/hammas) FZ vastaavien ohjelmanéappainten
avulla. Sydttéarvo vaikuttaa niin kauan, kunnes
ohjelmoit uuden paikoituslauseen tai maarittelet
uuden sydttdarvon TOOL CALL -lauseessa

Tyokalun pituustyovara DL: Tyokalun pituuden
Delta-arvo

Tyokalun sadetyovara DR: Tydkalun sateen
Delta-arvo

Tyokalun sadetyovara DR2: Tydkalun séateen
Delta-arvo 2

Tyokalut | Tyokalutiedot

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttdjan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021



Tyokalut | Tyékalutiedot

o Seuraavissa tapauksissa ohjaus muuttaa vain
kierrosluvun:

® TOOL CALL -lause ilman tydkaluakselia, tyokalun
numeroa tai tyokaluakselia.

B TOOL CALL -lause ilman tydkalun nimed, tydkalun
numeroa, samalla tyokaluakselilla kuin edeltavassa
TOOL CALL -lauseessa.

Seuraavissa tapauksissa ohjaus suorittaa
tydkalunvaihtomakron ja vaihtaa tarvittaessa
sisartydkalun:

® TOOL CALL -lause ilman tydkalun numeroa
® TOOL CALL -lause ilman tydkalun nimeéa

® TOOL CALL -lause ilman tydkalun nimea tai tydkalun
numeroa, muutetulla tyokaluakselin suunnalla.

Tyokalun valinta ponnahdusikkunassa

Jos avaat ponnahdusikkunan tyokalun valintaa varten, ohjaus
merkitsee kaikki tydkalumakasiinissa olevat tyokalut vihreana.

Voit etsid ponnahdusikkunassa tydkalun seuraavasti:

» Paina nappainta GOTO.

Vaihtoehtoisesti paina ohjelmanappainta ETSI.
Syo6ta sisdan tyokalun nimi tai tydkalun numero
Paina ndppainta ENT

Ohjaus siirtyy ensimmaisen hakukriteeri
vastaavan tydkalun kohdalle.

v v vV

Seuraavat toiminnot voidaan suorittaa liitetylla hiirella:

B Kun napsautat sarakkeen otsikkoa, ohjaus lajittelee tiedot
saraketiedon mukaan joko nousevassa tai laskevassa
jarjestyksessa.

®m Kun napsautat sarakkeen otsikkoa, voit sen jalkeen siirtaa
saraketta pitamalla hiiripainiketta painettuna, mika mahdollistaa
sarakkeiden leveyden muuttamisen.

Voit maarittaa naytettavat ponnahdusikkunat haun yhteydessa
erikseen tyokalun numeron ja tydkalun nimen mukaan.
Lajittelujarjestys ja sarakeleveydet pysyvat myos ohjauksen pois
paalta kytkemisen jalkeen.

Tyokalukutsu

Kutsutaan tydkalua numero 5 tyokaluakselilla Z ja karan
kierrosluvulla 2500 r/min. Tyovara tyokalun pituudelle ja tydkalun
sateelle 2 on 0,2 ja 0,05 mm, tyokalun sateen alimitta on 1 mm.

Esimerkki
20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

D ennen osoitteita L, R ja R2 on Delta-arvoja varten.
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Tyokalujen esivalinta

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tyokalujen esivalinta koodilla TOOL DEF on koneesta
riippuva toiminto.

Jos asetat tyokalutaulukot, niin TOOL DEF -lauseessa tulee eteen

esivalinta seuraavaa asetettavaa tyokalua varten. Sita varten syota
sisdan tyokalun numero tai Q-parametri, QS-parametri tai tyokalun
nimi lainausmerkeissa.

Tyokalunvaihto

Automaattinen tyokalun vaihto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Tyokalun vaihto on koneesta riippuva toiminto.

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyokalukutsulla TOOL CALL vaihtaa ohjaus tydkalun makasiinista.

Automaattinen tyokalun vaihto kestoajan ylittyessa

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal
M101 on koneesta riippuva toiminto.

Maéritellyn méaaraajan jalkeen ohjaus voi vaihtaa automaattisesti
sisartydkalun ja jatkaa koneistamista sen avulla. Aktivoi sita varten
lisdtoiminto M101. Toiminnon M101 voimassaolo voidaan taas
peruuttaa toiminnolla M102 .

Syota tyokalutaulukon sarakkeeseen TIME2 tydkalun kestoaika,
jonka jalkeen koneistamista jatketaan sisartyokalun avulla. Ohjaus
syottaad sarakkeeseen CUR_TIME kulloinkin voimassa olevan
tyokalun kestoajan.

Jos todellinen kestoaika ylittda arvon TIME2, sisartyokalu
vaihdetaan tilalle seuraavassa mahdollisessa ohjelmakohdassa
viimeistadn minuutin kuluessa. Vaihto tapahtuu vasta NC-lauseen
paattymisen jalkeen.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Automaattisessa tyokalun vaihdossa M101-koodilla ohjaus vetaa
aina tyokalun takaisin tyokaluakselilla. Takaisinvedon yhteydessa
takaa lastuavilla tyokaluilla, esim. laikkajyrsimilla tai T-urajyrsimilla,
on olemassa tdrmaysvaara!

» Peruuta tydkalunvaihto M102-koodilla.

Ellei koneen valmistaja ole toisin maaritellyt, yokalunvaihdon jalkeen

ohjaus toteuttaa paikoituksen seuraavan logiikan mukaan:

® Jos tyOkaluakselin kohdeasema on nykyisen aseman alapuolella,

tyokaluakseli paikoittaa tydkaluakselin viimeiseksi.

® Jos tyOkaluakselin kohdeasema on nykyisen aseman ylapuolella,

tydkaluakseli paikoittaa tydkaluakselin ensimmaiseksi.

Tyokalut | Tyokalutiedot
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Sisaansyottotoleranssi BT (Block Tolerance)
Kestoajan tarkastus tai automaattisen tydkalunvaihdon laskenta

voi pidentaa koneistusaikaa NC-ohjelmasta riippuen. Tahan voidaan

vaikuttaa valinnaisen lausetoleranssin sisaansyottdelementilla BT
(Block Tolerance).

Kun maérittelet toiminnon M101, ohjaus jatkaa dialogia kysymyksilla

toiminnon BT jalkeen. Tassa maaritellaan NC-lauseiden lukumaara
(1-100), jonka verran automaattista tyokalunvaihtoa saa

viivyttda. Sen seurauksena muodostuva aikajakso, jonka verran
tyokalunvaihtoa viivytetaan, riippuu NC-lauseiden sisallosta (esim.
syottdarvo, liikepituus). Jos et maarittele toimintoa BT, ohjaus

kayttaa arvoa 1 tai mahdollisesti koneen valmistajan maarittelemaa

standardiarvoa.

Mita suurempi on BT-arvo, sitd vahemman mahdollinen
suoritusajan pidennys vaikuttaa M101-toiminnolla.
Huomaa, ettéd automaattinen tyodkalunvaihto suoritetaan
sen myo6ta mydhemmin!

Sopivan tulostusarvon laskemiseksi parametrille BT
kaytd kaavaa BT = 10: NC-lauseiden keskimaarainen
kasittelyaika sekunneissa. Pydrista tulos
kokonaislukuun. Jos laskettu arvo on suurempi kuin 100,
kayta maksimiarvoa 100.

Jos haluat uudelleenasettaa tydkalun nykyisen
kestoajan (esim. terdpalan vaihtamisen jalkeen), sy6ta
sarakkeeseen CUR_TIME arvoksi 0.

Edellytykset M101-koodilla suoritettavaa tyokalunvaihtoa

varten.

Kayta vain saman sateen mukaista sisartydkalua. Ohjaus
ei tarkasta automaattisesti tyokalun sadetta.

Kun ohjauksen tulee tarkstaa sisartykalun sade,
maarittele NC-ohjelmassa M108.

Ohjaus suorittaa automaattisen tydkalunvaihdon sopivassa
ohjelmakohdassa. Automaattista tyokalunvaihtoa ei suoriteta:

® koneistustydkierron toteuttamisen aikana

aktiivinen sadekorjaus (RR/RL) on aktiivinen

heti saapumistoiminnon APPR jalkeen

juuri ennen poistumistoimintoa DEP (muodon jatto)

juuri ennen viistettd CHF ja pyoristystd RND tai heti niiden

jalkeen.

makrojen toteuttamisen aikana
tydkalunvaihdon suorittamisen aikana

heti TOOL CALL tai TOOL DEF -koodin jalkeen.
Sl-tyokierron toteuttamisen aikana
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Kestoajan ylittyminen

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Tyokalun tila suunnitellun tydkalun tilan lopussa riippuu

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

Koneen valmistaja maarittelee, otetaanko tdma sarake kayttdéon ja
kuinka sita kaytetaan tyokalun hakemisen yhteydessa.

NC-lauseiden edellytykset pintanormaalivektoreilla
ja 3D-korjauksella

Sisartydkalun aktiivinen sade (R + DR) ei saa poiketa

alkuperaisen tydkalun sateesta. Delta-arvot (DR) sydtetdan sisaan
tyokalutaulukossa tai NC-ohjelmassa (korjaustaulukossa tai TOOL
CALL-lauseessa). Poikkeamien esiintyessa ohjaus nayttaa viestia ja
eika vaihda tyokalua. Tama viesti voidaan mitatdida M-toiminnolla
M107 ja aktivoida taas toiminnolla M108.

Lisatietoja: "Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (optio #9)", Sivu 448

Tyokalut | Tyokalutiedot
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4.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

Ohjaus korjaa tyokalun radan korjausarvolla, joka tydkaluakselin
suunnassa vaikuttaa tyokalun pituuteen ja tyostotasossa tydkalun
sateeseen.

Jos NC-ohjelma luodaan suoraan ohjauksella, tydkalun sadekorjaus
vaikuttaa vain tydstotasossa.
Ohjaus huomioi enintaan viisi akselia mukaan lukien kiertoakselit.

Tyokalun pituuskorjaus

Tybkalukorjaus pituudelle vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan.
Se peruutetaan, mikali kutsutun tydkalun pituus L=0 (esim. TOOL
CALL 0) kutsutaan.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Ohjaus kayttaa maariteltya tyokalun pituutta tydkalun
pituuskorjaukseen. Vaara tyokalun pituudet vaikuttavat myos
virheellisesti tyokalun pituuskorjauksiin. Tydkalun pituudella O ja
TOOL CALL 0 -kaskyn jalkeen ohjaus ei tee pituuskorjausta eika
térmaystarkastusta. Seuraavien tyokalun paikoitusten yhteydessa
on térmaysvaara!

> Maarittele tydkalut aina todellisten tydkalun pituuksien
mukaan (ei vain erojen)

> Kaytad TOOL CALL O -kaskya aina vain karan tyhjentdmiseen.

Pituuskorjauksessa huomioidaan Delta-arvot sekd NC-ohjelmasta
etta tyokalutaulukosta.

Korjausarvo = L + DLyag + DLpog ja

L: Ty6kalun pituus LTOOL DEF-lauseesta tai tyokalu-
taulukosta

DL 1pg: Tybvara DL pituudelle tydkalutaulukosta

DL pog Tydvara DL pituudelle TOOL CALL-lauseesta tai

korjaustaulukosta
Viimeinen ohjelmoitu arvo vaikuttaa.
Lisatietoja: "Korjaustaulukko", Sivu 374
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Tyokalun sadekorjaus

NC-lause voi sisaltdad seuraavia tyokalukorjauksia:

® RL tai RR mielivaltaisen ratatoiminnon sadekorjausta varten

® RO, jos sadekorjausta ei suoriteta

® R+ pidentda akselinsuuntaista liiketta tyokalun sateen verran
B R- lyhentda akselinsuuntaista liiketta tyokalun sateen verran

6 Ohjaus néayttaa aktiivista tyokalun sddekorjausta
yleisessa tilandytossa.

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan ja sita liikutetaan
mainitulla tyokalun sadekorjauksella suoran lauseessa tai
akselinsuuntaisella liikkeelld koneistustasossa.

0 Ohjaus peruuttaa sadekorjauksen seuraavissa
tapauksissa:

B Suoran lause koodilla RO
B Toiminto DEP muodon jatt6a varten
® Uuden NC-ohjelman valinta koodilla PGM MGT.

Sadekorjauksessa ohjaus huomioi Delta-arvot sekd TOOL CALL -
lauseesta etta myos tydkalutaulukosta:

Korjausarvo = R + DRyag + DRpyoq ja

R: Tyokalun sdde RTOOL DEF -lauseesta tai tyokalu-
taulukosta.

DR 1ag: Tybvara DR sateelle saadaan tydkalutaulukosta

DR pog TyGvara DR sateelle TOOL CALL-lauseesta tai

korjaustaulukosta
Lisatietoja: "Korjaustaulukko", Sivu 374

Liikkeet ilman sadekorjausta: RO

Tyokalun liikkuu koneistustasossa keskipisteen kulkiessa
ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Kayttd: poraus, esipaikoitus.

Tyokalut | Ty6kalukorjaus
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Rataliikkeet sadekorjauksella: RR ja RL
RR:  Tydkalu liikkuu muodosta oikealla
RL:  Tydkalu liikkuu muodosta vasemmalla

Tyokalun keskipiste on nain tyokalun sateen mukaisella etéisyydella
ohjelmoidusta muodosta. Oikealla ja vasemmalla tarkoittaa
tyokalun sijaintia liikesuuntaan nahden pitkin tydkappaleen muotoa.

o Kahden eri séddekorjauksilla RR ja RL varustetun NC-
lauseen valissa on oltava liikelause tydstdtasossa ilman
sadekorjausta (siis RO).

Ohjaus aktivoi sadekorjauksen sen NC-lauseen lopussa,
jossa se ensimmaisen kerran ohjelmoidaan.

Sadekorjauksen aktivoinnissa koodilla RR/RL

ja peruutuksessa koodilla RO ohjaus paikoittaa
tydkalun aina kohtisuorasti ohjelmoituun alku- tai
loppupisteeseen. Paikoita nain ollen tydkalu jo ennen
ensimmaista muotopistetta tai vasta viimeisen
muotopisteen jalkeen, jotta muoto ei vahingoitu.

Sadekorjauksen sisaansyotto rataliikkeiden sisapuolella

Sadekorjaus syotetadan sisdan L-lauseessa. Syota sisdan
tavoitepisteen koordinaatit ja vahvista painamalla nappéainta ENT.

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJ.: ?

‘ » Tydkalun liike vasemmalla ohjelmoidusta

=)
I

muodosta: Paina ohjelmanadppaintd RL tai
> Tybkalun liike oikealla ohjelmoidusta muodosta:
o Paina ohjelmanappaéinté RR tai
ENT » Tydkalun liike ilman sadekorjausta tai
sadekorjauksen peruutus: Paina nappainta ENT
END » NC-lauseen lopetus: paina nappaintd END.
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Tyokalut | Ty6kalukorjaus

Sadekorjauksen sisadansyotto akselisuuntaisten liikkeiden
sisapuolella

Sadekorjaus annetaan paikoituslauseessa. Syota sisaan
tavoitepisteen koordinaatit ja vahvista painamalla ndppéaintad ENT.

SADEKORJAUS: R+/R-/El KORJAUSTA?

» Tydkalun liikepituutta pidennetaan tyokalun
sateen verran.

R+

Tyokalun liikepituutta lyhennetaan tydkalun
sateen verran.

v

enT » Tyokalun liike ilman sadekorjausta tai
sadekorjauksen peruutus: Paina nappainta ENT

Eno » NC-lauseen lopetus: paina ndppainta END.

Sadekorjaus: nurkan koneistus

®  Ulkonurkat:
Jos olet ohjelmoinut sadekorjauksen, ohjaus ohjaa
tyokalun ulkonurkkiin lityntakaarta pitkin. Tarvittaessa
ohjaus pienentaa ulkonurkissa syottdarvoa, esim. suurissa
suunnanvaihtoliikkeissa.

® Sjsanurkat:
Sisanurkissa ohjaus laskee leikkauspisteen tydkalun radoille,
joilla tydkalun keskipistetta sadekorjattuna ajetaan. Tasta
pisteesta tyokalu jatkaa seuraavaa muotoelementtia pitkin. Nain
tyOkappale ei vahingoitu sisanurkissa. Siitd seuraa, etta tydkalun
sadetté ei saa tietyilla muodoilla valita kuinka suureksi hyvansa.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Jotta ohjaus voi ajaa muotoon tai jattdd muodon, se

tarvitsee turvalliset saapumis- ja poistumisasemat. Naiden
asemien tulee mahdollistaa tasausliikkeet sddekorjauksen
aktivoinnissa ja deaktivoinnissa. Vaarat asemat voivat aiheuttaa
muotovaaristymia. Koneistuksen yhteydesséa on térmaysvaara!

» Ohjelmoi turvalliset saapumis- ja poistumisaseman muodon
suhteen.

» Huomioi tydkalun sade

» Huomioi saapumismenetelma
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5.1 Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

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

Vapaa muodonohjelmointi FK (optio #19)

Jos kéaytettavissa ei ole NC-saantdjen mukaisesti mitoitettua
tyGkappaleen piirustusta ja mittamaarittelyt ovat puutteelliset NC-
ohjelman laatimiseksi, voidaan tydkappaleen muoto ohjelmoida
vapaalla muodon ohjelmoinnilla. Ohjaus laskee maarittelymitat.

Myds FK-ohjelmoinnissa tydkalun liikkeet ohjelmoidaan suorille ja
kaarille.

Lisatoiminnot M
Ohjauksen lisdtoiminnoilla ohjaat
B ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia.

= koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottoa

® tydkalun ratakayttaytymista

132
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Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

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

Lisatietoja: "Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot’, Sivu 235

Ohjelmointi Q-parametreilla

NC-ohjelmassa voidaan lukuarvon asemesta maaritelld Q-parametri:

Taméan Q-parametrin lukuarvo osoitetaan muussa paikassa. Q-
parametrien avulla voidaan myods ohjelmoida matemaattisia
toimintoja, jotka ohjaavat ohjelmanajoa tai kuvaavat muotoa.

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

Lisatietoja: 'Q-parametrin ohjelmointi’, Sivu 253
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5.2 Ratatoimintojen perusteet

Tyokalun liikkeen ohjelmointi koneistukselle

NC-ohjelman laadinta tapahtuu ohjelmoimalla tyokappaleen
muodon yksittaisten elementtien ratatoiminnot perajalkeen. Talloin
maaritellddn muotoelementin loppupisteen koordinaatit piirustuksen
mukaisesti. Naiden koordinaattimaarittelyjen, tyokalutietojen ja
sadekorjausten perusteella ohjaus laskee tyokalun todellisen
liikeradan.

Ohjaus liikuttaa samanaikaisesti kaikkia koneen akseleita, jotka on
ohjelmoitu ratatoiminnon NC-lauseessa.

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet

NC-lause siséltdaa yhden koordinaattimaérittelyn, ohjaus siirtaa
tydkalua samanaikaisesti ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen lilke toteutetaan siirtamalla joko
tydkalua tai koneen pdytaa, johon tyokappale on kiinnitetty.
Rataliikkeet ohjelmoidaan ajattelemalla asiaa niin, etta tyokalu
likkuu poydan pysyessa paikallaan.

Esimerkki

50 Lausenumero

L Ratatoiminto Suora
X+100 Loppupisteen koordinaatit

Tyokalu pysyy samoissa Y- ja Z-koordinaateissa ja liikkuu asemaan
X=100.

Liikkeet paatasoissa

NC-lause siséltaa kaksi koordinaattimaarittelya, ohjaus siirtaa
tydkalua ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Esimerkki

Tyokalu pysyy samassa Z-koordinaattiasemassa ja siirtyy XY-tasossa
asemaan
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Kolmiulotteinen liike

NC-lause siséltaa kolme koordinaattimaarittelya, ohjaus siirtaa
tybdkalua tila-avaruudessa ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki
L X+80 Y+0 Z-10

Ympyrat ja ympyrankaaret
Ympyraliikkeissa ohjaus siirtdd samanaikaisesti kahta koneen Yi YA
akselia: Tydkalu liikkkuu talldin tydkappaleen suhteen ympyrankaaren
mukaista rataa. Ympyraliikkeille voidaan maaritellda ympyran |
keskipiste CC. :

Ympyrankaarien ratalilkkeissa ympyra ohjelmoidaan } Yee
koneistustasossa. Paakoneistustaso maaritellaan kara-akselin avulla
tyokalukutsun TOOL CALL yhteydessa.

Kara-akseli Paataso

Z XY, myds UV, XV, UY
Y ZX, myos WU, ZU, WX
X YZ, myds VW, YW, VZ

Ympyrankaariliike toisessa tasossa

Ympyraéliikkeet, jotka eivat ole paatason suuntaisia, ohjelmoidaan
myo6s toiminnolla Koneistustason kaanto tai Q-parametreilla.

o Lisatietoja: "PLANE-toiminto: koneistustason kaanto
(optio #8)", Sivu 405
Lisatietoja: "Periaate ja toiminnan yleiskuvaus”,
Sivu 254

Kiertosuunta DR ympyrankaariliikkeissa

Ympyrankaarille ilman tangentiaalista lityntaa toiseen muotoon
maaritellaan kiertosuunta seuraavasti:

Kierto myotapaivaan: DR-

Kierto vastapaivaan: DR+
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Séadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen NC-lauseeseen, jossa
maaritellddn ensimmainen muotoelementti. Sddekorjaus ei saa
aktivoitua ympyraradan NC-lauseessa. Ohjelmoi se etukdteen
suoran liikkkeen lauseessa.

Lisatietoja: "Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit’, Sivu 148
Lisatietoja: "Muotoon ajo ja muodon jattd", Sivu 138

Esipaikoitus

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Ohjaus suorittaa automaattisen térmaystarkastuksen
tyokalun ja tydkappaleen valilla. Vaara esipaikoitus voi lisaksi
aiheuttaa muotovaaristymia. Saapumisliikkeen yhteydessa on
térmaysvaara!

» Ohjelmoi sopiva esipaikoitusasema.
> Tarkasta toiminta ja muoto graafisen simulaation avulla.

NC-lauseiden laadinta ratatoimintonappaimilla

Dialogi avataan harmailla ratatoimintonappaimilld. Ohjaus pyytaa BT B ons e noints MU
perajalkeen kaikki tarvittavat tiedot ja sijoittaa NC-lauseen NC- T
. |L M2 - |
ohJelmaan_ G B eai: s 3z L. ]
all
7 CYCL DEF 4.1 ETAIS2 [
Lt o e v 5
L 2-8 RO FHAX M99 ——
M ‘ MS4 M103 M118 M120 M128 I
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Esimerkki - Suoran ohjelmointi
» Avaa ohjelmointidialogi: esim. Suora

KOORDINAATIT?

- > Syota sisddn suoran loppupisteen koordinaatit,
esim. -20 X-akselille.

KOORDINAATIT?

> Syota sisdan suoran loppupisteen koordinaatit,
esim. 30 Y-akselilla, vahvista ndppaimelld ENT.

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJ.: ?

» Séadekorjauksen valinta: esim..
ohjelmanappaimen RO painalluksella tydkalu

liikkuu korjaamatonta rataa.

SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT

EnT > Syota sisdan 100 (syottdarvo esim. 100 mm/
min; tuumaohjelmoinnissa: sisaansyottd 100
vastaa syOttdarvoa 10 tuuma/min.) ja vahvista
nappaimella ENT , tai

> Siirto pikaliikkeella: Paina ohjelmanappéinta

F MAX

FMAX, tai
» Ajo syoéttdarvolla, joka on méaaritelty TOOL CALL-
s lauseessa: Paina ohjelmanappaintsd F AUTO.
LISATOIMINTO M?
> Syota sisaan 3 (lisdtoiminto esim. M3) ja paata

dialogi ndppéaimella END.

Esimerkki
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5.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Lahtopiste ja loppupiste

Tyokalu ajaa alkupisteesta ensimmaiseen muotopisteeseen.
Alkupisteen vaatimukset:

. Ohjelmoitu ilman sddekorjausta

= Muotoonajo mahdollinen térmaamatta

® | dhella ensimmaista muotopistetta

Esimerkki kuvassa oikealla:
Jos sijoitat alkupisteen tummanharmaalle alueelle, niin muoto
vahingoittuu ajettaessa ensimmaiseen muotopisteeseen.

Esnsimmainen muotopiste

Tyokalun liike ensimmaiseen muotopisteeseen ohjelmoidaan
sadekorjauksella.

Ajo alkupisteeseen karan akselilla

Ajettaessa alkupisteeseen on tydkalu ajettava karan akselin
suunnassa tyoskentelykorkeudelle. Jos on olemassa térmaysvaara,
aja karan akseli erikseen alkupisteeseen.

Esimerkki

< )
' A
e ____Lo

\
NN

.
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&
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Loppupiste

Vaatimuksen loppupisteen valinnalle:

= Muotoonajo mahdollinen térmaamatta
® | dhella vimeista muotopistetta

B Muodon vahingoittumisen eliminointi: Loppupisteen
ihanteellinen sijaintipaikka on viimeisen muotoelementin
koneistuksen tyokalun radan jatkeella.

Esimerkki kuvassa oikealla:

Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle, niin muoto

vahingoittuu ajettaessa loppupisteeseen.

Poistuminen loppupisteesta karan akselin suunnassa:

Poistuttaessa loppupisteestéd ohjelmoidaan karan akseli erikseen.

Esimerkki

Yhteinen lahto- ja loppupiste

Yhteiselle 1ahto- ja loppupisteelle ei ohjelmoida lainkaan
sadekorjausta.

Muodon vahingoittumisen eliminointi: Alkupisteen ihanteellinen
sijaintipaikka on tydkalun ratojen jatkeilla koneistettaessa
ensimmainen ja viimeinen muotolementti.

Esimerkki kuvassa oikealla:

Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle, niin muoto
vahingoittuu muotoon saapumisen tai poistumisen yhteydessa.
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Yleiskuvaus: Ratamuodot muotoon ajolle ja muodon

jatolle
Toiminnot APPR (engl. approach = saapuminen) ja DEP (engl. EEST @it @m
departure = lahteminen) aktivoidaan aktivoidaan nappaimella TR \
APPR/DEP. Sen jdlkeen voit valita seuraavat ratamuodot o ann xer0s vooo 2o ‘ = C]
ohjelmanappéinten avulla: s o i D
Muotoon ajo Jatto Toiminto ] I
(saapumi- i o o 17/ T D
nen) no9909999 x3803_1 671 * Nl Loers
AP LT e L7 Suora tangentiaalisella liitynnalla Eid =
@/e_p i CR=T e T A T o
AoPR N oEp L Suora kohtisuoraan muotopistee- e Ja || | /EI
0 ~40 seen
APPR CT DEP OT Ympyrérata tangentiaalisella liityn-
' nalla
APPR_LOT bep Lot Ympyrérata tangentiaalisella
: litynmalla muotoon, ajo ja jattd

muodon ulkopuolisen apupisteen
kautta, joka yhtyy tangentiaalises-
ti tulosuoraan

Kierukkamainen muotoon ajo ja muodon jatto
Kierukkamaisessa (ruuvikierre) muotoon ajossa ja muodon

jatdssa tyokalu liikkuu kierukkamaisesti ja liittyy talldin muotoon
tangentiaalista ympyréarataa pitkin. Kayta talléin toimintoja APPR CT
tai DEP CT.
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Tarkeat pisteet muotoon ajossa ja muodon jatossa

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

Ohjaus ajaa hetkellisasemasta (aloituspiste Ps) apupisteeseen
Py viimeksi ohjelmoidun syottdarvon nopeudella. Jos

olet ohjelmoinut FMAX saapumistoimintoa edeltdvassa
paikoituslauseessa, silloin ohjaus ajaa my0ds apupisteeseen Py
pikaliikkeella.

4 PRL
> Ohjelmoi ennen saapumistoimintoa toinen sydttdarvo koodilla @
FMAX.

®  Alkupiste Pg
Taméa asema ohjelmoidaan heti APPR-lauseen jalkeen.

Ps sijaitsee muodon ulkopuolella ja siihen ajetaan ilman
sadekorjausta (RO).

= Apupiste Py
Muotoon ajo ja muodon jattd tapahtuu rataliikkeena apupisteen
Prkautta, jonka ohjaus laskee maéariteltyjen APPR- ja DEP-
lauseiden perusteella.

B Ensimmainen muotopiste Paja viimeinen muotopiste Pg
Ensimmainen muotopiste Pyohjelmoidaan APPR-lauseessa,
viimeinen muotopiste Pg halutulla ratatoiminnolla. Jos APPR-
lause sisaltad myds Z-koordinaatin, ohjaus ajaa tyokalun ensin
tydstdtasossa muotopisteeseen Pa.

B | oppupiste Py
Piste Pysijaitsee muodon ulkopuolella ja se maaraytyy DEP-
lauseen maarittelyn mukaan. Jos DEP-lause sisaltaa myos
Z-koordinaatin, ohjaus ajaa tyokalun ensin ty0stotasossa
loppupisteeseen Py.

Merkinta Merkitys

APPR engl. APPRoach = Saapuminen
DEP engl. DEParture = Poistuminen

L engl. Line = Suora

C engl. Circle = Ympyra

T Tangentiaalinen (tasainen, sivuava)
N Normaali (kohtisuora)

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Ohjaus suorittaa automaattisen térmaystarkastuksen tyokalun ja
tyokappaleen valilla. Vaara esipaikoitus ja vaara apupiste Pyvoivat
liséksi aiheuttaa muotovaaristymia. Saapumisliikkkeen yhteydesséa
on térmaysvaara!

» Ohjelmoi sopiva esipaikoitusasema.

> Apupiste Py, tarkasta toiminta ja muoto graafisen simulaation
avulla.
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o Toimintojen APPR LT, APPR LN ja APPR CT yhteydesséa
ohjaus ajaa hetkellisasemasta apupisteeseen Py
viimeksi ohjelmoidulla sy6ttdarvolla (myds FMAX).
Toiminnon APPR LCT yhteydessa ohjaus ajaa
apupisteeseen Py kayttaen APPR-lauseessa ohjelmoitua
syoOttdarvoa. Jos ennen muotoonajolausetta ei ole viela
ohjelmoitu syottdarvoa, ohjaus antaa virheilmoituksen.

Polaariset koordinaatit

Seuraavia muotoon ajon/muodon jaton toimintoja varten voidaan
muotopisteet ohjelmoida myds polaarikoordinaateilla:

APPR LT tulee olemaan APPR PLT
APPR LN tulee olemaan APPR PLN
APPR CT tulee olemaan APPR PCT
APPR LCT tulee olemaan APPR PLCT
DEP LCT tulee olemaan DEP PLCT

Paina sita varten oranssia painiketta P, kun olet ensin valinnut
muotoon ajon/muodon jaton toiminnon ohjelmanappaimella.

Sadekorjaus

Sadekorjaus ohjelmoidaan yhdessa ensimmaisen muotopisteen
Pa kanssa APPR-lauseessa. DEP-lause peruuttaa sadekorjauksen
automaattisestil

0 Kun ohjelmoit APPR LN tai APPR CT seka RO,
ohjaus pyséayttaa koneistuksen tai simulaation
virheilmoituksella.

Taméa menettely poikkeaa ohjauksella iTNC 530!
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Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: APPR LT

Ohjaus ajaa tydkalun suoraviivaisesti alkupisteesta Pg Yi
apupisteeseen Py. Siitd edelleen ajetaan ensimmaiseen 35
muotopisteeseen P, suoraviivaisesti ja tangentiaalisesti muotoon
yhtyen. Apupiste Py on etéisyydelld LEN ensimmaisesta
muotopisteesta Pa.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus néppaimelld APPR DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LT:

H » Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit
» LEN: Apupisteen Py etéisyys ensimmaiseen
muotopisteeseen Py
» Séadekorjaus RR/RL koneistukselle

Esimerkki

Ps ilman sadekorjausta
P sddekorjauksella. RR, etaisyys Py pisteeseen Pa: LEN=15
Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti

Suoraviivainen muotoon ajo kohtisuorasti
ensimmaiseen muotopisteeseen: APPR LN
» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LN

APPR LN » Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit

» Pituus: Apupisteen Py etaisyys. Maarittele LEN
aina positiivisena.

» Séadekorjaus RR/RL koneistukselle

Esimerkki

Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta
Pa sadekorjauksella RR
Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti
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Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: APPR CT

Ohjaus ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteesta Pg
apupisteeseen Py. Siitd edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista
rataa, joka yhtyy tangentiaalisesti ensimmaiseen muotopisteeseen
PA.

Ympyrarata pisteesta Py pisteeseen P, asetetaan sateen R ja

keskipistekulman CCA avulla. Kiertosuunta ympyraradalla maaraytyy
ensimmaisen muotoelementin kulkusuunnan mukaan.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella
APPR CT

» Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit
C*j. Ympyréradan sade R

B Muotoon ajo tyokappaleen sivupintaan, mika
maaritellaan sadekorjauksen avulla: Syota
sisaan positiivinen R

B Muodon jatto tydkappaleen sivupinnasta:
Syota sisdan negatiivinen R.

» Ympyraradan keskipistekulma CCA
. CCA maaritelldaan aina vain positiivisena.
B Maksimi sisaansyottoarvo 360°
Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

v

v

Esimerkki

Ajo pisteeseen Pg ilman sadekorjausta
P, sdadekorjauksella RR, Sade R=10

Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti
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Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja tulosuoraan:
APPR LCT

Ohjaus ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteesta Pg Y

apupisteeseen Py. Siitd edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista 35
rataa ensimmaiseen muotopisteeseen P,. APPR-lauseessa %

ohjelmoitu syottdarvo on voimassa koko matkan, jonka ohjaus ajaa ?
7P

) . P b
saapumislauseessa (liike Pg — Pp). 20 RF‘;

Jos olet maaritellyt saapumislauseessa kaikki kolme paaakselia X,

Y ja Z, niin ohjaus ajaa ennen APPR-lausetta maaritellystd asemasta 10 &8
kaikilla kolmella akselilla samanaikaisesti apupisteeseen Py. Sen !

H

) /AAA/ Ps

jalkeen ohjaus ajaa pisteesta Py pisteeseen P, vain tyostotasossa. N ‘NH"/ RO
Ympyrarata yhtyy tangentiaalisesti seka suoraan Ps - Py @ | AR
ettd ensimmaiseen muotoelementtiin. Nain se maaraytyy 10 20 40

yksiselitteisesti sateen R avulla.

» Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LCT

» Ensimmaisen muotopisteen P koordinaatit
G\ﬁ. » Ympyraradan sade R. Maéarittele R positiivisena

» Séadekorjaus RR/RL koneistukselle

Esimerkki

Ajo pisteeseen Ps ilman sadekorjausta
Pa sddekorjauksella RR, Sade R=10

Ensimmaisen muotoelementin loppupiste

Seuraava muotoelementti
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Muodon jatté suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: DEP LT

Ohjaus ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteesta Yi
Pe loppupisteeseen Py. Suora sijaitsee viimeisen muotoelementin
jatkeena. Py sijaitsee etaisyydelld LEN pisteesta PE.

» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja 2
sadekorjauksen avulla.

» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella Lé) i
DEP LT

DEP LT » LEN: Syota sisdan loppupisteen Py etdisyys N
G,QE viimeisestd muotopisteesta Pg

<Y

Esimerkki

Viimeinen muotoelementti: Pg séddekorjauksella
Muodon jatto liikepituudella LEN=12,5 mm

Z-irtiajo, paluuliike, ohjelman loppu

Suoraviivainen muodon jatté kohtisuorasti viimeisesta
muotopisteesta: DEP LN

Ohjaus ajaa tydkalun suoraviivaisesti viimeisesta muotopisteesta Yi
Pe loppupisteeseen Py. Suora ldhtee kohtisuorasti viimeisesta
muotopisteesta Pe. Pisteen Py ja pisteen Pg valinen etaisyys on
LEN + tydkalun sade.

20
» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja

sadekorjauksen avulla.

» Dialogin avaus nappéaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella

DEP LN L
» LEN: Syota sisdan loppupisteen Py etdisyys ;
~4O0 Tarkeaa: annaLEN positiivisena arvona.
Esimerkki

Viimeinen muotoelementti: Pg séddekorjauksella

Ajo pois etaisyydelle LEN = 20 mm kohtisuorasti muodosta

Z-irtiajo, paluuliike, ohjelman loppu

)

46 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kéyttajan késikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021



Muotojen ohjelmointi | Muotoon ajo ja muodon jatto

Muodon jatté ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: DEP CT
Ohjaus ajaa tyokalun ympyrankaaren mukaista rataa viimeisesta Yi
muotopisteesta Pg loppupisteeseen Py. Ympyrérata liittyy
tangentiaalisesti viimeiseen muotoelementtiin.

» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja RO &7

20 -
sadekorjauksen avulla. w Q}L/ Pe
o A N T \&/ 180° 7 RR
» Dialogin avaus nappéaimella APPR DEP ja ohjelmanéappaimella «
DEP CT

oEP CT » Ympyréradan keskipistekulma CCA
0 ) ) b}
» Ympyraradan sade R

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

m Tyokalun tulee irtautua tyOkappaleesta
vastakkaiselle puolen, kuin mika on asetettu
sadekorjauksella: Maarittele R negatiivisena.

<Y

Esimerkki

Viimeinen muotoelementti: Pg sédekorjauksella

Keskipistekulma = 180°, Ympyraradan sade = 8 mm

Z-irtiajo, paluuliike, ohjelman loppu

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

Ohjaus ajaa tyokalun ympyrankaaren mukaista rataa viimeisesta Yi
muotopisteesta Pg apupisteeseen Py. Siitd edelleen jatketaan
suoraviivaisesti loppupisteeseen Py. Viimeisen muotoelementin
ja pisteesta Py pisteeseen Py kulkevan suoran vélissa on kaareva

tangentiaalinen liitynta. Nain ympyrarata maaraytyy yksiselitteisesti 20
sateen R avulla. ;
» Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen P ja 12

sadekorjauksen avulla.
» Dialogin avaus nappaimella APPR DEP ja ohjelmanappaimella

1A
DEP LCT

> Syota sisdan loppupisteen Py koordinaatit
- » Ympyraradan sade R. Maéarittele R positiivisena

Esimerkki

Viimeinen muotoelementti: Pg séddekorjauksella
Koordinaatit Py, ympyraradan sédde = 8 mm

Z-irtiajo, paluuliike, ohjelman loppu
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5.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset
koordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Nappain Toiminto Tyokalun liike Tarvittavat sisaansyotot Sivu
Suora L Suora Loppupisteen koordinaatit 149
engl.: Line
cr o Viiste: CHF Viiste kahden suoran valis- Viisteen pituus 150
engl.: CHamFer sa
cc 4 Ympyran keskipiste CC; Ei mitédan Ympyrékeskipisteen tai 152
engl.: Circle Center napapisteen koordinaatit
Ympyréankaari C Ympyréarata keskipisteen Ympyrakeskipisteen koordi- 153
engl.: Circle CC ympari kaaren loppupis-  naatit, kiertosuunta
teeseen
chp Ympyréankaari CR Ympyrarata maaratylla Ympyréakaaren loppupisteen 154
engl.: Circle by Radius sateella koordinaatit, ympyran sade,
kiertosuunta
e Ympyrankaari CT Ympyrarata tangentiaalisel-  Ympyraradan loppupisteen 156
engl.: Circle Tangential la litynnalla edeltavaan ja koordinaatit
seuraavaan muotoelement-
tiin
N ¢ Nurkan pyoristys RND Ympyrarata tangentiaalisel-  Pyoristyssade R 151
engl.. RouNDing of Corner la liitynnalld edeltavaan ja
seuraavaan muotoelement-
tiin
Vapaa muodonohjelmointi  Suora tai ympyrarata Sisdansyottd toiminnosta 170

148

FK

halutulla liitynnalla edelta-
vaan muotoelementtiin

riippuen
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Suora L

Ohjaus ajaa tyokalun suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen NC-lauseen loppupiste.

» Paina ndppdinté L ohjelmalauseen avaamiseksi
suoran likketta varten

Suoran loppupisteen koordinaatit, mikali tarpeen
Sadekorjaus RL/RR/R0O

Syottoarvo F

Lisatoiminto M

vV vvVvyy

Esimerkki

Hetkellisaseman talteenotto

Voit muodostaa suoran lauseen (L -lause) myds nappaimella
"Hetkellisaseman tallennus":

> Aja tyokalu kayttotavalla Kasikaytto siihen asemaan, joka
otetaan talteen.

» Vaihda nayttd ohjelmoinnin kayttdtavalle.
> Valitse NC-lause, jonka jalkeen suoran lause lisataan.
> Paina ndppaintd Hetkellisaseman tallennus.

> Ohjaus luo suoran lauseen hetkellisaseman
koordinaattien avulla.
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Viisteen lisays kahden suoran valiin

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

®  Talldin ohjelmoit ennen CHF -lausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siina tasossa, jossa viiste toteutetaan. _»>

®  S&dekorjauksen tulee olla sama ennen CHF-lausetta ja sen 3042 < |
jalkeen.

\)i.\

= Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkiselld tyokalulla

» Viisteosuus: Viisteen pituus, mikali tarpeen:
> Syottoarvo F (vaikuttaa vain CHF-lauseessa)

Esimerkki 2

0 Al aloita muotoa CHF-lauseella.
Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.

Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltadvan
nurkkapisteeseen.

CHF -lauseessa ohjelmoitu syottéarvo vaikuttaa vain
kyseisessd CHFlauseessa. Sen jalkeen on taas ennen
CHF -lausetta ohjelmoitu sydttdarvo voimassa.
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Nurkan pyoristys RND

Toiminto RND pyoéristdd muodon nurkan.

Tydkalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka
littyy tangentiaalisesti sekad edeltdvaan etté seuraavaan
muotoelementtiin.

Pyoristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tyodkalulla
> Pyoristyssade: Kaaren sade, mikéli tarpeen: 25
» Syottoarvo F (vaikuttaa vain RND -lauseessa)
Esimerkki
==
X

o Sekéa edeltdvan ettd seuraavan muotoelementin tulee
sisaltaa koordinaatit siina tasossa, jossa nurkan pyoristys
toteutetaan. Jos koneistat muodon ilman sadekorjausta,
silloin taytyy ohjelmoida tason molemmat koordinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

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

RND-lausetta voidaan kayttaa myds pehmean
muotoonajon yhteydessa.
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Ympyrakeskipiste CC
Ympyrakeskipiste maaritellaan ympyraradalle, jonka ohjelmoit C-
nappaimellad (ympyrarata C),. Sita varten

B syOta sisdan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit
koneistustasossa tai

tallenna viimeksi ohjelmoitu asema tai

Ota koordinaatit vastaan nappéaimella
Hetkellisaseman tallennus

cc 4 > Syota sisddn napapisteen suorakulmaiset
koordinaatit tai ota talteen viimeksi ohjelmoitu
asema: Ei koordinaattien sisaansydttoa

Esimerkki

Ohjelmarivit 10 ja 11 eivat perustu kuvaan.

Voimassaolo

Ympyréakeskipiste on voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
ympyrakeskipisteen.

Ympyrakeskipisteen inkrementaalinen maarittely

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti méaaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tydkaluasemaan.

o Osoitteilla CC koordinaattiasema merkitdan ympyran
keskipisteeksi: Tyokalu ei liiku tdhan asemaan.

Ympyréakeskipiste on samalla myds napapiste
napakoordinaatteja varten.
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Ympyrarata C keskipisteen CC ympari

Aseta ensin ympyrakeskipiste CC, ennenkuin ohjelmoit
ympyréaradan. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu
tydkaluasema on ympyraradan alkupiste.

» Tyokalun ajo ympyréradan alkupisteeseen

cc 4 » Koordinaattien sisaansyotto ympyran

keskipisteelle

c > Syota sisdan ympyrankaaren loppupisteen
koordinaatit, mikali tarpeen:

» Kiertosuunta DR

» Syottoarvo F

> Miscellaneous function M

NgH

Esimerkki

Ympyrankaariliike toisessa tasossa

Ohjaus ajaa ympyraliikkkeet normaalisti aktiivisessa tyostdtasossa.
Voit ohjelmoida myds ympyroita, jotka eivat sijaitse aktiivisessa
tydstdtasossa.

Esimerkki

Kun ohjelmoit naitd ympyrankaaren mukaisia likkkeita
samanaikaisesti kierron kanssa, muodostuu tilaympyra (ympyréa
kolmella akselilla).
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Taysiympyra
Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle.

o Ympyraliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava
ympyraradalla.

Suurin sallittu sisdansyoéttotlaranssi on 0.016 mm.
Sisdansyottotoleranssi asetetaan koneparametrissa
circleDeviation (nro 200901).

Pienin mahdollinen ympyréankaari, jonka ohjaus voi
likkua: 0.016 mm.

Ympyrarata CR mit festgelegtem Radius
Tyokalu liikkuu ympyréarataa, jonka sade on R.

cn . » Ympyrékaaren loppupisteen koordinaatit

» Sade R Huomautus: Etumerkki maaraa
ympyrakaaren suuruuden!

» Kiertosuunta DR Huomautus: Etumerkki maaraa
koveran ja kuperan kaaren!

> Miscellaneous function M
» Syottoarvo F

Taysiympyra
Taysiympyralle ohjelmoidaan kaksi ympyrélausetta perajalkeen:

Ensimmaisen puolikaaren loppupiste on toisen alkupiste. Toisen
puolikaaren loppupiste on ensimmaisen alkupiste.

Keskipistekulma CCA ja ympyrakaaren sade R

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

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

Suurempi ympyrakaari: CCA>180°

Sateen etumerkki on negatiivinen R<0

Kiertosuunnalla méaaratadan, onko kysessa ulkpuolinen (kupera) vai
sisdpuolinen (kovera) kaari:

Kupera: Kiertosuunta DR- (séddekorjauksella RL)
Kovera: Kiertosuunta DR+ (sddekorjauksella RL)
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6 Ympyrékaaren alku- ja loppupisteen etdisyys ei saa olla
suurempi ympyran halkaisija.

Suurin sallittu sdde on 99,9999 m.
Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.

Ohjaus ajaa ympyraliikkeet normaalisti aktiivisessa
tyostotasossa. Voit ohjelmoida myds ympyroita, jotka
eivat sijaitse aktiivisessa tydstdtasossa. Kun ohjelmoit
naitd ympyrankaaren mukaisia liikkeitd samanaikaisesti
kierron kanssa, muodostuu tilaympyréa (ympyréa kolmella
akselilla).

Esimerkki

ai

—+

ai

ai

—

—
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Ympyrarata CT tangentiaalisella liitynnalla
Tydkalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti sitd ennen ohjelmoituun muotoelementtiin.

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

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

e > Ympyrékaaren loppupisteen koordinaatit, mikali
tarpeen:

» Syottoarvo F
> Miscellaneous function M

Esimerkki

o CT -lauseen ja edeltdvan muotoelementin tulee
molempien siséaltda koordinaatit siind tasossa, jossa
ympyrakaari toteutetaan!
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Esimerkki: Karteesinen suora liike ja viiste

10

20

5 95

Aihion maarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella FMAX
Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syoéttdarvolla F = 1000 mm/min

Muotoon ajo suoraviivaisesti ja pisteeseen 1 tangentiaalisella
liitynnalla

Ajo pisteeseen 2

Piste 3: Nurkan 3 ensimmainen suora

Viisteen pituuden ohjelmointi 10 mm

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

Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1, nurkan 4 toinen suora
Muodon jatté suoraviivaisesti tangentiaalisella litynnalla

TyOkalun irtiajo, ohjelman loppu
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Muotojen ohjelmointi | Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit

Esimerkki: Karteesinen ympyrankaariliike

Aihion maérittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella FMAX
Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syottdarvolla F = 1000 mm/min

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa pisteeseen 1
tangentiaalisella liitynnalla

Piste 2: Nurkan 2 ensimmainen suora

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

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

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 7: Ympyrankaaren loppupiste, ympyrankaari
tangentiaalisella liitynnéllé pisteesséa 6, ohjaus laskee sateen
itse.

Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1
Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisella litynnalla

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

-—
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Esimerkki: Karteesinen taysiympyra

Aihion maarittely

Tyokalukutsu
Ympyrakeskipisteen maarittely
Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Ajo ympyrakeskipisteeseen ympyrarataa tangentiaalisella
liitynnalla

Ajo ympyran loppupisteeseen (=ymp. alkupiste)
Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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Muotojen ohjelmointi | Rataliikkeet - polaarikoordinaatit

5.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit

Yleiskuvaus

Polaarikoordinaateilla asetetaan paikoitusasema kulman PA ja
etaisyyden PR avulla méaritellyn napapisteen CC suhteen.
Polaarikoordinaattien kaytté on hyodyllinen:

® paikoituksissa ympyrakaarelle

m Tydkappaleen piirustukset kulmamitoituksilla, esim. reikdympyrat

Ratatoimintojen yleiskuvaus napakoordinaateilla

Nappain Tyokalun liike Tarvittavat sisaansyotot Sivu

+ @ Suora Polaariséade, Suoran loppupisteen polaari- 161
kulma

+ @ Ympyréarata keskipisteen/napapisteen Ympyran loppupisteen napakulma, 162

ympéri kaaren loppupisteeseen kiertosuunta

@ Ympyrarata tangentiaalisella litynnalla Polaarisade, Ympyran loppupisteen 162
edelliseen muotoelementtiin polaarikulma
@ Suoraviivaisesti paallekkaiset ympyrara- Napasade, Ympyrén loppupisteen 163

160

dat

napakulma, Loppupisteen koordinaatti
tyokaluakselilla
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Muotojen ohjelmointi | Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Polaarikoordinaattien origo: Napa CC

Napapiste CC voidaan asettaa missa tahansa NC-ohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelya polaarikoordinaateilla.
Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen ohjelmoinnissa.

cc 4 » Koordinaatit: Sy6té sisdan napapisteen
suorakulmaiset koordinaatit tai ota talteen
viimeksi ohjelmoitu asema: Ei koordinaatteja.
Maérittele napapiste ennen polaaristen
koordinaattien ohjelmointia. Maarittele napapiste
vain suorakulmaisessa koordinaatistossa.
Napapiste on voimassa niin kauan, kunnes uusi
napapiste maaritellaan.

Esimerkki

Suora LP

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

> > Napakoordinaattisdade PR: Sy6ta sisdan suoran
loppupisteen etadisyys napapisteeseen CC.

> Napakoordinaattikulma PA: Suoran
loppupisteen kulma-asema valilla -360°... +360°

..

Osoitteen PA etumerkki maaraytyy kulmaperusakselin mukaan:
B Kulmaperusakselin kulma PR vastapéaivaan: PA>0
®m Kulmaperusakselin kulma PR myd&tapaivaan: PA<O

Esimerkki
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Muotojen ohjelmointi | Rataliikkeet - polaarikoordinaatit

Ympyrarata CP napapisteen CC ympari

Polaarikoordinaattiséde PR on samalla ympyrékaaren séde. PR
maaraytyy alkupisteen ja napapisteen CC valisen etéisyyden
perusteella. Ennen ympyrarataa viimeksi ohjelmoitu tytkaluasema
on ympyraradan alkupiste.

» Napakoordinaattikulma PA: Ympyraradan
loppupisteen kulma-asema valilla —99999,9999°...
- +99999,9999°

» Kiertosuunta DR

Esimerkki

o Inkrementaalisessa sisaansyotossa on DR ja PA
maariteltdva samalla etumerkilla.

Huomioi tama menettely, kun tuot NC-ohjelmia
vanhemmista ohjauksista. Sovita NC-ohjelma tarpeen
mukaan.

Ympyrarata CTP tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrdkaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti edeltdvadan muotoelementtiin.

» Napakoordinaattisade PR: Suoran loppupisteen
etaisyys napapisteeseen CC

» Napakoordinaattikulma PA: Ympyrékaaren
loppupisteen kulma-asema

L BN

o Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste!

Esimerkki

-—
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Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata sisaltaa paallekkaisia ympyraratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen liikkkeen. Ympyrarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain
polaarikoordinaateissa.

Kaytto
® Suurihalkaisijaiset sisé- ja ulkokierteet
= \oitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

Ohjelmoinnissa on maariteltava inkrementaalinen kokonaiskulma,
jonka verran tyokalu lilkkuu kierukkarataa ja kierukkaliikkeen
kokonaiskorkeus.

Kierteiden lukumaara n:  Kierteiden maara + yliajoliike kierteen
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 + Yliajoliike

kierteen alussa)

Kierukkaradan muoto

Taulukko esittda tydskentelysuunnan, kiertosuunnan ja
sadekorjauksen keskindisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

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

oikeakatinen 7+ DR+ RR
vasenkatinen 7+ DR- RL
oikeakatinen /- DR- RL
vasenkatinen /- DR+ RR
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Muotojen ohjelmointi | Rataliikkeet - polaarikoordinaatit

Kierukkaradan ohjelmointi

o Maarittele kiertosuunta ja inkrementaalinen
kokonaiskulma IPA samalla etumerkilld, muuten tydkalu
voi lilkkua vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle IPA voidaan sy6ttaa sisdan arvo valilta
-99 999,9999° .... +99 999,9999°.

c s > Napakoordinaattikulma:Sy6ta sisdan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka verran
tyokalu liikkuu kierukkaradalla.

Valitse kulman maarittelyn jéalkeen

tyokaluakselin kulma akselindppaimella

> Syota sisaan kierukkaradan inkrementaalisen
korkeuden koordinaatti

» Kiertosuunta DR

Kierukkarata myotapaivaan: DR-

Kierukkarata vastapéaivaan: DR+

» Sadekorjauksen sisdansyottd taulukon mukaan

. .0
v

Esimerkki : Kierrereika M6 x 1 mm 5 kierteella
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Esimerkki: Suora liike napakoordinaateilla

5 50 100

Aihion maarittely

Tyokalukutsu

Napakoordinaattien peruspisteen maarittely
Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrérataa pisteeseen 1 tangentiaalisella
liitynnalla

Ajo pisteeseen 2
Ajo pisteeseen 3
Ajo pisteeseen 4
Ajo pisteeseen b
Ajo pisteeseen 6
Ajo pisteeseen 1
Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen

TyOkalun irtiajo, ohjelman loppu
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Muotojen ohjelmointi | Rataliikkeet — polaarikoordinaatit

Esimerkki: Kierukkarata

50

M64 x 1,5

50 100

Aihion maéarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Viimeksi ohjelmoidun aseman talteenotto napapisteeksi
Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
Kierukkaliike

Muodon jatté ympyrérataa tangentiaalisesti erkautuen

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

-—
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Muotojen ohjelmointi | Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK (optio #19)

5.6 Ratatoiminnot - Vapaa muodon
ohjelmointi FK (optio #19)

Perusteet

NC-sdannoista poiketen mitoitetut tydkappaleen piirustukset
sisaltavat usein koordinaattimaarittelyja, joita ei pystyta syottamaan
sisaan harmailla dialoginappaimilla.

Taman tyyppiset maarittelyt ohjelmoidaan suoraan vapaalla muodon
ohjelmoinnilla FK, esim.

= kun tunnetut koordinaatit sijaitsevat muotoelementilla tai sen
laheisyydessa

B kun suuntamaarittelyt perustuvat toiseen muotoelementtiin

B kun suuntamaarittelyt ja muotomaarittelyt ovat tunnettuja

Ohjaus laskee muodon tunnettujen koodinaattimaarittelyjen mukaan
ja tukee ohjelmointidialogia interaktiivisella FK-grafiikalla. Kuva ylla
oikealla esittdd mitoitusta, joka voidaan syottaa sisaan helpoiten FK-
ohjelmoinnilla.

o Ohjelmointiohjeet
Syo6téa sisdan jokaiselle muotoelementille kaikki
kaytettavissa olevat tiedot. Ohjelmoi jokaisessa
NC-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 NC-ohjelmassa konventionaalisia ja vapaan
muodon ohjelmoinnin lauseita, niin talléin jokainen FK-
jakso on maaritettava yksiselitteisesti.

Ohjelmoi kaikki muodot, ennen kuin yhdistat ne Sl-
tydkiertojen kanssa. Nain varmista lahinna sen, etta
muodot tulevat oikein maariteltya ja tarpeettomat
virheilmoitukset valtetdan.

Ohjaus tarvitsee kiintedn lahtopisteen laskentaa
varten. Ohjelmoi juuri ennen FK-jaksoa harmaiden
dialoginappéinten avulla sellainen paikoitusasema,
joka sisaltdd molemmat tyostdtason koordinaatit. Ala
ohjelmoi tdssad NC-lauseessa Q-parametria.

Jos FK-jakson ensimmainen NC-lause on FCT- tai
FLT-lause, taytyy sitd ennen ohjelmoida vahintaan
kaksi NC-lausetta harmailla dialogindppaimilla. N&in
saapumissuunta on yksiselitteisesti maaritetty.
FK-jakso ei saa alkaa heti LBL -merkin jalkeen.

Tyokierron kutsua M89 ei voi yhdistelld FK-ohjelmoinnilla.
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Muotojen ohjelmointi | Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (optio #19)

Koneistustason maarittely
Vapaalla muodon ohjelmoinnilla voidaan muodostaa vain
tyOstOtasossa olevia muotoelementteja.

Ohjaus asettaa FK-ohjelmoinnin tydstétason seuraavan hierarkian
mukaan:

1 FPOL-lauseessa kuvatun tason avulla
2 TOOL CALL maaritellyn tyostotason avulla (esim. Z = X/Y-taso)
3 Jos mikaan ei tdsmaa, standarditaso X/Y on aktiivinen.

FK-ohjelmanappainten naytto riippuu padasiassa karan akselista
aihion maarittelyssa. Jos maarittelit aihion maarittelyssa esimerkiksi
karan akselin Z, ohjaus nayttda vain FK-ohjelmanappaimet X/Y-
tasolle.

Koneistustason vaihti

Jos tarvitset ohjelmointiin toisen tydstdtason kuin silla hetkella
aktiivinen taso, toimi seuraavasti:

» Paina ohjelmanappaintad TASO XY ZX YZ.
o] zx vz

> Ohjaus nayttaa uuden valitun tason FK-
ohjelmanappaimia.
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Muotojen ohjelmointi | Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK (optio #19)

FK-ohjelmoinnin grafiikka

40 COPA- 110

o Ohjelmoi kaikki muodot, ennen kuin yhdistat ne Sl-
tyokiertojen kanssa. Nain varmista lahinna sen, etta
muodot tulevat oikein maariteltya ja tarpeettomat
virheilmoitukset valtetaan.

NAYTA VALITSE
Il
RATKAISU || RATKAISU

o Jotta grafiikkaa voitaisiin hyédyntaéd FK-ohjelmoinnissa, - [
on sitad varten valittava nayttoalueen ositus OHJELMA + e s e ieson s 7
GRAFIIKKA. P g
Lisatietoja: "Ohjelmointi”, Sivu 69 e

e

(2
5 d

" Tigh ©
ALOITA
vks.Lavse | LOPP

Puutteellisilla koordinaattimaarittelyilla ei tyokappaleen muotoa
yleensa pystyta maarittelemaan taysin yksiselitteisesti. Talldin
ohjaus esittda FK-grafiikassa erilaisia vaihtoehtoja, joiden joukosta
sinun taytyy valita oikea.

Ohjaus kayttaa FK-grafiikassa eri vareja:

B sininen: muotoelementti yksiselitteisesti maaratty

Viimeinen FK-elementti esitetdan vasta poistumisliikkeen jalkeen
sinisena.

violetti: muotoelementti ei viela yksiselitteisesti maaratty
kellanruskea: tyokalun keskipisteen rata

punainen: pikaliike

vihrea: useammat ratklaisut mahdollisia

Jos tiedot mahdollistavat useampia ratkaisuja ja muotoelementti
naytetaan vihreana, niin valitse silloin oikea muoto seuraavasti:

» Paina ohjelmanappainta NAYTA RATKAISU niin
monta kertaa, kunnes oikeata muotoelementtia
naytetaan. Jos mahdollisia ratkaisuja ei
voi erottaa standardindkymassa, kayta
zoomaustoimintoa.

NAYTA
RATKAISU

» Naytettdvd muotoelementti vastaa piirustusta:
Valitse se painamalla ohjelmanappainta
VALITSE RATKAISU.

VALITSE
RATKAISU

Jos et halua heti valita vihreana esitettavaa muotoa, niin paina
ohjelmanappéaintad ALOITA YKS.LAUSE, jolloin FK-dialogi jatkuu
seuraavaan muotoelementtiin.

o Vihredna naytettdva muotoelementti tulee valita
ohjelmanappaimelld VALITSE RATKAISU niin aikaisessa
vaiheessa kuin mahdollista, jotta myohemmille
muotoelementeille esitettdvat vaintoehdot pystyttaisiin
rajoittamaan maaraltaan kohtuulliseksi.

Lauseen numeroiden naytto grafiikkaikkunassa
Lauseen numeroiden nayttd grafiikkaikkunassa valitaan seuraavasti:

» Aseta ohjelmanappain NAYTA LAUSENRO
asetukseen ON.
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Muotojen ohjelmointi | Ratatoiminnot - Vapaa muodon ohjelmointi FK (optio #19)

FK-dialogin avaus
Avaa FK-dialogi seuraavalla tavalla:
» Paina nappaintd FK
> Ohjaus nayttaa FK-toimintoja
ohjelmanéappainpalkissa.

Avattuasi FK-dialogin jollakin ndistd ohjelmanappaimista ohjaus
nayttdd uuden ohjelmanappainpalkin. Sen avulla voit sy6ttaa sisaan
tunnettuja koordinaatteja, suuntamaarittelyja ja muotomaarittelyja.

Ohjelmanap- FK-elementti

pain
FLT ' Suora tangentiaalisella liitynnalla
FL Suora ilman tangentiaalista liityntaa

Ympyrankaari tangentiaalisella liitynnalla

Fc , Ympyrankaari ilman tangentiaalista liityntaa
FP% Napapiste FK-ohjelmointia varten

_— Tybstdtason valinta
X vz

FK-dialogin lopetus

Lopeta FK-ohjelmoinnin ohjelmanéappéinpalkki seuraavalla tavalla:

‘ ‘ » Paina ohjelmanappainta LOPP.
LOPP

Vaihtoehto

» Paina uudelleen nappainta FK.

Napapiste FK-ohjelmointia varten

» Ota naytdlle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

FroL » Dialogin avaus napapisteen maarittelya varten:
Paina ohjelmanappaintd FPOL
> Ohjaus nayttaa aktiivisen tydstotason
akseliohjelmanappaimia.
> Syota sisdan napakoordinaatit ndiden
ohjelmanappainten avulla

o Napapiste FK-ohjelmointia varten sailyy voimassa niin
pitkaan, kunnes maarittelet uuden FPOL-osoitteen avulla.
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Suorat vapaaohjelmoinnilla

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

g

=

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappéinta FK

Avaa vapaan suoran dialogi: Paina
ohjelmanappainta FL

Ohjaus nayttaa lisaa ohjelmanappaimia..
Syotéa NC-lauseeseen kaikki tunnetut
maarittelytiedot ndiden ohjelmanappainten avulla.

FK-grafiikka nayttaa ohjelmoitua muotoa
violettina niin kauan, kunnes maarittelytiedot ovat
rittavia. Useampia ratkaisuvaihtoehtoja naytetaan
vihreana.

Lisatietoja: "FK-ohjelmoinnin grafiikka", Sivu 169

Suora tangentiaalisella liitynnalla

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

:
]
]

Ota néaytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK
Avaa dialogi: Paina ohjelmanéappéinta FLT

Syota NC-lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanéappainten avulla.

Ympyraradat vapaalla ohjelmoinnilla

Ympyrarata ilman tangentiaalista liityntaa

*
e |
A‘

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappainta FK

Avaa vapaan ympyrankaaren dialogi: Paina
ohjelmanappainta FC

Ohjaus nayttda ohjelmanappaimia ympyraradan
suoria sisaansyottdja tai ympyran keskipisteen
sisdansyottda varten.

Syota NC-lauseeseen kaikki tunnetut
maarittelytiedot naiden ohjelmanéappainten avulla.

FK-grafiikka nayttda ohjelmoitua muotoa
violettina niin kauan, kunnes maarittelytiedot ovat
riittédvia. Useampia ratkaisuvaihtoehtoja naytetaan
vihreéna.

Lisatietoja: "'FK-ohjelmoinnin grafiikka", Sivu 169

Ympyréarata tangentiaalisella liitynnalla

Kun ympyrarata liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin,
sen ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FCT:

*
[Fer ]
J‘

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina nappaintad FK
Avaa dialogi: Paina ohjelmanéappaéintd FCT

Syota NC-lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappainten avulla.
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Muotojen ohjelmointi | Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (optio #19)

Sisaansyottomahdollisuudet

Loppupisteen koordinaatit

Ohjelmanappaimet Tunnetut maarittelyt
/jh ? Suorakulmaiset koordinaatit X ja Y
—_ Y
PR Y Polaarikoordinaatit perustuen
'@' napapisteeseen FPOL

Muotoelementtien suunta ja pituus

<

Ohjelmanap- Tunnetut maarittelyt
paimet

Suoran pituus

LEN

Suoran nousukulma

Ympyrékaaren janteen pituus LEN

Tulotangentin nousukulma AN

Ympyrankaaren patkan keskipistekulma

OHJE

Huomaa térmaéysvaara!

Ohjaus maérittelee inkrementaalisen nousukulman IAN edellisen
likelauseen suunnan perusteella. Edeltavien ohjausten NC-
ohjelmat (myos iTNC 530) eivat ole yhteensopivia. Tuotujen NC-
ohjelmien kasittelyn aikana on olemassa térmaysvaara!

» Tarkasta toiminta ja muoto graafisen simulaation avulla.
» Mukauta tuotu NC-ohjelma tarvittaessa.

Esimerkki
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Ympyrakeskipiste CC, sade ja kiertosuunta FC-/FCT-lauseessa

Antamiesi maarittelytietojen perusteella ohjaus laskee vapaasti
ohjelmoitaville ympyraradoille keskipisteen. Talla tavoin voit FK-
ohjelmoinnin avulla ohjelmoida NC-lauseeseen myds taysiympyran.

Jos haluat maaritelld ympyran keskipisteen polaarikoordinaateilla,
silloin taytyy napapiste maaritella CC-toiminnon asemesta
toiminnolla FPOL. FPOL pysyy voimassa seuraavaan
NC-lauseeseen, jossa on FPOL, saakka ja se maaritellaan
suorakulmaisilla koordinaateilla.

o Ohjelmoitu tai automaattisesti laskettu ympyrankaaren
keskipiste tai napa vaikuttaa vain konventionaalisten

tai FK-jaksojen yhteyksissa. Jos FK-jakso jakaa kaksi
konventionaalisesti ohjelmoitua ohjelmajaksoa, talldin
ympyran keskipisteetta tai napapistetta koskevat
tiedot menetetaan. Molempien konventionaalisesti
ohjelmoitujen jaksojen tulee sisaltda omat
mahdollisesti samanlaiset CC-lauseet. Vastaavasti yksi
konventionaalinen jakso kahden FK-jakson valissa johtaa
siihen, ettd nama tiedot menetetaan.

Ohjelmanappaimet Tunnetut maarittelyt

Keskipiste suorakulmaisessa

cougdl koordinaatistossa
— Keskipiste polaarikoordinaatistos-
PR

f%ﬂ sa

o one Ympyraradan kiertosuunta
-

@R Ympyraradan sade
Esimerkki
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Suljetut muodot

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

CLSD maaritellaan toisen muotomaarittelyn lisaksi FK-jakson
ensimmaisessa ja vimeisessa NC-lauseessa.

Ohjelmandp-  Tunnetut maarittelyt

Muodon alku: CLSD+
- E Muodon loppu: CLSD-

Esimerkki
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Apupisteet

Niin vapaille suorille kuin myods vapaille ympyraradoille voidaan
maaritella koordinaatit apupisteeksi, joka sijaitsee muodossa tai sen
lahella.

Apupisteet muodolla
Apupiste sijaitsee suoralla tai suoran jatkella. Yi

Ohjelmanéppaimet Tunnetut maéarittelyt 60.071
53

Suoran apupisteen P1 tai P2 X-

i S koordinaatti
ré @ Suoran apupisteen P1 tai P2 Y-

1 P2y koordinaatti
RS B2 Ympyraradan apupisteen P1, P2
j@ Q tai 3 X-koordinaatti
R EZ; Ympyréradan apupisteen P1, P2 42 929
r@ @7 tai P3 Y-koordinaatti

Ohjelmanappéaimet Tunnetut maarittelyt
. Suoran vieress olevan apupisteen
pox | Cad X- ja Y-koordinaatit
% Apupisteen etaisyys suoralle
Apupisteen X- ja Y-koordinaatit
POX ] Pov 7] ympyréaradan lisaksi
*% Apupisteen etdisyys ympyraradal-
le
Esimerkki
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Muotojen ohjelmointi | Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (optio #19)

Suhteelliset vertaukset

Suhteelliset vertaukset ovat maarittelyja, jotka perustuvat johonkin
toiseen muotoelementtiin. Suhteellisten vertausten (Relativ)
ohjelmanappéimet ja ohjelmasanat alkavat kirjaimella "R". Oikealla
oleva kuva esittad mittatietoja, jotka tulee ohjelmoida suhteellisina
vertauksina.

o Syo6ta suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina
arvoina. Maéarittele liséksi sen muotoelementin
NC-lausenumero, johon vertaus viittaa.

Muotoelementti, jonka lauseen numero vertauksessa
maaritellaan, ei saa olla enempaa kuin 64
paikoituslausetta sen NC-lauseen edell, jossa vertaus
ohjelmoidaan.

Jos poistat NC-lauseen, johon on olemassa vertaus,

ohjaus antaa virheilmoituksen. Muuta NC-ohjelmaa,
ennen kuin poistat tallaisen NC-lauseen.

Suhteellinen vertaus NC-lauseeseen N: Loppupisteen
koordinaatit

Ohjelmanappaimet Tunnetut maarittelyt

Suorakulmaiset koordinaatit

' - ' ' S ' NC-lauseen N suhteen
' ' ' ' Napakoordinaatit NC-lauseen Nsuh-
RPR[N] ReAN]
teen
Esimerkki
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Muotojen ohjelmointi | Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (optio #19)

Suhteellinen vertaus NC-lauseen N: Muotoelementin suunta ja
etaisyys

Ohjelmanéppain  Tunnetut maarittelyt Y

Suoran ja toisen muotoelementin tai
ympyran kaaren tulotangentin ja toisen
muotoelementin valinen kulma

Suora, joka on samansuuntainen toisen
muotoelementin kanssa

o
o

Suoran etaisyys yhdensuuntaisesta muotoe-
lementista

N

m
e,
3
(1]
=
=
Z

Suhteellinen vertaus NC-lauseeseen N: ympyrakeskipiste CC

Ohjelmanappain  Tunnetut maarittelyt

Ympyrékeskipisteen suorakulmaiset koordi-
naatit NC-lauseen N suhteen

Ympyrakeskipisteen napakoordinaatit
NC-lauseen N suhteen

10

m
@,
3
(1]
=
=
Z.
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Muotojen ohjelmointi | Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (optio #19)

Esimerkki: FK-ohjelmointi 1

100

75

30
20+

20 50 75 100

Aihion maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
FK -jakso:

Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

-—
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Esimerkki: FK-ohjelmointi 2

Aihion maéarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Tyokaluakselin esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
FK -jakso:

Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jattdé ympyrérataa tangentiaalisesti erkautuen

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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Muotojen ohjelmointi | Ratatoiminnot — Vapaa muodon ohjelmointi FK (optio #19)

Esimerkki: FK-ohjelmointi 3

Aihion maéarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
FK -jakso:

Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jatté ympyrérataa tangentiaalisesti erkautuen

-—
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Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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6.1 GOTO-toiminto

GOTO-nappaimen kaytto

Hyppy nappaimella GOTO

Nappaimelld GOTO voit hypatda NC-ohjelmassa tiettyyn kohtaan
voimassa olevasta kayttOtavasta riippumatta.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina nappainta GOTO.

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.
» Syo6td numero.
>

Valtse hyppyosoitus ohjelmanappaimella, esim.
hyppy maaritellyn lauseiden lukumaéaran alaspain.

N RIVIA

Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet:

Ohjelmanap- Toiminto

pain
N RIVIA Hyppy syotetyn rivien lukuméaaran verran ylospain
N RIVIA Hyppy syotetyn rivien lukumaarén verran alaspain
6010 Hyppy syotettyyn lauseen numeroon
RIVI
NUMERO

o Kayta hyppytoimintoa GOTO vain NC-ohjelmien
ohjelmoinnissa ja testauksessa. Kayta toteutuksen
yhteydessa esilauseajoa.
Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien
testaus ja toteutus

Pikavalinta nappaimella GOTO

GOTO-nappaimellad voit avata Smart-Select-ikkunan, jossa voit
yksinkertaisesti valita erikoistoimintoja tai tyokiertoja.

Toimi seuraavasti erikoistoimintojen valinnassa:

» Paina nappainta SPEC FCT.
» Paina nappaintd GOTO

> Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunan
erikoistoimintojen rakennenakymalla.

» Valitse haluamasi toiminto.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen ohjelmointi

Avaa valintaikkuna GOTO-nappaimella.

Jos ohjaus tarjoaa valintavalikkoa, voit valita GOTO-ndppaimen
avulla valintaikkunan. Sen jalkeen voit nahda seuraavat mahdolliset
sisdansyotot.

Ohjelmoinnin apuvilineet | GOTO-toiminto
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Ohjelmoinnin apuvilineet | Naytt6nappaimisto

6.2 Nayttonappaimisto

Kun kaytat ohjauksen kompaktiversiota (ilman ndppaimistda), voit B ASTATTTO BBy oinon !

syOttaa sisaan kirjaimet ja erikoismerkit nayttonappaimistolta tai s —

USB-liitdnnan kautta liitetyltd aakkosnappaimistolta. ey i e vk _uea || l
m:mum 100 19-03-2019 06:50:20

A T

EETTE

12-09-2012 09:51:38)

of) ”

15 tiedosto(a) 146.96 Gtavua vapaana

GHT  JKL  MNO 09-10-2012 11:06:18|
18-03-2013 06:57:15
o 15-11-2012 07:38:18
PORS TUV WAYZ 13-09.2012 11:38:38
vk

PERUUTA

Tekstin syottaminen nayttéruudun nappaimistolla

Nayttonappaimistolla tydskentely valmistellaan seuraavalla tavalla:

» Paina GOTO-ndppainta, kun haluat sydttaa
nayttonappaimsiton avulla kirjaimia esim.
ohjelman nimia tai hakemiston nimia varten.

> Ohjaus avaa ikkunan, jossa lukuarvokentta
esitetdan yhdessé vastaavien kirjainjarjestelyjen
kanssa.

n » Paina numeronappainta useita kertoja, kunnes
kursori on haluamasi kirjaimen kohdalla.

» Odota, kunnes ohjaus vastaanottaa valitun
merkin, ennen kuin syotat seuraavan merkin

» Teksti vastaanotetaan avoimena olevaan
dialogikenttaan ohjelmanappaimella OK.
Ohjelmanappéaimelld abc/ABC valitaan isot tai pienet kirjaimet. Jos
koneen valmistaja on maaritellyt kayttoon lisaa erikoismerkkeja,

voit kutsua ja lisata niita ohjelmanappéaimella ERIKOISMERKIT.
Yksittdinen merkki poistetaan ohjelmanéppaimelld Backspace.
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Ohjelmoinnin apuvalineet | NC-ohjelmien esitys

6.3 NC-ohjelmien esitys

Syntaksien korostus

Ohjaus esittda syntaksielementit erivarisina niiden merkityksen onmmm g
mukaan. NC-ohjelmat ovat paremmin luettavissa ja tarkasteltavissa T T AR
varikorostusten avulla. T 11

1_BLK FORM CYLINDER 2 R30 L6D DIST+2
I anv coumentll

TOOL GALL "FAGE_MILL_D40" 2 §2000 F1000.
¢ ua U
5 GYCL DEF 233 TASOJIYRSINTA
Q215:+0 | KOMEISTUKSET
Qa88=+a MILLING STRATEGY

oo

Syntaksielementtien varikorostukset

Kaytto Vari ariasis0 (2 sz prrwe
N -~ Q202=+2 MAKS. ASETUSSYVYYS
Vakiovari Musta ST . s ALnY

207+ AUTO | IVRSINTASYOTTO

I I,

038524500 SILIT. SYOETTOEARVO
Q253 MAX (SYOETOEN VAIHTO

LN

Kommenttien esitys Vihrea s, e

Lukuarvojen esitys Sininen aon Lua it = =
Lauseen numeron esitys Violetti faad “ i o Jlmﬂ Iﬁ’ l
FMAX-arvon esitys Oranssi

Syottéarvon esitys Ruskea

Vierityspalkit

Ohjelmaikkunan oikeassa reunassa olevan vierityspalkin avulla
(kuvapalkissa) voit siirrelld ndayton sisaltda hiiren avulla. Sen lisaksi
voit muuttaa vierityspalkin kokoa ja asentoa seka tarkastella
ohjelman pituutta ja kursorin asemaa.
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Ohjelmoinnin apuvilineet | Kommenttien lisays

6.4 Kommenttien lisays

Kaytto

Halutessasi voit lisdtd NC-ohjelmaan kommentteja, joilla selitetdan @ristearmmo Borioimoint: = {w
ohjelmavaiheiden ymmartamista tai annetaan koneen kayttajalle on
ohjeita. e e e

® v T
FI: any cowmentll 155
3 TOOL GALL "FAGE MILL D40 2 52000 F1000| |O.

s owa
5 GYCL DEF 233 TASOIYRSINTA
KONETSTUKBET

o Ohjaus nayttaa pidemmat kommentit erilailla
koneparametrista lineBreak (nro 105404) riippuen.
Kommentit ndytetdan useammalla rivilla tai lisasisallosta
ilmoitetaan merkilla >>.

Kommenttilauseen viimeinen merkki ei saa olla
aaltomerkki (~).

Alkuun Loppuun || eDELLINEN || seURMAVA || e |

| | |l
[l e I I - |

Kommentit voidaan lisatd useammilla tavoilla:

Kommentit ohkelman laadinnan aikana

> Syota tiedot NC-lausetta varten.

Paina aakkosnappaimistdn nappainta ; (puolipiste).
Ohjaus avaa kysymyksen Kommentti?

Syo6ta sisdan kommentti.

Paata NC-lause nappaimella END.

vV V.V

Kommenttien lisays jalkikateen

Valitse se NC-lause, jolle haluat lisdtd kommentin.
Valitse nuolindppaimilla NC-lauseen viimeinen sana:
Paina aakkosnappaimiston nappdintd ; (puolipiste).
Ohjaus avaa kysymyksen Kommentti?

Syota sisdan kommentti.

Paata NC-lause nappaimella END.

vV VvV yVwvyy

Kommentti omassa NC-lauseessa

> Valitse se NC-lause, jonka taakse haluat lisatd kommentin.

» Avaa ohjelmointidialogi painamalla ndppainta ; (puolipiste)
aakkosnappaimistolla.

» Kirjoita kommentti ja paata NC-lause painamalla ndppainta END.

NC-lauseen kommentointi jalkikateen

Jos haluat kommentoida olemassa olevaa NC-lausetta, toimi
seuraavalla tavalla:

> Valitse se NC-lause, jota haluat kommentoida.

‘7m ‘ » Paina ohjelmanappaintd LISAA KOMMENTTI.
_
POLSTA Vaihtoehto

» Paina aakkosnappaimiston nappainta <.
> Ohjaus luo merkin ; (puolipiste) lauseen alkuun.
» Paina nappéainta END
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Ohjelmoinnin apuvalineet | Kommenttien lisays

NC-lauseen kommentin muuttaminen

Jos haluat muuttaa olemassa olevaa NC-lauseen kommenttia,

toimi seuraavalla tavalla:

> Valitse se kommenttilause, jota haluat muuttaa.

» Paina ohjelmanappaintd POISTA KOMMENTTI.

Vaihtoehto

» Paina aakkosnappaimiston nappainta >.

> Ohjaus poistaa merkin ; (puolipiste) lauseen
alusta.

» Paina nappéainta END

Toiminnot kommenttien muokkauksessa

Ohjelmanap- Toiminto

pain
ALKUUN Hyppy kommenttien alkuun
LoPPUUN Hyppy kommenttien loppuun
=
EDELLINEN Hyppaa sanan alkuun. Sanat erotetaan valilyénnil-
= 4.
SEuRANUA Hyppaa sanan loppuun. Sanat erotetaan valilyon-
= nilla.
] Vaihto liséystilan ja ylikirjoitustilan valilla
YLIKIRJ.
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Ohjelmoinnin apuvilineet | NC-ohjelman vapaa muokkaus

6.5 NC-ohjelman vapaa muokkaus

Tiettyjen syntaksielementtien sisaansyo6tto ei ole mahdollista
kaytossa olevan NC-editorin ndppaimilla ja ohjelmanappaimilla,
esim. LN-lauseet.

Ulkoisen tekstieditorin kdyton estamiseksi ohjaus tarjoaa seuraavia
mahdollisuuksia:

B Vapaa syntaksien syottd ohjauksen sisaisessa tekstieditorissa
® Vapaa syntaksien syottd NC-editorissa nappaimen ? avulla

Vapaa syntaksien syotto ohjauksen sisdisessa tekstieditorissa

Olemassa olevan NC-ohjelman tdydentamiseksi lisdsyntaksilla
toimi seuraavasti:

W » Paina nappaintad PGM MGT

> Ohjaus avaa tiedostonhallinnan.
e » Paina ohjelmanappainta LISAA TOIMINT..
Paina ohjelmanappéintd VALITSE EDITORI.
Ohjaus avaa valintaikkunan.
Valitse optio TEKSTIEDITORI.
Vahvista Valinta painamalla OK.

VALITSE
EDITORI

OK

vV v VvyvVvy

Halutun syntaksin taydennys

o Ohjaus ei suorita tekstieditorissa syntaksitarkastusta.
Tarkasta sen jalkeen sisdansyotdt NC-editorissa.

Vapaa syntaksien syotto NC-editorissa nappaimen ? avulla

0 Tata toimintoa varten tarvitaan USB-liitdnnan kautta
yhdistetty aakkosnappaimisto.

Olemassa olevan avatun NC-ohjelman tdydentdmiseksi lisdsyntak-
silla toimi seuraavasti:

E > Syota 2.

> Ohjaus avaa uuden NC-lauseen.

» Halutun syntaksin taydennys
» Vahvista sisdansyottd painamalla END.

o Ohjaus suorittaa vahvistuksen jalkeen
syntaksitarkastuksen. Virheet johtavat ERROR-lauseisiin.
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6.6 NC-lauseiden ohitus

Merkin / lisays
Voit piilottaa NC-lauseita valinnan mukaan.

NC-lauseiden piilottamiseksi kayttotavalla Ohjelmointi toimi
seuraavasti:

> Valitse haluamasi NC-lause.
» Paina ohjelmanappéainta LISAA.
POISTA > Ohjaus lisda /-merkin.

Merkin / poisto

NC-lauseiden jélleen nayttamiseksi kayttdtavalla Ohjelmointi
toimi seuraavasti:

> Valitse piilotettu NC-lause.

» Paina ohjelmanappainta POISTA.
> Ohjaus postaa /-merkin.

Ohjelmoinnin apuvilineet | NC-lauseiden ohitus
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Ohjelmoinnin apuvalineet | NC-ohjelmien selitykset

6.7 NC-ohjelmien selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

Ohjaus mahdollistaa NC-ohjelmien kommentoimisen
selityslauseiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita teksteja
(maks. 252 merkkia), joilla selvennetaan sitad seuraavan ohjelmarivin
sisaltéd kommentin tai yleiskatsauksen tapaan.

Ohjelmanselityslauseiden avulla pitkdt ja monimutkaiset
NC-ohjelmat voidaan nain esittdd ymnmarrettavassa muodossa.
Se helpottaa varsinkin myéhempia NC-ohjelmaan tehtavia

muutoksia. Ohjelmanselityslauseet voidaan sijoittaa mihin tahansa
haluttuun kohtaan NC-ohjelmassa.

Lisaksi selityslauseet voidaan nayttda omassa nayttdikkunassaan
ja niihin voidaan tehda muutoksia ja tdydennyksia. Kayta sita varten
vastaavaa naytonositusta.

Sisaansyotetyt ohjelmaselitykset kasitellddn ohjauksen toimesta
erillisessa tiedostossa (paate .SEC.DEP). Talla tavoin navigoiminen
selitysikkunassa voi tapahtua nopeammin.

Voit valita naytonosituksen OHJELMA + SELAUS seuraavilla
kayttotavoilla:

® OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE

= AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

5 Ohjelmointi

Selitysikkunan naytto/aktiivisen ikkunan vaihto

OHJELMA
+
SELAUS

» Ota naytolle ohjelmanselitysikkuna:
Valitse naytonositus ohjelmanappaimella
OHJELMA + SELAUS

» Aktiivisen ikkunan vaihto: Paina ohjelmanappainta
VAIHDA IKKUNA.
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Ohjelmoinnin apuvalineet | NC-ohjelmien selitykset

Ohjelmanselityslauseen lisaaminen ohjelmaikkunassa

> Valitse se NC-lause, jonka taakse haluat lisata
ohjelmanselityslauseen.

» Paina nappainta SPEC FCT.
[ owseL | » Paina ohjelmanappainta
i OHJELMOINNIN OHJEET.
T » Paina ohjelmanappaintd LISAA JAKSO.

JAKSO T o i .
> SyoOtad sisaan selitysteksti.

» Tarvittaessa muuta selityssyvyytta
(sisékkaisyyttad) ohjelmandppaimella.

0 Selityskohdat voidaan sisentda vain muokkauksen
aikana.

o Voit lisata selityslauseita myds nappainyhdistelmalla
Shift + 8.

Lauseiden valinta selitysikkunassa

Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, ohjaus siirtéda
ohjelmaikkunassa olevaa lausenayttéa sen mukana. Nain voi hypéata
suurenkin ohjelmanosan yli vahilla toimenpiteilla.
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6.8 Taskulaskin

Kaytto
Ohjauksen taskulaskin sisaltda tarkeimmat matemaattiset s Bonoimint: (=]
laskutoiminnot. T T ,
» Ota taskulaskin esiin CALC. [ e e i
» Laskutoiminnon valinta: Valitse lyhyt kdsky ohjelmanéappéaimelld U —
tai syota siséan aakkosnappaimistolla. —

» Sulje taskulaskin ndppaimelld CALC.

A
o
i
i,
v
"

< [ xny |[sarT || lax || px

azo8=+0
11540

LI

Tietokonetoiminto Pikakésky (Ohjelma- &
néppiin) HEAE

Lisays . o P o e e

Vahennys -

Kertolasku *

Jakolasku /

Sulkumerkkilaskenta ()

Arcus-kosini ARC

Sini SIN

Kosini COS

Tangentti TAN

Arvon potenssi XAY

Nelidjuuri SQRT

Kéénteisluku 1/x

Pii (3.14159265359) Pl

Arvon lisdys valimuistin arvoon M+

Arvon tallennus valimuistiin MS

Valimuistin kutsu MR

Valimuistin tyhjennys MC

Luonnollinen logaritmi LN

Logaritmi LOG

Eksponenttitoiminto eNx

Etumerkin testaus SGN

Absoluuttiarvon muodostus ABS

Pilkun jalkeisten merkkien mitatdinti INT

Pilkkua edeltavien merkkien mitatdinti ~ FRAC

Moduliarvo MOD

Nayton valinta Nakyma

Arvon poisto CE

Mittayksikkd MM tai TUUMA

Kulman arvon esitys kaarimittana RAD

(standardi: kulman arvo asteissa)
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Tietokonetoiminto Pikakasky (Ohjelma-
nappain)
Lukuarvon esitystavan valinta DEC (desimaali) tai HEX

(heksadesimaali)

Vastaanota laskettu arvo NC-ohjelmaan.
» \Valitse nuolindppaimilla se sana, johon arvo vastaanotetaan

» Néappaimelld CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan
haluttu laskenta.

» Paina ohjelmanappaintd VAHVISTA ARVO.

> Ohjaus vastaanottaa arvon aktiiviseen sisdansyottokenttdan ja
sulkee taskulaskimen.

o Voit vastaanottaa arvot myos NC-ohjelmasta
taskulaskimeen. Kun painat ohjelmanappainta
NYKYISTEN ARVOJEN NOUTO tai ndppainta
GOTO, ohjaus vastaanottaa arvon aktiivisesta
sisdansyottokentasta taskulaskimeen.
Taskulaskin pysyy aktiivisena myos kayttdtavan vaihdon

jalkeen. Sulje taskulaskin painamalla ohjelmanéappainta
END.

Taskulaskimen toiminnot

Ohjelmanap- Toiminto

pain
Hetkellisen akseliaseman arvon vastaanotto
AKS . ARVOT . - . . . .

J ohjearvoksi tai referenssiarvoksi taskulaskimeen.
NYKYISTEN Lukuarvon vastaanotto aktiivisesta sisdansyotto-
ARVOJEN n . .

NOUTO kentésta taskulaskimeen.
VARVISTA Lukuarvon vastaanotto taskulaskimesta aktiivi-
ARVO . eas . - e
seen sisdansyottokenttdan.
KoPTOT Lukuarvon kopiointi taskulaskimesta
NYKYINEN
ARVO
LiITA Kopioiden lukuarvon lisdys taskulaskimeen
KOPIOITU
ARVO
LASTUANTS - Lastuamistietojen laskimen avaus
TIETOJEN
LASKIN

o Voit siirtada taskulaskinta myos aakkosnappaimiston
nuolindppainten avulla. Jos hiiri on liitetty, voit sijoittaa
taskulaskimen kuvaruudulla myds hiiren avulla.
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6.9 Lastuamistietojen laskin

Kaytto

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

TNG: \nc_prog\BHB\K Lax taxt\ 101
|[2SYOTT0 ASETTELUSYVYYDELLE 7
o0 BEGIN POM 1GB WN

L
Lastuamistietojen laskin

Tool number?

o S o R B el
syoOttdarvon tai kierrosluvun dialogissa. Mttt N T
Avaa lastuamistietojen laskin painamalla ohjelmanappainté PP [l L\ ’ I
0202045 ASETUSSYVYYS - = o 1
LASTUAMISTIETOJEN LASKIN. B e |

az204=+
az12e4 VAHENNYSUAARY

0 i2. VARMUUSETA

Sybtidarvo Orz or

o
5
o

az132+0 LASTUNKATK. (|

Qz0B=+0  (MIN. ASETUSS)
o

Ohjaus nayttaa tata ohjelmanappainta, jos

[T T o

T —
L (|

® painat ndppéainta CALC. ;::;“r:;;“[m,,_‘ |] [ ]

= Kierroslukujen méérittely i =

= Sybttsjen madrittely .
LOPP l

B Painat ohjelmanappainta F kayttotavalla Kasikaytto.

B painat ohjelmanappainta S kayttdtavalla Kasikaytto.

Lastuamisarvolaskimen nakyma

Lastuamistietojen laskin nayttaa erilaisia sisaansyottokenttia
riippuen siita, lasketko kierrosluvun tai syottéarvon:

Ikkuna kierrosluvun laskentaa varten:

Lyhenne Merkitys

T Ty6kalun numero

D: Tyokalun halkaisija

VC: Lastuamisnopeus

S= Karan kierrosluvun tulos

Kun avaat kierroslukulaskimen dialogissa, jossa tydkalu on jo
valmiiksi maaritelty, kierroslukulaskin vastaanottaa automaattisesti
tydkalun numeron ja halkaisijan. Sy6ta vain VC dialogikenttaan.

lkkuna syoéttoarvon laskentaa varten:

Lyhenne Merkitys

T Ty6kalun numero

D: Tybkalun halkaisija

VC: Lastuamisnopeus
Karan pydrimisnopeus
Terien lukumara

FZ: Syottdé per hammas

FU: Syottd per kierros

F= Syottdarvon tulos

TOOL CALL-lauseen sy6ttdarvo vastaanotetaan
ohjelmanappaimen F AUTO avulla seuraaviin NC-
lauseisiin. Jos syottdarvoa taytyy sen jalkeen muuttaa,
se tarvitsee vain korjata TOOL CALL-lauseessa.
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Lastuamisarvolaskimen toiminnot

Riippuen siita, missa avaata lastuamisarvolaskimen, sinulla on
seuraavia mahdollisuuksia:

Ohjelmanép- Toiminto
pain

Ea Arvon vastaanottaminen lastuamisarvolaskimesta
NC-ohjelmaan
Vaihto sydttdarvon ja kierrosluvun laskennan valil-
la

SY0TT0 Vaihto hammaskohtaisen ja kierroskohtaisen
SYOTTOARVO N . ey e
2 syo6ttdarvon valilla
$Y0TT0 Vaihto kierrosluvun ja lastuamisnopeuden valilla
lﬁHOSLUKU\
S

Ty6skentely lastuamisarvotaulukon paélle- tai
poiskytkennalla

VALTTSE Valitse tyokalu tydkalutaulukosta
l Lastuamistietojen laskimen siirto nuolen
: suuntaan

s Vaihto seuraavaan taskulaskimeen

LASKIN

Tuumamittojen kayttd lastuamistietojen laskimes-
sa

Lastuamistietojen laskimen lopetus
LOPP
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Tyoskentely lastuamisarvotaulukoiden avulla

Kaytto
Kun tallennat ohjaukseen materiaalien, teraaineiden ja

lastuamisarvojen taulukoita, lastuamisarvolaskin voi maaritella naita

taulukkoarvoja.

Ennen kuin tyoskentelet automaattisella kierrosluvun ja sydttdarvon

laskennalla, toimi seuraavalla tavalla:
» Syota tyokappaleen materiaali taulukkoon WMAT. tab.
» Syota teran materiaali taulukkoon TMAT.tab.

> Syota tyokappaleen ja terdn materiaaliyhdistelma
lastuamisarvotaulukkoon.

» Maarittele tyokalu tydkalutaulukkoon tarvittavilla arvoilla.
® Tydkalun sade
® Terien lukumara
®m Teraaine
® | astuamisarvotaulukko

Tyokappaleen materiaali WMAT

Maarittele tyokappaleen materiaalit taulukossa WMAT.TAB. Tama
taulukko on tallennettava hakemistoon TNC:\table.

Taulukko siséltda sarakkeen materiaalille WMAT ja sarakkeen
MAT_CLASS, jossa materiaalit jaetaan aineluokkiin samoilla
lastuamisolosuhteilla, esim. standardin DIN EN 10027-2 mukaan.
Lastuamisarvolaskimessa maaritellaan tydkappaleen materiaali
seuraavasti:

» Valitse lastuamisarvolaskin.

» Valitse ponnahdusikkuna Last.tietojen aktivointi taulukosta.

» Valitse pudotusvalikosta WMAT.

Tyokalun materiaali MAT

Maarittele terdaine taulukossa TMAT.tab. Tama taulukko on
tallennettava hakemistoon TNC:\table.

Terdaine annetaan tydkalutaulukon sarakkeessa CUT. Voit maaritella

lisdsarakkeissa ALIAS1, ALIAS2 jne. vaihtoehtoisia nimia samalle
terdaineelle.
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TNC:\table\WMAT.TAB

NR

G WMAT
+ I
2/1.0038

31.0044

41.0114

51.0177

61.0143

7St 37-2

8/St 37-3 N

9X 14 CrMo S 17
10/1.1404
11/1.4305
12 V2A
13/1.4301
14/A1Cu4PBMg
15/Aluminium
16 PTFE

MAT_CLASS
10
10
10
10
10
10
10
10
20
20
20
21
21

100
100
200

197



Ohjelmoinnin apuvalineet | Lastuamistietojen laskin

Lastuamisarvotaulukko

Tybkappaleen ja teraaineen materiaaliyhdistelmat maaritellaan niihin
liittyvien lastuamisarvojen kanssa tunnuksella .CUT. Tamé taulukko

on tallennettava hakemistoon TNC:\system\Cutting-Data.

Sopiva lastuamisarvotaulukko maaritellaan tyokalutaulukon
sarakkeessa CUTDATA.

o Kayta tata yksinkertaistettua taulukkoa, kun kaytat
tydkaluja vain yhdella halkaisijalla tai kun halkaisija
ei ole olennainen syo6ttdarvon kannalta, esim.
kaantoterapaloilla.

Lastuamisarvotaulukko sisaltéa seuraavat sarakkeet:
MAT_CLASS: Materiaaliluokka

MODE: Koneistustapa, esim. silitys

TMAT: Terdaine

VC: Lastuamisnopeus

FTYPE: Sydttdarvotyyppi FZ tai FU

F: Syottdarvo

Halkaisijasta riippuva lastuamisarvotaulukko

Monissa tapauksissa riipuu tydkalun halkaisijasta, milla
lastuamisarvoilla voit tydskennella. Kayta sita varten
lastuamisarvotaulukkoa paatteella .CUTD. Tama taulukko on
tallennettava hakemistoon TNC:\system\Cutting-Data.

Sopiva lastuamisarvotaulukko maaritelladn tydkalutaulukon
sarakkeessa CUTDATA.

Halkaisijasta riippuva lastuamisarvotaulukko sisaltaa lisaksi
sarakkeet:

® F_D_0: syottoarvo, kun @ 0 mm
® F_D_0_1: syottéarvo, kun @ 0,17 mm
B F_D_0_12: syottdarvo, kun & 0,12 mm

TN \sys tem\Guttng-Data\CUTOATA .cuT
WA SUAT GLASS wooe

o M oo

10 Rough

1
2

3

4 10 Rough

5 10 Finish
6 20 Rough

7

[ 100 Rough

9 100 Finish

10 100 Rough
" 100 Finish

TNG: \system)\Cut ting-Data\CUTTABLE. CUTD
e

halkaisija on kahden maaritellyn sarakkeen valissa,
ohjaus interpoloi syottéarvon lineaarisesti.

o Sinun ei tarvitse tayttaa kaikkia sarakkeita. Jos tydkalun

Feed rate FU/FZ at 0 - 0.5 a?

Hss
VHI
HS
v
1SS coated
HSS coated
VH
v
Hss
HsS
VHI
v

AT vo

FTYPE
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6.10 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa tai ilman

Samalla kun laadit NC-ohjelmaa, ohjaus voi ndyttda ohjelmoitua @t Boriermoins r
muotoa 2D-viivagrafiikalla. >

THC: \nc_prog\BHB\Klax tax t \HEBEL.H 7
S HEBEL W

(2
"

e

» Paina naytonosituksen nappainta.
» Paina ohjelmanappaintd OHJELMA + GRAFIIKKA.
> Ohjaus nayttaa vasemmalla NC-ohjelmaa ja oikealla grafiikkaa.

> Aseta ohjelmgnépp@in AUTOM. PIIRUST.
asetukseen PAALLA.

> Samalla kun sydtat sisdan ohjelmariveja, ohjaus
nayttda ohjelmoitua liiketta grafiikkaikkunassa.

AUTOM .
PITRUST.

ON

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

o Jos AUTOM. PIIRUST. On asetuksessa PAALLA, ohjaus
ei huomioi 2D-viivagrafiikan laadinnassa seuraavia
ohjelmansisaltoja:
Ohjelmanosatoistot
Hyppyosoitukset
M-toiminnot, kuten M2 tai M30
Tyokiertokutsut

Varoitukset estettyjen tyokalujen perusteella

Kayté sen vuoksi automaattisia merkkeja yksinomaan
muoto-ohjelmoinnin avulla.

Ohjaus palauttaa tyokalutiedot, kun NC-ohjeImaﬂavataan uudelleen
tai painetaan ohjelmanéappaintd UUD.ASET. + KAYNNIST..

Ohjaus kayttaa ohjelmointigrafiikassa eri vareja:
B sininen: taysin maaritelty muotoelementti

m violetti: muotoelementti ei viela yksiselitteisesti maaritelty,
voidaan muuttaa viela esim. RND-kaskysta

® vaaleansininen: Reidt ja kierteet

m kellanruskea: tyokalun keskipisteen rata

® punainen: pikaliike

Lisatietoja: "FK-ohjelmoinnin grafiikka", Sivu 169

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttaian kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021 199



Ohjelmoinnin apuvilineet | Ohjelmointigrafiikka

Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle
NC-ohjelmalle

> Valitse nuolindppaimillda NC-lause, johon saakka haluat luoda
grafiikan tai paina GOTO ja sydta suoraan sisdan haluamasi
lauseen numero.

RESET » Aiemmin aktiivisten tydkalutietojen palautus

ALOTTA ja grafiikan Iuon't.i: Paina ohjelmanéappainta
UUD.ASET. + KAYNNIST..

Lisdaa toimintoja:

Ohjelmanap- Toiminto

pain
RESET Aiemmin aktiivisten tyokalutietojen palautus.
o Ohjelmointigrafiikan luonti
ALOTTA Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain
YKS. LAUSE
=

Ohjelmointigrafiikan taydellinen Iuo.r]ti tai tdyden-
taminen toiminnon UUD.ASET. + KAYNNIST.
jalkeen.

Pysaytéa ohjelmointigrafiikka. Tama ohjelmanap-
pain ilmestyy vain, kun ohjaus luo ohjelmointigra-
fiikkaa.

Valitse nakyma.

m Syvakuvaus

B Etukuvaus

= Sivun nayttd

Tyokaluliikkeiden naytto tai piilotus

Tyokalun pikaliikkeiden nayttd tai piilotus

Lauseen numeron naytto ja piilotus
@ » Vaihda ohjelmanappainpalkki

> Lq-use'e.n numeron nayttd:Aseta ohjelmanappain
NAYTA LAUSENRO asetukseen ON.

> Lg-use-e.n numeron piilotus:Aseta ohjelmanappain
NAYTA LAUSENRO asetukseen EI.

Grafiikan poisto
@ » Vaihda ohjelmanappainpalkki

e > Poista grafiikka: Paina ohjelmanappainta
GRAFTIKKA POISTA GRAFIIKKA.
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Ristikkoviivojen naytto
@ » Vaihda ohjelmanappainpalkki

» Ristikkoviivojen ndyttd: Paina ohjelmanappainta
Nayta ristikkoviivat.

Osakuvan suurennus tai pienennys

Voit itse maaritelld haluamasi graafisen nayttoalueen. [CEE RO - T =
» Vaihda ohjelmanappainpalkki EER ik
Talloin ovat kéytettévisséa seuraavat toiminnot: [ s 2

L x-30 ¥
Loz

Ohjelmanappain Toiminto I 14 )

FroL 0
FG DR- R10 CLSDs CEXs0
LT

. 11 FGT OR. RIS GoXe100 COveo ) Y/
Osakuvan siirto | :
< 1 14 FLT PDX+100 POY+0 D15 f y!
18 FCT DR+ RS u —

17 FLT PDX+100 POY40 D15
18 FCT DR- R10 CLSD- CCX+0 CCY+0
19 FSELECTH

20 DEP LGT X-30 Y0 Ze100 RS FMAX
21 END PGM HEBEL MM

I s

B Osakuvan pienennys y “ t H -

Osakuvan suurennus

Osakuvan palautus

Ohjelmanappaimelld PALAUTA AIHION MUOTO voit palauttaa
alkuperaisen osakuvan nayton.

Voit muuttaa grafiikkkaa myds hiiren avulla. Kéytettavissa ovat

seuraavat toiminnot:

®  Esitetyn mallin siirtdmiseksi paina ja pida hiiren keskipainiketta
tai kiekkoa alhaalla ja liikkuta hiirtd. Kun pidat samalla Shift-
nappainta painettuna, voit siirtdd mallia vain vaakasuoraan tai
pystysuoraan.

® Tietyn alueen suurentamiseksi valitse alue painamalla hiiren
vasenta painiketta. Sen jalkeen kun paastat hiiren vasemman
painikkeen yl6s, ohjaus suurentaa nakymaa.

B Haluamasi alueen nopeaa suurentamista tai pienentamista
varten kierra hiiren kiekkoa eteenpain tai taaksepain.
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6.11 Virheilmoitukset

Virheen naytto

Ohjaus nayttda virheen mm. seuraavissa tapauksissa:

m virheelliset sisdansyotot

® |oogiset virheet NC-ohjelmassa

® toteutuskelvottomat muotoelementit

B saantOjen vastaiset kosketusjarjstelman sisaansyotot
® |aitteistomuutokset

Esiintynyt virhe ilmoitetaan otsikkorivilla.

Ohjaus kayttaa erilaisille virheluokille erilaisia kuvakkeita ja
kirjasinvéreja.

Kuvake Kirjoitusvari Virheluokka
e punainen Virhe

[f,—:_,;j punainen Virhe |
= Kysymystyyppi
& keltainen Varoitus

A vihrea Ohje

o sininen Informaatio

Ohjaus nayttaa virheilmoitusta otsikkorivilla niin pitkaan, kunnes
se poistetaan tai se korvataan uudella prioriteetiltdan (virheluokka)
korkeampiarvoisella virheelld. Informaatiot, jotka esiintyvét vain
lyhyesti, naytetaan aina.

Ohjaus nayttaa pitkat ja moniriviset virheilmoitukset lyhennettyina.
Virheen taydellinen kuvaus esitetdadn virheikkunassa.

NC-lauseen numeron sisaltava virheilmoitus on peraisin kyseisesta
tai sitd edeltdvasta NC-lauseesta.

Virheikkunan avaus

Kun avaat virheikkunan, saat taydelliset tiedot kaikista olemassa
olevista virheista.

» Paina nappainta ERR

> Ohjaus avaa virheikkunan ja nayttaa kaikkia
vaikuttavia virheilmoituksia taysimaaraisina.

Ohjelmoinnin apuvilineet | Virheilmoitukset
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Yksityiskohtaiset virheilmoitukset

Ohjaus nayttdd mahdollisia virheen syita ja ohjeita virheiden
poistamiseksi:

» \Virheikkunan avaus

» Paikoita kursori vastaavan virheilmoituksen kohdalle.
‘ﬁ » Paina ohjelmanappainté LISAINFO.

INFO

> Ohjaus avaa ikkunan, jossa esitetdan virheen
syytéa ja poistoa koskevat tiedot.

il > Lopeta infotoiminto: Paina ohjelmanappainta
LISAINFO uudelleen.

INFO

Virheilmoitukset korkeammalla prioriteetilla

Jos ohjauksen paallekytkennassa esiintyy virhe laitteistomuutoksen
tai paivityksen seurauksena, ohjaus avaa virheikkunan
automaattisesti. Ohjaus nayttaa kaikki virheet, joiden tiedostotyyppi
kysymys.

Nama virheet voidaan poistaa vain kuittaamalla kysymys vastaavan
ohjelmanadppaimen avulla. Tarvittaessa ohjaus vie dialogia
eteenpain, kunnes virheen syy tai poisto on yksiselitteisesti
selvitetty.

Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Jos esiintyy virhe tiedonkasittelyssd, ohjaus avaa virheikkunan
automaattisesti. Tallaista virhetta ei voi poistaa.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Ohjauksen hallittu sammuttaminen
» Kéynnista uudelleen

Ohjelmanappain SISAINEN INFO

Ohjelmanéppain SISAINEN INFO antaa virheilmoituksista sellaisia
tietoja, jotka ovat merkityksellisia ainoastaan huollon kannalta.

» \Virheikkunan avaus

» Paikoita kursori vastaavan virheilmoituksen kohdalle.

/m » Paina ohjelmanappéintd SISAINEN INFO.
e > Obhjaus avaa ikkunan, jossa on virhettd koskevaa
SISAINEN
INFO

sisdista informaatiota

» Lopeta yksityiskohtainen toimin't.o: Paina
uudelleen ohjelmanappainta SISAINEN INFO.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kéyttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021

T —— N
[E3 AUTOMAATTINEN B&:JQOHJELMA\N TESTAUS »e
| | "0 OMIELMAN TESTAUS N

L@ rx Kielletty paikoituslause 1
Syy:
olo amattoman FK-jakson 5134114 kielletyn paikoituslausesn. joka
6T, RNDICHF. APPR/DEP Ja L-lauseet. J01ssa on vain FK-tason
tosa.
Kiellotyt paikoituslavseet
01lunappainiila ja sisalta
RND, GHF, APPR/DEP)
v

s | srshinen PROTOK.. Liskh || vazwpa POISTA |
‘m‘ | ” | Tvoxaee. | LOPP

1 s TIE00STOT || TOIMINT TouNA || KAIKKE |

'nﬂhjelmmnm =]
- & ohjelmointi
Tatt

f

o @‘ L aur: || oeuoost



Ohjelmanappaimen SUODATIN

Ohjelmanappaimella SUODATIN voit ryhmitelld samanlaisia
varoituksia ja virheilmoituksia yhteen virheikkunaan. Viestien lista

tulee ryhmittelyn avulla lyhyemmaksi ja yleiskuvauksellisemmaksi.

ERR

LISAA
TOIMINT.

S=s=====

4

Virheikkunan avaus
Paina ohjelmanappainta LISAA TOIMINT..

Paina ohjelmanappéaintd SUODATIN.

Ohjaus ryhmittelee samanlaiset varoitukset ja
virheilmoitukset.

Yksittaisten ilmoitusten toistuvuus nakyy kullakin
rivilla sulkumerkkien sisélla.

Lopeta etsintdtoiminto: Paina ohjelmanappainta
TAKAISIN.

Ohjelmanappain AUTOM. TALLENN. AKTIVOINTI

Ohjelmanappéimellda AUTOM. TALLENN. AKTIVOINTI voidaan
syottda sisaan virhenumeroita, jotka tallennetaan heti virheen
esiintymisen yhteydesséa huoltotiedostoon.

ERR

LISAA

TOIMINT.

AUTOM .
TALLENN.
AKTIVOINTI

TALLENNA

= ===

7
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Virheikkunan avaus
Paina ohjelmanappainta LISAA TOIMINT..

Paina ohjelmanappainta
AUTOM. TALLENN. AKTIVOINTI.

Ohjaus avaa ponnahdusikkunan Automaattisen
tallennuksen aktivointi.

Maarittele sisaansyotot.

B Virhenumero: Syota sisdan vastaava
virhenumero.

®  Aktiivinen: Aseta valintamerkki,
huoltotiedosto luodaan automaattisesti.

B Kommentti: Syota tarvittaessa kommentti
virhenumerolle.

Paina ohjelmanappaintd TALLENNA.

Ohjaus tallentaa huoltotiedoston automaattisesti

tallennetun virhenumeron esiintymisen
yhteydessa.

Paina ohjelmanappéaintd TAKAISIN.

Ohjelmoinnin apuvilineet | Virheilmoitukset
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Virheen poisto

Virheen automaattinen poisto

@ NC-ohjelman valinnassa tai uudelleenkaynnistyksessé
ohjaus voi automaattisesti poistaa esilla olevat
varoitukset ja virheilmoitukset. Taméan automaattisen
poiston toteutuksen tai toteuttamatta jattamisen
maarittelee koneen valmistaja valinnaisessa
koneparametrissa parametrissa CfgClearError (nro
130200).

Ohjauksen toimitustilassa varoitukset ja virheilmoitukset
poistetaan automaattisesti virheikkunasta kayttotavoilla
Ohjelman testaus ja Ohjelmointi. Konekayttotapojen
ilmoituksia ei poisteta.

Virheen poistaminen virheikkunan ulkopuolella

» Paina nappainta CE
> Ohjaus poistaa otsikkorivilld ndytettdvat virheet
tai ohjeet.

o Joillakin kayttdtavoilla et voi kdyttda CE-ndppainta virheen
poistamiseen, koska ndppéain on maaritetty muita
toimintoja varten.

Virheen poisto

» Virheikkunan avaus

» Paikoita kursori vastaavan virheilmoituksen kohdalle.
» Paina ohjelmanappainta POISTA.

POISTA ‘

KAIKKI

ha » Vaihtoehtoisesti poista kaikki virheet: Paina
ohjelmanappainta POISTA KAIKKI.

o Jos jonkin poistettavan virheen kohdalla ei ole poistettu
virheen syyta, ei virhettdkaan voida poistaa. Talléin
virheilmoitus pysyy voimassa.
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Virhepoytakirja

Ohjaus tallentaa esiintyneet virheet ja tarkeat tapahtumat, esim.
jarjestelman kaynnistys virhepoytakirjassa. Virhepoytakirjan
kapasiteetti on rajattu. Kun virhepoytakirja tulee tayteen, ohjaus
ottaa kayttédn toisen tiedoston. Jos sekin tayttyy, ensimmainen
virhepoytékirja tyhjennetaan ja aloitetaan kayttdmaan uudelleen,
jne. Jos haluat tarkastella aikaisempaa historiaa, voit vaihtaa valilla
NYKYINEN TIEDOSTO ja EDELLINEN TIEDOSTO.

» Virheikkunan avaus

PROTOK. -
TIEDOSTOT

VIRHE-
PROTOKOLLA

EDELLINEN
TIEDOSTO

>

Paina ohjelmanadppéaintd PROTOK.TIEDOSTOT.

Virhepoytakirjan avaus: Paina ohjelmanappainta
VIRHE- PROTOKOLLA.

Tarvittaessa aseta edellinen virhepoytéakirja: Paina
ohjelmanappéintd EDELLINEN TIEDOSTO.

Tarvittaessa aseta edellinen virhepdytakirja: Paina
ohjelmanappainta NYKYINEN TIEDOSTO.

Virhepoytakirjan vanhin merkinta naytetaan tiedoston alussa — uusin
merkinta tiedoston lopussa.
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Nappailypoytakirja

Ohjaus tallentaa esiintyneet virheet ja tarkeat tapahtumat (esim..
jarjestelman kaynnistys) nappailypoytakirjaan. Nappailypdytakirjan
kapasiteetti on rajattu. Kun nappailypdytakirja tulee tayteen,
tehdaan vaihto toiseen nappailypdytakirjaan. Jos sekin tayttyy,
ensimmainen nappailypoytékirja tyhjennetaan ja aloitetaan
kayttamaan uudelleen, jne. Jos haluat tarkastella aikaisempaa
nappailyhistoriaa, voit vaihtaa valilla NYKYINEN TIEDOSTO ja
EDELLINEN TIEDOSTO.

E— » Paina ohjelmanappaintd PROTOK.TIEDOSTOT.
T » Nappailypdytakirjan avaus: Paina

PROTOKOL LA ohjelmanappéintd NAPPAINPROTOKOLLA.
R » Tarvittaessa aseta edellinen nappailypdytakirja:
TIEDOSTO Paina ohjelmandppaintd EDELLINEN TIEDOSTO.

» Tarvittaessa aseta edellinen nappailypdytakirja:
Paina ohjelmanappéintd NYKYINEN TIEDOSTO.

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

Nappaimet ja ohjelmanappaimet poytakirjan tarkastelua
varten

Ohjelmanap- Toiminto

pain/Nappai-

met
ALKUUN Hyppy néppailypdytékirjan alkuun
LopPULN Hyppy nappailypoytakirjan loppuun

Tekstin etsinta

ETSI

Nykyinen nappailypdytakirja

Edellinen nappailypdytakirja

EDELLINEN
TIEDOSTO

Rivi eteen/taakse

Takaisin paavalikkoon
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Ohjetekstit

Jos tapahtuu kayttovirhe, esim. kielletyn nappaimen painallus tai
voimassaoloalueen ulkopuolisen arvon sisdansyottd, ohjaus kertoo
siitd otsikkorivin ohjetekstilla. Ohjaus poistaa ohjetekstin seuraavan
asianmukaisen sisadnsyoton yhteydessa.

Huoltotiedostojen tallennus

Tarvittaessa voit tallentaa muistiin "ohjauksen hetkellisen
kayttotilanteen" ja toimittaa sen huoltomekaanikolle tarkastusta
varten. Talléin tallennetaan ryhmaé huoltotiedostoja (virhe-

ja nappailypoytakirja sekd muita tiedostoja, jotka ilmaisevat
koneistuksen ja koneen hetkellistd kayttotilannetta).

o Jotta huoltotiedostot voidaan lahettaa sahkopostitse,
ohjaus tallentaa huoltotiedostoon vain aktiiviset NC-
ohjelmat, joiden koko on enintdan 10 Mtavua. Suurempia
NC-ohjelmia ei tallenneta huoltotiedoston mukana.

Jos suoritat toiminnon TALLENNA HUOLTOTIEDOSTOT usein
samalla nimella, aiemmin tallennettuna ollut huoltotiedostojen
ryhma korvataan uusilla tiedostoilla. Kayta sen vuoksi toista
tiedostonimea toiminnon uuden toteutuksen yhteydessa.

Huoltotiedostojen tallennus
. » Virheikkunan avaus

» Paina ohjelmanappainta PROTOK.TIEDOSTOT.

PROTOK. -
TIEDOSTOT

TALLENNA
HUOLTO-
TIEDOSTOT

» Paina ohjelmanappainta
TALLENNA HUOLTOTIEDOSTOT.

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan, johon voidaan
syoOttaa sisaan tiedoston nimi ja kokonainen polku
huoltotiedostoa varten.

‘ ‘ » Paina ohjelmanappainta OK.
Ohjaus tallentaa huoltotiedoston.
Virheikkunan sulku

Virheikkunan sulkemiseksi toimi seuraavalla tavalla:
‘ ‘ » Paina ohjelmanappainta LOPPUUN .
LOPP
— » Vaihtoehtoisesti paina nappéainta ERR.
> Ohjaus sulkee virheikkunan.
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6.12 Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma
TNCguide

Kaytto

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

Lisatietoja: "Nykyisten ohjetiedostojen lataus”,
Sivu 214

Siséltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide sisaltaa kayttajalle
tarkoitettua aineistoa HTMl-formaatissa. TNCguide kutsutaan
HELP-ndppaimella, jolloin ohjaus antaa suoraan naytdlle osittain
kayttotilanteeseen liittyvaa informaatiota (sisaltdperusteinen
kutsu). Myds silloin, kun olet muokkaamassa NC-lausetta ja
painat OHJE-nappaintd, padset yleenséa suoraan siihen kohtaan
dokumentaatiossa, jossa vastaava toiminto on kuvattu.

BACK ‘ e | PAGE DIRECTORY ||  WINDOW TCH
| | = || = |
- | |t | B8 3| =

o Paasaantoisesti ohjaus yrittda kdynnistad sen TNCguide-
kieliversion, jonka mukainen dialogikieli on valittu
ohjaukseen. Jos tarvittava kieliversio puuttuu, ohjaus
avaa englanninkielisen version.

TNCguide sisaltad seuraavat kayttajalle tarkoitetut asiakirjat:
m Kayttajan kasikirja Selvakieliohjelmointi (BHBKIlartext.chm)
m Kayttajan kasikirja DIN/ISO-ohjelmointi (BHBIso.chm)

m Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja toteutus
(BHBoperate.chm)

B Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen ohjelmointi
(BHBcycle.chm)

m Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleen ja tydkalun
ohjelmointiin (BHBtchprobe.chm)

® Tarvittaessa TNCdiag-sovelluksen kayttajan kasikirja
(TNCdiag.chm)

m  Kaikkien NC-virheilmoitusten luettelo (errors.chm)

Lisaksi on viela kaytettavissa kirjatiedosto main.chm, jossa
esitetdan kootusti kaikki saatavilla olevat CHM-tiedostot.

@ Valinnaisesti koneen valmistaja voi viela tarjota
konekohtaisia asiakirjoja TNCguide-jarjestelmassa.
Nama asiakirjat ovat talloin saatavilla erillisina kirjoina
tiedostossa main.chm.
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Tyoskentely TNCguide-jarjestelmalla

TNCguiden kutsuminen
TNCguide voidaan kdynnistaa useilla eri vaihtoehdoilla:
B nappaimella ENT.

®  Napsautus hiirella ohjelmandppaimeen, jos olet ennen sita
napsauttanut nayton oikeassa alakulmassa olevaa ohjesymbolia

® Ohjetiedoston (CHM-tiedosto) avaus tiedostonhallinnan kautta.
Ohjaus voi avata jokaisen halutun CHM-tiedoston, vaikka ne

POWER INTERRUPTED

COMPILE A PLC PROGRAM

The PLC program of the THC is st

RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

.
(] S o T chec
S

eivat olisikaan tallennettuna ohjauksen sisdiseen muistiin. o
g
Windows-ohjelmointiasemassa avataan TNCguide ® &
jarjestelman sisaisessa standardiselaimessa. @ J
== T T BB &) 50 = |

Monille ohjelmanappaimille on kaytettavissa sisaltdperusteinen
kutsu, jonka avulla paaset suoraan kyseisen ohjelmanappaimen
toimintokuvaukseen. Tama toimii vain hiiren avulla.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

> Valitse ohjelmanappainpalkki, jossa naytetaan haluamaasi
ohjelmanappainta

» Napsauta hiirella sita ohjesymbolia, jota ohjaus nayttaa heti
ohjelmanappainpalkin ylapuolella.

> Hiiren kursori vaihtuu kysymysmerkiksi.

» Napsauta kysymysmerkilld sitéd ohjelmanadppainta, jonka
toiminnosta haluat selvityksen.

> Ohjaus avaa TNCguide-jarjestelman. Jos valitsemallesi
ohjelmanappaimelle ei ole olemassa sisdanmenokohtaa, ohjaus
avaa kirjatiedoston main.chm. Voit etsia haluamasi selityksen
joko tekstihaun tai manuaalisen navigoinnin avulla.

Siséltoperusteinen kutsu on kdytdssa myds silloin, kun muokkaat
suoraan NC-lausetta:

» Valitse haluamasi NC-lause
» Merkitse haluamasi sana.

» Paina ndppainta HELP
>

Ohjaus kdynnistaa ohjejarjestelman ja nayttaa kuvausta
aktiiviselle toiminnolle. Tama ei koske koneen valmistajan
toteuttamia lisdtoimintoja tai tydkiertoja.
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Navigointi TNCguide-jarjestelméassa

Kaikkein yksinkertaisimmin voit navigoida TNCguidessa hiiren
avulla. Vasemmalla puolella nakyy sisaltdhakemisto. Kun
napsautat oikealle osoittavaa kolmiota, naytetaan sen alla olevaa

kappaletta tai kun napsautat suoraan kyseista merkintaa, naytetaan

vastaavaa sivua. KayttOperiaatteet ovat samat kuin Windowsin
resurssinhallinnassa.

Linkitetyt tekstipaikat (ristiviittaukset) esitetdan sinisena ja
alleviivattuna. Napsautus linkkiin avaa vastaavan sivun.

Tietenkin voit kayttdd TNCguidea myds ndppainten ja
ohjelmanappéinten avulla. Seuraavassa taulukossa on yleiskuvaus
kaytettavissa olevista nappaintoiminnoista.

Ohjelmanap- Toiminto

IIII IIII g
- - EE
=

= Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Yla- tai alapuolisen merkinnan valinta

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

]

= Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Laajenna sisadltdhakemistoa.

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: ei
toimintoa

B

E Sjsaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Supista sisaltdhakemistoa.

m Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: ei
toimintoa

m Sjsaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
kursorinappaimella valitun sivun nayttd

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

)

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

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

B

® Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Yla- tai alapuolisen merkinnan valinta

® Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen: siirtyminen
seuraavaan linkkiin

=

TAAKSEPAIN

Viimeksi naytetyn sivun valinta

=]

ETEENPAIN

Selaa eteenpadin, jos olet kayttanyt useamman
kerran toimintoa Valitse viimeksi naytetty sivu

SIVU

Yhden sivun selaus taaksepain
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Ohjelmanap- Toiminto

pain
STV Yhden sivun selaus eteenpain
HAKENTSTO Siséltohakemiston nayttd/piilotus
TKKUNA Vaihto tayskuvaesityksen ja pienennetyn esityk-

sen valilla. Pienennetylla esityksella néet viela
osan ohjauksen kayttoliittymasta.

Kohdennus vaihtuu siséisesti ohjauksen kaytol-

= le, jolloin voit kayttda ohjausta myds TNCguiden
ollessa auki. Kun tayskuvaesitys on voimassa,
ohjaus pienentaa ikkunan kokoa automaattisesti
ennen kohdennuksen vaihtamista.

TNCguiden lopet
guiden lopetus

Hakusanahakemisto

Tarkeimmat hakusanat ovat hakusanahakemistossa (symboli
Indeksi) ja voit valita ne suoraan hiiren napsautuksella tai
nuolindppaimen valinnalla.

Vasen puoli on aktiivinen.

> Valitse symboli Indeksi

» Navigoi nuolindppaimilla tai hiiren avulla
haluamasi hakusanan kohdalle.

b4

Reler 1o your maching sl

Suiteh o the powes suppty ko THC and i The THC then diplays th fllowing doieg
SYSTEM STARTUR.

THC essage tha he powes wa ntomuptod —clea e mascage
COMPILE A PLC PROGRAM

The PLC program o he TC s atamatcaly compiled
RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

Su The The
STOP cicut

MANUAL OPERATION
‘TRAVERSE REFERENCE POINTS.

o ot sl s s For ch s s
feil g

Vaihtoehto: ® i
> Syota sisaan alkukirjaimet. iy || €
> Ohjaus haravoi hakusanahakemiston syotetyn - \ - ‘ [} “ T 88 ERE

tekstin perusteella, jotta voisit [0ytda hakusanan
nopeammin laaditusta listasta.

» Ota naytdlle valittua hakusanaa koskevat tiedot
nappaimella ENT.
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Taystekstihaku

Valilehdessa Etsi voit etsia koko TNCguide-jarjestelmasta tietyn
sanan.

Vasen puoli on aktiivinen.

Valitse valilehti Etsi.

Aktivoi sisdansydttokentta Etsi:
Syo6ta sisaan etsittava sana.
Vahvista ndppaimelld ENT

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

» Navigoi takaisin haluamaasi kohtaan
nuolindppaimilla.

» Ota valittu I6ytdkohta ndytolle ENT-ndppaimella

v v v Vv Yy

o Taystekstihaku voidaan suorittaa aina vain yksittaisen
sanan avulla.

Jos aktivoit toiminnon Etsi vain otsikot ohjaus ei
suorita hakua koko tekstista vaan ainoastaan kaikista
yleiskatsauksista. Toiminto aktivoidaan hiirella tai
valitsemalla ja sen jalkeen vahvistamalla valilydonnin
avulla.
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Nykyisten ohjetiedostojen lataus
Ohjausohjelmistoosi sopivat ohjetiedostot 10ydat HEIDENHAIN-

kotisivuilta:

http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/

index.html

Navigoi seuraavasti sopivaan ohjetiedostoon:

» TNC-ohjaukset

Mallisarja, esim. TNC 600

>
» Haluttu NC-ohjelmistonumero, esim.TNC 620 (81760x-07)
> Valitse haluamasi kieliversio taulukosta Online-ohjeet

(TNCguide)

v

» Avaa ZIP-tiedosto.

Lataa ZIP-tiedosto koneellesi.

> Siirrd pakkauksesta avatut CHM-tiedostot ohjauksen
hakemistoon TNC:\tncguide\de tai muuhun vastaavaan

kielihakemistoon.

o Kun siirrat CHM-tiedostoja TNCremon avulla
ohjaukseen, valitse binddrimuodossa syotettdva tiedosto
tiedostotunnuksella .chm.

Kieli TNC-hakemisto
Saksa TNC:\tncguide\de
Englanti TNC:\tncguide\en
Tsekki TNC:\tncguide\cs
Ranska TNC:\tncguide\fr
ltalia TNC:\tncguide\it
Espanja TNC:\tncguide\es
Portugiesisch TNC:\tncguide\pt
Ruotsi TNC:\tncguide\sv
Tanska TNC:\tncguide\da
Suomi TNC:\tncguide\fi
Hollanti TNC:\tncguide\nl
Puola TNC:\tncguide\pl
Unkari TNC:\tncguide\hu
Venaja TNC:\tncguide\ru
Kiina (yksinkertaistettu) TNC:\tncguide\zh
kiina (perinteinen) TNC:\tncguide\zh-tw
slovenia TNC:\tncguide\sl
norja TNC:\tncguide\no
slovakia TNC:\tncguide\sk
korea TNC:\tncguide\kr
turkki TNC:\tncguide\tr
romania TNC:\tncguide\ro
214
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71 Lisatoimintojen M ja STOP maarittely

Perusteet

Ohjauksen lisadtoiminnoilla - kutsutaan myds M-toiminnoiksi -
ohjataan

® ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

® koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottda

® tyokalun ratakayttaytymista

Voit maaritella paikoituslauseen lopussa enintaan nelja M-
lisdtoimintoa tai voit sydttaa ne sisaan myos erillisessa
NC-lauseessa. Ohjaus nayttaa talldin dialogia: Lisatoiminto M ?
Yleensa dialogissa maaritellaan vain lisdtoiminnon numero.
Joidenkin lisdtoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit
maaritella sille parametrin.

Kayttotavoilla KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA lisatoiminto
maaritelladn ohjelmanappaimen M avulla.

Lisatoimintojen vaikutus

Huomaa, etta jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan paikoituslauseen
alussa ja toiset lopussa riippuen siitd, missa jarjestyksessa ne
kussakin NC-lauseessa ovat.

Lisadtoiminto vaikuttaa siitd NC-lauseesta alkaen, jossa se
kutsutaan.

Jotkut lisdtoiminnot vaikuttavat vain siind NC-lauseessa, jossa
ne on ohjelmoitu. Mikali lisatoiminto ei vaikuta pelkastaan
lausekohtaisesti, se taytyy peruuttaa seuraavassa NC-lauseessa
erillisellda M-toiminnolla tai ohjaus peruuttaa sen automaattisesti
vasta ohjelman lopussa.

o Jos yhdessa NC-lauseessa on ohjelmoitu useampia
M-toimintoja, niiden toteutusjarjestys maaraytyy
seuraavasti:
B | auseen alussa vaikuttavat M-toiminnot suoritetaan
ennen lauseen lopussa vaikuttavia toimintoja.

m Jos kaikki M-toiminnot vaikuttavat lauseen alussa tai
lauseen lopussa, toteutus tapahtuu ohjelmoidussa
jarjestyksessa.

Lisatoiminnon sisaansyotté STOP-lauseessa

Ohjelmoitu pysaytyslause STOP keskeyttda ohjelmanajon tai
ohjelman testauksen, esim. tyokalun tarkastamista varten. STOP-
lauseessa voit ohjelmoida myos lisdtoiminnon M:

» Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi: Paina
nappainta STOP

» Tarvittaessa syota sisaan lisatoiminto M.

Esimerkki
87 STOP
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72 Ohjelmanajon valvonnan, karan ja
jaahdytysnesteen lisatoiminnot

Yleiskuvaus

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja voi vaikuttaa koneen ohjauksen
kayttaytymiseen seuraavaksi esiteltavien lisatoimintojen

mukaisesti.
M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa
Mo Ohjelmanajo SEIS [
Kara SEIS
M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS =

mahd. Kara SEIS

mahd. Jadhdytysneste pois
(Koneen valmistaja maarittelee
toiminnon)

M2 Ohjelmanajo SEIS [
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilan nayton poisto
Toiminnon laajuus riippuu konepara-

metrista
resetAt (nro 100901)
M3 Kara PAALLE mydtapaivaan "
M4 Kara PAALLE vastapaivaan n
M5 Kara SEIS [
M6 Tybkalunvaihto [
Kara SEIS

Ohjelmanajo SEIS

o Koska tama toiminto vaihtelee koneen valmistajan
mukaan, HEIDENHAIN suosittelee tydkalunvaihtoa
varten toimintoa TOOL CALL.

M8  Jaihdytys PAALLE "

M9 Jaahdytys POIS [

M13  Kara PAALLE myétépaivaan n
Jashdytys PAALLE

M14  Kara PAALLE vastapéivéan n
Jashdytys PAALLE

M30 kuten M2 [ ]
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7.3 Lisatoiminnot koordinaattimaarittelyja
varten

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi: M91/M92

Mittasauvan nollapiste

Mitta-asteikoilla oleva referenssimerkki maarittelee mitta-asteikon X

nollapisteen sijainnin. -
X (Z)Y)

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan:
m liikealueen rajojen (ohjelmarajakytkinten) asetuksissa

E koneen kiinteisiin asemiin (esim. tydkalunvaihtoasema)
ajamiseen.

m tyOkappaleen peruspisteen asetuksissa

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

Vakiomenettely

Ohjaus perustaa koordinaatit tyokappaleen nollapisteen suhteen.
Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Olosuhde toiminnolla M91 - Koneen nollapiste

Jos paikoituslauseiden koordinaatit tulee perustaa koneen
nollapisteen suhteen, niin méaarittele ndissd NC-lauseissa M91.

o Kun ohjelmoit inkrementaalisia koordinaatteja M91-
lauseessa, talldin koordinaatit perustuvat viimeksi
ohjelmoituun M91-asemaan. Jos aktiivisessa
M91-ohjelmassa ei ole ohjelmoitu M91-asemaa,
niin koordinaatit perustuvat voimassaolevaan
tyGkaluasemaan.

Ohjaus nayttaa koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan
naytolla koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus
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Menettelytapa toiminnolla M92 - Koneen peruspiste

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen nollapisteen lisaksi voi koneen valmistaja
asettaa muitakin koneelle kiinteitd asemia (koneen
peruspiste).

Koneen valmistaja asettaa kullekin akselille etaisyyden
koneen nollapisteestéd koneen peruspisteeseen.

Jos paikoituslauseiden koordinaattien halutaan perustuvan koneen
nollapisteeseen, maarittele ndissa NC-lauseissa M92.

o Ohjaus toteuttaa sadekorjauksen myos toiminnolla
M91 tai M92. Tydkalun pituutta ei tdssa yhteydessa
huomioida.

Vaikutus

M91 ja M92 vaikuttavat vain niisséd NC-lauseissa, 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, ohjaus ei
enaa nayta ohjelmanappaintd ASETA PERUSPISTE kayttotavalla
KASIKAYTTO.

Kuva esittéd koordinaatistoa koneen ja tyokappaleen nollapisteella.

M91/M92 ohjelman testauksen kayttétavalla

Jotta M91/M92-liikkeita voitaisiin myds simuloida graafisesti, taytyy
sita varten aktivoida tyoskentelyalueen valvonta ja maaritelld aihion
nayttd asetetun peruspisteen suhteen,

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus
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Ajo kdantamattoman sisaansyottokoordinaatiston
paikoitusasemiin kdaannetyn koneistustason
yhteydessa: M130

Vakiomenettely kaannetylla koneistustasolla

Ohjaus perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kdannettyyn
tydstdtason koordinaatistoon.

Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPLCS", Sivu 78

Menettely koodilla M130

Vaikka koneistustason kdantd on voimassa, ohjaus
suorien lauseissa olevat koordinaatit kadntamattdomaan
sisdansyottokoordinaatistoon.

M130 jattda huomiotta yksinomaan toiminnon

Tilt the working plane, mutta huomioi aktiviset muunnokset
ennen kaantoa ja sen jalkeen. Se tarkoittaa, ettd ohjaus huomioi
laskennassa pydrintdakseleiden akselikulman aseman, kun ne eivat
ole nollakohdkohdissaan.

Lisatietoja: 'Sisdansyottdkoordinaatisto I-CS", Sivu 79

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Toiminto M130 on sallittu vain kddnnetyn tyostotason
yhteydessa. Sen jalkeiset koneistukset ohjaus suorittaa taas
kédantamattdmassa koordinaatistossa. Koneistuksen yhteydessa
on térmaysvaara!

> Tarkasta toiminta ja asemat graafisen simulaation avulla.

Ohjelmointiohjeet

B Toiminto M130 on sallittu vain aktiivisella toiminnolla
Tilt the working plane.

= Jos toiminto M130 on yhdistetty tydkierron kutsuun, ohjaus
keskeyttaa toteutuksen virheilmoituksella.
Vaikutus

M130 vaikuttaa lauseittain suoran lauseissa ilman tyokalun
sadekorjausta.
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74 Lisatoiminnot ratakayttaytymista varten

Pienten muotoaskelmien koneistus: M97

Vakiomenettely
Ohjaus liséa ulkonurkkaan liityntékaaren. Hyvin pienissa YA
muotoaskelmissa tyokalu kuitenkin vahingoittaisi talléin muotoa.
Néissé kohdissa ohjaus keskeyttda ohjelmanajon ja antaa
virheilmoituksen Tyodkalun sade liian suuri.

Menettely koodilla M97

Ohjaus laskee rataleikkauspisteen muotoelementeille — kuten
sisanurkille — ja ajaa tydkalun tdman pisteen kautta.

Ohjelmoi M97 siind NC-lauseessa, jossa ulkonurkka asetetaan.

o Toiminnon M97 sijaan HEIDENHAIN suosittelee
kaytettavan merkittavasti tehokkaampaa toimintoa
M120 LA. Lisatietoja: "Sadekorjatun muodon
etukateislaskenta (LOOK AHEAD): M120 (optio #21)",

Sivu 226

Vaikutus
M97 vaikuttaa vain siind NC-lauseessa, jossa M97 on ohjelmoitu.

0 Toiminnolla M97 ohjaus koneistaa muotonurkan vain
epéataydellisesti. Sinun taytyy mahdollisesti jalkikoneistaa
muotonurkka pienemmalla tyokalulla.

Esimerkki

Suuri tyokalun sade

Ajo muotopisteeseen 13
Pienten muotoaskelmien 13 ja 14 koneistus
Ajo muotopisteeseen 15
Pienten muotoaskelmien 15 ja 16 koneistus

Ajo muotopisteeseen 17
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Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus: M98

Vakiomenettely

Ohjaus maarittéaa sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja Y
ajaa tyokalun tasta pisteesta uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, talléin koneistus jaa epéataydelliseksi:

Menettely koodilla M98

Lisdtoiminnolla M98 ajaa ohjaus tyokalun niin, ettéa jokainen Y
muotopiste tulee tosiaan koneistettua:

Vaikutus

M98 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M98 on
ohjelmoitu.

M98 tulee voimaan lauseen lopussa.

Esimerkki: Ajo perajalkeen muotopisteisiin 10, 11 ja 12
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Sisaanpistoliikkeiden syottoarvokerroin: M103

Vakiomenettely

Ohjaus ajaa tyokalun riippumatta lilkesuunnasta viimeksi
ohjelmoidun syottdarvon mukaisesti.

Menettely koodilla M103

Ohjaus vahentaa ratasyottdnopeutta, kun tydkalu liikkuu
tyOkaluakselin negatiiviseen suuntaan. Sisdanpistoliikkeen
syottdarvo FZMAX lasketaan viimeksi ohjelmoidusta syottdarvosta
kertoimella F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisaansyotto

Kun syotat sisdan koodin M103 paikoituslauseessa, ohjaus ohjaa
dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan kertoimen F

Vaikutus

M103 tulee voimaan lauseen alussa.
M103 peruutus: Ohjelmoi M103 uudelleen ilman kerrointa..

o Toiminto M103 vaikuttaa vain kdannetyn tydstotason
koordinaatiston yhteydessa. Syottdarvon pienennys
vaikuttaa talloin ajettaessa kdaannetyn tyokaluakselin
negatiiviseen suuntaan.

Esimerkki
Sisaanpistoliikkeen syottdarvo on 20% tasosyotdsta.

500
500
100
141
500
500
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Syottoarvo yksikossa millimetri/karan kierros: M136

Vakiomenettely

Ohjaus ajaa tyokalun NC-ohjelmassa maaritellylla syottdarvolla F
yksikdssa mm/min.

Menettely koodilla M136

o Tuumamitoitetuissa NC-ohjelmissa M136 ei ole sallittu
yhdessé syottévaihtoehdon FU.

Kun M136 on aktivoituna, kara ei saa olla saatelyn
alaisena.

M136 ei ole mahdollinen karan suuntauksen
yhdistelmana. Koska karan suuntauksen yhteydessa
ei ole kierrosluku ei ole saatavilla, ohjaus ei voi laskea
syottdarvoa.

Koodilla M136 ohjaus ei aja tyokalua yksikdssa mm/min vaan
NC-ohjelmassa asetetulla syottdarvolla F yksikéssa millimetri/karan
kierros. Jos kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla,
ohjaus sovittaa syottdarvon automaattisesti.

Vaikutus
M136 tulee voimaan lauseen alussa.
M136 peruutetaan ohjelmoimalla M137.

Syottonopeus ympyrakaarissa: M109/M110/M111

Vakiomenettely

Ohjaus perustaa ohjelmoidun sydttonopeuden tydkalun
keskipisteen rataan.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M109

Sisa- ja ulkopuolisissa koneistuksissa ohjaus pitaa kaariliikkeen
syottdarvon vakiona tydkalun lastuavan terén suhteen.

OHJE

Varoitus, tyokalun ja tyokappaleen vaaral

Jos toiminto M109 on aktiivinen, hyvin pienten ulkonurkkien
(terdvien kulmien) koneistuksessa ohjaus suurentaa syottdarvoa
osittain voimakkaasti. Toteutuksen aikana on olemassa
tyokalurikon ja tydkappaleen vahingoittumisen vaara!

» Ala kayta toimintoa M109 hyvin pienten ulkonurkkien (teravien
kulmien) koneistuksessa.
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Menettely ympyrakaarissa koodilla M110

Ympyrakaarissa ohjaus pitda syottdarvon vakiona lukuunottamatta
sisapuolista koneistusta. Syotdn sovitus vaikuttaa ympyrakaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

o Jos maérittelet koodin M109 tai M110 ennen
koneistustydkierron kutsua numerolla 200 tai
suurempi, syottdéarvon 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
asetetaan takaisin koodilla M111.
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Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK
AHEAD): M120 (optio #21)

Vakiomenettely

Jos tyokalun sade on suurempi kuin sadekorjauttu muotoaskelma,
niin ohjaus keskeyttda ohjelmanajon ja nayttaa virheilmoitusta. M97
estaa virheilmoituksen, tosin se saa aikaan vapaalastuamisjalkia ja
siirtaa lisaksi nurkkaa.

Lisatietoja: 'Pienten muotoaskelmien koneistus: M97", Sivu 221
Takaleikkauksissa ohjaus mahdollisesti vahingoittaa muotoa.

Menettely koodilla M120

Ohjaus tarkastaa sadekorjatun muodon takaleikkausten ja YA
ylilastuamisten osalta ja laskee tyokalun radan sen hetkisesta
NC-lauseesta eteenpain. Kohdat, joissa tyokalu vahingoittaisi
muotoa, jatetadn lastuamatta (kuvan tumma alue). Voit

kayttda koodia M120 my0s digitointitietojen tai ulkoisessa
ohjelmointijarjestelmassa laadittujen tietojen varustamiseen
sadekorjauksella. Nain ovat kompensoitavissa tyokalun teoreettisen
sateen vaihtelut.

Ohjauksen esikasittelemien NC-lauseiden lukumaara (enintadan

99) maaritellaan koodilla LA (engl. Look Ahead: etukateisluku)
koodin M120 jalkeen. Mitd suurempi on ohjauksen esikéasittelemien
NC-lauseiden lukumaara, sitd hitaammin tapahtuu lauseiden
kasittely.

Sisdansyotto
Kun maarittelet koodin M120 paikoituslauseessa, ohjaus ohjaa

NC-lauseen dialogia eteenpain ja pyytda antamaan esikasiteltavien
NC-lauseiden lukumaaran LA.

Vaikutus

Ohjelmoi toiminto M120 siind NC-lauseessa, joka sisaltdad myds
sadekorjauksen RL tai RR. Nain paaset ohjelmointitoimenpiteisiin,
jotka ovat vakioita ja yleiskuvauksellisia. Seuraavat NC-syntaksit
deaktivoivat toiminnon M120:

= RO

M120 LAO

M120 ilman maarittelya LA

PGM CALL

Tyokierto 19 tai PLANE-toiminnot

M120 vaikuttaa lauseen alussa ja jyrsintakoneistusten (optio #19)
tyokiertojen kautta.
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Rajoitukset

= Ulkoisen tai sisaisen pysaytyksen jalkeen voit ajaa
esilauseajossa voin takaisin muotoon. Peruuta M120 ennen
esilauseajoa, muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.

®  Kun saavut muotoon tangetiaalisesti, kayta toimintoa APPR LCT.
NC-lause koodilla APPR LCT saa siséaltda vain koneistustason
koordinaatteja.

® Kun poistut muodosta tangetiaalisesti, kdyta toimintoa APPR
LCT. NC-lause koodilla DEP LCT saa sisaltaa vain koneistustason
koordinaatteja.

® M120 ja sddekorjaus on peruutettava ennen seuraavaksi
suoritettavia toimintoja:

Tyokierto 32 TOLERANSSI
Tyokierto 19 TYOSTOTASO
PLANE-toiminto

M114

M128

TOIMINTO TCPM
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Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
ohjelmanajon aikana: M118 (optio #21)

Vakiomenettely

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistajan on mukautettava ohjaus tata
toimintoa varten.

Ohjaus ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttétavoilla niin kuin NC-
ohjelmassa on maéritelty.

Menettely koodilla M118

Koodilla M118 voit suorittaa manuaalisia korjausliikkeita kasipyoran
avulla ohjelmanajon aikana. Sitéd varten on ohjelmoitava M118

ja syOtettava sisdan akselikohtainen arvo (lineaariakseli tai
kiertoakseli).

Sisaansyotto

Kun sydtat siséan koodin M118 paikoituslauseessa, ohjaus ohjaa
dialogia eteenpain ja pyytaa antamaan akselikohtaiset arvot.
Kéyté oranssin vérisia akselinappaimia tai aakkosnappaimistda
koordinaattien sisaansyottdmiseksi.

Vaikutus

Kéasipyorapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen koodin
M118 ilman koordinaattimaarittelyja tai lopetat NC-ohjelman koodilla
M30/ M2.

o Ohjelman keskeytykselld peruutetaan myos
kasipyorapaikoitus.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.

Esimerkki

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtéda kasipyoran
avulla koneistustasossa X/Y £1 mm ja kiertoakselilla B +5°
ohjelmoiduista arvoista:

L X+0 Y+38.5RL F125 M118 X1 Y1 B5

o NC-ohjelmasta kaskettyna M118 vaikuttaa
paasaantdisesti konekoordinaatistossa.

Ohjaus nayttaa lisatilanayton valilehdessa POS HR
toiminnon M118 sisalla maaritellyn Maks.arvo.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien
testaus ja toteutus

Kasipyoran paallekkaiskaytto vaikuttaa myos
kayttotavalla PAIKOITUS KASIKAYTOLLA!
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Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin suunnassa:
M140

Vakiomenettely

Ohjaus ajaa tydkalun kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE
ja AUTOMAATTINEN OHJ.KULKUNC-ohjelman maarittelyn mukaan.

Menettely koodilla M140

Toiminnolla M140 MB (move back) voit vetaa tyokalun irti muodosta
maaritellyn matkan tyokaluakselin suuntaisella liikkeella.
Sisdansyotto

Kun maarittelet koodin M140 paikoituslauseessa, ohjaus pyytaa sen

jalkeen sinua sydttdmaan sisaan tyokalun vetaytymisliikkeen pituus.

Syota sisdan haluamasi liikepituus, jonka verran tydkalun tulee
irtautua muodosta, tai paina ohjelmanappainta MB MAX ajaaksesi
liikealueen reunaan saakka.

o Koneen valmistaja maarittelee valinnaisessa
koneparametrissa moveBack (nro 200903) kuinka
kaukana ennen rajakytkinta tai tormayskappaletta
vetdytymisliikkkeen MB MAX tulee paattya.

Lisdksi on ohjelmoitavissa syottdarvo, jolla tydkalu liikkuu
sisdansyOtetyn matkan. Jos et sy6té sisdan mitdan syottdarvoa,
ohjaus ajaa ohjelmoidun matkan pikaliikkeella.

Vaikutus

M140 vaikuttaa vain siind NC-lauseessa, jossa M140 on ohjelmoitu.
M140 tulee voimaan lauseen alussa.
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Esimerkki
NC-lause 250: Tydkalun vetdytyminen 50 mm muodosta
NC-lause 251: Tydkalun vetdytyminen liikealueen rajalle saakka

o M140 vaikuttaa myds aktiivisella toiminnolla
TYOSTOTASON KAANTO. Kaantopailla varustetuissa
koneissa ohjaus ajaa tydkalua talléin kddnnetyssa
koordinaatistossa.

Koodilla M140 MB MAX voit irtautua vain positiiviseen
suuntaan.

Maérittele ennen koodia M140 paasaantoisesti
tydkalukutsu tydkaluakselilla, muuten liikesuuntaa ei ole
maaritelty.

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Kun muutat kiertoakselin asemaa kéasipyoran
paallekkaisohjaustoiminnon M118 avulla ja sen jalkeen toteutat
M140-toiminnon, ohjaus jattaa vetaytytymisliikkeen yhteydessa
huomiotta paalletallennetut arvot. Nain koneistuspaan
kiertoakselilla varustetuissa koneissa voi esiintya ei-toivottuja ja
odottamattomia liikkeita. Naiden tasausliikkeiden yhteydessa on
térmaysvaara!

» Ala yhdistd M118-toimintoa M140-toiminnon kanssa
koneistuspaan kiertoakselilla varustetuissa koneissa.
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Kosketusjarjestelman valvonnan kumoaminen: M141

Vakiomenettely

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

Menettely koodilla M141

Ohjaus likkuttaa koneen akseleita myos silloin, kun
kosketusjarjestelman varsi on taipuneena. Tama toiminto on
tarpeellinen silloin, kun maarittelet oman mittaustyokierron yhdessa
mittaustydkierron 3 kanssa, jotta kosketusjarjestelma voidaan ajaa
kappaleesta taipumisen jalkeen paikoituslauseella.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Toiminto M141 kumoaa kosketusvarren taipumisen yhteydessa
vastaavan virheilmoituksen. Ohjaus ei suorita automaattisesti
mitaan tormaystarkastusta kosketusvarren taipumisen
vhteydessa. Molemmissa menettelyissa taytyy varmistaa, etta
kosketusjarjestelma voidaan ajaa turvallisesti vapaaksi. Vaarin
valitulla irtiajosuunnalla on olemassa térmaysvaara!

» Testaa NC-ohjelma tai ohjelmajakso varovasti kayttotavalla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE.

0 M141 vaikuttaa vain suorien lauseiden ajoliikkeissa.

Vaikutus
M141 vaikuttaa vain siina NC-lauseessa, jossa M141 on ohjelmoitu.
M141 tulee voimaan lauseen alussa.

Peruskaannon poisto: M143

Vakiomenettely

Peruskaanto sailyy voimassa niin pitkaan, kunnes se peruutetaan tai
ylikirjoitetaan uudella arvolla.

Menettely koodilla M143

Ohjaus poistaa peruskdanndon NC-ohjelmasta.

o Toiminto M143 ei ole sallittu esilauseajolla.

Vaikutus

M143 vaikuttaa alkaen siitd NC-lauseesta, jossa M143 on
ohjelmoitu.

M143 tulee voimaan lauseen alussa.

o M143 poistaa maarittelyt sarakeista SPA, SPB ja
SPC peruspistetaulukossa. Vastaavien rivien uudella
aktivoinnilla kaikkien sarakkeiden peruskaantd on 0.
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Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148

Vakiomenettely
Ohjaus pysayttaa kaikki liikkkeet NC-pysaytyksen yhteydessa.
Tyokalu jaa keskeytyskohtaan.

Menettely koodilla M148

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Taman toiminnon konfiguroi ja vapauttaa koneen
valmistaja.
Koneen valmistaja maarittelee koneparametrissa
CfgLiftOff (nro 201400) olevan liikkeen, jonka ohjaus
toteuttaa kaskylla LIFTOFF. Toiminto voidaan myo6s
deaktivoida koneparametrin CfgLiftOff avulla.

Maarittele tydkalutaulukon sarakkeessa LIFTOFF aktiiviselle
tyokalulle parametri Y. Ohjaus vetaa tyokalun talldin enintdan 2 mm
tyokaluakselin suuntaisesti irti muodosta.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja

toteutus

LIFTOFF vaikuttaa seuraavissa tilanteissa:

m Kayttajan laukaisema NC-pysaytys

. Kun ohjelmistosta on annettu NC-pysaytys esim.
kayttojarjestelman virheen seurauksena

® Virtakatkoksen yhteydessa

Vaikutus

M148 vaikuttaa niin kauan, kunnes se peruutetaan toiminnolla
M149.

M148 tulee voimaan lauseen alussa, M149 lauseen lopussa.
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Nurkkien pyoristys: M197

Vakiomenettely

Aktiivisella sadekorjauksella ohjaus lisda ulkonurkkaan
lityntdkaaren. Tama voi aiheuttaa reunojen kulumista.
Menettely koodilla M197

Toiminnolla M197 nurkan muoto pitenee tangentiaalisesti ja

sen jalkeen lisataan pieni liityntakaari. Kun ohjelmoit toiminnon
M197 ja painat sen jalkeen ENT-ndppéinta, ohjaus avaa
sisdansyottokentdn DL. DL-osoitteessa maaritellaan pituus, jonka
verran ohjaus pidentdaa muotoelementtia. M197 pienentaa nurkan
pyoristyssadettd, nurkka kuluu vahemman ja tyokalun liike tehdaan
siitéa huolimatta pehmeasti.

Vaikutus
M197 vaikuttaa lausekohtaisesti ja on voimassa vain ulkonurkissa.

Esimerkki
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Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot | Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen merkinta

8.1 Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen
merkinta

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa
toistuvasti aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Label-merkki

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot alkavat NC-ohjelmassa
merkinnalla LBL, lyhenne sanasta LABEL (engl. merkki, tunnus).

LABEL sisaltad numeron valiltda 1 ... 65535 tai maarittelemasi
nimen. Kunkin LABEL-numeron tai kunkin LABEL-nimen saa
maaritelld NC-ohjelmassa vain kerran ndppaimelld LABEL SET.
Maériteltavien Label-nimien lukumaara on rajoitettu vain sisaisen
muistin kautta.

0 Ala kéyta Label-numeroa tai Label-nimed useita kertoja!

Label 0 (G98 LO) merkitsee aliohjelman loppua ja sitd voidaan
kayttaa ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.

o Vertaile aliohjelmoinnin ja ohjelmanosatoiston
ohjelmointimenetelmia nk. Jos-niin-haarautumisilla,
ennen kuin laadit NC-ohjelman.

Nain valtat mahdolliset vaarinkasitykset ja
ohjelmointivirheet.

Lisatietoja: " Jos-niin-haarautumiset Q-parametrien
avulla", Sivu 266
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8.2 Aliohjelmat

Tyovaiheet
1 Ohjaus suorittaa NC-ohjelman aliohjelman kutsuun CALL LBL 0 BEGIN PGM ...

saakka. @

2 Tassa kohdassa ohjaus toteuttaa kutsutun aliohjelman sen

loppuun LBL O. CALL LBL1
3 Sen jalkeen ohjaus jatkaa NC-ohjelman toteutusta siita <
lauseesta, joka on seuraavana aliohjelmakutsun CALL LBL A

jélkeen. L Z+100 M2

Ohjelmointiohjeet

® Yksi pdaohjelma voi sisaltaad mielivaltaisen maaran aliohjelmia.

= \oit kutsua aliohjelmia misséa tahansa jarjestyksessa ja vaikka
kuinka monta kertaa

® Aliohjelmassa ei voi kutsua samaa aliohjelmaa

®  Ohjelmoi aliohjelmat koodin M2 tai M30 siséaltavan NC-lauseen
jalkeen.

® Jos aliohjelma on NC-ohjelmassa ennen koodin M2 tai M30
sisaltavaa NC-lausetta, niin se toteutetaan vahintaan kerran
ilman kutsumistakin

Aliohjelman ohjelmointi

» Alkukohdan merkinta: Paina LBL SET -ndppainta

> Syotad sisaan aliohjelman numero. Kun haluat
kayttda LABEL-nimea: Paina nappéintd LBL-NAME
vaihtaaksesi tekstin sisdansyottoon.

> Sisallon sisdaansyotto

» Merkitse loppu: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisaan Label-numeroksi 0.
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Aliohjelman kutsu
» Kutsu aliohjelma: Paina nappainta LBL CALL

> SyoOta sisdan kutsuttavan aliohjelman numero.
Kun haluat kayttaa LABEL:nimea: Paina nappainta
LBL-NAME vaihtaaksesi tekstin sisdansyottoon.

» Jos haluat syottda sisdan jonoparametrin
tavoitetiedostona: Paina ohjelmanappainta QS.

> Ohajus hyppaa sen Label-nimen kohdalle, joka on
maaritelty jonoparametrissa.

» Ohita toistomaaran dialogi REP painamalla
nappéaintd NO ENT. Aseta toistomaara REP vain
ohjelmanosatoistoille.

o CALL LBL O ei ole sallittu, koska kyseinen kutsu vastaa
aliohjelman loppua.
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8.3 Ohjelmanosatoistot

Label

Ohjelmanosatoistot alkavat merkinnalla LBL. Ohjelmanosatoisto 0 BEGIN PGM ...
paatetaan koodilla
CALL LBL n REPN.

END PGM ...

Tyovaiheet
1 Ohjaus suorittaa NC-ohjelman ohjelmanosan CALL LBL n REPn)
loppuun saakka.

2 Sen jélkeen ohjaus suorittaa kutsutun LABEL-merkin ja Label-
kutsun CALL LBL n REPn valisen ohjelmanosan niin monta
kertaa, kuin toistoméaardksi REP on maaritelty.

3 Sen jalkeen ohjaus jatkaa taas NC-ohjelman suorittamista.

Ohjelmointiohjeet
®  Ohjelmanosa voidaan toistaa enintddn 65 534 kertaa
perajalkeen.

®  QOhjaus suorittaa ohjelmanosan aina yhden kerran useammin
kuin toistoméaaraksi on ohjelmoitu, koska ensimmainen toisto
alkaa ensimmaisen koneistuksen jalkeen.

Ohjelmanosatoiston ohjelmointi

» Merkitse alku: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisaan toistettavan ohjelmanosan Label-numero.
Kun haluat kayttaa LABEL:-nimea: Paina nappainta
LBL-NAME vaihtaaksesi tekstin sisdansyottoon.

> Syota sisdan ohjelmanosa

Ohjelmanosatoiston kutsu
» Kutsu ohjelmanosa: Paina ndppainta LBL CALL

> SyoOtad sisaan toistettavan ohjelmanosan
ohjelmanosanumero. Kun haluat kayttaa LABEL-
nimea: Paina nappaintad LBL-NAME vaihtaaksesi
tekstin sisdansyottoon.

> Syota sisadan toistojen REP lukumaara, vahvista
nappaimella ENT.
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8.4 Ulkoisen NC-ohjelman kutsu

Ohjelmanappainten yleiskuvaus

Sen jalkeen kun olet painanut ohjelmanappainta PGM CALL, ohjaus
nayttéda seuraavia ohjelmanappaimia:

Ohjelmanéap- Toiminto

pain
OHIELNAN Kutsu NC-ohjelma koodilla PGM CALL.
KUTSU
T Valitse nollapistetaulukko koodilla SEL TABLE.
‘AULUKON
PISTE- Valitse pistetaulukko koodillaSEL PATTERN.
TAULUKON
e Valitse muoto-ohjelman koodilla SEL CONTOUR .
MUOTO
S Valitse NC-ohjelma koodilla SEL PGM .
OHJELMA
vaLzToN Kutsu viimeksi valittu tiedosto koodilla CALL
i SELECTED PGM.
i Valitse haluttu NC-ohjelman koneistustydkierroksi
TYBKTERTO koodilla SEL CYCLE

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokier-
tojen ohjelmointi
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Tyovaiheet
1 Ohjaus suorittaa NC-ohjelman, kunnes toinen ohjelma kutsutaan
koodilla CALL PGM.

2 Sitten ohjaus suorittaa kutsutun NC-ohjelman sen loppuun
saakka.

3 Sen jalkeen ohjaus jatkaa kutsunutta NC-ohjelmaa siita
NC-lauseesta, joka on seuraavana ohjelmakutsun jalkeen.

0 Kun haluat ohjelmoida erilaisia ohjelmakutsuja
jonoparametrien yhteydessa, kdyta toimintoa SEL PGM.

Ohjelmointiohjeet

m Kutsuessasi mielivaltaisen NC-ohjelman ohjaus ei tarvitse
mitdan Label-merkkeja.

® Kutsuttava NC-ohjelma ei saa sisaltda kutsuvan NC-ohjelman
kutsua CALL PGM (paattymaton sarja).

. Kutsuttu NC-ohjelma ei saa siséltaa lisatoimintoa M2 tai M30.
Jos olet maaritellyt kutsuttavassa NC-ohjelmassa aliohjelman
Label-kutsulla, silloin voidaan kayttaa koodia M2 tai M30
yhdesséa hyppytoiminnan FN 9: If +0 EQU +0 GOTO LBL 99
kanssa.

B Jos haluat kutsua DIN/ISO-ohjelman, talloin sy&ta ohjelman
nimen peraan tiedostotyyppi ..

= Voit kutsua mielivaltaisen NC-ohjelman myos tyokierron 12 PGM
CALL avulla.

= Voit kutsua mielivaltaisen NC-ohjelman my®s toiminnon
Valitse tyokierto avulla (SEL CYCLE).

®  Q-parametri vaikuttaa ohkelmakutsulla PGM CALL periaatteessa
globaalisti. Huomioi talléin, ettd kutsutussa NC-ohjelmassa
tehdyt Q-parametrien muutokset vaikuttavat myds kutsuvassa
NC-ohjelmassa.

o Silla aikaa kun ohjaus kasittelee kutsuvaa NC-ohjelmaa,
kaikkien kutsuvien NC-ohjelmien kutsu on estetty.
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Kutsuttavien NC-ohjelmien lukeminen

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Ohjaus suorittaa automaattisen térmaystarkastuksen tyokalun
ja tyokappaleen vililla. Jos kutsuttavassa NC-ohjelmassa
olevia koordinaattimuunnoksia ei palauteta kohdennetusti,
nama muutokset vaikuttavat myds kutsuvassa NC-ohjelmassa.
Koneistuksen yhteydesséa on térmaysvaara!

» Palauta kaytettavat koordinaattimuunnokset taas samassa
NC-ohjelmassa.

> Tarkasta tarvittaessa graafisen simulaation avulla.

Ohjaus tarkastaa kutsutun NC-ohjelman.

®m Kun kutsuttava NC-ohjelma siséltaa lisatoiminnon M2 tai
M30, ohjaus antaa varoituksen. Ohjaus poistaa varoituksen
automaattisesti heti, kun valitset toisen ohjelman.

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

Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja

toteutus

Polkumaarittelyt

Jos sy0Otat sisdan vain ohjelman nimen, taytyy kutsuttavan NC-
ohjelman olla samassa hakemistossa kuin kutsuva NC-ohjlema.

Jos kutsuttava NC-ohjelma ei ole samassa hakemistossa kuin
kutsuva NC-ohjelma, talloin on sydtettava sisdan taydellinen
hakemistopolku, esim. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Vaihtoehtoisesti voit ohjelmoida suhteellisen polun:

® kutsuvan NC-ohjelman kansiosta lahtien yksi hakemistotaso
ylospain ..\PGM1.H

® kutsuvan NC-ohjelman kansiosta lahtien yksi hakemistotaso
alaspain DOWN\PGM2.H

®  kutsuvan NC-ohjelman kansiosta ladhtien yksi hakemistotaso
ylospain ja yksi hakemistotaso alaspdin DOWN\PGM2.H
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Ulkoisen NC-ohjelman kutsu

Ohjelman kutsu koodilla PGM CALL

Toiminnolla PGM CALL kutsutaan ulkoista NC-ohjelmaa. Ohjaus
toteuttaa ulkoisen NC-ohjelman siina kohdassa, jonka olet kutsunut
NC-ohjelmassa.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina ndppainta PGM CALL
» Paina ohjelmanéappainta OHJELMAN KUTSU.
Krsy > Ohjaus kdynnistaa dialogin kutsuvan NC-

ohjelman maéarittelya varten.
> Syota polun nimi nayttdnappaimiston avulla.

Vaihtoehto
» Paina ohjelmanappaintd VALITSE TIEDOSTO.
TEEDOSTO > Ohjaus antaa néytolle ikkunan, jossa voit valita

kutsuttavan NC-ohjelman.
» Vahvista nappaimella ENT

o Jos kutsuttava tiedosto on samassa hakemistossa kuin
kutsuva tiedosto, voi maaritella tiedostonimen myos
ilman polkua, esim. Sitd varten on ohjelmanappaimen
VALITSE TIEDOSTO valintaikkunassa kaytettavissa
ohjelmanappadin VASTAANOTA TIED.NIMI.
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Kutsu koodilla SEL PGM ja CALL SELECTED PGM

Toiminnolla SEL PGM valitaan ulkoinen NC-ohjelma, jonka kutsut
erikseen NC-ohjelman toisessa kohdassa. Ohjaus toteuttaa ulkoisen
NC-ohjelman siina kohdassa, jonka olet kutsunut NC-ohjelmassa
koodilla CALL SELECTED PGM.

Toimintoa SEL PGM voidaan kayttdd myos jonoparametrien kanssa,
jolloin ohjelmakutsuja voidaan ohjata muuttuvasti.

Valitse NC-ohjelma seuraavalla tavalla:
» Paina nappaintd PGM CALL

» Paina ohjelmanappaintd VALITSE OHJELMA.

> Ohjaus kaynnistaa dialogin kutsuvan NC-
ohjelman maérittelya varten.

» Paina ohjelmanadppainta VALITSE TIEDOSTO.

> Ohjaus antaa naytolle ikkunan, jossa voit valita
kutsuttavan NC-ohjelman.

» Vahvista ndppaimelld ENT

VALITSE
OHJELMA

VALITSE
TIEDOSTO

o Jos kutsuttava tiedosto on samassa hakemistossa kuin
kutsuva tiedosto, voi maaritella tiedostonimen myos
ilman polkua, esim. Sita varten on ohjelmanappaimen
VALITSE TIEDOSTO valintaikkunassa kaytettavissa
ohjelmanappain VASTAANOTA TIED.NIMI.

Valittu NC-ohjelma kutsutaan seuraavalla tavalla:
» Paina nappaintd PGM CALL

» Paina ohjelmanappainta
VALITUN OHJELMAN KUTSU.

> Ohjaus kutsuu koodilla CALL SELECTED PGM
viimeksi valitun NC-ohjelman.

VALITUN
OHJELMAN
KUTSU

0 Jos koodilla CALL SELECTED PGM kutsuttu NC-ohjelma
puuttuu, ohjaus pysayttaa koneistuksen tai simulaation
virheilmoituksella. Ei-haluttujen katkosten valttamiseksi
ohjelmankulun aikana voit FN 18-toiminnolla (ID10
NR110 ja NR111) tarkastuttaa kaikki polut ohjelman

aluksi.
Lisatietoja: 'FN 18: SYSREAD - Jarjestelmatietojen
luku", Sivu 291
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8.5 Ketjuttaminen

Ketjutustavat

®  Aliohjelmakutsut aliohjelmissa

. Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
m  Aliohjelmanosakutsut ohjelmanosatoistoissa
®  Ohjelmanosatoistot aliohjelmissa

o Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot voivat lisaksi kutsua
ulkoisia NC-ohjelmia:

Ketjutussyvyys

Ketjutussyvyys maaraa mm. sen, kuinka usein ohjelmanosat
tai aliohjelmat voivat edelleen siséltaa aliohjelmia tai
ohjelmanosatoistoja.

®  Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 19

m Ulkoisen NC-ohjelmien suurin sallittu ketjutussyvyys: 19, jossa
CYCL CALL vaikuttaa ulkoisen ohjelmakutsun tavoin.

® Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein kuin halutaan
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Aliohjelman kutsu késkylla LBL UP1

Péaéohjelman viimeinen ohjelmalause koodilla M2
Aliohjelman UP1 alku

Aliohjelman kutsu LBL2

Aliohjelman 1 loppu

Aliohjelman 2 alku

Aliohjelman 2 loppu

3 o
® I
;_-
= 2
3
Q
=
=
=.
®
3
[+}]
[7/]
»
Q

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGMS suoritetaan NC-lauseeseen 17 saakka.

Aliohjelma UP1 kutsutaan ja suoritetaan NC-lauseeseen 39
saakka.

Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan NC-lauseeseen 62 saakka.
Aliohjelman 2 loppu ja paluu aliohjelmaan, josta se kutsuttiin.

Aliohjelma UP1 suoritetaan NC-lauseesta 40 lauseeseen 45
saakka. Aliohjelman UP1 loppu ja paluu takaisin paaohjelmaan
UPGMS.

Padohjelma UPGMS suoritetaan NC-lauseesta 18 NC-
lauseeseen 35. Paluu NC-lauseeseen 1 ja ohjelman loppuun.
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Ohjelmanosatoiston 1 alku

Ohjelmanosatoiston 2 alku

Ohjelmanosakutsu kahdella toistolla

Ohjelmanosa tédméan NC-lauseen ja LBL 1:n valilla

(NC-lause 15) toistetaan 1 kerran.
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Ohjelman suoritus
Padohjelma REPS suoritetaan NC-lauseeseen 27 saakka.
Ohjelmanosa NC-lauseiden 27 ja 20 vélilla toistetaan 2 kertaa.

Paaohjelma REPS suoritetaan NC-lauseesta 28 NC-lauseeseen
35.

Ohjelmanosa NC-lauseiden 35 ja 15 valilla toistetaan 1 kerran
(sisaltaa ohjelmanosatoiston NC-lauseiden 20 ja 27 valilla).

Paaohjelma REPS suoritetaan NC-lauseesta 36 NC-lauseeseen
50. Paluu NC-lauseeseen 1 ja ohjelman loppuun.

w N -

IN

o1

Aliohjelman toistaminen

Esimerkki

Ohjelmanosatoiston 1 alku
Aliohjelman kutsu

Ohjelmanosakutsu kahdella toistolla

Paédohjelman viimeinen NC-lause koodilla M2

Aliohjelman alku

Aliohjelman loppu

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGREP suoritetaan NC-lauseeseen 11 saakka.
Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan

Ohjelmanosa NC-lauseen 12 ja NC-lauseen 10 vélilla toistetaan 2
kertaa: Aliohjelma 2 toistetaan 2 kertaa.

Paaohjelma UPGREP suoritetaan NC-lauseesta 13 NC-
lauseeseen 19. Paluu NC-lauseeseen 1 ja ohjelman loppuun.

w N =

N
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8.6 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Muodon jyrsinta useilla asetuksilla

Ohjelmankulku Y
m Tydkalun esipaikoitus tydkappaleen ylareunaan

m  Asetussyvyyden inkrementaalinen maarittely

® Muotojyrsinta 754
® Asetuksen ja muotojyrsinnan toisto

100

30
20+

20 50 75 100

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Esipaikoitus koneistustasossa
Esipaikoitus tyokappaleen ylareunaan
Ohjelmanosatoiston merkinta
Inkrementaalinen syvyysasetus (vapaa)
Muotoon ajo

Muoto

Muodon jatt6
Irtiajo
Paluu kohtaan LBL 1; yhteensa nelja kertaa

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

N
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Esimerkki: Reikaryhmat

Ohjelmankulku: Y
®  Ajo reikdryhmalle pdadohjelmassa

® Reikdryhman (aliohjelma 1) kutsu paaohjelmassa

® Reikdryhman ohjelmointi vain kerran aliohjelmassa 1

Tyokalukutsu
Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely, poraus

Ajo reikaryhman 1 alkupisteeseen
Reikdryhmén aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 2 alkupisteeseen
Reikaryhman aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 3 alkupisteeseen
Reikaryhman aliohjelman kutsu
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Reikdryhma
Reika 1

2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijélle ajo, Tyokierron kutsu

4. reidlle ajo, tyokierron kutsu

Aliohjelman 1 loppu
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Esimerkki: Reikaryhma useammilla tyékaluilla

Ohjelmankulku:
Koneistustydkiertojen ohjelmointi padohjelmassa

Taydellisen porauskuvion (aliohjelma 1) kutsu
paaohjelmassa

Reikaryhman (aliohjelma 2) kutsu paaohjelmassa 1
Reikaryhmaén ohjelmointi vain kerran aliohjelmassa 2

Keskioporan tyokalukutsu
TyoOkalun irtiajo

Tyokierron maarittely, keskidinti

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle

Poran tydkalukutsu
Uusi syvyys porausta varten
Uusi asetus poraukselle

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle

Kalvain tydkalukutsu

N
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TyOkierron maéarittely, kalvinta

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle

Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Koko reikdkuvio

Ajo reikaryhmaén 1 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten
Ajo reikaryhman 2 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikdryhmaé varten
Ajo reikaryhman 3 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten

Aliohjelman 1 loppu

Aliohjelman 2 alku: Reikaryhma

Poraus 1 voimassa olevalla koneistustyokierrolla
2. reijélle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijélle ajo, Tyokierron kutsu

4. reijalle ajo, Tydkierron kutsu

Aliohjelman 2 loppu
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9.1 Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Q-parametrien avulla voit muodostaa NC-ohjelman kokonaiselle
osaperheelle ohjelmoimalla muuttuvan Q-parametrin kiinteiden
lukuarvojen arvojen sijaan.

Sinulla on esim. seuraavat mahdollisuudet Q-parametrien
kayttdmiseen:

® koordinaattiarvoja

m Syottdarvot

® kierroslukuja

m TyOkiertotiedot

Ohjaus tarjoaa seuraavat tyoskentelyyn Q-parametrien kanssa:

B ohjelmoida muotoja, jotka maaritetddn matemaattisten
toimintojen avulla

B suorittaa koneistusaskelia loogisista ehdoista riippuen
B esittdd muuttuvia FK-ohjelmia
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Q-parametrilajit

Q-parametrit lukuarvoja varten

Q-parametrit merkitaan kirjaimilla ja lukuarvoilla. Tassa
yhteydessa kirjaimet maaraavat Q-parametrityypin ja lukuarvot

Q-parametrialueen.

Katso yksityiskohtaiset tiedot seuraavasta taulukosta:

Q-parametri- Q-parametrialue Merkitys
tyyppi
Q-parametri: Parametrit vaikuttavat kaikkiin ohjauksen muistissa oleviin
NC-ohjelmiin.
0-99 Parametrin kayttajaa varten, mikéali mitéan paallekkaisyytta
HEIDENHAIN-SL-tyokiertojen ei esiinny.

0 Nama parametrit vaikuttavat nk. makrojen ja
valmistajatyOkiertojen sisalla paikallisesti. Muutoksia ei
siis palauteta NC-ohjelmaan.

Kayta sen vuoksi Q-parametrialuetta 1200-1399
valmistajatyokiertoja varten!
100 - 199 Parametrit ohjauksen jarjestelmatietoja varten, jotka luetaan
kayttdjan NC-ohjelmissa tai tyokierroissa
200 - 1199 Parametrit, joita kdytetaan esisijaisesti HEIDENHAIN-tyokiertoja
varten
1200 - 1399 Ensisijaisesti valmistajan tyokiertoja varten kaytettavat parametrit,
kun arvot palautetaan kayttajaohjelmaan.
1400 — 1599 Parametrit, joita kdytetaan ensisijaisesti valmistajan tyokiertoja
varten
1600 — 1999 Parametreja kayttajalle

QL-parametri:

Parametrit vaikuttavat vain paikallisesti NC-ohjelman sisalla.

0-499 Parametreja kayttajalle
QR-parametri: Parametrit vaikuttavat jatkuvasti (yleisesti) kaikkiin
NC-ohjelmiin ohjauksenmuistissa my0s virtakatkoksen yli.
0-99 Parametreja kayttajalle
100 - 199 Parametrit HEIDENHAIN-toimintoja varten (esim. tyokierrot)
200 - 499 Parametrit koneen valmistajaa varten (esim. tyokierrot)
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@ QR-parametrit tallennetaan varmuuskopion sisalla.

Jos koneen valmistaja ei maarittele mitdan poikkeavaa
polkua, ohjaus tallentaa QR-parametriarvot seuraavaan
polkuun SYS:\runtime\sys.cfg. Tama ositus tallennetaan
yksinomaan taydellisen varmuuskopioinnin yhteydessa.
Koneen valmistajalle on kaytettdvissa seuraavia
valinnaisia koneparametreja polkumaarittelya varten:

= pathNcQR (nro 131201)

= pathSimQR (nro 131202)

Jos koneen valmistaja maarittelee valinnaisiin
koneparametreihin TNC-osituksen polun, voit suorittaa

tallennuksen toiminnolla NC/PLC Backup my6s ilman
avainluvun sisaansyottoa.

Q-parametrit teksteja varten

Liséksi kaytettavissd on myds QS-parametri (S tarkoittaa
merkkijonoa), jonka avulla voit kasitella ohjauksessa myds tekstia.

Q-parametri- Q-parametrialue

tyyppi
QS-parametri:

Merkitys

Parametrit vaikuttavat kaikkiin NC-ohjelmiin ohjauksen
muistissa.

0-99 Parametrit kayttajaa varten, mikéali mitaan paallekkaisyyksia
HEIDENHAIN-SL-tyokiertojen kanssa ei esiinny.

0 Nama parametrit vaikuttavat nk. makrojen ja
valmistajatyOkiertojen sisalla paikallisesti. Muutoksia ei
siis palauteta NC-ohjelmaan.

Kaytd sen vuoksi QS-parametrialuetta 200-499
valmistajatyokiertoja varten!
100 - 199 Parametrit ohjauksen jarjestelmatietoja varten, jotka luetaan
kayttdjan NC-ohjelmissa tai tyokierroissa
200 - 1199 Parametrit, joita kdytetdan esisijaisesti HEIDENHAIN-tyokiertoja
varten
1200 - 1399 Ensisijaisesti valmistajan tyokiertoja varten kaytettavat parametrit,
kun arvot palautetaan kayttajaohjelmaan.
1400 — 1599 Parametrit, joita kdytetdan ensisijaisesti valmistajan tyokiertoja
varten
1600 — 1999 Parametreja kayttajalle
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Ohjelmointiohjeet

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral!

HEIDENHAIN-tyokiertojen, koneen valmistajan tydkiertojen

ja kolmannen osapuolen toimintojen kayttd Q-parametrit.

Lisadksi voit ohjelmoida NC-ohjelmien sisalla Q-parametreja. Jos
Q-parasmetrien yhteydessa ei kdyteta pelkdstaan suositeltuja
Q-parametrialueita, se voi aiheuttaa ylityksia (vaihtovaikutuksia) ja
sen myota ei-toivottua kayttaytymista. Koneistuksen yhteydessa
on térmaysvaara!

> Kayta vain HEIDENHAINIn suosittelemia Q-parametrialueita.

» Noudata HEIDENHAINin, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

» Tarkasta toiminnan kulku graafisen simulaation avulla.

Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan syottda sisaan sekaisin
NC-ohjelmassa.

Q-parametreilla voidaan osoittaa lukuarvoja valiltd =999 999 999 ...
+999 999 999. Sisdansyottdalueen rajoitus on enintdan 16 merkkia,
joista 9 pilkun edella. Siséisesti ohjaus voi laskea tasoon 1010
saakka.

QS-parametreilla voit osoittaa enintaan 255 merkkia.

o Ohjaus merkitsee Q- ja QS-parametreille automaattisesti
aina samat tiedot, esim. Q-parametri Q108 on voimassa
olevan tyokalun sade.

Lisatietoja: 'Esivaratut Q-parametrit’, Sivu 309

Ohjaus tallentaa lukuarvot sisdisesti bindariseen
laskumuotoon (standardi IEEE 754). Naita standardoituja
muotoja kayttamalla monia desimaalilukuja ei esiteta
100 %:sen tarkasti bindarilukuna (pydristysvirhe).
Huomioi tama silloin, kun kaytéat laskettuja Q-
parametrisisaltoja hyppykaskyissa tai paikoituksissa.

Voit uudelleenasettaa Q-parametrit tilaan Undefined. Jos Q-
parametrilla ohjelmoidaan maarittelematdn asema, ohjaus jattaa
huomiotta taman lilkkeen.
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Q-parametritoimintojen kutsuminen

Kun syo6téat sisddn NC-ohjelmaa, paina nappainta Q (lukuarvojen ja
akselivalintojen kentdssa nappaimen +/- alapuolella). Sen jalkeen
ohjaus nayttéaa seuraavia ohjelmanappaimia:

Q-parametrin ohjelmointi | Periaate ja toiminnan yleiskuvaus

Ohjelmanap- Toimintoryhma

pain

Sivu

PERUS -
LASKUT

Matemaattiset perustoiminnot

260

KULMA -

TOIMINNOT

Kulmatoiminnot

263

LASKENTA

YMPYRAN

Ympyrélaskennan toiminnot

265

HYPPY

Jos/niin-haarautuminen, hyppy

266

ERIKOIS-

TOIMINNOT

Muut toiminnot

276

KAAVA

Kaavan suora sisdansyottd

269

MUOTO

KAAVA

Toiminto monimutkaisten
muotojen koneistusta varten

Kayttajan
kasikirja
Koneistustyo-
kiertojen ohjel-
mointi

Kun maarittelet tai osoitat Q-parametreja, ohjaus nayttaa
ohjelmanappéimet Q, QL ja QR. Ohjelmanappainten
avulla valitaan haluttu parametrityyppi. Sen jalkeen

maarittelet parametrin numeron.

Jos olet liittanyt USB:n kautta aakkosnédppaimiston, voit
avata lomakemaarittelyn dialogin suoraan painamalla Q-

nappainta.
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9.2 Osaperheet — Q-parametri lukuarvon
asemesta

Kaytto

Q-parametritoiminnolla FN 0: OSOITUS voit osoittaa Q-parametreille
lukuarvoja. Talldin NC-ohjelmassa asetat lukuarvon asemesta Q-
parametrin.

Esimerkki

Osoitus
Q10 sisaltda arvon 25

vastaava kuin L X +25

Osaperheille ohjelmoidaan esim. tunnusomaiset tyokappaleen
mitat Q-parametreina.

Yksittdisen osan koneistuksessa osoitetaan jokaiselle parametrille
vastaava lukuarvo.

Esimerkki: Lierié Q-parametreilla

Lieridn sade: R=0Q1

Lierion korkeus: H=Q2

Lieri¢ Z1: Q1 =+30
Q2 = +10

Lierio Z2: Q1 =+10 ol
Q2 = +50

02
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9.3 Muotojen kuvaus matemaattisten
toimintojen avulla

Kaytto

Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida matemaattisia
perustoimintoja NC-ohjelmassa:

n » Valitse Q-parametritoiminnot: Paina ndppainta Q
numeronappaimistolta

> Ohjelmanéappaéintapalkki esittdaa Q-
parametritoimintoja.

» Paina ohjelmanappaintda PERUSLASKUT.
LASKUT

> Ohjaus nayttdd matemaattisten perustoimintojen
ohjelmanappaimia.

Yleiskuvaus

Ohjelmanap- Toiminto
pain
_— FN 0: OSOITUS
e esim. FN 0: Q5 = +60
Arvon suora osoitus
Q-parametriarvon palautus

il FN 1: Lisays
X+v esim.FN 1: Q1 =-Q2 + -5
Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus
FN 2: VAHENNYS
Xy esim. FN 2: Q1 = +10 - +5
Kahden arvon erotus ja osoitus
FN3 FN 3: KERTO
Xy esim. FN 3: Q2 = +3 * +3
Kahden arvon tulo ja osoitus
e FN 4: JAKO esim. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Xy Kahden arvon osamaara ja osoitus Kielletty: jako
arvolla 0!
- FN 5: NELIOJUURI esim. FN 5: Q20 = SQRT 4
NEL. JUURT Lukuarvon nelidjuuri ja osoitus Kielletty: negatii-

visen arvon nelidjuuri!

Merkin = oikealle puolelle saa syottaa sisaan:
®  kaksi lukua

® kaksi Q-parametria

® yhden luvun ja yhden Q-parametrin

Q-parametri ja lukuarvo voidaan yhtélaisyysosoituksessa varustaa
etumerkilla.
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Peruslaskutoimitusten ohjelmointi

Esimerkki osoituksesta

» Valitse Q-parametritoiminnot: Paina ndppainta Q

— > Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
LASKUT ohjelmanappaintd PERUSLASKUT.

— » Valitse Q-parametritoiminto OSOITUS: Paina
e ohjelmanadppainta FN 0 X =Y.

> Ohjaus kysyy uuden tapahtuma ohjelman
numeron.

Syota sisdan 5 (Q-parametrin numero).
Vahvista nappaimella ENT

Ohjaus kysyy arvoa tai parametria.
Syota sisaan 10 (arvo).

Vahvista ndppaimelld ENT

Heti kun ohjaus lukee NC-lauseen, parametrille
Q5 osoitetaan arvo 10.

ENT

ENT

vV v v VvV VY

Esimerkki kertolaskusta
» Valitse Q-parametritoiminnot: Paina ndppaintd Q

P— » Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
LASKUT ohjelmanappaintd PERUSLASKUT.

l

-~ > Valitse Q-parametritoiminto KERTO: Paina
Xy ohjelmanappéintd FN 3 X * Y.

Ohjaus kysyy uuden tapahtuma ohjelman
numeron.

Syo6téa sisdan 12 (Q-parametrin numero).
Vahvista ndppaimelld ENT

Ohjaus kysyy ensimmaista arvoa tai parametria.
Syota sisdan Q5 (parametri).

A\

ENT

EnT Vahvista nappaimella ENT
Ohjaus kysyy toista arvoa tai parametria.
Syotéa sisdan 7 toiseksi arvoksi.

EnT Vahvista ndppaimelld ENT

vV VvV VvV VvV VVvyy
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Q-parametrin uudelleenasetus
Esimerkki

» Valitse Q-parametritoiminnot: Paina ndppaintd Q

_ Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
LASKUT ohjelmanappaintd PERUSLASKUT.

_ > Valitse Q-parametritoiminto OSOITUS: Paina
x=y ohjelmanappainta FN 0 X =Y.

> Ohjaus kysyy uuden tapahtuma ohjelman
numeron.

v

Syo6téa sisdan 5 (Q-parametrin numero).
Vahvista nappadimella ENT

Ohjaus kysyy arvoa tai parametria.
Paina SET UNDEFINED.

>
>
>
>

SET
UNDEFINED

Toiminto FN 0 tukee my6s arvon maarittelematon
luovuttamista. Jos haluat antaa maarittelemattoman
Q-parametrin ilman toimintoa FN 0, ohjaus nayttaa

virheilmoituksen Kelvoton arvo.
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9.4 Kulmatoiminnot

Maaritelmat

Sini: sina=a/c

Kosini: cosa=b/c

Tangentti: tana=a/b=sina/cosa
Jossa

B c sivy, joka on vastainen suorakulmalle

B asivy, joka on vastainen kulmalle a a
= b kolmas sivu

Tangentista ohjaus voi maarittaa kulman:
a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Esimerkki:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Lisaksi patee:
aZ+bZ=cZ2(mitaz=axa)
c=1(a2+b?
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Kulmatoimintojen ohjelmointi

Q-parametrien avulla voit laskea my®s kulmatoimintoja.

n » Valitse Q-parametritoiminnot: Paina ndppaintd Q
numeronappaimistolta

> Ohjelmanappaéintapalkki esittda Q-
parametritoimintoja.

» Paina ohjelmanappaintd KULMATOIMINNOT.
TOIMINNOT

> Ohjaus nayttaa kulmafunktioiden
ohjelmanappaimia.

Yleiskuvaus

Ohjelmanap- Toiminto

pain
e FN 6: SINI
STN(X) esim. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Asteissa (°) annetun kulman sini ja osoitus
e FN 7: KOSINI
cos(x) esim. B. FN 7: Q21 = COS-Q5
Asteissa (°) annetun kulman sini ja osoitus
= FN 8: JUURI NELIOSUMMASTA
X LEN ¥ esim. B. FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Kahden arvon erotus ja osoitus
Fn1a FN 13: KULMA
X ANG Y esim. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Kulman maaritys vastaisen kateetin ja viereisen
kateetin avulla tai kulman sinin ja kosinin avulla (O
< kulma < 360°) ja osoitus
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9.5 Ympyralaskennat

Kaytto

Ympyralaskennan toiminnoilla ohjaus voi maarittaa ympyroita
kolmen tai neljan kaarella olevan pisteen, ympyran keskipisteen ja
sateen avulla. Ympyran maaritys neljan pisteen avulla on tarkempi.
Kéytto: Taté toimintoa voidaan kayttéa esim. silloin, kun haluat
ohjelmoitavan kosketustoiminnon avulla maarittaa reian tai
ympyrakaaren sijainnin ja koon.

Ohjelmanép- Toiminto

pain
Fnzs FN 23: YMPYRATIEDOT mééritetdan kolmen
i kaaripisteen avulla

esim. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Kolmen ympyrakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava
tallennettu parametriin Q30 ja seuraavaan viiteen parametriin —
tassa siis parametriin Q35 saakka.

Nain ohjaus tallentaa ympyran keskipisteen padakselikoordinaatin (X
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin (Y
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sateen parametriin Q22.

Ohjelmanap- Toiminto

pain
Fn2s FN 24: YMPYRATIEDOT maéritetaan neljan kaari-
ETRALER pisteen avulla

esim. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Neljan ympyrakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava
tallennettu parametriin Q30 ja seuraavaan seitsemaan parametriin —
tassa siis parametriin Q37 — saakka.

Nain ohjaus tallentaa ympyran keskipisteen padakselikoordinaatin (X
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin (Y
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sateen parametriin Q22.

6 Huomioi, ettd FN 23 ja FN 24 ylikirjoittavat
automaattisesti tulosparametrin lisaksi myds kaksi
seuraavaa parametria.
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9.6 Jos-niin-haarautumiset Q-parametrien
avulla

Kaytto

Jos-niin-haarautumisen yhteydessa ohjaus vertaa Q-parametria
toiseen Q-parametriin tai lukuarvoon. Jos ehto tayttyy, niin
ohjaus jatkaa NC-ohjelmaa sen Label-merkinnan kohdalta, joka on
ohjelmoitu ehdon jalkeen.

o Vertaile nk. Jos-niin-haarautumisia aliohjelmoinnin ja
ohjelmanosatoiston ohjelmointimenetelmiin, ennen kuin
laadit NC-ohjelman.

Nain valtat mahdolliset vaarinkasitykset ja
ohjelmointivirheet.

Lisatietoja: "Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen
merkinta", Sivu 236

Jos ehto ei tayty, niin ohjaus jatkaa normaaliin tapaan seuraavan
NC-lauseen toteutusta.

Jos haluat kutsua ulkoisen NC-ohjelman, niin ohjelmoi Label-merkin
jalkeen PGM CALL.

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): Maarittelematon
MAARITELTY (engl. undefined): Maéaritelty
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Ehdottomat hypyt ovat hyppyja, joiden ehto taytyy aina
(=ehdottomasti), esim.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Hyppyjen ehdollistaminen laskimen avulla

Hyppytoiminnolla voit toistaa koneistuksen niin monta kertaa kuin
mahdollista. Q-parametri toimii laskimena, jonka numero kasvaa
yhdella jokaisen ohjelmanosatoistin yhteydessa.
Hyppytoiminnossa laskimen lukemaa verrataan haluttuun
koneistusten lukumaaraan.

o Hypyt poikkeavat aliohjelmakutsujen ja
ohjelmanosatoistojen ohjelmointitekniikasta.

Ensinnékin hypyt eivat vaadi esim. suljettuja ohjelma-
alueita, jotka paattyvat koodiin LBL 0. Toisekseen hypyt
eivat myoskaan huomioi naitd paluumerkkeja!

Latausarvo: Latauksen alustus

Latausarvo: Hyppyjen lukuméaré

Hyppymerkki

Laskimen pai-vi-tys: uusi Q1-arvo = vanha Q1-arvo + 1
Ohjelmahypyn 1 ja 2 suoritus

Ohjelmahypyn 3 suoritus

m
e,
3
(1]
=
=
Z
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Jos-niin-haarautumisten ohjelmointi

Hyppymaaritysten mahdollisuudet

IF-ehdolla on kaytettadvissa seuraavat sisdansyottdmahdollisuudet:
® Lukumaarat

B Teksti

= Q, QL QR

® QS (jonoparametrit)

GOTO-ehdolla on kaytettavissa seuraavat
sisdansyottdmahdollisuudet:

5 LBL-NIMI
= LBL-NUMERO
= QS

Jos-niin-haarat esitetaan painamalla ohjelmanappaintd HYPYT.
Ohjaus nayttda seuraavia ohjelmanappaimia.:

Ohjelmanappain  Toiminto

FN 9: JOS SAMA, HYPPY
Tt esim. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25“

- Jos molemmat arvot tai parametrit ovat
samat, tapahtuu hyppy maéaritellyn Label-
merkin kohdalle.

FN 9: JOS MAARITTELEMATON, HYPPY

oo esim. FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO
LBL “UPCAN25%
18 Jos annettu parametri on maarittelematon,
PHDEFTED tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin
kohdalle.
FN 9: JOS MAARITELTY, HYPPY
- esim. FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
“UPCAN25“
1s Jos annettu parametri on maaritelty, tapah-
PEFINED tuu hyppy maaritellyn Label-merkin kohdalle.
FN 10: JOS MAARITELTY. HYPPY
et esim. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Jos arvot tai parametrit ovat erisuuret,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle.
FN 11: JOS MAARITELTY, HYPPY
. esim. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5

Jos ensimmainen arvo tai parametri on
suurempi kuin toinen arvo tai parametri,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle.
FN 12: JOS MAARITELTY. HYPPY
R esim. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL
"ANYNAME"

Jos ensimmainen arvo tai parametri on
suurempi kuin toinen arvo tai parametri,
tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin
kohdalle.
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9.7 Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan sisaansyotto

Ohjelmanappainten avulla voidaan laskutoimituksiin maaritella
useampia matemaattisia kaavoja suoraan NC-ohjelmassa.

n > Q-parametritoimintojen valinta

» Paina ohjelmanappaintd KAAVA.
> Valitse Q, QL tai QR.
> Ohjaus nayttad mahdolliaset laskutoiminnot
ohjelmanéappainpalkissa.

Laskusaannot

Jarjestys kaavan kasittelyn yhteydessa

Kun syotat sisdan matemaattisen kaavan, joka sisaltda useampia
kuin yhden laskutoimituksen, ohjaus laskee yksittaiset
laskutoimitukset aina maaratyssa jarjestyksessa. Tunnettu
esimerkki taté varten on kerto- ja jakolasku ennen yhteen- ja
vahennyslaskua.

Ohjaus huomioi prioriteettisddannot matemaattisten kaavojen

kasittelyssa:
Prioriteetti Merkinta Laskumerkki
1 Sulku auki ()
2 Huomaa etumerkki, Etumerkki-
Ladskenta miinus, SIN, COS,
LN jne.
Potenssi A
Kerto ja jako * !
(Kerto- ja jakolasku)
5 Lisays ja vahennys +, -

(Yhteen- ja vahennyslasku)

Kasittely laskutoimituksissa samalla prioriteetilla

Paasaantoisesti ohjaus kasittelee saman prioriteetin
laskutoimitukset alkaen vasemmalta oikealle.

2+3-2=(2+3)-2=3
Poikkeus: ketjutetut potenssit kasitellaan oikealta vasemmalle.
2AN3N2=2"N(3N2)=2"r9=H12

Esimerkki: Kerto- ja jakolasku ennen yhteen- ja
vahennyslaskua.

®m 1. Laskutoimenpide 5 * 3 =15
m 2. Laskutoimenpide 2 * 10 = 20
® 3. Laskutoimenpide 15 +20 = 35
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Esimerkki: Potenssi ennen yhteen- ja vahennyslaskua
=73

® 1. Laskutoimenpide luvun 10 neli¢ = 100
B 2. |Laskutoimenpide 3 potenssiin 3 = 27
® 3. laskutoimitus 100 - 27 = 73

Esimerkki: Funktio ennen potenssia
= 0,25

® 1. laskutoimenpide: 30 asteen kulman sin = 0,5
® 2. laskutoimenpide: luvun 0,5 nelié = 0,25

Esimerkki: Sulku ennen funktiota
=05

m 1 laskutoimenpide: sulkujen aukilaskenta 50 - 20 = 30
m 2. laskutoimenpide: 30 asteen kulman sin = 0,5
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Yleiskuvaus
Ohjaus nayttda seuraavia ohjelmanappaimia.:

Ohjelmanap- Ketjutustoiminto Prioriteetti
pain
Yhteenlasku Yhteen- ja véhennyslasku
— esim. Q10 = Q1 + Q5
= Vahennys Yhteen- ja vahennyslasku
: esim. Q25 = Q7 - Q108
] Kerto Kerto- ja jakolasku
esim.Q12=5*Q5
— Jako Jakolasku
' esim. Q25 = Q1 / Q2
Sulku auki Sulkumerkit
( esim. Q12 = Q1 *(Q2 + Q3)
. Sulku kiinni Sulkumerkit
" esim. Q12=Q1*(Q2 +Q3)
m— Arvon nelié (engl. square) Funktio
- esim. Q15 = $Q 5
- Neliojuuri (engl. square root) Funktio
esim. Q22 = SQRT 25
P— Kulman sini Funktio
esim. Q44 = SIN 45
R—— Kulman kosini Funktio
esim. Q45 = COS 45
— Kulman tangentti Funktio
esim. Q46 = TAN 45
e Arcus-sini Funktio
— Sinin kdanteistoiminto; kulma maéaraytyy suhteesta vastainen
kateetti/hypotenuusa
esim. Q10 = ASIN (Q40/Q20)
Arcus-kosini Funktio
Kosinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy suhteesta viereinen
kateetti/hypotenuusa
esim. Q11 = ACOS Q40
Arcus-tangentti Funktio
Tangentin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy suhteesta vastainen
kateetti/viereinen kateetti
esim. Q12 = ATAN Q50
Arvon potenssi Potenssi

esim.Q15=3"3

Vakio pii
= 3,14159
esim. Q15 =PI

PI

10
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Ohjelmanap- Ketjutustoiminto Prioriteetti
pain

Luvun luonnollisen logaritmin (LN) muodostus Funktio
Kantaluku = e = 2,7183

esim. Q15 = LN Q11

Luvun absoluuttiarvon muodostus Funktio
Kantaluku = 10

esim. Q33 =LOG Q22

Exponentiaalitoiminto (e A n) Funktio
Kantaluku = e =2,7183

esim. Q1 = EXP Q12

Arvon negaatio Funktio
Kerto arvolla -1

esim. Q2 = NEG Q1

Pilkun jalkeisten merkkien mitatointi Funktio
Kokonaisluvun muodostus

esim. Q3 = INT Q42

EXP

NEG

INT

0 Funktio INT ei pydrista arvoa vaan poistaa pilkun
jalkeiset merkkipaikat.

Lisatietoja: "Esimerkki: Arvon pydristys", Sivu 336

_ Absoluuttiarvon muodostus Funktio
/] esim. Q4 = ABS Q22
Desimaaliluvun pilkkua edeltavien numeroiden poisto Funktio

Murtodesimaali

esim. Q5 = FRAC Q23

Luvun etumerkin testaus Funktio
esim. Q12 = SGN Q50

Jos Q50 =0, niin SGN Q50 =0

Jos Q50 < 0, niin SGN Q50 = -1

Jos Q50 > 0, niin SGN Q50 = 1

Moduliarvon (jakojaannoksen) laskenta Funktio
esim. Q12 =400 % 360 Tulos: Q12 = 40
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Esimerkki: Kulmafunktiot

Vastaisen kateetin pituus a on annettu parametrissa Q12 ja
viereisen kateetin pituus b parametrissa Q13.

Lasketaan kulma a.

Vastaisen kateetin a ja viereisen kateetin b perusteella lasketaan
arctan kulmalle a; tuloksen Q25 osoitus:

>

KAAVA

v Vv

ENT

v

:

]

m
z
5
v

Esimerkki

Paina nappaintd Q

Paina ohjelmanappéaintd KAAVA.

Ohjaus kysyy uuden tapahtuma ohjelman
numeron.

Syo6ta sisaan 25.
Paina ENT-painiketta

Ohjelmanappéinpalkin jatko

Paina arcustangenttifunktion ohjelmanéappainta

Ohjelmanappainpalkin jatko

Paina ohjelmanappainta Sulku auki.

Syo6ta sisdan 12 (parametrin numero).

Paina ohjelmanappainté Division

Syo6téa sisaan 13 (parametrin numero).

Paina ohjelmanappaéinta Sulku kiinni.

Paata kaavan sisaansyottd nappaimella END.
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9.8 Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

Toimenpiteet
Voit tarkastaa ja muuttaa Q-parametreja kaikilla kayttdtavoilla. EDAUTONAATITINEN ORTELVANKULKU =

!J

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text ) 1GB. 1 Yietskuva [PGH PAL LOL CYC M POS TOOL TT TRANS >

> Tarvittaessa keskeyta ohjelmanajo (esim.paina nappainta ArmE— %I
NC-SEIS ja ohjelman&ppainta SISAINEN SEIS) tai keskeyta Bk 0s o e e e .

'
:
3 " Nachine hote pattern Io zrasst | L oweme e
. [ Too oLt 2 2 sase0 I T
ohJe|man testaus 4 vcl oer 205 vieiseonéa-paramatesLista on-vis Eanioe

0200542 VARMUUSET

azo1=.25  svwrvs o [ e s
» Q-parametritoimintojen kutsu: Paina T — 1 ¥
INFO

0210:+0  :CDOTUSATK QR Py

ohjelmanappéintd Q INFO tai nappainta Q. e oo [ — D

1605 5.0
@ se:e0:00

> Ohjaus listaa kaikki parametrit ja niiden voimassa e | o w4
olevat arvot. 2 o I

. . . o . +110.000/

> Valitse haluamasi parametri nuolindppainten tai T — B

nappaimen GOTO avulla. . “ :‘ ” ” ” ,;wm‘ m.]

» Jos haluat muuttaa arvoa,
paina ohjelmanéppéiﬁté
MUOKKAA NYKYISTA KENTTAA, syota sisaan s e =

uusi arvo ja vahvista se painamalla ndppaintd ENT | rc— T !

» Jos et halua muuttaa arvoa, paina silloin ISR L i o CI
ohjelmanéappaintda NAYTTO ARVOT tai paata e D
dialogi nappéimelléd END | P ]

0 Ohjaus nayttaa kaikkia parametreja naytetyilla e —— |
kommenteilla tyokiertojen sisélla tai siirtoparametreina. R | e 3 g
Jos haluat tarkastaa tai muuttaa paikallisia, yleisia e e
tai merkkijonoparametreja, paina ohjelmanappéinta ‘ ” iy ‘ i | ]

PARAMETER ANZEIGEN Q QL QR QS. Ohjaus nayttaa
talldin kutakin parametrityyppia. Myds aiemmin esitellyt
toiminnot ovat voimassa.
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Voit ottaa ndytolle Q-parametreja lisatilandytdssa kaikilla
kayttotavoilla (lukuun ottamatta kayttdtapaa Ohjelmointi).

> Tarvittaessa keskeyta ohjelmanaj_o (esim. paina nappainta
NC-SEIS ja ohjelmanappainta SISAINEN SEIS) tai keskeyta
ohjelman testaus.

o

OHJELMA
+
TILA

Q-PARAM.
TILA

Q-PARA-
METRIEN
LISTA

» Ota esiin nayttdalueen osituksen
ohjelmanappainpalkki

» Valitse tilan naytto lisatilanaytoilla.

> Ohjaus nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa
tilalomaketta Yleiskuva.

» Paina ohjelmanappéinta Q-PARAM. TILA.

» Paina ohjelmanappaintd Q-PARAMETRIEN LISTA.
> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.

» Madérittele jokaista parametrityyppia (Q, QL,
QR, QS) varten parametrinumerot, joita haluat
valvoa. Yksittiset Q-parametrit erotellaan
toisistaan pilkulla, perakkain seuraavat Q-
parametrit yhdistetaan yhdysviivan avulla, esim.
1,3,200-208. Sisdansyottoalue parametrityyppia
kohti on 132 merkkia.

Vélilehden QPARA néayttd sisaltda aina kahdeksan pilkun
jalkeista merkkipaikkaa. Tuloksen Q1 = COS 89.999
ohjaus nayttaa esimerkiksi muodossa 0.00001745.
Ohjaus nayttaa erittdin suuret tai erittain pienen

arvot eksponentiaalisella kirjoitustavalla. Tuloksen

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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kéyttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021

275




9.9 Lisatoiminnot

Yleiskuvaus

Lisatoiminnot esitetaan painamalla ohjelmanappainta
ERIKOISTOIMINNOT. Ohjaus nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Q-parametrin ohjelmointi | Lisatoiminnot

Ohjelmanap-
pain

Toiminto

Sivu

FN14
VIRHE=

FN 14: ERROR
Virheilmoituksen tulostus

277

FN18
F-TULOSTA

FN 16: F-PRINT
Tekstien ja Q-parametriarvojen
formatoitu tulostus

283

FN18
LUE JARJ.
TIEDOT

FN 18: SYSREAD
Jarjestelmatietojen luku

291

FN18
PLC=

FN 19: PLC
Arvojen siirto PLC:hen

292

FN20
ODOTA
TOIMINTOA

FN 20: WAIT FOR
NC:n ja PLC:n synkronointi

293

FN26
AVAA
TAULUKKO

FN 26: TABOPEN
Vapaasti maariteltavan taulu-
kon avaus

391

FN27
KIRJOITA
TAULUKK .

FN 27: TABWRITE
Kirjoitus vapaasti maaritelta-
vaan taulukkoon

392

FN28
LUE TAU-
LUKOSTA

FN 28: TABREAD
Luku vapaasti méaariteltavasta
taulukosta

393

FN23
PLC LIST=

FN 29: PLC
Enintdan kahdeksan arvon
siirto PLC:hen

294

FN37
EXPORT

FN 37: VIENTI

Paikallisen Q-parametrin tai
QS-parametrin vienti kutsuvaan
NC-ohjelmaan

294

FN38
LAHETA

276

FN 38: SEND
Tietojen lahetys NC-ohjelmasta

295
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FN 14: ERROR - Virheilmoitusten tulostus

Toiminnolla FN 14: ERROR voidaan tulostaa ohjelmaohjattuja
virheilmoituksia, jotka D14 koneen valmistaja tai HEIDENHAIN

on esimaaritellyt ohjaukseen. Kun ohjaus saavuttaa ohjelmanajon
tai ohjelman testauksen yhteydessd NC-lauseen koodilla

FN 14: ERROR, toiminta keskeytyy ja viesti tulostetaan. Sen jalkeen
sinun taytyy aloittaa NC-ohjelma uudelleen.

Virhenumeroalue Standardidialogi
0...999 Konekohtainen dialogi
1000 ... 1199 Siséiset virheilmoitukset
Esimerkki

Ohjauksen tulee antaa viesti, jos karaa ei ole kytketty paalle.

Sen jalkeen saat taydellisen luettelon FN 14: ERROR-
virheilmoituksista. Huomaa, ettd ohjauksen tyypista riippuen kaikki
virheilmoitukset eivat ole esilla.

HEIDENHAIN in esiasettama virheilmoitus

Virheen Teksti

numero

1000 Kara ?

1001 Tybkaluakseli puuttuu
1002 Tyokalun sade liian pieni
1003 Tyokalun sade liian suuri
1004 Alue ylitetty

1005 Vééara aloitusasema

1006 KIERTO ei sallittu

1007 MITTAKERROIN ei sallittu
1008 PEILAUS ei sallittu

1009 Siirto ei sallittu

1010 Syottdéarvo puuttuu

10M Vaara sisaansyottdarvo
1012 Vééra etumerkki

1013 Kulma ei sallittu

1014 Kosketuspistetta ei voi saavuttaa
1015 Liilan monta pistetta

1016 Sisdansyotto ristiriitainen
1017 CYCL epataydellinen

1018 Taso vaarin maaritelty
1019 Vaara akseli ohjelmoitu
1020 Vaara kierrosluku

1021 Maarittelematdn sadekorjaus
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Virheen
numero

Teksti

1022

Pyoristysta ei ole maaritelty

1023

Pyoristyssade liian suuri

1024

Maérittelematodn ohjelman aloitus

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

Maérittele Q244 suurempi kuin 0

1038

Maarittele Q245 erisuuri kuin Q246

1039

Maarittele kulma-alue < 360°

1040

Maarittele Q223 suuremmaksi kuin Q222

1041

Q214: 0 ei sallittu

1042 Ajosuunta ei maaritelty

1043 Ei aktiivista nollapistetaulukkoa

1044 Sijaintivirhe: 1. akselin keskipiste
1045 Sijaintivirhe: 2. akselin keskipiste
1046 Reika liian pieni

1047 Reika liian suuri

1048 Kaula lilan pieni

1049 Kaula liian suuri

1050 Tasku liian pieni: jalkityd 1.A.

1051 Tasku liian pieni: jalkity® 2.A.

1052 Tasku liian suuri: hylky 1.A.

1053 Tasku liian suuri: hylky 2.A.

1054 Kaula lilan pieni: hylky 1.A.

1055 Kaula liian pieni: hylky 2.A.

1056 Kaula liian suuri: jalkityd 1.A.

1057 Kaula liian suuri: jalkityd 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Virheellinen ylamitta
1059 TCHPROBE 425: Virheellinen alamitta
278
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Virheen Teksti

numero

1060 TCHPROBE 426: Virheellinen ylamitta

1061 TCHPROBE 426: Virheellinen alamitta

1062 TCHPROBE 430: Halkaisija lilan suuri

1063 TCHPROBE 430: Halkaisija liian pieni

1064 Ei mitta-akselia maaritelty

1065 Tyokalun rikkotoleranssi ylitetty

1066 Maarittele Q247 erisuureksi kuin 0

1067 Maarittele suure Q247 suuremmaksi kuin 5

1068 Nollapistetaulukko?

1069 Maérittele jyrsintamenetelma Q351 erisuureksi
kuin O

1070 Pienenna kierteen syvyytta

1071 Suorita kalibrointi

1072 Toleranssi ylitetty

1073 Esilauseajo aktiivinen

1074 SUUNTAUS ei sallittu

1075 3DROT ei sallittu

1076 3DROT aktivointi

1077 Negatiivisen syvyyden sisaansyottd

1078 Q303 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 O ei sallittu

1090 Maarittele asetus erisuureksi kuin 0

1091 Vaihto Q399 ei sallittu

1092 Tyokalua ei maaritelty

1093 Tyokalun numero ei sallittu

1094 Tyokalun nimi sallittu

1095 Ohjelmaoptio ei aktiivinen

1096 Palautuskinematiikka ei mahdollinen
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Virheen Teksti

numero

1097 Toiminto ei sallittu

1098 Aihion mitat ristiriitaiset

1099 Mittausasema ei ole sallittu

1100 Paasy kinematiikkaan ei mahdollinen

1101 Mittausasema ei liikealueella

1102 Esiasetuskompensaatio ei mahdollinen

1103 Ty6kalun sade liian suuri

1104 Sisaanpistotyyppi ei mahdollinen

1105 Sisdanp.kulma vaarin maaritelty

1106 Aukkokulma maéarittelematta

1107 Uran leveys liian suuri

1108 Mittakertoimet eivét ole samat

1109 Tyokalutiedot epayhtenaiset

1110 LIIKE ei mahdollinen

"M Preset-esiasetukset ei sallittu!

1112 Kierteen pituus liian lyhyt!

1113 3D-Rot tila ristiriitainen!

1114 Konfiguraatio epataydellinen

1115 Sorvaustyok. ei aktiivinen

1116 Ty6kalun suuntaus ristiriitainen

1117 Kulma ei mahdollinen!

1118 Kaaren sade liian pieni!

1119 Kierteen lopetus liian lyhyt!

1120 Mittauspiste ristiriitainen

1121 Rajoitusten lukumaara liian suuri

1122 Koneistusmenetelma rajoituksilla ei mahdollinen

1123 Koneistussuunta ei mahdollinen

1124 Tarkasta kierteen nousu!

1125 Kulmalaskenta ei mahdollista.

1126 Epékeskinen sorvaus ei ole mahdollista

1127 Jyrsintatyokalu ei ole aktiivinen!

1128 Teran pituus ei riita

1129 Hammaspyoran maarittely epayhtenainen tai
epataydellinen

1130 Silitystydvaraa ei ole maaritelty

1131 Rivi taulukossa ei saatavilla

1132 Kosketusvaihe ei mahdollinen

1133 Kytkentatoiminto ei mahdollinen
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Virheen Teksti

numero

1134 Koneistustyokierto ei ole tuettu talla NC-ohjelmis-
tolla

1135 Kosketustyokierto ei ole tuettu talld NC-ohjelmis-
tolla

1136 NC-ohjelma peruutettu

1137 Kosketusjarjetelman tiedot epataydellisia

1138 LAC-toiminto ei mahdollinen

1139 Pyéristyssateen tai viisteen arvo on liian suuri!

1140 Akselikulma erisuuri kuin kadantokulma

1141 Merkkikokoa ei ole maaritelty

1142 Merkkikoko on liian suuri

1143 Toleranssivirhe: tyokappaleen jalkikasittely

1144 Toleranssivirhe: tydkappaleen hylky

1145 Mittamaarittely virheellinen

1146 Ei sallittu syote kompensaatiotaulukossa

1147 Muunnos ei mahdollista

1148 Ty6kalukara on vaarin konfiguroitu

1149 Sorvauskaran korjaus ei tunnettu

1150 Globaalit ohjelmanasetukset aktiivisia

1151 OEM-makron konfiguraatio ei oikein

1152 Ohjelmoitujen tydvarojen yhdistelma ei ole
mahdollista.

1153 Mittausarvoa ei ole maaritetty

1154 Tarkasta toleranssivalvonta

1155 Reika on pienempi kuin kosketuskuula

1156 Peruspisteen asetus ei mahdollinen

1157 Pybéropoydan suuntaus ei ole mahdollinen

1158 Kiertoakselien suuntaus ei ole mahdollinen

1159 Asetus rajoitettu terdn pituuteen

1160 Koneistussyvyys maaritelty arvolla O

1161 Tyokalutyyppi epasopiva

1162 Tybkalun tyGvaraa ei maaritelty

1163 Koneen nollapistetta ei voitu kirjoittaa

1164 Karaa ei voitu maarittaa synkronointia varten

1165 Toiminto ei ole mahdollinen aktiivisessa kayttoti-
lassa

1166 TyGvara maaritelty liian suureksi

1167 Terien lukumaéraa ei ole maaritelty

1168 Koneistussyvyys ei kasva monotonisesti
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Virheen Teksti

numero

1169 Asetussyotto ei toteudu monotonisesti

1170 Tyokalun sadetté ei ole oikein maaritelty

171 Varmuuskorkeudelle vetdytymisen tila ei mahdol-
linen

1172 Hammasmaérittely ei oikein

1173 Kosketuskohde siséaltaa eri tyyppisia mittamaarit-
telyja

1174 Mittamaarittely sisaltaa kiellettyja merkkeja

1175 Mittamaarittelyn oloarvo virheellinen

1176 Porauksen alkupiste liian syva

177 Mittamaarittely: Ohjearvo puuttuu manuaalisessa
esipaikoituksessa

1178 Sisartyokalu ei ole kaytettavissa

1179 OEM-makroa ei ole maaritelty

1180 Mittaus apuakselilla ei mahdollinen

1181 Aloitusasema moduliakselilla ei mahdollinen

1182 Toiminto mahdollinen vain suljetuin ovin

1183 Mahd. tietueiden maara ylitetty

1184 Epayhtenainen koneistustaso akselilla peruskaan-
nossa

1185 Luovutusparametri sisélsi kielletyn arvon

1186 Teraleveys RCUTS maaritelty liilan suureksi

1187 Tyokalun hyotypituus LU

1188 Maéritelty viiste on lilan suuri

1189 Viistekulmaa ei voi luoda aktiivisella tydkalulla.

1190 TyOvarat eivat maarittele aineenpoistoa

1191 Karan kulma ei yksiselitteinen
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FN 16: F-PRINT - Tekstien ja Q-parametriarvojen
formatoitu tulostus

Perusteet

Toiminnolla FN 16: F-PRINT voidaan tulostaa formatoidusti
Q-parametriarvoja ja teksteja, esim. mittauspdytakirjojen
tallentamiseksi.

Voit tulostaa arvot seuraavasti:

® tallennus ohjauksessa olevaa tiedostoon

B nayttdminen nayttéruudulla ponnahdusikkunana

® tallennus ulkoiseen tiedostoon

® tulostus liitettyyn tulostimeen

Toimenpiteet

Q-parametriarvojen ja tekstien tulostus voidaan toteuttaa
seuraavalla tavalla:

> Laadi tekstitiedosto, joka maarittelee tulostusmuodon ja sisallon.

» Kaytd NC-ohjelmassa toimintoa FN 16: F-PRINT protokollan
tulostamiseen:

Kun tulostat arvoja tiedostoon, tulostettavan tiedoston maksimikoko
on 20 kilotavua.

Poytakirjatiedoston tulostuspolun muutos

Jos haluat tallentaa mittaustuloksen toiseen hakemistoon, sinun
taytyy muuttaa poytakirjatiedoston tulostuspolkua.

Muuta tulostuspolkua seuraavalla tavalla:

» Paina nappaintd MOD

Syo6ta sisaan avainluku 123.

Valitse parametri Loppukayttdjan
polkumadrittelyt (CfgUserPath).

» Valitse parametri FN 16 -tulostuspolku
toteuttamista varten (fn16DefaultPath).

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.

> Valitse tulostuspolku koneen kayttotapoja varten.

» Valitse parametri FN 16 -tulostuspolku
ohjelmoinnin ja ohjelman testauksen
kayttotapaa varten (fn16DefaultPathSim).

v

|IIII

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan.

> Valitse tulostuspolku kdyttotapoja Ohjelmointi ja
OHJELMAN TESTAUS varten.

Tekstitiedoston luonti

Tekstin ja Q-parametriarvojen formatoitua tulostamista varten
ohjaus luo tekstieditorilla tekstitiedoston. Tassa tiedostossa asetat
formaatin ja tulostettavat Q-parametrit.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Paina nappaintd PGM MGT

uusI
TIEDOSTO

» Paina ohjelmanappainta UUSI TIEDOSTO.
» Laadi tama tiedosto tunnuksella .A.
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Kaytettavat toiminnot
Tekstitiedostojen luomiseksi aseta seuraavat formatointitoiminnot:

Erikoismer- Toiminto
kit

........... Tulostusmuoto tekstin ja muuttujien asetukselle
lainausmerkkien valiin

%F Q-parametrin formaatti, QL ja QR:
®  %: Formaatin asetus
® F: Floating (desimaaliluku), formaatti Q, QL,
QR
9.3 Q-parametrin formaatti, QL ja QR:

® Yhteensd 9 merkkipaikkaa (sis.
desimaalierotusmerkin)

® joista 3 pilkun jalkeistéd merkkipaikkaa

%S Tekstimuuttujan QS formaatti

%RS Tekstimuuttujan QS formaatti

Vastaanottaa seuraavan tekstin muuttumattoma-
na ilman formatointia.

%D tai %l Kokonaislukuformaatti (Integer)

, Erotusmerkki tulostusformaatin ja parametrin
valissa

; Lauseen loppumerkki, paattaa rivin

* Kommenttirivi lauseen alussa

Kommentteja ei nayteta protokollassa

%" Lainausmerkin tulostus

%% Prosenttimerkin tulostus

\\ Kenoviivan tulostus

\n Rivinvaihdon tulostus

+ Q-parametriarvon tasaus oikealla

- Q-parametriarvon tasaus vasemmalla

Esimerkki
Sisaansyotto Merkitys
"X1 = %+9.3F", Q31; Q-parametrin formaatti:

m "X1 =: Tekstin X1 = tulostus
" %: Formaatin asetus
B +: Luvun tasaus oikealla

® 9.3: Yhteenséd 9
merkkipaikkaa, joista
3 pilkun jalkeista
merkkipaikkaa

B F: Floating (desimaaliluku)

®  Q31: Arvon tulostus
parametrista Q31

® ;: Lauseen loppu
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Erilaisten tietojen tulostamiseksi pdytakirjatiedostossa on
kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Avainsana Toiminto

CALL_PATH Tulostaa NC-ohjelman hakemistopolun, FN
16-toiminto sijaitsee. Esimerkki: "Mittaus-
ohjelma: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Sulkee tiedoston, johon tulostat FN 16 -
toiminnon avulla. Esimerkki: M_CLOSE;

M_APPEND Poytakirja riippuu uudesta tulostuksesta

olemassa olevaan poytékirjaan. Esimerkki:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Poytakirja riippuu uudesta tulostuksesta
olemassa olevaan poytakirjaan, kunnes
maaritelty tiedostojen maksimikoko
kilotavuissa ylittyy. Esimerkki: M_AP-
PEND_MAX20;

M_TRUNCATE

Kirjoittaa pdytakirjan paalle uudella tulostuk-
sella. Esimerkki: M_TRUNCATE;

M_EMPTY_HIDE

Estaa valilyonnit poytakirjassa maaritte-
lemattomien tai tyhjien QS-parametrien
yhteydessa. Esimerkki: M_EMPTY_HIDE;

M_EMPTY_SHOW

Lisaa valilydnnit poytakirjaan maarittelemat-
tomien QS-parametrien yhteydessa. Uudel-
leenasettaa parametrin M_EMPTY_HIDE.
Esimerkki: M_EMPTY_SHOW,

L_ENGLISH Tekstin tulostus vain dialogikielelld Englanti
L_GERMAN Tekstin tulostus vain dialogikielelld Saksa
L_CZECH Tekstin tulostus vain dialogikielellad Tsekki
L_FRENCH Tekstin tulostus vain dialogikielella Ranska
L_ITALIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella Italia
L_SPANISH Tekstin tulostus vain dialogikielella Espanja
L_PORTUGUE Tekstin tulostus vain dialogikielelld Portugali
L_SWEDISH Tekstin tulostus vain dialogikielelld Ruotsi
L_DANISH Tekstin tulostus vain dialogikielella Tanska
L_FINNISH Tekstin tulostus vain dialogikielelld Suomi
L_DUTCH Tekstin tulostus vain dialogikielella Hollanti
L_POLISH Tekstin tulostus vain dialogikielella Puola
L_HUNGARIA Tekstin tulostus vain dialogikielelld Unkari
L_CHINESE Tekstin tulostus vain dialogikielelld Kiina

L_CHINESE_TRAD

Tekstin () tulostus vain dialogikielella Kiina
(perinteinen)

L_SLOVENIAN Tekstin tulostus vain dialogikielelld Slovenia
L_NORWEGIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella Norja

L_ROMANIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella Romania
L_SLOVAK Tekstin tulostus vain dialogikielelld Slovakia
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Avainsana Toiminto

L_TURKISH Tekstin tulostus vain dialogikielella Turkki

L_ALL Tekstin tulostus dialogikielesta riippumatta

HOUR Tosiaikaisen kellon tuntimaara

MIN Tosiaikaisen kellon minuuttimaara

SEC Tosiaikaisen kellon sekuntiméaara

DAY Tosiaikaisen kellon paiva

MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausimaara

STR_MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausilyhennys

Tosiaikaisen kellon kaksinumeroinen vuosi-
luku

YEAR2

Tosiaikaisen kellon nelinumeroinen vuosilu-
ku

YEAR4

Esimerkki

Esimerkki tulostusformaatin méaarittelevalle tekstitiedostolle:
"VAUHTIPYORAN PAINOPISTEEN MITTAUSPOYTAKIRJA";
"PAIVASYS: %02d.%02d.%04d",DAY,MONTH,YEAR4;
"KELLONAIKA: %02d:%02d:%02d",HOUR,MIN,SEC;
“MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA:

"X1 = %9.3F", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten”;

L_ENGLISH;

"Remember the tool length”;

Q-parametrin ohjelmointi | Lisatoiminnot
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Esimerkki

Esimerkki tulostustiedostosta, joka antaa poytakirjatiedoston
muuttuvalla pituudella:

”MITTAUSPOYTAKIRJA”;
“%S“,QS1;
M_EMPTY_HIDE;
“%S“,QS2;

“%S“,QS3;
M_EMPTY_SHOW;
“%S“,Q54;

M_CLOSE;

Esimerkki NC-ohjelmasta, joka méaarittelee yksinomaan parametrin
QS3:

Esimerkki nayttokuvasta, kahdella valilydnnilla parametrien QS1 ja
QS4 vilissa:

FN16-PRINT

Pos1:100
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FN 16 -tulostuksen aktivointi NC-ohjelmassa

Toiminnon FN 16 sisalla asetetaan tulostustiedosto, joka sisaltaa
tulostetun tekstin.

Ohjaus luo tulostustiedoston:

® Ohjelman lopussa (END PGM),

B ohjelman keskeytyksessa (ndppain NC-STOPP)
B kaskylla M_CLOSE

Anna toiminnossa FN 16 lahteen polku ja tulostustiedoston polku.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

n » Paina ndppaintd Q
enzvors- » Paina ERIKOISTOIMINNOT-ohjelmanéppainta.
B : » Paina ohjelmanappéinta FN16 F-TULOSTA .
N— » Paina ohjelmanappainta VALITSE TIEDOSTO .
KEbe » Valitse lahde, ts. tekstitiedosto, jossa

tulostusmuoto maaritelldan
» Vahvista nappaimella ENT

» Tulostuspolun sisdansyottd

o Jos kutsuttava tiedosto on samassa hakemistossa kuin
kutsuva tiedosto, voi maaritella tiedostonimen myos
ilman polkua, esim. Sitd varten on ohjelmanappaimen
VALITSE TIEDOSTO valintaikkunassa kaytettavissa
ohjelmanappadin VASTAANOTA TIED.NIMI.

Q-parametrin ohjelmointi | Lisatoiminnot
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Polkumaarittelyt FN 16 -toiminnolla

Jos annat pdytakirjatiedoston hakupoluksi vain tiedostonimen,
talldin ohjaus tallentaa poytakirjatiedoston NC-ohjelman
hakemistoon toiminnolla FN 16.

Vaihtoehtoisena taydelliselle polulle voit ohjelmoida suhteellisen
polun:

B kutsuvan ohjelman kansiosta lahtien yksi hakemistotaso
alaspain FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

B kutsuvan ohjelman kansiosta lahtien yksi hakemistotaso
yléspain FN 16: F-PRINT ..\MASKE\MASKE1.A/ ..\PROT1.TXT

o Kayttd- ja ohjelmointiohjeet:
® Jos tulostat NC-ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, ohjaus lisaa kohdetiedoston sisalla sen
hetkisen tulosteen aiemmin tulostetun sisallon
jalkeen.

® Ohjelmoi FN 16-lauseessa formaattitiedosto ja
poytakirjatiedosto kummatkin tiedostotyypin
tunnuksilla.

B Pjytakirjatiedoston tunnus maaraa tulosteen
tiedostoformaatin (TXT, .A, .XLS, .HTML).

® QOlennaisia ja mielenkiintoisia poytakirjatiedostoa
koskevia tietoja saat toiminnolla FN 18, esim.
viimeksi kdytetyn kosketusjarjestelman tydkierron

numeron.
Lisatietoja: 'FN 18: SYSREAD - Jarjestelmatietojen
luku", Sivu 291

Lahteiden tai kohteiden maarittely parametreilla

Voit maaritella ldhdetiedoston tai kohdetiedoston Q-parametrina tai
QS-parametrina. Sitd varten maaritelldadn NC-ohjelmassa etukateen
haluttu parametri.

Lisatietoja: "Merkkijonoparametrin osoitus", Sivu 298

Jotta ohjaus tunnistaa, etta tydskentelet Q-parametreilla, maarittele
ne toiminnossa FN 16 seuraavalla syntaksilla:

Sisddnsyottd  Toiminto

'QsT1 Aseta QS-parametri eteen sijoitetulla kaksois-
pisteelld ja heittomerkkien sisaan.

I'QL3.txt Maarittele kohdetiedostolle tarvittaessa tiedos-
totunnus.

o Jos haluat tulostaa polkumaarittelyn QS-parametrilla
protokollatiedostoon, kayta toimintoa %RS. Nain
varmistetaan, etta ohjaus ei tulkitse erikoismerkkeja
muotomerkeiksi.
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Esimerkki

Ohjaus luo tiedoston PROT1.TXT:
MITTAUSPOYTAKIRJA VAUHTIPYORAN PAINOPISTE
PAIVAUS: 15.7.2015

KELLONAIKA: 8:56:34

MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA : = 1

X1 = 149,360

Y1 = 25,509

Z1 = 37,000

Remember the tool length

Viestien tulostus kuvaruudulle

Voit kayttad myds toimintoa FN 16: F-PRINT viestien tulostamiseksi
NC-ohjelmasta ohjauksen kuvaruudun ponnahdusikkunaan. Né&in
voit ndyttaa yksinkertaisesti pitkidkin ohjeteksteja NC-ohjelmassa,
kun haluat kdyttajan reagoivan niihin. Voit tulostaa myds Q-
parametrin sisallon, jos pdytakirjakuvaustiedosto sisaltda vastaavan
osoituksen.

Koska viesti ilmestyy ohjauksen kuvaruutuun, taytyy tulostuspoluksi
syottda sisdan vain SCREEN:

Esimerkki

Jos viestissad on useampia riveja kuin ponnahdusikkunassa mahtuu
esittdmaan, voit selata ponnahdusikkunaa nuolindppaimilla.

o Jos tulostat NC-ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, ohjaus lisaa kohdetiedoston sisalla sen hetkisen
tulosteen aiemmin tulostetun sisallén jalkeen.

Jos haluat korvata aiemman ponnahdusikkunan,
ohjelmoi toiminto M_CLOSE tai M_TRUNCATE.

Ponnahdusikkunan sulkeminen

Sinulla on seuraava mahdollisuus sulkea ponnahdusikkuna:
® Paina nappéinta CE

B Ohjelmaohjatusti tulostuspolulla sclr:

Esimerkki

Q-parametrin ohjelmointi | Lisatoiminnot
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Viestien ulkoinen tulostus

Toiminnolla FN 16 voit tallentaa pdytakirjatiedostoja myods
ulkoisesti.

Sita varten on kohdepolun nimet maariteltdva FN 16 -toiminnossa
taydellisena.

Esimerkki

o Jos tulostat NC-ohjelmassa saman tiedoston useita
kertoja, ohjaus lisaa kohdetiedoston sisalla sen hetkisen
tulosteen aiemmin tulostetun sisallon jalkeen.

Viestien tulostaminen

Voit kayttaad myos toimintoa FN 16: F-PRINT mielivaltaisten viestien
tulostamiseksi liitettyyn tulostimeen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Koska viesti lahetetdan tulostimeen, taytyy pdytakirjatiedoston

nimeksi syottaa sisaan Printer:\ ja sen jalkeen vastaava
tiedostonimi.

Ohjaus tallentaa tiedoston polkuun PRINTER: niin pitkdksi aikaa,
kunnes tiedosto on tulostettu.

Esimerkki

FN 18: SYSREAD - Jarjestelmatietojen luku

Toiminnolla FN 18: SYSREAD voit lukea jarjestelmatietoja ja
tallentaa Q-parametreihin. Jarjestelmatietojen valinta tapahtuu
ryhmanumeron (ID-nro), jarjestelmatietonumeron ja mahdollisesti
indeksin perusteella.

o Toiminnon FN 18: SYSREAD lukemat arvot ohjaus
tulostaa NC-ohjelman yksikdsta riippumatta aina
metrijarjestelmassa.
Aktiivisen tydkalutaulukon tiedot voidaan lukea
vaihtoehtoisesti komennon TABDATA READ avulla.
Ohjaus laskee taulukkoarvot automaattisesti NC-
ohjelman mittayksikoéihin.

Lisatietoja: "Jarjestelmatiedot”, Sivu 516

Esimerkki: Z-akselin aktiivisen mittakertoimen arvon osoitus
parametriin Q25
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FN 19: PLC: Arvojen siirto PLC:hen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

PLC:n muutokset voivat aiheuttaa ei-toivotun koneen
kayttaytymisen ja vakavia virheita, esim. ohjauksen
kayttokelvottomuuuden. Tasta johtuen paasy PLC:hen on
suojattu salasanalla. Tama toiminto antaa HEIDENHAINille,
koneen valmistajalle ja kolmannelle osapuolelle mahdollisuuden
kommunikoida PLC:n kanssa NC-ohjelmasta kasin. Kayttaminen
koneen kayttajan tai NC-ohjelmoijan toimesta ei ole
suositeltavaa. Toiminnon toteuttamisen aikana on olemassa
térmaysvaara!

> Kayta toimintoa vain HEIDENHAINIn, koneen valmistajan tai
kolmannen osapuolen suostumuksella.

» Noudata HEIDENHAINin, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

Toiminnolla FN 19: PLC voit siirtdd enintdan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen.
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FN 20: WAIT FOR - NC:n ja PLC:n synkronointi

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

PLC:n muutokset voivat aiheuttaa ei-toivotun koneen
kayttaytymisen ja vakavia virheita, esim. ohjauksen
kayttokelvottomuuuden. Tasta johtuen paasy PLC:hen on
suojattu salasanalla. Tama toiminto antaa HEIDENHAINille,
koneen valmistajalle ja kolmannelle osapuolelle mahdollisuuden
kommunikoida PLC:n kanssa NC-ohjelmasta kasin. Kayttaminen
koneen kayttajan tai NC-ohjelmoijan toimesta ei ole
suositeltavaa. Toiminnon toteuttamisen aikana on olemassa
térmaysvaara!

> Kayta toimintoa vain HEIDENHAINIn, koneen valmistajan tai
kolmannen osapuolen suostumuksella.

» Noudata HEIDENHAINin, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

Toiminnolla FN 20: WAIT FOR voidaan ohjelmanajon aikana
suorittaa NC:n ja PLC:n keskindinen synkronointi. NC pysayttaa
toteutuksen, kunnes FN 20: WAIT FOR-lauseessa ohjelmoidut
ehdot ovat tayttyneet.

Kéyta toimintoa SYNC aina vain, jos luet esim. toiminnon FN 18:
SYSREAD kautta jarjestelmaétietoja, jotka vaativat synkronointia
tosiaikaan. Sen jalkeen ohjaus pysayttda etukéateislaskennan ja
suorittaa seuraavan NC-lauseen vain, jos myds NC-ohjelma on
saavuttanut tdméan NC-lauseen.

Esimerkki: Sisaisen esilaskennan pidatys, X-akselin hetkellisen
aseman luku
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FN 29: PLC - Arvojen siirto PLC:hen

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

PLC:n muutokset voivat aiheuttaa ei-toivotun koneen
kayttaytymisen ja vakavia virheita, esim. ohjauksen
kayttokelvottomuuuden. Tasta johtuen paasy PLC:hen on
suojattu salasanalla. Tama toiminto antaa HEIDENHAINille,
koneen valmistajalle ja kolmannelle osapuolelle mahdollisuuden
kommunikoida PLC:n kanssa NC-ohjelmasta kasin. Kayttaminen
koneen kayttajan tai NC-ohjelmoijan toimesta ei ole
suositeltavaa. Toiminnon toteuttamisen aikana on olemassa
térmaysvaara!

> Kayta toimintoa vain HEIDENHAINIn, koneen valmistajan tai
kolmannen osapuolen suostumuksella.

» Noudata HEIDENHAINin, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

Toiminnolla FN 29: PLC voit siirtda enintdan kaksi lukuarvoa tai Q-
parametria PLC:hen.

FN 37: EXPORT

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

PLC:n muutokset voivat aiheuttaa ei-toivotun koneen
kayttaytymisen ja vakavia virheita, esim. ohjauksen
kayttokelvottomuuuden. Tasta johtuen paasy PLC:hen on
suojattu salasanalla. Tama toiminto antaa HEIDENHAINille,
koneen valmistajalle ja kolmannelle osapuolelle mahdollisuuden
kommunikoida PLC:n kanssa NC-ohjelmasta kasin. Kayttaminen
koneen kayttajan tai NC-ohjelmoijan toimesta ei ole
suositeltavaa. Toiminnon toteuttamisen aikana on olemassa
térmaysvaara!

> Kayta toimintoa vain HEIDENHAINiIn, koneen valmistajan tai
kolmannen osapuolen suostumuksella.

» Noudata HEIDENHAINin, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

Toimintoa FN 37: EXPORT tarvitaan silloin, kun haluat luoda
muutamia tyokiertoja ja yhdistda ne ohjaukseen.
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Kuvaus lokikirjassaFN 38: SEND - Tietojen lahetys NC-
ohjelmasta
Toiminnolla FN 38: SEND voit kirjoittaa NC-ohjelman teksteja

ja Q-parametriarvoja lokikirjaan tai ldhettdd ne ulkoiseen
kayttosovellukseen, esim. StateMonitoriin.

Syntaksi ké&sittaa talloin kaksi osaa:

® Lahetetyn tekstin formaatti: Tulostusteksti valinnaisella
korvausmerkilld muuttujien arvoja varten, esim. %f

0 Sisdansyottd voidaan tehda myos QS-parametrin
jalkeen.

Huomaa suur- ja pienaakkoset korvausmerkkien
maarittelyssa.

= Paikkapitimen peruste tekstissa: Enintdan 7 Q-, Ql- tai QR-
muuttujaa sisaltava lista, esim. Q1

Tiedonsiirto tapahtuu tavanomaisen TCP/IP-tietokoneverkon kautta.

@ Lisatietoja on kasikirjassa RemoTools SDK.

Esimerkki
Arvojen Q1 ja Q23 dokumentointi lokikirjaan.

Esimerkki
Maérittele muuttujan arvojen tulostusformaatti.

> Ohjaus tulostaa muuttujan arvon yhteensa viidella
merkkipaikalla, joista yksi on pilkun jalkeinen merkkipaikka.
Tarvittaessa tulostusmuotoa tdydennetaan nk. etunollien avulla.

> Ohjaus tulostaa muuttujan arvon yhteensa seitsemalla
merkkipaikalla, joista kolme on pilkun jalkeisia merkkipaikkoja.
Tarvittaessa tulostusmuotoa tdydennetaan valilydntien avulla.

o Merkin % saamiseksi tulostustekstiin taytyy haluttuun
tekstikohtaan syottaa sisaan %%.
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Toiminnolla FN 38 voit kirjata mm. tilauksia. Taméan edellytyksena
on StateMonitoriin méaaritelty tilaus seké osoitus kaytettavaan
tyostokoneeseen.

0 Tilauksenhallinta on kaytettavissa StateMonitorin
versiosta 1.2 1ahtien option JobTerminals (optio #4)
avulla.

Maérittelyt:
5 Tilausnumero 1234
® Tydvaihe 1

Tilauksen maarittely

Vaihtoehtoisesti: Tilauksen maarittely osan nimella, osan
numerolla ja asetusmaaralla.

Tilauksen kaynnistys
Varustelun kdynnistys
Valmista/tuotanto
Tilauksen pysaytys

Lopeta tilaus

Lisdksi tilaukselle voidaan ilmoittaa tydkappaleen maarat.

Korvausmerkeilld OK, S ja R ilmoitetaan, onko ilmoitettu
tyGkappaleiden lukumaara valmistettu oikein tai ei.

Korvausmerkeilld A ja | maaritellaan, kuinka StateMonitor tulkitsee
taman ilmoituksen. Absoluuttiarvojen siirrossa StateMonitor
korvaa aiemmin voimassa olleet arvot. Inkrementaalisilla arvoilla
StateMonitor laskee kappalemaaraa ylospain.

Olomaéra (OK) absoluuttinen
Olomaara (OK) inkrementaalinen
hylatty (S) absoluuttinen

hylatty (S) inkrementaalinen
Jalkityo (R) absoluuttinen

Jalkity® (R) inkrementaalinen

N
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9.10 Merkkijonoparametrit

Merkkijonon kasittelyn toiminnot

Voit laatia erilaisia merkkijonoja kéasittelemalla niita (engl. string
= merkkijono) QS-parametrin avulla. Nama merkkijonot voidaan
tulostaa esimerkiksi toiminnon FN 16:F-PRINT avulla, mika
mahdollistaa vaihtelevien pdytakirjojen laatimisen.

Lisdksi merkkijonoparametrille on mahdollista osoittaa merkkijono
(kirjain, numero, erikoismerkki, ohjausmerkki ja valilyonti), jonka
pituus on enintaan 2565 merkkid. Osoitetut tai sisddnluetut arvot voit
myds jatkokasitelld ja tarkastaa seuraavaksi kuvattavien toimintojen
avulla. Q-parametriohjelmoinnin tapaan kaytossasi on yhteensa
2000 QS-parametria.

Lisatietoja: 'Periaate ja toiminnan yleiskuvaus', Sivu 254

Q-parametritoimintoihin JONOKAAVA ja KAAVA siséltyy erilaisia
toimintoja, joilla voidaan kasitellda merkkijonoparametreja.

Ohjelmanap- Toiminnot JONOKAAVA Sivu
pain
— Merkkijonoparametrin osoitus 298
Koneparametrien lukeminen 306
CFGREAD
— Merkkijonoparametrin ketjutus 298
Numeerisen arvon muuttaminen 299

TOCHAR

merkkijonoparametriksi

Osamerkkijonon kopiointi merkkijono- 300
parametrista

SUBSTR

Jarjestelmatietojen luku 301

SYSSTR

Ohjelmanap- Merkkijonotoiminnot Kaava-toimin- Sivu

pain nossa

Merkkijonon muuttaminen numeeri- 302
TONUMB . .

seksi arvoksi

Merkkijonoparametrin testaus 303
INSTR

Merkkijonoparametrin pituuden 304
STRLEN T

maaritys

Aakkosnumeerisen jarjestyksen 305
STRCOMP .

vertailu

o Jos kaytat JONOKAAVA-toimintoa, on suoritettavan
laskutoimituksen tuloksena aina merkkijono. Jos kaytat
KAAVA-toimintoa, on suoritettavan laskutoimituksen
tuloksena aina numeerinen arvo.
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Merkkijonoparametrin osoitus

Ennen kuin kaytat merkkijonomuuttujia, taytyy niihin ensin tehda
osoitus. Sitd varten on olemassa kasky DECLARE STRING.

spec » Paina ndppéinta SPEC FCT.
SR » Paina ohjelmanappéainta OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT
ol » Paina ohjelmanappéaintd JONON TOIMINNOT.
TOIMINNOT
e » Paina ohjelmanappaintd DECLARE STRING.
STRING
Esimerkki

Merkkijonoparametrin ketjutus

Ketjutusoperaattorin (merkkijono | | merkkijono) avulla voit yhdistaa
useampia merkkijonoparametreja toisiinsa.

@} » Paina ndppéinta SPEC FCT.
onz » Paina ohjelmanappaintd OHJELMAN TOIMINNOT.
e : » Paina ohjelmanappéainta JONON TOIMINNOT.
romuroT
i » Paina ohjelmanappaintd JONOKAAVA.
TONCKARYA > Syota sisdan sen merkkijonoparametrin numero,

Nt johon ohjauksen tulee tallentaa ketjutettava
merkkijono, vahvista ndppaimella ENT.

> Syota sisaan sen merkkijonoparametrin
numero, johon ensimmainen osamerkkijono
tallennetaan, vahvista nappaimelld ENT:

> Ohjaus nayttaa ketjutussymbolia | |.
» Vahvista nappaimella ENT

> Syota sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon toinen osamerkkijono tallennetaan,
vahvista nappaimella ENT.

» Toista toimenpiteet, kunnes olet valinnut kaikki
ketjutettavat osamerkkijonot, paata nappaimella
END.

Esimerkk: QS10:een tulee sisallyttaa koko teksti QS12:sta,
QS13:sta ja QS14:sta

Parametrin sisalto:

= QS12: Tyokappale

= QS13: Tila:

= QS14: Hylky

= QS10: Tyokappaleen tila: hylky
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Numeerisen arvon muuttaminen
merkkijonoparametriksi
Toiminnolla TOCHAR ohjaus muuntaa numeerisen arvon

merkkijonoparametriksi. Talla tavoin voit ketjuttaa lukuarvoja
merkkijonomuuttujien kanssa.

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
OHIELUAN » Toimintovalikon avaus
TOIMINNOT
— » Paina ohjelmanappaintd Merkkijonotoiminnot
TOIMINNOT
_— » Paina ohjelmanappaintd JONOKAAVA.
JONOKAAVA
» Valitse toiminto, joka muuntaa numeerisen arvon
TOCHAR . . .
merkkijonoparametriksi

> Syota sisdan lukuarvo tai haluttu Q-parametri,
joka ohjauksen tulee muuntaa, vahvista
nappéaimella ENT.

> Halutessasi sy6té sisaan pilkun jalkeisten
merkkipaikkojen lukumaara, jonka mukaan ohjaus
tekee muunnoksen, vahvista nappaimella ENT.

» Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END.

Esimerkki: Parametri Q50 muuntelu merkkijonoparametrissa
QS11, kolmen desimaalipaikan kaytto
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Osamerkkijonon kopiointi merkkijonoparametrista

Toiminnolla SUBSTR voit kopioida maériteltavan alueen
merkkijonoparametrista.

spec » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
e » Toimintovalikon avaus
TOIMINNOT
e » Paina ohjelmanappaintd Merkkijonotoiminnot
TOIMINNOT
MERKKT - » Paina ohjelmanéappainta JONOKAAVA.
| TONCKARVA | > Syo6té sisdan sen parametrin numero, johon

ohjauksen tulee tallentaa kopioitava merkkisarja,
vahvista nappaimella ENT.

> Valitse toiminto, jolla leikkaat osamerkkijonon
SUBSTR
> Syota sisdaan sen QS-parametrin numero,
josta haluat kopioida osamerkkijonon, vahvista
nappaimella ENT.

> Syota sisddn sen paikan numero, josta lahtien
haluat osamerkkijonon kopioida, vahvista
nappaimella ENT.

> SyoOta sisaan niiden merkkien lukumaara, jotka
haluat kopioida, vahvista nappaimella ENT.

» Sulje sulkulauseke néppaimelld ENT ja paata
sisaansyottd ndppaimelld END.

o Tekstisarjan ensimmainen merkki alkaa sisaisesti
paikasta O.

Esimerkki: Merkkijonoparametrista QS10 luetaan nelja merkkia
pita merkkijono (LEN2) kolmannesta paikasta (BEG2) alkaen
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Jarjestelmatietojen lukeminen

Toiminnolla SYSSTR voit lukea jarjestelmaétietoja ja tallentaa
merkkijonoparametreihin. Jarjestelmatietojen valinta tapahtuu
ryhmanumeron (ID) ja numeron avulla.

Sisaansyottdja IDX ja DAT ei tarvita.

Ryhman nimi, ID-nro Numero Merkitys

Ohjelmatiedot, 10010 1 Nykyisen paaohjelman tai palettiohjelman polku

Lausenaytossa nakyvissa olevan NC-ohjelman polku

3 Polku tydkierrolle, joka on valittu maarittelemalla CYCL
DEF 12 PGM CALL

10 Polku maarittelyn SEL PGM avulla valitulle
NC-ohjelmalle

Kanavatiedot, 10025 1 Kanavanimi

Tyokalukutsussa ohjelmoitu 1 Tyokalun nimi

arvo, 10060

Hetkellinen jarjestelman aika, 1-16, 20 = 1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss
10321 2 ja 16: DD.MM.YYYY hh:mm
3: DD.MM.YY hh:mm

4: YYYY-MM-DD hh:mm:ss
5ja 6: YYYY-MM-DD hh:mm
7: YY-MM-DD hh:mm

8 ja 9: DD.MM.YYYY

10: DD.MM.YY

11: YYYY-MM-DD

12: Y-MM-DD

13 ja 14: hh:mm:ss

15: hh:mm

20: XX

Merkintd XX tarkoittaa nykyisen kalenteriviikon
2-numeroista tulostusta, joka standardin

ISO 8601mukaan sisaltda seuraavat ominaisuudet:

B Seitseman paivaa

® Alkaa maanantaista

= Numeroidaan juoksevasti
|

Ensimmainen kalenteriviikko sisaltda vuoden
ensimmaisen torstain

Kosketusjarjestelman tiedot, 50 Aktiivisen kosketusjarjestelman TS kosketuspaan
10350 tyyppi
70 Aktiivisen kosketusjarjestelman TT kosketuspaan
tyyppi
73 Aktiivisen kosketusjarjestelman TT avainnimi konepara-
metrista activeTT
Paletinkasittelyn tiedot, 10510 1 Késiteltdvana olevan paletin nimi
2 Nykyisen valitun palettitaulukon polku
NC-ohjelmistotila, 10630 10 NC-ohjelmiston version tunnus
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Ryhman nimi, ID-nro Numero Merkitys

Tyokalutiedot, 10950 1 Tyokalun nimi
Tyokalun DOC-syote

4 Tyokalunpitimen kinematiikka

Merkkijonon muuntaminen numeeriseksi arvoksi

Toiminto TONUMB muuttaa merkkijonoparametrin numeeriseksi
arvoksi. Muunnettavan arvon tulee siséaltaa vain lukuarvoja.

6 Muunnettava QS-parametri saa sisaltaa vain yhden
lukuarvon, muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.

» Q-parametritoimintojen valinta

v

Paina ohjelmanappéaintd KAAVA.

Syo6téa sisdan sen parametrin numero, johon
ohjauksen tulee tallentaa numeerinen arvo,
vahvista nappaimella ENT

» Vaihda ohjelmanappainpalkki

KAAVA

v

» Valitse toiminto, joka muuttaa
merkkijonoparametrin numeeriseksi arvoksi

> SyoOta sisaan sen QS-parametrin numero, joka
ohjauksen tulee muuttaa, vahvista ndppaimella
ENT.

» Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END.

TONUMB

19 a8

Esimerkki: Merkkijonoparametrin QS11 muuttaminen
numeeriseksi parametriksi Q82
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Merkkijonoparametrin testaus

Toiminnolla INSTR voit tarkastaa, onko merkkijonoparametri toisen
merkkijonoparametrin sisalla ja jos on, niin missa.

n » Q-parametritoimintojen valinta
» Paina ohjelmanappainta KAAVA.
\AVA
> SyoOta sisdaan Q-parametrin numero tulosta varten

ja paina nappainta ENT.

> Ohjaus tallentaa parametriin sen kohdan, josta
etsittava teksti alkaa..

» Vaihda ohjelmanappainpalkki

» Valitse merkkijonoparametrien testaustoiminto
INST
> Syota sisdan sen QS-parametrin numero,
jossa etsittava teksti on tallennettuna, vahvista
nappaimella ENT.
> Syota sisdan sen QS-parametrin numero, joka
ohjauksen tulee etsia, vahvista nappaimella ENT.

> Syota sisdan sen paikan numero, josta lahtien
ohjauksen tulee etsid osamerkkijonoa, vahvista
nappaimella ENT

» Sulje sulkulauseke nappaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END.

6 Tekstisarjan ensimmainen merkki alkaa sisaisesti
paikasta 0.

Jos ohjaus ei |0yda etsittavaa osamerkkijonoa,
tulosparametriksi tallentuu etsittdvan merkkijonon pituus
(luku alkaa tassa numerolla 1).

Jos etsittdva osamerkkijono esiintyy useammassa
kohdassa, ohjaus kasittelee ensimmaisen paikan, jossa
osamerkkijono sijaitsee.

Esimerkki: Etsitaan lapi QS10, josko sielta 16ytyisi parametriin
QS13 tallennettu teksti. Aloita etsinta kolmannesta paikasta
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Merkkijonoparametrin pituuden maaritys

Toiminto STRLEN maéarittda sen tekstin pituuden, joka on
tallennettuna valittavissa olevaan merkkijonoparametriin.

» Q-parametritoimintojen valinta

Paina ohjelmanappéaintd KAAVA.

Syota sisdan sen Q-parametrin numero, johon
ohjauksen tulee tallentaa maaritetty merkkijonon
pituus, vahvista nappaimella ENT.

» Vaihda ohjelmanappainpalkki

KAAVA

» Valitse merkkijonoparametrin tekstin pituuden
maaritystoiminto

> SyoOta sisdan sen QS-parametrin numero, jonka
pituus ohjauksen tulee maarittaa, vahvista
nappaimella ENT.

» Sulje sulkulauseke nappéimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END.

STRLEN

I@ IH

Esimerkki: QS15:n pituuden maaritys

0 Jos valittua merkkijonoparametria ei ole maaritelty,
ohjaus antaa tuloksen -1.
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Aakkosnumeerisen jarjestyksen vertailu

Toiminnolla STRCOMP voit vertailla merkkijonoparametrien
akkosnumeerisen jarjestyksen.

» Q-parametritoimintojen valinta

» Paina ohjelmanappainta KAAVA.

> Syotad sisdan sen Q-parametrin numero, johon
ohjauksen tulee tallentaa vertailun tulos, vahvista
nappaimella ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

KAAVA

> Valitse merkkijonoparametrien vertailutoiminto

> Syota sisddan ensimmaisen QS-parametrin
numero, joka ohjauksen tulee vertailla, vahvista
nappéimella ENT.

> Syota sisdan toisen QS-parametrin numero, joka
ohjauksen tulee vertailla, vahvista nappaimella
ENT.

» Sulje sulkulauseke néppaimelld ENT ja paata

sisdansyottd nappaimella END.

'STRCOMP

LI

o Ohjaus antaa seuraavat tulokset:
®  0: Vertaillut QS-parametrit ovat identtiset

® -1: Ensimmainen QS-parametri on
aakkosjarjestyksessa ennen toista QS-parametria

B +1: Ensimmainen QS-parametri on
aakkosjarjestyksessa toisen QS-parameterin jalkeen.

Esimerkki: QS12:n ja QS14:n aakkosjarjestyksen vertailu

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kéyttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021

305




Q-parametrin ohjelmointi | Merkkijonoparametrit

Koneparametrin luku

Toiminnolla CFGREAD voidaan ohjauksen koneparametreja esittaa
numeerisina arvoina tai merkkijonoina. Luetut arvot tulostetaan aina
metrijarjestelmassa.

Koneparametrin lukemista varten taytyy parametrin nimi,
parametriobjekti ja mahdollisesti ryhman nimi ja indeksi maarittaa
ohjauksen konfiguraatioeditorissa:

Symboli Tyyppi Merkitys Esimerkki
] Avain Koneparametrin ryhman nimi (jos CH_NC
olemassa)
Entiteetti Parametriobjekti (nimi, jonka alkaa CfgGeoCycle
E]
Cfg..)
— Maare Koneparametrin nimi displaySpindleErr
] Indeksi Koneparametrin listaindeksi (jos [0]
olemassa)

Jos kayttdjaparametreja varten on kaytettavissa
konfiguraatioeditori, voit tehda muutoksia olemassa
oleviin parametriasetuksiin. Standardiasetuksen
mukaisesti parametrit naytetaan lyhyella, selittavalla
tekstilla.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien
testaus ja toteutus

Ennen kuin voit pyytaa koneparametria toiminnolla CFGREAD, sinun
tulee maaritelld kukin QS-parametri maareen, entiteetin ja avaimen
avulla.

Seuraavat parametrit kysytaan toiminnon CFGREAD dialogissa:
m KEY_QS: Koneparametrin ryhman nimi (avain)

B TAG_QS: Koneparametrin objektinimi (entiteetti)

®  ATR_QS: Koneparametrin nimi (maére)

® |DX: Koneparametrin indeksi
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Koneparametrin merkkijonon lukeminen
Koneparametrin sisallon tallennus merkkijonona QS-parametriin:

» Paina ndppainta Q

Paina ohjelmanappéaintd JONOKAAVA.

Syotéa sisaan sen merkkijonoparametrin numero,
johon ohjauksen tulee tallentaa koneparametri.

» Vahvista nappaimella ENT
> Valitse toiminto CFGREAD.

> Syota merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle.

» Vahvista nappaimelld ENT

> Tarvittaessa syota sisdan indeksin tai dialogin
numero, ohita dialogi nappaimella NO ENT.

» Sulkulauseke paatetaan nappaimelld ENT.
> Sisddnsyottd paatetaan ndppaimelld END.

MERKKI -
JONOKAAVA

vy

Esimerkki: Neljannen akselin askelitunnisteen lukeminen
merkkijonona

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[O] ... [5]
Esimerkki

Merkkijonoparametrin osoitus avainta varten
Merkkijonoparametrin osoitus entiteettia varten
Merkkijonoparametrin osoitus parametrin nimea varten

Koneparametrien lukeminen
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Koneparametrin lukuarvon lukeminen
Koneparametrin arvon tallennus numeroarvona QS-parametriin:

» Q-parametritoimintojen valinta

Paina ohjelmanappaintd KAAVA.

Syo6téa sisaan sen Q-parametrin numero, johon
ohjauksen tulee tallentaa koneparametri.

» Vahvista nappaimella ENT
> Valitse toiminto CFGREAD.

> Syota merkkijonoparametrin numero avaimelle,
entiteetille ja maareelle.

» Vahvista nappaimelld ENT

> Tarvittaessa syota sisdan indeksin tai dialogin
numero, ohita dialogi nappaimella NO ENT.

» Sulkulauseke paatetaan nappaimelld ENT.
> Sisddnsyottd paatetaan ndppaimelld END.

vy

Esimerkki: Limityskertoimen lukeminen Q-parametrina

Parametriasetus konfiguraatioeditorissa

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

Esimerkki

Merkkijonoparametrin osoitus avainta varten
Merkkijonoparametrin osoitus entiteettia varten

Merkkijonoparametrin osoitus parametrin nimea varten

Koneparametrien lukeminen
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9.11 Esivaratut Q-parametrit

Ohjauksen Q-parametrit Q100 ... Q199 on varattu arvojen
maarittelya varten. Naihin Q-parametreihin osoitetaan:

® arvoja PLC:sta

B maarittelyja tyokalulle ja karalle

B maarittelyja kayttotilalle

= Mittaustuloksia kosketustyOkierroista jne.

Ohjaus tallentaa esimaaritellyt Q-parametrit Q108, Q114 ... Q117
esilla olevan NC-ohjelman kussakin mittayksikdssa.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

HEIDENHAIN-tyokiertojen, koneen valmistajan tydkiertojen

ja kolmannen osapuolen toimintojen kayttd Q-parametrit.

Lisdksi voit ohjelmoida NC-ohjelmien sisalla Q-parametreja. Jos
Q-parasmetrien yhteydessa ei kdyteta pelkastaan suositeltuja
Q-parametrialueita, se voi aiheuttaa ylityksia (vaihtovaikutuksia) ja
sen myota ei-toivottua kayttaytymista. Koneistuksen yhteydessa
on térmaysvaara!

> Kayta vain HEIDENHAINIn suosittelemia Q-parametrialueita.

» Noudata HEIDENHAINin, koneen valmistajan ja kolmannen
osapuolen toimintoihin dokumentaatioita.

» Tarkasta toiminnan kulku graafisen simulaation avulla.

0 Esivarattuja Q-parametreja (QS-parametri) valilla Q100
ja Q199 (QS100 ja QS199) ei saa kayttad NC-ohjelmissa
laskentaparametreina.

Arvot PLC:sta: Q100 ... Q107

Ohjaus kayttaa parametreja Q100 ... Q107 arvojen siirtdmiseksi
PLC:Itd NC-ohjelmaan.

Aktiivinen tyokalun sade: Q108

Aktiivinen tyokalun sateen arvo osoitetaan parametrille Q108. Q108
kasittaa arvot:

B Tyokalun sade R (tydkalutaulukko tai TOOL DEF-lause)

® Delta-arvo DR tydkalutaulukosta

® Delta-arvo DR otettu NC-ohjelmasta (korjaustaulukko tai TOOL
CALL-lause)

Lisatietoja: "Pituuksien ja sdteiden Delta-arvot", Sivu 120

o Ohjaus sailyttaa aktiivisen tyokalun sateen asetuksen
my0s virtakatkoksen yli.
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Tyokaluakseli: Q109
Parametrin Q109 arvo riippuu voimassa olevasta tydkaluakselista:

Parametri Tyokaluakseli

Q109 = -1 Ei tyokaluakselia maaritelty
Q109=0 X-aksel

Q109 =1 Y-akseli

Q109 =2 Z-aksel

Q109 =6 U-akseli

Q109 =7 V-akseli

Q109 =8 W-akseli

Karan tila: Q110

Parametrin Q110 arvo riippuu viimeksi ohjelmoidusta M-
toiminnosta karaa varten:

Parametri M-toiminto

Q110 = -1 Karan tilaa ei maaritelty
Q110=0 M3: Kara PAALLE, myotapaivaan
QM0 =1 M4: Kara PAALLE, vastapaivaan
Q110=2 M5 M3:n jalkeen

Q110 =3 M5 M4:n jalkeen

Jaahdytysnesteen syotto: Q111

Parametri M-toiminto
Q111 =1 M8: Jashdytys PAALLE
Q1M1 =0 M9: Jaahdytys POIS

Limityskerroin: Q112

Ohjaus osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun
jyrsinnassa.

Mittamaarittelyt NC-ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa toiminnolla PGM CALL parametrin Q113 arvo riippuu
mittamaarittelyistd NC-ohjelmassa, jota ensimmaiseksi kutsuu
toisen NC-ohjelman.

Parametri Paaohjelman mittamaarittelyt
QNM3=0 Metrijarjestelma (mm)
Q113 =1 Tuumajarjestelma (tuuma)

310 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021



Q-parametrin ohjelmointi | Esivaratut Q-parametrit

Tyokalun pituus: Q114
Parametrille Q114 osoitetaan hetkellinen tydkalun pituuden arvo.

o Ohjaus sailyttda aktiivisen tyokalun pituuden asetuksen
myos virtakatkoksen yli.

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.

Parametri Koordinaattiakseli
Q115 X-akseli
Q116 Y-aksel
Q117 Z-akseli
Q118 IV. akseli

Riippuu koneesta
Q119 V. akseli

Riippuu koneesta

Olo-Aset-ero automaattisessa tyokalun mittauksessa
esim. jarjestelmalla TT 160.

Parametri Olo/Aset-ero
Q115 Tyokalun pituus
Q116 Tyokalun sade

Koneistustason kaanto tyokappaleen kulmalla:
Ohjauksen laskemat koordinaatit kiertoakseleille

Parametri Koordinaatit
Q120 A-akseli
Q121 B-akseli
Q122 C-akseli
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Mittaustulokset kosketustyokierroista

Lisatietoja:Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleen ja
tyokalun ohjelmointiin

Parametri Mitatut hetkellisarvot
Q150 Suoran kulma

Q151 Keskipiste paaakselilla
Q152 Keskipiste sivuakselilla
Q153 Halkaisija

Q154 Taskun pituus

Q155 Taskun leveys

Q156 Pituus tyokierrossa valitulla akselilla
Q157 Keskiakselin sijainti
Q158 A-akselin kulma

Q159 B-akselin kulma

Q160 Koordinaatti tyokierrossa valitulla akselilla
Parametri Maaritetty poikkeama
Q161 Keskipiste paaakselilla
Q162 Keskipiste sivuakselilla
Q163 Halkaisija

Q164 Taskun pituus

Q165 Taskun leveys

Q166 Mitattu pituus

Q167 Keskiakselin sijainti
Parametri Maaritetty tilakulma
Q170 Kierto A-akselin ympari
Q171 Kierto B-akselin ympari
Q172 Kierto C-akselin ympari
Parametri Tyokappaleen tila
Q180 Hyva

Q181 Jalkityo

Q182 Hylky
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Parametri Tyoékalun mittaus BLUN-laserilla

Q190 Varattu

Q191 Varattu

Q192 Varattu

Q193 Varattu

Parametri Varattu sisaiseen kayttoon

Q195 Merkitsin tydkiertoja varten

Q196 Merkitsin tydkiertoja varten

Q197 Merkitsin tyokiertoja varten (Koneistuskuvat)

Q198 Viimeksi aktiivisena olleen mittaustyokierron
numero

Parametriar- Tyo6kalun mittaus kosketusjarjestelmalla TT
vo

Q199 =0,0 Tyokalu toleranssien sisalla
Q199 =1,0 Tyokalu kulunut (LTOL/RTOL ylitetty)
Q199 =2,0 Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK/RBREAK vylitetty)

Mittaustulokset kosketustyokierroista 14xx

Parametri Mitatut hetkellisarvot

Q950 1. asema paaakselilla

Q951 1. asema sivuakselilla

Q952 1. asema tydkaluakselilla

Q953 2. asema paaakselilla

Q954 2. asema sivuakselilla

Q955 2. asema tyokaluakselilla

Q956 3. asema paaakselilla

Q957 3. asema sivuakselilla

Q958 3. asema tyokaluakselilla

Q961 Tilakulma SPA koordinaatistossa WPL-CS
Q962 Tilakulma SPB koordinaatistossa WPL-CS
Q963 Tilakulma SPC koordinaatistossa WPL-CS
Q964 Kiertokulma koordinaatistossa I-CS
Q965 Kiertokulma py6ropdydan koordinaatistossa
Q966 Ensimmainen halkaisija

Q967 Toinen halkaisija
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Parametri

Mitatut poikkeamat

Q980

. asema paaakselilla

Q981

1
1

. asema sivuakselilla

Q982 1. asema tydkaluakselilla
Q983 2. asema paaakselilla

Q984 2. asema sivuakselilla

Q985 2. asema tyoOkaluakselilla
Q986 3. asema péaaakselilla

Q987 3. asema sivuakselilla

Q988 3. asema tyokaluakselilla
Q994 Kulma koordinaatistossa I-CS
Q995 Kulma pyoropoydan koordinaatistossa
Q996 Ensimmainen halkaisija
Q997 Toinen halkaisija
Parametriar- Tydkappaleen tila

vo

Q183 = -1 Ei maaritelty

Q183 =0 Hyva

Q183 =1 Jalkityo

Q183 =2 Hylky
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9.12 Taulukkokaytto SQL-osoituksilla

Johdanto

Kun haluat kayttaa taulukon numeerista tai aakkosnumeerista
sisaltoa tai kasitella taulukoita (esim. nimeta uudelleen sarakkeita
tai riveja), kayta kaytettavissa olevia SQl-kaskyja.

Ohjauksen sisadisesti kdytettavissa olevien kaskyjen syntaksi
noudattaa tarkalleen SQl-ohjelmointikieltd, mutta ei kuitenkaan ole
rajoituksettomasti sen mukainen. Sen liséksi ohjaus tukee koko
SQlL:kieliympaéristoa.

o Taulukoiden ja taulukkosarakkeiden nimien tulee alkaa
kirjaimella eivatka ne saa sisaltaa laskumerkkeja,
esim. +. SQl:kadskyjen vuoksi néama merkit voivat
aiheuttaa ongelmia tietojen lukemisen tai tulostamisen
yhteydessa.

o SQl:-toimintojen testaus on mahdollista \(?in
kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE,
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKUja Paikoitus kasin
sisaansyottaen.

o Taulukon yksittdisten arvojen luku- ja kirjoitustehtavat
voit toteuttaa myds toiminnoilla FN 26: TABOPEN, FN
27: TABWRITE ja FN 28: TABREAD suoritus.
Lisatietoja: "Vapaasti maariteltavat taulukot’, Sivu 388

Jotta HDR-kovalevyilla saavutettaisiin maksiminopeus
taulukkosovelluksilla ja laskentateho paranemaan,
HEIDENHAIN suosittelee SQl-toimintojen kayttda
toimintojen FN 26, FN 27 ja FN 28 sijaan.

Tasta eteenpain kaytetddn mm. seuraavia kasitteita:
®  SQl:-kasky perustuu kaytettavissa olevaa ohjelmanappaimeen.

®m SQl-osoitukset kuvaavat lisdtoimintoja, jotka syotetdan sisdan
manuaalisesti syntaksin osana.

® HANDLE on syntaksi tiettya transaktiota varten (noudattelee
tunnistamisen parametria).

B Result-set sisaltda kyselytuloksen (nimitetadn tasta eteenpain
tulossetiksi).
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SQlL-transaktio

NC-ohjelmistossa taulukkotehtavéat toteutuvat SQl-palvelimen
avulla. Tata palvelinta ohjataan kaytettavissa olevilla SQl-kaskyilla.
SQl:-kaskyt voidaan maaritella suoraan yhdessa NC-ohjelmassa.
Palvelin perustuu transaktiomalliin. Transaktio kasittaa useita
vaiheita, jotka suoritetaan yhdessa ja jotka siten varmistavat
taulukkomaaritysten jarjestyksellisen ja maaritellyn kasittelyn.
Transaktion esimerkki:
®  Taulukkorivien osoitus Q-parametrin luku- ja kirjoitustehtaville
kaskylla SQL BIND

m Tietojen valinta toiminnoilla SQL EXECUTE maarittelylla SELECT.

® Tietojen lukeminen, muuttaminen tai lisaéaminen kaskylla SQL
FETCH, SQL UPDATE tai SQL INSERT

® Toimenpiteen vahvistus tai hylkays kaskylla SQL COMMIT tai SQL
ROLLBACK

®  Taulukkorivien ja Q-parametrien vélisen yhteyden vapautus
kaskylla SQL BIND

o Sulje kaikki aloitetut transaktiot myds silloin, kun
sita kaytetaan vain lukemiseen. Vain transaktioiden
sulkeminen varmistaa muutosten ja tdydennysten
vastaanottamisen, estojen poistamisen seka kaytettavien
resurssien vapauttamisen.

Result-set ja Handle

Result-set kuvaa taulukkotiedoston tulossettia. Kysely kaskylla
SELECT maarittelee tuloksen maaran.

Result-set muodostuu kyselyn suorituksella SQl-palvelimessa ja
varaa sielld resursseja.

Tama kysely vaikuttaa taulukkoon kuten suodatin, joka tekee vain
tietueen yhden osan nakyvaksi. Kyselyn mahdollistamiseksi taytyy
taulukkotiedosto lukea tassa kohtaa tarpeen mukaan.

Result-setin tunnistamiseksi tietojen lukemisen ja muuttamisen
yhteydessa ja transaktion sulkemiseksi SQl-palvelin luovuttaa
Handlen . Handle osoittaa kyselylle NC-ohjelmassa nakyvan
tuloksen. Arvo 0 ilmoittaa, ettd Handle on kelvoton, mika tarkoittaa,
etta kyselyssa ei voitu maaritelld mitdan Result-setia. Jos mikaan
rivi ei tdyta maariteltya ehtoa, voimassa oleva Handle saa tyhjan
Result-setin.
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SQL-kaskyn ohjelmointi

o Tama toiminto vapautetaan kayttdon vain avainsanan
555343 sisaansyotolla.

SQl:kdskyt ohjelmoidaan kayttotavalla Ohjelmointi tai PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA:

» Paina nappainta SPEC FCT.
OHIELUAN » Paina ohjelmanappaintd OHJELMAN TOIMINNOT.

TOIMINNOT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

7]

» Paina ohjelmanéappainta SQL.
Valitse SQl:kasky ohjelmanappaimella.

{
v

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

SQl:-kaskyn kanssa luku- ja kirjoitustehtdvat ovat aina
metrijarjestelmassa riippumatta siitd, mika mittayksikko
taulukossa tai NC-ohjelmassa on valittu.

Jos esim. taulukon pituus tallennetaan Q-parametriin, arvo
on aina metrijarjestelman mukainen. Jos tata arvoa kaytetaan
myodhemmin tuumaohjelmassa paikoitukseen (L X+Q1800),
seurauksena on vaara paikoitusasema.

» Tuumaohjelmissa muunna luetut arvot ennen kayttoa.
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Toimintokuvaus

Ohjelmanappainten yleiskuvaus
Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet tydskentelyyn SQL=

kaskylla:
Ohjelmanap- Funktio Sivu
pain

— SQL BIND luo ja poistaa taulukkosa- 319

BIND rakkeiden ja Q- tai QS-parametrien

valisen yhteyden.
- SQL EXECUTE avaa transaktion 320
EXECUTE taulukkosarakkeiden ja taulukkorivien

valinnan alla tai mahdollistaa muita
SQl:kaskyosoituksia (lisatoimintoja).

. SQL FETCH siirtda arvot yhdistettyihin 324
FETCH Q-parametreihin.

saL SQL ROLLBACK hylkaa kaikki 330
ROLLBACK muutokset ja sulkee transaktion.

sat SQL COMMIT tallentaa kaikki 329
comT muutokset ja sulkee transaktion.

i SQL UPDATE laajentaa transaktiota 326
UPDATE olemassa olevan rivin muutoksella.

- SQL INSERT luo uuden taulukkorivin. 328

i SQL SELECT lukee yksittaisen arvon 332
SELECT taulukosta eika avaa tassa yhteydessa

transaktiota.
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SQL BIND

SQL BIND sitoo Q-parametrin taulukkosarakkeeseen. SQl-kaskyt
FETCH, UPDATE ja INSERT arvioivat tdaman yhteyden (osoituksen)
Result-setin (tulossetin) ja NC-ohjelman valisen tiedonsiirron
yhteydessa.

SQL BIND ilman taulukon ja sarakkeen nimea poistaa sidoksen.
Sidos paattyy kaikissa tapauksissa viimeistdan NC-ohjelman tai
aliohjelman lopussa.

MNC-
Program

BIND

MNC-
Interpreter

6 Ohjelmointiohjeet:
B Ohjelmoi haluttu maara sidoksia koodilla SQL BIND...,
ennen kuin kaytat késkyja FETCH, UPDATE tai
INSERT.

®  |uku- ja kirjoitusvaiheessa ohjaus huomioi
vain ne sarakkeet, jotka on maaritelty SELECT-
kaskylla. Jos maarittelet SELECT-kaskyssa
sarakkeet ilman yhteytta, ohjaus keskeyttaa luku- ja
kirjoitustoimenpiteet virheilmoituksella.

- » Parametri no. tulokselle: Q-parametri
BIND taulukkosarakkeeseen yhdistdmista varten
» Tietokanta: Sarakkeen nimi: Taulukon nimien ja
taulukon sarakkeiden maarittely (erota toisistaan
merkilla .)
® Taulukon nimi: Synonyymi tai taulukon polku-
ja tiedostonimen maarittely

= Sarakkeen nimi: Naytetty nimi
taulukkoeditorissa

Esimerkki : Q-parametrin yhdistaminen taulukkosarakkeeseen

Esimerkki: Yhteyden vapautus
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SQL EXECUTE
SQL EXECUTE on kéaytettdvissa vain erilaisten SQl-osoitusten
yhteydessa.

Seuraavia nk. SQl-osoituksia kaytetdan SQl-kaskyssa
SQL EXECUTE.

Osoitus Toiminto
SELECT Tietojen valinta

CREATE Synonyymin luonti (pitkan polkumaéarittelyn
SYNONYM korvaus lyhyella nimella)

DROP SYNONYM Synonyymin poisto
CREATE TABLE Taulukon luonti

COPY TABLE Taulukon kopiointi

RENAME TABLE Taulukon nimeaminen uudelleen
DROP TABLE Taulukon poisto

INSERT Taulukkorivin lisays

UPDATE Taulukkorivin paivitys

DELETE Taulukkorivin poisto

ALTER TABLE m Kéaskylla ADD taulukkorivin lisdys

®  Kaskylla DROP taulukkorivin poisto
RENAME COLUMN  Taulukkorivin nimeaminen uudelleen

Esimerkki kaskylle SQL EXECUTE

:

MC- Interpreter
- SQL-Server
NC-Program EXECUTE ——e
NC-Syntax
e
[E— - EXECUTE X=1.03
QBB1 =X Y =444
Q8a2=Y

EXECUTE

AN

Tab_Example tab
(Table)

NR| X Y
0] 1.03 | 4.44
1| 089 | 507

Merkinnat:

B Harmaat nuolet ja niihin liittyva syntaksi eivat kuulu suoraan
sisdiseen SQL SELECT -kaskyyn.

®  Mustat nuolet ja niihin liittyva syntaksi ilmaisevat SQL SELECT -
kaskyn sisaista toimintaa.
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SQL EXECUTE yhdessa SQL-osoituksen SELECT kanssa.

SQl-palvelin sijoittaa tiedot riveittdin Result-setiin (tulossettiin).
Rivit numeroidaan juoksevassa numerojarjestyksessa alkaen
arvosta 0. Tama rivinumeroa (INDEX) kayttad SQl:-kaskyja FETCH ja
UPDATE.

SQL EXECUTE kéaytettyna SQl-osoituksen SELECT yhteydessa
valitsee taulukkoarvot, siirtdd ne Result-setiin ja avaa samassa
yhteydessa transaktion. Vastoin kuin SQl-kdsky SQL SELECT,
SQL EXECUTE -maarittelyn ja SELECT-osoituksen yhdistelma
mahdollistaa useampien sarakkeiden ja rivien samanaikaisen
valinnan.

Toiminnossa SQL ... "SELECT...WHERE..." annetaan aina
hakukriteeri. Nain voidaan tarvittaessa rajoittaa siirrettavien rivien
lukumaaraa. Jos et kayta tata optiota, taulukon kaikki rivit ladataan.

Toiminnossa SQL ... "SELECT...ORDER BY...” annetaan
lajittelukriteeri. Maarittely kasittda sarakkeen nimen ja avainsanan
ASC nousevaa tai DESC laskevaa lajittelujarjestysta varten.

Jos et kdyta tatd optiota, rivit sijoitetaan sattumanvaraisessa
jarjestyksessa.

Toiminnolla SQL ... "SELECT...FOR UPDATE" lukitaan valitut rivit
muita sovellusohjelmia ajatellen. Talldin nama rivit voidaan toki
lukea muissa sovellusohjelmissa, mutta ei muuttaa. Jos toteutat
muutokset taulukon sydtteisiin, kdyta ehdottomasti tata optiota.

Tyhja Result-set: Jos mitdan valintakriteereja vastaavia riveja ei ole,

SQl:-palvelin palauttaa voimassa olevan HANDLE-maareen ilman
taulukkomaarityksia.

» Parametrin nro tulokselle maarittely

saL
EXECUTE

B Palautusarvo toimii onnistuneesti avatun
transaktion tunnistussuureena.

®  Palautusarvo toimii lukuvaiheen
tarkastusmenettelyna.

Ohjaus tallentaa maariteltyyn parametriin
HANDLE-maareen, jonka alle voidaan sen jalkeen
kirjoittaa tietoja. HANDLE voimassa niin kauan,
kunnes transaktio vahvistetaan tai hylataan.

® 0: Virheellinen lukuvaihe
B Erisuuri kuin OHANDLE-mé&areen palautusarvo
> Tietue: SQL-osoitus: SQl-osoituksen ohjelmointi
®m SELECT: siirtaville taulukkoriveille (useammat
sarakkeet erotetaan pilkulla ,)

B FROM: synonyymi tai taulukon absoluuttinen
polku (polku heittomerkkien sisélla)

® WHERE (valinnainen): sarakenimet, ehto ja
vertailuarvo (Q-parametri kaksoispisteen :
jalkeen heittomerkkien sisalla)

® ORDER BY (valinnainen): sarakenimet ja
lajittelutapa (ASC nousevaa, DESC laskevaa
lajittelua varten)

= FOR UPDATE (valinnainen): valituille riveille
kirjoittamisen esto muita prosesseja varten
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WHERE-maarittelybn ehdot

Ehto ohjelmointi

yhtasuuri ===

erisuuri I= <>

pienempi <

pienempi tai yhtasuuri <=

tyhja IS NULL

ei tyhja IS NOT NULL
Useimpien ehtojen ketjutus:

Looginen JA AND
Looginen TAl OR

Esimerkki: Taulukkorivien valinta

Esimerkki: Taulukkorivien valinta WHERE-toiminnolla

Esimerkki: Taulukkorivien valinta WHERE-toiminnolla ja Q-

°
Q
=
Q
3
@
P
=
o

Esimerkki: Taulukkonimen maarittely absoluuttisella
polkumaarittelylla

Esimerkki: Taulukon luonti valitsemalla CREATE TABLE

Synonyymin luonti

Taulukon luonti

3
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6 Voit maéaritellda synonyymeja myos vield luomattomille
taulukoille.

0 Luodussa tiedostossa olevien sarakkeiden jarjestys
vastaa AS SELECT -osoituksen jarjestysta.

Esimerkki: Taulukon luonti valitsemalla CREATE TABLE ja QS

o Voit kayttaa SQl-kdskyn sisaisille osoituksille myods
yksinkertaisia tai koottuja QS-parametreja.
Kun tarkastat QS-parametrin sisallon lisatilandytossa
(valilehti QPARA), néet vain 30 ensimmaista merkkia etka
koko sisaltda.
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ohjelmaan. NC-lauseet osoittavat pelkdstaan SQl-kaskyn SQL
EXECUTE tarjoamia kayttdmahdollisuuksia.

Synonyymin luonti

Synonyymin poisto
Taulukon luonti sarakkeilla NR ja WMAT

Taulukon kopiointi
Taulukon nimedminen uudelleen

Taulukon poisto

Taulukkorivin lisays

Taulukkorivin poisto
Taulukkorivin liséys
Taulukkorivin poisto

Taulukkorivin nimedminen uudelleen

SQL FETCH

SQL FETCH lukee rivin Result-setista (tulossetistd). Ohjaus
tallentaa yksittdisten solujen arvot yhdistettyihin Q-parametrieihin.
Transaktio maaritelldan antavalla HANDLE-maareella, rivit INDEX-
maareella.

SQL FETCH huomioi kaikki sarakkeet, jotka sisaltdvat SELECT-
osoituksen (SQl-kdsky SQL EXECUTE).

w
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Esimerkki kadskylle SQL FETCH

FETCH
MC- »
Frogram
Merkinnat:

= Harmaat nuolet ja niihin liittyva syntaksi eivat kuulu suoraan
sisdiseen SQL SELECT -kaskyyn.

®  Mustat nuolet ja niihin liittyva syntaksi ilmaisevat SQL FETCH -
kaskyn sisdista toimintaa.
- » Parametrin nro tulokselle maarittely
FETCH (palautusarvo valvontaa varten):
B 0: Onnistunut lukuvaihe
® 1: Virheellinen lukuvaihe

> Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametrin
maarittely 'Handle-maéreelle (transaktion
tunnistusta varten)

> Tietue: Indeksi SQL-tulokselle maéarittely
(rivinumero Result-setin sisélla)

= Rivinumero
B |ndeksin siséltdva Q-parametri
B |Iman maarittelya: Paasy riville 0

o Valinnaiset syntaksielementit IGNORE UNBOUND ja
UNDEFINE MISSING on maéritetty koneen valmistajaa
varten.

Esimerkki: Rivinumero syotetaan Q-parametriin

Esimerkki: Rivinumeron suora ohjelmointi
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SQL UPDATE

SQL UPDATE muuttaa rivid Result-setissa (tulossetissé).

Ohjaus kopioi yksittdisten solujen uudet arvot yhdistetyista Q-
parametreista. Transaktio maaritellaan antavalla HANDLE-maareella,
rivit INDEX-maareella. Ohjaus korvaa kyseisen rivin Result-setissa
kokonaan.

SQL UPDATE huomioi kaikki sarakkeet, jotka sisaltdvat SELECT-
osoituksen (SQl=kdsky SQL EXECUTE).
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Esimerkki kaskylle SQL UPDATE

NE- HANBLE! | 5o -server
—

Interpreter
I o
Progam | = — = | aQi=1 UPDATE I =21

Harmaat nuolet ja niihin liittyva syntaksi eivat kuulu suoraan SQL UPDATE -
kaskyyn.

Mustat nuolet ja niihin liittyva syntaksi ilmaisevat sisdista SQL UPDATE -
késkyn toimintaa.

= » Parametrin nro tulokselle méérittely
UPDATE (palautusarvo valvontaa varten):

= 0: Onnistunut muutos
® 1: Virheellinen muutos

> Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametrin
maarittely '"Handle-maéreelle (transaktion
tunnistusta varten)

> Tietue: Indeksi SQL-tulokselle maarittely
(rivinumero Result-setin sisalla)

B Rivinumero
B |ndeksin sisaltdva Q-parametri
B [Iman maarittelya: Paasy riville 0

0 Ohjaus tarkastaa taulukkoon kirjoittamisen yhteydessa
jonoparametrin pituuden. Jos syotteet ylittavat
maariteltavien sarakkeiden pituuden, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Esimerkki: Rivinumero syotetaan Q-parametriin

Esimerkki: Rivinumeron suora ohjelmointi
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SQL INSERT

SQL INSERT luo uuden rivin Result-setin (tulossettiin). Ohjaus
kopioi yksittdisten solujen uudet arvot yhdistetyista Q-
parametreista. Transaktio on maaritelty antavalla HANDLE-
maareella.

SQL INSERT huomioi kaikki sarakkeet, jotka sisaltavat SELECT-
osoituksen (SQl-kasky SQL EXECUTE). Ohjaus esittaa
taulukkosarakkeet ilman vastaavaa SELECT-osoitusta (eivat sisally
kyselytulokseen) oletusarvoilla.

Esimerkki kadskylle SQL INSERT

hte’:p?ﬁﬁ HANBLE' |50 -server
—>
NC- P & Result-Set
Program | INSERT arametar INSERT
— Q=1 Nr=1
Merkinnat:

® Harmaat nuolet ja niihin liittyva syntaksi eivat kuulu suoraan
sisdiseen SQL INSERT -kaskyyn.

®  Mustat nuolet ja niihin liittyva syntaksi ilmaisevat SQL INSERT -
kaskyn sisdista toimintaa.
- > Parametrin nro tulokselle maarittely
INSERT (palautusarvo valvontaa varten):
®  0: Onnistunut transaktio

® 1: Virheellinen transaktio

> Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametrin
maarittely 'Handle-maéreelle (transaktion
tunnistusta varten)

o Ohjaus tarkastaa taulukkoon kirjoittamisen yhteydessa
jonoparametrin pituuden. Jos sydtteet ylittavat
maariteltavien sarakkeiden pituuden, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Esimerkki: Rivinumero sy6tetaan Q-parametriin

w

28 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021



Q-parametrin ohjelmointi | Taulukkokaytté6 SQL-osoituksilla

SQL COMMIT

SQL COMMIT siirtda samanaikaisesti kaikki yhdesséa transaktiossa
muutetut ja lisatyt rivit takaisin taulukkoon. Transaktio on maaritelty
antavalla HANDLE-ma&areella. Ohjaus palauttaa tdssa yhteydessa
ohjelmoinnilla SELECT...FOR UPDATE asetetun eston.

Maaritelty HANDLE (menettely) menettaa vaikutuksensa.

Esimerkki kaskylle SQL COMMIT

HANBIE | soL-serve
NC- »
NC- Interpreter RES::“'
Program COMMIT COMMIT
—_—>
COMMIT
¥
Table

Merkinnat:

B Harmaat nuolet ja niihin liittyva syntaksi eivat kuulu suoraan
sisaiseen SQL COMMIT -kaskyyn.

®  Mustat nuolet ja niihin liittyva syntaksi ilmaisevat SQL COMMIT -
késkyn sisdista toimintaa.
o » Parametrin nro tulokselle maarittely
comvT (palautusarvo valvontaa varten):
0. Onnistunut transaktio
= 1. Virheellinen transaktio

> Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametrin
maéarittely ‘'Handle-maéreelle (transaktion
tunnistusta varten)

m
e,
3
(1]
=
=
Z.
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SQL ROLLBACK
SQL ROLLBACK hylkaéa kaikki transaktion muutokset ja
taydennykset. Transaktio on maaritelty antavalla HANDLE-maareella.
SQLl-kdskyn SQL ROLLBACK toiminta riippuu INDEX-mé&éareesta:
® |Iman INDEX-maaretta:
® Ohjaus hylkaa transaktion kaikki muutokset ja tdydennykset.
B QOhjaus palauttaa ohjelmoinnilla SELECT...FOR UPDATE
asetetun eston.
B Ohjaus sulkee transaktion (HANDLE menettaa
merkityksensa).
= INDEX-maareella:
B Vain indeksoitu rivi pysyy Result-setissa (ohjaus poistaa
kaikki muut rivit)
B Ohjaus hylkda maarittelemattomien rivien kaikki mahdolliset
muutokset ja tdydennykset.
B QOhjaus estaa vain ohjelmoinnilla SELECT...FOR UPDATE
indeksoidun rivin (ohjaus palauttaa kaikki muut estot)
B Maaritelty (indeksoitu) rivi on sen jalkeen Result-setin uusi
rivi 0.
B Ohjaus ei sulje transaktiota (HANDLE menettaa
vaikutuksensa).

B Transaktion myohempi manuaalinen sulkeminen
ohjelmoimalla SQL ROLLBACK tai SQL COMMIT ei ole
tarpeellista.
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Esimerkki kédskylle SQL ROLLBACK

HANBLE' |01 Server
—
NC-
NC- Interpreter Result-
Program | ROLLBACK ROLLBACK | | Set
— —

Merkinnat:

® Harmaat nuolet ja niihin liittyva syntaksi eivat kuulu suoraan
sisdiseen SQL ROLLBACK -kaskyyn.

Mustat nuolet ja niihin liittyva syntaksi iimaisevat SQL ROLLBACK
-késkyn sisdista toimintaa.

- » Parametrin nro tulokselle maérittely
ROLLEACK (palautusarvo valvontaa varten):

= 0: Onnistunut transaktio
® 1: Virheellinen transaktio

> Tietue: SQL-kayttotunnus: Q-parametrin
maarittely 'Handle-maéreelle (transaktion
tunnistusta varten)

> Tietokanta: Indeksi SQL-tulokselle maarittely
(Rivi, joka pysyy Result-setissa.)
® Rivinumero
B |ndeksin sisaltava Q-parametri

Esimerkki
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SQL SELECT

SQL SELECT lukee yksittdisen arvon taulukosta ja tallentaa tuloksen
maariteltyyn Q-parametriin.

o Useampi arvo tai useampi sarake valitaan SQl:kaskylla
SQL EXECUTE ja osoituksella SELECT.
Lisatietoja: "SQL EXECUTE", Sivu 320

Ohjelmoinnilla SQL SELECT ei ole mitddn transaktiota kuten
yhteytta taulukkorivin ja Q-parametrin vélilla. Ohjaus ei huomioi
mahdollisia olemassa olevia yhteyksia maariteltyyn sarakkeeseen.
Ohjaus kopioi luetun arvon yksinomaan maéritellyn parametrin
tulokseen.

Esimerkki kaskylle SQL SELECT

MNC-
SELECT SELECT
— | Interpreter — 3 |SQL-Server
as-
NC- Farameter
Program Q251800=
St 37-2
A
SELECT
Table

Huomautus:

®  Mustat nuolet ja niihin liittyva syntaksi ilmaisevat sisaista SQL
SELECT -kaskyn toimintaa.

-~ > Parametrin nro tulokselle maérittely (Q-
SELECT parametri arvon tallennusta varten)
> Tietue: SQL-komentoteksti: SQl-osoituksen
ohjelmointi

= SELECT: Siirrettdvan arvon taulukkosarake

® FROM: synonyymi tai taulukon absoluuttinen
polku (polku heittomerkkien sisalla)

B WHERE Sarakenimi, ehto ja vertailuarvo
(Q-parametri kaksoispisteen : jalkeen
heittomerkkien sisalla)

Esimerkki: Arvon lukeminen ja tallennus
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Vertailu
Seuraavan NC-ohjelman tulos on samanlainen.
Synonyymin luonti

QS-parametrin yhdistdminen

Haun maarittely

Arvon lukeminen ja tallennus

Voit kayttdd SQl-kaskyn siséisille osoituksille myos
yksinkertaisia tai koottuja QS-parametreja.

Kun tarkastat QS-parametrin sisallon lisatilandytossa
(valilehti QPARA), nédet vain 30 ensimmaista merkkia etka
koko sisaltda.
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Esimerkit

Seuraavassa esimerkissa luetaan maaritelty materiaali taulukosta
(WMAT.TAB) ja tallennetaan tekstind QS-parametriin. Seuraava
esimerkki nayttaa mahdollisen kayttésovelluksen ja tarvittavat
ohjelmavaiheet.

o QS-parametrien tekstejd voidaan kayttaa edelleen
toiminnon FN 16 avulla omiin protokollatiedostoihin.

Lisatietoja: "Perusteet’, Sivu 283

Esimerkki: Synonyymin kaytto

Synonyymin luonti

QS-parametrin yhdistaminen

Haun maarittely

Haun suoritus
Transaktion lopetus
Parametriyhteyden vapautus

Synonyymin poisto

Vaihe Selitys
1 Synonyymin Synonyymin osoitus polulle (pitkédn polkumaérittelyn korvaus lyhyella nimelld)
luonti ® Polku TNC:\table\WMAT.TAB on tdssé& yhteydessé heittomerkkien sisélla.

® Valittu synonyymi on my_table

N

QS-parametrin  QS-parametrin yhdistdminen taulukkosarakkeeseen

yhdistaminen = QS1800 on vapaasti kaytettdvissé NC-ohjelmissa.
® Synonyymi korvaa kokonaisen polun syottadmisen.
B Maaritelty taulukon sarake on WMAT.

w

Haun maarittely Hakumaérittely sisaltaa siirtoarvon syotteen.

B Paikallinen parametri QL1 (vapaasti valittavissa) on transaktion tunnistamista varten
(useampi transaktio on samaan aikaan mahdollinen)

Synonyymi maarittaa taulukon.

Sisddnsyottd WMAT maarittda lukuvaiheen taulukkosarakkeen.
Sisddnsyotdt NR ja ==3 maarittavat lukuvaiheen taulukkosarakkeet.
Valitut taulukkosarakkeet ja taulukkorivit maarittelevat lukuvaiheen solut.

N

Haun suoritus Ohjaus toteuttaa lukuvaiheen.

m Kaskylla SQL FETCH kopioidaan arvot Result-setista yhdistettyyn Q-parametriin tai QS-
parametriin.

B 0 Onnistunut lukuvaihe
® 1 Virheellinen lukuvaihe
® Syntaksi HANDLE QL1 on parametrin QL1 merkitsema, transaktio.
® Parametri Q1900 on palautusarvo valvontaa varten, jos tiedot on luettu.

5 Transaktion Transaktio lopetetaan ja kdytetyt resurssit vapautetaan.
lopetus
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Vaihe Selitys

6 Yhteyden Taulukkosarakkeen ja QS-parametrin valinen yhteys vapautetaan (tarvittava resurssin vapau-
vapautus tus)

7 Synonyymin Synonyymi poistetaan taas (tarvittava resurssin vapautus)
poisto

0 Synonyymit esittdvat vain vaihtoehtoa tarvittaville
polkumaarittelyille. Suhteellisten polkumaarittelyjen
syottd ei ole mahdollinen.

Seuraava NC-ohjelma esittda absoluuttisen polun maarittelya.

Esimerkki: Absoluuttisten polkumaarittelyjen kaytto

QS-parametrin yhdistdminen

Haun maarittely

Haun suoritus
Transaktion lopetus

Parametriyhteyden vapautus
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9.13 Ohjelmointiesimerkit

Esimerkki: Arvon pyoristys

Toiminto INT poistaa pilkun jalkeiset merkkipaikat.

Jotta ohjaus ei vain poistaisi pilkun jalkeisia merkkipaikkoja,
vaan toteuttaisi pydristyksen oikein etumerkki huomioiden,
liséa positiiviseen lukuun arvo 0,5. Negatiivisella lukuarvolla on
vahennettava 0,5.

Toiminnolla SGN ohjaus tarkastaa automaattisesti, onko kyseessa
positiivinen vai negatiivinen luku.

Ensimmaéinen pyodristettava luku
Toinen pyoristettava luku

Kolmas pydristettava luku

Lisda Q1-parametriin arvo 0,5, poista sen jalkeen pilkun
jalkeiset merkkipaikat.

Lisda Q2-parametriin arvo 0,5, poista sen jalkeen pilkun
jalkeiset merkkipaikat.

Vahenna Q3-parametrista arvo 0,5, poista sen jalkeen pilkun
jalkeiset merkkipaikat.

(7Y
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Esimerkki: Ellipsi

Ohjelmanajo

Elliptistd muotoa lahestytdan usean pienen suoran
patkan kautta (maariteltavissa parametrilla Q7).
Mita enemman laskutoimenpiteitda maaritellaan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee

Jyrsintdsuunta maaritetdan alku- ja loppukulman
perusteella tasossa:

Koneistussuunta myotapaivaan:

Alkukulma > Loppukulma

Koneistussuunta vastapdaivaan:

Alkukulma < Loppukulma

Tyokalun sadetta ei huomioida

X-akselin keskipiste

Y-akselin keskipiste

Puoliakseli X

Puoliakseli Y

Alkukulma tasossa

Loppukulma tasossa

Anzahl der Berechnungsschritte
Ellipsin kiertoasema
Jyrsintasyvyys
Syvyyssyottdarvo
Jyrsintasyottéarvo
Esipaikoituksen varmuusetaisyys

Aihion maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Koneistuksen kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
Aliohjelma 10: Koneistus

Nollapisteen siirto ellipsin keskipisteeseen

Kiertoaseman laskenta tasossa

Kulma-askeleen laskenta

Alkukulman kopiointi

Lastulaskurin asetus
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Alkupisteen X-koordinaatin laskenta
Alkupisteen Y-koordinaatin laskenta

Ajo alkupisteeseen tasossa

Esipaikoitus varmuusetaisyydelle kara-akselilla

Ajo koneistussyvyyteen

Kulman paivitys

Lastulaskimen paivitys

Nykyisen X-koordinaatin laskenta

Nykyisen Y-koordinaatin laskenta

Ajo seuraavaan pisteeseen

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus

Nollapistesiirron palautus

Ajo varmuusetaisyydelle

Aliohjelman loppu

w
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Esimerkki: Kovera lierio Pallojyrsin

Ohjelmanajo

= NC-ohjelma toimii vain Pallojyrsin, tyokalun pituus
perustuu pallokarjen keskipisteeseen.

B |ieriomaistd muotoa lahestytdan usean pienen
suoran patkan kautta (maariteltdvissa parametrilla
Q13). Mitd enemman lastuja maaritellaan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee

B Lierio jyrsitdan pituuslastuilla (tassa: Y-akselin
suuntaisesti)

® Jyrsintdsuunta maaritetaan alku- ja loppukulman

perusteella tila-avaruudessa:
Koneistussuunta myotapaivaan:
Alkukulma > Loppukulma
Koneistussuunta vastapaivaan:
Alkukulma < Loppukulma

m Tydkalun sade korjataan automaattisesti

X-akselin keskipiste
Y-akselin keskipiste
Z-akselin keskipiste
Alkuavaruuskulma (taso Z/X)
Loppuavaruuskulma (taso Z/X)
Lierion sade

Lierion pituus

Kiertoasema tasossa X/Y
Lierion sateen tyovara
Syvyysasetuksen syottdarvo
Jyrsintasyottdarvo

Lastujen lukumaara

Aihion maéarittely

Tyokalukutsu
Tyokalun irtiajo
Koneistuksen kutsu
TyOvaran peruutus

Koneistuksen kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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Aliohjelma 10: Koneistus

Ty6varan ja tyokalun maaritys lierion sateen suhteen
Lastulaskurin asetus

Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi
Kulma-askeleen laskenta

Nollapisteen siirto lierion keskipisteeseen (X-akseli)

Kiertoaseman laskenta tasossa

Esipaikoitus tasossa lierion keskipisteeseen

Esipaikoitus kara-akselilla

Napapisteen asetus Z/X-tasossa

Ajo lierion alkupisteeseen vinosti aihioon tunkeutuen

Pituuslastu suunnassa Y+

Lastulaskimen paivitys

Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko jo valmis, jos kylla, niin hyppy loppuun
Ajo lahestymiskaareen seuraavaa pituuslastua varten

Pituuslastu suunnassa Y-

Lastulaskimen paivitys

Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus

Nollapistesiirron palautus

Aliohjelman loppu

W
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Esimerkki: Kupera pallo varsijyrsimella

Ohjelmanajo

= NC-ohjelma toimii vain varsijyrsimella

B Pallomuoto koneistetaan monella lyhyelld suoran
patkalla (Z/X-taso, maaritelladan parametrilla Q14).
Mita pienempi kulma-askel maaritelldan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee

B Muotolastujen lukumaara maaraytyy kulma-akselten
mukaan tasossa (parametrilla Q18)

® Puolipallo jyrsitaan 3D-lastulla alhaalta ylospain

m Tyokalun sade korjataan automaattisesti

X-akselin keskipiste

Y-akselin keskipiste

Alkuavaruuskulma (taso Z/X)
Loppuavaruuskulma (taso Z/X)
Kulma-askel avaruustilassa

Pallon sade

Alkukulman kiertoasema tasossa X/Y
Loppukulman kiertoasema tasossa X/Y
Kulma-askel tasossa X/Y rouhintaa varten
Pallon sateen tydvara rouhinnassa
Esipaikoituksen varmuusetaisyys kara-akselilla
Jyrsintasyottdarvo

Aihion maarittely

Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Koneistuksen kutsu

Tydvaran peruutus

Kulma-askel tasossa X/Y silitysta varten
Koneistuksen kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
Aliohjelma 10: Koneistus
Esipaikoituksen Z-koordinaatin laskenta
Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi
Pallon sateen korjaus esipaikoitusta varten
Kiertoaseman kopiointi tasossa
Tydvaran huomiointi pallosateessa

Nollapisteen siirto pallon keskipisteeseen
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Alkukulman kiertoaseman laskenta tasossa

Esipaikoitus kara-akselilla
Napapisteen asetus X/Y-tasossa esipaikoitusta varten
Esipaikoitus tasossa

Napapisteen asetus Z/X-tasossa tyokalun sateen verran
siirrettyna

Ajo syvyyteen

Ajo lahestymiskaareen yldspain

Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko kaari valmis, jos ei, niin paluu kohtaan LBL 2
Ajo loppukulmaan avaruustilassa

Irtiajo kara-akselilla

Esipaikoitus seuraavaa kaarta varten

Kiertoaseman paivitys tasossa

Avaruuskulman peruutus

Uuden kiertoaseman aktivointi

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus

Nollapistesiirron palautus

Aliohjelman loppu

w
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10.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

Ohjaus antaa seuraavat tehokkaat erikoistoiminnot kaytettavaksi
mita erilaisimpiin sovelluksiin:

Toiminto Kuvaus

Tarindnvaimennus (optio #145) Katso Kaytta-
jan kasikirja
Asetus, NC-
ohjelmien
testaus ja
toteutus

Tybskentely tekstitiedostojen avulla Sivu 384

Tyoskentely vapaasti maariteltavilla taulukoilla Sivu 388

Nappaimen SPEC FCT ja vastaavien ohjelmanéappainten avulla voit
kayttad muita ohjauksen erikoistoimintoja. Seuraavissa taulukoissa
on yleiskuvaus kaytettavissa olevista toiminnoista.

Erikoistoimintojen SPEC FCT paavalikko

» Erikoistoimintojen valinta: Paina ndppainta [EIASTATTTO  Bonscinoints Eim
SPEC FCT. T T
s il L C]
Ohjelmanap- Toiminto Kuvaus [ 7 23 rasoen ] C]
pain g, mmnen || j
— . S N . S &
T Koneistustava tai kinematiikan  Sivu 347 s e Ml EI
DIODERS valinta \:]
— Ohjelmamaarittelyjen asetus Sivu 345 g
MAARITTELY 4 5 R R
FUNCTION OHJELMA- L L KAANNA OHJELMAN JiTELS
e T, : : : e i 1 K;N::;::J o ] < \ i | Lope ]
woTo Muoto- ja pistekoneistustoi- Sivu 345 : :
+ ISTI . . .
KON:I:IESv mintojen valikko
KABNNA PLANE-toiminnon maarittely Sivu 408
TYOSTO
TASO
OHIELMAN Erilaisten selvakielisten-toimin-  Sivu 346
ToIMINNOT _ tojen maarittely
oHaEL- Ohjelmoinnin apuvélineet Sivu 183
MOINNIN
OHIEET

0 Sen jalkeen kun olet painanut nappéintad SPEC FCT,

voit valita GOTO-nappadimen avulla valintaikkunan
smartSelect. Ohjaus nayttda struktuurin kuvauksen
kaikilla kaytettavissa olevilla toiminnoilla.
Puuhakemistostruktuurin avulla voit navigoida ja
valita toimintoja nopeasti kursorin tai hiiren avulla.
Oikeanpuoleisessa ikkunassa ohjaus nayttaa Online-
ohjeet kullekin toiminnolle.
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Ohjelmamaarittelyjen valikko
S » Paina ohjelmamaarittelyjen ohjelmanéappainta ommm =

MAARITTELY

THG: \nc_prag\dena\Schwan.\6_Stenpel_stams.h |

|65t n e 1
[0 BEGIN POM &_STEMPEL_STAMP MM X

1 CALL PGM . \reset W

3 TOOL GALL "FAGE MILL D40 Z S2000 F1000
u

Ohjelmanéap- Toiminto Kuvaus ak

3
CYGL DEF 233 TASOIYRSINTA
Q215-+0 | KONEISTUKSET

= Q389=+4 JYRSINTAMENETELMA
pain
e i S %
—_— o T . aze7er2 3. AKS. ALOTTUSPIATE o]
- Aihion maarittely Sivu 86 I (e Do
Q202=+2 MAKS. ASETUSSYVYYS

FORM a370=+

0207+ AUTO :IVRSINTASYOTTO

[HHHHN «

hd Q385-+500 SILIT. SYOETTOEARVO
02635 MAX (SYOETOEN VATHTO ]
H H H a200s+2 VARMUUSETATSYYS 11
Peruspisteen muokkaminen Sivu 370 :
PRESET ases=r0 2. RAJOITUS 1
PRESET TAULUKON || KORIAUS - 4
FORM OEF VALINTA TAULUKKO e

NOLLAP. - Nollapistetaulukon valinta Kayttajan

TAULUKON T

VALINTA kaSIklr]a
Koneistustyo-
kiertojen ohjel-
mointi

vALITSE Korjaustaulukon valinta Sivu 375
'KORJAUS -
TAULUKKO

—— Yleisten tyokiertoparametrien Kayttajan
DEF maarittely kasikirja
Koneistustyo-
kiertojen ohjel-
mointi

Muoto- ja pistekoneistustoimintojen valikko
wuoTo » Paina muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen ﬁﬂomummn =

+ PISTE . - e .
KONETSTUS _ ohjelmanappainta. T T

=168 1 & l
o BEGIN PoM 108 X

]
1 BLK FORM 0.1 7 %40 ¥+0 2.20

Ohjelmanap- Toiminto e s
pain i mois oo |
Q202=+5 JASETUSSYVYYS
J— . guny mmmpae %
Rl Muotokuvaksen osoitus W |
GONTOUR e
[ H H A Ia 6 L X450 Ye50 RO FMAX
e Yksinkertaisen muotokaavan maarittely " Tool aa'2 2 Guses
DEF Q335-+10  NIMELLISHALKAISIZA &
DECLARE CONTOUR SEL wwoTo PATTERN. seL “’:::".
GONTOUR DEF CONTOUR KAAVA OEF PATTERN || crrerrens

seL Muotomaarittelyn valinta

GONTOUR

—— Monimutkaisen muotokaavan maarittely

KAAVA

e Saannollisen koneistuskuvion méérittely

DEF

_ Pistetiedoston valinta koneistusasemilla

PATTERN

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen ohjelmointi
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Erilaisten Klartext-toimintojen maarittelyn valikko

» Paina ohjelmanappaintd OHJELMAN TOIMINNOT. ommm =
TOIMINNOT

S senrmear e 1] b |
Ohjelma-  Toiminto Kuvaus ot =
nappain Shh EE e ==
E— : ) o . _ i el =
e Kiertoakseleiden paikoittumis- Sivu 442 W S |
L menettelyn maarittely S T e
Elieien Tiedostotoimintojen maarittely Sivu 364 [ ool oa 2 S
FILE e ANELLISHALRAISIoA -
— — — : s e | ] e | e | e |
— Maérittele paikoitusmenettely Sivu 348
PARRX yhdensuuntausakseleille U, V, W
e Koordinaattimuunnosten Sivu 367
CORRDATA. maérittely
i Laskimen maarittely Sivu 382
COUNT
— Jonotoiminnon maarittely Sivu 297
TOIMINNOT
— Sykkivan kierrosluvun maarittely  Sivu 394
SPINDLE
— Toistuvan odotusajan maarittely Sivu 396
FEED
T Odotusaika sekunneissa tai Sivu 398
DuELL kierrosten lukumaarana
T Tyokalun nosto NC-pysaytykses-  Sivu 399
LIFTOFF sa
T Kommenttien lisays Sivu 187
KOMMENTTI
Taulukkoarvojen luku ja kirjoitus ~ Sivu 377
TABDATA
Polaarisen kinematiikan maarit- Sivu 357
POLARKIN
d tely
Komponenttivalvonnan aktivointi  Sivu 381
MONITORING
e — Ratatulkinnan valinta Sivu 457
PROG PATH
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10.2 Toimintotapa

Toimintotavan ohjelmointi

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Taman toiminnon vapauttaa kaytt6on koneen valmistaja.

Jos koneen valmistaja on vapauttanut erilaisia kinematiikkoja, voit
vaihtaa ne ohjelmanappaimellda FUNCTION MODE.

Toimenpiteet
Kinematiikka vaihdetaan seuraavalla tavalla:
spec » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
e » Paina ohjelmanappaintda FUNCTION MODE.
wILL » Paina ohjelmanappainta MILL.
vaLztse » Paina ohjelmanappainta VALITSE KINEMAT.
» Kinematiikan valinta

Toimintotavan asetus

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal
Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.
Koneen valmistaja maarittelee kaytettavissa olevat
valintamahdollisuudet koneparametrissa CfgModeSelect
(nro 132200).

Toiminnolla FUNCTION MODE SET voit aktivoida NC-ohjelmasta
koneen valmistajan maarittelemia asetuksia, esim. liikealueen
asetuksia.

Valitse asetus seuraavalla tavalla:
spec » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

— > Paina ohjelmanéppaintd FUNCTION MODE.
E » Paina ohjelmanappainta SET.

» Tarvittaessa paina ohjelmanappainta VALITSE.
> Ohjaus avaa valintaikkunan.
» Asetuksen valinta

VALITSE
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10.3 Koneistus yhdensuuntaisakseleilla U, V

jaw
Yleiskuvaus
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal z‘
Koneen valmistajan on konfiguroitava kone sita varten,
jos haluat kayttaa yhdensuuntaisakselitoimintoja.
Ohjelmoitavien akselien lukumaara, nimitykset ja N ﬂ W+
jarjestely riippuu koneesta. ct
. . e . . . B+t
Paaakseleiden X, Y ja Z lisdksi on ns. yhdensuuntaisakselit U, V ja
W. V+ A+ X
Paaakselit ja kiertoakselit on jarjestelty useimmiten seuraavasti: /U_'_
Paaakselit Yhdensuuntaisakseli  Kiertoakseli
X U A
Y V B
z W C

Ohjauksessa voidaan kayttaa seuraavia toimintoja koneistamiseen
yvhdensuuntaisakseleiden U, V ja W kanssa:

Ohjelmanap- Toiminto Merkitys Sivu
pain
F— PARAXCOMP Maarittele, kuinka ohjauksen tulee kadyttaytya yhden- 3562
PARAXCONP _ suuntaisakseleiden paikoituksessa.
——_— PARAXMODE Maérittele, milla akseleilla ohjauksen tulee suorittaa 353
PARAXIHODE koneistus.

0 Ennen koneen kinematiikan vaihtamista on
yhdensuuntaisakselitoimintojen aktivointi poistettava.

Koneparametrilla noParaxMode (nro 105413) voidaan
deaktivoida seuraavia yhdensuuntaisakseleiden
asetuksia:
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Yhdensuuntaisakseleiden automaattinen laskenta

@ Koneparametrilla parAxComp (nro 300205)
koneen valmistaja maarittelee, kytkeytyykd
yhdensuuntaisakselitoiminto paélle vakiona.

Ohjauksen kaynnistymisen jélkeen on paasaantoisesti
voimassa koneen valmistajan maarittelema
konfiguraatio.

> Tarkasta, sisaltdako yleinen tilanaytto PARAXCOMP
DISPLAY- vai PARAXCOMP MOVE -kuvakkeen:

\I_U_A tai ;UJ

Jos koneen valmistaja kytkee yhdensuuntaisakselit valmiiksi paalle
konfiguraatiossa, ohjaus laskee akselit ilman, etté sinun tarvitsisi
sitd ennen ohjelmoida PARAXCOMP.

Koska ohjaus laskee koko ajan yhdensuuntaisakseleita, voit esim.
koskettaa tyokappaleeseen myds mielivaltaisessa VW-akselin
asetusasemassa.

0 Huomaa, ettd PARAXCOMP OFF ei talloin kytke
yhdensuuntaisakseleita pois, vaan ohjaus on edelleen
aktiivinen standardikonfiguraatiolla.

Ohjaus kytkee automaattisen laskennan pois vain, jos
NC-lauseessa maaritellddn mukana myds akseli, esim.
PARAXCOMP OFF W.
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FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

Toiminnolla PARAXCOMP DISPLAY kytketaan
yhdensuuntaisakseleiden nayttotoiminnot paalle. Ohjaus laskee
yhdensuuntaisakseleiden siirtoliikkeet kyseisen paaakselin
paikoitusaseman naytossa (summanayttd). Nain padakselin
paikoitusaseman nayttd esittda aina tyokalun suhteellista etaisyytta
tyokappaleesta riippumatta siita, liikkuuko paaakseli tai sivuakseli.

Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

A » Paina ohjelmanappaintd OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT
—— » Paina ohjelmanappéainta FUNCTION PARAX.
. » Paina ohjelmanappéaintd FUNCTION PARAXCOMP.
PARAXCOMP
FUNGTION » Valitse FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY.
DISPLAY » Maérittele se yhdensuuntaisakseli, jonka

liike ohjauksen tulee laskea kyseessa olevan
padakselin paikoitusnaytolla.

Esimerkki

Kun FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY on aktiivinen, ohjaus nayttaa
tilan naytdssa symbolia.

Symboli Koneistustapa
\I-UJ FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY aktiivinen

o PARAXMODE-kuvake peittda aktiivisen
PARAXCOMP DISPLAY -kuvakkeen.

Ohjaus osoittaa lisatilanaytdssa tdydentavaa
merkintaa (D) toiminnolle DISPLAY kyseisen
akselin akselitunnuksen takana.

Ei symbolia Standardikinematiikka aktiivinen
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FUNCTION PARAXCOMP MOVE

o Toimintoa PARAXCOMP MOVE voidaan kayttaa
suoralauseiden L yhteydessa.

Toiminnolla PARAXCOMP MOVE ohjaus kompensoi
yhdensuuntaisakseleiden liikkeitd kunkin kyseessa olevan
paaakselin korjausliikkeiden avulla.

Jos esimerkiksi W-akselin yhdensuuntaisakselin lilke on
negatiiviseen suuntaan, padakseli Z likkuu samanaikaisesti saman
suuruisella arvolla positiiviseen suuntaan. Tyokalun ja tyokappaleen
valinen keskinainen etaisyys pysyy samana. Kaytto portaalikoneella:
aja pinooli sisdan ajaaksesi poikkipalkkia synkronissa alaspain.

Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
OHIELUAN » Paina Ohjelmanappamta OHJELMAN TOIMINNOT.
— » Paina ohjelmanappaintd FUNCTION PARAX.
— » Paina ohjelmanappéaintda FUNCTION PARAXCOMP.
FUNCTION » Valitse FUNCTION PARAXCOMP MOVE.
MovE » Yhdensuuntaisakselin maarittely
Esimerkki

Kun FUNCTION PARAXCOMP MOVE on aktiivinen, ohjaus nayttaa
tilan naytdssa symbolia.

Symboli Koneistustapa
FUNCTION PARAXCOMP MOVE aktiivinen
t

o PARAXMODE-kuvake peittaa aktiivisen
PARAXCOMP MOVE -kuvakkeen.

Ohjaus osoittaa lisatilanaytdssa tdydentavaa
merkintaa (M) toiminnolle MOVE kyseisen akselin
akselitunnuksen perassa.

Ei symbolia Standardikinematiikka aktiivinen

o Koneen valmistaja maarittelee korjausarvojen
(peruspistetaulukon arvot U_OFFS, V_OFFS ja W_OFFS)
laskennan parametrissa presetToAlignAxis (nro
300203).
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Toiminnon FUNCTION PARAXCOMP peruutus

o Ohjauksen kaynnistymisen jalkeen on paasaantoisesti
voimassa koneen valmistajan maarittelema
konfiguraatio.
» Tarkasta, sisaltdako yleinen tilandytt6 PARAXCOMP
DISPLAY- vai PARAXCOMP MOVE -kuvakkeen:

% I

Ohjaus uudelleenasettaa yhdensuuntaisakselitoiminnon
PARAXCOMP seuraavilla toiminnoilla:

® NC-ohjelman valinta
= PARAXCOMP OFF

Ennen koneen kinematiikan vaihtamista on
yhdensuuntaisakselitoimintojen aktivointi poistettava.

Toiminnolla PARAXCOMP OFF kytketdan
yhdensuuntaisakselitoiminnot PARAXCOMP DISPLAY ja
PARAXCOMP MOVE pois paalta. Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
e » Paina ohjelmanappaintd OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT
— » Paina ohjelmanappaintd FUNCTION PARAX.
_—_ » Paina ohjelmanappaintd FUNCTION PARAXCOMP.
FUNCTION » Valitse FUNCTION PARAXCOMP OFF.
oFF > Maarittele tarvittaessa akseli.

Esimerkki

Kun FUNCTION PARAXCOMP ei ole voimassa, ohjaus ei nayta
symbolia eika lisatilatietoa akselitunnuksen perassa.

o Koneen valmistaja voi aktivoida PARAXCOMP-toiminnon
koneparametrin avulla myos jatkuvaksi.
Jos haluat kytkea toiminnon pois, taytyy NC-
lauseessa maaritella myos yhdensuuntaisakseli, esim.
FUNCTIONPARAXCOMP OFF W.
Lisatietoja: "Yhdensuuntaisakseleiden automaattinen
laskenta", Sivu 349
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FUNCTION PARAXMODE

o Toiminnon PARAXMODE aktivoimiseksi taytyy aina
maaritella 3 akselia.

Jos koneen valmistaja ei ole viela aktivoinut toimintoa
PARAXCOMP normaaliksi, taytyy PARAXCOMP aktivoida,
ennen kuin tydskentelet toiminnolla PARAXMODE.
Jotta ohjaus toteuttaisi laskennan toiminnon
PARAXMODE avulla valitulla paaakselilla, kytke toiminto
PARAXCOMP paalle tata akselia varten.

Toiminnolla PARAXMODE maaritelldan ne akselit, joiden kanssa
ohjauksen tulee suorittaa koneistus. Kaikki siirtoliikkeet ja
muotokuvaukset ohjelmoidaan koneesta riippumatta paaakseleiden
X, Y jaZ avulla.

Maarittele toiminnossa PARAXMODE 3 akselia (esim. FUNCTION
PARAXMODE X Y W), joiden avulla ohjauksen tulee suorittaa
ohjelmoidut siirtoliikkeet.

Tee maarittely seuraavasti:

spec » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

OHIELMAN » Paina ohjelmanappéainta OHJELMAN TOIMINNOT.

TOIMINNOT

tl

v

Paina ohjelmanappaintd FUNCTION PARAX.

FUNCTION
PARAX

(1

v

FUNCTION
PARAXMODE

Paina ohjelmanéappéaintd FUNCTION PARAXMODE.

v

Valitse FUNCTION PARAXMODE.
Maarittele akselit koneistusta varten

FUNCTION
PARAXMODE

v

Esimerkki

Kun FUNCTION PARAXMODE on aktiivinen, ohjaus nayttaa
tilandytdssa symbolia.

Symboli Koneistustapa
\t-UJ FUNCTION PARAXMODE aktiivinen

0 PARAXMODE-kuvake peittda aktiivisen
PARAXCOMP -kuvakkeen.

Ohjaus nayttaa lisatilanayton valilehdessa POS
toiminnon M118 valittuja akseleita Principal
axes.

Ei symbolia Standardikinematiikka aktiivinen
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Paaakselin ja yhdensuuntaisakselin siirtoliike

Jos toiminto PARAXMODE on aktiivinen, ohjaus suorittaa
ohjelmoidut siirtoliikkeet toiminnossa maariteltyjen akseleiden
avulla. Jos ohjauksen tulee tehda likke toiminnon PARAXMODE avulla
valitulla paaakselilla, méaarittele lisaksi tamé akseli merkin & avulla.
&-Merkki-merkki perustuu sen jélkeen paaakseliin.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:
@ » Paina ndppainta L.

> Ohjaus avaa lineaarilauseen.
Maérittele koordinaatit.
Maarittele sadekorjaus.
Paina vasenta nuolinappainta.
Ohjaus nayttaa &Z-merkin.

Tarvittaessa valitse akseli akselisuuntandppainten
avulla.

Maarittele koordinaatit.
» Paina ndppainta ENT

-

vV v VvvVvyy

v

Esimerkki
o Syntaksielementti & on sallittu vain L-lauseissa.

Paaakselin lisépaikoittuminen kaskylld & tapahtuu REF
jarjestelmassa. Jos olet asettanut paikoitusndytén OLO-
arvoon, tata likketta ei nayteta. Vaihda paikoitusnaytt®
tarvittaessa REFarvoon.

Koneen valmistaja maéarittelee &-operaattorilla
paikoitettavien akseleiden korjausarvojen
(peruspistetaulukon arvot U_OFFS, V_OFFS ja W_OFFS)
laskennan parametrissa presetToAlignAxis (nro
300203).
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Toiminnon FUNCTION PARAXMODE peruutus

o Ohjauksen kaynnistymisen jalkeen on paasaantoisesti
voimassa koneen valmistajan maarittelema
konfiguraatio.

» Tarkasta, sisaltdako yleinen tilandytt6 PARAXCOMP
DISPLAY- vai PARAXCOMP MOVE -kuvakkeen:

% I

Ohjaus uudelleenasettaa yhdensuuntaisakselitoiminnon
PARAXMODE ON seuraavilla toiminnoilla:

® NC-ohjelman valinta
= Ohjelman loppu

B M2ja M30

= PARAXMODE OFF

Ennen koneen kinematiikan vaihtamista on
yhdensuuntaisakselitoimintojen aktivointi poistettava.

Toiminnolla PARAXMODE OFF kytketaan
yhdensuuntaisakselitoiminto pois paalta. Ohjaus kayttaa koneen
valmistajan konfiguroimia paaakseleita.

Tee maarittely seuraavasti:
» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Paina ohjelmanappéaintd OHJELMAN TOIMINNOT.

v

OHJELMAN
TOIMINNOT

v

FUNCTION
PARAX

Paina ohjelmanappéaintd FUNCTION PARAX.

v

Paina ohjelmandppaintd FUNCTION PARAXMODE.

FUNCTION
PARAXMODE

v

FUNGTION Valitse FUNCTION PARAXMODE OFF.

OFF

Esimerkki

Kun FUNCTION PARAXMODE ei ole voimassa, ohjaus ei nayta
symbolia eika syotetta valilehdessa POS.

0 Koneen valmistajan konfiguraatiosta riippuen sen jalkeen
on nakyvissa aiemmin PARAXMODE-kuvakkeen peittama
aktiivinen PARAXCOMP-kuvake.
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Esimerkki: Poraus W-akselilla

Tyokalukutsu karan akselilla Z

Paaakselin paikoitus

Nayttokompensaation aktivointi
Positiivinen akselivalinta
Asetussyottd suorittaa sivuakselin W

Standardikonfiguraation palautus

w
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10.4 Koneistus polaarisella kinematiikalla

Yleiskuvaus

Polaarisessa kinematiikassa koneistustason rataliikkeita ei suorita
kahden lineaarisen padakselin avulla vaan lineaarisen akselin ja
pyorintdakselin avulla. Lineaarinen paaakseli ja pyorintasakseli
maarittelevat koneistustason ja yhdesséa asetussyottdakselin kanssa
tyostdalueen.

Sorveissa ja hiomakoneissa, joissa on vain kaksi lineaarista
paadakselia, otsapinnan jyrsintaoperaatiot ovat mahdollisia polaarisen
kinematiikan ansiosta.

Sopivat pyoérintaakselit voivat korvata erilaisia lineaarisia
padakseleita jyrsinkoneissa. Polaarinen kinematiikka mahdollistaa
esim. suuressa koneessa suurempien pintojen koneistus kuin
pelkdstaan padakselien kanssa.

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Koneen valmistajan on konfiguroitava kone sita varten,
jotta voit kdyttaa polaarista kinematiikkaa.

Polaarinen kinematiikka kasittaa kaksi lineaariakselia ja
yhden pyorintdakselin. Ohjelmoitavat akselit riippuvat
koneen konfiguraatiosta.

Polaarisen pydrintasakselin on oltava moduuliakseli,
joka on asennettu pdydan puolelle valittuja lineaarisia
akseleita vastapaata. Lineaariset akselit eivat siis saa
olla pyorintdakselin ja pdydan vélissa. Ohjelmiston
rajakytkimet voivat rajoittaa pyoérintasakselin suurinta
likealuetta.

Paaakselit X, Y ja Z sekda mahdolliset yhdensuuntaiset
akselit U, V ja W voivat toimia sateittdisakseleina tai
syottdakseleina.

Ohjaus tarjoaa seuraavat toiminnot polaarisen kinematiikan
yhteydessa:

Ohjelmanap- Toiminto Merkitys Sivu
pain
— POLARKIN-AKSELIT Polaarisen kinematiikan maarittely ja aktivointi 358
—_—_ POLARKIN OFF Polaarisen kinematiikan deaktivointi 361
357
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Toiminnon FUNCTION POLARKIN aktivointi

Toiminnolla POLARKIN AXES aktivoidaan polaarinen kinematiikka.
Akselimaarittelyt maaraytyvat sateittaisakseli, asetussyottdakselin
sekd polaariasen akselin mukaan. MODE-ma&arittelyt vaikuttavat
paikoituskayttaytymiseen, kun taas POLE-maarittelyt maaraytyvat
napapisteen kasittelyn mukaan. Napapiste ei tdssa yhteydessa ole
pydrintdakselin pyorintdkeskipiste!

Akselivalinnan huomautukset:

® Ensimmaisen lineaariakselin on oltava radiaalinen pydérintaakselin
suhteen!

= Toinen lineaariakseli maérittelee asetussyottdakselin ja sen
taytyy olla yhdensuuntainen pyérintdakselin kanssa!

B Pyorintdakseli maarittelee polaarisen akselin ja maaritelladn
viimeksi.

®  Pydrintadakselina voi olla mika tahansa kaytettavissa oleva
moduuliakseli, joka on asennettu poydan puolelle valittuihin
lineaarisiin akseleihin verrattuna.

= Molemmat kaksi valittua lineaariakselia ulottuvat siten pinnalle,
jossa myos pyorintdakseli sijaitsee.

MODE-optiot:

Syntaksi Funktio

POS Ohjaus toimii lahtien kiertokeskipisteesta sateittai-
sakselin positiiviseen suuntaan.

Sateittaisakselin tulee olla esipaikoitettu sen
mukaan.

NEG Ohjaus toimii lahtien kiertokeskipisteesta sateittai-
sakselin negatiiviseen suuntaan.

Sateittaisakselin tulee olla esipaikoitettu sen
mukaan.

KEEP Ohjaus pystyy sateittdisakselin kanssa silla puolella
kiertokeskipistetta, jossa akseli on toiminnan paalle-
kytkennan yhteydessa.

Jos séateittaisakseli on paallekytkennan yhteydessa
kiertokeskipisteessa, patee POS.

ANG Ohjaus pystyy sateittdisakselin kanssa silla puolella
kiertokeskipistetta, jossa akseli on toiminnan paalle-
kytkennan yhteydessa.

POLE-valinnalla ALLOWED ovat paikoitukset
napapisteen avulla mahdollisia. Nain vaihdetaan
napapisteen puoli ja valtetdan kiertoakselin 180°
kierto.
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POLE-optiot:

Syntaksi Funktio

ALLOWED Ohjaus sallii koneistamisen napapisteessa

SKIPPED Ohjaus estaa koneistamisen napapisteessa

6 Estetty alue vastaa ympyran pintaa
sateelld 0,001 mm (1 ym) napapisteen
ympari.

Suorita ohjelmointi seuraavasti:

spec » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

SR » Paina ohjelmanappéainta OHJELMAN TOIMINNOT.

TOIMINNOT

» Paina ohjelmanappaintda POLARKIN.

POLARKIN

0l

Paina ohjelmanppaintd POLARKIN AXES.
Maérittele polaarisen kinematiikan akselit
Valitse MODE-optio.

Valitse POLE-optio.

POLARKIN
AXES

vV vyyVvyy

Esimerkki

Kun polaarinen kinematiikka on aktiivinen, ohjaus nayttaa tilan
naytdssa symbolia.

Symboli Koneistustapa
Polaarinen kinematiikka aktiivinen
i

o POLARKIN-kuvake peittéa aktiivisen
PARAXCOMP DISPLAY -kuvakkeen.

Ohjaus nayttaa lisatilanayton valilehdessa POS
toiminnolla Principal axes valittuja akseleita.

Ei symbolia Standardikinematiikka aktiivinen
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Ohjeet
Ohjelmointiohjeet:

®  Ohjelmoi ennen polaarisen kinematiikan paallekytkentaa
ehdottomasti toiminto PARAXCOMP DISPLAY vahintaan
paaakseleilla X, Y ja Z.

o HEIDENHAIN suosittelee kaytettavissa olevien
akseleiden sisalla PARAXCOMP DISPLAY -toimintoa.

® Paikoita lineaariakseli, joka ei tule ole olemaan osa
polaarista kinematiikkaa, ennen POLARKIN-toimintoa
napapisteen koordinaatteihin. Muussa tapauksessa ilmestyy
koneistuskelvoton alue sateelld, joka vastaa vahintaan valitun
lineaariakselin akseliarvoa.

® Valtd koneistamista napapisteen kohdalla sekd napapisteen
laheisyydessa, koska talla alueella syottdarvo voi vaihdella. Kayta
sen vuoksi ensisijaisesti POLE-optiota SKIPPED.

® Polaarisen kinematiikan ja seuraavien toimintojen yhdistelma on
poissuljettu.

m Siirtoliikkeekoodilla M91

® Koneistustason kaanto

= FUNCTION TCPM tai M128
Koneistusohje:

Toisiinsa liittyvat liikkeet voivat vaatia osaliikkeitd polaarisessa
kinematiikassa, esim. lineaarinen liike toteutetaan kahden
osaliikkeen kautta napaan ja navasta pois. Tama tarkoittaa, etta
loppumatkan nayttd poikkeaa standardikinematiikasta.
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Toiminnon FUNCTION POLARKIN deaktivointi
Toiminnolla POLARKIN OFF deaktivoidaan polaarinen kinematiikka.
Suorita ohjelmointi seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Paina ohjelmanappéaintd OHJELMAN TOIMINNOT.

v

OHJELMAN
TOIMINNOT

v

Paina ohjelmanappéaintd POLARKIN.

'POLARKIN

v

Paina ohjelmanppainta POLARKIN OFF.

POLARKIN
OFF

Esimerkki

Kun polaarinen kinematiikka ei ole voimassa, ohjaus ei nayta
symbolia eika syotetta vélilehdessa POS.

Ohje

Seuraavat olosuhteet deaktivoivat polaarisen kinematiikan:
Toiminnon POLARKIN OFF toteutus

NC-ohjelman valinta

NC-ohjelman lopun saavuttaminen

NC-ohjelman keskeytys

Kinematiikan valinta

Ohjauksen uudelleenkaynnistys

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021 361



Erikoistoiminnot | Koneistus polaarisella kinematiikalla

Esimerkki: SL-tyokierron polaarisessa kinematiikassa

Toiminnon PARAXCOMP DISPLAY aktivointi
Esipaikoitus estetyn napapisteen alueelle
Toiminnon POLARKIN aktivointi

Nollapistesiirto polaarisessa kinematiikassa

Toiminnon POLARKIN deaktivointi
Toiminnon PARAXCOMP DISPLAY deaktivointi

W
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10.5 Tiedostotoiminnot

Kaytto

Toiminnolla FUNCTION FILE voit kopioida, siirtda ja poistaa NC-
ohjelmia tiedostotoiminnoista.

o Ohjelmointi- ja kdyttdohjeet:
B FILE-toimintoja ei saa kayttda NC-ohjelmissa tai

tiedostoissa, joita olet aiemmin referoinut toiminnoilla
kuten CALL PGM tai CYCL DEF 12 PGM CALL.

B Toiminto FUNCTION FILE huomioidaan vain
kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU.

Tiedostokayton maarittely

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Valitse erikoistoiminnot
OHIELUAN » Ohjelmatoimintojen valinta
TOIMINNOT'
» Tiedostotoimintojen valinta
HE— > Ohjaus nayttaa kaytettavissa olevia toimintoja.
Ohjelmanap- Toiminto Merkitys
pain
FILE FILE COPY Tiedoston kopiointi: Maarittele
copY kopioitavan tiedoston polkunimi ja
kohdetiedoston polkunimi.
FILE FILE Tiedoston siirto: Maérittele siirretta-
Move MOVE van tiedoston polkunimi ja kohdetie-
doston polkunimi.
FILE FILE Tiedoston poisto: Maarittele
DELETE DELETE poistettavan tiedoston polkunimi
_— OPEN FILE Tiedoston avaus: maarittele tiedos-
FILE ton polkunimi

Jos yritat kopioida olemassa olematonta tiedostoa, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

FILE DELETE antaa virheilmoituksen, jos poistettavaa tiedostoa ei
ole.

Erikoistoiminnot | Tiedostotoiminnot
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OPEN FILE

Perusteet

Toiminnolla OPEN FILE voit avata erilaisia tiedostomuotoja suoraan s —
NC-ohjelmasta.

Toiminto OPEN FILE on nyt kdytettavissa seuraavilla kayttotavoilla. 3 |
PAIKOITUS KASIKAYTOLLA

m Testiajo

® OHJELMANKULKU YKS. LAUSE
= AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

Ohjaus avaa valitun tiedoston asianomaisten HEROS-tydkalujen
avulla.

Naytettavat tiedostomuodot:
PNG s
BMP

PDF

OGG

oGV

HTML

Toiminnon OPEN FILE ohjelmointi
Ohjelmoi toiminto OPEN FILE seuraavalla tavalla:
» Valitse erikoistoiminnot.

v

Valitse ohjelmatoiminnot.

OHJELMAN
TOIMINNOT

4

By » Valitse tiedostotoiminnot.

FILE

Valitse toiminto OPEN FILE.
Ohjaus avaa dialogin.
Paina ohjelmanppaintéd VALITSE TIEDOSTO.

Valitse naytettdva tiedosto kansiorakenteen
avulla.

Paina ohjelmanappéinta Ok.

> Ohjaus nayttaa valitun tiedoston polkua ja
toiminnon STOP .

» Ohjelmoi valinnainen STOP.

> Ohjaus paattéa toiminnon OPEN FILE
sisaansyoton.

OPEN
FILE

VALITSE
TIEDOSTO

vV vV Yy

v

Automaattinen naytto

Automaattista tiedostoformaattia varten ohjaus tarjoaa naytolle vain
sopivaa HEROS-tyokalua. Tasséa tapauksessa ohjaus avaa tiedoston
toiminnolla OPEN FILE automaattisesti tassa tyokalussa.

Esimerkki

Kaytettavissa olevan HEROS-tydkalun nayttda varten:
® Mozilla Firefox
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Valitse HEROS-tyokalu naytolle

Kun tiedostoformaatin avaamiseen on olemassa useampia
soveltuvia HEROS-tyokaluja, voit itse valita halutun tydkalun
tiedoston nayttamista varten.

2 EnD PoN OPEN_FIL

Esimerkki

Kaytettdvissad olevan HEROS-tydkalun nayttéa varten:
m Geequie
® Ristretto Image Viewer

Ohjaus avaa téssa tapauksessa toiminnon OPEN FILE toteutuksen
yhteydessd ikkunan Application?, jossa on luettelo kaikista S—1—
kaytettdvossa olevista HEROS-tyokaluista. Sinulla on mahdollisuus
valita HEROS-tyokalujen kohdalta haluamasi tyokalu.

[ele[ele] -
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10.6 Koordinaattimuunnoksen maarittely

Yleiskuvaus

Ohjaus antaa kayttodn seuraavia toimintoja koordinaattimuunnosten
ohjelmointia varten:

Ohjelmanap- Funktio

pain
e Nollapistesiirto
DATUM
A Korjaustaulukon valinta
GORRDATA
FUNCTION Korjauksen palautus
CORRDATA
RESET

TRANS DATUM

Vaihtoehtona tydkierrolle 7 NOLLAPISTE voidaan kayttaa myos
Klartext-toimintoa TRANS DATUM. Vastaavasti kuin tyokierrossa 7
myo6s toiminnolla TRANS DATUM voit ohjelmoida suorat siirtoarvot
tai aktivoida yhden rivin valittavissa olevasta nollapistetaulukosta.
Lisdksi on kaytettdvissa toiminto TRANS DATUM RESET, jonka avulla
voit myos helposti peruuttaa aktiivisen nollapistesiirron.

o Koneen valmistaja maarittelee parametrin
CfgDisplayCoordSys (nro 127501) avulla, misséa
koordinaatistossa tilandytt® esittda nollapistesiirtoa.
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TRANS DATUM AXIS

Esimerkki

Toiminnolla TRANS DATUM AXIS maarittelet nollapistesiirron
syottdmalla sisdan arvot kullekin akselille. Voit méaaritellad yhdessa
NC-lauseessa enintdan 9 koordinaattia, ja se on mahdollista
inkrementaalisesti. Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
A » Paina ohjelmanéappaintd OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT
_—_—_ » Paina ohjelmanappainta
CoRRDATA | TRANSFORM / CORRDATA.
— » Paina ohjelmanappaintd TRANS DATUM.
> Valitse ohjelmanappéin arvon sisdaansyottamista
varten

> Syota sisaan nollapistesiirto halutuille akseleille,
vahvista jokainen sisaansyottd nappaimella ENT.

o Absoluuttisesti sisdansyotetyt arvot perustuvat
tyGkappaleen nollapisteeseen, joka on maaritelty
peruspisteen asetuksella tai peruspistetaulukon
peruspisteella.

Inkrementaaliarvot perustuvat aina viimeksi voimassa
olevaan nollapisteeseen — se voi olla valmiiksi siirretty.
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TRANS DATUM TABLE

Esimerkki

Toiminnolla TRANS DATUM TABLE maérittelet nollapistesiirron
valitsemalla nollapisteen numeron nollapistetaulukosta. Tee
maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
Sl » Paina ohjelmanappaintd OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT
i » Valitse muunnokset
CORRDATA .
e » Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM.
» Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM TABLE.
» Syota sisaan rivin numero, joka ohjauksen tulee

aktivoida, vahvista nappaimella ENT.

» Jos haluat, syota nollapistetaulukon nimi,
josta aiot aktivoida nollapisteen numeron,
vahvista nappaimellaENT. Jos haluat maaritella
nollapistetaulukon, vahvista nappaimellaNO ENT

6 Jos et ole maaritellyt nollapistetta TRANS DATUM TABLE-
lauseessa, talloin ohjaus kayttad NC-ohjelmassa kaskylla
SEL TABLE jo valmiiksi valittua nollapistetaulukkoa
tai kdyttdtavalla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE
tai AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU aktiivista
nollapistetaulukkoa (tila M).

TRANS DATUM RESET

Esimerkki

Toiminnolla TRANS DATUM RESET peruutat nollapistesiirron. Silla
ei ole merkitysta, kuinka nollapiste on sitd ennen maaritelty. Tee
maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
SlE » Paina ohjelmanappaintd OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT
i » Valitse muunnokset
CORRDATA .
e » Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM.
NOLLAPIST. » Valitse ohjelmanappain
P NOLLAPIST. SIIRRON PERUUTUS.
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10.7 Peruspisteen muokkaminen

Valmiiksi asetetun peruspisteen muokkaamiseksi suoraan NC-
ohjelman peruspistetaulukossa ohjaus antaa kayttéén seuraavat
toiminnot:

B Peruspisteen aktivointi
® Peruspisteen kopiointi
® Peruspisteen korjaus

Peruspisteen aktivointi

Toiminnolla PRESET SELECT voit aktivoida peruspistetaulukossa
maaritellyn peruspisteen uudeksi peruspisteeksi.

Voit aktivoida peruspisteen joko peruspisteen numeron avulla tai
syottamalla sen sarakkeeseen Doc. Jos sarakkeen Doc sydtetta
ei ole maaritelty yksiselitteisesti, ohjaus aktivoi peruspisteen
pienimmalld peruspisteen numerolla’.

Erikoistoiminnot | Peruspisteen muokkaminen

0 Jos PRESET SELECT ohjelmoidaan ilman valinnaista
parametria, kayttdytyminen on sama kuin tydkierrolla
247 ASETA PERUSPISTE.

Maarittele valinnaisille parametreille seuraavaa:

B KEEP TRANS: Yksinkertaisten muunnosten sailyttaminen
Tyokierto 7 NOLLAPISTE

Tyokierto 8 PEILAUS

Tyokierto 10 KAANTO

Tyokierto 11 MITTAKERROIN

Tyokierto 26 MITTAKERR.(SUUNTA)

B WP: Muutokset perustuvat tyokappaleen peruspisteeseen.

B PAL: Muutokset perustuvat tydkappaleen peruspisteeseen
(optio #22)
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Toimenpiteet
Tee maarittely seuraavasti:
» Paina nappainta SPEC FCT.

re— » Paina ohjelmanappaintd OHJELMAMAARITTELY.

MAARITTELY

» Paina ohjelmanéappaintd PRESET.

PRESET

e » Paina ohjelmanappaintd PRESET SELECT.

SELECT

» Maérittele haluamasi peruspisteen numero.

» Maarittele vaihtoehtoisesti sy6te sarakkeesta
Doc.

» Tarvittaessa ota vastaan muunnokset.

» Tarvittaessa valitse, mihin peruspisteeseen
muutoksen pitaisi perustua.

Esimerkki

Valitse peruspiste 3 tydkappaleen peruspisteeksi ja ota
vastaan muutokset.

Peruspisteen kopiointi

Toiminnolla PRESET COPY voit kopioida peruspistetaulukossa
maaritellyn peruspisteen ja aktivoida kopioidun peruspisteen.

Voit valita peruspisteen joko peruspisteen numeron avulla tai
syottdmalla sen sarakkeeseen Doc. Jos sarakkeen Doc syotetta
ei ole maaritelty yksiselitteisesti, ohjaus valitsee peruspisteen
pienimmalla peruspisteen numerolla’.

Voit maaritelld valinnaisille parametreille seuraavaa:

B SELECT TARGET: Kopioidun perusteen aktivointi

m KEEP TRANS: Yksinkertaisten muunnosten vastaanottaminen
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Toimenpiteet

Tee maarittely seuraavasti:

» Paina nappéainta SPEC FCT.

m— » Paina ohjelmanéppéintd OHJELMAMAARITTELY.

MAARITTELY

» Paina ohjelmanéappaintd PRESET.

© PRESET
— » Paina ohjelmanappainta PRESET COPY.
LS
> Maérittele kopioitava peruspisteen numero.
» Maarittele vaihtoehtoisesti sy6te sarakkeesta
Doc.
» Maarittele uusi peruspisteen numero.
» Tarvittaessa aktivoi haluamasti peruspiste.
» Tarvittaessa ota vastaan muunnokset.
Esimerkki

Peruspisteen 1 kopiointi riville 3, peruspisteen 3 aktivointi ja
muunnosten vastaanotto.
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Peruspisteen korjaus

Toiminnolla PRESET CORR voit korjata aktiivisen peruspisteen.

Jos NC-lauseessa korjataan sekéa peruskaanto ettd myos kaannos,
ohjaus korjaa ensin kdannoksen ja sen jalkeen peruskaannon.

Korjausarvot perustuvat aktiiviseen perusjarjestelmaan.

Toimenpiteet
Tee maarittely seuraavasti:
» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
— » Paina ohjelmanappaintd OHJELMAMAARITTELY.
MAARITT'ELV'
» Paina ohjelmanappaintd PRESET.
EREa » Paina ohjelmanappéainta PRESET CORR.
. CORR
» Haluttujen korjausten maarittely
Esimerkki

Aktiivinen peruspiste korjataan X-akselin suunassa arvolla
+10 mm ja SPC:ssa kulman arvolla +45°.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021 373



10.8 Korjaustaulukko

Kaytto

Korjaustaulukoiden avulla voit toteuttaa korjaukset
tyokalukoordinaatistossa (T-CS) tai tydstotasokoordinaatistossa
(WPLCS).

Korjaustaulukko .tco on vaihtoehto korjaukselle DL, DR ja DR2, joka
on Tool-Call-lauseessa. Heti kun aktivoit korjaustaulukon, ohjaus
ylikirjoittaa korjausarvot Tool-Call-lauseesta.

Korjaustaulukot tarjoavat seuraavia etuja:
B Arvojen muutos ilman mukautusta NC-ohjelmassa mahdollinen
®  Arvojen muutos NC-ohjelmankulun aikana mahdollinen

Kun muutat arvoa, tdméa muutos tulee aktiiviseksi vasta korjauksen
uudella kutsulla.

Korjaustaulukoiden tyypit

Taulukon tunnuksella maaritetadn, misséa koordinaattijarjestelmassa
ohjaus suorittaa korjauksen.

Ohjaus antaa seuraavat korjausmahdollisuudet taulukoiden avulla:
® tco (Tool Correction): Korjaus tydkalukoordinaatistossa (T-CS)

® tco (Tool Correction): Korjaus koneistustasokoordinaatistossa
(WPL-CS)

Korjaus taulukon avulla on vaihtoehto korjaukselle TOOL-
CALl:-lauseessa. Taulukosta otettu korjaus ylikirjoittaa valmiiksi
ohjelmoidun korjauksen TOOL-CALl-lauseessa.

Tyokalukorjaus taulukon .tco kautta

Tunnuksella .tco varustettujen taulukoiden korjaukset korjaavat
aktiivisen tyokalun. Taulukko koskee kaikkia tydkalutyyppeja, minka
vuoksi ndet maarittelyn yhteydessa myos ne sarakkeet, joita et
mahdollisesti tarvita sinun tyokalutyyppiasi varten.

6 Syo6téa vain ne arvot, jotka ovat merkityksellisia sinun
tyOkalullesi. Ohjaus antaa virheilmoituksen, jos korjaat
arvoja, jotka eivéat ole saatavilla aktiivisella tyokalulla.

Korjaukset vaikuttavat seuraavasti:

B Jyrsintatyokaluilla vaihtoehtona tyokalukutsun TOOL CALL
Delta-arvoille

Tyokalukorjaus taulukon .two kautta

Tunnuksella .wco varustettujen taulukoiden korjaukset vaikuttavat
siirtona koneistustason koordinaatistossa (WPL-CS).

Erikoistoiminnot | Korjaustaulukko
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Korjaustaulukon luonti

Ennen kuin tydskentelet korjaustaulukon kanssa, on luotava
vastaava taulukko.

Voit luoda palettitaulukon seuraavasti:
> Vaihda kayttotavalle Ohjelmointi.

PGM » Paina ndppdintd PGM MGT

MGT

& o]

@ » Paina ohjelmanéappaintd UUSI TIEDOSTO.
B

Syota sisaan tiedostonimi halutulla paatteell,
esim. Corr.tco.

» Vahvista nappaimella ENT

»  Mittayksikon valinta

v

» Vahvista nappaimella ENT

LT1SAA » Paina ohjelmanappainta
N RIVIA

LIISAA N RIVIA LOPPUUN.
> Syota sisdadn korjausarvot.

Korjaustaulukon aktivointi

Korjaustaulukon valinta

Kun kaytat korjaustaulukoita, kayta talloin toimintoa SEL CORR-
TABLE aktivoidaksesi haluamasi nollapistetaulukon NC-ohjelmasta.

Lisaa korjaustaulukko NC-ohjelmaan seuraavalla tavalla:

» Paina nappainta SPEC FCT.
» Paina ohjelmanappaintd OHJELMAMAARITTELY.
MAARITTELY
VALITSE » Paina ohjelmanappainta
e VALITSE KORJAUSTAULUKKO.
» Paina taulukkotyypin ohjelmanappainta, esim.
- TCS.

» Taulukon valinta

Kun tydskentelet ilman toimintoa SEL CORR-TABLE, tall6in sinun
taytyy aktivoida haluamasi taulukko ennen ohjelman testausta tai
ohjelmanajoa.

Toimi jokaisella kayttOtavalla seuraavalla tavalla:
» Valitse haluamasi kayttdtapa.
» Valitse haluamasi taulukko tiedostonhallinnassa.

> Kayttotavalla Ohjelman testaus taulukko saa tilan S,
kayttétavoilla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU tilan M.
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Korjausarvon aktivointi
Korjausarvo aktivoidaan NC-ohjelmassa seuraavalla tavalla:

» Paina nappainta SPEC FCT.
— » Paina ohjelmanappéaintd OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT
_a » Paina ohjelmanappainta
GORRDATA. TRANSFORM / CORRDATA.
e » Paina ohjelmanappaintd FUNCTION CORRDATA.
CORRDATA
» Paina halutun korjauksen ohjelmanappainta,
TCS .
esim. TCS.

> Sy6ta sisaan rivin numero.

Korjauksen vaikutusaika

Aktivoitu korjaus vaikuttaa ohjelman loppuun saakka tai seuraavaan
tyokalunvaihtoon.

Toiminnolla FUNCTION CORRDATA RESET voit palauttaa ohjelmoidut
korjaukset.

Korjaustaulukon muokkaus ohjelmanajossa

Voit muuttaa arvoja aktiivisessa korjaustaulukossa ohjelmankulun
aikana: Mikali korjaustaulukko ei ole viela aktiivinen, ohjaus esittaa
ohjelmanappaimet harmaana.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

AVAR » Paina ohjelmanappainta
e AVAA KORJAUSTAULUKOT.
KORIAUS - » Paina halutun taulukon ohjelmanéappainta, esim.
i KORJAUSTAULUKKO T-CS

» Aseta ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen
PAALLA.

» Navigoi takaisin haluamaasi kohtaan
nuolindppaimilla.

» Muuta arvoa.

o Muutetut tiedot ovat voimassa vasta korjauksen
ensimmaisen aktivoinnin jalkeen.

Erikoistoiminnot | Korjaustaulukko
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Erikoistoiminnot | Paasy taulukkoarvoihin

10.9 Paasy taulukkoarvoihin

Sovellus

TABDATA-toiminnolla paéaset taulukkoarvoihin.

Talla toiminnolla voit esim. muuttaa korjaustietoja automatisoidusti
NC-ohjelmasta.

Paasy seuraaviin taulukoihin on mahdollinen:
® Tyokalutaulukko *.t, vain luku

m Korjaustaulukko *.tco, luku ja kirjoitus

® Korjaustaulukko *.wco, luku ja kirjoitus

Paasy toteutuu kulloinkin aktiiviseen taulukkoon: Luku on talléin
aina mahdollista, kirjoitus vain toteutuksen aikana. Kirjoitus on
mahdollista simulaation aikana tai se ei ole mahdollista esilauseajon
aikana.

Jos NC-ohjelmassa ja taulukossa on erilaisia mittayksikoitd, ohjaus
muuntaa arvot yksikdsta MM yksikkoon INCH ja painvastoin.
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Taulukkoarvon lukeminen

Toiminnolla TABDATA READ luet arvon taulukosta ja tallennat sen Q-
parametriin.

Lukemastasi sarakkeen tyypista riippuen voit kayttaa arvojen
tallentamiseen parametreja Q, QL, QR tai QS. Ohjaus laskee
taulukkoarvot automaattisesti NC-ohjelman mittayksikaihin.

Ohjaus lukee tiedot silla hetkelld aktiivisena olevasta
tyokalutaulukosta. Ennen arvon lukemista korjaustaulukosta sinun
taytyy ensin aktivoida tama taulukko.

Voit kayttaa toimintoa TABDATA READ esim. kadytettavan

tyokalun tyokalutietojen etukateistarkastukseen ja estaa nain
virheilmoituksen esiintyminen ohjelmankulun aikana.

Toimenpiteet
Toimi sen jalkeen seuraavasti:
SPEC » Paina ndppainta SPEC FCT.

FCT

v

Paina ohjelmanappéaintd OHJELMAN TOIMINNOT.

OHJELMAN
TOIMINNOT

a

» Paina ohjelmanappéaintd TABDATA.

TABDATA

4

T » Paina ohjelmanappéainta TABDATA READ.
READ > Syota sisdaan Q-parametrin tulokselle.

» Vahvista nappaimella ENT

, Paina halutun taulukon ohjelmanappainta, esim.
e CORR-TCS.

Syoté sisdan sarakkeen nimi.
Vahvista nappaimella ENT
Syota sisaan taulukon rivinumero.

I I
v

vV vyYvyy

Vahvista ndppaimelld ENT

Esimerkki
Korjaustaulukon aktivointi

Korjaustaulukon rivin 5 ja sarakkeen DR arvon tallennus
parametriin QS1
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Taulukkoarvon kirjoitus
Toiminnolla TABDATA WRITE kirjoitat arvon Q-parametrista
taulukkoon.

Lukemastasi sarakkeen tyypista riippuen voit kayttaa
siirtoparametreja Q, QL, QR tai QS.

Korjaustaulukkoon kirjoittaminen edellyttaa taulukon aktivointia.

Kosketustydkierron jalkeen voit kayttaa toimintoa TABDATA WRITE
esim. tarvittavan korjausarvon syottamiseen korjaustaulukkoon.

Toimenpiteet
Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Paina ndppainta SPEC FCT.

OHIELNAN » Paina ohjelmanappaintd OHJELMAN TOIMINNOT.

TOIMINNOT

» Paina ohjelmanéappaintd TABDATA.

‘TABDATA

i » Paina ohjelmanappéainta TABDATA WRITE.

WATTE
» Paina halutun taulukon ohjelmanéppainta, esim.
CORR-TCS.

Syotéa sisdan sarakkeen nimi.

Vahvista nappaimella ENT

Syota sisdan taulukon rivinumero.

Vahvista nappaimella ENT

Syota sisdan Q-parametri.

'CORR-TCS

vV v v vVVvyYy

Vahvista ndppaimelld ENT

Esimerkki
Korjaustaulukon aktivointi

Parametrin QS1 arvon kirjoitus korjaustaulukon rivin 3 ja
sarakkeeseen DR
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Taulukkoarvon kirjoitus
Toiminnolla TABDATA ADD lisatdan Q-parametrin arvo olemassa
olevaan taulukkoarvoon.

Kuvaamastasi sarakkeen tyypista riippuen voit kayttaa
siirtoparametreja Q, QL tai QR.

Korjaustaulukkoon kirjoittaminen edellyttaa taulukon aktivointia.

Voit esim. kayttaa toimintoa TABDATA ADD korjausarvon
aktivoimiseen toistetun mittauksen yhteydessa.

Toimenpiteet
Toimi sen jalkeen seuraavasti:
» Paina ndppainta SPEC FCT.

v

Paina ohjelmanappéaintd OHJELMAN TOIMINNOT.

OHJELMAN
TOIMINNOT

» Paina ohjelmanéappaintd TABDATA.

‘TABDATA

DA » Paina ohjelmanappéainta TABDATA ADDITION.

ADDITION

S— » Paina halutun taulukon ohjelmanappainta, esim.
‘ CORR-TCS.

Syotéa sisdan sarakkeen nimi.

Vahvista nappaimella ENT

Syota sisdan taulukon rivinumero.

Vahvista nappaimella ENT

Syota sisdan Q-parametri.

vV v v vVVvyYy

Vahvista ndppaimelld ENT

Esimerkki
Korjaustaulukon aktivointi

Parametrin Q1 arvon liséys korjaustaulukon rivin 3 ja
sarakkeeseen DR
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Erikoistoiminnot | Konfiguroitujen konekomponenttien valvonta (optio #155)

10.10 Konfiguroitujen konekomponenttien
valvonta (optio #155)

Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

Toiminnolla MONITORING voit kdynnistaa ja pysayttaa
komponenttivalvonnan NC-ohjelmasta.

Ohjaus valvoo valittuja komponentteja ja muodostaa tuloksen
varilliseen nk. Heatmap-karttaan tydkappaleen paalle.

Heatmap toimii vastaavalla tavalla kuin lampdkameran kuva.

m Vihread: komponentti méaarittelyn mukaisella turvallisella alueella
m Keltainen: komponentti vaarallisella alueella

B Punainen: komponentit ylikuormittuneet

Valvonnan kaynnistys

Kéynnistéa komponenttien valvonta seuraavalla tavalla:

» Valitse erikoistoiminnot.
E—— » \Valitse ohjelmatoiminnot.

TOIMINNOT

> Valitse valvonta.
MONITORING

MONITORING » Paina ohjelmanappainta
e MONITORING HEATMAP START.

» Valitse valmistajan vapauttamat komponentit.

VALITSE

Voit tarkastella Heatmapia avulla aina vain komponenttien tilaa. Jos
kdynnistat Heatmapin useita kertoja perajalkeen, valvonta pysayttaa
edeltavat komponentit.

Valvonnan lopetus
Toiminnolla MONITORING HEATMAP STOP lopetetaan valvonta.
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10.11 Laskimen maarittely

Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Taman toiminnon vapauttaa kaytt6on koneen valmistaja.

Toiminnolla FUNCTION COUNT voit ohjata yksinkertaista laskinta
NC-ohjelmasta. Talla laskimella voit laskea esim. valmistettujen
tydkappaleiden lukumaaran.

Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
» Paina ohjelmanappéaintd OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT

» Paina ohjelmanappaintd FUNCTION COUNT.

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Ohjaus hallitsee vain yhta laskinta. Kun toteutat NC-ohjelmaa,
jossa laskin nollataan, laskimen toiminnan jatkaminen toisessa
NC-ohjelmassa poistuu.

» Tarkasta ennen koneistamista, onko laskin aktiivinen.

> Tarvittaessa merkitse muistiin laskimen lukema ja lisaa se
koneistamisen jalkeen MOD-valikossa.

o Voit kaivertaa nykyisen laskimen lukeman tyokierrolla
225.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen
ohjelmointi

Vaikutus kayttotavalla Ohjelman testaus

Kayttotavalla Ohjelman testaus voidaan simuloida laskinta.
Talloin vaikuttaa vain se laskimen lukema, jonka olet maaritellyt
NC-ohjelmassa. Laskimen lukema MOD-valikolla pysyy
muuttumattomana.

Vaikutus kayttétavoilla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU

MOD-valikon laskimen lukema vaikuttaa vain kayttotavoilla
OHJELMANKULKU YKS. LAUSE ja AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU.

Laskimen lukema sailyy myos ohjauksen
uudelleenkdynnistyksessa.
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Toiminnon FUNCTION COUNT maarittely
Toiminto FUNCTION COUNT tarjoaa seuraavat mahdollisuudet:

Ohjelmanap- Funktio

pain
FUNCTION Laskimen lukeman korotus yhdella
| COUNT |
INC
FUNCTION Laskimen nollaus
| GOUNT |
RESET
FUNCTION Asetusmaaran (tavoitearvon) asetus tiettyyn
- COUNT |
TARGET arvoon.
Sisdansyottdoarvo: 0 — 9999
FUNCTION Laskimen asetus tiettyyn arvoon
m_ . T . m
(=T Sisdansyottdarvo: 0 — 9999
FUNGTION Laskimen lukeman korotus tietylla arvolla
% . e I n
ABD Sisdansyottdarvo: 0 — 9999
FUNCTION NC-ohjelman toistaminen Label-tunnuksesta, jos
REPEAT kappaleita on viela valmistettavana.
Esimerkki

Laskimen lukeman nollaus

Koneistusten asetuslukumaaran sisaansyotto
Hyppymerkin sisédnsyottod

Koneistus

Laskimen lukeman korotus

Koneistuksen toistaminen, jos kappaleita on viela
valmistettavana
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10.12 Tekstitiedostojen luonti

Kaytto

Voit laatia teksteja ja kasitella niita ohjauksen tekstieditorilla.
Tyypillinen kaytto:

m  Kokemusperaisten arvojen tallennus

m Tyonkulkujen dokumentointi

®  Kaavakokoelmien muodostaminen

Tekstitiedostot ovat tyyppia .A (ASCII). Jos haluat kasitellda muita
tiedostoja, niin ne taytyy ensin muuntaa tyyppiin .A.

Tekstitiedoston avaaminen ja siita poistuminen
> Kayttdtapa: Paina ndppainta Ohjelmointi.
» Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT.

» Ota naytolle tyypin .A tiedostot: Paina perajalkeen
ohjelmanappaimia VALITSE TYYPPI ja KAIKKI.

> Valitse tiedosto ja avaa ohjelmanappadimella VALITSE tai
nappaimella ENT tai avaa uusi tiedosto: syota sisaan uusi nimi ja
vahvista nappaimella ENT.

Kun haluat poistua tekstieditorista, kutsu tiedostonhallintaa ja
valitse toisen tyyppinen tiedosto, esim.NC-ohjelma.

Ohjelmanap- Kursorin siirrot

pain

SEURAAVA Kursori sanan verran oikealle
SANA
=

EDELLINEN Kursori sanan verran vasemmalle
SANA
=
sTv Kursori seuraavalle nayttdsivulle
STV Kursori edelliselle nayttosivulle
ALKUUN Kursori tiedoston alkuun

LoPPULN Kursori tiedoston loppuun

Erikoistoiminnot | Tekstitiedostojen luonti
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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.

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
siirretdan toiseen paikkaan

» Paina ohjelmanappaintd POISTA SANA tai POISTA RIVI: teksti
poistetaan ja tallennetaan puskurimuistiin.

» Siirrd kursori siihen kohtaan.,'jghon teksti halutaan sijoittaa ja
paina ohjelmanappaintd LISAA RIVI / SANA.

Ohjelmanép- Toiminto

pain

po Rivien poisto ja valitallennus

RIVI

POISTA Sanan poisto ja valitallennus

SANA

_— Merkin poisto ja valitallennus

MERKKI

LISAA Rivin tai sanan sijoitus uudelleen poiston jalkeen
RIVI /

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 merkinta: Siirrd kursori sen merkin kohdalle, josta
merkinta alkaa

» Paina ohjelmanappaintd VALITSE LAUSE.
LAUSE

» Siirré 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:

Ohjelmanap- Toiminto

pain

Merkityn lohkon poisto ja valitallennus
LAUSE
— Merkityn lohkon vélitallennus ilman poistoa
LAUSE (kOpIOIntI)

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

» Siirrd kursori silhen kohtaan, johon haluat sijoittaa
valitallennetun tekstilohkon

L1sAA » Paina ohjelmanappaintd LISAA LAUSE: Teksti
LAUSE sijoitetaan.

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

Merkityn lohkon siirto toiseen tiedostoon
» Merkitse tekstilohko aiemmin kuvatulla tavalla

e » Paina ohjelmanéppéintd LITA TIEDOSTOON.
> Ohjaus nayttaa dialogia KOHDETIEDOSTO =
> Syota sisdan kohdetiedoston polku ja nimi.
>

Ohjaus liittdd merkityn tekstilohkon
kohdetiedostoon. Jos kohdetiedostoa
maaritellylla nimella ei ole, niin ohjaus kirjoittaa
merkityn tekstin uuteen tiedostoon.

Toisen tiedoston sijoitus kursorin kohdalle

» Siirrd kursori siihen tekstin kohtaan, johon haluat lisata toisen
tekstitiedoston

» Paina ohjelmanappainta LISAA TIEDOSTO.
THEpOSTO > Ohjaus nayttaa dialogia TIEDOSTONIMI =.

> SyoOta sisadan sen tiedoston polku ja nimi, jonka
haluat lisata

Erikoistoiminnot | Tekstitiedostojen luonti
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Tekstiosien etsinta

Tekstieditorin hakutoiminnolla 16ydéat tekstissa olevia sanoja
ja merkkijonoja. Ohjauksessa on kaytettavissa kaksi eri
kayttomahdollisuutta.

Hetkellisen tekstin etsinta

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

>

vV vyvVvyy

Siirrd kursori haluamasi sanan kohdalle

Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappaintd ETSI.
Paina ohjelmanappéainta ETSI HETKELL. SANA.

Etsi sana: Paina ohjelmanappainta ETSI.

Lopeta etsintdtoiminto: Paina ohjelmanadppéaintd LOPETA

Mielivaltaisen tekstin etsinta

4

Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanéppéinté ETSI. Ohjaus
néyttaa dialogia TEKSTIN ETSINTA :

Syo0ta sisaan etsittava teksti
Etsi teksti: Paina ohjelmanappainta ETSI.
Lopeta etsintdtoiminto painamalla ohjelmanadppéaintd LOPETA
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Erikoistoiminnot | Vapaasti maariteltavat taulukot

10.13 Vapaasti maariteltavat taulukot

Perusteet

Maariteltaviin taulukoihin voit tallentaa haluamiasi tietoja NC- [ERFuouATTaNE o B ruivcon eprron: F
ohjelmista ja lukea niita. Sitd varten ovat kaytettavissa 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 ndyttda taulukkoesityksen (vakioasetus) ja
kaavaesityksen valilla.

AT

o Taulukoiden ja taulukkosarakkeiden nimien tulee alkaa EE——
kirjaimella eivétka ne saa siséltaa laskumerkkeja, = R o —
esim. +. SQl:kadskyjen vuoksi nédma merkit voivat
aiheuttaa ongelmia tietojen lukemisen tai tulostamisen
yhteydessa.

Vapaasti maariteltavan taulukon maarittely

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

» Paina nappainta PGM MGT

Syota haluamallesi tiedostonimelle paate .TAB.
Vahvista nappaimellda ENT

Ohjaus nayttaa ponnahdusikkunan
kiinteataustaisilla taulukkoformaateilla.

> Valitse taulukkomuoto nuolinappaimilla,
esim.example.tab.

ENT » Vahvista nappadimella ENT
> Ohjaus avaa uuden taulukon esimaaritellyssa
muodossa.

» Sovittaaksesi taulukon omiin vaatimuksiisi sinun
taytyy muuttaa taulukkoformaattia.
Lisatietoja: "Taulukkomuodon muuttaminen”,
Sivu 389

v v VvV

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Koneen valmistaja voi laatia taulukkopohijia ja tallentaa
niitd ohjaukseen. Kun luot uuden taulukon, ohjaus avaa
ponnahdusikkunan, jossa on luetteloitu kaikki olemassa
olevat taulukkopohjat.

o Voit tallentaa ohjaukseen myos omia taulukkopohjia.
Sita varten laaditaan uusi taulukko, muutetaan
taulukkomuotoa ja tallennetaan se hakemistoon TNC:
\system\proto. Kun seuraavaksi laadit uuden taulukon,
oma pohjasi tulee myds ehdotuksena taulukkopohjien
valintaikkunassa.
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Taulukkomuodon muuttaminen

Toimi sen jalkeen seuraavasti: ﬁ TAULUKON EDTTOTNTT @m

» Paina ohjelmanappaintd FORMAT EDITOINTI.

> Ohjaus avaa ponnahdusikkunan, jossa
taulukkorakennetta esitetaan.

» Formaatin mukautus

Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet:

Rakennekasky Merkitys 5
Kaytettavat sarak-  Kaikkien taulukkoon siséaltyvien sarakkei- e — .
keet: den luettelointi - “ H H o
Siirra eteen: Kaytettavissa sarakkeissa merkitty syote

lisatadn taman sarakkeen eteen.
Nimi Sarakenimi: naytetaan otsikkorivilla
Saraketyyppi TEXT: tekstin syottd

SIGN: etumerkki + tai -

BIN: bindariluku

DEC: desimaali, positiivinen, kokonaisluku
(kardinaaliluku)

HEX: heksadesimaaliluku

INT: kokonaisluku

LENGTH: pituus (muunnetaan tuumaohjel-
missa)

FEED: sy6ttdarvo (mm/min tai 0.1 tuuma/
min)

IFEED: sy6ttdarvo (mm/min tai tuuma/min)
FLOAT: liukulukuarvo

BOOL.: tosiarvo

INDEX: indeksi

TSTAMP: paivayksen ja kellonajan kiintedk-
si maaritelty muoto

UPTEXT: tekstin syotto isoilla kirjaimilla
PATHNAME: polun nimi

Oletusarvo Arvo, joka merkitdan kentan alkuarvoksi
tahan sarakkeeseen

Leveys Sarakkeen leveys (merkkien lukuméaara)
Primaariavain Ensimmainen taulukkosarake
Kielikohtainen Kielikohtainen dialogi

sarakemerkinta

o Jos sarakkeessa sallitaan kirjaimia, esim. TEXT, voit
lukea ja kirjoittaa sarakkeessa vain QS-parametrien avulla
my®os silloin, kun solun sisaltd on numeroarvo.
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Voit navigoida lomakkeessa mahdollisesti liitetyn hiiren avulla tai
navigointindppainten avulla.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

Eit » Paina navigointindppaimia siirtyakseksi
sisaansyottokenttiin.

» Laajennettavat valikot avautuvat nappaimella
GOTO.
> Sisadansyodttokenttien siséalla navigoidaan

nuolindppainten avulla.

o 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.

Nappainyhdistelmalla CE ja sen jadlkeen ENT-ndppéaimella
uudelleenasetetaan kelvottomat arvot kenttiin, joiden
saraketyyppi on TSTAMP.

Struktuurieditorin lopetus
Toimi sen jalkeen seuraavasti:

muutokset.
» Vaihtoehtoisesti paina ohjelmandppainta LOPETA.

LOPETA

» Paina ohjelmanappainta OK.
> Ohjaus sulkee editorilomakkeen ja vastaanottaa

> Ohjaus hylkaa kaikki syotetyt muutokset.
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Taulukko- ja lomakenakyman valilla
Kaikki taulukot tiedostotunnuksella .TAB voidaan nayttaa luettelona [ TomATE o @ o Eorone

) Onjelmointib EDITOINTI TAULUKON

tai lomakkeena. B — —
ST EET —
. . " Suisie 49 ¢ Coordinate [1700_ oo sl
Vaihda ndkyma seuraavalla tavalla: e e

9.990 60.¢

@ » Paina naytonosituksen nappainta.

» Paina halutun ndkyman mukaista
LOMAKE . " .
ohjelmanappainta.

Lomakendkymassa ohjaus esittdd vasemmassa nayttopuoliskossa
listan rivinumeroista ja niiden sisalldt ensimmaisessa sarakkeessa.

Romark [PAT 1

in. 69995 99995, max. +_| |Coordinate [mm) BB

VMR -

SARAKE -
JARIEST
(|| erriorus

LISAA
TOIMINT .

FORMAT
EDITOINTI

RESETOL
SARAKI IARIESTA

Lomakendkymassa voidaan muuttaa tietoja seuraavalla tavalla:
ENT » Paina ENT vaihtaaksesi oikealle puolelle
seuraavaan sisaansyottokenttaan.

Seuraavan rivin valitseminen muokkausta varten.
» Paina nappéinta Seuraava valilehti.

> Kursori vaihtuu vasemmanpuoleiseen ikkunaan.
» Valitse nuolindppainten avulla haluamasi rivi.

» Vaihda ndppaimelld Seuraava valilehti takaisin
sisdansyottdikkunaan.

FN 26: TABOPEN - Vapaasti maariteltavan taulukon
avaus
Toiminnolla FN 26: TABOPEN avataan haluttu maéarittelykelpoinen

taulukko, johon aiotaan kirjoittaa tiedot toiminnolla FN 27 tai josta
aiotaan lukea tiedot toiminnolla FN 28.

o NC-ohjelmassa voi aina olla avattuna vain yksi taulukko.
Toiminnon FN 26: TABOPEN sisaltdva uusi NC-lause
sulkee automaattisesti avattuna olevan taulukon.

Avattavalla taulukolla tulee olla nimilaajennos .TAB

Esimerkki: Hakemistossa TNC:\DIR1 tallennettuna olevan
taulukon TAB1.TAB avaus
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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 .

TABWRITE-lauseessa voidaan maaritell, ts. kirjoittaa, enintaan

8 sarakkeen nimea. Sarakkeiden nimet on kirjoitettava
lainausmerkkien sisdan ja ne on erotettava toisistaan pilkulla.
Ohjauksen kuhunkin sarakkeeseen kirjoittamat arvot maaritellaéan
Q-parametreilla.

0 Toiminto FN 27: TABWRITE huomioidaar}.vain
kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU.
Toiminnolla FN 18 ID992 NR16 voit kysya, milla
kayttotavalla NC-ohjelma suoritetaan.
Jos haluat kirjoittaa yhteen NC-lauseeseen
useampia sarakkeita, on kirjoitettavat suureet
tallennettava perakkaisessa Q-parametrien numeroiden
jarjestyksessa.
Ohjaus antaa my®&s virheilmoituksen, jos aiot kirjoittaa
lukittuun tai olemassa olemattomaan taulukon soluun.

Jos haluat kirjoittaa tekstikenttdan (esim. saraketyyppi UPTEXT),
tyoskentele QS-parametreilla. Lukuarvokentat kirjoitetaan Q-, Ql-
tai QR-parametreilla.

Esimerkki

Avattuna olevan taulukon riville 5 kirjoitetaan sarakkeet Sade,
Syvyys ja D. Taulukkoon kirjoitettavat arvot on tallennettava Q-
parametreihin Q5, Q6 ja Q7.

392 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021



Erikoistoiminnot | Vapaasti maariteltavat taulukot

FN 28: TABREAD - Vapaasti maariteltavan taulukon
luku

Toiminnolla FN 28: TABREAD luet siita taulukosta, jonka olet
aiemmin avannut toiminnolla FN 26: TABOPEN.

TABREAD-lauseessa voidaan méaritelld, ts. lukea, enintéan

8 sarakkeen nimed. Sarakkeiden nimet on kirjoitettava
lainausmerkkien sisdan ja ne on erotettava toisistaan pilkulla. Q-
parametrin numero, josta ohjaus lukee ensimmaisen luettavan
arvon, maaritellaan FN 28-lauseessa.

6 Jos haluat lukea NC-lauseeseen useampia sarakkeita,
niin ohjaus tallentaa luetut arvot perakkéaisesséa Q-
parametrien numeroiden jarjestyksessa, esim. QL1, QL2
ja QL3.

Jos haluat lukea tekstikentan, tyoskentele QS-parametreilla.
Lukuarvokentéat luetaan Q-, QL= tai QR-parametreilla.

Esimerkki

Avattuna olevan taulukon rivilta 6 luetaan sarakkeiden X, Y ja D
arvot. Ensimmainen arvo tallennetaan Q-parametriin Q10, toinen
arvo parametriin Q11, kolmas arvo parametriin Q12.

Tallenna samalta rivilta sarake DOC parametriin QS1.

Taulukkomuodon mukautus

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Toiminto TAULUKON / NC-OHJ. MUKAUTUS muuttaa kaikkien
taulukoiden formaatin lopullisesti. Ohjaus ei suorita ennen
formaatin muutosta automaattista tiedoston varmistusta. Nain
tiedot muuttuvat pysyvasti eivatka ole enaa kaytettavissa.

> Kayta toimintoa vain koneen valmistajan suostumuksella.

Ohjelmanép- Toiminto

pain
TAULUKON / Olemassa olevan taulukon muodon mukautus
C - = . . . .
e ohjausohjelmistoversion muutoksen jalkeen

o Taulukoiden ja taulukkosarakkeiden nimien tulee alkaa
kirjaimella eivatka ne saa sisaltaa laskumerkkeja,
esim. +. SQl:kadskyjen vuoksi ndma merkit voivat
aiheuttaa ongelmia tietojen lukemisen tai tulostamisen
yhteydessa.
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10.14 Sykkiva kierrosluku FUNCTION S-PULSE

Sykkivan kierrosluvun ohjelmointi

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Lue koneen valmistajan antama toimintakuvaus ja
noudata sita.

Noudata turvallisuusohjeita.

Toiminnolla FUNCTION S-PULSE ohjelmoit sykkivan kierrosluvun
koneen ominaisvarahtelyn vattamiseksi.

Sisdansyottdarvolla P-TIME maéaritelldaan vardhtelyn kestoaika
(jakson pituus), sisdansyottoarvolla SCALE maaritellaan kierrosluvun
muutos prosentteina. Karan kierrosluku vaihtuu sinimuotoisesti
ohjearvon ymparilla.

Toimenpiteet
Esimerkki

Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
OHIELMAN » Paina ohjelmanappaintd OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT
T » Paina ohjelmanappaintd FUNCTION SPINDLE.
S » Paina ohjelmanappéainta SPINDLE-PULSE.
e » Jaksoajan FTIME méarittely

» Kierroslukumuutoksen maarittely

o Ohjaus ei koskaan ylitd ohjelmoitua kierroslukurajaa.
Kierrosluku pidetaan, kunnes toiminnon FUNCTION S-
PULSE sinikayra alittaa taas maksimikierrosluvun.

Symbolit
Tilanaytossa esitetddn sykkivan kierrosluvun tilan symboleja: [Esiaro
SymbOIi TOiminto llllll Myt TILA: ASET
Cooh Sykkiva kierrosluku aktiivinen +0.000
m +110.000]
&: T2 B
— =) 100% S-OVR
100% F-OVR LIMIT 1
KOSKETUS- PERUSP . 30 ROT TYOKALU -
" “ s “ P H e ‘ = s ]
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Sykkivan kierrosluvun palautus
Esimerkki

Toiminnolla FUNCTION S-PULSE RESET uudelleenasetat sykkivan
kierrosluvun.

Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
_— » Paina ohjelmanéappaintd OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT
e » Paina ohjelmanappaintd FUNCTION SPINDLE.
'SPINDLE .
REsET » Paina ohjelmanéappaintd RESET SPINDLE-PULSE
PULSE
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10.15 Odotusaika FUNCTION FEED

Odotusajan ohjelmointi

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Lue koneen valmistajan antama toimintakuvaus ja
noudata sita.

Noudata turvallisuusohjeita.

Toiminnolla FUNCTION FEED DWELL ohjelmoit toistuvan viiveajan
sekunneissa, esim. lastunkatkon pakottamiseksi . Ohjelmoi
FUNCTION FEED DWELL heti ennen sita koneistusta, jonka haluat
suorittaa lastunkatkolla.

Toiminto FUNCTION FEED DWELL ei vaikuta pikaliikkeessa eika
kosketusliikkeilla.

OHJE

Varoitus, tyokalun ja tyékappaleen vaara!

Kun toiminto FUNCTION FEED DWELL on aktiivinen, ohjaus
keskeyttdd syoton toistuvasti. Syoton keskeytyksen aikana
tyokalu odottaa hetkellisessa asemassa, sen sijaan karan
pyorinta jatkuu. Kierteen valmistuksessa tama saa aikaan
tyokappaleen hylkayksen. Lisaksi koneistuksen aikana on
olemassa tyokalurikon vaara!

» Passivoi toiminto FUNCTION FEED DWELL ennen kierteen
valmistusta.

Toimenpiteet
Esimerkki

Tee maarittely seuraavasti:

spec » Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

OHIELMAN » Paina ohjelmanappéainta OHJELMAN TOIMINNOT.

i » Paina ohjelmanappéainta FUNCTION FEED.

FEED

v

Paina ohjelmanappéaintd FEED DWELL.
Odotuksen jaksoajan D-TIME maarittely
Odotuksen jaksoajan FTIME méarittely

FEED
DWELL

v

v
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Odotusajan palautus

Uudelleenaseta viiveaika heti latunkatkolla suoritetun
koneistuksen jalkeen.

Esimerkki

Toiminnolla FUNCTION FEED DWELL RESET uudelleenasetat
toistuvan viiveajan.

Tee maarittely seuraavasti:

SPEC
FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

FUNCTION
FEED

RESET
FEED
DWELL

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

» Paina ohjelmanappaintd OHJELMAN TOIMINNOT.

» Paina ohjelmanappaintd FUNCTION FEED.

» Paina ohjelmanéappaintd RESET FEED DWELL.

Voit uudelleenasettaa vivieajan myos sisaansyotolla D-
TIME 0.

Ohjaus uudelleenasettaa toiminnon FUNCTION FEED
DWELL automaattisesti ohjelman lopussa.
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10.16 Odotusaika FUNCTION DWELL

Odotusajan ohjelmointi

Kaytto
Toiminnolla FUNCTION FEED ohjelmoit odotusajan sekunneissa tai
maarittelet karan kierrosluvun odotusta varten.

Toimenpiteet
Esimerkki

Esimerkki

Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
AR » Paina ohjelmanappéainta OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT
bl » Paina ohjelmanappainta FUNCTION DWELL.
DWELL
e » Paina ohjelmanappaintd DWELL TIME.
TIME
> Syota aikajakso sekunneissa.
i » Paina ohjelmanappaintd DWELL REVOLUTIONS.
REVOLUTIONS

> SyoOtad sisaan karan kierrosten lukumaara.
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10.17 Tyokalun nosto NC-pysaytyksessa:
FUNCTION LIFTOFF

Noston ohjelmointi toiminnolla FUNCTION LIFTOFF

Alkuehto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Taman toiminnon konfiguroi ja vapauttaa koneen
valmistaja. Koneen valmistaja maarittelee
koneparametrissa CfgLiftOff (nro 201400) olevan
liikkeen, jonka ohjaus toteuttaa kaskylla LIFTOFF.
Toiminto voidaan myds deaktivoida koneparametrin
CfgLiftOff avulla.

Aseta tyokalutaulukon sarakkeeseen LIFTOFF parametri Y aktiivista
tyokalua varten.

Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien testaus ja
toteutus

Kaytto

Toiminto LIFTOFF vaikuttaa seuraavissa tilanteissa:

m Kayttajan laukaisema NC-pysaytys

m Kun ohjelmistosta on annettu NC-pysaytys esim.
kayttojarjestelman virheen seurauksena

= Virtakatkoksen yhteydessa

Tyokalu nousee enintddn 2 mm muodosta irti. Ohjaus laskee
nostosuunnan FUNCTION LIFTOFF -lauseessa annetun tiedon
perusteella.

Sinulla on seuraavat mahdollisuudet toiminnon LIFTOFF

ohjelmointiin:

® FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z: Nosto tyodkalukoordinaatistossa
maaritellylla vektorilla

= FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: Nosto
tyokalukoordinaatistossa maaritellylla kulmalla

® Nosto M148-toiminnolla maariteltyyn tydkaluakselin suuntaan

Lisatietoja: "Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148", Sivu 232
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Noston ohjelmointi maaritellylla vektorilla
Esimerkki

Ohjelmoimalla LIFTOFF TCS X Y Z maarittelet nostosuunnan
vektorina tyokalukoordinaatistossa. Ohjaus laskee yksittaisten
akseleiden nostoliikkeet koneen valmistajan maaritteleman
kokonaisliikkeen perusteella.

Tee maarittely seuraavasti:
» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Paina ohjelmanappéaintd OHJELMAN TOIMINNOT.

v

OHJELMAN
TOIMINNOT

v

Paina ohjelmanappéaintd FUNCTION LIFTOFF.

FUNCTION
LIFTOFF

v

Paina ohjelmanappéinté LIFTOFF TCS.
Syota sisdan vektorikomponentit X, Y ja Z.

LIFTOFF
TCS

v

Noston ohjelmointi maaritellylla kulmalla
Esimerkki

Ohjelmoimalla LIFTOFF ANGLE TCS SPB maarittelet nostosuunnan
tilakulmana tyokalukoordinaatistossa.

Sisdansyotetty kulma SPB kuvaa akseleiden Z ja X valista

kulmaa. Jos annat arvoksi 0°, tyokalu nousee irti tydkaluakselin Z
suunnassa.

Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

v

Paina ohjelmanappéaintd OHJELMAN TOIMINNOT.

OHJELMAN
TOIMINNOT

v

Paina ohjelmanappéaintd FUNCTION LIFTOFF.

FUNCTION
LIFTOFF

v

Paina ohjelmanappaéintd LIFTOFF ANGLE TCS.
Syota sisdan kulma SPB.

LIFTOFF
ANGLE TCS

v
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Nostotoiminnon peruutus
Esimerkki

Toiminnolla FUNCTION LIFTOFF RESET peruutat nostotoiminnon.
Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot
S » Paina ohjelmanappaintda OHJELMAN TOIMINNOT.
TOIMINNOT
T —— » Paina ohjelmanappaintd FUNCTION LIFTOFF.
LIFTOFF .
o » Paina ohjelmanappaintd LIFTOFF RESET.
RESET

o Voit peruuttaa noston myos M149-koodilla.

Ohjaus peruuttaa toiminnon FUNCTION LIFTOFF
automaattisesti ohjelman lopussa.
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Moniakselikoneistus | Moniakselikoneistuksen toiminnot

11.1 Moniakselikoneistuksen toiminnot

Tahan kappaleeseen on koottu ohjaustoiminnot, jotka riippuvat
moniakselikoneistuksesta:

Ohjaustoiminto Kuvaus Sivu
PLANE Koneistuksen maarittely kdannetyssa koneistustasossa 405
M116 Kiertoakseleiden syottdarvo 434
PLANE/M128 Puskujyrsinta 432
TOIMINTO TCPM Ohjauksen toimintamenettelyn maarittely kiertoakseleiden paikoituksessa 442
(jatkokehittely M128-koodista)
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo 435
M94 Kiertoakseleiden sydttdarvon piennenys 436
M128 Ohjauksen toimintamenettelyn maarittely kiertoakseleiden paikoituksessa 437
M138 Kaantdakseleiden poisvalinta 440
M144 Koneen kinematiikan laskenta 441
LN-lauseet Kolmiulotteinen tydkalukorjaus 448
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11.2 PLANE-toiminto: koneistustason kaanto
(optio #8)

Johdanto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneistustason kaanndn toiminnot on vapautettava
kayttoon koneen valmistajan toimestal

PLANE-toimintoa voidaan kayttaa taydessa laajuudessa
vain niissa koneissa, joissa on vahintaan kaksi
kiertoakselia (poytaakseli, paaakselit tai yhdistettyna).
Toiminto PLANE AXIAL on tasta poikkeus. Toimintoa
PLANE AXIAL voidaan kayttdd myos koneissa, joissa on
vain yksi ohjelmoitava kiertoakseli.

PLANE-toimintojen (engl. plane = taso) avulla saat kayttdosi
tehokkaita toimintoja, joiden avulla voit maaritelld kadnnettyja
tyostdtasoja eri tavoin.

PLANE-toimintojen parametrimaarittely on jaettu kahteen osaan:

® 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
Lisatietoja: "PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 422.

OHJE

Huomaa tormaéaysvaaral

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

» Palauta kaantd mahdollisuuksien mukaan ennen
poiskytkentaa.

> Tarkasta kdantotila uudelleen péaalle kytkemisen yhteydessa.
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OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Tyokierto 8 PEILAUS voi vaikuttaa eri tavoin toiminnon
TYOSTOTASON KAANTO yhteydessa. Tahan vaikuttavia

tekijoitd ovat ohjelmointijarjestys, peilatut akselit ja kdytettava
kdantotoiminto. Kaantdtoiminnon ja sitd seuraavan koneistuksen
aikana on olemassa tormaysvaara!

> Tarkasta toiminta ja asemat graafisen simulaation avulla.

» Testaa NC-ohjelma tai ohje[majakso varovasti kayttotavalla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE.

Esimerkit

1 Tydkierto 8 PEILAUS ohjelmoitu ennen kaantdtoimintoa ilman
kiertoakseleita:

® Kaytettavan PLANE-toiminnon (paitsi PLANE AXIAL) kaanto
peilataan.

®  Peilaus vaikuttaa kaannon jalkeen toiminnolla PLANE AXIAL
tai tyokierrolla 19

2 Tyokierto 8 PEILAUS ohjelmoitu ennen kaantétoimintoa

kiertoakselilla:

® Peilatulla kiertoakselilla ei ole vaikutusta kaytettavan
PLANE-toiminnon kaantoon, vain kiertoakselin likke
peilataan.

0 Kaytto- ja ohjelmointiohjeet:
B Hetkellisaseman tallennuksen toiminto ei ole

mahdollinen kaannetyn koneistustason ollessa
aktiivinen.

®m  Kun PLANE-toimintoa kaytetdan toiminnon M120
ollessa aktiivinen, ohjaus peruuttaa automaattisesti
sadekorjauksen ja sen myotd myds toiminnon M120.

® Peruuta PLANE-toiminnot aina PLANE RESET -
toiminnon avulla. Arvon 0 sisadnsyotto kaikissa
PLANE-parametreissa (esim. kaikissa kolmessa
tilakulmassa) uudelleenasetta vain kulmat, ei
toimintoa kokonaan.

® Jos rajoitat kdantdakseleiden lukumaaraa toiminnolla
M138, koneen kdadntdmahdollisuudet voivat rajoittua.
Koneen valmistaja maarittelee, huomioiko ohjaus
peruutettujen akseleiden akselinkulman vai asettaako
se ne arvoon 0.

®  Ohjaus tukee tyostdtason kdantda vain karan akselilla
Z.
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Yleiskuvaus

Useimmilla PLANE-toiminnoilla (paitsi PLANE AXIAL) kuvaat
haluttuja tyostotasoja rippumatta siitd, mitka kiertoakselit
koneessasi tosiasiassa ovat. Kaytettavissa ovat seuraavat
mahdollisuudet:

Ohjelmanap- Toiminto Vaadittava parametri Sivu
pain
SPATIAL SPATIAL Kolme tilakulmaa SPA, SPB, SPC 410
PROJEGTED PROJECTED Kaksi projektiokulmaa PROPR ja PROMIN seka kiertokul- 412
N ma ROT
EuLeR EULER (Euler) Kolme Eulerkulmaa eli presessio (EULPR), nutaatio 413
Y (EULNU) ja rotaatio (EULROT),
veaTon VECTOR Normaalivektori tason maarittelya varten ja kantavektori 415
"@ kdannetyn X-akselin suunnan maarittelya varten
POINTS POINTS Kaannettavan tason kolmen mielivaltaisen pisteen koordi- 417
. naatit
REL. SPA. RELATIV Yksittdinen, inkrementaalisesti vaikuttava tilakulma 419
AXTAL AXIAL Enintdan kolme absoluuttista tai inkrementaalista akseli- 420
e kulmaa A, B, C
RESET NOLLAUS PLANE-toiminnon peruutus 409

Animaation kaynnistys

Selventaaksesi yksittdisten PLANE-toimintojen
maarittelymahdollisuuksien valisia eroja voit kdynnistada animaation
ohjelmanappaimen avulla. Tata varten kytke seuraavaksi
animaatiotila paalle ja valitse sen jalkeen haluamasi PLANE-
toiminto. Animaation ajaksi ohjaus vaihtaa valitun PLANE-toiminnon
ohjelmanappaimen taustavarin siniseksi.

Ohjelmanép- Toiminto
pain

Animaatiotilan kytkenta paalle

Animaation valinta (sininen tausta)
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PLANE-toiminnon maarittely

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy ommm o
erikoistoiminnot

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\10B. h N
| Taso mukaan =

KARNNA » Paina ohjelmanappaintd KAANNA TYOSTO TASO. i g
e gt e

e > TNC nayttéa ohjelmanéppainpalkissa

0208-+99989 | VETAYTYMISSYOTTOARVO
0256220.2 ETAIS. LAST. KATK

kaytettavissa olevat PLANE-toiminnot. o R [
» PLANE-toiminnon valinta L

0 CYCL DEF 262 KIERTEEN JYRSINTA
335410 NINELLISHALKAISIJA
Q239=+1.% KIERTEEN NOUSU

LN

Q01e.18  KIERTEEN SYUVYS

Q35:.0  KIEATEITA PER ASKEL

Q253=4760 [ SYOETOEN VAIHTO

Qu1Eer  IVRSINTATAPA

A200=+2 VARMUUSETAISYYS

Q20340 | YLAPTNNAN KOORDIN

Q2041050 2. vARMUUSETAISYYS

Q207:+500  IYRSINTASYOTTO

Q812::0 | SAAPULL. SYOTTOARVO 3

seaTIAL | PROJECTED || EuLER VECTOR pornts | mev. sa. || meser VALITSE
¢ estrvsTa.

B o

M-toiminnon valinta
» Valitse haluamasi toiminto ohjelmandppaimen avulla.
> Ohjaus jatkaa dialogia ja pyytaa tarvittavia parametreja.

Toiminnon valinta aktiivisella animaatiolla
» Valitse haluamasi toiminto ohjelmanappaimen avulla.
> Ohjaus nayttaa animaatiota.

> Hetkellisesti aktiivisen toiminnon vastaanottamiseksi paina
uudelleen toiminnon ohjelmanappaéinta tai paina ENT-nappainta.

Paikoitusnaytot

Heti kun haluttu PLANE-toiminto (paitsi PLANE AXIAL) on aktiivinen, [E¥orae uankuLKU vkSITTATSLAUSE ﬁﬂ
ohjaus nayttaa laskettua tilakulmaa lisatilanaytossa. i o
Loppumatkanaytdssa (OLOET ja REFET) ohjaus nayttaa A ) R &I

sisdankaannon yhteydessa (tila MOVE tai TURN) kiertoakselille —

s L x-30 ve30 RO FuAx

matkaa sen maariteltyyn (tai laskettuun) loppuasemaan. ol Xl s m R e

TNG: \nc. 10, Hebel. H

11EPOL X+100 Ye0
12 FG DR R10 GLSD+ CCX+0 S,
13 FLT Parucmmnonkot

it For on. a1a. coxsion corse S ) ERNEs
s iy M
— w2

o, et s
s, s e = w0
+10.000]~ | +0.000 (X +0.000| &%

+0.000

@
)

odus: HETK AT I S— [T}
@ orm/min (ovz 100% Ju 88
TIAN TILA TILA I Q- PARAM.
KooRD.
YLEISKWA | ASEMA TIOKALY || wuuwos TILA
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Moniakselikoneistus | PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

PLANE-toiminnon resetointi
Esimerkki

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nékyy
erikoistoiminnot
ik » Paina ohjelmanappaintd KAANNA TYOSTO TASO.
TASO > Ohjaus nayttéa ohjelmanappainpalkissa
kaytettavissa olevat PLANE-toiminnot.
ReseT » Peruutustoiminnon valinta
> Maarittele, tuleeko ohjauksen paikoittua
s automaattisesti perusasetukseen (MOVE tai
TURN) vai ei (STAY).
Lisatietoja: "Automaattinen sisdankaantd® MOVE/
TURN/STAY", Sivu 423
END > Paina nappéintd END

o Toiminto PLANE RESET uudelleenasettaa aktiivisen

kaannon ja kulman (PLANE-toiminnon tai tyokierron 19)
(kulma = 0 ja toiminto ei-aktiivinen). Monikertamaarittely
ei ole tarpeellinen.
K&anto peruutetaan kayttotavalla KASIKAYTTO 3D-ROT
valikon kautta.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien
testaus ja toteutus
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Koneistustason maarittely tilakulman avulla:
PLANE SPATIAL

Kaytto

Tilakulma maarittelee tyostotason enintédan kolmella kierrolla
koneen kaantamattoman tydkappaleen koordinaatiston ympari
(kdantojarjestys A-B-C).

Useimmat kayttajat tekevat tdssa kolmen yksittdisen kierron
painvastaisessa jarjestyksessa (kaantojarjestys C-B-A).

Tulos on kummassakin nakdkulmassa sama, kuten seuraava
vastakkainasettelu osoittaa.

Esimerkki

A-B-C C-B-A

Perusasetus A0° BO° CO° Perusasetus AQ0° BO° CO°
A A

.
.

=

HEIDENHAIN [~ HEIDENHAIN [~

A+45° C+90°

e ]
<]
B+0Q°
A
e ]
<]
A+45°
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Kaantojarjestysten vastakkainasettelu:
® Kaantojarjestys A-B-C:
1 Kaantd tyokappaleen koordinaatiston kaantamattéman X-
akselin ympari
2 Kaantd tydkappaleen koordinaatiston kdantamattoman Y-
akselin ympari

3 Kaantod tyokappaleen koordinaatiston kaantamattoman Z-
akselin ympari
= Kaantojarjestys C-B-A:
1 K&anto tydkappaleen koordinaatiston kddntdamaton Z-akselin
ympari
2 Kaantd kaadnnetyn Y-akselin ympari
3 Kaantod kdannetyn X-akselin ympari

o Ohjelmointiohjeet:
®  Kaikki kolme tilakulmaa SPA, SPB ja SPC on
maariteltdva myos silloin, kun yksi tai useampi kulma
on 0.

® Tyokierto 19 tarvitsee koneesta riippuen tilakulmien
tai akselikulmien syotén. Jos konfiguraatio
(koneen parametriasetus) mahdollistaa tilakulmien
sisdansyoton, kulmamaarittely tyokierrossa 19 ja
toiminnossa PLANE SPATIAL on samanlainen.

®  Paikoitusmenettely voidaan valita. Lisatietoja:

"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 422

Sisaansyottoparametri
Esimerkki

SPATIAL > Tilakulma A?: Kiertokulma SPA
s (kadntamattomén) X-akselin ympéri

Sisdansyottdarvo -359.9999° ... +359.9999°
» Tilakulma B?: Kiertokulma SPB
(kdantdmattdoman) Y-akselin ympari.
Sisdansyottdarvo -359.9999° ... +359.9999°
» Tilakulma C?: Kiertokulma SPC
(kdantamattdoman) Z-akselin ympari.
Sisaansyottdoarvo -359.9999° ... +359.9999°
» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: "PLANE-toiminnon
paikoitusmenettelyn asetus", Sivu 422
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Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

SPATIAL Engl. spatial = tila-avaruus

SPA spatial A: Kierto (kaantdmattoman) X-akselin
ympari

SPB spatial B: Kierto (kddntamattdman) Y-akselin
ympari

SPC spatial C: Kierto (kdantamattdman) Z-akselin
ympari

Koneistustason maarittely projektiokulman avulla:
PLANE PROJECTED

Kaytto

Projektiokulma maarittelee koneistustason kahden kulman avulla,
jotka voidaan maarittaa 1. koordinaattitason (Z/X tyokaluakselilla) ja
2. koordinaattitason (Y/Z tyokaluakselilla Z) projektiona maariteltyyn
koneistustasoon.

o Ohjelmointiohjeet:

® Projektiokulmat vastaavat kulmaprojektioita
suorakulmaisen koordinaatiston tasoon.
Tybkappaleen ulkopintojen kulmat ovat samat kuin
projektiokulmat vain suorakulmaisilla tydkappaleilla.
Siksi muiden kuin suorakulmaisten kappaleiden
teknisen piirustuksen kulmamaarittelyt poikkeavat
usein todellisista projektiokulmista.

® Paikoitusmenettely voidaan valita. Lisatietoja:

"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 422
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Sisaansyottoparametri

PROJECTED > Proj.kulma 1. Koordinaattitaso?: K&&nnetyn
koneistustason projisoitu kulma kaantamattoman
koordinatiston ensimmaiseen koordinaattitasoon
(Z/X tydkaluakselilla Z). Sisdansyottdarvo
-89.9999° ... +89.9999°. 0°-akseli on aktiivisen
koneistustason paaakseli (X tyokaluakselilla Z,
positiivinen suunta)

» Proj.kulma 2. Koordinaattitaso?: Projisoitu
kulma kaantamattdman koordinatiston toiseen
koordinaattitasoon (Y/Z tyokaluakselilla Z).
Sisdansyottdarvo -89.9999° ... +89.9999°. 0°-
akseli on aktiivisen koneistustason sivuakseli (Y
tyokaluakselilla Z)

» Kaannetyn tason Taso?: Kdannetyn
koordinaatiston kierto kdadnnetyn tyokaluakselin
ympari (vastaa periaatteeltaan rotaatiota
tyokierrossa 10). Kiertokulman avulla voit
yksinkertaisella tavalla maarittaa koneistustason
paaakselin suunnan (X tyokaluakselilla Z, Z
tyOkaluakselilla Y). Sisdansyottéarvo -360° ...
+360°

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: "PLANE-toiminnon
paikoitusmenettelyn asetus", Sivu 422

Esimerkki

Kaytettavat lyhenteet:

PROJECTED Engl. projected = projisoitu
PROPR Prinzipal plane: paataso
PROMIN minor plane: sivutaso

ROT Engl. rotation: Kierto

Tyostotason maarittely Euler-kulman avulla:
PLANE EULER

Kaytto

Eulerkulma maéarittelee koneistustason enintaan kolmella kierrolla
kulloinkin kdannetyn koordinaatiston ympari. Kolmen Euler
kulman maaritelméat on keksinyt sveitsildinen matemaatikko Euler.

6 Paikoitusmenettely voidaan valita.

Lisatietoja: "PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn
asetus", Sivu 422
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Sisaansyottoparametri
PROJECTED » Pdakoordinaattitason kiertokulma?:
Kiertokulma EULPR Z-akselin ympéri. Huomioi:
® Sjsdansyottdarvo -180.0000° ... 180.0000°
m (0°akseli on X-akseli
> Tyokaluakselin kaantokulma?: Koordinaatiston
kaantokulma EULNUT tarkkuuskulmalla kierretyn
X-akselin ympéri. Huomioi:
® Sisdansyottdéarvo 0° ... 180.0000°
® (Q°akseli on Z-akseli
» Kaannetyn tason Taso?: K&antd EULROT
kddnnetyn Z-akselin ympéri (vastaa
periaatteeltaan rotaatiota tydkierrossa 10).
Kiertokulman avulla voit yksinkertaisella tavalla
maarittaa X-akselin suunnan kaannetyssa
tyostdtasossa
Huomioi:
® Sisdansyottdéarvo 0° ... 360.0000°
® (0°akseli on X-akseli
» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla

Lisatietoja: "PLANE-toiminnon
paikoitusmenettelyn asetus", Sivu 422

Esimerkki

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

EULER (Euler) Sveitsildinen matemaatikko, joka on kehittéanyt

EULROT
nk. Eulerkulman T
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 tyostotason kiertoa kdannetyn
Z-akselin ympari
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Koneistustason maarittely kahden vektorin avulla
PLANE VECTOR

Kaytto

Tyostdétason maarittelya kahden normivektorin avulla voidaan
kayttaa silloin, jos CAD-jarjestelma pystyy laskemaan kadnnetyn
tyostotason kantavektorin ja normaalivektorin. Standardimaarittely
ei ole valttamatta tarpeen. Ohjaus laskee standardiarvon sisaisesti,
joten voit syottaa sisaan arvon valilta -9.999999 ... +9.999999.
Tyostotason maarittelyad varten tarvittava kantavektori maaritelldan
komponenteilla BX, BY ja BZ. Normaalivektori maaritellaan
komponenteilla NX, NY ja NZ.

o Ohjelmointiohjeet:
= Ohjaus laskee kulloinkin vaikuttavan normivektorin
sisdisesti sisdansyottamiesi arvojen perusteella.

= Normaalivektori méaarittelee tydstotason kaltevuuden
ja suunnan. Kantavektori maarittelee paaakselin
X suunnan maaritellysséa tydstotasossa. Jotta
tyostotason maarittely olisi yksiselitteinen, taytyy
vektorit ohjelmoida keskendan kohtisuoraan. Koneen
valmistaja maarittelee ohjauksen kayttaytymisen, jos
vektorit eivat ole keskenéaan kohtisuorassa.

® Normaalivektoria ei saa ohjelmoida liian lyhyeksi,
esim. kaikki suuntakomponentit arvolla O tai
myds 0.0000001. Tallaisessa tapauksessa ohjaus
ei pysty maarittamaan kaltevuutta. Koneistus
keskeytetdan virheilmoituksella. Tama menettely ei
riipu koneparametrin maarityksesta.

®  Paikoitusmenettely voidaan valita. Lisatietoja:
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 422

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Koneen valmistaja maarittda ohjauksen kayttaytymisen
siina tapauksessa, etta vektorit eivat ole kohtisuorassa.

Vaihtoehtona tavanomaiseen virheilmoitukseen ohjaus
ei korjaa (tai vaihda) kohtisuorasta suunnasta poikkeavaa
kantavektoria. Ohjaus ei tassa yhteydessa muuta
normaalivektoria.

Ohjauksen tavanomainen korjausmenettely, kun
kantavektori ei ole kohtisuorassa:

m Kantavektori projisoidaan normaalivektorin
suuntaisesti tyostdtasoon (maaritellaan
normaalivektorin kautta).

Ohjauksen korjausmenettely, kun kantavektori ei ole

kohtisuorassa ja se on lisaksi liian lyhyt, normaalivektorin

suuntainen tai erisuuntainen:

® Jos normaalivektorissa ei ole lainkaan X-osuutta,
kantavektori vastaa alkuperaista X-akselia.

= Jos normaalivektorissa ei ole lainkaan Y-osuutta,
kantavektori vastaa alkuperéista Y-akselia.
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Sisaansyottoparametri

vecTon > Kantavektorin X-komponentti?: Kantavektorin
‘@ B X-komponentti BX. Sisdansyottdalue:
-9.9999999 ... +9.9999999

> Kantavektorin Y-komponentti?: Kantavektorin
B Y-komponentti BY. Sisdansyottdalue:
-9.9999999 ... +9.9999999

> Kantavektorin Z-komponentti?: Kantavektorin
B Z-komponentti BZ. Sisdansyottoalue:
-9.9999999 ... +9.9999999

» Normaalivektorin X-komponentti?:
Normaalivektorin N X-komponentti NX.
Sisdansyottoalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Normaalivektorin Y-komponentti?:
Normaalivektorin N Y-komponentti NY.
Sisdansyottoalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Normaalivektorin Z-komponentti?:
Normaalivektorin N Z-komponentti NZ.
Sisdansyottoalue: -9.9999999 ... +9.9999999

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: "PLANE-toiminnon
paikoitusmenettelyn asetus", Sivu 422

Esimerkki

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

VECTOR Englanniksi vector = vektori

BX, BY, BZ B asisvektor (kantavektori) : X-, Y- ja Z-kompo-
nentti

NX, NY, NZ N ormalenvektor (normaalivektori) : X-, Y- ja Z-
komponentti
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Koneistustason maarittely kolmen pisteen avulla:
PLANE POINTS

Kaytto

Koneistustaso voidaan maaritella yksikasitteisesti antamalla kolme
mielivaltaista pistetta P1 ... P3 kyseisella tasolla. Tama voidaan
toteuttaa toiminnolla PLANE POINTS.

o Ohjelmointiohjeet:

® Nama kolme pistetta maarittelevat tason kaltevuuden
ja suunnan. Ohjaus ei muuta voimassa olevan
nollapisteen sijaintia PLANE POINTS -toiminnon
yhteydessa.

® Piste 1 ja piste 2 maaraa kaannetyn paaakselin X
suunnan (tydkaluakselilla Z).

® Piste 3 madrittelee tyostdtason kaltevuuden.
Maéritellysséa tyostotasossa saadaan Y-akselin
suunta, koska se on kohtisuorassa paaakselin
X suhteen. Pisteen 3 sijainti maaraa nain myos
tyokaluakselin suunnan ja sen kautta tyostotason
suuntauksen. Koska positiivinen tydkaluakseli
osoittaa poispain tyokappaleesta, pisteen 3 on oltava
pisteen 1 ja pisteen 2 vélisen yhdyslinjan ylédpuolelle
(oikean kaden saanto).

®  Paikoitusmenettely voidaan valita. Lisatietoja:
"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 422

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kéyttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021

417




Moniakselikoneistus | PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (optio #8)

Sisaansyottoparametri

porws » X-koordinaatti 1.tasopisteessa?: X-koordinaatti
% PX 1. tasopisteessa

> Y-koordinaatti 1.tasopisteessa?: Y-koordinaatti
P1 1. tasopisteessa

> Z-koordinaatti 1.tasopisteessa?: Z-koordinaatti
P1z 1. tasopisteessa

> X-koordinaatti 2.tasopisteessa?: X-koordinaatti
P2X 2. tasopisteessa

> Y-koordinaatti 2.tasopisteessa?: Y-koordinaatti
P2Y 2. tasopisteessa

> Z-koordinaatti 2.tasopisteessa?: Z-koordinaatti
P2Z 2. tasopisteessa

> X-koordinaatti 3.tasopisteessa?: X-koordinaatti
P3X 3. tasopisteessa

> Y-koordinaatti 3.tasopisteessa?: Y-koordinaatti
P3Y 3. tasopisteessa

> Z-koordinaatti 3.tasopisteessa?: Z-koordinaatti
P3Z 3. tasopisteessa

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: "PLANE-toiminnon
paikoitusmenettelyn asetus", Sivu 422

Esimerkki

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

POINTS Englanniksi points = pisteet
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Koneistustason maarittely yksittaisen,
inkrementaalisen tilakulman avulla: PLANE RELATIV

Kaytto

Suhteellista tilakulmaa kaytetaan silloin, kun jo valmiiksi kdannettya
aktiivista koneistustasoa halutaan kaantaa lisakierron avulla.
Esimerkiksi kadnnettyyn tasoon tehdaan 45°:een viiste.

o Ohjelmointiohjeet:
®  Maaritelty kulma perustuu aina aktiiviseen
tydstdtasoon riippumatta aiemmin kaytetysta
kédantoétoiminnosta.
® Voit ohjelmoida mielivaltaisen maaraan PLANE
RELATIV-toimintoja peréajalkeen.

® Kun haluat palauttaa takaisin tyostdtason, joka
oli voimassa ennen PLANE RELATIV -toimintoa,
maaérittele sama PLANE RELATIV -toiminto uudelleen
vastakkaisella etumerkilla.

®  Jos kaytat PLANE RELATIV -toimintoa ilman
edeltavaa kaantoa, PLANE RELATIV vaikuttaa suoraan
tydkappaleen koordinaatistossa. Tassa tapauksessa
kdannat alkuperaista tydstotasoa PLANE RELATIV -
toiminnossa maaritellyn tilakulman verran.

m Paikoitusmenettely voidaan valita. Lisatietoja:

"PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
Sivu 422

SPA - SPB - SPC

Sisaansyottoparametri

REL. SP. > Inkrementaalinen kulma?: Tilakulma, jonka
verran aktiivista koneistustasoa tulee kaantaa
viela lisaa. Akseli, jonka ympari kaanto tehdaan,
valitaan ohjelmanéppéaimelld. Sisdansyottdalue:
-359.9999° ... +359.9999°

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: "PLANE-toiminnon
paikoitusmenettelyn asetus", Sivu 422

Esimerkki

Kaytettavat lyhenteet

SPA - SPB - SPC

Lyhenne Merkitys

RELATIV Englanniksi relative = jnk suhteen
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Koneistustaso akselikulman avulla: PLANE AXIAL

Kaytto

Toiminto PLANE AXIAL maérittelee seka koneistustason sijainnin ja
suunnan etta kiertoakselin asetuskoordinaatit.

o PLANE AXIAL on kaytettavissa myos koneissa, joissa on
vain yksi kiertoakseli.

Asetuskoordinaattien (akselinkulman) sisaansyotto

on hyddyllinen yksiselitteisesti maaritellyssa
kaantotilanteessa etukateen annettujen akseliasemien
vuoksi. llman lisamaarittelyja tilankulman maarittelyt
kasittavat usein monia matemaattisia ratkaisuja. llman
CAM-jarjestelman kayttda akselikulman sisdansyottd
on useimmiten kaytanndllinen vain suorakulmaisesti
sijoiteltujen kiertoakseleiden yhteydessa.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Jos koneesi sallii tilakulmamaérittelyt, voit PLANE AXIAL
-toiminnon jalkeen ohjelmoida edelleen myés PLANE
RELATIV -toiminnon avulla.

o Ohjelmointiohjeet:

m  Akselikulmien taytyy vastata koneessa olevia
akseleita. Jos ohjelmoit akselikulman olemassa
olemattomalle kiertoakselille, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

® Nollaa PLANE AXIAL -toiminto PLANE RESET
-toiminnon avulla. Sisdansyottd 0 nollaa
vain akselikulman, se ei kuitenkaan peruuta
kdantotoimintoa.

B PLANE AXIAL -toiminnon akselikulmat ovat voimassa
modaalisina. Kun ohjelmoit inkrementaalisen
akselikulman, ohjaus lisaa taman arvon silld hetkella
vaikuttavaan akselikulmaan. Jos ohjelmoit kahdessa
perakkaisessd PLANE AXIAL -toiminnossa kaksi
erilaista kiertoakselia, uusi tyostotaso maaraytyy
kummankin maaritellyn akselikulman perusteella.

® Toiminnoilla SYM (SEQ), TABLE ROT ja COORD ROT
ei ole mitdan vaikutusta PLANE AXIAL -toiminnon
kanssa.

B PLANE AXIAL -toiminto ei laske peruskaantoa.
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Sisaansyottoparametri
Esimerkki

AXTAL » Akselikulma A?: Akselikulma, johon A-
'\%ﬁ akseli tulee kaantaa. Jos annat kulman

inkrementaalisena arvona, talldin kulmaa
kddnnetdan edelleen kulmamaaran verran A-

akselin hetkellisestd asemasta.
Sisddnsyottoalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

» Akselikulma B?: Akselikulma, johon B-
akseli tulee kdantaa. Jos annat kulman
inkrementaalisena arvona, talldin kulmaa
kaannetaan edelleen kulmamaaran verran B-
akselin hetkellisestd asemasta.
Sisddnsyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

» Akselikulma C?: Akselikulma, johon C-
akseli tulee kaantaa. Jos annat kulman
inkrementaalisena arvona, talldin kulmaa
kdannetaan edelleen kulmamaaran verran A-
akselin hetkellisestd asemasta.
Sisddnsyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

» Jatketaan paikoitusominaisuuksilla
Lisatietoja: "PLANE-toiminnon
paikoitusmenettelyn asetus’, Sivu 422

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

AXIAL Englantia axial = akselimuotoinen
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PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus

Yleiskuvaus

Riippumatta siitéa mitd PLANE-toimintoa kaytat kddnnetyn
koneistustason maarittelemiseen, paikoitusmenettelya varten on
aina kaytettavissa seuraavat toiminnot:

= Automaattinen sisdankaanto

® Vaihtoehtoisten kdantomahdollisuuksien valinta (ei toiminnolla
PLANE AXIAL)

B Muunnostavan valinta (ei toiminnolla PLANE AXIAL)

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Tyokierto 8 PEILAUS voi vaikuttaa eri tavoin toiminnon
TYOSTOTASON KAANTO yhteydessé. Tahan vaikuttavia

tekijoitd ovat ohjelmointijarjestys, peilatut akselit ja kaytettava
kaantdtoiminto. Kaantdtoiminnon ja sitd seuraavan koneistuksen
aikana on olemassa tormaysvaara!

> Tarkasta toiminta ja asemat graafisen simulaation avulla.

> Testaa NC-ohjelma tai ohje[[najakso varovasti kayttotavalla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE.

Esimerkit

1 Tydkierto 8 PEILAUS ohjelmoitu ennen kaantdtoimintoa ilman
kiertoakseleita:

® Kaytettavan PLANE-toiminnon (paitsi PLANE AXIAL) kaanto
peilataan.

B Peilaus vaikuttaa kadnnén jalkeen toiminnolla PLANE AXIAL
tai tyokierrolla 19

2 Tyokierto 8 PEILAUS ohjelmoitu ennen kaantétoimintoa
kiertoakselilla:

® Peilatulla kiertoakselilla ei ole vaikutusta kaytettavan
PLANE-toiminnon kaantoon, vain kiertoakselin likke
peilataan.
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Automaattinen sisaankaanto MOVE/TURN/STAY

Kun olet syottanyt sisaan kaikki tasomaarittelyparametrit, on
maariteltava, kuinka ohjaus kaantaa kiertoakselit sisaan laskettuihin
akseliarvoihin. Sisdansyottod vaaditaan ehdottomasti.

Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet kiertoakselin kdantami-
seksi sisaan laskettuihin akseliarvoihin:

» PLANE-toiminto kaantaa kiertoakselit
automaattisesti laskettuihin akseliarvoihin, ja
tassa yhteydessa tyokappaleen ja tyokalun
keskinadinen suhteellinen sijainti ei muutu.

> Ohjaus toteuttaa tasausliikkeen lineaariakseleilla..

» PLANE-toiminto kadantaa kiertoakselit
automaattisesti laskettuihin akseliarvoihin, ja
téassa yhteydessa vain kiertoakselit paikoittuvat.

> Ohjaus ei toteuta tasausliiketta lineaariakseleilla.

> Kiertoakselit kddnnetdan jaljempana tulevassa
erillisessa paikoituslauseessa

TURN

STAY

Kun olet valinnut option MOVE (PLANE-toiminnon automaattinen
sisdankaanto korjausliikkeelld), on maariteltava viela kaksi
parametria Kiertopisteen etdisyys tyokalun karkeen und
Syottoarvo? F= maaritellaan.

MOVE

—hm
TURN \’g
-~

rey iy

STAY g

Jos olet valinnut option TURN (PLANE-toiminnon automaattinen
sisdankaanto ilman korjausliikettd), on maariteltava viela parametri
Syottoarvo? F= maaritellaan.

Vaihtoehtona suoraan lukuarvona maariteltavalle sydttonopeudelle
F voit suorittaa sisdankaantoliikkeen myds koodeilla FMAX (pikaliike)
tai FAUTO (syottdarvo TOOL CALL -lauseesta).

6 Jos kaytat PLANE-toimintoa yhdesséa koodin STAY
kanssa, taytyy kiertoakselit kaantaa sisaan erillisessa
paikoituslauseessa PLANE-toiminnon jalkeen.
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> Kiertopisteen etdisyys tyokalun karjesta (inkrementaalinen):
Parametrin DIST avulla tallennetaan muistiin
sisaankaantoliikkeen kiertopiste tydkalun karjen hetkellisen
aseman suhteen.

B Jos tyokalu on ennen sisdankaantda maaritellyn
etaisyyden paassa tyOkappaleesta, talldin tydkalu on myods
sisdankaannon jalkeen samassa suhteellisessa asemassa
(kuva keskella oikealla, 1 = DIST)

B Jos tyokalu ei ole ennen sisadnkaantéa maaritellyn
etaisyyden paassa tyOkappaleesta, talldin tyokalu sijaitsee
sisdankaannon jalkeen samassa asemassa alkuperaisen
aseman suhteen (kuva oikealla alhaalla, 1 = DIST)

> Ohjaus kaantaa tyokalua (pdytaa) tyokalun karjen ympari.

> Syottoarvo? F=: Ratanopeus, jolla tyokalu kddnnetdan sisaan

> Vetdytymispiste tyokaluakselilla?: Vetaytymismatka MB
vaikuttaa inkrementaalisesti hetkellisesta tyokaluasemasta
aktiiviseen tydkaluakselin suuntaan), johon ohjaus liikkuu
ennen sisaankaantoliiketta. MB MAX liikkuttaa tydkalun juuri
ohjelmaliikerajan eteen
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Kiertoakseleiden sisaankaanto erillisessa
lauseessaNC-lauseessa

Jos haluat kdantaa kiertoakselit sisdan erillisesséa paikoituslauseessa
(optio STAY valittu), toimi seuraavasti:

OHJE

Huomaa téormaéaysvaaral

Ohjaus suorittaa automaattisen térmaystarkastuksen tyokalun
ja tyokappaleen valilla. Vaaralla tai puuttuvalla esipaikoituksella
ennen sisdankaantda on kaantoliikkkeen aikana olemassa
térmaysvaara!

» Ohjelmoi turvallinen asema ennen sisdankaantoa.

> Testaa NC-ohjelma tai ohje![najakso varovasti kayttotavalla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE.

v

Valitse haluamasi PLANE-toiminto, maarittele automaattinen
sisdankaanto asetuksella STAY. Toteutuksen yhteydesséa ohjaus
laskee koneessa olevien kiertoakseleiden paikoitusarvot ja
asettaa ne jarjestelmaparametreihin Q120 (A-akseli), Q121 (B-
akseli) ja Q122(C-akseli).

» Paikoituslauseen maarittely ohjauksen laskemilla kulman arvoilla
Esimerkki : Koneen C-pyoropoydan ja A-kaantopoydan sisaankaanto tilakulmaan B+45°
Paikoitus varmuuskorkeudelle

PLANE-toiminnon maérittely ja aktivointi

Kiertoakselin paikoitus ohjauksen laskemilla arvoilla

Koneistuksen maarittely kaannetyssa tasossa
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Kaantomahdollisuuksien valinta SYM (SEQ) +/-

Maarittelemiesi tyostotasojen sijaintien perusteella ohjauksen
taytyy laskea niihin sopiva koneessa olevien kiertoakseleiden SYM(SEQ)
asettelu. Yleensa aina on olemassa kaksi ratkaisumahdollisuutta.

Mahdollisten ratkaisujen valintaa varten ohjaus tarjoaa kaksi
erilaista vaihtoehtoa kaskyille :SYM ja SEQ. Vaihtoehdot valitaan
ohjelmanappaimilla. SYM on standardivaihtoehto.

Sisdansyottd SYM tai SEQ on valinnainen.

SEQ lahtee liikkeelle padakselin perusasetuksesta (0°). Padakseli
on ensimmainnen kiertoakseli tydkalusta alkaen tai vimeinen
kiertoakseli pdydasta alkaen (riippuu koneen konfiguraatiosta). Jos
molemmat ratkaisuvaihtoehdot ovat positiivisella tai negatiivisella
alueella, ohjaus kayttda automaattisesti lahempaa ratkaisua (lyhin
tie). Jos tarvitset toisen ratkaisumahdollisuuden, sinun tulee

joko esipaikoittaa padakseli ennen tyostotason kaantoa (toisen
ratkaisumahdollisuuden alueella) tai tydskennelld SYM-kaskyn SYM(SEQ)
avulla.

SYM kayttaa vastoin kuin SEQ perusteenaan paaakselin
symmetriapistettd. Jokainen padakseli kdsittéd kaksi symmetria-
asetusta, jotka ovat 180° etaisyydella toisistaan (osittain vain yksi
symmetria-asetus liikealueella).

SYM(SEQ) +

SYM(SEQ) +

o Maarita symmetriapiste seuraavasti:

» Suorita PLANE SPATIAL halutulla tilakulmalla ja
kaskylla SYM+.

» Tallenna paadakselin akselikulma Q-parametriin, esim.
-100.

> Toista PLANE SPATIAL-toiminto SYM-kaskylla.

» Tallenna paadakselin akselikulma Q-parametriin, esim.
-80.

» Muodosta keskiarvo, esim. -90.
Keskiarvo vastaa symmetriapistetta.

SEQ-toiminnon peruste SYM-toiminnon peruste

Valitse toiminnolla SYM ratkaisumahdollisuus paaakselin
symmetriapisteen suhteen:

B SYM+ paikoittaa pdaakselin positiivisessa puolitilassa
symmetriapisteesta lahtien.

B SYM- paikoittaa padakselin negatiivisessa puolitilassa
symmetriapisteesta lahtien.
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Valitse toiminnolla SEQ ratkaisumahdollisuus paaakselin

perusasetuksen suhteen:

®m SEQ+ paikoittaa paaakselin positiivisella kdantdalueella
perusasetuksesta lahtien.

®m SEQ- paikoittaa paaakselin negatiivisella kddntdalueella
perusasetuksesta lahtien.

Jos valitsimella SYM (SEQ) valittu ratkaisu ei sijaitse koneen

likealueella, ohjaus antaa virheilmoituksen Kulma ei sallittu.

o Kéytettdessa PLANE AXIS -toimintoa SYM-toiminnolla
(SEQ) ei ole vaikutusta.

Jos et maarittele SYM-toimintoa (SEQ), ohjaus maarittaa ratkaisun

seuraavasti:
1 Maarita, ovatko molemmat ratkaisuvaihtoehdot kiertoakseleiden
liikealueella.

2 Kaksi ratkaisumahdollisuutta: Valitse kiertoakselin sen hetkisesta
asemasta lahtien se ratkaisuvaihtoehto, jonka liikematka on
lyhin.

3 Yksiratkaisumahdollisuus: Valitse yksittdinen ratkaisu.

4 Ei yhtaan ratkaisumahdollisuutta: Virheilmoituksen Kulma ei
sallittu tulostus.
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Esimerkit

Kone varustettuna C-pyoropoydalla ja A-kaantopoydalla
Ohjelmoitu toiminto: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Rajakytkin Alkuasema SYM = SEQ Tuloksena oleva akselia-
setus

Ei mitédan A+0, C+0 ei ohjelm. A+45, C+90
Ei mitaan 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 mitdan A+0, C-105 + A+45, C+90
Ei mitaan A+0, C-105 - A-45, C-90
-90 <A< +10 A+0, C+0 ei ohjelm. A-45, C-90
-0V <A<+10 A+0, C+0 + Virheilmoitus
M0V <A<+10 A+0, C+0 - A-45, C-90

Kone B-pyoropoydalla ja A-kaantopoydalla (rajakytkin A +180
ja -100). Ohjelmoitu toiminto: PLANE SPATIAL SPA-45 SPB+0 SPC

+0
SYM SEQ Tuloksena oleva akselia- Kinematiikkanakyma
setus
+ A-45, B+0
- Virheilmoitus Ei ratkaisua rajoitetulla alueella
+ Virheilmoitus Ei ratkaisua rajoitetulla alueella
- A-45, B+0
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6 Symmetriapisteen sijainti on kinematiikasta riippuva.
Kun muutat kinematiikkaa (esim. paan vaihto), muuttuu

symmetriapisteen sijainti.
Riippuvuus kinematiikasta vastaa SYM-toiminnon
positiivista kiertosuuntaan, ei SEQ-toiminnon positiivista
kiertosuuntaan. Maaritd sen vuoksi jokaisella koneella
symmetriapisteen sijainti ja SYM-toiminnon kiertosuunta
ennen ohjelmointia.

Muunnostavan valinta

Muunnostavat COORD ROT ja TABLE ROT vaikuttavat

koneistustason koordinaatiston suuntaukseen ns. vapaan

kiertoakselin aseman kautta.

Sisdansyottd COORD ROT tai TABLE ROT on valinnainen.

Haluttu kiertoakseli muuttuu vapaaksi kiertoakseliksi seuraavassa

jarjestelyssa:

= Kertoakselilla ei ole vaikutusta tydkaluasetteluun, koska
kiertoakseli ja tyokaluakseli ovat kddntdtilanteessa
samansuuntaisia.

® Kiertoakseli on kinemaattisessa ketjussa tyokappaleesta lahtien
ensimmainen kiertoakseli

Muunnostapojen COORD ROT ja TABLE ROT vaikutus riippuu siten

ohjelmoidusta tilakulmasta ja koneen kinematiikasta.

COORD ROT

TABLE ROT

o Ohjelmointiohjeet:

B Jos kaantdtilanteessa ei ole vapaata kiertoakselia,
muunnostavoilla COORD ROT ja TABLE ROT ei ole
vaikutusta..

® PLANE AXIAL -toiminnon kanssa muunnostavoilla
COORD ROT ja TABLE ROT ei ole vaikutusta.
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Vaikutus vapaalla kiertoakselilla

o Ohjelmointiohjeet
® Muunnostapojen COORD ROT ja TABLE ROT
paikoituskayttaytymisessa ei ole olennaista se, onko
vapaa kiertoakseli poydan tai paan akseli.

® Vapaan kiertoakselin tuloksena oleva akseliasema ei
riipu mm. aktiivisena olevasta peruskdannosta.

® Tydstdtason koordinaatiston suuntaus riippuu
lisdksi ohjelmoidusta kierrosta, esim. tyokierron 10
KAANTO. avulla.

Ohjelmanap- Funktio

pain
COORD ROT:
TL) > Ohjaus paikoittaa vapaan kiertoakselin arvoon
0.
> Ohjaus suuntaa koneistustason
koordinaatiston ohjelmoidun tilakulman
mukaan.
ROT TABLE ROT maarittelemalla:
qlm ® SPA ja SPB on yhtasuuri kuin 0

® SPC on yhtasuuri tai erisuuri kuin 0

> Ohjaus suuntaa vapaan kiertoakselin
ohjelmoidun tilakulman mukaan.

> Ohjaus suuntaa koneistustason
koordinaatiston peruskoordinaatiston mukaan.

TABLE ROT maarittelemalla:

= Vahintaan SPA tai SPB on erisuuri kuin 0

®m SPC on yhtasuuri tai erisuuri kuin 0

> Ohjaus ei paikoita vapaata kiertoakselia,

koneistustason kdannodn asema pysyy
ennallaan.

> Koska tyokappale ei ole paikoittunut
mukana, ohjaus suuntaa koneistustason
koordinaatiston ohjelmoidun tilakulman
mukaan.

o Jos mitddn muunnostapaa ei ole valittu, ohjaus kayttaa
PLANE-toiminnoille muunnostapaa COORD ROT.
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Esimerkki

Seuraava esimerkki esittdd muunnostavan TABLE ROT vaikutusta
vapaan kiertoakselin yhteydessa.

Kiertoakselin esipaikoitus

Koneistustason kaanto

Nollakohta A=0,B=45

A\

Ohjaus paikoittaa vapaan B-akselin akselikulmaan B+45.

Ohjelmoidussa kaantottilanteessa SPA-90:1la tulee B-akselista
vapaa kiertoakseli.

A\

\4

Ohjaus ei paikoita vapaata kiertoakselia, B-akselin asema ennen
koneistustason kdantoa pysyy ennallaan.
Koska tydkappale ei ole paikoittunut mukana, ohjaus suuntaa

koneistustason koordinaatiston ohjelmoidun tilakulman SPB+20
mukaan.

A\

Koneistustason kaanto ilman kiertoakseleita

@ Katso koneen kayttdohjekirjaa!
Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.
Koneen valmistajan taytyy huomioida tarkka kulma,
esim. asennettu kulmapaa, kinematiikan kuvauksessa.

Sinun tulee suunnata myos ilman kiertoakseleita ohjelmoitu
tyostotaso kohtisuoraan tyokalun suhteen, esim. tyéstdtason
sovittamiseksi asennettuun kulmapaahan.

Toiminnolla PLANE SPATIAL ja paikoitusmenettelyllda STAY
koneistustaso kaannetaan koneen valmistajan maarittelemaan
kulmaan.

Esimerkki kiintealld tydkalusuunnalla Y asennetusta kulmapaasta:

Esimerkki

o Kaantokulman on sovittava tarkalleen tydkalukulmaan,
muuten ohjaus antaa virheilmoituksen.
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11.3 Puskujyrsinta kaannetyssa tasossa
(optio #9)

Toiminto

Yhdessa uusien PLANE-toimintojen ja tydkierron M128 avulla voit
suorittaa kddnnetyssa koneistustasossa puskujyrsinnan. Tata
varten on kaytettavissa kaksi maarittelymahdollisuutta:

® Puskujyrsinta kiertoakselin inkrementaalisella siirtoliikkeella
m Puskujyrsintd normaalivektorin avulla

o Puskujyrsinta kaannetyssa tasossa on mahdollinen vain,
jos kaytettava tydkalu on sadejyrsin. 45°:een kaantopailla
ja kaantopoydilla voidaan puskukulma maaritellda myos
tilakulmana. Kéyta sita varten toimintoa FUNCTION
TCPM.

Lisatietoja: "FUNCTION TCPM (optio #9)", Sivu 442

Puskujyrsinta kiertoakselin inkrementaalisella
siirtoliikkeella

» Tyokalun irtiajo

» Halutun PLANE-toiminnon maéarittely, paikoitusmenettelyn
huomiointi

M128:n aktivointi

Halutun puskukulman inkrementaalinen siirto vastaavalla
akselilla suoralauseen avulla

vy

Esimerkki

Paikoitus varmuuskorkeudelle

PLANE-toiminnon maérittely ja aktivointi

M128:n aktivointi

Puskukulman asetus

Koneistuksen maarittely kaannetyssa tasossa

F =Y
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Puskujyrsinta normaalivektorin avulla

o LN-lauseessa saa maaritella vain yhden suuntavektorin,
jonka avulla puskukulma maéaraytyy (normaalivektori NX,
NY, NZ tai tydkalun suuntavektori TX, TY, TZ).

v

Tyokalun irtiajo

Halutun PLANE-toiminnon maarittely, paikoitusmenettelyn
huomiointi

M128:n aktivointi

NC-ohjelman toteutus LN-lauseiden avulla, joissa tydkalun
suunta on maaritelty vektorikohtaisesti.

v

A 4

Esimerkki

Paikoitus varmuuskorkeudelle

PLANE-toiminnon maérittely ja aktivointi

M128:n aktivointi

Puskukulman asetus normaalivektori avulla

Koneistuksen maarittely kadnnetyssa tasossa
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11.4 Lisatoiminnot kiertoakseleita varten

Syottoarvo yksikossa mm/min kiertoakseleilla A, B, C:
M116 (optio #8)

Vakiomenettely

Ohjaus tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottdarvon yksikosséa
aste/min (mme-ohjelmilla ja myos tuumaohjelmilla). Ratasyottd

on myads riippuvainen siita, kuinka etaalla tyokalun keskipiste on
kiertoakselin keskipisteesta.

Mitd suurempi on tama etéaisyys, sitd suurempi on
ratasyottdnopeus.

Syoéttoarvo mm/min kiertoakseleille koodilla M116

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Koneen geometria on maariteltava
kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan toimesta.

0 Ohjelmointiohjeet:
B M116-toimintoa voidaan kayttaa poydan ja paan
akseleilla.

" M116 vaikuttaa mst alg:[iivisella toiminnolla
TYOSTOTASON KAANTO.

B Toimintojen M128 tai TCPM ja M116 yhdistelma
ei ole mahdollinen. Jos toiminto M128 tai TCPM
on aktiivinen ja haluat ohjelmoida yhdelle akselille
toiminnon M116, taytyy tdman akselin korjausliike
peruuttaa epasuoraan toiminnon M138 avulla.
Epéasuoraan siksi, koska toiminnolla M138
maaritellaan akseli, johon vaikuttaa M128 tai TCPM.
Nain M116 ei vaikuta automaattisesti toiminnolla
M138 valittuun akseliin.
Lisatietoja: "Kaantdakseleiden peruutus: M138",
Sivu 440

B |Iman toimintoa M128 tai TCPM voi M116 vaikuttaa
samanaikaisesti myos kahteen kiertoakseliin.

Ohjaus tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun sydttdarvon yksikdssa
mm/min (tai 1/10-tuuma/min). Talléin ohjaus laskee lauseen alussa
syottdarvon tata NC-lausetta varten. Kiertoakseleilla syottoarvo ei
muutu suoritettavan NC-lauseen aikana, ei vaikka tyokalu siirtyisi
kiertoakselin keskipisteeseen.

Vaikutus

M116 vaikuttaa tyostotasossa. Toiminto M117 palauttaa toiminnon
M116. Ohjelman lopussa toiminnon M116 voimassaolo joka
tapauksessa paattyy.

M116 tulee voimaan lauseen alussa.
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Kiertoakselin matkaoptimoitu ajo: M126

Vakiomenettely

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Kiertoakseleiden paikoituskayttaytyminen on koneesta
riippuva toiminto.

M126 vaikuttaa vain moduloakseleilla.

Moduloakseleilla akseliasema alkaa modulopituuden
0° - 360° saavuttamisen jalkeen taas alkuarvosta 0°.
Tama on tilanne mekaanisesti rajattomasti pyorivilla

akseleilla.

Ei-moduloakseleidella maksimikierto on mekaanisesti
rajoitettu. Kiertoakseleiden paikoitusnaytto ei palaa
alkuarvoon esim. 0° - 540°.

Koneparametri shortestDistance (nro 300401) méarittelee
standardikayttaytymisen kiertoakseleiden paikoituksella. Se
vaikuttaa vain kiertoakseleihin, joiden paikoitusnayttd on rajoitettu
arvoon alle 360°. Jos parametri ei ole aktiivinen, ohjaus ajaa
ohjelmoitua reittia oloasemasta asetusasemaan. Jos parametri on
aktiivinen, ohjaus ajaa asetusasemaan lyhinta mahdollista reittia
(myos ilman koodia M126).

Menettely ilman koodia M126:

IlIman koodia M126 ohjaus ajaa kiertoakselit, joiden paikoitusnaytot
on rajattu pienemmaksi kuin 360°, pitkaa reittia.

Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikepituus
350° 10° -340°

10° 340° +330°

Menettely koodilla M126

Koodilla M126 ohjaus ajaa kiertoakselit, joiden paikoitusnaytot on
rajattu pienemmaksi kuin 360°, lyhytta reittia.

Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikepituus
350° 10° +20°

10° 340° -30°
Vaikutus

M126 tulee voimaan lauseen alussa.
M127 ja ohjelman loppu palauttavatt koodin M126.
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Kiertoakselin nayton rajaus alle arvon 360°: M94

Vakiomenettely

Ohjaus ajaa tyokalun hetkellisesta kulman arvosta ohjelmoituun
kulman arvoon.

Esimerkki:

Todellinen kulman arvo: 538°
Ohjelmoitu kulman arvo: 180°
Todellinen liikepituus: -358°

Menettely koodilla M94

Ohjaus vahentaa lauseen alussa kulman nayttdarvon pienemmaksi
kuin 360° ja ajaa sen jalkeen ohjelmoituun arvoon. Jos useampia
kiertoakseleita on kadytdssa, toiminnolla M94 vahennetdan kaikkien
kiertoakseleiden naytét. Vaihtoehtoisesti voit syottadd sisaan koodin
M94 jdlkeen kiertoakselin. Talldin ohjaus vahentaa vain kyseisen
akselin nayttdarvon.

Jos olet maaritellyt liikerajan tai ohjelmarajakytkin on aktiivinen,
M94 ei vaikuta vastaavalle akselille.

Esimerkki: Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden
nayttoarvojen vahennys

Esimerkki. C-akselin nayttoarvon vahennys

Esimerkki: Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden
nayttoarvojen viahennys ja sen jalkeinen C-akselin ajo
ohjelmoituun arvoon

Vaikutus
M94 vaikuttaa vain siind NC-lauseessa, jossa M94 on ohjelmoitu.
M94 tulee voimaan lauseen alussa.
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Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM): M128 (optio #9)

Vakiomenettely

Jos tydkalun asettelukulma muuttuu, tydkalun karjen siirtyminen
tapahtuu asetusaseman suhteen. Ohjaus ei kompensoi tata
siirtymaa. Jos kayttaja ei huomioi poikkeamaan NC-ohjelmassa,
koneistus tapahtuu siirretysti.

Menettely M128-koodilla (TCPM = Tool Center Point
Management)

Kun ohjatun kdantdakselin asema NC-ohjelmassa muuttuu,
tyokalun karjen asema tyokappaleen suhteen séilyy ennallaan myos
kaantotoimenpiteen aikana.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Hirth-hammastuksella maaritellyt kiertoakselit on ajettava irti
hammastuksesta kaantoa varten. Irtiajon ja kdantétoiminnon
aikana on olemassa toérmaysvaara!

> Aja tyokalu irti, ennen kuin kdantdakselin asentoa muutetaan.

Koodin M128 jalkeen voit maaritelld viela yhden syottdarvon,
jolla ohjaus toteuttaa enimmillaan lineaariakseleiden
kompensointiliikkeet.

Kun haluat muuttaa kdantdakselin asemaa kasipyoralla
ohjelmanajon aikana, kayta toimintoa M128 yhdessa toiminnon
M118 kanssa. Paéllekkaistallennus kasipyorapaikoituksessa
tapahtuu aktiivisella M128-toiminnolla 3D-ROT-valikon asetuksen
mukaan kayttotavalla KASIKAYTTO, aktiivisessa koordinaatistossa
tai koneen kiintedssa koordinaatistossa.

0 Ohjelmointiohjeet:
® Ennen paikoitusta koodilla M91 tai M92 ja ennen
tydkalukutsua TOOL CALL peruuta M128.
® Valttddksesi muodon vahingoittumisen kayta
toimintoa M128 vain pallojyrsimella.
® Tyokalun pituuden tulee perustua Pallojyrsin
kuulakeskipisteeseen.

® Kun M128 on voimassa, ohjaus nayttaa tilan ndytdssa
symbolia TCPM.
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M128 kaantépoydilla

Kun M128 on voimassa ja ohjelmoit kdantdpdydan likkkeen, ohjaus
kiertda koordinaatistoa sen mukana. Jos kaannat esim. C-akselia
90° (paikoituksessa tai nollapistesiirrossa) ja ohjelmoit sen jalkeen
X-akselin liikkeen, niin ohjaus toteuttaa taman liikkeen Y-akselilla.

Ohjaus korjaa myds asetetun peruspisteen, joka siirtyy
kdantopdydan liikkkeen seuraksena.

M128 kolmidimensionaalisella tyokalukorjauksella

Kun toiminnnon M128 ollessa aktiivinen ja sadekorjauksen

RL/RR ollessa voimassa toteutat kolmidimensionaalisen
tyokalukorjauksen, ohjaus paikoittaa tietyilla koneen geometrioilla
kiertoakselit automaattisesti (Peripheral-Milling).

Lisatietoja: "Kolmiulotteinen tydkalukorjaus (optio #9)", Sivu 448

Vaikutus

M128 tulee voimaan lauseen alussa, M129 lauseen lopussa. M128
vaikuttaa myods manuaalisilla kayttotavoilla ja sailyy voimassa
kayttdtavan vaihdon jalkeen. Kompensointilikkeen syottdarvo pysyy
voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit sen uudelleen tai peruutat
toiminnon M128 koodilla M129.

M128 asetetaan takaisin voimaan koodilla M129. Jos valitset
uuden NC-ohjelman ohjelmanajon kayttotavalla, ohjaus peruuttaa
toiminnon M128.

Esimerkki: Kompensointiliikkeiden toteutus enimmillaan
syottoarvolla 1000 mm/min
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Tappijyrsinta ohjaamattomilla pyorinta-akseleilla

Jos koneessasi on ohjaamattomia kiertoakseleita (nk. laskenta-
akseleita), voit yhdessa toiminnon M128 kanssa suorittaa myos
nailla akseleilla maariteltyja koneistuksia.

Toimi talldin seuraavasti:

1 Vie pyorintdakselit manuaalisesti haluttuun asemaan. M128 ei
saa talloin olla aktiivinen.

2 Aktivoi M128: Ohjaus lukee kaikkien kaytettavisséa olevien
kiertoakseleiden hetkellisarvot, laskee niiden perusteella

tyokalun keskipisteelle uuden aseman ja paivittad aseman
naytot.

3 Ohjaus suorittaa tarvittavat korjausliikkeet seuraavassa
paikoituslauseessa.

4 Suorita koneistus

5 Ohjelman lopussa peruuta M128 koodilla M129 ja siirra
kiertoakselit takaisin lahtéasemaan

0 Niin kauan kun M128 on aktiivinen, ohjaus valvoo
ohjaamattoman kiertoakselin hetkellisasemaa.
Jos hetkellisasema poikkeaa koneen valmistajan
maaritteleméan arvon verran asetusaseman arvosta,
ohjaus antaa virheilmoituksen ja keskeyttaa
ohjelmanajon.
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Kaantoakseleiden peruutus: M138

Vakiomenettely

Toiminnoilla M128, TCPM ja TYOSTOTASON KAANTO ohjaus
huomioi ne kiertoakselit, jotka koneen valmistaja on asettanut
koneparametreihin.

Menettely koodilla M138

Ohjaus huomioi ylla mainittujen toimintojen yhteydessa vain ne
kdantdakselit, jotka on maaritelty koodilla M138.

@ Katso koneen kayttdohjekirjaal

Jos rajoitat kdantdakseleiden lukumaaraa toiminnolla
M138, koneen kaantdmahdollisuudet voivat rajoittua.
Koneen valmistaja maarittelee, huomioiko ohjaus
peruutettujen akseleiden akselinkulman vai asettaako se
ne arvoon 0.

Vaikutus

M138 tulee voimaan lauseen alussa.

M138 peruutetaan ohjelmoimalla M138 uudelleen ilman
kéantdakseleiden maarittelya.

Esimerkki

Ylla mainittujen toimintojen yhteydessa tulee huomioida vain
kaantoakseli C.
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Koneen kinematiikan huomiointi HETK/ASET-
asemissa lauseen lopussa: M144 (optio #9)

Vakiomenettely
Jos kinematiikka muuttuu esim. sovituskaran vaihtamisen tai

asetuskulman sydttamisen jalkeen, ohjaus ei kompensoi muutosta.

Jos kayttdja ei huomioi kinematiikan muutosta NC-ohjelmass,
koneistus tapahtuu siirretysti.

Menettely koodilla M144

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen geometria on maariteltava
kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan toimesta.

Toiminnolla M144 ohjaus huomioi koneen kinematiikan muutoksen
paikoitusnaytdssa ja kompensoi tyokalun karjen siirtyman
tyokappaleen suhteen.

o Ohjelmointi- ja kayttdohjeet:
B Paikoitukset koodeilla M91 tai M92 ovat mahdollisia
toiminnon M144 voimassaolon aikana.
® Paikoitusnaytot kayttdtavoilla AUTOMAATTINEN
OHJ.KULKU ja OHJELMANKULKU YKS. LAUSE
muuttuvat vasta sen jalkeen, kun kdantoakselit ovat
saavuttaneet loppuasemansa.

Vaikutus

M144 tulee voimaan lauseen alussa. M144 vaikuttaa yhdessa
koodien M128 kanssa tai tydstotason kdannon kanssa.

M144 peruutetaan ohjelmoimalla M145.
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11.5 FUNCTION TCPM (optio #9)

Toiminto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen geometria on maariteltava
kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan toimesta.

FUNCTION TCPM on kehitelty jatkotoiminto toiminnolle M128, jonka
avulla voit maaritella ohjauksen menettelytapoja kiertoakseleiden
paikoituksissa. Toiminnolla FUNCTION TCPM voit itse maaritella
erilaisten toimintojen vaikutustapoja:

®  Ohjelmoidun sydttdarvon vaikutustavat: F TCP / F CONT

= NC-ohjelmassa ohjelmoitujen kiertoakselikoordinaattien tulkinta:
AXIS POS / AXIS SPAT

B Suuntausinterpolointitapa alku- ja loppupisteen valilla:
PATHCTRL AXIS / PATHCTRL VECTOR

® Valinnainen tyokalun peruspisteen ja kiertokeskipisteen valinta:
REFPNT TIP-TIP / REFPNT TIP-CENTER / REFPNT CENTER-
CENTER

B Maksimaalinen syo6ttdarvo, jolla ohjaus toteuttaa
lineaariakseleiden kompensointiliikkeet: F

Kun FUNCTION TCPM on voimassa, ohjaus nayttda aseman
naytdssa symbolia TCPM.

OHJE

Huomaa térmaéaysvaaral

Hirth-hammastuksella maaritellyt kiertoakselit on ajettava irti
hammastuksesta kaantoa varten. Irtiajon ja kdantétoiminnon
aikana on olemassa tormaysvaara!

> Aja tyokalu irti, ennen kuin kdantdakselin asentoa muutetaan.

o Ohjelmointiohjeet:
B Ennen paikoitusta koodilla M91 tai M92 ja ennen
TOOL CALL -lausetta peruuta FUNCTION TCPM.

B Kayta otsajyrsinnassa vain Pallojyrsin
muotovaaristymien valttdmiseksi. Muiden
tyokalumuotojen yhdistelmalla tulee NC-ohjelma
tarkastaa mahdollisten muotovaaristyminen osalta
graafisen simulaation avulla.

Toiminnon FUNCTION TCPM maarittely
» Valitse erikoistoiminnot

oHIELMAN » Valitse ohjelmointiapu
TOIMINNOT

» Valitse toiminto FUNCTION TCPM.
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Ohjelmoidun syéttéarvon vaikutustavat

Ohjelmoidun syottdarvon vaikutustapa voidaan maaritella kahdella
toiminnolla:
F TCP
. » F TCP maarittelee, ettd ohjelmoitu syottdarvo
Dt tulkitaan tydkalun karjen (tool eenter point)
todelliseksi suhteelliseksi nopeudeksi
tyGkappaleen suhteen
" » F CONT maéérittelee, ettd ohjelmoitu syottdarvo
 conToun tulkitaan kussakin NC-lauseessa ohjelmoitujen
akseliden ratasyottdnopeudeksi
F CONTOUR
' X m——
Y Cm——
opE—
A mm
CC—m
£ )
Esimerkki

Syottdéarvo perustuu tyodkalun karjen asemaan.

Syottdarvo tulkitaan ratasyottéarvoksi
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Ohjelmoitujen kiertoakselin koordinaattien tulkinta

Koneissa 45°-kaantopailla tai 45°-kaantopailla ei ollut ennen
yksinkertaista mahdollisuutta asettaa puskukulmaa tai
tydkalun suuntausta kullakin hetkelld aktiivisen koordinatiston A FEEREh]
suhteen (tilakulma). Tama toiminnallisuus taytyi toteuttaa vain
normaalivektoreita sisaltdvan NC-ohjelman (LN-lauseiden) kautta.

Ohjauksessa voidaan kadyttaa nyt seuraavia toimintatapoja:

— > AXIS POS maarittelee, ettd ohjaus tulkitsee
POSITION kiertoakseleiden ohjelmoidut koordinaatit kunkin
akselin asetusasemaksi.
j » AXIS SPAT maarittelee, ettd ohjaus tulkitsee ALS SRatIsL
SPATIAL kiertoakseleiden ohjelmoidut koordinaatit
tilakulmaksi.

0 Ohjelmointiohjeet:

® Toimintoa AXIS POS voidaan kayttaa paasaantoisesti
suorakulmaisten kiertoakseleiden kanssa. Maéarittelya
AXIS POS voidaan kayttaad myos poikkeavilla
konekonsepteilla (esim. 45°:een kaantopailla)
vain, jos ohjelmoidut kiertoakselin koordinaatit
maarittelevat oikein halutun tydstdtason suunnan
(voidaan varmistaa esim. CAM-jarjestelman avulla).

® Toiminnon AXIS SPAT avulla maaritellaan tilakulmia,
jotka perustuvat kullakin hetkelld voimassaolevaan
aktiiviseen (mahd. kaannettyyn) koordinatistoon.
Maaritellyt kulmat vaikuttavat talléin kuten
inkrementaalinen tilakulma. Ohjelmoi ensimmaisessa
likelauseessa toiminnon AXIS SPAT jalkeen kaikki
kolme tilakulmaa, myos tilakulmilla 0°.

Esimerkki

Kiertoakselin koordinaatit ovat akselikulmia

Kiertoakselin koordinaatit ovat tilakulmia

Asetus tyokalun suuntaukseksi B+45 astetta (tilakulma).
Tilakulmien A ja C maarittely arvolla O

=Y

44 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021



Moniakselikoneistus | FUNCTION TCPM (optio #9)

Suuntausinterpolointitapa alku- ja loppupisteen valilla

Toiminnoilla maaritellaan, kuinka tyékalun suuntaus ohjelmoidun
alku- ja loppuaseman valilla tulee interpoloida:

PATH » PATHCTRL AXIS maérittelee, ettd kiertoakselit
'CONTROL . . . . . . .
AxTS interpoloidaan lineaarisesti alku- ja loppupisteen
valilla. Tydkalun kehan avulla muodostuva
jyrsintépinta (varsijyrsinta ) ei ole ehdottoman

tasainen ja riippuu koneenkinematiikasta.
PATH » PATHCTRL VECTOR maarittelee, etta tyokalun

Secron suuntaus NC-lauseen sisélld on aina tasossa,
joka on maaritelty alku- ja loppusuuntauksen
kautta. Jos vektori on tassa tasossa alku- ja
loppuaseman valilla, jyrsittaessa tyokalun
kehapinnalla (varsijyrsinta) muodostuu

tasainenn pinta.

PATH CONTROL AXIS

Molemmissa tapauksissa ohjelmoitua tyokalun peruspistetta
ajetaan alku- ja loppuaseman valisella suoralla.

o Saadaksesi aikaan mahdollisimman tasaisesti jatkuvan
monen akselin liikkeen tulee tyokierto 32 maaritella
kiertoakseleiden toleranssin avulla.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen
ohjelmointi

PATHCTRL AXIS

Muuttujaa PATHCTRL AXIS kaytetadn NC-ohjelmissa, joissa on
pienet NC-lausekohtaiset muutokset. Talldin kulma TA tyokierrossa
32 ei saa olla liian suuri.

PATHCTRL AXIS on kaytettavissa sekéa otsajyrsinnasséa etta myos
varsijyrsinnassa.

Lisatietoja: "CAM-ohjelmien toteutus’, Sivu 458

0 HEIDENHAIN suosittelee muuttujaa PATHCTRL AXIS. Se
mahdollistaa tasaisen liikkkeen, mika vaikuttaa edullisesti
pinnanlaatuun.

PATHCTRL VECTOR

Muuttujaa PATHCTRL AXIS kaytetdan kehéajyrsintaddn, kun NC-
lausekohtaiset suunnanmuutokset ovat suuria.

Esimerkki

Kiertoakselit interpoloidaan NC-lauseen alku- ja loppuaseman
valilla.

Kiertoakselin interpoloidaan niin, ettd tyokaluvektori NC-
lauseen sisalld on aina tasossa, joka on maaritelty alku- ja
loppusuuntauksen kautta.
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Tyokalun peruspisteen ja kiertokeskipisteen valinta

Tyokalun peruspisteen ja pydrintakeskipisteen maarittelemiseen
on ohjauksessa kaytettavissa seuraavat toiminnot:

» REFPNT TIP-TIP tekee paikoituksen
(teoreetﬂseen)tydkalun karkeen. TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT
Pyérintakeskipiste sijaitsee myos tydkalun
karjessa.

» REFPNT TIP-CENTER tekee paikoituksen
tydkalun karkeen. Pyorintakeskipiste sijaitsee
teran pyoristyskaaren keskipisteessa.

TURN TOOL

REF POINT

TIP-TIP

REF POINT

&

TIP-CNT

O » REFPNT CENTER-CENTER tekee paikoituksen LEHLE et
GNT-ONT teran pyoristyskaaren keskipisteeseen. TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT
Pyérintakeskipiste sijaitsee myds teran
pyoristyskaaren keskipisteessa.
Peruspisteen sisaansydttd on valinnainen. Jos et syota sisaan
mitaan maarittely, ohjaus TNC kayttaa asetusta REFPNT TIP-TIP.

REFPNT TIP-TIP

Muuttuja REFPNT TIP-TIP vastaa toiminnon FUNCTION TCPM
vakiomenettelya. Voit kayttaa kaikkia tydkiertoja ja toimintoja, jotka
ovat olleet sallittuja myds aikaisemmin.

REFPNT TIP-CENTER

Muuttuja REFPNT TIP-CENTER on paasaantoisesti sellainen, jota
voidaan kayttda sorvaustydkalujen kanssa. Tassa pyorintakeskipiste
ja paikoituspiste eivat osu samaan kohtaan. NC-lauseessa
pyorintakeskipiste (terén pyoristyskaaren keskipiste) pysyy
paikallaan, mutta lauseen lopussa tyokalun karki ei kuitenkaan ole
enaa lahtdasemassaan.

Taman peruspisteen valinnan paaasiallisena tarkoituksena on
mahdollistaa monimutkaisten muotojen sorvaus aktiivisella
sadekorjauksella ja samanaikaisella kdantdakselin asettelulla
(simultaanisorvaus). Tama toiminto on jarkeva vain, jos ohjausta
kaytetdan sorvauskaytolla (optio #50). Tama ohjelmisto-optio on
talla hetkelld mahdollinen vain TNC 640 -ohjauksessa.

REFPNT CENTER-CENTER

Muuttujaa REFPNT CENTER-CENTER voidaan kayttdd CAD-CAM-
jarjestelmassa luodun NC-ohjelman toteuttamiseen karkimitatulla
tyokalulla, kun ohjelma perustuu teran pyoristyskaaren keskipisteen
rataan.

Tama on voitu aiemmin toteuttaa vain lyhentdamalla tyokalua DL-
arvon verran. Muuttujan REFPNT CENTER-CENTER etuna on, etta
ohjaus tietda todellisen tydkalun pituuden.

Jos ohjelmoit taskun jyrsinnan tyokiertoja muuttujalla REFPNT
CENTER-CENTER, ohjaus antaa virheilmoituksen.
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Esimerkki

Tyokalun peruspiste ja pyorintakeskipiste sijaitsevat tyokalun
karjessa.

TyOkalun peruspiste ja pydrintédkeskipiste sijaitsevat terén
pyoristyskaaren keskipisteessa.

FUNCTION TCPM:n palautus

REsET > Kayta maarittelyd FUNCTION RESET TCPM,
| e kun haluat peruuttaa toiminnon kohdistetusti
NC-ohjelman sisalla.

o Jos valitset uuden NC-ohjelman kayttGtavalla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE tai
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU, ohjaus peruuttaa
automaattisesti toiminnon TCPM.

Esimerkki

Toiminnon FUNCTION TCPM peruutus
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11.6 Kolmiulotteinen ty6kalukorjaus
(optio #9)

Johdanto

Ohjaus voi suorittaa suorille lauseille kolmiulotteisen
tyokalukorjauksen (3D-korjaus). Suoran loppupisteen koordinaattien
X.Y ja Z liséksi ndiden NC-lauseiden on maariteltava myos
pintanormaalivektorin komponentit NX, NY ja NZ .

Lisatietoja: "Normeeratun vektorin maarittely", Sivu 450

Jos haluat suorittaa tydkalun suuntauksen, taytyy néissa
NC-lauseissa olla lisdksi yksi normivektori tydkalun suuntauksen
asettavilla komponenteilla TX, TY ja TZ.

Lisatietoja: "Normeeratun vektorin maarittely", Sivu 450

Suoran loppupiste, pintanormaalin komponentit ja tyokalun
suuntauskoordinaatit taytyy jattdéd CAM-jarjestelman laskettavaksi.

Sisaansyottomahdollisuudet

m Tyokalun kdyttaminen mitoilla, jotka eivat ole samoja kuin
CAM-jarjestelméassa lasketut mitat (3D-korjaus ilman karan
suuntauksen maarittelya).

® QOtsajyrsinta: Jyrsimen geometrian korjaus pintanormaalin
suuntaan (3D-korjaus ilman tydkalun suuntauksen maéarittelya
ja sen kanssa). Lastuaminen tapahtuu ensisijassa tyokalun
otsapinnalla.

® Varsijyrsinta: Jyrsimen sateen korjaus kohtisuorassa
liikesuuntaan nahden ja kohtisuorassa tydkaluun nahden
(3-dimensionaalinen sadekorjaus tyokalun suuntauksen
maarittelylla). Lastuaminen tapahtuu ensisijassa tyokalun
vaippapinnalla.
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Virheilmoituksen peruutus positiivisella tyovaralla:
M107

Vakiomenettely

Positiivisella tydkalukorjauksella on olemassa vaara, etta
ohjelmoidut muodot vahingoittuvat. Pintanormaalilauseiden
siséltavilla NC-ohjelmilla ohjaus tarkastaa, esiintyyko
tydkalukorjausten kautta kriittisia tydvaroja ja annetaanko
virheilmoitus.

Varsijyrsinnassa ohjaus antaa virheilmoituksen seuraavissa
tapauksissa:

B DRy + DRprog >0

Otsajyrsinnasséa ohjaus antaa virheilmoituksen seuraavissa
tapauksissa:

® DRyp + DRprog > 0

® R2 + DR2pp + DR2prog > R + DRyap + DRprog
® R2 + DR2yp + DR2piog < O

B DR27p + DR2pgg > 0

Menettely koodilla M107
Koodilla M107 ohjaus peruuttaa virheilmoituksen.

Vaikutus
M107 tulee voimaan lauseen lopussa.
M107 peruutetaan koodilla M108.

o Toiminnolla M108 voit my0s ei-aktiivisella
kolmiulotteisella tyokalukorjauksella antaa sisartydkalun
sateen tarkastuksen.
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Normeeratun vektorin maarittely

Normivektori on matemaattinen suure, jonka suuruus on 1 ja
suunta mielivaltainen. LN-lauseilla ohjaus tarvitsee enintaan
kaksi normivektoria pystydkseen maarittamaan pintanormaalin
suunnan ja lisaksi (valinnaisesti) tydkalun suuntauksen suunnan.
Pintanormaalin suunta asetetaan komponenteilla NX, NY ja

NZ. Varsi- ja Pallojyrsin se osoittaa kohtisuoraan tyokappaleen
ylapinnasta tydkalun peruspisteeseen PT. Torusjyrsin antaa
tahan molemmat mahdollisuudet PT tai PT' (ks. kuva). Tydkalun
suuntauksen suunta asetetaan komponenteilla TX, TY ja TZ.

o Ohjelmointiohjeet:

NC-syntaksin tulee sisaltaa koordinaattijarjestys X,Y, Z
asemaa varten ja jarjestys NX, NY, NZ kuten myds TX
TY, TZ vektoreita varten.

LN-lauseiden NC-syntaksin tulee sisaltada aina
kaikkien pintanormaalien kaikki koordinaatit,
vaikka arvot eivat olisikaan muuttuneet edellisesta
NC-lauseesta.

Koneistuksen aikaisten syotonkatkosten
valttamiseksi laske ja anna vektorit tarkasti (suositus
on vahintaan 7 pilkun jalkeista merkkia).

3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektorien avulla
vaikuttaa koordinaattimaarittelyille paaakseleilla X, Y,
Z.

Jos vaihdat karaan ylimittaisen tydkalun (positiivinen
Delta-arvo), ohjaus antaa virheilmoituksen.
Virheilmoitus voidaan poistaa toiminnolla M107.

Ohjaus ei varoita mahdollisista tydkalun
ylimitan vuoksi syntyvistd muotovaaristymista
virheilmoituksella.

450

TR R
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Sallitut tyokalumuodot

Sallitut tydkalun muodot (asetetaan tyokalutaulukossa tydkalun
sateiden R ja R2 avulla:

®m Tyokalun sédde R: Mitta tyokalun keskipisteesta tydkalun
ulkoreunaan.

® Tydkalun séade 2 R2: Pyoristyssade tyokalun karjesta tydkalun
ulkoreunaan

Arvo R2 maéaraytyy padsaantoisesti tyokalun muodon perusteella:
® R2 = 0: Varsijyrsin
B R2 > 0: Nurkkajyrsin (R2 = R: Pallojyrsin)

Naiden maarittelyjen perusteella saadaan myos tydkalun
peruspisteen PT koordinaatit.

Muiden tyokalujen kaytto: Delta-arvot
Kun karaan asetetaan tyokalu, joka on eri kokoinen kuin alunperin | |

on tarkoitettu, niin silloin pituuden ja sateen erot sydtetadan sisaan ' '

Delta-arvoiksi tydkalutaulukkoon tai NC-ohjelmassa: “ “
|Ti>

®  Positiiviset Delta-arvot DL, DR: Tydkalun mitat ovat suurempia |
kuin alkuperaisella tyokalulla (tyovara)

® Negatiiviset Delta-arvot DL, DR: Tydkalun mitat ovat pienempia

—

kuin alkuperaiselld tyokalulla (alimitta)

Talldin ohjaus korjaa tydkalun asemaa maaralla, joka on
tyokalutaulukon Delta-arvon ja ohjelmoidun tydkalukorjauksen

summa (tyokalukutsu tai korjaustaulukko). | R2
|
f

i -]
I \ ¢ DR2<0
| DL>0 <

Arvolla DR 2 muutetaan tyokalun pydristyssadettad ja sen myota Al
mahdollisesti myo6s tydkalun muotoa.

Kun DR 2 on kaytossé, patee seuraavaa:

5 R2 + DR27p + DR2pog = O: Varsijyrsin

B 0 < R2 + DR27y, + DR2p,g < R: Nurkan sadejyrsin
® R2 + DR27p + DR2poq = R: Pallojyrsin
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3D-korjaus ilman TCPM-toimintoa

Kolmen akselin koneistuksessa ohjaus suorittaa 3D-korjauksen, jos
NC-ohjelma on tulostettu pintanormaalien kanssa. Sadekorjaus RL/
RR ja TCPM tai M128 on oltava talloin ei-aktivoituna. Ohjaus siirtaa
tyokalua pintanormaalin suunnassa Delta-arvojen summan maaralla
(tyokalutaulukko ja TOOL CALL).

0 Ohjaus kayttaa 3D-tydkalukorjaukseen paasaantoisesti
madriteltyja Delta-arvoja. Ohjaus laskee koko tyokalun
sateen (R + DR) vain, jos olet kytkenyt toiminnon
FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR paille.

Lisatietoja: "Ohjelmoidun radan tulkinta", Sivu 457

Esimerkki: Lausemuoto pintanormaaleilla

LN: Suora 3D-korjauksella

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

F: Syottéarvo

M: Lisdtoiminto
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Otsajyrsinta: 3D-korjaus TCPM-toiminnolla

Otsajyrsinta on koneistamista tyokalun otsapinnan avulla. Jos NC-
ohjelma sisaltaa pintanormaalin ja TCPM tai M128 on aktiivinen,
viiden akselin koneistuksessa suoritetaan 3D-korjaus. Sadekorjaus
RL/RR ei saa talloin olla aktivoituna. Ohjaus siirtda tyokalua
pintanormaalin suunnassa Delta-arvojen summan maaralla
(tyokalutaulukko ja TOOL CALL).

6 Ohjaus kayttaa 3D-tydkalukorjaukseen padsaantoisesti
maariteltyja Delta-arvoja. Ohjaus laskee koko tydkalun
sateen (R + DR) vain, jos olet kytkenyt toiminnon
FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR paalle.

Lisatietoja: "Ohjelmoidun radan tulkinta", Sivu 457

Jos LN-lauseessa ei ole asetettu tyokalun suuntausta, toiminnon
TCPM ollessa aktiivinen, ohjaus pitaa tyokalun kohtisuorassa
tydkappaleen muotoon nahden.

Lisatietoja: "Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan
kdantoakselin paikoituksessa (TCPM): M128 (optio #9)", Sivu 437

Jos LN-lauseessa on maaritelty tyokalun suuntaus T ja
samanaikaisesti M128 (tai FUNCTION TCPM), talldin ohjaus
paikoittaa koneen kiertoakselit automaattisesti niin, etta tydkalu
saavuttaa etukdteen maaritellyn tydkalun suuntauksen. Jos et ole
aktivoinut koodia M128 (tai FUNCTION TCPM), talloin ohjaus jattaa
suuntavektorin T huomioimatta myds silloin, jos se on maaritelty
LN-lauseessa.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Ohjaus ei voi paikoittaa kiertoakseleita automaattisesti
kaikissa koneissa.

OHJE

Huomaa tormaéaysvaaral

Koneen kiertoakseleilla voi olla rajoitettuja liikealueita, esim. B-
paaakseli -90° ... +10°. Kaantokulman muutos kulma-asemaan
yli +10° voi siten saada aikaan pdydan akselin kierron jopa 180°.
K&aantoliikkeen aikana on olemassa tormaysvaara!

» Ennen sisdankaantda ohjelmoi tarvittaessa turvallinen asema.

» Testaa NC-ohjelma tai ohjelmajakso varovasti kayttotavalla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE.
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Esimerkki: Pintanormaalien lausemuoto ilman tyokalun
suuntausta

Esimerkki: Pintanormaalien lausemuoto ja tyokalun suuntaus

LN: Suora 3D-korjauksella

XY, Z Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit

NX, NY, NZ: Pintanormaalin komponentit

X, TY, TZ: Normivektorin komponentit tydkalun
suuntauksessa

F: Syottdarvo

M: Lisdtoiminto
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Varsijyrsinta: 3D-sadekorjaus TCPM:lla ja
sadekorjauksella (RL/RR)

Ohjaus siirtda tyokalua kohtisuorasti liikesuunnan suhteen Delta-
arvon maaralla DR (tyokalutaulukko ja NC-ohjelma). Korjaussuunta
asetetaan sadekorjauksella RL/RR (katso kuvaa, liikesuunta Y+).
Jotta ohjaus voisi saavuttaa esimaaritellyn tydkalun suuntauksen,
taytyy toiminto M128 tai TCPM aktivoida.

Lisatietoja: "Tyokalun kérjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM): M128 (optio #9)", Sivu 437
Talldin ohjaus paikoittaa koneen kiertoakselit automaattisesti niin,

etta tyokalu saavuttaa maaritellyn tyokalun suuntauksen voimassa
olevalla korjauksella.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tama toiminto on mahdollinen vain tilakulmien kanssa.
Sisdansyottomahdollisuuden maéarittelee koneen
valmistaja.

Ohjaus ei voi paikoittaa kiertoakseleita automaattisesti
kaikissa koneissa.

o Ohjaus kayttaa 3D-tydkalukorjaukseen padsaantoisesti
maariteltyja Delta-arvoja. Ohjaus laskee koko tydkalun
sateen (R + DR) vain, jos olet kytkenyt toiminnon
FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR péélle.

Lisatietoja: "Ohjelmoidun radan tulkinta", Sivu 457

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Koneen kiertoakseleilla voi olla rajoitettuja liikealueita, esim. B-
paaakseli -90° ... +10°. Kaantokulman muutos kulma-asemaan
yli +10° voi siten saada aikaan pdydan akselin kierron jopa 180°.
Kaantoliikkeen aikana on olemassa tormaysvaara!

» Ennen sisdankaantda ohjelmoi tarvittaessa turvallinen asema.

» Testaa NC-ohjelma tai ohjelmajakso varovasti kdyttotavalla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE.

Tyokalun suuntaus voidaan maaritella kahdella tavalla:
® | N-lauseessa maarittelemalla TX, TY ja TZ
B |-lauseessa maarittelemalld kiertoakseleiden koordinaatit
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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: Syottdarvo

M: Lisatoiminto

Esimerkki: Lausemuoto kiertoakseleilla

L: Suora

XY, Z Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit

B, C: Kiertoakseleiden koordinaatit karan suuntaus-
ta varten

RL: Sadekorjaus

F: Syottéarvo

M: Lisatoiminto
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Ohjelmoidun radan tulkinta

Toiminnolla FUNCTION PROG PATH paéatat, perustaako ohjaus
3D-sadekorjauksen entiseen tapaan vain Delta-arvoihin tai koko
tyokalun sateeseen. Kun kytket toiminnon FUNCTION PROG
PATH paélle, ohjelmoidut koordinaatit vastavat tarkalleen muodon
koordinaatteja. Toiminnolla FUNCTION PROG PATH OFF kytketdan
erikoistulkinta pois paalta.

Toimenpiteet

Tee maarittely seuraavasti:

» Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

» Paina ohjelmanappaintd OHJELMAN TOIMINNOT.

» Paina ohjelmanappaintd FUNCTION PROG PATH.

Kéytettavissa olevat mahdollisuudet:

Ohjelmanap- Toiminto

pain
- Ohjelmoidun radan muodoksi tulkinnan kytkemi-
CONTOUR nen paalle

Ohjaus laskee 3D-sadekorjauksella koko tydkalun
sateen R + DR ja koko nurkan pydristyssateen R2
+ DR2.

Ohjelmoidun radan erikoistulkinnan kytkeminen
pois paalta

Ohjaus laskee 3D-sadekorjauksella vain Delta-
arvot DR ja DR2.

OFF

Jos kytket toiminnon FUNCTION PROG PATH paélle, ohjelmoidun
radan tulkinta muodoksi vaikuttaa kaikille 3D-korjauksille niin kauan,
kunnes se kytketadn taas pois paalta.
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11.7 CAM-ohjelmien toteutus

Kun laadit NC-ohjelmia ulkoisesti CAM-jarjestelmalld, huomioi
seuraavissa kappaleissa esitetyt suositukset. Nain voit hyddyntaa
ohjauksen suorituskykyisia liikeratoja ja saavuttaa yleensa myos
paremman pinnanlaadun lyhyemmaésséa koneistusajassa. Ohjaus
saavuttaa suuresta koneistusnopeudesta huolimatta erittain suuren
muototarkkuuden. Taméan perustana on tosiaikainen HEROS 5
yhdessa TNC 620-ohjauksen ADP-toiminnon (Advanced Dynamic
Prediction) kanssa. Sen avulla ohjaus voi kéasitella erittdin hyvin
myos suurella pistetineydella laadittuja NC-ohjelmia.

3D-mallista NC-ohjelmaksi

NC-ohjelman luontiprosessi CAD-mallista aloittaen voidaan esitella
yksinkertaisesti seuraavalla tavalla:

» CAD: Mallilaadinta
Konstruktiojaottelu antaa kayttdon koneistettavan tydkappaleen
3D-mallin. Ideaalisesti 3D-malli konstruoidaan toleranssialueen
keskelle.

» CAM: Radan luonti, tyokalukorjaus
CAM-ohjelmoija maarittelee koneistusmenetelmat tydkappaleen
tyostettaville alueille. CAM-jarjestelma laskee CAD-mallin
pintojen perusteella tydkalujen liikeradat. Nama tydkalun
radat perustuvat CAM-jarjestelman laskemiin pisteisiin niin,
ettd koneistettavien pintojen jannevirheet ja toleranssit ovat
mahdollisimman yhdenmukaisia. Nain muodostetaan koneesta
riippumaton NC-ohjelma, josta kaytetaan nimitysta CLDATA
(cutter location data = teran sijaintitiedot). Postprosessori luo
CLDATA-ohjelmasta kone- ja ohjauskohtaisen NC-ohjelman,
jonka CNC-ohjaus pystyy kasitteleméaan. Postprosessori on
mukautettu koneen ja ohjauksen perusteella. Se on keskeinen
yhdistéava tekija CAM-jarjestelman ja CNC-ohjauksen valilla.

BLK FORM FILE -syntaksin sisalla voit liittda 3D-malleja
STlformaatissa aihiona ja valmisosana.
Lisatietoja: "Aihion maarittely: BLK FORM ", Sivu 86

» Ohjaus: Liikkeenohjaus, toleranssivalvonta,nopeusprofiili
Ohjaus laskee NC-ohjelmassa maaritellyista pisteistd koneen
yksittdisten akseleiden liikkeet ja tarvittavat nopeusprofiilit.
Tehokkaat suodatustoiminnot kasittelevat ja tasaavat muodon
téasséa yhteydessa niin, ettd ohjauksen ratapoikkeamat pysyvat
suurimman sallitun lukumaaran rajoissa.

» Mekatroniikka: syotonsaato, kayttotekniikka, kone
Kone muuntaa kayttdmoottorijarjestelman avulla ohjauksen
laskemat liikkeet ja nopeusprofiilit todellisiksi tyokalun liikkeiksi.
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Huomioi postprosessorin konfiguraatiossa

Huomioi seuraavat asiat postprosessorin konfiguraatiossa:

Maarittele akseliasemien tietojen tulostuksessa tarkasti vahintaan
nelja desimaalimerkin jalkeistd numeroa. Se parantaa NC-tietojen
laatua ja valttaa pydristysvirheet, jotka vaikuttavat nakyvasti
tydkappaleen pinnanlaatuun Viiden desimaalipilkun jalkeisen
numeron tulostus voi optisten ja tarkkaan pyoristettavien osien
(pienet kaarevuudet), kuten autoteollisuuden muotoiltujen osien,
kohdalla saada aikaan paremman pinnanlaadun.

Maérittele numerotiedot pintanormaalivektorien koneistuksessa
(LN-lauseet, vain Klartext-ohjelmointi) pddsaantoisesti aina
tarkalleen seitsemalla desimaalimerkin jalkeiselld numerolla.

Valté perakkaisia inkrementaaliasia MC-lauseita, koska muuten
yksittaisten NC-lauseiden toleranssit voivat summautua
tulostuksessa.

Aseta tyokierron 32 toleranssi niin, ettd se on
standardimenettelyssa vahintaan kaksi kertaa niin suuri kuin
CAM-jarjestelmassa maaritelty jannevirhe. Huomioi myos ohjeet
tyokierron 32 toimintakuvauksessa.

CAM-ohjelmassa valittu liian suuri jannevirhe voi aiheuttaa
muutokiihdytyksesta riippuen liian suuren NC-lausepituuden

ja sen mydta suunnanmuutoksen. Ohjelman toteutuksessa se
voi saada aikaan sydtonkatkoksia lauseiden liittymakohdissa.
Séannodlliset suuntapoikkeat (samansuuruiset voimantuotot), jotka
perustuvat epdhomogeenisten NC-ohjelmien syotonkatkoksiin,
voivat aiheuttaa ei-toivottua varahtelya koneen rakenteessa.

CAM-jarjestelman laskemat ratapisteet voidaan yhdistella
suorien lauseiden sijaan myds kaarilauseilla. Ohjaus laskee
kaaret sisdisesti tarkemmin kuin ne voitaisiin maaritella
sisdansyottéformaatin avulla.

Ala maarittele tarkalleen suorilla radoilla yhtaan valipistetta.
Vilipisteet, jotka eivat ole tarkalleen suoralla radalla, jotka
vaikuttavat nakyvasti tyokappaleen pinnanlaatuun.

Kaarevissa littymisséa (nurkissa) tulee olla vain yksi NC-datapiste

Valta toistuvia lyhyita lauseen péatkia. Lyhyet lauseen

patkat muodostuvat CAM-jarjestelmassa suurten muodon
suuntapoikkeamien ja samanaikaisesti hyvin pienten
jannevirheiden seurauksena. Tarkalleen suorat radat eivat
vaadi lyhyita lauseen patkia, jotka usein ovat seurausta CAM-
jarjestelman vakiomaaraisen pistemaarittelyn pakottamana.

Valta pinnoissa tarkkoja synkronisia pistejakautumia
samansuuruisilla suuntapoikkeamilla, koska sen seurauksena
tyokappaleen pintaan voi muodostua pintakuvioita.

Viiden akselin simultaaniohjelmat: Valta paikoitusasemien
kaksoismaarittelya, jos ne eroavat toisistaan ainoastaan erilaisen
tydkaluasettelun osalta.

Valta sy6tdn maarittelya jokaisessa NC-lauseessa. Se voi vaikuttaa
haitallisesti ohjauksen nopeusprofiiliin.
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Koneen kayttajalle hyodyllisia konfiguraatioita:

B Kéaytd 3D-malleja STl-formaatissa aihiona ja valmisosana
realistisen graafisen simulaation aikaansaamiseksi.
Lisatietoja: "Aihion maarittely: BLK FORM ", Sivu 86

Kéyta ohjauksen ohjelmanselitystoimintoa suurten NC-ohjelmien
selittdmiseen.

Lisatietoja: "NC-ohjelmien selitykset", Sivu 191

Kayta ohjauksen kommenttitoimintoa NC-ohjelman
dokmentointiin.

Lisatietoja: "Kommenttien lisdys", Sivu 187

Kéayta reikien ja yksinkertaisten taskun muotojen koneistukseen
ohjauksen laajalti kayttdkelpoisia tyokiertoja.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen
ohjelmointi

Sovittaessasi muotoja tydkalun sadekorjauksella maarittele RL/
RR. Nain koneen kayttdja voi suorittaa yksinkertaisesti tarvittavat
korjaukset.

Lisatietoja: "Tyokalukorjaus", Sivu 127

Maérittele esipaikoituksen, koneistuksen ja syvyysasetuyksen
syottdarvot erikseen ja Q-parametrin avulla ohjelman alussa.

Esimerkki: Muuttuvat syottomaarittelyt

PAIKOITUSSYOTTOARVO
SYVYYSSYOTTOARVO
JYRSINNAN SYOTTOARVO

Y
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Huomioitavia asioita CAM-profiilissa

Jannevirheen mukautus

o Ohjelmointiohjeet: CAM —s PP —m TNC

= Al maarittele silityskoneistuksen jannevirhetta
CAM-ohjelmassa suuremmaksi kuin 5 pm. Kayta
tyokierrossa 32 ohjauksella 1,3....3-kertaista
toleranssia T.

= Rouhintakoneistuksessa jannevirheen ja toleranssin
T summan tulee olla pienempi kuin koneistuksen
tydvara. Nain valtdt muotopoikkeamat.

= Konkreettiset arvot riippuvat koneen dynamiikasta.

Sovita jannevirhe CAM-ohjelmassa koneistuksen mukaan:

® Rouhinta nopeuden preferenssilla:
Kayta suurempia arvoja jannevirheelle ja siihen sopivalle
toleranssille tyokierrossa 32. Ratkaisevaa kummallekin arvolle
on muodossa tarvittava tydvara. Jos koneessasi kaytetaan
erikoistyokiertoa, aseta rouhintatila. Rouhintatilassa kone toimii
yleenséa nykien ja suurilla kiihtyvyyksilla.

® Tavanomainen toleranssi tyokierrossa 32: 0,05 mm ...
0,3 mm

® Tavanomainen jannevirhe CAM-jarjestelmassa:
0,004 ... 0,030 mm

® Silitys suuren tarkkuuden preferenssilla:

Kayta pienia jannevirheita ja siihen sopivia pienia toleransseja

tyokierrossa 32. Tietojen tiheyden on oltava niin suuri, etta

ohjauksen liittymat tai nurkat voidaan tunnistaa tarkalleen.

Jos koneessasi kdytetdan erikoistyokiertoa, aseta silitystila.

Silitystilassa kone toimii yleensa vdhemman nykien ja pienilla

kiihtyvyyksilla.

B Tavanomainen toleranssi tyokierrossa 32: 0,002 mm ...
0,006 mm

B Tavanomainen jannevirhe CAM-jarjestelmassa:
0,001 ... 0,004 mm

m  Silitys suuren pinnanlaadun preferenssilla:

Kayta pienia jannevirheita ja siihen sopivia suuria toleransseja

tyokierrossa 32. Silloin ohjaus silittdd muodon paremmin.

Jos koneessasi kdytetaan erikoistyokiertoa, aseta silitystila.

Silitystilassa kone toimii yleensa vahemman nykien ja pienilla

kiihtyvyyksilla.

® Tavanomainen toleranssi tyokierrossa 32: 0,010 mm ...
0,020 mm

= Tavanomainen jannevirhe CAM-jarjestelmassa: noin
0,005 mm
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Muita mukautuksia
Huomioi seuraavat asiat CAM-ohjelmoinnissa:

m Kun koneistuksen sydttdarvo on pieni tai muodossa on suuria
pyoristyssateitd, maarittele jannevirhe noin 3 ... b kertaa
pienemmaksi kuin toleranssi Ttydkierrossa 32. Maarittele myos
suurimmaksi pisteiden valiseksi etdisyydeksi 0,25 ... 0,5 mm
mm Lisaksi geometriavirhe ja mallivirhe pitaisi valita erittéin
pieneksi (maks. 1 pm).

B Myos suuremmilla koneistuksen syottdarvoilla suositellaan,
ettei suuntapoikkeamia sisaltavilla muotoalueilla pistevali olisi
suurempi kuin 2.5 mm.

B Suorilla muotoelementeilla riittda yksi NC-piste suoran liikkkeen
alussa ja yksi lopussa, valta valiasemien maarittelya.

m Valta viiden akselin simultaaniohjelmissa lineaariakselin lauseen
pituuden ja kiertoakselin lauseen pituuden vélisen suhteen
suurta muuttumista. Sen seurauksena voi syntya voimakkaita
syottdarvon vahennyksia tyokalun peruspisteessa (TCP).

B Tasausliikkeiden syottoarvon rajoituksia (esim. koodilla M128
F...) tulee kayttaa vain poikkeustapauksissa. Tasausliikkeen
syottdarvon rajoitus voi aiheuttaa suuria syottdarvon
vahennyksia tyokalun peruspisteessa (TCP).

m Maarittele pallojyrsimella tyostettavan viiden akselin
simultaanikoneistuksen NC-ohjelmat mieluiten pallopaan
keskipisteen mukaan. NC-tiedoista tulee silloin paasaantoisesti
tasalaatuisempia. Lisaksi voit méaaritella tyokierrossa 32
suuremman kiertoakselin toleranssin TA (esim. 1 ... 3
astetta) vieldkin tasaisempaa syottoliikettd varten tydkalun
peruspisteessa (TCP).

® Torus- tai pallojyrsimelld tydstettavan viiden akselin
simultaanikoneistuksen NC-ohjelmissa pallopdan eteldkarjen
NC-maérittelyyn on syyta valita pienempi pyoréakselin
toleranssi. Tavanomainen arvo on esimerkiksi 0.1°. Olennaista
pyoroakselin toleranssille on suurin sallittu muodon vaaristyma.
Taméa muodon vaaristyma riippuu mahdollisesta tydkalun
vinoasetuksesta, tyokalun sateesta ja tydkalun ryntdosyvyydesta.
Viiden akselin vierintajyrsinassa varsijyrsimella voit laskea
suurimman mahdollisen muotovaaristyman T suoraan jyrsimen
ryntopituuden L ja sallitun muototoleranssin TA avulla:
T~KxLxTAK=0.0175[1/°]
Esimerkki: L = 10 mm, TA=0.1°:T = 0.0175 mm
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Ryntomahdollisuudet ohjauksessa

CAM-ohjelmien kayttadytymiseen vaikuttamista varten suoraan
ohjauksessa on kaytettavissa tyokierto 32 TOLERANSSI. Noudata
tyokierron 32 toimintokuvauksessa olevia ohjeita. Huomaa myo6s
yhteys CAM-jarjestelman maarittdman jannevirheen kanssa.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokiertojen ohjelmointi

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Jotkut konevalmistajat mahdollistavat lisatydkierron
avulla koneen kayttaytymisen sovittamisen kuhunkin
koneistukseen, esim. tydkierto 332 Viritys. Tyokierrolla
332 voit muuttaa suodatinasetuksia, kiihtyvyyksia ja
nykimisasetuksia.

Esimerkki

Liikkeenohjaus ADP

@ Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

CAM-jarjestelmista peraisin olevien NC-ohjelmien riittdmaton tiedon
laatu saa usein aikaan jyrsittdvan tyokappaleen huonomman pinnan
laadun. Toiminto ADP (Advanced Dynamic Prediction) laajentaa
sallitun maksimisyottoprofiilin aiemman etukateislaskennan ja
optimoi syottdakseleiden liikkkeenohjauksen jyrsinnassa. Nain
voidaan jyrsia siistimpia pintoja lyhyemmillad koneistusajoilla,

myos vierekkaisten tydkalun ratojen voimakkaasti vaihtelevalla
pistojaottelulla. Jalkikasittelyn kustannukset vahenevat
merkittavasti tai poistuvat.

Yleiskuvaus ADP:n tarkeimmista hyddyista:

B symmetrinen syottokayttaytyminen eteen- ja taaksepain
kulkevalla radalla kaksisuuntaisessa jyrsinnassa

samansuuruiset syottoliikkeet vierekkaisilla jyrsintaradoilla

parempi reaktio haitallisia vaikutuksia vastaan, esim. lyhyet
porrasmaiset tasot, suuret jannetoleranssit, voimakkaasti
pyodristetyt lauseen loppupisteen koordinaatit CAM-
jarjestelmissa luoduilla NC-ohjelmilla

tarkka pysyvyys dynaamisissa ominaissuureissa myos vaikeissa
oloouhteissa
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12.1 CAD-Viewerin naytonositus

CAD-Viewerin perusteet

Naytonositus

Kun avaat CAD-Viewer, sinulla on kaytettavissasi seuraavat
naytonositukset:

CALVIEWE[ - TNC:lngrogfﬂemochDfFleuel.lgs C
BeoclroFus2flEH0 &0 | Clomm=1l¢HD

NG IDElEmenttJ
X7 | 2

®e: P
X L/
®e L]
X s L/’/r‘
e T
&73/‘
®e 7
®e 27
[x10 'Ejj
Xt ) =

Tyyppi: Ympyrankaar
a

X 168.0000
v -36.0000

X 164.0000
-40.0000

-36.0000

7

Keskipiste

X 164.0000
v

R 4.0000

4
5 2D MM |4 | XY |C

1 Valikkopalkit

2  Grafiikkaikkuna

3 Palkkinakyman ikkuna

4 Elementtitietojen ikkuna

5 Tilapalkki

Tiedostotyypit

CAD-Viewer avulla voit avata standardisoituja CAD-tietoformaatteja
ohjauksella.

Ohjaus nayttaa seuraavia tiedostotyyppeja:

Tiedosto Tyyppi Formaatti

Vaihe .STP ja .STEP = AP 203

= AP 214

lges AGS ja .IGES B Versio 5.3

DXF .DXF = R10... 2015
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12.2 CAD Import (optio #42)

Kaytto

Ohjauksessa voit avata suoraan CAD-tiedostot, josta

voit poimia muotoja tai tydstdasemia. Voit tallentaa ne
Klartext-ohjelmiksi tai pistetiedostoiksi. Muodon valinnalla
laadittuja selvakielidialogiohjelmia voidaan kéasitellda myos
vanhemmissa HEIDENHAIN-ohjauksissa, koska muoto-ohjelmat
standardikonfiguraatiossa siséaltavat vain lauseita L ja CC/C.

o Vaihtoehtona CC-/C-lauseille voit konfiguroida, etta
ympyrankaaren mukaiset liikkeet tulostetaan CR-
lauseina.

Lisatietoja: '"Perusasetukset’, Sivu 469

Kun késittelet tiedostoja kayttdtavalla Ohjelmointi, ohjaus luo
muoto-ohjelmat yleensa tiedostotunnuksella .H ja pistetiedostot
tunnuksella .PNT. Tallennusdialogissa voit valita vapaasti
tiedostotyypin.

Kayta ohjauksen valimuistia valitun muodon tai valittujen
koneistusasemien tallentamiseksi suoraan NC-ohjelmaan.
Vilivaraston avulla voit siirtda sisaltéd myos lisdtyokalussa, esim.
Leafpad tai Ghumeric.

o Kayttoohjeet:

B Huomioi ennen ohjaukseen lukemista, etta
tiedostonimi sisaltaa vain hyvaksyttyja merkkeja.
Lisatietoja: "Tiedostojen nimet", Sivu 100

B Ohjaus ei tue binaaristda DXFformaattia. Tallenna
DXF-tiedosto CAD- tai merkkiohjelmaan ASCII-
formaatissa.
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Tyoskentely CAD-Viewerilla

o CAD-Viewer ilman kosketusnayttda tarvitset
ehdottomasti hiiren tai kosketuspaneelin.

CAD-Viewer toimii erillisena sovelluksena ohjauksen kolmannella
tyopoydalla. Voit nain ollen vaihtaa mielesi mukaan edestakaisin
koneen kayttotapojen, ohjelmointikayttotapojen ja CAD-Viewer
valilla nayttdkuvan vaihtondppadimen avulla. Taméa on hyodyllinen
varsinkin silloin, jos haluat lisdtd muotoja tai koneistusasemia
valimuistin kautta Klartext-ohjelmaan.

0 Kun TNC 620 toimii kosketuskaytolla, voit korvata
nappainpainalluksen kasieleiden avulla.

Lisatietoja: "Kosketusnayton kayttd", Sivu 503

CAD-tiedoston avaaminen
> Paina nappéintd Ohjelmointi.

PGM
MGT

VALITSE

Paina nappaintd PGM MGT
Ohjaus avaa tiedostonhallinnan.
Paina ohjelmanappéintd VALITSE TYYPPI.

Ohjaus nayttaa valittavissa olevaa
tiedostoformaattia.

TYYPPI

VvV v.vV

NAYTA » Paina ohjelmanappaintd OSOITA CAD.
[ CAD
> V@jhtq@htoisesti paina ohjelmanappainta
NAYTA KAIKKI.
[ varse | > Valitse hakemisto, johon CAD-tiedosto on
E tallennettu
» Valitse haluamasi CAD-tiedosto.
» Vastaanota nappaimelld ENT.

> Ohjaus kaynnistaa CAD-Viewer ja
esittda nayttoruudulla tiedoston sisaltoa.
Luettelonakyman ikkunassa ohjaus nayttaa
kerrostasoja (Layer) ja oikeassa ikkunassa
piirustuksen.
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Perusasetukset

Seuraavaksi esiteltavat perusasetukset valitaan otsikkopalkin
kuvakkeiden avulla.

Kuvake Asetus

Luettelondkymaikkunan esilleotto tai piilotus
grafiikkaikkunan suurentamiseksi

Erilaisten kerrostasojen naytto

Peruspisteen asetus, tason valinnaisella valinnalla

Nollapisteen asetus, tason valinnaisella valinnalla

Muodon valinta

Do %

Porausaseman valinta

3

Zoomauksen asetus koko grafiikan suurimpaan
mahdolliseen esitykseen

Taustavarin vaihto (musta tai valkoinen)

Vaihto 2D- ja 3D-tavan valilla. Aktiivinen hakemis-
to esitetaan varillisena.

FI®

mim Tiedoston mittayksikon asetus mm tai tuuma.

inch Tassa mittayksikdssa ohjaus myos tulostaa
muoto-ohjelman seka koneistusasemat. Aktiivi-
nen mittayksikkd esitetaan punaisena.

0,01 Tarkkuuden valinta. Tarkkuus maarittelee pilkun
0,001 jalkeisten merkkipaikkojen maaran ja paikoitusa-
semien maaran linearisoinnissa.
Perusasetus: 4 pilkun jalkeista merkkipaikkaa
mittayksikdss mm ja 5 pilkun jalkeistd merkkipaik-
kaa mittayksikdssa tuumaa

6 CAD-Viewer linearisoi kaikki muodot,
jotka eivat ole XY-tasossa. Mita
hienommaksi maarittelet tarkkuuden,
sitd tarkemmin ohjaus esittelee
muodot.

E[] Mallin erilaisten perspektiivien vaihto esim. Yla
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Kuvake

Asetus

R
-

Valitse muotoelementtitila, lisaa tai poista.

0 Kuvake nayttaa nykyista tilaa.
Napsautus kuvakkeeseen aktivoi
seuraavan tilan.

Ohjaus nayttaa seuraavat kuvakkeet vain tietylla kayttdtavalla.

Kuvake

Asetus

3

Edelliset toimenpiteet hylataan.

(i

Muodon vastaanoton tila:

Toleranssi maarittelee, kuinka kaukana toisistaan
viereiset muotoelementit saavat olla. Toleranssin
avulla voit vertailla piirustuksen tekemisen yhtey-
dessa syntyneita epatarkkuuksia. Perussaato on
asetettu arvoon 0,001 mm.

Ympyrankaaren tila:

Ympyrankaaritila maarittelee, tulostetaanko kaari
NC-ohjelmassa C-muodossa vai CR-muodossa
esim. lieridvaippainterpolaatiossa.

Pisteen talteenoton tapa:

Maérittele, tuleeko ohjauksen nayttaa tydkalun
likerata koneistusasemien valinnassa katkoviiva-
na.

Matkaoptimoinnin tapa:

Ohjaus huomioi tydkalun liikkeen niin, jotta
likkeet koneistusasemien valilla olisivat mahdol-
lisimman lyhyita. Palauta optimointi toistamalla
painallus.

Porausaseman tila:

Ohjaus ottaa naytolle ikkunan, jossa voit suodat-
taa porausreikia (taysympyroita) niiden koon
mukaan.

Kayttoohjeet:

B Aseta mittayksikkd oikein, koska CAD-tiedosto ei
sisalla mitaan tahan liittyvaa tietoa.

® Jos haluat luoda ohjelmia edeltaville ohjauksille,
tulee erottelutarkkuus rajoittaa kolmeen pilkun
jalkeiseen merkkipaikkaan. Lisaksi on poistettava
kommentit, jotka CAD-Viewer tulostaa mukana
muoto-ohjelmassa.

®  Ohjaus nayttaa aktiivista perusasetusta nayton
tilapalkissa.
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Kerroksen asetus

Yleensa CAD-tiedostot kasittavat useampia kerroksia (Layer).
Kerrosmenetelman avulla suunnittelija ryhmittelee erityyppiset
elementit, esim. varsinaiset tyokappaleen muodot, apu- ja
rakenneviivat, viivoitukset ja tekstit.

Kun piilotat paéallekkaiset kerrokset, grafiikka muuttuu
yleiskuvauksen muotoiseksi ja voit |10ytaa tarvittavat tiedot
helpommin.

o Kayttoohjeet:

m Kasiteltadvdn CAD-tiedoston tulee sisaltda vahintaan
yksi kerrostaso. Ohjaus siirtda automaattisesti
"anonyymiin" kerrostasoon ne elementit, joita ei ole
maaritelty millekdan kerrostasolle.

= \oit valita muodon my®s silloin, kun suunnittelija on
tallentanut viivan useampiin kerroksiin.

® Jos napsautat kerrostasoon (Layer), ohjaus vaihtaa
muodon vastaanoton tilaan ja valitsee ensimmaisen
piirretyn muotoelementin. Ohjaus merkitsee tdman
muodon seuraavat valittavissa olevat elementit
vihreina. Naiden toimenpiteiden avulla valtat
erityisesti useita lyhyita elementteja sisaltavien
muotojen yhteydessa muodon alkujen manuaaliset
haut.

Jos avaat CAD-tiedoston CAD-Viewer, kaikki olemassa olevat
kerrostasot naytetaan.

Tyokalun piilotus
Piilota kerrostaso seuraavalla tavalla:

i > Valitse toiminto ASETA KERROS.

> Ohjaus nayttaa luettelondkyman ikkunassa
kaikki ne kerrostasot, jotka siséaltyvat aktiivisena
olevaan CAD-tiedostoon.

Valitse haluamasi kerrostaso.

Deaktivoi ohjausruutu napsauttamalla.

Kayta vaihtoehtoisesti valilyontipainiketta.
Ohjaus piilottaa valittuna olevan kerrostason.

v v v Vv

Kerrostason piilotus
Ota kerrostaso esiin seuraavalla tavalla:

i » Valitse toiminto ASETA KERROS.

> Ohjaus nayttaa luettelondkyman ikkunassa
kaikki ne kerrostasot, jotka sisaltyvat aktiivisena
olevaan CAD-tiedostoon.

Valitse haluamasi kerrostaso.
Aktivoi ohjausruutu napsauttamalla.
Kayta vaihtoehtoisesti valilyontipainiketta.

Ohjaus merkitsee valitun kerrostason
konetietojen naytdssa merkinnalla x.

vV v v Vv

> Valittu kerrostaso otetaan esiin.
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Peruspisteen asetus

CAD-tiedoston piirustuksen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa
kohdassa, ettéa sita voisi suoraan kayttaa tyokappaleen
nollapisteena. Siksi ohjauksessa on toiminto, jonka avulla
tyokappaleen nollapiste voidaan asettaa jarkevaan paikkaan 5
yksinkertaisesti osoittamalla elementtia. Lisaksi voit maarittaa o
koordinaatiston suunnan.

Voit asettaa peruspisteen seuraaviin paikkoihin.
® Suoralla lukuarvon sisaansyotolla luettelondkymaikkunassa
= Syorilla:

m Aloituspiste

m Keskipiste

® |oppupiste
B Ympyrankaarilla:

®m Aloituspiste

m Keskipiste

= |Loppupiste
B Taysiympyroilla:

m Kvadrantin liitynnassa

m Keskustassa
B Seuraavat leikkauspisteet:

m Suorat, myos silloin kun leikkauspiste on kyseisten suorien
jatkeella

® Suorat ja ympyrankaaret
B Suora ja taysiympyra

m Kahdella ympyralla riippumatta siita, onko kyseessa
osampyra tai taysympyra

o Kayttdohje:

Voit my0s vield muuttaa peruspistetta, kun muoto on jo
valmiiksi valittu. Ohjaus laskee todelliset muototiedot
vasta, kun tallennat valitun muodon muoto-ohjelmaan.

NC-syntaksi

NC-ohjelmaan lisdtdan peruspiste ja valinnainen suuntaus
kommenttina alkaen origosta.

4 ;orgin = X... Y... Z...
5 ;orgin_plane_spatial = SPA... SPB... SPC...
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Peruspisteen asettaminen yksittaiselle elementille

Jotta peruspiste voitaisiin asettaa yksittaiseen elementtiin, toimi
seuraavasti:

@ » \Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdtapa.
Paikoita hiiri haluamasi elementin kohdalle.

v

> Ohjaus merkitsee tédhtisymbolilla ne valittavissa
olevat peruspisteet, jotka sijaitsevat valittavissa
olevalla elementilla.

> Valitse tahtisymboli, joka vastaa halutun
peruspisteen asemaa.

» Tarvittaessa kayta zoomaustoimintoa.

> Ohjaus asettaa peruspisteen symbolin valittuun
kohtaan.

» Tarvittaessa suuntaa viela koordinaatisto.
Lisatietoja: "Koordinaatiston suuntaus",
Sivu 474

Aseta peruspiste kahden elementin leikkauspisteeseen.

Jotta peruspiste voitaisiin asettaa kahden elementin leikkauspis-
teeseen, toimi seuraavasti:

» \Valitse peruspisteen asetuksen kayttdtapa.
@ > Valitse ensimmainen elementti hiiren
vasemmalla painikkeella (suora, taysiympyra tai
ympyrankaari).
> Ohjaus korostaa elementin oranssilla varilla.

» Valitse toinen elementti hiiren vasemmalla
painikkeella (suora, taysiympyra tai
ympyrankaari).

> Ohjaus asettaa peruspisteen symbolin
leikkauspisteeseen.

» Tarvittaessa suuntaa vield koordinaatisto.
Lisatietoja: "Koordinaatiston suuntaus”,
Sivu 474

o Kayttoohjeet:

®  Kun mahdollisia leikkauspisteita on useampia, ohjaus
valitsee leikkauspisteeksi sen, mikad on lahimpana
toiseen elementtiin tehtya hiiren napsautuskohtaa.

m Jos kaksi elementtia eivat muodosta yhtaan suoraa
leikkauspistettd, ohjaus laskee automaattisesti
elementtien jatkeiden leikkauspisteen.

® Jos ohjaus ei pysty laskemaan yhtaan
leikkauspistettd, ohjaus kumoaa aiemmin merkityn
elementin.

Kun peruspiste on asetettu, ohjaus nayttaa peruspisteen kuvaketta
keltaisella nelidlla kohdassa €.

Seuraavan kuvakkeen avulla poistetaan asetettu peruspiste .
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Koordinaatiston suuntaus

Kinematiikkatoiminnon kayttaminen edellyttaa, ettéd seuraavat ehdot
tayttyvat:
® Asetettu peruspiste

B Halutun suunnan mukaista peruspisteen rajoittamaa elementtia
voidaan kayttaa.

Kosketuspisteiden sijainti maaraytyy akseleiden suunnan mukaan.

Kohdista koordinaatistoon seuraavalla tavalla:

= » Valitse hiiren vasemmalla painikkeella se
elementtii, joka on positiivisessa X-suunnassa.

> Ohjaus suuntaa X-akselin.
Ohjaus muuttaa kulman C:ssa.

» Valitse hiiren vasemmalla painikkeella se
elementtii, joka sijaitsee positiivisessa X-
suunnassa.

> Ohjaus suuntaa Y- ja Z-akselin
> Ohjaus muuttaa kulman A:ssa ja C:ssa.

o Kun kulma on erisuuri kuin 0, ohjaus esittaa
luettelonakyman oranssina.

Elementtitiedot
Ohjaus nayttaa ikkunan vasemmalla puolella elementin tietoja:

B Asetetun peruspisteen ja piirustuksen nollapisteen valinen B
etéisyys =
m Koordinaatiston suuntaus piirustuksen suhteen s

6 g0.0000

Nollapisteen asetus

Tyb6kappaleen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa kohdassa, etta
koko osa voitaisiin koneistaa. Siksi ohjauksessa on toiminto, jonka
avulla uusi nollapiste ja kdantd voidaan maaritella. e

Nollapiste ja koordinaatiston suunta voidaan asettaa samaan

A
B[ -90.0000

kohtaan kuin peruspiste. 60000

Lisatietoja: "Peruspisteen asetus”, Sivu 472
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NC-syntaksi
NC-ohjelmaan lisatdan nollapiste toiminnolla TRANS DATUM AXIS ja
sen valinnainen suunta toiminnolla PLANE SPATIAL kommenttina.

Kun asetat vain yhden nollapisteen ja sille suunnan, ohjaus lisaa
toiminnot NC-lauseena NC-ohjelmaan.

Kun valitset vielda muotoja tai pisteitd, ohjaus lisda toiminnot
kommentteina NC-ohjelmaan.

Nollapiste asettaminen yksittdiselle elementille

Jotta nollapiste voitaisiin asettaa yksittaiseen elementtiin, toimi
seuraavasti:

Valitse nollapisteen maarittelyn kayttotapa.
Paikoita hiiri haluamasi elementin kohdalle.

> Ohjaus merkitsee tahtisymbolilla ne valittavissa
nollapisteet, jotka sijaitsevat valittavissa olevalla
elementilla.

> Valitse tahtisymboli, joka vastaa halutun
nollapisteen asemaa.

» Tarvittaessa kdyta zoomaustoimintoa.

> Ohjaus asettaa nollapisteen symbolin valittuun
kohtaan.

» Tarvittaessa suuntaa vield koordinaatisto.
Lisatietoja: "Koordinaatiston suuntaus”,
Sivu 477

&
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Aseta nollapiste kahden elementin leikkauspisteeseen.

Jotta nollapiste voitaisiin asettaa kahden elementin
leikkauspisteeseen, toimi seuraavasti:

» \Valitse nollapisteen maarittelyn kayttotapa.
@ > Valitse ensimmainen elementti hiiren
vasemmalla painikkeella (suora, taysiympyra tai
ympyrankaari).
> Ohjaus korostaa elementin oranssilla varilla.

» Valitse toinen elementti hiiren vasemmalla
painikkeella (suora, taysiympyra tai
ympyrankaari).

> Ohjaus asettaa nollapisteen symbolin
leikkauspisteeseen.

» Tarvittaessa suuntaa vield koordinaatisto.
Lisatietoja: "Koordinaatiston suuntaus”,
Sivu 477

o Kayttdohjeet:

®  Kun mahdollisia leikkauspisteita on useampia, ohjaus
valitsee leikkauspisteeksi sen, mikad on lahimpana
toiseen elementtiin tehtya hiiren napsautuskohtaa.

® Jos kaksi elementtid eivat muodosta yhtdan suoraa
leikkauspistettd, ohjaus laskee automaattisesti
elementtien jatkeiden leikkauspisteen.

® Jos ohjaus ei pysty laskemaan yhtaan
leikkauspistettd, ohjaus kumoaa aiemmin merkityn
elementin.

Kun peruspiste on asetettu, ohjaus nayttaa nollapisteen kuvaketta
keltaisella pinnalla kohdassa (8.
Seuraavan kuvakkeen avulla poistetaan edelleen asetettu nollapiste

X
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Koordinaatiston suuntaus

Kinematiikkatoiminnon kayttéminen edellyttaa, ettéd seuraavat ehdot
tayttyvat:
®  Asetettu nollapiste

B Halutun suunnan mukaista peruspisteen rajoittamaa elementtia
voidaan kayttaa.

Kosketuspisteiden sijainti maaraytyy akseleiden suunnan mukaan.
Kohdista koordinaatistoon seuraavalla tavalla:

» Valitse hiiren vasemmalla painikkeella se
elementtii, joka on positiivisessa X-suunnassa.

> Ohjaus suuntaa X-akselin.
Ohjaus muuttaa kulman C:ssa.

» Valitse hiiren vasemmalla painikkeella se
elementtii, joka sijaitsee positiivisessa X-
suunnassa.

> Ohjaus suuntaa Y- ja Z-akselin.
> Ohjaus muuttaa kulman A:ssa ja C:ssa.

0 Kun kulma on erisuuri kuin 0, ohjaus esittaa
luettelonakyman oranssina.

Elementtitiedot

Ohjaus nayttaa elementin informaatioikkunassa, kuinka kaukana
valitsemasi nollapiste on tyokappaleen peruspisteesta.

Ohjaus nayttaa ikkunan vasemmalla puolella elementin tietoja:

B Asetetun nollapisteen ja tyokappaleen peruspisteen vélinen
etaisyys

m Koordinaatiston suuntaus

o Asetuksen jalkeen voit siirtda nollapistetta taas
manuaalisesti. Syota sitd varten haluttu akseliarvo
koordinaatistokenttaan.
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Muodon valinta ja tallennus

o Kayttoohjeet: G £EE 0 % @ b | Floomes X H

B Jos optiota #42 ei ole vapautettu, tama toiminto ei
ole kaytettavissa.

m  Maarittele kiertosuunta muodon valinnan yhteydessa
niin, ettd se tasmaa halutun koneistussuunnan
kanssa.

NNNNNNNNNER |

B Valitse ensimmainen muotoelementti niin, etta
muotoon ajo voidaan suorittaa térmaysvapaasti.

B Jos muotoelementit ovat tiiviisti lahekkain toisiaan,
kayta zoomaustoimintoa.

Seuraavat elementit ovat valittavissa muotona:
B Line segment (suora)

Circle (taysiympyra)

Circular arc (osaympyra)

Polyline (moniviiva)

Mielivaltaiset kayrat (esim. splinit ja ellipsit)

Elementtitiedot

Ohjaus nayttaa elementin informaatioikkunassa erilaista
tietoja sille muotoelementille, jonka olet viimeksi valinnut
luettelonakymaikkunassa tai grafiikkaikkunassa hiiren
napsautuksella.

m Kerrostaso: Nayttaa aktiiviset tasot.
® Tyyppi: Nayttda, mista elementista on kyse, esim. suorasta.

®m Koordinaatit: Nayttda elementin alkupisteen- ja loppupisteen ja
tarvittaessa ympyran keskipisteen ja sateen.

o Huomioi talléin, ettd NC-ohjelman ja CAD-Viewer
mittayksikot tdsmaavat toisiinsa. Elementit, jotka
on tallennettu CAD-Viewer valimuistiin, eivat sisalla
mittayksikk6a koskevaa tietoa.
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Muodon valinta

o Kayttoohje:

Kun napsautat luettelonakyman ikkunassa kerrostasoon
(Layer), ohjaus vaihtaa muodon vastaanoton tilaan

ja valitsee ensimmaisen piirretyn muotoelementin.
Ohjaus merkitsee tdman muodon seuraavat valittavissa
olevat elementit vihreind. Naiden toimenpiteiden avulla
valtat erityisesti useita lyhyita elementteja sisaltavien
muotojen yhteydessa muodon alkujen manuaaliset haut.

Valitse muoto olemassa olevan muotoelementin avulla seuraavalla
tavalla:

Gl » Valitse muodon valinnan kayttdtapa.
Paikoita hiiri haluamasi elementin kohdalle.

v

> Ohjaus esittelee ehdotetun kiertosuunnan
katkoviivana.

» Tarvittaessa kiertosuunnan vaihtamiseksi siirra
hiiren osoitinta loppupisteen suuntaa vastaan.

> Valitse elementti hiiren vasemmalla painikkeella.

> Ohjaus esittaa valittua muotoelementtia sinisella
varilla.

> Ohjaus nadyttdd muut valittavissa olevat
muotoelementit vihreina.

Haarautuvilla muodoilla ohjaus
valitsee polun, johon liittyy pienin
suunnanmuutos. Ehdotetun muodon
kulun muuttamiseksi ohjaus antaa
kayttoon lisatilan.

Lisatietoja: "Luo polku riippumatta

olemassa olevista muotoelementeista.",
Sivu 481

» Valitse haluamasi muodon viimeinen vihrea
elementti hiiren vasemmalla painikkeella.

> Ohjaus muuttaa kaikkien valittujen elementtien
varin siniseksi.

> Luettelonakyma tunnistaa kaikki valittavissa
olevat elementit sarakkeessa NC olevalla rastilla.
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Muodon tallennus

o Kayttoohjeet:

®  QOhjaus tulostaa kaksi aihion maarittelya (BLK FORM)
muoto-ohjelman mukana. Ensimmainen maarittely
sisaltéda koko CAD-tiedoston mitat, toinen ja sen
my06ta seuraava vaikuttava maarittely sulkee valitut
muotoelementit, joten saadaan aikaan optimoitu
aihion koko.

= Ohjaus tallentaa vain elementteja, jotka on myds

todellisesti valittu (siniselld merkityt elementit), siis
ruksimerkilla luettelonakymaikkunassa.

Tallenna haluamasi muoto seuraavalla tavalla:

] » Valitse Tallenna.
H > Ohjaus pyytaa sinua valitsemaan
kohdehakemiston, haluamasi tiedostonimen seka
tiedostotyypin.
Syoté sisdan tiedot.
Vahvista sisdansyotto.

Ohjaus tallentaa muoto-ohjelman.

Vaihtoehtoisesti kopioi valittu muotoelementti
valimuistiin.

vV v vy

Huomioi talldin, ettd NC-ohjelman ja CAD-Viewer
mittayksikot tdsmaavat toisiinsa. Elementit, jotka
on tallennettu CAD-Viewer valimuistiin, eivéat sisalla
mittayksikkda koskevaa tietoa.

Muodon valinnan peruutus
Poista valittu muotoelementti seuraavalla tavalla:

» Valitse poistotoiminto kaikkien elementtien
valinnan peruuttamiseksi.

» Vaihtoehtoisesti napsauta yksittaisia elementteja
painamalla samanaikaisesti CTRL-ndppainta.
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Tietojen vastaanotto CAD-tiedostoista | CAD Import (optio #42)

Luo polku riippumatta olemassa olevista muotoelementeista.

Valitse haluamasi muoto muodon loppu-, keski- tai lityntapistei-
den avulla:

% @ 4 | (PCoo0rmm &

G » Valitse muodon valinnan kayttdtapa.
D,';" » Aktivoi muotoelementin lisaystila.
> Ohjaus nayttaa seuraavan symbolin:
o

» Paikoita hiiri haluamasi muotoelementin kohdalle.
> Ohjaus nayttaa valittavissa olevia pisteita.

0 Valittavissa olevat pisteet:

® Suoran tai kaaren loppu- ja
keskipisteet

®  Nelidlitannat tai kaaren keskipiste

m QOlemassa olevien elementtien
leikkauspisteet

Tarvittaessa valitse aloituspiste.
Valitse aloituselementti.
Valitse jatkoelementti.

v vyvVvyy

Vaihtoehtoisesti valitse haluamasi valittavissa
oleva piste.

> Ohjaus laatii halutun polun.

o Kayttoohjeet:

® Valittavissa olevat vihredna esitettavat
muotoelementit vaikuttavat mahdollisiin
polkureitteihin. llman vihreaa elementtia ohjaus
nayttaa kaikki mahdollisuudet. Ehdotetun muodon
poistamiseksi napsauta ensimmaista vihreaa
elementtia samalla kun pidat CTRL-painiketta
painettuna.
Vaihtoehtoisesti vaihda sita varten poistotilaan:

® Jos pidennettava tai lyhennettdva muotoelementti on
suora, ohjaus pidentaa tai lyhentad muotoelementin
lineaarisesti. Jos pidennettava tai lyhennettava
muotoelementti on kaari, ohjaus pidentaa tai lyhentaa
kaaren ympyramaisesti.
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Tietojen vastaanotto CAD-tiedostoista | CAD Import (optio #42)

Koneistusasemien valinta ja tallennus

Kayttdohjeet:

B Jos optiota #42 ei ole vapautettu, tama toiminto ei

ole kaytettavissa.

B Jos muotoelementit ovat tiiviisti lahekkain toisiaan,

kayta zoomaustoimintoa.

® Valitse tarvittaessa perusasetus niin, ettd ohjaus
nayttaa tyokalun radat. Lisatietoja: "Perusasetukset’,

Sivu 469

Koneistusasemien valitsemiseen on kaytettavissa kolme

vaihtoehtoa:

® Yksittéisvalinta: Valitse haluamasi koneistusaseman yhdella
hiiren napsautuksella.

Lisatietoja: "Yksittdisvalinta", Sivu 483

= Monivalinta merkkauksen avulla: Valitse useampia
koneistusasemia vetamalla sen alueella hiiren avulla.
Lisatietoja: "Monivalinta merkkauksen avulla”, Sivu 483

®  Monivalinta hakusuodattimen avulla: Valitse kaikki
koneistusasemat maariteltavissa olevan halkaisijan alueen avulla.
Lisatietoja: "Monivalinta hakusuodattimen avulla“, Sivu 484

Koneistusasemien valinnan peruutus, poisto ja tallennus
toimii analogisesti muotoelementeilld toiminnan

yhteydessa.

Tiedostotyypin valinta

Voit valita seuraavia tiedostotyyppeja:
B Pistetaulukko (.PNT)
m Klartext-ohjelma (.H)

Kun tallennat koneistusasemat Klartext-ohjelmaan, ohjaus luo silloin
jokaista koneistusasemaa varten erillisen lineaarilauseen tydkierron
kutsulla (L X... Y... Z... F MAX M99).

Kaytettavan NC-syntaksin perusteella voit vieda CAD-
tuonnin avulla luotuja NC-ohjelmia myds vanhempiin
HEIDENHAIN-ohjauksiin ja suorittaa ne siella.

TNC 620 -ohjauksen pistetaulukko (.PNT) ei ole
yhteensopiva iTNC 530 -ohjauksen kanssa. Siirto ja
kasittely jossakin muussa ohjaustyypissa saa aikaan

odottamattomia koneliikkeita.
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Tietojen vastaanotto CAD-tiedostoista | CAD Import (optio #42)

Yksittaisvalinta

Valitse yksittdiset koneistusasemat seuraavalla tavalla: R o oo ——— g ——

_Fi- > Valitse koneistusaseman valinnan kayttotapa.
L+ » Paikoita hiiri haluamasi elementin kohdalle.

> Ohjaus nayttaa valittavissa olevan elementin
oranssina.

Valitse ympyran keskipiste koneistusasemaksi.

Vaihtoehtoisesti valitse ympyra tai
kaarisegmentti.

> Ohjaus vastaanottaa valitun koneistusaseman
luettelonakyman ikkunassa.

Monivalinta merkkauksen avulla
Valitse useita koneistusasemia merkkaamalla ne seuraavalla taval-

GRS N - 7 |O- oD XH
la:
_Fi- » Valitse koneistusaseman valinnan kayttotapa.
| +— -
> Aktivoi liséys |
I} Ohjaus nayttda seuraavan symbolin:
-
» Veda hiiren vasemmalla painikkeella haluamallesi
alueelle.

> Ohjaus nayttad pienimman ja suurimman
tunnistetun halkaisijan ponnahdusikkunassa.

» Tarvittaessa muuta suodatinasetuksia.
Lisatietoja: 'Suodatusasetukset", Sivu 484

» Vahvista halkaisijan alue painamalla OK.

Ohjaus vastaanottaa valitun halkaisija-alueen
kaikki koneistussemat luettelonakyman ikkunaan.
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Tietojen vastaanotto CAD-tiedostoista | CAD Import (optio #42)

Monivalinta hakusuodattimen avulla

Valitse useita koneistusasemia hakusuodattimen avulla seuraaval-
la tavalla:

_Fi- > Valitse koneistusaseman valinnan kayttotapa.
+_
L

@ » Aktivoi hakusuodatin.
> Ohjaus nayttaa pienimman ja suurimman

tunnistetun halkaisijan ponnahdusikkunassa.

» Tarvittaessa muuta suodatinasetuksia.
Lisatietoja: "Suodatusasetukset", Sivu 484

» Vahvista halkaisijan alue painamalla OK.

Ohjaus vastaanottaa valitun halkaisija-alueen
kaikki koneistussemat luettelonakyman ikkunaan.

Suodatusasetukset

Kun olet valinnut porausasemat pikavalinnalla, ohjaus tuo naytolle
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, ettd saat talteenotettua
haluamasi poraushalkaisijan.

Kaytettavissa ovat seuraavat nayttopainikkeet:

GadConverter - THG:/nc_prog/demo/CAD/Fleuel..cixt

Kuvake Pienimman halkaisijan suodatinasetus

1<< Pienimman |oydetyn halkaisijan naytto (perusase-
tus)

< Seuraavan pienemman |loydetyn halkaisijan
naytto

> Seuraavan suuremman loydetyn halkaisijan
naytto

>> Suurimman 16ydetyn halkaisijan nayttd. Ohjaus

asettaa pienimman halkaisijan suodattimen
arvoon, joka on asetettu suurimmalle halkaisijalle.

A
c
<
o
=
)

Suurimman halkaisijan suodatinasetus

<< Pienimman I6ydetyn halkaisijan nayttd. Ohjaus
asettaa suurimman halkaisijan suodattimen
arvoon, joka on asetettu pienimmalle halkaisijalle.

c_prog /GenoiCADI Pleusl axt
PO LR YR ZEED oD XH

Seuraavan pienemman Iéydetyn halkaisijan

_< |
naytto
> Seuraavan suuremman loydetyn halkaisijan
naytto
55 Suurimman |dydetyn halkaisijan nayttd (perusase-
tus)

Tyokalun rata voidaan ottaa naytolle tydkalun radan nayton
kuvakkeella TYOKALUNRADAN NAYTTO.

Lisatietoja: "Perusasetukset’, Sivu 469
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Tietojen vastaanotto CAD-tiedostoista | CAD Import (optio #42)

Elementti-informaatio

Ohjaus nayttaa elementtitietojen ikkunassa viimeksi valitun
kosketusaseman koordinaatteja.

Voit muuttaa sorvausgrafiikkaa myos hiiren avulla. Kaytettavissa
ovat seuraavat toiminnot:

m Kijerrd mallia pitamalla hiiren oikeanpuoleista painiketta
painettuna ja lilkkuttamalla hiirta.

®  Esitetyn mallin siirtoa varten pidé hiiren keskipainiketta tai
kiekkoa alhaalla ja liikuta hiirta.

® Tietyn alueen suurennusta varten hiiren avulla valitse painamalla
hiiren vasenta painiketta.

B Haluamasi alueen nopeaa suurentamista tai pienentamista
varten kierra hiiren kiekkoa eteenpain tai taaksepain.

® Palauta standardindkyma hiiren oikean painikkeen
kaksoisnapsautuksella.
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13.1 Paletinhallinta (optio #22)

Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Paletinhallinta on koneesta riippuva toiminto.
Seuraavaksi kuvataan standarditoimintaymparisto.

Palettitaulukot (.p) ovat kaytettavissa paletinvaihtajalla varustetuissa
koneistuskeskuksissa. Tassa yhteydessa palettitaulukot kutsuvat
erilaisia paletteja (PAL), valinnaisia kiinnityksia (FIX) ja niihin kuuluvia
NC-ohjelmia (PGM). Palettitaulukot aktivoivat kaikki maaritellyt
peruspisteet ja nollapistetaulukot.

Voit kdyttda palettitaulukoita myods ilman paletinvaihtajaa
toteuttaaksesi erilaisilla peruspisteilla maariteltyjd NC-ohjelmia
perajalkeen vain painamalla NC-kaynnistys-painiketta.

o Palettitaulukon tiedostonimen taytyy aina alkaa
kirjaimella.

Palettitaulukon sarakkeet

Koneen valmistaja maarittelee prototyypin palettitaulukolle, joka
avautuu automaattisesti, kun palettitaulukko asetetaan.

Prototyyppi voi sisaltda seuraavia sarakkeita:

Paletit | Paletinhallinta (optio #22)

THC: \nc_prog\P380. P

) onjelmointih EDITOINTI TAULUKON
o e e I oaTu
ninnon

tpow  a216.M
2poM 9217

M »

[

=
o
il
-

Sarake Merkitys

Kenttatyyppi

NR Ohjaus laatii maarittelyn automaattisesti.

Maérittely tarvitaan sisdansyottokenttaa Rivin numero
varten toiminnossa ESILAUSEAJO.

Pakollinen kentta

TYPE Ohjaus erottaa seuraavat maarittelyt:
® PAL Paletti
B FIX Kiinnitin
B PGM NC-ohjelma

Valitse maarittely ndppaimelld ENT ja nuolindppaimilla
tai ohjelmanéappaimella.

Pakollinen kentta

NAME Tiedoston nimi

Koneen valmistaja maarittelee tarvittaessa palettien ja
kiinnittimien, NC- ohjelman nimen maarittelet sina. Jos
NC-ohjelmaa ei ole tallennettu kansioon tai palettitau-

lukkoon, sinun tulee antaa taydellinen polku.

Pakollinen kentta

PAIVAYS Nollapiste

Jos nollapistetaulukkoa ei ole tallennettu kansioon tai
palettitaulukkoon, sinun tulee antaa taydellinen polku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-
ohjelmassa tyokierrolla 7.

Optiokentta

Sisdansyotto tarvitaan vain nollapiste-

taulukon kayton yhteydessa.

PRESET Tybkappaleen peruspiste
Maarittele tyokappaleen peruspisteen numero.

Optiokentta
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Paletit | Paletinhallinta (optio #22)

Sarake Merkitys Kenttatyyppi

LOCATION Paletin sijaintipaikka Optiokentta

Maérittely MA tarkoittaa, ettd paletti tai koneen kiinnitin ~ Jos sarake on olemassa, syote tarvi-
on koneen tydalueella ja silld voidaan koneistaa. Syotd  taan ehdottomasti.

siséan MA painamalla nappaintd ENT. Voit poistaa

merkinnan nappaimellda NO ENT ja nain peruuttaa

koneistuksen.

LOCK Rivi estetty Optiokentta

Sisdansyotolla * voit sulkea pois koneistuksen palet-
titaulukon rivit. Kun painat ENT-nappainta, tunnistat
rivit merkinndsta *. Voit poistaa merkinnan nappaimel-
l& NO ENT. Voit estaa yksittdisen NC-ohjelman, kiinnit-
timen tai koko paletin toteuttamisen. Estetyn paletin
estamattomia riveja (esim. PGM) ei myoskaan toteute-
ta.

PALPRES Palettiperuspisteen numero Optiokentta
Sisdansyottd tarvitaan vain palettipe-
ruspisteen kayton yhteydessa.
W-STATUS Koneistustila Optiokentta

Sisdansyotto tarvitaan vain tyokalukoh-
taisen koneistuksen yhteydessa.

METHOD Koneistusmenetelma Optiokentta

Sisdansyottd tarvitaan vain tyokalukoh-
taisen koneistuksen yhteydessa.

CTID Tunnistenumero takaisintuloa varten Optiokentta

Sisddnsyotto tarvitaan vain tyokalukoh-
taisen koneistuksen yhteydessa.

SP-X, SP-Y, Lineaariakseleiden X, Y ja Z varmuuskorkeus Optiokentta
SP-Z
SP-A, SP-B, Kiertoekseleiden A, B ja C varmuuskorkeus Optiokentta
SP-C
SP-U, SP-V, Yhdensuuntaisakseleiden U, V ja W varmuuskorkeus Optiokentta
SP-w
DOC Kommentit Optiokentta

o Voit poistaa sarakkeen LOCATION, jos kaytat vain niita
palettitaulukoita, joissa ohjauksen tulee koneistaa kaikki
rivit.
Lisatietoja: "Sarakkeiden lisays tai poisto", Sivu 491
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Palettitaulukon muokkaus

Kun luot uuden palettitaulukon, ensimmaiseksi tdmé on tyhja.
Ohjelmanappainten avulla voidaan lisata ja muokata riveja.

Ohjelmanappain  Editointitoiminto

ALKUUN Taulukon alun valinta
LOPPUUN Taulukon lopun valinta
s1vu Edellisen taulukkosivun valinta
STV Seuraavan taulukkosivun valinta
Lishk Rivin lisdys taulukon loppuun
RIVI
_ Rivin poisto taulukon lopusta
RIVI
Li1sAA Useampien rivien lisays taulukon loppuun
‘N RIVIA
LOPPUUN
KopTOT Hetkellisarvon kopiointi
ARVO
L11TA Kopioidun arvon lisdys
ARVO
AIVIN Rivin alun valinta
=
RIVIN Rivin lopun valinta
'LOPPUUN
=
Tekstin tai lukuarvon etsinta
ETSI
SARAKE- Tarkastuspisteiden lajittelu tai piilotus
JARJEST./
PIILOTUS
WUOKKAA Hetkellisen kentan muokkaus
NYKYISTA
KENTTAA
Jarjestely sarakkeiden sisaltojen mukaan
JARJESTA
T Lisadtoiminnot, esim. tallennus
TOIMINT.
Tiedostopolun valinnan avaus
VALITSE
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Palettitaulukon valinta
Voit valita palettitaulukon seuraavasti tai asettaa sen uudelleen:

> Vaihda kayttotavalle Ohjelmointi tai
ohjelmanajon kayttotavalle.
P » Paina ndppdintd PGM MGT

Kun mitaan palettitaulukkoa ei ole nakyvissa:
» Paina ohjelmanappainta VALITSE TYYPPI.
iz » Paina ohjelmanappainta KAIKKI.

» Valitse palettitaulukko nuolinappaimilla tai syota
sisdan uuden palettitaulukon nimi (.p).

Nt » Vahvista ndppaimelld ENT

o Néppaimelld Naytonositus voit vaihtaa luettelondkyman
ja lomakendkyman valilla.

Sarakkeiden lisays tai poisto

o Tama toiminto vapautetaan kayttdéon vain avainsanan
555343 sisaansyotolla.

Konfiguraatiosta riippuen uutena asetetussa palettitaulukossa ei ole
olemassa kaikki sarakkeita. Esim. tyokalukohtaista kasittelya varten
tarvitset sarakkeita, jotka sinun taytyy ensin lisata.

Lisda sarake tyhjaan palettitaulukkoon seuraavalla tavalla:
» Palettitaulukon avaus
— » Paina ohjelmanappaintd LISAA TOIMINT..
TOIMINT.
— » Paina ohjelmanappéaintd FORMAT EDITOINTI.

EDITOINTE > Ohjaus avaa ponnahdusikkunan, jossa luetellaan
kaikki kdytettavissa olevat sarakkeet.

» Valitse haluamasi sarake nuolindppdainten avulla
p— » Paina ohjelmanappainta LISAA SARAKE.

SARAKE

“““l |||||I 1|||||

enT » Vahvista ndppaimelld ENT

Voit edelleen poistaa sarakkeen ohjelmanappaimella
POISTA SARAKE.
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Paletit | Paletinhallinta (optio #22)

Tyokalukohtaisen koneistuksen perusteet

Kaytto
@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tybkalukohtainen koneistus on koneesta
riippuva toiminto. Seuraavaksi kuvataan
standarditoimintaymparisto.

Tyokalukohtaisessa koneistuksessa voit koneistaa koneella
useampia tyokappaleita yhdessa ilman paletinvaihtoa ja sdastaa
nain tyokalunvaihtoon kuluvaa aikaa.

Rajoitus

OHJE

Huomaa tormaéaysvaaral

Kaikki palettitaulukot tai NC-ohjelmat eivat sovellu
tyokalukohtaiseen koneistukseen. Tyokalukohtaisessa
koneistuksessa ohjaus ei toteuta NC-ohjelmia enaa yhdessa,
vaan jakaa ne tyokalukutsujen mukaan. NC-ohjelmien

jaottelulla ei voida vaikuttaa peruutettuihin toimintoihin
(konetiloihin) ohjelmien yli. Taméan vuoksi koneistuksen aikana on
térmaysvaara.

» Ota huomioon ndma mainitut rajoitukset.

> Palettitaulukoiden ja NC-ohjelmien sovittaminen
tyodkalukohtaiseen koneistukseen
B Ohjelmoi ohjelmatiedot jokaisen tytkappaleen jalkeen
jokaisessa NC-ohjelmassa uudelleen (esim. M3 tai M4)
B Peruuta erikoistoiminnot ja lisdtoiminnot ennen jokaista
ty6kalua NC-ohjelmassa (esim. Tilt the working plane tai
M138).

> Testaa palettitaulukko siihen kuuluvilla N?—ohjelmilla varovasti
kayttotavalla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE.

Seuraavat toiminnot eivat ole mahdollisia:
FUNCTION TCPM, M128

M144

M101

M118

Palettiperuspisteen vaihto

Seuraavat toimenpiteet edellyttdvat takaisintuloa muotoon erittain
varovasti:

= Koneen tilan muuttaminen lisdtoiminnoilla (esim. M13)
Kirjoittaminen konfiguraatioon (esim. WRITE KINEMATICS)
Liikealueen vaihto

Tyokierto 32

Ty6stotason kaantd
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Palettitaulukon sarakkeet tyokalukohtaista koneistusta varten

Jos koneen valmistaja ei ole muuta maarittanyt, tarvitset
tydkalukohtaista koneistusta varten lisdksi seuraavat sarakkeet:

Sarake Merkitys

W-STATUS Koneistustila maarittelee koneistuksen jatkami-
sen. Aseta koneistamattomalle tyokappaleel-
le BLANK. Ohjaus muuttaa tdméan maarittelyn
automaattisesti koneistuksen yhteydessa.
Ohjaus erottaa seuraavat maarittelyt:

m BLANK/ Ei syotetta: Aihio, koneistus
vaaditaan

® INCOMPLETE: Puutteellinen koneistus,
lisdkoneistus vaaditaan

® ENDED: Puutteellinen koneistus, koneistusta
ei enda vaadita

® EMPTY: Tyhja paikka, koneistusta ei enaa
vaadita

m SKIP: Koneistus ohitetaan

METHOD Koneistusmenetelman maarittely

Tyokalukohtainen koneistus on mahdollista myo6s
useammilla palettikiinnityksilla, tosin ei useam-
milla paleteilla.

Ohjaus erottaa seuraavat maarittelyt:
= WPO: Tyokappalekohtainen (standardi)

m TO: Tyokalukohtainen (ensimmainen
tyGkappale)
m CTO: Tyokalukohtainen (muut tyokappaleet)

CTID Ohjaus laatii tunnusnumeron automaattisesti
takaisintuloa varten esilauseajon kanssa.

Jos maaritys poistetaan tai sitda muutetaan, takai-
sintulo koneistukseen ei ole enda mahdollista

SP-X, SP-Y, Varmuuskorkeuden maérittely olemassa oleville
SP-Z, SP-A, akseleille on valinnainen.

SP-B, SP-C, Voit madritelld varmuusasemat akseleille. Ohjaus
SP-U, SP-V, ajaa naihin asemiin vain, jos koneen valmistaja on
SP-w valmistellut NC-makrot.
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13.2 Batch Process Manager (optio #154)

Kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja konfiguroi ja vapauttaa toiminnon
Batch Process Manager.

Toiminnolla Batch Process Manager voidaan suunnitella
valmistustehtavia tyostdkoneella.

Suunnitellut NC-ohjelmat maaritellddn tehtavalistaan. Tehtavélista
avataan toiminnolla Batch Process Manager.

Seuraavat tiedot naytetaan:

NC-ohjelman virheettdmyys

NC-ohjelmien suoritusaika

Tyokalujen kaytettavyys

Koneen manuaalisten toimenpiteiden ajankohdat

0 Kaikkien tietojen saamiseksi taytyy tyokalun
kayttdtarkastuksen olla vapautettu ja kytketty paalle!
Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien
testaus ja toteutus

Perusteet

Batch Process Manager on kaytettavissa seuraavilla kdyttotavoilla:

® Ohjelmointi

= OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE

= AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

Kayttdtavalla Ohjelmointi voit luoda ja muuttaa tehtavélistaa.

Kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU toteutetaan tehtavalista.
Muutos on mahdollinen vain ehdollisena:

Paletit | Batch Process Manager (optio #154)
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Naytonositus

Kun avaat Batch Process Manager kayttotavalla Ohjelmointi, sinulla
on kaytettavissasi seuraavat naytonositukset:

™ @ Batch Process Manager @
s1 Programmieren b BPM

TNC:\nc_prog‘\demo‘'Pallet\PALLET.P

vat manuaaliset Wﬁ%ﬂﬁw Kohde ‘ Aika Seuraava man. toimenpide:
Paletin koneistus ‘ 2 1 < 1m | 2
6s
Wi . Paletti
8 Palette: 1 & Nimi
PART_1.H is v " -
'KIEI S @J J INollaplstetaulukko
PART_21.H 14s 4 V| Peruspiste
[ |
PART_22.H 21s 6 r v — 4 |— 3 B
=

Koneist. vapautettu
3

s

Nayttaa kaikki tarvittavat manuaaliset toimenpiteet.

Nayttad seuraavat manuaaliset toimenpiteet.

Nayttaa tarvittaessa sen hetkiset koneen valmistajan luomat ohjelmanappaimet.
Nayttaa muutettavissa olet maarittelyt sinitaustaisilla riveilla.

Nayttda sen hetkiset ohjelmanappéaimet.

Nayttaa valitun tehtavaluettelon.

UUDELLEEN
ASETA
TILA

TIEDOT

er (ol

'SIIRRA VALSSE

POISTA

LISAA ‘

o o1k WwN -

Tehtavalistan sarakkeet

Sarake Merkitys
Ei sarakkeen  Tila Paletti, Kiinnitin tai Ohjelma
nimea
Ohjelma Nimi tai polku: Paletti, Kiinnitin tai Ohjelma
Kesto Kayntiaika sekunneissa
Tata saraketta naytetaan vain, jos koneessa on 19
tuuman nayttéruutu!
Loppu Suoritusajan paattyminen
B Aika kohdassa Ohjelmointi
® Todellinen kellonaika kayttotavoilla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU
Peruspiste Tybkappaleen peruspisteen tila
Tyokalu Kaytettavan tyokalun tila
Pgm NC-ohjelman tila
Sts Koneistustila

Ensimmaisessa sarakkeessa naytetaan kuvakkeiden avulla tiloja:
Paletti, Kiinnitin ja Ohjelma.
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Kuvakkeilla on seuraava merkitys:

Kuvake Merkitys

[ | Paletti, Kiinnitin tai Ohjelma on estetty.

varten.

Nama rivit toteutetaan suoraan kayttdtaval-

la OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE tai
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU eiké niita
voi muokata.

W Paletti tai Kiinnitin ei ole vapautettu koneistusta

Talla rivilla tapahtuu manuaalinen ohjelman
keskeytys

1

Sarakkeessa Ohjelma esitetdan koneistusmenetelmét kuvakkeen
avulla.

Kuvakkeilla on seuraava merkitys:

Kuvake Merkitys

Ei kuvaketta TyOppalekohtainen koneistus

Tyokalusuunnattu koneistus
= Alku

r
I_ E |opussa

Sarakkeissa Peruspiste, Tyokalu ja Ohj naytetaan tilaa kuvakkeen
avulla.

Kuvakkeilla on seuraava merkitys:

Kuvake Merkitys

Testaus on paattynyt.

Testaus on epdonnistunut, esim. tyokalun kayttoi-
kd on umpeutunut.

Testausta ei ole viela paatetty.

Ohjelman rakenne ei ole oikein, esim. paletti ei
sisalla alle jarjesteltyja ohjelmia.

TyGkappaleen peruspiste on maaritelty.

OO XL

T Tarkasta sisdansyotto.
Voit joko osoittaa tyOkappaleen peruspisteen joko
paletille tai kaikille alle jarjestellyille NC-ohjelmille.

Paletit | Batch Process Manager (optio #154)
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6 Kayttoohjeet:

B Kayttotavalla Ohjelmointi on sarake Tyokalu
aina tyhja, koska ohjaus tarkastaa tilan erj_sin
kayttotavoilla OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU.

® Jos tyokalun kdyttotarkastusta ei ole vapautettu
koneella tai sitéd ei ole kytketty paalle, sarakkeessa
Ohj ei esitetd mitaan.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-
ohjelmien testaus ja toteutus

Sarakkeessa Tila esitetdan koneistustilat kuvakkeen avulla.
Kuvakkeilla on seuraava merkitys:

Merkitys

Aihio, koneistus vaaditaan

Puutteellinen koneistus, lisakoneistus vaaditaan
Taydellinen koneistus, koneistusta ei enaa vaadita
A
W Koneistus ohitetaan

o Kayttoohjeet:
m  Koneistustila sovitetaan automaattisesti koneistuksen
aikana.

® Vain jos sarake W-STATUS on olemassa
palettitaulukossa, sarake Tila on nakyvisséa
toiminnolla Batch Process Manager.

Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Asetus, NC-
ohjelmien testaus ja toteutus

Batch Process Managerin avaaminen

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal
Koneparametrilla standardEditor(nro 102902) koneen
valmistaja maarittelee, mité standardieditoria ohjaus
kayttaa.
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Kayttotapa Ohjelmointi
Jos ohjaus ei avaa palettitaulukkoa (.p) tehtavalistana Batch
Process Managerissa, toimi seuraavasti:

» Valitse haluamasi tehtavalista.
» Vaihda ohjelmanappainpalkki

» Paina ohjelmanappainté LISAA TOIMINT. .

LISAA
TOIMINT.

Paina ohjelmanappaintd VALITSE EDITORI.
Ohjaus avaa ponnahdusikkunan Valitse editori.
> Valitse BPM-EDITOR.

VALITSE
EDITORI >

..
v

» Vahvista nappaimella ENT

Vaihtoehtoisesti paina OK .

Ohjaus avaa tehtavalistan toiminnossa Batch
Process Manager.

v Vv

Kayttétapa OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

Jos ohjaus ei avaa palettitaulukkoa (.p) tehtavalistana Batch
Process Managerissa, toimi seuraavasti:

> Paina naytonosituksen nappainta.

> Paina ndppéaintd BPM.
> Ohjaus avaa tehtavalistan toiminnossa Batch

Process Manager.

Ohjelmanappaimet
Sinua varten on kaytettdvissa seuraavat ohjelmandppaimet:

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Koneen valmistaja voi konfiguroida omat
ohjelmanappaimet.

Ohjelmanap- Toiminto

pain
— Hakemistopuurakenteen avaaminen tai sulkemi-
S nen
Avatun tehtavalistan muokkaus
— Nayttaa ohjelmanappaimet LISAA ETEEN,
POTSTA LISAA TAAKSE ja POISTA
Rivin siirto

SIIRRA

Rivin merkinta
MERKITSE
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Ohjelmanap- Toiminto

pain
— Poista merkinta
MERKINTA
e Uusi Paletti, Kiinnitin tai Ohjelma lisataan
ETEEN kursorin sijaintikohdan eteen.
s Uusi Paletti, Kiinnitin tai Ohjelma lis&taan
TAAKSE kursorin sijaintikohdan jalkeen.

Rivin tai lauseen poisto

POISTA

Aktiivisen ikkunan vaihto

5

Mahdollisten syotteiden valinta ponnahdusikku-

VALITSE

nasta
UUDELLEEN Aihion koneistustilan uudelleenasetus
ASETA
TILA
e Tybkappale- tai tyokalukohtaisen koneistuksen
MENET. valinta

Vaadittavien manuaalisten toimenpiteiden sisallyt-
taminen tai jattdminen pois

e Avaa laajennettu tydkaluhallinta

HALLINTA

B Koneistuksen keskeytys

SEIS

Kayttoohjeet:

u Ohi@lmanéppéimet TYOKALUNHALLINTA ja
SISAINEN SEISovat kaytettavissa vain kayttotavoilla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU.

B Jos sarake W-STATUS on kaytettavissa
palettitaulukossa, ohjelmanappain
UUDELLEEN ASETA TILA on kaytdssa.

B Jos sarakkeet W-STATUS, METHOD ja CTID ovat
kaytettavissa palettitaulukossa, ohjelmanappain
KONEIST.MENET. on kaytettavissa.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien

testaus ja toteutus

o il
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Tehtavalistan maarittely
Uusi tehtavalista voidaan maaritelld vain tiedostonhallinnassa.

Tehtavélistan tiedostonimen taytyy aina alkaa kirjaimella.

PGM
MGT

uust
TIEDOSTO

|
7

LISAA
POISTA

LISAA
TAAKSE

EDITOI

Ex] o

500

4

v

Paina nappaintd Ohjelmointi.

Paina nappaintd PGM MGT

> Ohjaus avaa tiedostonhallinnan.

Paina ohjelmanappaintd UUSI TIEDOSTO.

Syo6ta sisdan tiedostotunnus (.p).
Vahvista nappaimella ENT

Ohjaus avaa tyhjan tehtavalistan Batch Process
Manager.

Paina ohjelman&pp&intid LISAA KOMMENTTI.

Paina ohjelmanappainta LISAA TAAKSE.

Ohjaus nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa

erilaisia tyyppeja.

Valitse haluamasi tyyppi.

= Paletti

= Kiinnitin

® Ohjelma

Ohjaus lisaa tyhjan tyhjan rivin tehtavalistaan.

Ohjaus nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa

valittua tyyppia.

Maarittele sisdansyotto.

®  Nimi: Nimen suora sisdansyottd tai jos
saatavilla, valinta ponnahdusikkunan avulla.

® Nollapistetaulukko: Tarvittaessa
nollapisteen suora sisaansyotto tai valinta
ponnahdusikkunan avulla

B Peruspiste: Tarvittaessa tyOkappaleen
peruspisteen suora sisaansyottd

m Estetty: Valittu rivi poikkeaa koneistuksesta

= Koneist. vapautettu: Valitun rivin vapautus
koneistukseen

Vahvista sisdaansyotot nappaimella ENT.

Tarvittaessa toista vaiheet.
Paina ohjelmanéappéintad EDITOI.

Paletit | Batch Process Manager (optio #154)
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Tehtavalistan muuttaminen

Tehtévélistaa voidaan muuttaa kayttdtavoilla Ohjelmointi,
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja AUTOMAATTINEN
OHJELMANKULKU.

0 Kayttoohjeet:

= Kun tehtavalista on valittu kayttotavoilla
OHJELMANKULKU YKSITTAISLAUSE ja
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU, tehtavalistaa ei
voi muuttaa kayttotavalla Ohjelmointi.

= Tehtavalistan muuttaminen koneistuksen aikana on
mahdollista vain, koska ohjaus on suojatulla alueella.

B Suojatulla alueella olevia NC-ohjelmia naytetaan
vaaleanharmaana.

Toiminnossa Batch Process Manager tehtavélistan rivid muute-
taan seuraavasti:

» Avaa haluamasi tehtavalista.
» Paina ohjelmanappainta EDITOI.

» Paikoita kursori haluamallesi riville, esim.
Paletti.Paletti

> Ohjaus nayttaa valittuna oleva rivin sinisena.

> Ohjaus nayttaa oikeassa kuvaruudun puoliskossa
muutettavissa olevia sisaansyottoja.

I

o » Tarvittaessa paina ohjelmanappainta
| E VAIHDA IKKUNA.

> Ohjaus vaihtaa aktiiviseen ikkunaan.

> Seuraavia sisdansydttoja voidaan muuttaa:
= Nimi
= Nollapistetaulukko
B Peruspiste

m Estetty
= Koneist. vapautettu
Nt » Vahvista muutetut sisddnsyotot nappaimella ENT.
> Ohjaus vastaanottaa muutokset.
— » Paina ohjelmanéappainta EDITOI.
B o
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Toiminnossa Batch Process Manager tehtavalistan rivia siirretdan
seuraavasti:

» Avaa haluamasi tehtavalista.
» Paina ohjelmanéappainta EDITOI.

» Paikoita kursori haluamallesi riville, esim.
Ohjelma.Ohjelma

> Ohjaus nayttaa valittuna oleva rivin sinisena.
» Paina ohjelmanappainté SIIRRA.

» Paina ohjelmanéappaintd MERKITSE.

> Ohjaus merkitsee rivin, jonka kohdalla kursori
sijaitsee.

Paikoita kursori haluamaasi kohtaan.

> Kun kursori on haluamassasi kghdassa, ohjaus
néy.'gtéé ohjelmanappaimet LISAA ETEEN ja
LISAA TAAKSE.

_ » Paina ohjelmanappaintd LISAA ETEEN.
L= > Ohjaus merkitsee rivin uuteen kohtaan.
» Paina ohjelmanappaintad TAKAISIN.

MERKITSE

H
v

e » Paina ohjelmanappainta EDITOI.
E]  on
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14.1 Kuvaruutu ja kaytto

Kosketusnaytto

Kosketusnayton kaytto | Kuvaruutu ja kaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta.

HEIDENHAIN

Kosketusnayttd erottuu mustan kehyksen ja puuttuvien
ohjelmanappainta ansiosta.

TNC 620 sisaltad 18" nayttéruutuun integroidun kayttépaneelin.

1

3]

Otsikkorivi

Ohjauksen ollessa paallekytkettyna nayton otsikkorivilld nayte-

téaan valittuina olevia kayttdétapoja.

Ohjelmanappéinpalkki koneen valmistajalle
Ohjelmanappéinpalkki

Ohjaus nayttaa lisaa toimintoja ohjelmanéappéinpalkissa.
Voimassa olevaa ohjelmanéappainpalkkia naytetdan sinisena.
Integroitu kayttopaneeli

Nayttdalueen osituksen asettaminen

Vaihtaminen konekayttotavan, ohjelmointikayttotavan ja
kolmannen tyopoydan valilla

@ Kosketusnayton kaytettavyys sahkostaattisella

latauksella

HEIDENHAIN-kosketusnaytdt perustuvat
kapaasitiiviseen toimintoperiaatteeseen. Sen vuoksi ne
ovat herkkia kayttajan sahkostaattiselle varaukselle.
Tama voidaan korjata purkamalla staattinen varaus
koskettamalla metallisia, maadoitettuja esineita. Jos
ongelmat jatkuvat, suosittelemme ESD-kenkien ja -
vaatteiden kdyttamista.

Huomioi myds koneen valmistajan ohjeet.

504
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Kayttopaneeli

Integroitu kayttopaneeli

Kayttdpaneeli on integroitu nayttéruutuun. Kayttépaneelin sisaltd

muuttuu sen mukaan, milla kayttdtavalla kulloinkin olet.

1

]

10

Alue, jossa voit ottaa esiin seuraava:
®  Aakkosnappéaimisto
= HEROS-valikko

®  Potentiometri simulaationopeutta varten (vain kayttdtavalla

Ohjelman testaus)
Konekayttotavat
Ohjelmointikayttotavat

Ohjaus nayttaa vihrealla taustalla aktiivista kayttdtapaa, jolle
nayttéruutu on kytkettyna.

Ohjaus nayttaa pienellad valkoisella kolmiolla taustalla olevaa
kayttdtapaa.

® Tiedostonhallinta

® Taskulaskin

= MOD-toiminnot

B OHJE-toiminto

= \irheilmoitusten naytt®
Pikakayttovalikko

Kayttdtavasta riippuen naet tassa tarkeimmat toiminnot
ensisiimayksella.

Ohjelmointidialogin avaus (vain kayttotavoilla Ohjelmointi ja
PAIKOITUS KASIKAYTOLLA)

Lukuarvojen sisaansyotto ja akselin valinta
Navigointi

Nuolet ja hyppyosoitus GOTO
Tehtavapalkki

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Asetus, NC-ohjelmien
testaus ja toteutus

Lisdksi koneen valmistaja toimittaa koneen kayttdpaneelin.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal

Ulkoiset nappaimet, kuten esim.NC-KAYNTIIN tai
NC-SEIS, esitelladn koneen kasikirjassa.
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Yleinen kaytto
Seuraavat ndppaimet voidaan korvata esim. kaytanndllisten
kasieleiden avulla:

Nappain Toiminto Kasiele

@ Kayttotavan vaihto Napautus otsikkorivilld olevaan kayttGtapaan
IE’ Vaihda ohjelmanéappainpalkki Vaakasuora pyyhkaisy ohjelmanappainpalkin yli
E Ohjelmanappainten valintapainikkeet Napautus kosketusnaytolla olevaan toimintoon
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14.2 Kasieleet

Yleiskuvaus mahdollisista kasieleista

Ohjauksen nayttéruutu on monikosketuskelpoinen. Se tarkoittaa,
ettd nayttéruutu tunnistaa erilaiset kasieleet myos useammilla
sormilla samanaikaisesti.

Symboli Kasiele Merkitys

Napautus Lyhyt kosketus nayttdruutuun

®
Kaksoisnapautus Kaksi lyhytta kosketusta nayttéruutuun

o
Napautus ja pito Nayttéruudun pidempiaikainen kosketus

® 0 Jos pysahdyt pysyvasti, ohjaus keskeyttaa

automaattisesti 10 sekunnin kuluttua. Siksi

jatkuva kayttd ei ole mahdollista.

Pyyhkaisy Liukuva liike nayttéruudulla
T
~@Q-
¥
Veto Pyyhkaisyliike ndyttoruudulla tarkalleen maaratysta
4 aloituskohdasta
-« . —
+
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Symboli Kasiele Merkitys
Veto kahdella sormella Kahden sormen rinnakkainen pyyhkaisyliike nayttéruu-
4 dulla tarkalleen maaratysta aloituskohdasta
~-90-
+
Sormiloitonnus Kahden sormen liikkuttaminen kauemmas toisistaan
7
o
o
'S
Sormildhennys Kahden sormen liikkuttaminen lahemmas toisiaan
o
¥
”
o

Navigointi taulukoissa ja NC-ohjelmissa
Voit siirtya C-ohjelmassa tai taulukossa seuraavasti:

Symboli Kasiele Toiminto
Napautus NC-lauseen tai taulukkorivin merkinta
Selauksen pysaytys
®
Kaksoisnapautus Taulukkosolun aktivointi
()
Pyyhkaisy Selaus NC-ohjelman tai taulukon lapi
T
~@Q-
v
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Simulaation kaytto

Ohjaus mahdollistaa kosketuskayton seuraavilla grafiikoilla:
® Ohjelmointigrafiikka kadyttotavalla Ohjelmointi
3D-kuvaus kayttétavalla Ohjelman testaus.

3D-kuvaus kayttotavalla OHJELMANKULKU YKS. LAUSE.
3D-kuvaus kayttotavalla AUTOMAATTINEN OHJ.KULKU.
Kinematiikkanakyma

Grafiikan kierto, zoomaus ja siirto
Ohjaus mahdollistaa seuraava kéasieleet:

Symboli Kasiele Toiminto
Kaksoisnapautus Grafiikan palautus takaisin alkuperaiseen kokoon
()
Veto Grafiikan kierto (vain 3D-grafiikka)
T
-« . —
v
Veto kahdella sormella Grafiikan siirto
T
~-90-
+
Sormiloitonnus Grafiikan suurennus
7
o
®
¥
Sormilahennys Grafiikan pienennys
o
¥
/
o
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Grafiikan mittaus

Kun olet aktivoinut mittauksen kayttdtavalla Ohjelman testaus,
sinulla on seuraavat, lisatoiminnot kaytettavissasi:

Symboli Kasiele Toiminto

Napautus Mittauspisteen valinta

CAD-Viewerin kaytto
Ohjaus tukee kosketuskayttoa myos tyoskentelyssa CAD-Viewer
avulla. Tilan mukaan kaytettavissa on erilaisia kdsieleita.

Jotta voit hyddyntaa kaikkia sovelluksia, valitse haluamasi toiminto
etukateen kuvakkeiden avulla:

Kuvake Toiminto

h Perusasetus

+ Lisdys
Valintatilassa sama kuin painettaisiin
nappainta Shift

— Poista

Valintatilassa sama kuin painettaisiin
nappaintd CTRL

Kerrostilan asetus ja peruspisteen maarittely
Ohjaus mahdollistaa seuraava kéasieleet:

Symboli Kasiele Toiminto

Elementin napautus Elementin tietojen naytto
Peruspisteen maarittely

Kaksoisnapautus taustaan Grafiikan tai 3D-mallin palautus takaisin alkuperéiseen
kokoon
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Symboli Kasiele Toiminto
Lisayksen aktivointi ja kaksois-  Grafiikan tai 3D-mallin takaisin alkuperaiseen kokoon ja
napautus taustaan kulmaan
() +
Veto Grafiikan tai 3D-mallin kierto (vain kerrostilan asetus)
T
~®-
¥
Veto kahdella sormella Grafiikan tai 3D-mallin siirto
T
+900-
+
Sormiloitonnus Grafiikan tai 3D-mallin suurennus
o
I'4
Sormilahennys Grafiikan tai 3D-mallin pienennys

Muodon valinta
Ohjaus mahdollistaa seuraava kéasieleet:

Symboli Kasiele Toiminto

Elementin napautus Elementin valinta
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Symboli Kasiele Toiminto

Luetteloikkunassa olevan Elementtien valinta tai peruutus
elementin napautus

Lisdyksen aktivointi ja napautus  Elementtien ositus, lyhennys, pidennys

elementtiin

® T
Poiston aktivointi ja napautus Elementin peruutus
elementtiin

. =
Kaksoisnapautus taustaan Grafiikan palautus takaisin alkuperaiseen kokoon
Pyyhkaisy elementin yli Valittavissa olevien elementtien esikatselun nayttd

Elementin tietojen nayttd
Veto kahdella sormella Grafiikan siirto
~-900-

Sormiloitonnus Grafiikan suurennus

512 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021



Kosketusnaytoén kaytto | Kasieleet

Symboli Kasiele

Toiminto

Sormilahennys

Koneistusasemien valinta
Ohjaus mahdollistaa seuraava kéasieleet:

Grafiikan pienennys

Symboli Kasiele

Toiminto

Elementin napautus

Elementin valinta
Leikkauspisteen valinta

Kaksoisnapautus taustaan

Grafiikan palautus takaisin alkuperdiseen kokoon

Pyyhkaisy elementin yli

Valittavissa olevien elementtien esikatselun nayttd
Elementin tietojen nayttd

Lisdyksen aktivointi ja veto

Pikavalinta-alueen levitys

Poiston aktivointi ja veto

Elementtien valinnan peruuttamisalueen levitys
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Symboli Kasiele Toiminto

Veto kahdella sormella Grafiikan siirto

T
-0 -
‘

Sormiloitonnus Grafiikan suurennus

Sormilahennys Grafiikan pienennys

Elementtien tallennus ja vaihto NC-ohjelmaan

Ohjaus tallentaa valitut elementit vastaavaan kuvakkeeseen
napauttamalla.

Voit vaihtaa takaisin kayttdtavalle Ohjelmointi seuraavilla
vaihtoehtoisilla menetelmilla:

B Paina néppaintd Ohjelmointi.
Ohjaus vaihtaa kéyttétavalle Ohjelmointi.
= CAD-Viewer sulkeminen
Ohjaus vaihtaa automaattisesti kdyttotavalle Ohjelmointi.

® Tehtavapalkin avulla CAD-Viewer avaamiseksi kolmannella
tyopoydalla
Kolmas tyopdyta pysyy taustalla aktiivisena.
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15.1 Jarjestelmatiedot

FN 18-toimintojen luettelo

Toiminnolla FN 18: SYSREAD voit lukea jarjestelmatietoja ja
tallentaa Q-parametreihin. Jarjestelmatietojen valinta tapahtuu
ryhmanumeron (ID-nro), jarjestelmatietonumeron ja mahdollisesti
indeksin perusteella.

o Toiminnon FN 18: SYSREAD lukemat arvot ohjaus
tulostaa NC-ohjelman yksikdsta riippumatta aina
metrijarjestelmassa.

Sen jalkeen saat taydellisen luettelon
FN 18: SYSREAD-toiminnoista. Huomaa, ettd ohjauksen tyypista
rippuen kaikki toiminnot eivat ole kaytettavissa.

Ryhmaén Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Ohjelman tiedot

10 3 - Aktiivisen koneistustyokierron numero

- Viimeksi suoritetun kosketusjarjestelmatyo-
kierron numero

-1 =eiole
7 - Kutsuvan NC-ohjelman tyyppi:
-1 =eiole

0 = ndkyva NC-ohjelma
1 = Tyokierto / makro, padohjelma on nakyvis-

sé
2 = Tydkierto / makro, nakyvaa paaohjelmaa
eiole
103 Q-parametrin Vaikuttaa NC-tyokiertojen sisalla; kyselya
numero varten, josko IDX:n alla maaritelty Q-paramet-

ri on maaritelty yksiselitteisesti asiaankuulu-
vassa CYCLE DEF -kaskyssa.

110 QS-parametrin  Onko olemassa tiedosto nimelld QS(IDX)?
nro 0=Ei, 1=Kylla
Toiminto laukaisee suhteellisen tiedostopo-
lun.
m QS-parametrin  Onko olemassa hakemisto nimella QS(IDX)?
nro 0=Ei, 1 =Kylla
Vain absoluuttiset hakemistopolut mahdolli-
sia.
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Jarjestelman hyppyosoitteet

13 1 - Label-numero tai Label-nimi (merkkijono
tai QS), johon hypatdan M2/M30-koodilla
sen sijaan, ettd kaynnissa oleva NC-ohjelma
lopetetaan.
Arvo = 0: M2/M30 vaikuttaa normaalisti

2 - Label-numero tai Label-nimi (merkkijono tai
QS), johon hypataan kaskylla FN14: ERROR
ja reaktiolla NC-CANCEL sen sijaan, ettd NC-
ohjelma keskeytetdan virheelld. FN14-kaskyl-
|& ohjelmoitu virheen numero voidaan lukea
kohdassa 1ID992 NR14.

Arvo = 0: FN14 vaikuttaa normaalisti.

3 - Label-numero tai Label-nimi (merkkijono tai
QS), johon hypéataan sisaisella palvelimen
virheella (SQL, PLC, CFG) tai virheellisilla
tiedosto-operaatioilla (FUNCTION FILECO-
PY, FUNCTION FILEMOVE tai FUNCTION
FILEDELETE) sen sijaan, ettd NC-ohjelma
keskeytetaan virheella.

Arvo = 0: Virhe vaikuttaa normaalisti.

Indeksoitu paasy Q-parametreihin

15 10 Q-parametrin Lukee parametrin Q(IDX)
nro
1 Ql-parametrin  Lukee parametrin QL(IDX)
nro
12 Ql-parametrin  Lukee parametrin QL(IDX)
nro
Koneen tila
20 1 - Aktiivinen tydkalunumero

- Esivalmisteltu tyokalunumero

3 - Aktiivinen tyokaluakseli
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W

- Ohjelmoitu karan kierrosluku

- Voimassa oleva karan
-1 = Karan tila maarittelematta
0 = M3 aktiivinen
1 = M4 aktiivinen
2 = M5 M3:n jalkeen aktiivinen
3 = M5 M4:n jalkeen aktiivinen

- Voimassaoleva vaihteistoalue

- Voimassaoleva jaahdytysnesteen tila
0 = Pois, 1 = Paalla

9 - Voimassaoleva syottdarvo

10 - Valmistellun tyokalun indeksi
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
1" - Voimassa olevan tyokalun indeksi
14 - Aktiivisen karan numero
20 - Ohjelmoitu lastuamisnopeus sorvauskaytolla
21 - Karan tila sorvauskaytolla:

0 = Vakiokierrosluku
1 = Vakiolastuamisnopeus

22 - Jaahdytysnesteen tila M7:
0 = Ei aktiivinen, 1 = Aktiivinen

23 - Jaahdytysnesteen tila M7:
0 = Ei aktiivinen, 1 = Aktiivinen

Kanavatiedot

25 1 - Kanavan numero

Tyokiertoparametri

30 1 - Varmuusetaisyys
2 - Poraussyvyys/jyrsintasyvyys
3 - Asetussyvyys
4 - Syvyysasetuksen syottdarvo
5 - Ensimmaisen sivun pituus taskun yhteydessa
6 - Toisen sivun pituus taskun yhteydessa
7 - Ensimmaisen sivun pituus uran yhteydessa
8 - Toisen sivun pituus uran yhteydessa
9 - Sade ympyrataskun yhteydessa
10 - Jyrsintasydttdarvo
M - Jyrsintéradan kiertosuunta
12 - Odotusaika
13 - Kierteen nousu tyokierroissa 17 ja 18
14 - Silitystydvara
15 - Rouhintakulma
21 - Kosketuskulma
22 - Kosketusliikkeen pituus
23 - Kosketussyottdarvo
49 - HSC-tapa (tyokierto 32 Toleranssi)
50 - Kiertoakselien toleranssi (tydkierto 32
Toleranssi)
52 Q-parametrin Siirtoparametrin tyyppi kayttajatyokiertojen

numero yhteydessa:
—1: Tydkiertoparametria ei ole ohjelmoitu
CYCL DEF -kaskyssa
0: Tyokiertoparametri on ohjelmoitu numeeri-
sesti CYCL DEF -k&skysséa (Q-parametri)
1: TyOkiertoparametri on ohjelmoitu jonona
CYCL DEF -késkyssa (Q-parametri)
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus

nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
60 - Varmuuskorkeus (kosketustyokierrot 30 ... 33)
61 - Tarkastus (kosketustyokierrot 30 ... 33)
62 - Terén mittaus (kosketustyokierrot 30 ... 33)
63 - Q-parametrin numero tulosta varten (koske-

tustyokierrot 30 ... 33)

64 - Q-parametrin tyyppi tulosta varten (kosketus-
tyokierrot 30 ... 33)
1=Q,2=0QL 3=0R

70 - Syottéarvon kerroin (tyokierto 17 ja 18)

Modaalinen tila

35 1 - Mitoitus:
0 = Absoluuttinen (G90)
1 = Inkrementaalinen (G91)

2 - Sadekorjaus:
0=R0
1 =RR/RL

10 = Otsajyrsinta
11 = Kehéjyrsinta

Tiedot SQL-taulukoihin

40 1 - Tuloskoodi viimeiseen SQl:-kaskyyn. Jos
viimeinen tuloskoodi oli 1 (= virhe), virhekoo-
din palautusarvo siirretaan.

Tyokalutaulukon tiedot

50 1 Tyokalunro Tyokalun pituus L
2 Tyokalunro Tyokalun sade R
3 Tyokalunro Tyokalun sade R2
4 Tydkalunro Tydkalun pituuden tyovara DL
5 Tydkalunro Tydkalun sateen tyovara DR
6 Tydkalunro Tydkalun sateen tyovara DR2
7 Tydkalunro Tydkalu estetty TL
0 = Ei estetty, 1 = Estetty
8 Tyokalunro Sisartyokalun RT numero
Tyokalunro Maksimi kestoaika TIME1
10 Tyokalunro Maksimi kestoaika TIME2
1" Tyokalunro Hetkellinen kestoaika CUR.TIME
12 Tyokalunro PLC-tila
13 Tyokalunro Maksimi teran pituus LCUTS
14 Tyokalunro Maksimi sisaanpistokulma ANGLE
15 Tyokalunro TT: Terien lukumaara CUT
16 Tyokalunro TT. Pituuden kulumistoleranssi LTOL
17 Tyokalunro TT: Sateen kulumistoleranssi RTOL

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttaian kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021 519



Taulukot ja yleiskuvaus | Jarjestelmatiedot

Ryhman Ryhmanume- Jérjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
18 Tyokalunro TT: Kiertosuunta DIRECT
0 = Positiivinen, =1 = Negatiivinen
19 Tyokalunro TT: Tason siirtyméa R-OFFS
R = 99999,9999
20 Tyokalunro TT. Pituuden siirtyma [-OFFS
21 Tyokalunro TT: Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 Tyokalunro TT. Sateen rikkotoleranssi RBREAK
28 Tydkalunro Suurin sallittu kierrosluku NMAX
32 Tyokalunro Karkikulma TANGLE
34 Tyokalunro Nosto sallittu LIFTOFF
(0 =Ei, 1 =Kylla)
35 Tyokalunro Sateen kulumistoleranssi R2TOL
36 Tyokalunro Tyokalutyyppi TYPE
(jyrsin = 0, hiontatyokalu = 1, ... kosketusjar-
jestelma = 21)
37 Tydkalunro Liittyva rivi kosketusjarjestelman taulukossa
38 Tyokalunro Viimeisen kayton aikaleima
39 Tyokalunro ACC
40 Tyokalunro Nousu kierteitystyokiertoja varten
44 Tyokalunro Tyokalun kayttdian ylittyminen
45 Tyokalunro Terdpalan otsapinnan leveys (RCUTS)
46 Tyodkalunro Jyrsimen hydtypituus (LU)
47 Tyokalunro Jyrsimen kaulan sade (RN)
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Tiedot paikkataulukosta

51 1 Paikka Tyokalun numero

numero

2 Paikka 0 = Ei erikoistyokalu
numero 1 = Erikoistyokalu

3 Paikka 0 = Ei kiintopaikka
numero 1 = Kiintopaikka

4 Paikka 0 = Ei estetty paikka
numero 1 = Estetty paikka

5 Paikka PLC-tila
numero

Tyokalupaikan maaritys

52 1 Tyokalunro Paikka numero

2 Tyokalunro Tyo6kalumakasiinin numero

Tiedostotiedot

56 1 - Tydkalutaulukon rivien lukumaara

- Aktiivisen nollapistetaulukon rivien lukumaara

4 - Rivien lukumaara vapaasti maariteltavassa
taulukossa, joka on avattu toiminnolla FN26:
TABOPEN.

Tyokalutiedot T- ja S-signaaleja varten

57 1 Tkoodi Ty6kalunumero
IDX0 = T0O-signaali (tyokalun varastointi), IDX1
= T1-signaali (tydkalun vaihto), IDX2 = T2-
signaali (tydkalun valmistelu)

2 T-koodi Tyokaluindeksi
IDX0 = TO-signaali (tyokalun varastointi), IDX1
= T1-signaali (tyokalun vaihto), IDX2 = T2-
signaali (tydkalun valmistelu)

5 - Karan kierrosluku
IDX0 = T0O-signaali (tyokalun varastointi), IDX1
= T1-signaali (tydkalun vaihto), IDX2 = T2-
signaali (tydkalun valmistelu)

TOOL CALL -kutsussa ohjelmoidut arvo

60 1 - Tydkalun numero T
TOOL CALL -kutsussa ohjelmoidut arvot
60 2 - Aktiivinen tyokaluakseli
0=X1=Y
2=726=U
7=V8=W

- Karan kierrosluku S

- Tydkalun pituuden tyovara DL

- Tydkalun sateen tyovara DR
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
6 - Automaattinen TOOL CALL
1 =Kyllg, 0 = Ei

- Tyokalun sateen tydvara DR2

- Tyokaluindeksi

- Voimassaoleva syottdarvo

10 - Lastuamisnopeus yksikdssa [mm/min]
TOOL DEF -kutsussa ohjelmoidut arvot

61 0 Tyokalunro Tyokalunvaihtojakson numero luku:
0 = Tydkalu valmiiksi karassa
1 = Vaihto ulkoisten tyokalujen valilla
2 = Vaihto siséisesta tyokalusta ulkoiseen
tyokaluun
3 = Vaihto erikoistyokalusta ulkoiseen tyoka-
luun
4 = Ulkoisen tydkalun vaihto karaan
5 = Vaihto ulkoisesta tyokalusta sisdiseen
tyokaluun
6 = Vaihto siséisesta tyokalusta sisdiseen
tyokaluun
7 = Vaihto erikoistyokalusta sisaiseen tyoka-
luun
8 = Sisdisen tydkalun vaihto karaan
9 = Vaihto sisaisesta tyokalusta erikoistyoka-
luun
10 = Vaihto erikoistydkalusta sisaiseen tyoka-
luun
11 = Vaihto erikoistyokalusta erikoistydkaluun
12 = Erikoistyokalun vaihto karaan
13 = Ulkoisen tyokalun vaihto pois karasta
14 = Sisaisen tyokalun vaihto pois karasta
15 = Erikoistydkalun vaihto pois karasta

1 - Tyokalun numero T

2 - Pituus

3 - Sade

4 - Hakemisto

5 - Tyokalutiedot ohjelmoitu TOOL DEF -koodilla
1=Kylla, 0 = Ei
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Ryhman Indeksi IDX...

nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-
tietojen NRO...

Kuvaus

LAC:n ja VSC:n arvot

71 0 0 Indeksi NC-akselille, jota varten tulee suorit-
taa tai jolle on viimeksi suoritettu LAC-punni-
tuskierto (X ... W =1 ...9)

2 LAC-punnituksessa maaritetty kokonaiskanta-
vuus yksikossa [kgm?] (pyoroakseleilla A/B/C)
tai kokonaismassa [kg] (lineaariakseleilla X/Y/
Z)
1 0 Tydkierron 957 irtiajo kierteesta
Vapaasti kaytettava muistialue valmistajan tyokiertoja varten
72 0-39 0..30 Vapaasti kaytettdva muistialue valmistajan

tyokiertoja varten. TNC uudelleenasettaa
arvot ohjauksen uudelleenkaynnistyksen
yhteydessa (= 0).

Peruutuksen yhteydessa arvoja ei uudelleena-
seteta arvoihin, jotka silla olivat suorittamisen
hetkella.

Versioon 597110-11 saakka: vain NR 0-9 ja
IDX 0-9

Versiosta 597110-12 lahtien: NR 0-39 ja IDX
0-30

Vapaasti kaytettava muistialue kayttajatyokiertoja varten

73 0-39 0..30

Vapaasti kaytettava muistialue kayttajan
tyokiertoja varten. TNC uudelleenasettaa
arvot ohjauksen uudelleenkdynnistyksen
yhteydessa (= 0).

Peruutuksen yhteydessé arvoja ei uudelleena-
seteta arvoihin, jotka silla olivat suorittamisen
hetkella.

Versioon 597110-11 saakka: vain NR 0-9 ja
IDX 0-9

Versiosta 597110-12 lahtien: NR 0-39 ja IDX
0-30

Karan kierrosluvun minimin ja maksimin lukeminen

a0 1 Karan tunnus

Alimman vaihdeportaan karan minimikier-
rosluku Jos mitaan vaihdeportaita ei ole
konfiguroitu, arvo otetaan karan ensimmai-
sen parametrilauseen kohdasta CfgFeedLi-
mits/minFeed.

Indeksi 99 = aktiivinen kara

2 Karan tunnus

Korkeimman vaihdeportaan karan maksimi-
kierrosluku Jos mitaan vaihdeportaita ei ole
konfiguroitu, arvo otetaan karan ensimmai-
sen parametrilauseen kohdasta CfgFeedLi-
mits/maxFeed.

Indeksi 99 = aktiivinen kara

Tyokalukorjaukset

200 1 1 = ilman
tybvaraa 2 =

tyovaralla 3 =
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Ryhman
nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-
tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

tyGvaralla ja
tyovara TOOL
CALL -kaskys-
ta

2 1 =ilman Aktiivinen pituus
tydvaraa 2 =
tyovaralla 3 =
tyGvaralla ja
tyovara TOOL
CALL -kaskys-
ta
3 1 =ilman Pyoristyssade R2
tybvaraa 2 =
tybvaralla 3 =
tyGvaralla ja
tyévara TOOL
CALL -kaskys-
ta
6 Tyokalunro Tyokalun pituus
Indeksi O = aktiivinen tyokalu
Koordinaattimuunnokset
210 1 - Peruskaanto (manuaalinen)
- Ohjelmoitu kierto
3 - Aktiivinen peilausakseli, bitti #0 ... 2 ja 6 ... 8:
Akseli X, Y, ZjaU, V. W
4 Akseli Aktiivinen mittakerroin
Indeksi: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)
5 Kiertoakseli 3D-ROT
Indeksi: 1-3 (A, B, C)
6 - Koneistustason kaantd ohjelmanajon kayttota-
voilla
0 = Ei aktiivinen
-1 = Aktiivinen
7 - Koneistustason kaantd manuaalisilla kayttota-
voilla
0 = Ei aktiivinen
-1 = Aktiivinen
8 Ql:parametrin  Kiertokulma karan ja kddntamattoman koordi-
nro naatiston valilla.
Projisoi Ql-parametriin tallennetun sisaan-
syottdkoordinaatiston kulman tydkalukoor-
dinaatistoon. Jos IDX vapautetaan, kulma 0
projisoidaan.
10 - Aktiivisen kdanndn maarittelytapa:

0 = ei kaantoa - palautetaan, jos seka kaytto-
tavalla Kasikaytto ettéd myos automaattikayt-
totavoilla kdanto ei ole aktiivinen.

1 = aksiaalinen

2 = tilakulma
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Aktiivinen koordinaatisto

211 - - 1 = Sisdansyottojarjestelma (oletusarvo)
2 = REFjarjestelma
3 = Tyokalunvaihtojarjestelma

Erikoismuunnokset sorvauskaytossa

215 1 - Kulma sisaansyottojarjestelman presessiota
varten sorvauskayton XY-tasossa. Muunnok-
sen uudelleenasetusta varten on kulman
arvoksi syOtettava 0. Tata muunnosta kayte-
taan tyokierron 800 puitteissa (parametri
Q497).

3 1-3 NR2:lla kirjoitetun tilakulman lukeminen.
Indeksi: 1 -3 (rotA, rotB, rotC)

Aktiivinen nollapistesiirto

220 2 akseli Nykyinen nollapistesiirto yksikossa [mm]
Indeksi: 1-9 (X, Y, Z, A B, C,U VW)
3 Akseli Referenssipisteen ja peruspisteen valisen

eron lukeminen.
Indeksi: 1-9(X, Y. Z, A B, C, U VW)

4 Akseli Arvojen luku.
Indeksi: 1-9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Liikealue
230 2 Akseli Negatiivinen ohjelmistorajakytkin
Indeksi: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)
3 Akseli Positiivinen ohjelmistorajakytkin
Indeksi: 1-9(X,Y,Z, A B,C, U VW)
5 - Ohjelmistorajakytkin paélle tai pois:

0 = Paalle, 1 = Pois
Modulo-akseleille taytyy asettaa yla- ja alara-
jat tai ei lainkaan rajoja.

Asetusaseman luku REF-jarjestelmassa

240 1 Akseli Nykyinen asetusasema REFjarjestelméasséa

Asetusaseman luku REF-jarjestelmassa mukaan lukien siirrot (kasipyora jne.)

241 1 Akseli Nykyinen asetusasema REFjarjestelméassa

Nykyisen asetusaseman luku aktiivisessa koordinaatistossa

270 1 akseli Nykyinen asetusasema sisaansyottojarjestel-
massa
Kun tama toiminto kutsutaan tydkalukorjauk-
sen ollessa aktiivinen, se antaa korjaamatto-
mat asemat padakseleille X, Y ja Z. Jos tama
toiminto kutsutaan pydroakselille tydkalukor-
jauksen ollessa aktiivinen, annetaan virheil-
moitus.
Indeksi: 1-9(X, Y. Z, A, B, C,U VW)

Nykyisen aseman luku aktiivisessa koordinaatistossa mukaan lukien siirrot (kasipyora jne.)
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Ryhman
nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-

tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

271 1

Akseli

Nykyinen asetusasema sisaansyottojarjestel-
masséa

Tietojen lukeminen M128:lle

280 1

M128 aktiivinen:
-1 =Kyllg, 0 = Ei

TCPM-tila Q-nron mukaan:

Q-nro + 0: TCPM aktiivinen, 0 = ei, 1 = kylla
Q-nro + 1: AXIS, 0 = POS, 1 = SPAT

Q-nro + 2: PATHCTRL, 0 = AXIS, 1 =
VECTOR

Q-nro + 3: sydttdary, 0 = F TCR 1 = F CONT

Koneen kinematiikka

290 5

0 = Lampotilakompensaatio ei aktiivinen
1 : Lampotilakompensaatio aktiivinen

10

Indeksi, joka on ohjelmoitu koneen kinema-
tiikassa valitsemalla FUNCTIONMODE MILL
tai FUNCTION MODE TURN hakemisto-
polusta Channels/ChannelSettings/CfgKin-
List/kinCompositeModels

-1 = Ei ohjelmoitu

Koneen kinematiikan tietojen luku

295 1

QS-parametrin
nro

Aktiivisen kolmen akselin kinematiikan
akselin nimien lukeminen. Akseleiden nimet
kirjoitetaan paramtrien QS(IDX), QS(IDX+1) ja
QS(IDX+2) mukaan.

0 = Operaatio onnistunut

Toiminto FACING HEAD POS aktiivinen?
1 =Kyllg, 0 =Ei

Pyoroakseli

Luetaan, onko annettu pyordakseli mukana
kinemaattisessa laskennassa.

1 =Kylla, 0 = Ei

(Pyoroakseli voidaan sulkea pois kinemaatti-
sesta laskennasta M138-koodilla.)

Indeksi: 4, 5,6 (A, B, C)

akseli

Kulmapaa: Siirtovektori peruskoordinaatistos-
sa B-CS kulmapééan avulla
Indeksi: 1,2,3(X, Y, Z)

akseli

Kulmapaa: Tyokalun suuntavektori peruskoor-
dinaatistossa B-CS
Indeksi: 1,2, 3(X,Y,Z)

10

Akseli

Maéarita ohjelmoitavat akselit. Maarita akselin
annetulle indeksille siihen liittyva akselitunnus
(indeksi parametrista CfgAxis/axisList).
Indeksi: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)

"

Akselitunnus

Maérita ohjelmoitavat akselit. Maarita
annetulle akselitunnukselle akselin tunnus (X
=1,Y=2 ...

Indeksi: Achs-ID (indeksi parametrista
CfgAxis/axisList)
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Geometrisen kayttaytymisen muokkaus

310 20 Akseli Halkaisijan ohjelmointi: =1 = P&alla, 0 = Pois

Nykyinen jarjestelmaaika

320 1 0 Jarjestelmaaika sekunneissa alkaen ajankoh-
dasta 01.01.1970, 00:00:00 (tosiaika).

1 Jarjestelmaaika sekunneissa alkaen ajankoh-
dasta 01.01.1970, 00:00:00 (etukéateislasken-
ta).

3 - Nykyisen NC-ohjelman koneistusajan luku .

Jarjestelmaajan muoto

321 0 0 Jarjestelmaaika sekunneissa alkaen ajankoh-
dasta 01.01.1970, klo 0:00 (tosiaika)
Muoto: DD.MM.YYYY hh:mm:ss

1 Jarjestelmaaika sekunneissa alkaen ajankoh-
dasta 01.01.1970, klo 0:00 (etukateislaskenta)
Muoto: DD.MM.YYYY hh:mm:ss

1 0 Jarjestelmaaika sekunneissa alkaen ajankoh-
dasta 01.01.1970, klo 0:00 (tosiaika)
Muoto: D.MM.YYYY h:mm:ss

1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)

Muoto: D.MM.YYYY h:mm:ss

2 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: D.MM.YYYY h:mm

1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)

Muoto: D.MM.YYYY h:mm

3 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: D.MM.YY h:mm
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: D.MM.YY h:mm

4 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: YYYY-MM-DD hh:mm:ss
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukéateislaskenta)
Muoto: YYYY-MM-DD hh:mm:ss
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
5 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: YYYY-MM-DD hh:mm
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: YYYY-MM-DD hh:mm

6 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: YYYY-MM-DD h:mm
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: YYYY-MM-DD hh:mm

7 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: YY-MM-DD h:mm
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: YYYY-MM-DD hh:mm

8 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: DD.MM.YYYY
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: DD.MM.YYYY

9 0 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: D.MM.YYYY
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: D.MM.YYYY

10 0 Jérjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)
Muoto: D.MM.YY
1 Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa

alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)
Muoto: D.MM.YY
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX...
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Kuvaus

1 0

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)

Muoto: YYYY-MM-DD

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)

Muoto: YYYY-MM-DD

12 0

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)

Muoto: YY-MM-DD

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukéteislaskenta)
Muoto: YY-MM-DD

13 0

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)

Muoto: hh:mm:ss

Jérjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukéateislaskenta)
Muoto: hh:mm:ss

14 0

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)

Muoto: hh:mm:ss

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukateislaskenta)

Muoto: h:mm:ss

15 0

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(tosiaika)

Muoto: h:mm

Jarjestelmaajan formatointi sekunneissa
alkaen ajankohdasta 01.01.1970, klo 0:00
(etukéteislaskenta)

Muoto: h:mm
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Ryhman
nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-
tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

Globaalit ohjelmanasetukset GPS: Yleinen aktivointitila

330 0 -

0 = GPS-asetus ei aktiivinen
1 = Mielivaltainen GPS-asetus aktiivinen

Globaalit ohjelmanasetukset GPS: Yksittainen aktivointitila

331 0 - 0 = GPS-asetus ei aktiivinen
1 = Mielivaltainen GPS-asetus aktiivinen
1 - GPS: peruskaanto
0 = Pois, 1 = P3aalla
3 Akseli GPS: peilaus

0 = Pois, 1 = P&alla
Indeksi: 1-6 (X, Y, Z, A, B, C)

Globaalit ohjelmanasetukset GPS: yksittainen aktivointitila

331 4 -

GPS: Siirto muokatussa tydkappalejarjestel-
massé
0 = Pois, 1 = Paalla

Globaalit ohjelmanasetukset GPS: Yksittainen aktivointitila

331 5 -

GPS: Kierto sisdansyottojarjestelméassa
0 = Pois, 1 = Paalla

GPS: Syottdarvokerroin
0 = Pois, 1 = Paalla

GPS: Kasipyoran paallekkaiskayttd
0 = Pois, 1 = Paalla

10 -

GPS: Virtuaalinen tyokaluakseli VT
0 = Pois, 1 = Paalla

GPS: Kasipyorakoordinaatiston valinta

0 = Konekoordinaatisto M-CS

1 = Tyokappalekoordinaatisto W-CS

2 = Muokattu tyokappalekoordinaatisto mW-
CS

3 = Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS

16 -

GPS: Siirto tyokappalejarjestelméssa
0 = Pois, 1 = Paalla

17 -

GPS: Akselisiirto
0 = Pois, 1 = Paalla
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Globaalit ohjelmanasetukset GPS
332 1 - GPS: Peruskaantokulma

3 Akseli GPS: Peilaus
0 = Ei peilattu, 1 = Peilattu
Indeksi: 1-6 (X, Y, Z, A, B, C)

4 Akseli GPS: Siirto muokatussa tydkappalekoordinaa-
tistossa mW-CS
Indeksi: 1-6 (X, VY, Z, A, B, C)

5 - GPD: Kiertokulma sisdansyottokoordinaatis-
tossa I-CS

- GPS: Syottokerroin

8 Aksel GPS: Kasipyoran paéllekkaiskayttd
Maksimimaara
Indeksi: 1-10 (X, Y, Z, A B, C, U VW, VT)

9 Akseli GPS: Kéasipyoran paallekkaiskayttd
Indeksi: 1-10(X,Y,Z, A, B, C, U, V, W, VT)
16 Akseli GPS: Siirto tydkappalekoordinaatistossa W-
CS
Indeksi: 1-3 (X, Y, 2)
17 Akseli GPS: Akselisiirrot

Indeksi: 4 -6 (A, B, C)

Kytkeva kosketusjarjestelma TS

350 50 1 Kosketusjarjestelman tyyppi:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444, 7: TS740

2 Rivi kosketusjarjestelman taulukossa
51 - Vaikuttava pituus
52 1 Vaikuttava kosketuskuulan séade
2 Pyoristyssade
53 1 (Paaakselin) keskipistesiirtyma
2 (Sivuakselin) keskipistesiirtyma
54 - Karan suuntauskulma asteina (keskipistesiir-
tyma)
55 1 Pikaliike

Mittaussyottdarvo

Esipaikoituksen syottdarvo:
FMAX_PROBE tai FMAX_MACHINE

56 1 Maksimimittausliike
2 Varmuusetaisyys
57 1 Karan suuntaus mahdollinen
0=Ei, 1 =Kylla
2 Karan suuntauskulma asteina
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Ryhman
nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-
tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

Poytakosketusjarjestelma tyokalun mittausta TT varten

350

70 1 TT. Kosketusjarjestelmatyyppi
2 TT: Rivi kosketusjarjestelmataulukossa
71 1/2/3 TT. Kosketusjarjestelman keskipiste (REF-
jarjestelma)
72 - TT: Kosketusjarjestelman sade
75 1 TT: Pikaliike
2 TT. Mittaussyottoarvo paikallaan pysyvalla
karalla
3 TT. Mittaussyottoarvo pydrivélla karalla
76 1 TT: Maksimimittausliike
2 TT. Varmuusetaisyys pituuden mittausta
varten
TT: Varmuusetaisyys sateen mittausta varten
TT: Jyrsimen alareunan etaisyys neulan
ylareunaan
77 - TT: Karan pyorimisnopeus
78 - TT: Kosketussuunta
79 - TT: Radiotiedonsiirron aktivointi
80 - TT. Pysaytys kosketusjarjestelman taittamista

varten
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Peruspiste kosketusjarjestelman tyokierrosta (kosketustulokset)

360 1 Koordinaatti Manuaalisen kosketusjarjestelman tyokierron
viimeinen peruspiste tai tyokierron 0 viimei-
nen kosketuspiste (sisdansyottokoordinaatis-
to).

Korjaukset: Pituus, sdde ja keskipistesiirtyma

2 Akseli Manuaalisen kosketusjarjestelman tyokierron
viimeinen peruspiste tai tyokierron 0 viimei-
nen kosketuspiste (koneen koordinaatisto,
indeksiksi hyvaksytaan vain aktiivisen 3D-
kinematiikan akselit).

Korjaus: vain keskipistesiirtyma

3 Koordinaatti Mittaustulos kosketusjarjestelman tyokier-
tojen 0 ja 1 sisdansyottojarjestelméassa.
Mittaustulos luetaan koordinaattien muodos-
sa.Korjaus: vain keskipistesiirtyma

4 Koordinaatti Manuaalisen kosketusjarjestelméan tyokierron
viimeinen peruspiste tai tydkierron 0 viimei-
nen kosketuspiste (tyokappaleen koordinaa-
tisto). Mittaustulos luetaan koordinaattien
muodossa.

Korjaus: vain keskipistesiirtyma

Akseli Akseliarvo, korjaamaton
6 Koordinaat- Mittaustuloksen luku koordinaattien muodos-
ti/akseli sa / akseliarvot kosketusvaiheiden sisaansyot-

tojarjestelmassa.
Korjaus: vain pituus

10 - Karan suuntaus

Ik - Kosketusvaiheen virhetila:
0: Kosketusvaihe onnistui
—1: Kosketuspistetta ei voitu saavuttaa
—-2: Kosketuspaa taittunut valmiiksi kosketus-
vaiheen alussa
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Arvojen luku aktiivisesta nollapistetaulukosta tai kirjoitus taulukkoon

500 Row number Sarake Arvojen luku

Arvojen luku esiasetustaulukosta tai kirjoitus taulukkoon (perusmuunnos)

507 Row number 1-6 Arvojen luku

Akselisiirtojen luku esiasetustaulukosta tai kirjoitus taulukkoon

508 Row number 1-9 Arvojen luku

Palettikoneistuksen tiedot
510 1 - Aktiivinen rivi

2 - Nykyinen palettinumero. PAL:tyypin viimeisen
sisdansyotdn arvo sarakkeessa NAME. Jos
sarake on tyhja tai siina ei ole lukuarvoa, arvo
-1 palautetaan.

- Palettitaulukon hetkellinen rivi.

- Hetkellisen paletin NC-ohjelman viimeinen
rivi.

5 Akseli Tyokalukohtainen koneistus:
Varmuuskorkeus ohjelmoitu:
0=Ei, 1=Kylla
Indeksi: 1-9(X,Y,Z, A, B, C, U VW)

6 Akseli Tyokalukohtainen koneistus:
Varmuuskorkeus
Arvo ei ole voimassa, jos ID510 NRb5 antaa
vastaavalla IDX:ll& arvon 0.
Indeksi: 1-9 (X, Y. Z, A, B, C, U V.W)

10 - Palettitaulukon rivinumero, mihin saakka
esilauseajossa tehdaan haku.

20 - Palettikoneistuksen tyyppi?
0 = Tydkappalekohtainen
1 = Tyokalukohtainen

21 - Automaattinen jatkaminen NC-virheen
jalkeen:
0 = Estetty
1 = Aktiivinen
10 = Jatkamisen keskytys
11 = Jatkaminen silta palettitaulukon rivilta,
joka ilman NC-virhetta olisi ollut seuraavaksi
suoritettava rivi
12 = Jatkaminen silta palettitaulukon rivilta,
jossa NC-virhe tapahtui
13 = Jatkaminen seuraavaan palettiin
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Ryhman
nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-

tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

Tietojen luku aktiivisesta pistetaulukosta

520 Row number 1-3 X/Y/Z Arvon luku aktiivisesta pistetaulukosta.
Tietojen luku pistetaulukosta
520 Row number 10 Arvon luku aktiivisesta pistetaulukosta.
1 Arvon luku aktiivisesta pistetaulukosta.
Aktiivisen esiasetuksen luku tai kirjoitus
530 1 - Aktiivisen peruspisteen numero peruspiste-
taulukossa.
Aktiivinen palettiperuspiste
540 1 - Aktiivisen palettiperuspisteen numero.
Palauttaa aktiivisen peruspisteen numeron.
Jos palettiperuspistetta ei ole aktiivisena,
toiminto palauttaa arvon -1.
2 - Aktiivisen palettiperuspisteen numero.
Kuten NR1.
Palettiperuspisteen perusmuunnoksen arvot
B47 row number akseli Perusmuunnoksen arvojen luku palettiperus-
pistetaulukosta.
Indeksi: 1-6 (X, Y, Z, SPA, SPB, SPC)
Akselisiirrot palettiperuspistetaulukosta
548 Row number Siirto Akselisiirtoarvojen luku palettiperuspistetaulu-
kosta.
Indeksi: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)
OEM-siirto
558 Row number Lisatunniste Arvojen luku.

Indeksi: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Koneen tilan luku ja kirjoitus

590 2 1-30 Vapaasti kaytettavissa, ei poistu ohjelman
valinnalla.
3 1-30 Vapaasti kaytettavissa, ei poistu verkkokat-

koksella (pysyva tallennus).

Yksittaisen akselin Look-Ahead-parametrin luku tai kirjoitus (konetaso)

610 1

Minimisyottéarvo (MP_minPathFeed)
yksikdssa mm/min.

Minimisyottéarvo nurkassa (MP_minCorner-
Feed) yksikdssa mm/min.

Syottoarvoraja suurelle nopeudelle
(MP_maxG1Feed) yksikdssa mm/min

Maksiminykéays pienella nopeudella
(MP_maxPathJerk) yksikdssa m/s3

Maksiminykéays suurella nopeudella
(MP_maxPathJerk) yksikdssa m/s3

Toleranssi pienelld nopeudella (MP_pathTole-
rance) yksik6ssa mm
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
7 - Toleranssi suurella nopeudella (MP_pathTole-
ranceHi) yksikdssd mm
8 - Nykayksen maksimivaimennus (MP_maxPat-
hYank) yksikdssa m/s4
9 - Tolderanssikerroin kaarteissa (MP_curveTol-
Factor)
10 - Suurimman sallitun nykdyksen osuus kaartei-
den muutoksissa (MP_curveJerkFactor)
1 - Maksiminykéays kosketusliikkeissa (MP_path-
MeasJerk)
12 - Kulmatoleranssi koneistussyotossa
(MP_angleTolerance)
13 - Kulmatoleranssi pikaliikkeessa (MP_angleTo-
lerance)
14 - Monikulmion maksiminurkkakulma
(MP_maxPolyAngle)
18 - Séateittaiskiihtyvyys koneistussydtossa
(MP_maxTransAcc)
19 - Sateittaiskiihtyvyys pikaliikkeessa
(MP_maxTransAccHi)
20 Fyysisen Maksimisyottéarvo (MP_maxFeed) yksikossa
akselin indeksi  mm/min
21 Fyysisen Maksimikiihtyvyys (MP_maxAcceleration)
akselin indeksi  yksikdssd m/s?
22 Fyysisen Akselin maksiminykays liittymissa pikaliikkeel-
akselin indeksi  1a (MP_axTransJerkHi) yksikdssd m/s?2
23 Fyysisen Akselin maksiminykays liittymissé koneistus-
akselin indeksi  syo6tdlla (MP_axTransJerkHi) yksikossa m/s3
24 Fyysisen Kiihtyvyysohjaus (MP_compAcc)
akselin indeksi
25 Fyysisen Akselikohtainen nykays pienelld nopeudella
akselin indeksi  (MP_axPathJerk) yksikdssa m/s3
26 Fyysisen Akselikohtainen nykays suurella nopeudella
akselin indeksi  (MP_axPathJerkHi) yksikossa m/s3
27 Fyysisen Tarkka toleranssikasittely nurkissa (MP_re-
akselin indeksi duceCornerFeed)
0 = Pois paalta, 1 = Paalla
28 Fyysisen DCM: Lineaariakseleiden maksimitoleranssi
akselin indeksi  yksikdéssa mm (MP_maxLinearTolerance)
29 Fyysisen DCM: Maksimikulmatoleranssi yksikdssa [°]
akselin indeksi  (MP_maxAngleTolerance)
30 Fyysisen Toleranssivalvonta ketjutetuille kierteille
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akselin indeksi

(MP_threadTolerance)
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Ryhman
nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-
tietojen NRO...

Indeksi IDX...

Kuvaus

31

Fyysisen
akselin indeksi

Muotosuodattimet (MP_shape) axisCutter-
Loc

0: Pois

1: Keskiarvo

2: Kolmio

3: HSC

4: Laajennettu HSC

32 Fyysisen Taajuussuodattimet (MP_frequency)
akselin indeksi axisCutterLoc yksikdssa Hz
33 Fyysisen Muotosuodattimet (MP_shape) axisPosition
akselin indeksi  0: Pois
1: Keskiarvo
2: Kolmio
3: HSC
4: Laajennettu HSC
34 Fyysisen Taajuussuodattimet (MP_frequency)
akselin indeksi axisCutterLoc yksikdssa Hz
35 Fyysisen Suodattimien jarjestys kayttotavalle Kasikayt-
akselin indeksi  t6 (MP_manualFilterOrder)
36 Fyysisen HSC-tila (MIP_hscMode) axisCutterLoc-
akselin indeksi  suodattimille
37 Fyysisen HSC-tila (MP_hscMode) axisPosition-
akselin indeksi  suodattimille
38 Fyysisen Akselikohtainen nykays kosketusliikkeissa
akselin indeksi  (MP_pathMeasJerk)
39 Fyysisen Suodatinvirheen painotus suodatinpoikkea-
akselin indeksi  man laskennalle (MP_axFilterErrWeight)
40 Fyysisen Maksimisuodatinpituus asemasuodattimella
akselin indeksi  (MP_maxHscOrder)
41 Fyysisen Maksimisuodatinpituus CLP-suodattimella
akselin indeksi  (MP_maxHscOrder)
42 - Akselin maksimisyottdarvo liittymissa koneis-
tussyotolla (MP_maxWorkFeed)
43 - Maksimiratakiihtyvyys koneistussyotdssa
(MP_maxPathAcc)
44 - Maksimiratakiihtyvyys pikaliikkeessa
(MP_maxPathAcc)
51 Fyysisen Jattovirheen kompensaatio nykaysvaiheessa
akselin indeksi  (MP_lpcJerkFact)
52 Fyysisen Asemansaatimen kv-kerroin yksikdssa 1/s

akselin indeksi

(MP_kvFactor)
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Yhden akselin maksimikuormituksen mittaus

621 0 Fyysisen Dynaamisen kuormituksen mittauksen paatta-
akselin indeksi  minen ja tuloksen tallennus maariteltyyn Q-
parametriin.

SIK-sisallon luku

630 0 Optionro Yksiselitteisesti voidaan maarittaa, onko
kohdassa IDX maaritelty SIK-optio asetettu vai
ei.

1 = Optio on vapautettu
0 = Optiota ei ole vapautettu

1 - Voidaan maarittaa, onko Feature Content
Level (paivitystoimintoja varten) asetettu ja
mika.

-1 = FCL ei asetettu
<Nr.> = Asetettu FCL

2 - SIK-sarjanumeron luku
-1 = Ei voimassa olevaa SIK-sisaltda jarjestel-
masséa

10 - Ohjaustyypin maaritys:
0 =iTNC 530

1 = NCK-perusteinen ohjaus (TNC 640, TNC
620, TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)

Toimintaturvallisuuden FS tietojen lukeminen

820 1 - Rajoitus FS:lla:
0 = Ei toimintaturvallisuutta FS,
1 = Suojaovi auki SOM1,
2 = Suojaovi auki SOM2,
3 = Suojaovi auki SOM3,
4 = Suojaovi auki SOM4,
5 = Kaikki suojaovet kiinni

Laskin

920 1 - Suunnitellut tyokappaleet.
Laskin antaa kayttotavalla Ohjelman testaus
yleensé arvon O.

2 - Valmiiksi tehdyt tyokappaleet.
Laskin antaa kayttotavalla Ohjelman testaus
yleensa arvon 0.

12 - Viela valmistettavat tydkappaleet.
Laskin antaa kayttotavalla Ohjelman testaus
yleensa arvon O.

Nykyisen tyokalun tietojen luku ja kirjoitus
950

—_
1

Tydkalun pituus L

- Tyokalun sade R

- Tyokalun sade R2

Tyokalun pituuden tyévara DL

Al IwWw N
1

- Tydkalun sateen tyovara DR
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
6 - Tyokalun sateen tyovara DR2
7 - Tyokalu estetty TL
0 = Ei estetty, 1 = Estetty
- Sisartyokalun RT numero
- Maksimi kestoaika TIME1
10 - Maksimikestoaika TIME2 kutsulla TOOL
CALL
1 - Hetkellinen kestoaika CUR.TIME
12 - PLC-tila
13 - Teran pituus tyokaluakselilla LCUTS
14 - Maksimi sisdanpistokulma ANGLE
15 - TT: Terien lukumaara CUT
16 - TT: Pituuden kulumistoleranssi LTOL
17 - TT: Sateen kulumistoleranssi RTOL
18 - TT: Kiertosuunta DIRECT
0 = Positiivinen, =1 = Negatiivinen
19 - TT: Tason siirtyma R-OFFS
R = 99999,9999
20 - TT. Pituuden siirtyma [-OFFS
21 - TT: Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 - TT: Sateen rikkotoleranssi RBREAK
28 - Suurin sallittu kierrosluku [1/min] NMAX
32 - Karkikulma TANGLE
34 - Nosto sallittu LIFTOFF
(O=Ei, 1=Kylla)
35 - Séteen kulumistoleranssi R2TOL
36 - Tyokalutyyppi (jyrsin = 0, hiontatydkalu = 1, ...
kosketusjarjestelma = 21)
37 - Liittyva rivi kosketusjarjestelman taulukossa
38 - Viimeisen kayton aikaleima
39 - ACC
40 - Nousu kierteitystyokiertoja varten
44 - Tyokalun kayttdian ylittyminen
45 - Terapalan otsapinnan leveys (RCUTS)
46 - Jyrsimen hydtypituus (LU)
47 - Jyrsimen kaulan sade (RN)
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Ryhman Indeksi IDX...

nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-
tietojen NRO...

Kuvaus

Vapaasti kaytettava muistialue tyokalunhallintaa varten

956 0-9 -

Vapaasti kaytettava tietoalue tydkalunhallintaa
varten. Tietoja ei uudelleenaseteta ohjelman
keskeytyksen yhteydessa.

Tyokalun kaytto ja panostus

975 1 -

Nykyisen NC-ohjelman tydkalun kayttotarkas-
tus:

Ergebnis —=2: Tarkastus ei mahdollista, toimin-
to on asetettu pois paalta konfiguraatiossa
Tulos —1: Tarkastus ei mahdollista, tyokalun
kayttdtiedosto puuttuu

Tulos 0: OK, kaikki tyokalut kaytettavissa
Tulos 1: Tarkastus ei OK

2 Rivi

Tarkasta paletissa tarvittavien tydkalujen
kaytettavyys nykyisen palettitaulukon rivilta
IDX.

-3 = Rivilla IDX ei ole maaritelty palettia

tai toiminto on kutsuttu paletinkasittelyn
ulkopuolelta

-2/-1/0/1 katso NR1

Tyokalun nosto NC-pysaytyksen yhteydessa

980 3 -

(Tama toiminto on vanhentunut - HEIDEN-
HAIN suosittelee: Ala kayta enaa. ID980 NR3
= 1 on vastaava kuin ID980 NR1 = -1, ID980
NR3 = 0 vaikuttaa vastaavasti kuin ID980 NR1
= 0. Muut arvot eivat ole sallittuja.)

Noston vapautus parametrissa CfgLiftOff
maaritellyn arvon mukaan:

0 = Noston esto

1 = Noston vapautus

Kosketusjarjestelman tyokierrot ja koordinaattimuunnokset

990 1 - Saapumismenettely:
0 = Standardikayttaytyminen,
1 = Kosketusasemaan saapuminen ilman
korjausta. Vaikuttava sade, turvaetaisyys nolla
16 Koneen kayttdtapa Automaatti/Manuaali
4 - 0 = Kosketusvarsi ei taipunut
1 = Kosketusvarsi taipunut
6 - Poytakosketusjarjestelméa TT aktiivinen?
1 =Kylla
0=Ei
8 - Hetkellinen karakulma [°]
10 QS-parametrin  Tyokalun numeron maéaritys tydkalun nimes-
nro ta. Palautusarvo maaraytyy konfiguroitujen

540

sisartydkalun hakusaantéjen mukaan.

Jos samalla nimella on useampia tyokaluja,
ensimmainen tydkalu otetaan tyokalutaulu-
kosta.

Jos sdantdjen mukaan valittu tydkalu on
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

estetty, sisartydkalu palautetaan.

—1: Tyokalutaulukosta ei |0ydy tyodkalua
annetulla nimella tai kaikki kysymykseen
tulevat tyokalut on estetty.

16 0 0 = Valvonnan luovutus PLC:lle kanavakaran
kautta
1 = Valvonnan vastaanotto kanavakaran
kautta

1 0 = Valvonnan luovutus PLC:lle tydkalukaran
kautta
1 = Valvonnan vastaanotto tytkalukaran
kautta

19 - Kosketusliikkeen pidatys tyokierroissa:
0 = Liike pidatetaan (parametri CfgMachineSi-
mul/simMode erisuuri kuin FullOperation tai
Betriebsart Ohjelman testaus aktiivinen)
1 = Liike suoritetaan (parametri CfgMachi-
neSimul/simMode = FullOperation voidaan
kirjoittaa testitarkoituksia varten)
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...
Toteutustila
992 10 - Esilauseajo aktiivinen
1 =Kylla, 0 = Ei
1 - Esilauseajo - tiedot hakulausetta varten:

0 = NC-ohjelma aloitettu ilman esilauseajoa
1 = Iniprog-jarjestelmatyodkierto suoritetaan
ennen lausehakua

2 = Lausehaku kadynnissa

3 = Toiminnot jalkisuoritetaan

-1 = Iniprog-jarjestelmatyodkierto on keskey-
tetty ennen lausehakua

-2 = Keskeytys lausehaun aikana

-3 = Esilauseajon keskeytys hakuvaiheen
jalkeen, ennen toimintojen jalkisuoritusta tai
sen aikana

-99 = Implisiittinen peruutus

12 - Keskeytystapa kyselylle OEM_CANCEL-
makron sisdpuolella:
0 = Ei keskeytysta
1 = Keskeytys virheen tai hatapysaytyksen
vuoksi
2 = Explisiittinen keskeytys sisdisella pysay-
tykselléd lauseen keskelle pysahtymisen
jalkeen
3 = Explisiittinen keskeytys sisaisella pysay-
tyksella lauserajalle pyséahtymisen jalkeen

14 - Edellisen FN14-virheen numero

16 - Todellinen toteutus aktiivinen?
1 = Toteutus
0 = Simulaatio

17 - 2D-ohjelmointigrafiikka aktiivinen?
1 =Kylla
0=Ei

18 - Ohjelmointigrafiikan suoritus mukana (ohjel-
manéappain AUTOM. PIIRUST.) aktiivinen?
1 =Kylla
0=Ei

20 - Jyrsintdsorvauskoneistuksen tiedot:
0 = Jyrsinta (toiminnon FUNCTION MODE
MILL mukaan)

1 = Sorvaus (toiminnon FUNCTION MODE
TURN mukaan)

10 = Toimenpiteiden toteutus sorvauskaytds-
ta jyrsintakayttoon siirtymavaihetta

11 = Toimenpiteiden toteutus jyrsintakaytosta
sorvauskayttoon siirtymavaihetta

30 - Onko useampien akseleiden interpolaatio
sallittu?
0 = Ei (esim. janaohjaus)
1 =Kylla

542 HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021



Taulukot ja yleiskuvaus | Jarjestelmatiedot

Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

31 - R+/R— mahdollinen/sallittu MDI-kéytdsséa?
0=Ei
1 = Kylla

32 0 Tyokierron kutsu mahdollinen/sallittu?
0=Ei
1 =Kylla

Tyokierron Yksittdinen tyokierto vapautettu?
numero 0=Ei
1 =Kylla

40 - Taulukoiden kopiointi kayttdtavalla Ohjelman
testaus?
Arvo 1 asetetaan ohjelman valinnalla ja ohjel-
manéappaimen RESET+START painalluksella.
Jarjestelmatyokierto iniprog.h kopioi silloin
taulukot ja uudelleenasettaa jarjestelman

paivayksen.
O=Ei
1 =Kylla
101 - M101 aktiivinen (nakyva tila)?
0=Ei
1 =Kylla
136 - M136 aktiivinen?
0=Ei
1 =Kylla
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Koneparametrin osatiedoston aktivointi

1020 13 QS-parametrin  Ladataanko koneparametrin osatiedosto QS-
nro numeron (IDX) hakemistopolulla?
1 =Kylla
O=Ei

Konfiguraatioasetukset tyokierroille

1030 1 - Virheilmoituksen Kara ei pyori nayttdminen?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
0=Ei, 1=Kylla

- Virheilmoituksen Tarkasta syvyyden
etumerkki nayttaminen?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)

0=Ei, 1=Kylla
Tiedonsiirto HEIDENHAIN-tyokiertojen ja OEM-makrojen kesken
1031 1 0 Komponenttivalvonta: mittauksen laskin

Tydkierto 238 Konetiedot laskee tata laskinta
automaattisesti ylospain.

1 Komponenttivalvonta: Mittaustapa
-1 = ei mittausta
0 = Ympyramuototesti
1 = Vesiputousdiagrammi
2 = Taajuusvaste
3 = Verhokayraspektri

2 Komponenttivalvonta: Akselin indeksi
parametrista CfgAxes\VIP_axisList

3-9 Komponenttivalvonta: muita argumentteja
mittauksen mukaan

100 - Komponenttivalvonta: Valvontatehtavien
valinnaiset nimet, kuten kohdassa System
\Mlonitoring\CfgMonComponent paramet-
roitu. Mittauksen paattymisen jalkeen maari-
tellyt valvontatehtavat suoritetaan téassa
perajalkeen. Huomaa parametroinnin yhtey-
dessa, etta luetteloidut valvontatehtavat
erotetaan toisistaan pilkulla.

Kayttoliittyman kayttajaasetukset

1070 1 - Ohjelmanappaimen FMAX, 0 = FMAX syotto-
arvoraja ei aktiivinen

Bittitesti

2300 Number Bittinumero Toiminto tarkastaa, onko lukuarvon bitti
asetettu. Tarkastettava lukuarvo siirretdan
NR-suureena, haettava bitti IDX-suureena,
jossa IDXO0 tarkoittaa arvoltaan pienintéa bittia.
Suurten lukuarvojen toiminnon kutsumiseksi
taytyy NR siirtdéd Q-parametrina.
0 = Bittia ei ole asetettu
1 = Bitti asetettu
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Ohjelmatietojen luku (jarjestelmajono)

10010 1 - Nykyisen paaohjelman tai palettiohjelman
polku.
2 - Lausennaytdssa nakyvissa olevan NC-ohjel-
man polku.
3 - Polku tydkierrolle joka on valittu maaritte-

lemalld SEL CYCLE tai CYCLE DEF 12 PGM
CALL tai nykyisin valittuna olevan tydkierron
polku.

10 - Polku NC-ohjelmalle joka on valittu maarittele-
malla SEL PGM ”...” %:PGM:

Indeksoitu paasy QS-parametreihin

10015 20 QS-parametrin  Lukee parametrin QS(IDX)
nro
30 QS-parametrin  Lukee merkkijonon, joka saadaan, kun
nro parametrissa QS(IDX) korvataan kaikki lukuu-

nottamatta kirjaimia ja numeroita merkinnalla

Kanavatietojen luku (jarjestelmajono)

10025 1 - Koneistuskanavan nimi (nappain)

Tietojen luku SQL-taulukoihin (jarjestelmajono)

10040 1 - Esiasetustaulukon symbolinen nimi.
2 - Nollapistetaulukon symbolinen nimi.
3 - Palettiperuspistetaulukon symbolinen nimi.
10 - Tyokalutaulukon symbolinen nimi.
1" - Paikkataulukon symbolinen nimi.
12 - Sorvaustyokalutaulukon symbolinen nimi
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Ryhman Ryhméanume- Jarjestelma- Indeksi IDX... Kuvaus
nimi rotunnus ID... tietojen NRO...

Tyokalukutsussa ohjelmoitu arvo (jarjestelmajono)
10060 1 - Tyokalun nimi

Koneen kinematiikan luku (jarjestelmajono)

10290 10 - Koneen kinematiikan symbolinen nimi, joka
on ohjelmoitu valitsemalla FUNCTIONMODE
MILL tai FUNCTION MODE TURN hakemisto-
polusta Channels/ChannelSettings/CfgKin-
List/kinCompositeModels.

Liikealueen vaihti (jarjestelmajono)

10300 1 - Viimeksi aktivoidun liikkealueen avainnimi

Nykyisen jarjestelmaajan lukeminen (jarjestelmajono)

10321 1-16 - 1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss
2 ja 16: DD.MM.YYYY hh:mm
3: DD.MM.YY hh:mm
4: YYYY-MM-DD hh:mm:ss
5 und 6: YYYY-MM-DD hh:mm
7: YY-MM-DD hh:mm
8 und 9: DD.MM.YYYY
10: DD.MM.YY
11: YYYY-MM-DD
12: YY-MM-DD
13 ja 14: hh:mm:ss
15: hh:mm
Vaihtoehtoisesti syottamalla DAT parametris-
sa SYSSTR(...) voidaan maaritella j&rjestelma-
aika sekunneissa, jota tulee kayttaa forma-

toinnissa.
Kosketusjarjestelmien (TS, TT) tietojen luku (jarjestelméajono)

10350 50 - Kosketusjarjestelman tyyppi kosketusjarjes-
telmén taulukon sarakkeesta TYPE (tchpro-
be.tp).

70 - Poytakosketusjarjestelman TT tyyppi

parametrista CfgTT/type.

73 - Aktiivisen poytakosketusjarjestelman TT
avainnimi parametrista CfgProbes/activeTT.

Kosketusjarjestelmien (TS, TT) tietojen luku ja kirjoitus (jarjestelmajono)

10350 74 - Aktiivisen poytakosketusjarjestelman
TT sarjanumero parametrista CfgPro-
bes/activeTT.
Tietojen luku paletin koneistukseen (jarjestelmajono)
10510 1 - Paletin nimi
2 - Nykyisen valitun palettitaulukon polku.

NC-ohjelmiston versiotunnuksen luku (jarjestelmajono)

10630 10 - Jono vastaa naytettavan versiotun-
nuksen muotoa, esim. 340590 09 tai
817601 05 SP1.
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Ryhman Indeksi IDX... Kuvaus

nimi

Ryhméanume-
rotunnus ID...

Jarjestelma-
tietojen NRO...

Epatasapainotyokierron tietojen lukeminen (jarjestelmajono)
10855 1 -

Aktiiviseen kinematiikkaan kuuluvan epéatasa-
painon kalibrointitaulukon polku

Nykyisen tyokalun tietojen luku (jarjestelmajono)
10950

- Nykyisen tydkalun nimi

- Syote aktiivisen tydkalun sarakkeesta DOC

- AFC-saatoasetus

- Tyokalunpitimen kinematiikka

- Syote sarakkeesta DR2TABLE - Korjausar-
votaulukon tiedostonimi paraetrille 3D-
ToolComp

gl iIN|-

Vertailu: FN 18-toiminnot

Seuraavassa taulukossa esitetaan edeltavien ohjausten FN18-
toiminnot, joita TNC 620 ei muunna.

Useimmissa tapauksissa nama toiminnot korvataan toisilla.

Nro IDX Sisélto Korvaustoiminto
ID 10 Ohjelmatiedot
1 - MM/tuuma-tila Q113
2 - Limityskerroin taskun jyrsinndssa CfgRead
4 - Aktiivisen koneistustydkierron numero ID10nro 3
ID 20 Koneen tila
15 Loog. akseli Loogisen ja geometrisen akselin valinen
jarjestely
16 - Liityntakaaren syottdarvo
17 - Nyt valittu liikealue SYSTRING 10300
19 - Maksimikierrosluku nykyisella vaihteistovai-  Korkein vaihdeporras: ID 90 nro

heella ja karalla

2

ID 50 Tyokalutaulukon tiedot

23 TK-nro PLC-arvo 1

24 TK-nro Kosketuspaan keskipistesiirtyméa paaakselil- ID 350 NR 53 IDX 1
la CAL-OF1

25 TK-nro Kosketuspaan keskipistesiirtyma sivuakse-  ID 350 NR 53 IDX 2
lilla CAL-OF2

26 TK-nro Karan kulma kalibroinnissa CALL-ANG ID 350 NR 54

27 TK-nro Tyokalutyyppi paikkataulukolle PTYP 2)

29 TK-nro Asema P1 1

30 TK-nro Asema P2 1

31 TK-nro Asema P3 1

33 TK-nro Kierteen nousu PITCH ID 50 NR 40

ID 51 Paikkataulukon tiedot
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Nro IDX Sisélto Korvaustoiminto
6 Paikka no. Tyokalun tyyppi 2)
Paikka no. P1 2)
Paikka no. P2 2)
Paikka no. P3 2)
10 Paikka no. P4 2)
1 Paikka no. P5 2)
12 Paikka no. Paikka varattu: 2)
O=ei, 1=kylla
13 Paikka no. Hyllymakasiini: Paikka ylapuolella: O=ei, 2)
1=kylla
14 Paikka no. Hyllymakasiini: Paikka alapuolella: O=ei, 2)
1=kylla
15 Paikka no. Hyllymakasiini: Paikka vasemmalla: O=ei, 2)
1=kylla
16 Paikka no. Hyllymakasiini: Paikka oikealla: O=ei, 2)
1=kylla
ID 56 Tiedoston tietoja
1 - Tyokalutaulukon rivien lukumaara
2 - Aktiivisen nollapistetaulukon rivien
lukumaara
3 Q-parametri Aktiivisten akseleiden lukumaara, jotka on

ohjelmoitu aktiiviseen nollapistetaulukkoon

4 - Rivien lukumaara vapaasti maariteltdvassa
taulukossa, joka on avattu maarittelemalla
FN 26: TABOPEN.

ID 214 Nykyiset muototiedot

1 - Muotoonliityntatila

2 - Maks. linearisointivirhe

3 - M112-koodin tila

4 - Merkkitila

5 - M124-koodin tila 1

6 - Muototaskun koneistuksen erittely

7 - Saatopiirin suodatustila

8 - Tyokierrolla 32 ohjelmoitu toleranssi ID 30 NR 48

ID 240 Asetusasema REF-jarjestelmassa

8 - Olosema REFjarjestelmassa

ID 280 Tiedot M128:lle

2 - Syo6ttdarvo, joka on ohjelmoitu koodilla ID 280 NR 3
M128

ID 290 Kinematiikan vaihto

1 - Aktiivisen kinematiikkataulukon rivi SYSSTRING 10290

2 Bitti nro Bittikysely koneparametrissa MP7500 Cfgread
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Nro IDX Sisalto Korvaustoiminto

3 - Tormaysvalvonnan tila, vanha Paalle- ja poiskytkettavissa NC-
ohjelmassa

4 - Tormaysvalvonnan tila, uusi Péaalle- ja poiskytkettavissa NC-

ohjelmassa

ID 310 Geometrisen kayttaytymisen modifikaatiot

116 - M116: -1 = Paalla, 0 = Pois

126 - M126: -1 = Paalla, 0 = Pois

ID 350 Kosketusjarjestelman tiedot

10 - TS: Kosketusjarjestelméan akseli ID20NR 3

1 - TS: Vaikuttava kuulaséde ID 350 NR 52

12 - Vaikuttava pituus ID 350 NR 51

13 - TS: Asetusrenkaan séade

14 1/2 TS: Keskipistesiirtymé paaakselilla/sivuak- ID 350 NR 53
selilla

15 - TS: Keskipistesiirtyman suunta 0°-asennon  ID 350 NR 54
suhteen

20 1/2/3 TT: Keskipiste X/Y/Z ID 350 NR 71

21 - TT. Levyn sade ID 350 NR 72

22 1/2/3 TT. 1. Kosketusasema X/Y/Z Cfgread

23 1/2/3 TT. 2. Kosketusasema X/Y/Z Cfgread

24 1/2/3 TT. 3. Kosketusasema X/Y/Z Cfgread

25 1/2/3 TT: 4. Kosketusasema X/Y/Z Cfgread

ID 370 Kosketusjarjestelman tyokierron asetukset

1 - Varmuusetaisyys tyokierroilla 0.0 ja 1.0 ei ID 990 NR 1

ulosajettu (analoginen ID990 NR1)

- MP 6150 Mittauksen pikaliike

ID 350 NR 55 IDX 1

3 - MP 6151 Koneen pikaliike mittauksen ID 350 NR 55 IDX 3
pikaliikkkeena

4 - MP 6120 Mittauksen syottoliike ID 350 NR 55 IDX 2

5 - MP 6165 kulman jalkisyottd paalle/pois ID 350 NR 57

ID 501 Nollapistetaulukko (REF-jarjestelma)

Rivi Sarake Arvo nollapistetaulukossa

Peruspistetaulukko

ID 502 Peruspistetaulukko

Rivi Sarake Arvo peruspistetaulukosta huomioimalla

aktiivisen koneistusjarjestelman lukeminen

ID 503 Peruspistetaulukko

Rivi Sarake Arvon lukeminen suoraan peruspistetaulu-  ID 507
kosta
ID 504 Peruspistetaulukko
Rivi Sarake Peruskdannon lukeminen peruspistetaulu- ID 507 IDX 4-6

kosta

ID 505 Nollapistetaulukko
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Nro IDX Sisalto

Korvaustoiminto

1 - 0 = Nollapistetaulukkoa ei ole valittu
1 = Nollapistetaulukko valittu

ID 510 Tiedot paletin koneistusta varten

7 - Kiinnittimen kiinnityksen testaus PAL:rivilta

ID 530 Aktiivinen peruspiste

2 Rivi Aktiivisen peruspistetaulukon rivi on kirjoi- FN 26 ja FN 28 Sarakkeen
tussuojattu: lukituksen lukeminen
0=Ei, 1=Kyla

ID 990 Muotoon ajon menettely

2 10 0 = Toteutus ei esilauseajossa ID 992 NR 10/ NR 11

1 = Toteutus esilauseajossa

3 Q-parametri Akseleiden lukumaara, jotka on ohjelmoitu
valittuun nollapistetaulukkoon

ID 1000 Koneparametrit

MP-numero MP-indeksi Koneparametrin arvo CfgRead
ID 1010 Koneparametri maaritelty
MP-numero MP-indeksi 0 = Koneparametri ei ole saatavilla CfgRead

1 = Koneparametri on saatavilla

11 Toiminto tai taulukkosarake ei enda olemassa
20 Taulukkosolun lukeminen toiminnolla FN 26 ja FN 28 tai SQL
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15.2 Yleiskuvaustaulukot

Lisatoiminnot

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu

MO Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS n 217

M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jadahdytys POIS [ 217

M2 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS/tarv. tilanayton [ 217
poisto (riippuu koneparametrista 1)/Paluu lauseeseen 1

M3 Kara PAALLE mydtépéivaan n 217

M4 Kara PAALLE vastapaivaan m

M5 Kara SEIS n

M6 Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu koneparametrista)/Kara [ 217
SEIS

M8  Jaihdytys PAALLE . 217

M9 Jaahdytysneste POIS n

M13  Kara PAALLE myétapéivaan/Jashdytysneste EIN . 217

M14  Kara PAALLE vastapaivaan/Jaahdytysneste PAALLE n

M30 Sama toiminto kuin M2 m 217

M89 Vapaa lisatoiminto tai [ Tyokier-
Tyokiertokutsu, vaikuttaa modaalisesti (riippuu koneparametrist [ tokasikirja

M91 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapistee- [ 218
seen

M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen valmistajan m 218
maarittdmaan asemaan, esim. tydkalunvaihtoasemaan

M94  Kiertoakselin ndyton pienennys alle 360° = 436

M97 Pienten muotoaskelmien koneistus [ 221

M98 Avointen muotojen taydellinen koneistus [ 222

M99 Lauseittainen tyokierron kutsu [ Tyokier-

tokasikirja

M101 Automaattinen tyokalunvaihto sisartydkaluun, kun kestoaika on [ 124
kulunut umpeen

M102 M101-koodin uudelleenasetus [

M103 Sisaanpistoliikkeiden syottdarvokerroin m 223

M107 Virheilmoituksen mitatointi sisartyokaluilla tydvaran kanssa [ 449

M108 M107-koodin uudelleenasetus [

M109 Vakioratanopeus tydkalun teralla (sy6tdn suurennus ja pienennys) = 224

M110 Vakioratanopeus tydkalun teralla (vain syotdn pienennys) n

M111  M109/M110-koodin peruutus [

M116 Kiertoakselin syottdarvo yksikdssa mm/min [ 434

M117 M116-koodin peruutus [ ]

M118 Kasipyodrapaikoitus ohjelmanajon aikana [ 228

M120 Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK AHEAD) [ 226

M126 Kiertoakselin matkaoptimoitu ajo m 435

M127 M126-koodin peruutus n
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M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu

M128 Tyokalun kdrjen aseman sailytys ennallaan kdadntdakselin paikoituk- = 437
sessa (TCPM)

M129 M128-koodin peruutus [

M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kdantdmattdmaan koordi- [ 220
naatistoon

M136 Syottd F millimetreina per karan kierros = 224

M137 M136-koodin uudelleenasetus

M138 Kaantdakseleiden poisvalinta = 440

M140 Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin suunnassa [ 229

M141 Kosketusjarjestelman valvonnan mitatointi ] 231

M143 Peruskaannon poisto [ 231

M144 Koneen kinematiikan huomiointi TOD/ASET-asemissa lauseen [ 441
lopussa:

M145 M144-koodin uudelleenasetus n

M148 Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa: m 232

M149 M148-koodin uudelleenasetus [

M197 Nurkkien pyoristys = L] 233
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Kayttajatoiminnot

Kayttajatoiminnot

Lyhyt kuvaus

[ Perusversio: 3 akselia ja ohjattu kara
| Lisdakseli neljalle akselille ja ohjattu kara
| Lisdakseli viidelle akselille ja ohjattu kara

Ohjelman sisaansyotto

Im HEIDENHAIN-Klartext ja DIN/ISO

Paikoitusmaarittelyt

[ Suorien ja ympyroiden asetusasemat suorakulmaisessa koordinaatistos-
sa tai polaarisessa koordinaatistossa

[ Mittamaérittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena
[ Nayttd ja sisaansyottd yksikdssa mm tai tuuma

Tyokalukorjaukset [ Tydkalun sade koneistustasossa ja tyokalun pituus
X Sadekorjattu muoto enintaan 99 lauseen etukateislaskennalla(M120)
Tyokalutaulukot Useampia tyokalutaulukoita mielivaltaisella tyokalujen maaralla

Vakio ratanopeus

[ perustuen tyokalun keskipisteen rataan

[ perustuen tyodkalun leikkaavaan sarmaan

Rinnakkaiskaytto NC-ohjelman laadinta graafisella tuella samanaikaisesti kun toista
NC-ohjelmaa toteutetaan
Lastuamistiedot Karan kierrosluvun, lastuamisnopeuen, hammaskohtaisen syottéarvon ja

kierroskohtaisen syottbarvon automaattinen laskenta

3D-koneistus
(Advanced Function Set 2)

2 Erityisen rekyyliton liikeohjaus
2 3D-tydkalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

2 Kaantopaan asetuksen muuttaminen elektronisen kasipyoran avulla
ohjelmanajon aikana; tyokalun ohjauspiste (tyokalun karjen tai kuulan
keskipisteen asema) pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool Center
Point Management)

Tyokalun pitdminen kohtisuorassa muodolla

Pyoropoytakoneistus
(Advanced Function Set 1)

2
2 Tyokalun sadekorjaus kohtisuoraan liike- ja tydkalusuunnan suhteen
1 Muotojen ohjelmointi lierion vaipalla

1

Syottéarvo yksikdssa mm/min

Muotoelementit

(] Suora

(] Viiste

[ Ympyréarata

[ Ympyréan keskipiste

m Ympyran sade

m Tangentiaalisesti liittyva ympyréarata
n Nurkan pyoristys
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Kayttajatoiminnot

Muotoon ajo ja muodon jatto [ suoran avulla: tangentiaalisesti tai kohtisuoraan
[ kaarta pitkin
Vapaa muodonohjelmointi X Vapaa muodon ohjelmointi FK kayttaen HEIDENHAIN-selvakieliteks-
(FK) tid ja graafista tukea tydkappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-sdantdjen
mukaan
Ohjelmahypyt L] Aliohjelmat
[ Ohjelmanosatoistot
n Ulkoiset NC-ohjelmat
Koneistustyokierrot [ Poraustyokierrot poraukseen, kierreporaukseen tasausistukalla ja ilman
X Tydkierrot syvaporausta, kalvintaa, valjennysta ja upotusta varten
X Tyokierrot sisa- ja ulkopuoliseen jyrsintaan
[ Suorakulma- ja ympyrataskun rouhinta ja silitys
X Suorakulma- ja ympyratapin rouhinta ja silitys
X Tyokierrot tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsintaan
X Tyokierrot suorien ja kaarevien urien jyrsintaan
X Pistojonot kaarilla ja suorilla
X Muototasku
X Muotorailo
X Lisdksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajan tydkiertoja — koneen
valmistajan erityisesti laatimia koneistustyokiertoja.
Koordinaattimuunnos m Siirto, kierto, peilaus
L] Mittakerroin (akselikohtainen)
1 Koneistustason kaantd (Advanced Function Set 1)
Q-parametri u Matemaattiset toiminnot =, +, —, *, /, nelidjuurilaskenta
Ohjelmointi muuttujien avulla - Loogiset yhdistelyt (=, #, <, >)
n Sulkumerkkilaskenta
] sin @, cos @, tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, luvun
absoluuttiarvo, vakio 1T, negaatio, pilkun jalkeisten tai pilkkua edeltavien
merkkipaikkojen rajaus
[ Ympyrélaskennan toiminnot
[ Merkkijonoparametri
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Kayttajatoiminnot

Ohjelmoinnin apuvalineet [ Taskulaskin
[ Syntaksielementtien varikorostukset
[ Kaikkien esiintyvien virheilmoitusten taydellinen lista
[ Siséltdperusteinen ohjetoiminto
n Graafinen tuki tyokiertojen ohjelmoinnissa
L] Kommentti- ja ohjelmanselityslauseet NC-ohjelmassa
Teach-In [ Hetkellisasemien suora talteenotto NC-ohjelmaan
Testausgrafiikka X Koneistuksen kulun graafinen simulaatio myos toisen NC-ohjelman
Esitystavat kasittelyn aikana
X Tasokuvaus / Esitys 3 tasossa / 3D-kuvaus / 3D-viivagrafiikka
X Leikkauskuvan suurennus
Ohjelmointigrafiikka [ Kayttotavalla Ohjelmointi piirretdan sisdansyotetyt NC-lauseet (2D-viiva-
grafiikka) myos silloin, kun toista NC-ohjelmaa toteutetaan.
Koneistusgrafiikka X Toteutettavien NC-ohjelmien graafinen esitys tasokuvana / kolmen tason
Esitystavat kuvana / 3D-kuvauksena
Koneistusaika [ Koneistusajan laskenta kayttdtavalla Ohjelman testaus
[ Koneistusajan nayttd kayttotavoilla Yksittaislauseajo ja Jatkuva ohjel-
manajo.
Peruspisteen hallinta L] Mielivaltaisten peruspisteien tallennukseen
Paluuajo muotoon n NC-ohjelman esiajo haluttuun NC-lauseeseen ja ajo laskettuun asetusa-
semaan koneistuksen jatkamista varten
m NC-ohjelman keskeytys, muodon jatto ja paluuajo muotoon
NollapistetaulukOT [ Useampien nollapistetaulukoiden tallennus tydkappalekohtaisilla nolla-
pisteilla
Kosketusjarjestelman tyokier- x Kosketusjarjestelman kalibrointi
rot X Tyokalun vinon asennon manuaalinen ja automaattinen kompensointi
X Peruspisteen manuaalinen ja automaattinen asetus
X Tyokappaleiden automaattinen mittaus
X Tyokalujen automaattinen mittaus
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15.3 Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Vertailu: PC-ohjelmisto

Toiminto TNC 620

iTNC 530

ConfigDesign koneparametrien konfiguroin-
tia varten

Kaytettavissa

Ei kaytettavissa

TNCanalyzer huoltotiedostojen analysointia
ja arviointia varten

Vertailu: Kayttajatoiminnot

Kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Toiminto TNC 620 iTNC 530
Ohjelman sisaansyotto

® smarT.NC " - m X

m  ASCll-editori ® X, suoraan = X, muunnoksen

muokkauskelpoinen

jalkeen
muokkauskelpoinen

Paikoitusmaarittelyt

B Viimeisen tyokaluaseman asetus napapisteeksi (tyhja m X (virheilmoitus, B X
CC-lause) jos napapisteen
vastaanotto ei ole
yksiselitteinen)
B Spline-lauseet (SPL) " - m X, optiolla #9
Tyokalutaulukko
m Tyokalutyyppien joustava hallinta X -
= Valintakelpoisten tyokalujen suodatettu nayttd m X " -
® |ajittelutoiminto = X " -
B Sarakenimet m QOsittain dialogilla _ ®  QOsittain dialogilla -
® Kaavaesitys = Vaihto ® Vaihto
naytonosituksen ohjelmanappaimella
nappaimella
B Tydkalutaulukon vaihto ohjausten TNC 620 ja iTNC 530 = X B Ei mahdollinen
valilla
Kosketusjarjestelmataulukot erilaisten 3D-kosketusjarjes- X -
telmien hallintaa varten
Lastuamisarvojen laskenta: Automaattinen kierrosluku- ® Yksinkertainen Liittyen taustalla oleviin

ja syoGttdarvolaskenta

lastuamisarvolaskin
ilman tallennettua
taulukkoa

Lastuamisarvolaskin
ilman tallennettua
taulukkoa

teknologiataulukoihin
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Toiminto

TNC 620

iTNC 530

Mielivaltaisten taulukoiden maarittely

Vapaasti maariteltavat
taulukot (.TAB-
tiedostot)

Lukeminen ja
kirjoittaminen FN-
toimintojen avulla
Maariteltavissa
konfigurointitietojen
avulla

Taulukoiden ja
sarakkeiden
nimien tulee alkaa
kirjaimella eivatka
ne saa sisaltaa
laskumerkkeja.
Lukeminen ja
kirjoittaminen SQL-
toimintojen avulla

® Vapaasti maariteltavat

taulukot (.TAB-
tiedostot)

® | ukeminen ja
kirjoittaminen FN-
toimintojen avulla

Liike tyokaluakselin suunnassa

m Kasikaytto (3D-ROT-valikko) X = X, FCL2-toiminto

m Kasipyoran paalletallennus m X X, optio #44

Syottoarvomaarittely:

® FT (Liikeaika sekunneissa) " - =X

= FMAXT (aktiivisella pikaliikepotentiometrilla: liikeaika " - m X
sekunneissa)

Vapaa muodon ohjelmointi FK

m NC-mitoituksesta poikkeavien tyokappaleiden B X, optio #19 B X
ohjelmointi

m  FK-ohjelmien konvertointi Klartext-muotoon LI B X

B FK-lauseet yhdessd M89-toiminnon kanssa - m X

Ohjelmahypyt:

® [abel-numeroiden maksimimaéra = 65535 = 1000

m Aliohjelmat X m X
m  Aliohjelmien ketjutussyvyys = 20 LI
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Toiminto TNC 620 iTNC 530
Q-parametriohjelmointi:
= FN 15: PRINT " - "X
® FN 25: PRESET - B X
® FN 29: PLC LIST B X LI
® FN 31: RANGE SELECT - B X
® FN 32: PLC PRESET - B X
® FN 37: EXPORT B X E —
= FN 16 m X " -
® Kirjoittaminen LOG-tiedostoihin X -
® Konfiguroitavissa oleva kayttadytyminen
maaritteleméattdmien tai tyhjien QS-parametrien
yhteydessa
B Parametrisisalldon naytto lisatilanaytdssa B X -
B SQL-toiminnot taulukoiden lukemista ja kirjoittamista X -
varten
Graafinen tuki
®  Ohjelmointigrafiikka 2D = X m X
® REDRAW-toiminto (UUSI PIIRTO) " - m X
m  Ristikkoviivojen nayttd taustalla m X -
m Koneistusgrafiikka (tasokuvaus, esitys 3 tasossa, 3D- m X, optiolla #20 B X
kuvaus)
B Suurtarkka kuvaus X B X
® Testausgrafiikka (tasokuvaus, esitys 3 tasossa, 3D- m X, optiolla #20 m X
kuvaus)
® Tydkalun naytto m X, optiolla #20 B X
B Simulointinopeuden asetus m X, optiolla #20 B X
B [eikkuuviivan 3 tason koordinaatit - B X
® | aajannetut zoomaustoiminnot (hiirikayttd) = X, optiolla #20 = X
® Ajhion kehyksen nayttd = X, optiolla #20 X
® Tasokuvauksen syvyysarvon esitys hiiren kohdalla = X, optiolla #20 X
m Ohjejman testauksen kohdistettu pysaytys = X, optiolla #20 = X
(PYSAYTYS LAUSEESSA)
m Tybkalunvaihtomakrojen huomiointi m X (poiketen B X
todellisesta
toteutuksesta)
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Toiminto TNC 620 iTNC 530
Peruspistetaulukko
B Peruspistetaulukon rivi 0 manuaalisesti muokattavissa B X -
Paletin hallinta
® Palettitiedostojen tuki X, optio #22 X
m Tydkalusuunnattu koneistus m X, optio #22 m X
® Palettien peruspisteiden hallinta taulukossa m X, optio #22 m X
Ohjelmoinnin apuvalineet:
® Syntaksielementtien varikorostukset m X -
® Taskulaskin m X (tieteellinen) ® X (Standardi)
B NC-lauseiden muunnos kommenteissa m X -
® Ohjelmanselityslauseet NC-ohjelmassa m X m X

®  Ohjelmatesti ohjelmanselitysndkymalla - X
Dynaaminen tormaysvalvonta DCM:
® Tormaysvalvonta automaattikaytolla " - = X, optio #40
® Tormaysvalvonta manuaalikdytolla " - = X, optio #40
®  Madriteltavan torméayskappaleen graafinen esitys " - = X, optio #40
® Tormaystarkastus ohjelmatestissa " - = X, optio #40
= Kiinnittimen valvonta " - = X, optio #40
® Tybkalunpitimen hallinta m X m X, optio #40
CAM-grafiikkatuki:
®  Muotojen vastaanotto Step-tiedoista ja Iges-tiedoista X, optio #42 -
® Koneistusasemien vastaanotto Step-tiedoista ja Iges- X, optio #42 -

tiedoista
B Offline-suodatin CAM-tiedostoille - B X
B Venymasuodatin m X " -

MOD-toiminnot:

m Kayttajaparametrit

®  OEM-ohjetiedostot huoltotoiminnoilla

® Tietovalinetarkistus

®  Palvelupaketin lataus

m Akselin asetus hetkellisaseman tallennukselle

® | askimen konfigurointi

= Konfigurointitiedot
" —
" —

= Numerorakenne
m X

X
= X
X
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Toiminto TNC 620 iTNC 530
Erikoistoiminnot:

B Takaperinohjelman laadinta - m X

B Adaptiivinen syoton saatd AFC: - X, optio #45
B |askimen maarittely toiminnolla FUNCTION COUNT m X -

= Viiveajan maarittely toiminnolla FUNCTION FEED X " —

® Viiveajan maarittely toiminnolla FUNCTION DWELL = X " -

. Ohjelmoitujen koordinaattien maaritys toiminnolla X -

FUNCTION PROG PATH

Suurien muottityokalujen valmistustoiminnot:

B Globaalit ohjelmanasetukset GS " - m X, optio #44

Tilan naytot:

®  Q-parametrin sisélldn dynaaminen nayttd, maariteltdvat = X " -
numeroalueet

m Jaljelld olevan suoritusajan graafinen naytto " - m X

Kayttoliittyman yksilolliset variasetukset - X
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Vertailu: Kayttajatoiminnot

M Vaikutus TNC 620 iTNC 530

MO0 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS X X

MOo1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS X X

Mo02 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS/tarv. Tilandyton X X
poisto (riippuu koneparametrista)/Paluu lauseeseen 1

M03  Kara PAALLE mydtépéivaan X X

MO04 Kara PAALLE vastapéivaan

MO05 Kara SEIS

MO06 Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (koneesta riippuva toimin- X X
to)/Kara SEIS

MO8  Jashdytys PAALLE X X

M09 Jaahdytysneste POIS

M13  Kara PAALLE mydtépaivaan/Jaahdytysneste PAALLE X X

M14 Kara PAALLE vastapaivaan/Jaahdytysneste PAALLE

M30 Sama toiminto kuin M02 X X

M89 Vapaa lisatoiminto tai X X
Tydkiertokutsu, vaikuttaa modaalisesti (konekohtainen toiminto)

M90 Vakio ratanopeus nurkissa (ei tarvita ohjauksessa TNC 620) - X

M91 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapistee- X X
seen

M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen valmistajan X X
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 sisartydkaluun, kun kestoaika on X X
kulunut umpeen

M102  M101-koodin uudelleenasetus

M103  Syottdarvon pienennys sisaanpistoliikkeessa kertoimella F X X
(prosenttiluku)

M104 Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen voimaan — (suositeltu: X

tyokierto 247)

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 terélld (sy6tén suurennus ja X X
pienennys) X X

M110  Vakioratanopeus tyokalun teréalla (vain syoton pienennys)

M111 M109/M110-koodin peruutus X X
Toiminnallisuus koodeilla APPR ja DEP X
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M Vaikutus TNC 620 iTNC 530

M112  Muotoliittyman sijoitus kahden mielivaltaisen muotoelementin — (suositeltu: X
valiin tyokierto 32)

M113  M112-koodin uudelleenasetus

M114 Koneen geometrian automaattinen korjaus tydskentelyssa — (suositeltu: X, optio #8
kdéntoakseleilla M128, TCPM)

M115  M114-koodin uudelleenasetus

M116  Pyoropoydan syottdarvo yksikdssa mm/min X, optio #8 X, optio #8

M117  M116-koodin uudelleenasetus

M118  Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana X, optio #21 X

M120 Sé&dekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK AHEAD) X, optio #21 X

M124 Muotosuodatin — (mahdollinen X

kayttadjaparamet-
rin avulla)

M126 Kiertoakselin matkaoptimoitu ajo X X

M127  M126-koodin uudelleenasetus

M128 Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan kdantoakselin paikoi- X, optio #9 X, optio #9
tuksessa (TCPM)

M129  M128-koodin uudelleenasetus

M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kadntdmattomaan koordi- X X
naatistoon

M134 Tarkka pysaytys tangentiaalisissa liittymissa paikoitettaessa X (riippuu koneen X
kiertoakseleita valmistajasta)

M135  M134-koodin uudelleenasetus

M136  Syottd F millimetreina per karan kierros X X

M137  M136-koodin uudelleenasetus

M138 Kaantdakseleiden poisvalinta X X

M140 \Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin suunnassa X X

M141 Kosketusjarjestelman valvonnan mitatdinti X X

M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto - X

M143  Peruskaannén poisto X X

M144 Koneen kinematiikan huomiointi OLO/ASET-asemissa lauseen X, optio #9 X, optio #9
lopussa

M145  M144-koodin uudelleenasetus

M148 Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa X X

M149  M148-koodin uudelleenasetus

M150 Rajakytkimen ilmoituksen mitatointi - X

M197  Nurkkien pyoristys X -

M200 Laserleikkaustoiminnot - X

M204
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Vertailu: Tyokierrot

Tyokierto TNC 620 iTNC 530
1 PORAUS (suositus: tydkierto 200, 203, 205) - X

2 KIERREPORAUS (suositus: tyokierto 206, 207, 208) -
3 URAN JYRSINTA (suositus: tyokierto 253) -
4 TASKUN JYRSINTA (suositus: tydkierto 251)

5 YMPYRATASKU (suositus: tydkierto 252)

6 AVARRUS (SL |, suositus: SL II, tyokierto 22)

7 NOLLAPISTE

8 PEILAUS

9 ODOTUSAIKA

10 KAANTO

11 MITTAKERROIN

12 PGM CALL

13 ORIENTOINTI

14 MUOTO

15 ESIPORAUS (SL I, suositus: SL Il, tyokierto 21)

16 MUOTOJYRSINTA (SL |, suositus: SL Il, tydkierto 24)
17 JAYKKA KIERRE. (suositus: tyokierto 207, 209)

18 KIERTEITYS

19 TYOSTOTASO

20 MUODON TIEDOT

21 ESIPORAUS

22 AVARRUS

23 POHJAN VIIMEISTELY

24 REUNAN VIIMEISTELY

25 MUOTOJONO

26 MITTAKERR. (SUUNTA)

27 SYLINTERIN VAIPPA

28 SYLINTERIN VAIPPA

29 LIERIOEVAIPPA-ASKEL

30 CAM-TIET. KASITTELY

32 TOLERANSSI

39 LIERIOEVAIPPAMUOTO

200 PORAUS

201 VALJENNYS

202 BORING

203 YLEISPORAUS

204 TAKATASAUS

X | X | X | X | X|X|X]|X

, optio #8

, optio #19
optio #19
, optio #19
optio #19
, optio #19
, optio #19

, optio #8

, optio #8
, optio #8
, optio #8

, optio #8

, optio #8

X XX |X|x|x|x|x|x|x|x|x

, optio #8

, optio #8 , optio #8

, optio #19
, optio #19
, optio #19
, optio #19

XIX|IX|IX|X|X[X[X|XIXIX[X[X[XIXIXIXIX|IX|IX|IX[X|X[X|X|X|X|X[|X|X|X[|X|X|X|X

X[ X | X|X|X|X]|X
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Tyokierto TNC 620 iTNC 530
205 YLEISPISTOPORAUS X, optio #19 X
206 KIERTEITYS X X
207 JAYKKA KIERRE. X X
208 PORAUSJYRSINTA X, optio #19 X
209 KIERT.PORAUS LAST.K. X, optio #19 X
210 URA HEILUTTAEN (suositus: tyokierto 253, optio #19) - X
211 PYOREA URA (suositus: tydkierto 254, optio #19) - X
212 TASKUN SILITYS (suositus: tyokierto 251, optio #19) - X
213 ULOKKEEN SILITYS (suositus: tyokierto 256, optio #19) - X
214 YMP.TASK. SILIT. (suositus: tyokierto 252, optio #19) - X
215 YMP.UL. SILITYS (suositus: tyokierto 257, optio #19) - X
220 KUVIO KAARI X, optio #19 X
221 KUVIO SUORA X, optio #19 X
224 PAIKKAKUV. DATAMATR.KOODI X, optio #19 -
225 KAIVERRUS X, optio #19 X
230 RIVIJYRSINTA (suositus: tyokierto 233, optio #19) X
231 TASAPINTA X
232 OTSAJYRSINTAE X, optio #19 X
233 TASOJYRSINTA X, optio #19 -
238 KONETILAN MITTAUS X, optio #155 -
240 KESKIOEPORAUS X, optio #19 X
241 YKSISARM. SYVAPORAUS X, optio #19 X
247 PERUSPISTE ASETUS X X
257 SUORAKAIDETASKU X, optio #19 X
252 YMPYRATASKU X, optio #19 X
253 URAN JYRSINTA X, optio #19 X
254 PYOREA URA X, optio #19 X
256 SUORAKULMATAPPI X, optio #19 X
257 YMPYRATAPPI X, optio #19 X
258 MONIK.KAULA X, optio #19 -
262 KIERTEEN JYRSINTA X, optio #19 X
263 UPOTUSKIERT. JYRS. X, optio #19 X
264 KIERTEEN PORAUS X, optio #19 X
265 KIERUKKAKIERREPORAUS X, optio #19 X
267 ULKOKIERT. JYRSINTA X, optio #19 X
270 MUOTORAILOTIEDOT tyokierron 25 menettelyasetuksia varten X X
271 OCM MUOTOTIEDOT X, optio #167 -
272 OCM ROUHINTA X, optio #167 -
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Tyokierto TNC 620 iTNC 530
273 OCM SYVYYSSILITYS X, optio #167 -

274 OCM SIVUSILITYS X, optio #167 -

275 TROCHOIDAL SLOT X, optio #19 X

276 MUOTORAILO 3D X, optio #19 X

277 OCM VIISTE X, optio #167 -

290 INTERPOLAATIOKIERTO - X, optio #96
1271 OCM SUORAKULMA X, optio #167 -

1272 OCM YMPYRA X, optio #167 -

1273 OCM URA/UUMA X, optio #167 -

1278 OCM MONIKULMIO X, optio #167 -

1281 OCM RAJOITUS SUORAKULMA X, optio #167 -

1282 OCM RAJOITUS YMPYRA X, optio #167 -
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Vertailu: Kosketustyokierrot kayttotavoilla
KASIKAYTTO ja SAHKOINEN KASIPYORA

Tyokierto TNC 620 iTNC 530
Kosketusjarjestelmataulukot 3D-kosketusjarjestelmien hallintaa varten X -
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
Peruskaannon maaritys kahden reidn/ympyrékaulan avulla X, optio #17 X
Peruspisteen asetus neljan reidan/ympyrakaulan avulla X, optio #17 X
Ympyran keskipisteen asetus kolmen reian/ympyrakaulan avulla X, optio #17 X
Tason vinon asennon maaritys ja kompensointi X, optio #17 -

Mekaanisen kosketusjarjestelman tuki hetkellisaseman manuaalisen
vastaanoton avulla

Ohjelmanappaimella
tai laitendppaimella

Laitenappaimella

Mittausarvojen kirjoitus peruspistetaulukkoon

X, optio #17

X

Mittausarvojen kirjoitus nollapistetaulukkoon
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Vertailu: Kosketustyokierrot automaattiseen tyokalun

valvontaan

Tyokierto TNC 620 iTNC 530
0 NOLLATASO X, optio #17 X
1 NAPAPISTE X, optio #17

2 TS KALIBROINTI - X
3 MITTAUS X, optio #17 X
4 MITTAUS 3D X, optio #17 X
9 TS-PITUUSKALIBROINTI - X
30 TT KALIBROINTI X, optio #17 X
31 TYOKALUN PITUUS X, optio #17 X
32 TYOKALUN SADE X, optio #17 X
33 TYOKALUN MITTAUS X, optio #17 X
400 PERUSKAANTO X, optio #17 X
401 KIERTO 2 REIKAA X, optio #17 X
402 TAPIN 2 KAANTOKULMA X, optio #17 X
403 KAANTOAKS. YLIKIERTO X, optio #17 X
404 ASETA PERUSKAANTO X, optio #17 X
405 KIERTO C-AKS. YMPARI X, optio #17 X
408 PER.PISTE URAN KESK. X, optio #17 X
409 PER.PISTE HARJ.KESK. X, optio #17 X
410 PERUSP. SUORAK. SIS. X, optio #17 X
411 PERUSP. SUORAK. ULK. X, optio #17 X
412 PERUSP. YMP. SISAP. X, optio #17 X
413 PERUSP. YMP. ULKOP. X, optio #17 X
414 PERUSP. NURKAN ULK. X, optio #17 X
415 PERUSP. NURKAN SIS. X, optio #17 X
416 PERUSP. YMP. KESKIP. X, optio #17 X
417 TS-AKS. PERUSPISTE X, optio #17 X
418 PERUSPISTE 4 REIKAA X, optio #17 X
419 NOL-PIS. 1-AKSELILLE X, optio #17 X
420 KULMAN MITTAUS X, optio #17 X
421 REIJAN MITTAUS X, optio #17 X
422 YMP. ULKOP. MITTAUS X, optio #17 X
423 SUORAK. SIS. MITTAUS X, optio #17 X
424 SUORAK. ULK. MITTAUS X, optio #17 X
425 SISAP. LEVEYSMITTAUS X, optio #17 X
426 ULKOP. PORRASMITTAUS X, optio #17 X
427 KOORDINAATTIMITTAUS X, optio #17 X
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Tyokierto TNC 620 iTNC 530
430 REIKAYMP. MITTAUS X, optio #17 X

431 TASON MITTAUS X, optio #17 X

440 AKSELISIIRT.MITTAUS - X

441 NOPEA KOSKETUS X, optio #17 X

450 TALLENNA KINEM. X, optio #48 X, optio #48
451 MITTAA KINEMATIIKKA X, optio #48 X, optio #48
452 ESIASETUS-KOMPENS. X, optio #48 X, optio #48
453 RISTIKON KINEM. -

460 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KUULALLA X, optio #17 X

461 KOSK.JARJ. PITUUDEN KALIBROINTI X, optio #17 X

462 KOSK.JARJ. KALIBROINTI RENKAASSA X, optio #17 X

463 KOSK.JARJ. KALIBROINTI KAULALLA X, optio #17 X

480 TT KALIBROINTI X, optio #17 X

481 TYOKALUN PITUUS X, optio #17 X

482 TYOKALUN SADE X, optio #17 X

483 TYOKALUN MITTAUS X, optio #17 X

484 KALIBROI IR TT X, optio #17 X

600 GLOBAALI TYOETILA X -

601 PAIKALLINEN TYOTILA X -

1410 KOSKETUS REUNAAN X, optio #17 -

1411 KOSKETUS KAHTEEN KAAREEN X, optio #17 -

1420 TASON KOSKETUS X, optio #17 -
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Vertailu: Erot ohjelmoinnissa

Toiminto

TNC 620

iTNC 530

Tiedostonhallinta:

® Nimen sisaansyotto

= Nappainyhdistelmien tuki

® Suosikkien
hallintaFavoritenverwaltung

® Sarakendkyman konfigurointi

E  Avaa ponnahdusikkuna Valitse
tiedosto.

m Eikdytettavissa

m Fjkdytettavissa

® Eikéytettavissa

® Synkronoitu kursori

m Kaytettdvissa

B Kaytettavissa

m Kaytettdvissa

Tyokalun valinta taulukosta

Valinta tapahtuu Split-Screen-
valikon kautta

Valinta tapahtuu ponnahdusikku-
nassa

Erikoistoimintojen ohjelmointi
nappadimella SPEC FCT

Painettaessa nappainta ohjelma-
nappainpalkki avautuu alavalikok-
si. Alavalikolta poistuminen: kun
painat uudelleen SPEC FCT, ohjaus
nayttaa taas edellisen aktiivisena
olleen palkin.

Painettaessa nappainta ohjelma-
nappainpalkki liittyy viimeiseksi
palkiksi. Valikolta poistuminen: kun
painat uudelleen SPEC FCT, ohjaus
nayttaa taas edellisen aktiivisena
olleen palkin.

Muotoon saapumisen ja muodosta
poistumisen ohjelmointi ndppaimel-
|& APPR DEP

Painettaessa nappainta ohjelma-
nappainpalkki avautuu alavalikok-
si. Alavalikolta poistuminen: kun
painat uudelleen APPR DEP, ohjaus
nayttaa taas edellisen aktiivisena
olleen palkin.

Painettaessa ndppainta ohjelma-
nappainpalkki liittyy viimeiseksi
palkiksi. Valikolta poistuminen: kun
painat uudelleen APPR DEP, ohjaus
nayttaa taas edellisen aktiivisena
olleen palkin.

Laitenappaimen END painallus
valikon CYCLE DEF ja TOUCH
PROBE ollessa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja tiedostonhal-
linta kutsutaan

Kukin valikko lopetetaan

Tiedostonhallinnan kutsu valikon
CYCLE DEF ja TOUCH PROBE olles-
sa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja tiedoston-
hallinta kutsutaan. Kukin ohjelma-
nappainpalkki pysyy valittuna, kun
tiedostonhallinta lopetetaan

Virheilmoitus NAPPAIN ILMAN
TOIMINTOA.

Tiedostonhallinnan kutsu valikon
CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL
ja APPR DEP ollessa aktiivinen

Muokkaus paattyy ja tiedoston-
hallinta kutsutaan. Kukin ohjelma-
nappainpalkki pysyy valittuna, kun
tiedostonhallinta lopetetaan

Muokkaus paattyy ja tiedostonhal-
linta kutsutaan. Perusohjelmanép-
painpalkki valitaan, kun tiedoston-
hallinta lopetetaan
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Toiminto

TNC 620

iTNC 530

Nollapistetaulukko:

® | gjittelutoiminto arvojen mukaan
akselin sisalla

® Taulukon palautus
® | uettelo/Lomake-ndkyman vaihto

® Yksittaisen rivin lisdys

m Yksittdisen akselin hetkellisarvon
tallennus néppaimella
nollapistetaulukkoon

m Kaikkien aktiivisten akseleiden
hetkellisarvon tallennus
nappaimella nollapistetaulukkoon

® Viimeksi kosketusjarjstelmalla
mitatun paikoitusaseman
tallennus nappaimella

Kaytettavissa

Kaytettavissa

Vaihto naytonosituksen
nappaimella

Yleisesti sallittu,
uudelleennumerointi
mahdollinen kadskysta. Tyhja
rivi lisataan, tayttd arvolla 0 on
toteutettava manuaalisesti

Kayttétavoilla
OHJELMANKULKU YKS. LAUSE
ja Jatkuva ohjelmanajo
kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Ei kaytettavissa

Vaihto pikaochjelmanappaimen
avulla

Sallittu vain taulukon lopussa.
Rivi arvolla 0 lisataan kaikkiin
sarakkeisiin

Kéytettavissa

Kaytettavissa

Kaytettavissa

Vapaa muodon ohjelmointi FK:

= Yhdensuuntaisakseleiden
ohjelmointi

® Suhteellisten vertausten
automaattinen korjaus

m Koneistustason asetus
ohjelmoinnissa

Neutraali X/Y-koordinaateilla,
vaihto toiminnolla FUNCTION
PARAXMODE

Muotoaliohjelmien suhteellisia
vertauksia ei korjata
automaattisesti

BLK-Form

Ohjelmanappéin Taso XY ZX YZ
poikkeavalla koneistustasolla

Koneesta riippuva olemassa
olevilla yhdensuuntaisakseleilla

Kaikkien suhteellisten
vertausten automaattinen
korjaus

BLK-Form
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Toiminto TNC 620 iTNC 530
Q-parametriohjelmointi:
®  Q-parametrikaava SGN:I13 Q12 = SGN Q50 Q12 = SGN Q50

B arvollaQ50=00nQ12=0 B arvollaQ50 >=00onQ12 =1

Paasy taulukkotietoihin

Paasy koneparametreihin

Vuorovaikutteisten tyokiertojen
laadinta kaskylld CYCLE QUERY,
esim. kosketustydkierrot
manuaalikaytolla

arvollaQ50 >00n Q12 =1
arvollaQ50 < 0on Q12 -1
SQL-kaskyilld ja FN 18-

tai TABREAD-TABWRITE-
toiminnoilla

TABDATA-toiminnon avulla
tyokalu- ja korjaustaulukoissa

CFGREAD-toiminnon avulla
Kaytettavissa

arvolla Q50 < 0 on Q12 -1

FN 18 tai TABREAD-TABWRITE-
toiminnoilla

FN 18-toiminnoilla

Ei kaytettavissa

Kasittely virheilmoituksilla:

Ohjeet virheilmoituksilla

Kayttdtavan vaihto, kun
ohjevalikko on aktiivinen

Taustakayttotavan valinta, kun
ohjevalikko on aktiivinen

|denttiset virheilmoitukset

Virheilmoitusten kuittaus

Paasy poytakirjatoimintoihin

Huoltotiedostojen tallennus

Kutsu ndppaimelld ERR

Ohjevalikko suljetaan
kayttotavan vaihdon yhteydesséa

Ohjevalikko suljetaan
vaihdettaessa F12-toiminnolla

Kootaan listaan

Jokainen virheilmoitus (myo6s
jos ndytetddn moninkertaisesti)
on kuitattava, toiminto POISTA
KAIKKI kaytettavissa.

Lokikirja ja tehokkaat
suodatustoiminnot (virhe,
nappainpainallus) kaytettavissa

Kaytettavissa.
Jarjestelmavirheella ei laadita
huoltotiedostoa

Virheen numero valittavissa,

joka luodaan automaattiselle
huoltotiedostolle

Kutsu nappaimella HELP

Kayttotavan valinta ei ole sallittu
(ndppain ilman toimintoa)

Ohjevalikko pysyy auki
vaihdettaessa F12-toiminnolla

Naytetddn vain kerran

Virheilmoitus kuitataan vain
kerran

Taydellinen lokikirja
kaytettavissa ilman
suodatustoimintoa

Kaytettavissa.
Jarjestelmavirheella laaditaan
automaattisesti huoltotiedosto
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Toiminto

TNC 620

iTNC 530

Hakutoiminto:
= Viimeksi etsittyjen sanojen lista

= Aktiivisen lauseen elementtien
naytto

m Kaikki kdytettavissa olevien NC-
lauseiden lista

m Eikdytettavissa

® Eikdytettavissa

® Fjkdytettavissa

= Kaytettavissa

m Kaytettdvissa

B Kaytettavissa

Hakutoiminnon kdynnistys merkitys-
sa tilassa nuolindppaimilla ylds/alas

Toimii enint. 50000
NC-lauseeseen, asetettavissa
konfiguraatiotietojen avulla

Ei rajoituksia ohjelman pituuden
suhteen

Ohjelmointigrafiikka:

5 Mittakaavan mukainen
hilaverkkoesitys

®  Muotoaliohjelmien
muokkaus SLII-tyokierroissa
AUTO DRAW ON -toiminnolla

B Zoomausikkunan siirto

m Kaytettdvissa

® Virheilmoituksissa kursori pysyy
padohjelmassa NC-lauseessa
CYCL CALL

® Toistotoiminto ei kdytettavissa

® Eikaytettavissa

® Virheilmoituksissa
kursori pysyy virheen
aiheuttaneessa NC-lauseessa
muotoaliohjelmassa

B Toistotoiminto kaytettavissa

Sivuakseleiden ohjelmointi:

® Syntaksi FUNCTION
PARAXCOMP: Nayton ja
siirtoliikkeiden kayttaytymisen
maarittely

® Syntaksi FUNCTION
PARAXMODE: Siirrettavien

yhdensuuntaisakseleiden
jarjestyksen maarittely

. Kaytettdvissa

m Kaytettdvissa

Vertailu: Erot ohjelman testauksessa, toiminnallisuus

® Eikaytettavissa

® Eikaytettavissa

Toiminto

TNC 620

iTNC 530

Siirtyminen GOTO-ndppainta

Toiminto mahdollinen

vain, jos ohjelmanappainta
ALOITA YKS.LAUSE ei ole vield
painettu.

Toiminto mahdollinen myds ohjel-
manéappaimen ALOITA YKS.LAUSE
painalluksen jalkeen

Koneistusajan laskenta

Koneistusaika lasketaan mukaan
jokaisella START-ohjelmanéappai-
men avulla kdynnistetyn simulaa-
tion toistolla

Koneistusaika aloitetaan nollasta
jokaisella START-ohjelmanappai-
men avulla kdynnistetyn simulaa-
tion toistolla

Yksittaislause

572

Pistekuviotydkierroilla ja toiminnol-
la CYCL CALL PAT ohjaus pysahtyy
jokaisen pisteen yhteydessa.

Ohjaus kasittelee pistekuviotyokier-
rot ja toiminnon CYCL CALL PAT
yhtend NC-lauseena.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kayttdjan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021



Taulukot ja yleiskuvaus | Toimintovertailussa TNC 620 ja iTNC 530

Vertailu: Erot ohjelman testauksessa, kaytto

Toiminto

TNC 620

iTNC 530

Zoomaustoiminto

Jokainen leikkaustaso on valittavis-
sa yksittaisen ohjelmanappaimen
avulla

Leikkaustaso valittavissa kolmen
pikanappaimen avulla

Konekohtaiset lisdtoiminnot M

Ohjaus virheilmoituksiin, jos ei
integroitu PLC:hen

Jatetdan huomiotta ohjelman
testauksessa

Tyokalutaulukon naytté/muokkaus

Toiminto kaytettavissa ohjelmanap-
paimella

Toiminto ei kdytettavissa

Tyokalukuvaus

® Turkoosi: tydkalun pituus

B Punainen: teran pituus ja
tydkalu kosketuksessa

= Sininen: teran pituus ja tyokalu
kosketuksessa

" -
B Punainen: tyokalu
kosketuksessa

® Vihrea: tyokalu ei
kosketuksessa

3D-kuvauksen nakymavalinnat

Kaytettavissa

Toiminto ei kaytettavissa

Mallilaatu asetettavissa

Kaytettavissa

Vertailu: Erot ohjelmointiaseman kaytossa

Toiminto ei kaytettavissa

Toiminto

TNC 620

iTNC 530

Demo-versio

NC-ohjelmia yli 100 NC-lauseella ei
voi valita, virheilmoitus annetaan.

NC-ohjelmat voidaan valita,
enintdan 100 NC-lausetta esitetaan,
muut lauseet leikataan pois esityk-
sesta

Demo-versio

Jos PGM CALL -kaskylla ketjuttami-
sessa saadaan enemman kuin 100
NC-lausetta, testigrafiikka ei nayta

kuvaa, virheilmoitus annetaan.

Ketjutetut NC-ohjelmat voidaan
simuloida.

Demo-versio

CAD-Vieweristd NC-ohjelmaan
voidaan siirtda enintaan 10
elementtia.

DXF-muuntimesta NC-ohjelmaan
voidaan siirtda enintaan 31 rivia.

NC-ohjelmien kopiointi

Kopiointi Windows Explorerilla
hakemistoon/hakemistosta TNC:\.

Kopioinnin on tapahduttava TNCre-
mon tai ohjelmointiaseman tiedos-
tonhallinnan kautta.

Ohjelmanappéinpalkin vaihto

Palkin napsautus siirtda palkkia
oikealle tai palkkia vasemmalle.

Napsautus haluttuun palkkiin
aktivoi sen

HEIDENHAIN | TNC 620 | Kéyttajan kasikirja Klartext-ohjelmointi | 01/2021

573




Hakemisto

3D-korjaus.........cceeeeeiii 448
Delta-arvot.............ccceeuv. 451
normeerattu vektori............. 450
Otsajyrsinta........ccccvvvveeeee... 453
tyokalumuodot.................... 451
tyokalun suuntausta............ 452
Varsijyrsinta.......................... 455

Aihion maarittely...........ccccoee. 89
Aliohjelma.......ccocceiviiiiiiii, 237
Arvojen pyoristys.........cccceee.. 336
ASClI-tiedostot..........cooeeeeinnn, 384
Aseman valinta DXFtiedostosta....
482

Avoimet muotonurkat M98...... 222

Batch Process Manager........... 494
avaaMINeN.....ccoooeevvvieeeeeee 497

CAD-IMport....cccceeeveeeieeeen 467
CAD-Viewer.......cc.cccoeeviieeenn. 467
kerroksen asetus.................. 471
Muodon valinta.................... 478
Perusasetukset.................... 469
Peruspisteen asetus............. 472
Suodatin porausasemille...... 484
Tason asetusS...........cceeeeenn. 474
CAM-ohjelmointi.............. 448, 458
Component Monitoring............ 381
-dialogi...ovveiiiiii 90
DNC
Tiedot NC-ohjelmasta.......... 295
DXF-tietojen kasittely
koneistusaseman valinta..... 482

FCLtoiminto....cccvveeeiieee 36
FK-ohjelmointi........ccccccvveiinno 167
Dialogian avaus.................... 170
grafiikka........cccoool 169
Koneistustaso..........cccc....... 168
Loppupiste.......ccocuvvvvvvenenn.n. 172
574

perusteet........cccvvvvvvieinnnnnn. 167
sisddnsyottomahdollisuudet
apupisteet.......cccccc.ooo... 175
muotoelementtien suunta ja
PItUUS . o, 172
suhteelliset vertaukset.... 176
suljetut muodot.............. 174
ympyratiedot.................. 173
SUOMa..eviiiee e, 17
ympyraradat........................ 171
FN14: ERROR: Virheilmoitusten
tUlOSTUS . v 277, 277
FN 16: FPRINT: Tekstien formatoitu
TUIOSTUS e 283
FN18
SYSREAD: Jarjestelmatietojen
UKU. 291
FN 19: PLC: Arvojen siirto PLC
hen....ooo 292
FN 20: WAIT FOR: NC
nja PLC
n synkronointi................. 293

FN 23: YMPYRATIEDOT: Ympyran
laskenta kolmen pisteen avullaFN
23 265
FN 24: YMPYRATIEDOT: Ympyran
laskenta neljan pisteen avullaFN

24 265
FN26: TABOPEN: Vapaasti
maariteltdvan taulukon avaus... 391
FN 27: TABWRITE: Vapaasti
maariteltdvan taulukon kuvaus. 392
FN28: TABREAD: vapaasti
maariteltdvan taulukon luku.... 393,
393

FN 29: PLC: Arvojen siirto PLC

hen. ..o 294
FN 37: EXPORT....cccooviiiii 294
FN 38: SEND: Tietojen lahetys. 295
FUNCTION COUNT.........cccnee. 382
FUNCTION DWELL.................. 398

GOTO..ooo 184
Grafiikka
ohjelmoinnissa.................... 199
osakuvan suurennus....... 201

Hakemisto..........cccoeeeeei. 101, 106
kopioiNti.......coovuviiiiiiiieeen, 109
POISTO. ..o 110

Hakemistot
laadinta..............ccccc 106

Hakutoiminto.........ccccceveeeeeeeeennn. 97

Heatmap......cccccoeeeveiiieii 381

Hetkellisaseman vastaanotto...... 92

Hakemisto

Huoltotiedostojen tallennus..... 208
Hyppy

GOTO-kaskylla...................... 184
Hyppyehto..........cccccoeiiiiiin 267

ITNC 530 64

Jarjestelmatiedot

Luettelo........c.oovvviieeeee. 516
Jarjestelmatietojen lukeminen. 301
Jarjestelmatietojen luku........... 291

Karan kierrosluku

Sis8ansyottd.......vvvvveeeeeie. 122
Kehitystila.........cccoooeiiiiiiiinn 36
Ketjuttaminen...........cccccvvvvee... 245
Kierroslukukynnys.................... 394
Kiertoakseli.......ccccccccoeeieiiiennnn, 434

matkaoptimoitu ajo: M126.. 435

nayton rajaus M94.............. 436
Kierukkainterpolaatio................ 163
Kierukkalinja..............cccceeeennnn. 163
Kiintolevy......cooovvvviiiiiiiee, 99
Klartext.........ooooviiieee 90
kommenttien esitys................. 186
Kommenttien lisdys.................. 187
Komponentin valvonta.............. 381
Koneistustason kaanto

ohjelmoitu........cccceeiviinenn, 405
Koneparametrin luku................ 306
Koordinaattimuunnos................ 367
Korjaustaulukko

TYYPPRI e 374
Korjautaulukko

UONT. e, 375
Kosketuseleet..........cocuvveeeennnnn. 507
Kosketusjarjestelman valvonta. 231
KosketusnayttO...........covveeennnne. 504
Kosketuspaneeli....................... 505
Kulmatoiminnot.............ccceeen. 263
Kasieleet........cooviiiiiiiiiee, 507
Késipyorapaikoituksen
paéllekkaistallennus M118........ 228
Kayttopaneeli.......ccccceevviiieeennnn, 66
Kayttotavat.......coooevvveeeiiiiieeee, 68
Kaanto

koneistustaso..........c...cccn... 405

koneistustason..................... 407

resetointi.....cccceeeeviiiieeennn, 409
Kaantoakselit.........covvveiivnnnnns, 437
Kaanto ilman kiertoakseleita..... 431
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lisdys, muutos............cccevve.. 94
(1051 (o T 94
Liftoff. 399
Liikkeenohjaus...........ccccuvvvnen... 463
Lisdakselit........oovviiiiiiieeen, 82
Lisatoiminnot........ccccoovveeeeennne. 216
karaa ja jadhdytysnestetta
VarteN. ... 217
koordinaattimaarittelyja varten....
218, 434
ohjelmanajon valvontaa
VarteN. ... 217
ratakayttdytymista varten.... 221
Sisaansyottd......vvvveveeeeeenl. 216
Lomakenakyma........................ 391
Look ahead...........cccoovviieennnnnn. 226
~M o
MO1, M2, 218
Merkkijono
muuntaminen..........cccceee.... 302

Merkkijonoparametri
Jarjestelmatietojen lukeminen...
301

Ketjutus......oooiiiiiiiieee, 298

OSOITUS....oeeiiiiiiiiiiiieeeeeee 298

pituuden mMaaritys............... 304

testausS. ... 303
Merkkijonoparametrit............... 297
Mittayksikon valinta.................... 89
Moniakselikoneistus......... 404, 442
Muoto

B[O 138

JATO. .o, 138

valinta DXFtiedostosta......... 478
N
Napakoordinaatit

ympyrarata napapisteen CC

YMPEr .o 162
NC

nja PLC

n synkronointi.......... 293, 293

NC-aUSE......ovvveeeiciieeeece, 94
NC-ohjelma......cccccveviviciiiiee 85

muokkaus............ccoeeiiiiin 93

selitykset.........oooovv. 191
NC-ohjelmien esitys................. 186
NC-ohjelmien selitykset........... 191
NC-virheilmoitus.............cc....... 202
Nollapistesiirto...........cccccvvve.... 367

koordinaattimaarittely.......... 368

PErUULUS......ovviiiiiiiiiiiiiiiennn 369

valitsemalla nollapistetaulukko....
369

Nurkan pydristys...................... 151
Nurkkien pydristys M197......... 233

Naytténappaimisto 67, 67, 185, 185

Nayttoruutu.....covveveeeeeeeeee, 65
Kosketusnaytto..................... 504
NaytoNoSItUS.......cvveeeeeeieiiii, 66

CAD-Viewerin naytonositus.. 466

Odotusaika
kertaluonteinen.................... 398
palautus..........oooiiiii 397

Ohijeita virheilmoituksella......... 202

Ohjejarjestelma.........cccc.oooee... 209

Ohjelma.. ..o 85
Rakenne..........oocoo 85
selitykset.......oooo, 191
uuden avaaminen................... 89

Ohjelmakutsu
Halutun NC-ohjelman kutsu. 240

Ohjelmamaarittelyt.................. 345

Ohjelmanosatoisto................... 239

Ohjelmanosien kopiointi....... 96, 96

Ohjelmisto-optio........ccccccevvnnnee.. 33

Ohjelmointigrafiikka................. 169

Ohjetiedostojen lataus............. 214

(O] ) (Lo TR 33

Osamerkkijono
kopiointi
merkkijonoparametrista....... 300

Osaperheet.........ccccccoeevvennnn.. 259

Paikallisten Q-parametrien
Maarittely.......ooooeeei,
Paikoittuminen
kaannetyssa koneistustasossa...
220
Paikoitus
kaannetyssa koneistustasossa...
441

Palettitalukko
Sarakkeiden liséys................ 491
Palettitaulukko...........ccccceeennnnn. 488
KayttO......oooeieiii 488
MUOKKaUS.........veeeeieeennnn. 490
valinta ja poistuminen......... 491
Palettitaulukko: Tyokalukohtainen
Tydkalukohtainen.................. 492
Tydkalukohtainen koneistus. 492
Palettitaulukon sarakkeet.......... 488
Paraxcomp.......ccccoeeeiveiiiininn, 348
Paraxmode...............oo 348
Perusjarjestelma................... 72, 82
KONe...ooooiiceeee 73
Koneistustaso...........ceeeeeee. 78
Perus...cooeeeeeeeieeii 75
Sis8ansyottd.......ccccvvviivinnn, 79
Tyokalu.. ..., 80
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Tyokappale............ccoeevennnnn. 76

Peruspiste
Valinta......oovcceeee e 84
Perusteet.........cccoovvvviiiiiicee, 71
Pikaliike...........cooooevii 116
Pintanormaalivektori....
415, 433, 448, 450
PLANE-toiminto................ 405, 407
akselikulman maarittely....... 420
Automaattinen sisdankaanto 423
Eulerkulmamaarittely........... 413

inkrementaalinen maéarittely 419
Mahdollisten ratkaisujen valinta..
426

Muunnostapa........ccccceeve..... 429
paikoitusmenettelyn asetus. 422
pistemaarittely.................... 417
projektiokulman maarittely.. 412
puskujyrsinta....................... 432
resetoiNti......ccoceeeeiiiiieeennn, 409
tilakulman maarittely........... 410
vektorin maéarittely............. 415
Yleiskuvaus........ccccoeevvnnenenn. 407
Polaarikoordinaatit
ohjelmointi..........cccovvvnnn. 160
polaarisella kinematiikalla......... 357
Polaariset koordinaatit................ 82
perusteet.......ccoovvveveieieeeeennn. 82
POIKU...oooii 101
Porausaseman valinta
Yksittéisvalinta.......cc..c..oo.. 483
Postprosessori..........ccccccvvvn... 459
Prosessiketju...........cccoceevvvnnn. 458
Puhdistus.......ccccoovveeeiiiiee, 67

Puskujyrsintad kddnnetyssa tasossa.
432

Paaakselit........ccccovvvviiii, 82
e
Q-parametri............cc........ 254, 255
arvojen siirto PLC
hen........ccccceeeennn 292, 294
formatoitu tulostus............... 283
paikallinen parametr............ 254
paikallinen parametri QL..... 255
tarkastus.......cooeeeeeeiei 274
VIENTI e 294
yleinen parametri QR........... 255
yleinen parametri QR.......... 254
Q-parametriohjelmointi............. 254
Jos-niin-haarautuminen....... 266
kulmatoiminnot................... 263
Lisatoiminnot....................... 276

Matemaattiset perustoiminnot...
260

ohjelmointiohjeet................ 257
ympyralaskenta.................. 265

Q-parametrit
575




esivaratut...............cccvni. 309
merkkijonoparametri QS...... 297
ohjelmointi...........ccoovvvnnnn. 297
R
Rataliike...........cccoie 148
suorakulmaiset koordinaatit. 148
Rataliikkeet
polaarikoordinaatit............... 160
SUOT@. v 161
yleiskuvaus..................... 160
ympyrarata tangentiaalisella
litynnalla...............ccoee 162
suorakulmaiset koordinaatit
yleiskuvaus..................... 148
Ratatoiminnot
Perusteet.............ccccvis 132
esipaikoitus.......ccceeeeennn.. 136
ympyrat ja ympyrankaaret....
135
Resonanssivérahtely................ 394
s
Siséltéperusteiset ohjeet.......... 209
Sisdanpistoliikkeiden
syottdarvokerroin M103............ 223
Sonderfunktionen.................... 344
SPEC FCT.ovi 344
SQL-0S0ItUS. ..evveeeeeeeeeieeeee 315
Sulkumerkkilaskenta................ 269

Suodatin porausasemille CAD-
tietojen vastaanoton yhteydessa....
484
SUOIa..coiiiiiiieceii 149, 161
Suorakulmaiset koordinaatit
SUOTA..ciuiiieeieeeeee e 149
Ympyrarata asetetulla sateella....
154
ympyréarata keskipisteen CC 153
ympyrarata tangentiaalisella

litynnalla............cccoovi 156
YMPEM. i 153
Sykkiva kierrosluku................... 394
Syottéarvo
kiertoakseleilla, M116.......... 434
sisdansyottdmahdollisuudet.. 91
Syottoarvo yksikdssa millimetri/
karan kierros M136................. 224
Sadekorjaus..........ccoeevviieeeenn.. 128
Sisaansyotto................. 129, 130
ulkonurkat, sisanurkat......... 130
]
TABDATA. ... 377
Taskulaskin..............cccccoeeeinn 193
Taulukkokayttd
SQL.c 315
TABDATA. ... 377
576

TaulukkokayttoTABWRITE........ 392
TCPM..iiiiiiiiii e 442
Palautus..........cccoovvvviiinnn 447
Teach I, 92, 149
Tekstieditori............cooevvvennnnn 189
Tekstimuuttujat.............ccveee 297
Tekstin korvaus.......................... 98
Tekstitiedosti
[UToT o) (I 283
Tekstitiedosto..........ccccvvvvvnnnn... 384
avaaminen ja poistuminen... 384
formatoitu tulostus............... 283
poistotoiminnot................... 385
tekstiosien etsinta............... 387
Tiedontulostus
kuvaruudulle......................... 290
palvelimelle.............ccceuee. 291
Tiedosto
kopiointi........ccoeevuiiiiiieieee 106
laadinta........cccccvvvvviieiee 106
lajittelu.....ccoveeieiieeee, 112
mmerkinta.................cccceee 111
SUOJAUS.....eeiiiiieieeeeeeeee 113
valinta...........ccooeeee 104
ylikirjoitus.....ccoovveei 107
Tiedostonhallinta
hakemisto..............ccccoeeen. 101
hakemistot
kopiointi........cccouvvvvvrenn... 109
laadinta........cccccveveeeeeein. 106
KUESU. .o 103
Taulukon kopiointi................ 108
tiedoston poisto.................. 110
tiedoston uusi nimi............. 112
tiedostotyyppi........cccevvvnne... 99
toiminnon yleiskuvaus......... 102
ulkoiset tiedostotyypit.......... 101
Tiedostotoiminnot.................... 364
Tilan8yttO......ooveeiieeieeei 103
TNCguide........ooooveeie 209
Toimintovertailu....................... 556
TOOL CALL....cceviviiiiiiice 122
TOOL DEF....cooiiiiiiiiie 121
TRANS DATUM.......oooiiiii, 368
Trigonometria.......cccccvvvvveeeeen... 263
Tuonti
taulukko iTNC 530
St 393
Tvektori. . 450
Tyokaluakselin suuntaus........... 431
Tyokalukorjaus........ccveevveeeee.n. 127
kolmiulotteinen.................. 448
PItUUS . e 127
SEde. i 128
Taulukko...........ocooeei 374
Tyokalu nimi........ocoo 118
Tyokalun liikkeiden ohjelmointi... 90
Ty6kalun numero...................... 118

Hakemisto

Tyokalun pituus.............cccve 118
Tyokalun sade.............ccevvvnn. 120
Tyokalun tyovara
Virheen peruutus: M107....... 449
Tyokalunvaihto............ccceveee 124
Tyokalutiedot.............cccovvnnn 118
Delta-arvot.......ccccceeeviiinnenn, 120
KOrvaus........cocveeeiiiieeee, 108
kutsuminen...........cccceeeeeene 122
sisdansyottd ohjelmaan........ 121
TyGkappaleasemat..................... 83
Tata kasikirjaa koskevia tietoja.... 30
TaySYMPYra....cccvvvveiiiieeieieee, 153

Valitse porausasema

Hiiren alue.............ccccooee 483
Kuvake........ccoooveeeieiii 484
Vapaasti maariteltava taulukko
AVAUS.....eeeiieeee e 391
KUVAUS......ooeeeeeiiiiiiieeeeee 392
VeKLOr e 415
Vetaytyminen muodosta.......... 229
Viestin tulostaminen................. 291
Viestin tulostus kuvaruudulle.... 290
ViiSTE. i, 150
Viiveaika
syklinen.......cccoooiii 396
Virheillmoitus.......ooooovvvieeeeeeii, 202
ohjeita. ..o, 202
poistaminen...........ccccvveeeee. 205
suodatus..........coevvvviiiiiiiiin, 204

Yleisten Q-parametrien maarittely...
258

Ympyrakeskipiste.........cccoeeunnn. 152
Ympyralaskenta........................ 265
Ympyrarata.......oooooeveiiiiiiie 162
asetetulla sateella................ 154
keskipisteen CC................... 153
napapisteen ympari.............. 162
tangentiaalisella liitynnalla.... 156
YMPEI. i 153
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Tyokappaleen mittausjarjestelmat
TS 248, TS 260 Kaapeliperusteinen signaalinsiirto

TS 460 Radio- tai infrapunasiirto
TS 640, TS 740 Infrapunasiirto

m Tyokappaleen suuntaus
B Peruspisteen asetus
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TT 160 Kaapeliperusteinen signaalinsiirto
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