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Kohderyhma kayttija

Kayttajiksi katsotaan kaikki ohjauksen kayttajat, jotka suorittavat vahintaan yhden
seuraavista paatehtavista:

m Koneen kaytto
®  Tyokalujen asetus
® Tyokappaleen asetus
® Tyokappaleen koneistus
= Mahdollisten virheiden poistaminen ohjelmanajon aikana
B NC-ohjelman laadinta ja testaus
B NC-ohjelman laadinta ohjauksella tai ulkoiisesti CAM-jarjestelma avulla
®m  NC-ohjelman testaus simulaatiossa
B Mahdollisten virheiden poistaminen ohjelman testauksen aikana

Tietojen syvallisyyden vuoksi kayttoopas asettaa kayttajalle seuraavat
patevyysvaatimukset:

®  Perustekninen ymmarrys, esim. teknisten piirustusten ja avaruustilan kuvitteellin
lukeminen

B Perustiedot koneistuksen alalta, esim. materiaalikohtaisten teknisten arvojen
merkitys

®  Turvallisuusohjeet, esim. mahdolliset vaarat ja niiden valttaminen
®  Ohjeet koneeseen, esim. akselisuunnat ja koneen konfiguraatio

o HEIDENHAIN tarjoaa lisdkohderyhmille erilliset tietotuotteet:
m Esitteet ja yleisesitteet mahdollisille ostajille
= Huoltokirja huoltoteknikoille
m  Tekninen kasikirja konevalmistajille

Lisaksi HEIDENHAIN tarjoaa kayttdjille ja uranvaihtajille laajan valikoiman
NC-ohjelmoinnin koulutuskursseja.
HEIDENHAIN-Schulungsportal

Kohderyhmasta johtuen tama kayttajan kasikirja sisaltaa vain tietoja ohjauksen
toiminnasta ja kaytosta. Muiden kohderyhmien tietotuotteet sisaltavat tietoa
tuotteen mychemmista tuotteen elinkaaren vaiheista.



https://www.klartext-portal.de/de_DE/schulung/

1.2

kayttoohje, kayttopas ja omistajan kasikirja.
Ohjauksen kayttajan kasikirja on saatavissa seuraavina versioina:
m Painettu tuloste, joka on jaettu seuraaviin moduuleihin:

NC-ohjelmien toteutukseen sisaltyvan tiedon.
ID: 1358774-xx

laadintaa ja testausta varten. Siihen esivat sisallu kosketusjarjestelman ja
koneistustyokierrot.
ID-tunniste Klartext-ohjelmointia varten: 1358773-xx

toiminnot.
ID: 1358775-xx

kosketustyokiertojen toiminnot.
ID: 1358777-xx

B Painoversiosta riippue jaettuina PDF-tiedostoina tai taydellisena PDF-tiedostona,
joka sisaltaa kaikki moduulit
TNCguide
= HTML-tiedostona kaytettavaksi integroituna TNCguide-tuoteoppaana suoraan
ohjauksessa
TNCguide
Kayttdjan kasikirja tukee sinua ohjauksen turvallisessa ja asianmukaisessa
kaytossa.
Lisatietoja: "Maaraystenmukainen kaytto", Sivu 42

Lisatietomateriaalia kayttajille
Kayttdjana sinulla on kaytettavissasi lisatietomateriaalia:
= Uusien ja muutettujen ohjelmistotoimintojen yleiskuvaus esittelee yksittaisten

ohjelmistoversioiden uutuudet.
TNCguide

= HEIDENHAIN-esitteet esittelevat sinulle HEIDENHAINiIn tuotteita ja palveluja,
esim ohjausten ohjelmisto-optioita.
HEIDENHAIN-Prospekte

= Tietokanta NC-ratkaisut tarjoaa ratkaisuja usein esiintyviin tehtavamaarityksiin.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Tietoja kayttdjan kasikirjasta | Kaytettavat ohjetyypit

Kaytettavat ohjetyypit

Varmuusohjeet

Lue kaikki tdman asiakirjan ja koneen valmistajan dokumentaation
turvallisuusohjeet!

Turvallisuusohjeet varoittavat vaaroista, jotka liittyvat ohjelmistoon ja laitteisiin, ja
antavat ohjeita niiden valttamiseen. Ne on luokiteltu vaarojen vakavuuden mukaan
seuraaviin ryhmiin:

AVAARA

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

Varoitus iimoittaa henkiload uhkaavasta vaarasta. Jos et noudata vaaran
valttamiseksi annettua ohjetta, vaara aiheuttaa oletettavasti kuoleman tai
vakavan loukkaantumisen.

A\ OLE VAROVAINEN

Ole varovainen ilmoittaa henkiloa uhkaavasta vaarasta. Jos et noudata
vaaran valttamiseksi 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 sisdinen informaatiojarjestys

Kaikki turvallisuusohjeet sisaltavat seuraavat osaelementit:
® Huomiosana ilmoittaa vaaran vakavuuden

B Vaaran tyyppija lahde

B Vaaran laiminlyonnin seuraukset, esim. "Seuraavien koneistusten yhteydessa on
térmaysvaara”

m Valttdminen — toimenpiteet vaaran torjumiseksi
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Informaatio-ohje

Noudata tassa ohjekirjassa annettuja informaatio-ohjeita ohjelmiston virheettoman
ja tehokkaan toiminnan takaamiseksi.

Tassa ohjekirjassa on seuraavia informaatio-ohjeita:

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

@ Tama 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 Ioytamaan
parannuskohteet ilmoittamalla niista sahkopostitse osoitteeseen:

tnc-userdoc@heidenhain.de

1.4 Ohjeita NC-ohjelmien kayttoon

Kayttajan kasikirjassa esiteltavat NC-ohjelmat ovat ratkaisuehdotuksia: Ennen
NC-ohjelmien tai yksittaisten NC-lauseiden kayttamista ne on mukautettava
koneeseen.

Sovita seuraava sisélto.

Tyokalut

Lastuamisarvot

Syottoarvot

Varmuuskorkeus tai varmuusasemat
Konekohtaiset asemat, esim. koodilla M91
B Ohjelmakutsun polut

Yksittaiset NC-ohjelmat ovat riippuvaisia koneen kinematiikasta. Sovita tama
NC-ohjelma koneen kinematiikkaan ennen ensimmaista testiajoa.

Testaa NC-ohjelma viela lisaksi simulaatiolla ennen varsinaista ohjelmanajoa.

o Ohjelmatestin avulla voit maarittaa, voitko kayttaa NC-ohjelmaa
kaytettavissa olevilla ohjelmistovaihtoehdoilla, aktiivisella
konekinematiikalla ja nykyisella konekonfiguraatiolla.
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Kayttdjan kasikirja integroituna tuotetukena TNCguide

Kaytto
kasikirjoihin.
Lisatietoja: 'Kaytettavissa oleva kayttajadokumentaatio”, Sivu 33

Kayttajan kasikirja tukee sinua ohjauksen turvallisessa ja asianmukaisessa
kaytossa.
Lisatietoja: "Maaraystenmukainen kaytto", Sivu 42

Alkuehto

Toimitettaessa ohjaus tarjoaa integroidun tuotetuen TNCguide saksan- ja
englanninkielisina versioina.

Jos ohjaus ei I0yda sopivaa TNCguide-kieliversiota valitulle dialogikielelle, se avaa
TNCguiden englanninkielisen version.

Jos ohjaus ei I6yda mitaan TNCguide-kieliversiota, se avaa informaatiosivun
ohjeiden kanssa. Maaritellyn linkin ja ohjeiden avulla voit lisata puuttuvat tiedostot
ohjaukseen.

o Voit avata informaatiosivun manuaalisesti muokkaamalla tiedostoa
index.html esim. kohdassa TNC:\tncguide\en\readme. Polku riippuu
halutusta kieliversiosta, esim. en englannin kielelle.
Voit myos paivittaa TNCguide-version naiden ohjeiden avulla. Paivitys voi
olla tarpeen esim. ohjelmistopaivityksen jalkeen.

Toiminnon kuvaus

Integroitus TNCguide on valittavissa sovelluksen Ohje siséalla tai tydalueella Ohje.
Lisatietoja: 'Ohje-sovellus’, Sivu 37

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

TNCguiden kaytto on molemmissa tapauksissa samanlainen.

Lisatietoja: 'Symbolit’, Sivu 37



Ohje-sovellus

Startmenii {§} Einstellungen @ Hilfe

Hilfe: 1 Suche
B = « 2

Kapiteliibersicht NC-Programm simulieren

Im Arbeitsbereich Simulation testen Sie das NC-Programm.

Simulation starten

gsmu\ahm Wik | (P & B

Maschine und Steuerung einschalten

~ Werkstiick programmieren und simulieren
Beispielaufgabe 1338459
Betriebsart Programmieren wéhlen
Steuerungsoberfliche zum Programmieren eini
Neues NC-Programm erstellen
Rohteil definieren 5
Struktur eines NC-Programms
Anfahren und Verlassen der Kontur
Einfache Kontur programmieren 4
Bearbeitungszyklus programmieren
Steuerungsoberfliche zum Simulieren einrichte
NC-Programm simulieren

» Werkzeug einrichten

» Werkstiick einrichten

» Werkstiick bearbeiten

A < =

Help-sovellus ja avattu TNCguide

Ohje-sovellus sisaltaa seuraavat alkueet:

1 Ohje-sovelluksen otsikkosivu
Lisatietoja: "Help-sovelluksen symbolit", Sivu 37
2 Integroidun TNCguide-tuotetuen otsikkopalkki
Lisatietoja: "Symbolit integroidussa tuotetuessa TNCguide ", Sivu 38
3 TNCguiden sisaltosarake
4 TNCguiden sarakkeiden valinen erotusmerkki
Erotusmerkkien avulla mukautetaan sarakkeiden leveys.
5 TNCguiden navigointisarake

Symbolit

Help-sovelluksen symbolit

Symboli Toiminto

@ Aloitussivun naytto

Aloitussivu sisaltaa kaikki kaytettavissa olevat asiakirjat. Valit-
se haluamasi asiakirja navigointiruutujen avulla, TNCguide.

Jos vain dokumentaatio on saatavilla, ohjaus avaa sisallon
suoraan.

Kun dokumetaatio on auki, voit kayttaa hakutoimintoa.

Opasteiden naytto

Navigointi viimeksi avatun sisallon valilla

Hakutulosten naytto tai piilotus
Lisatietoja: "Haku TNCguiden sisalla", Sivu 38

@ 1%
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Symbolit integroidussa tuotetuessa TNCguide

Symboli Toiminto

Dokumentaation rakenteen naytto
Rakenne kasittaa sisallon yleiskuvaukset.
Rakenne toimii paanavigointiapuna dokumentaation sisalla.

Dokumentaation hakemiston naytto
Hakemisto kasittaa tarkeita hakusanoja.

Hakemisto toimii vaihtoehtoisena navigointivalineena
dokumentaation sisalla.

% Edeltavan tai seuraavan sivun nayttd dokumentaation sisalla
>
« Navigaation naytto tai piilotus
>»
NC-esimerkkien kopiointi valivarastoon
Lisatietoja: "NC-esimerkkien kopiointi valivarastoon’,
Sivu 39

Haku TNCguiden sisalla

Kayta hakutoimintoa etsiaksesi syotettyja hakutermeja avoimesta
dokumentaatiosta.

Kaytat hakutoimintoa seuraavasti:
> Syota merkkijono.

Syottokentta sijaitsee otsikkorivilla kotiHome-kuvakkeen vasemmalla
puolella, jota kaytat aloitussivulle siirtymiseen.

Haku alkaa automaattisesti, kun painat esim. kirjainta hakutekstin
syottamiseen.

Jos haluat poistaa syotteen, kayta X-symbolia syottokentassa.

Ohjaus avaa hakutulossarakkeen.

Ohjaus merkitsee hakuosumien kohdat myos avoimen sisaltosivun sisalla.
Valitse hakuosuma.

Ohjaus avaa valitun sisallon.

Ohjaus nayttaa edelleen tuloksia viimeisessa haussa.

Valitse tarvittaessa vaihtoehtoinen hakuosuma.

Tarvittaessa syota uusi merkkijono.

vV V.V V Vv VYV



1.5.2  NC-esimerkkien kopiointi valivarastoon

Kopiointitoiminnon avulla vastaanotat NC-esimerkin dokumentaatiosta NC-editoriin.

Hakutoimintoa kaytetaan seuraavasti:

» Navigoi haluamasi NC-esimerkkiin.

> Ohjeita NC-ohjelmien kayttoon avataan.

> Ohjeita NC-ohjelmien kaytt6on Lue ja noudata ohjeita.
Lisatietoja: 'Ohjeita NC-ohjelmien kayttoon', Sivu 35

”

i)

vV V.V YV

Kopioi NC-ohjelma valivarastoon.

Painikkeen vari muuttuu kopiointivaiheen aikana.
Valivarasto sisaltaa kopioidun NC-esimerkin koko sisallon.
Lisda NC-esimerkkiNC-ohjelmaan.

Mukauta lisatty sisalto ohjeiden Ohjeita NC-ohjelmien
kayttoon mukaan.

Tarkasta NC-ohjelma simulaation avulla.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

1.6 Yhteydenotto toimitukseen

Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?

Pyrimme jatkuvasti parantamaan dokumentaatiotamme. Auta meita Ioytamaan
parannuskohteet ilmoittamalla niista sahkopostitse osoitteeseen:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Tietoja tuotteesta | TNC7

2.1 TNC7

Jokainen HEIDENHAIN-ohjaus tukee sinua dialogiohjatulla ohjelmoinnilla ja
yksityiskohtaisella simulaatiolla. Ohjauksen TNC7 avulla voit myos ohjelmoida
lomakkeiden avulla tai graafisesti ja saat nopeasti ja varmasti haluamasi tuloksen.

Ohjelmisto-optiot ja valinnaiset laitteistolaajennukset mahdollistavat joustavan
lisayksen toimintojen valikoimaan ja helppokayttoisyyteen.

Toimintovalikoiman laajentaminen mahdollistaa esim. jyrsinnan ja porauksen lisaksi
myds sorvaus- ja hiontatyot.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Helppokayttoisyys paranee mm. kayttamalla kosketusanturia, kasipyoria tai 3D-
hiirta.

Lisatietoja: "Laitteisto", Sivu 56

Maaritelmat

Lyhenne Maarittely

TNC TNC on johdettu lyhenteestd CNC (computerized numerical
control). T (tip tai touch) tarkoittaa sitd, ettd NC-ohjelmat
voidaan ohjelmoida naputtelemalla suoraan ohjaukseen ja
myo6s graafisesti kasieleiden avulla.

7 Tuotenumero ilmoittaa ohjaussukupolvea. Tiedoston laajuus

riippuu vapautetusta ohjelmisto-optiosta.

2.1.1  Maaraystenmukainen kaytto

Kayttotarkoitusta koskevat tiedot tukevat sinua kayttajana tuotteen, esim.
tyostokoneen, turvallisessa kasittelyssa.

Ohjaus on koneen osa eika siis taydellinen kone. Tassa kayttajan kasikirjassa
esitellaan ohjauksen kaytto. Ennen kuin kaytat konetta ja ohjausta, kayta koneen
valmistajan dokumentaatiota saadaksesi selville turvallisuuden kannalta
merkitykselliset nakokohdat, tarvittavat turvalaitteet ja henkiloston patevyytta
koskevat vaatimukset.

o HEIDENHAIN myy ohjauksia kaytettavaksi jyrsinkoneissa, sorveissa ja
koneistuskeskuksissa, joissa on jopa 24 akselia. Jos kayttajana kohtaat
poikkeavan konstellaation, ota valittomasti yhteytta koneen omistajaan.

HEIDENHAIN tuo lisaarvoa tuotteen turvallisuuden lisdamiseen ja tuotteiden
suojaamiseen, ja sen vuoksi mm. asiakkaiden palaute otetaan huomioon. Tamn
vuoksi teemme mm. ohjausten toiminnallisia mukautuksia ja turvallisuusohjeita
tietomateriaaleihin.

o Osallistu aktiivisesti turvallisuuden lisdamiseen ilmoittamalla puuttuvista
tai epaselvista tiedoista.

Lisatietoja: "Yhteydenotto toimitukseen”, Sivu 39

2.1.2  Tarkoitettu kayttoalue

Sdhkdmagneettista yhteensopivuutta (EMC) koskevan standardin DIN EN 50370-1
mukaisesti ohjaus on hyvaksytty kaytettavaksi teollisuusymparistoissa.
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Madaritelmat
Direktiivi Maarittely
DIN EN Tama standardi kasittelee muun muassa tyostokoneiden

50370-1:2006-02 hairiopaastoja ja hairionsietokykya.
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Turvallisuusohjeet
Lue kaikki tdman asiakirjan ja koneen valmistajan dokumentaation
turvallisuusohjeet!

Seuraavat turvallisuusohjeet koskevat yksinomaan ohjausta yksittaisena osana,
eivat mitaan tiettya kokonaistuotetta, eli tyostokonetta.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Ennen kuin kaytat konetta ja ohjausta, kayta koneen valmistajan
dokumentaatiota saadaksesi selville turvallisuuden kannalta
merkitykselliset nakokohdat, tarvittavat turvalaitteet ja henkilston
patevyytta koskevat vaatimukset.

Seuraava yleiskuvaus sisaltaa vain yleisesti sovellettavat turvallisuusohjeet.
Seuraavissa luvuissa on huomioitava lisaturvaohjeet, jotka ovat osittain
konfiguraatiokohtaisia.

o Parhaan mahdollisen turvallisuuden takaamiseksi kaikki
turvallisuusohjeet toistetaan asianmukaisissa kohdissa eri luvuissa.

A VAARA

Suojaamaton liitin, viallinen kaapeli ja epaasianmukainen kaytto kasittaa aina
sahkoisen vaaratekijan. Vaara alkaa siita kun kone kytketaan paalle!

» Anna vain valtuutettujen huoltohenkildiden tehda laitteiden liitantoja tai poistaa
niita.
> Kytke kone paalle vain liitetylla kasipyoralla tai suojatulla litantaholkilla.

AVAARA

Koneen ja konekomponenttien vuoksi on aina olemassa mekaanisia vaaroja.

Sahkoiset, magneettiset ja séhkomagneettiset kentat ovat erityisen vaarallisia

henkildille, joilla on sydamentahdistin ja siirrannaisia. Vaara alkaa siita kun kone

kytketaan paalle!

> Katso koneen kayttdohjekirjaa ja noudata siind annettuja ohjeita!

> Katso turvallisuusohjeet ja turvallisuussymbolit ja noudata niissa annettuja
ohjeita.

> Kayta turvalaitteita

A VAARA

Toiminto AUTOSTART kaynnistaa koneistuksen automaattisesti. Avoimet koneet
ilman suojattuja tyotiloja asettavat kayttdjan suureen vaaran!

> Kayta toimintoa AUTOSTART vain suljetuissa koneissa.
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Haittaohjelmat (virukset, Trojan-haittaohjelmat tai madot) voivat muuttaa
tietueita ja ohjelmistoja. Kasitellyt tietueet ja ohjelmistot voivat johtaa koneen
ennakoimattomaan kayttaytymiseen.

> Tarkasta vaihdettavat tallennusvalineet haittaohjelmien varalta ennen kayttoa.
> Kaynnista sisdinen verkkoselain vain Sandboxissa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Koneen todellisten akseliasemien ja ohjauksen olettamisen arvojen
(sammuttamiasen yhteydessa tallennettujen arvojen) valiset poikkeamat
voivat aiheuttaa ei-toivottuja ja odottamattomia akseliliikkeita. Muiden akselien
referoinnin ja sen jalkeisten akseliliikkeiden yhteydessa on tormaysvaaral

» Tarkasta akseliasema.

> Vain jos akseliasemat eivat vastaa toisiaan, vahvista ponnahdusikkunan
pyynto painamalla KYLLA.

> Akselin vahvistuksesta riippumatta jatka toimenpiteita varovasti.

» Jos havaitset ristiriitoja tai jotakin epailyttavaa, ota yhteys koneen
valmistajaan.

OHJE

Varoitus, tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Virtakatkos koneistuksen aikana voi aiheuttaa koneistuksen aikana nk.
kontroloimattoman pysahtymisen tai jarrutuksen. Jos tyokalu oli kosketuksessa
tyokappaleeseen virtakatkoksen aikana, akseleita ei mydskaan voi referoida
ohjauksen uudelleenkaynnistyksen jalkeen. Referoimattomille akseleille ohjaus
vastaanottaa viimeksi tallennetut akseliarvot, jotka voivat poiketa todellisesta
asemasta. Seuraavat liikkeet eivat siten tasmaa ennen virtakatkosta toteutuneisiin
liikkeisiin. Jos tyokalu on siirtoliikkeiden yhteydessa viela kosketuksessa
tyokappaleeseen, jannitysten seurauksena voivat tyokalu ja tyokappale
vahingoittual!

> Tarvittaessa kayta pienta syottoarvoa.
> Referoimattomille akseleille ei ole kaytossa liikealueen valvontaa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

TNC?7 ei tue ISO-ohjelmointia NC-ohjelmistolla 81762x-16. Puuttuva tuki saattaa
aihettaa tormaysvaaran!

> Kayta ainoastaan Klartext-NC-ohjelmia.
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OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus suorittaa automaattisen tormaystarkastuksen tyokalun ja tyokappaleen
valilla. Vaaralla tai puutteellisella esipaikoituksella komponenttien valissa on
akseleiden referoinnin aikana olemassa térmaysvaaral!

» Huomioi naytolla annettavat ohjeet.

> Ennen saapumista testausasemaan aja tarvittaessa turvalliseen asemaan.
» Huomioi tormaysvaara.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus kayttaa tyokalun pituuskorjauksena tyokalutaulukossa maariteltya
tyokalun pituutta. Vaara tyokalun pituudet vaikuttavat myos virheellisesti tydkalun
pituuskorjauksiin. Tydkalun pituudella 0 ja kutsulla TOOL CALL 0 ohjaus ei tee
pituuskorjausta eika térmaystarkastusta. Seuraavien tydkalun paikoitusten
yhteydessa on tormaysvaaral

> Madrittele tyokalut aina todellisten tyokalun pituuksien mukaan (ei vain erojen)
> Kayta TOOL CALL 0 -kaskya aina vain karan tyhjentamiseen.

OHJE

Huomaa merkittdva aineellisen vahingon vaara!

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

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

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Vanhemmissa ohjauksissa laaditut NC-ohjelmat voivat saada aikaan erilaisen
siirtoliikkeen tai virheilmoituksen! Koneistuksen yhteydessa on tormaysvaaral!
> Tarkasta NC-ohjelma ja ohjelmajaksot graafisen simulaation avulla.

> Testaa NC-ohjelma tai ohjelmajakso varovasti kayttctavalla OHJELMANKULKU
YKSITTAISLAUSE.

» Huomioi seuraavat tunnetut erot (seuraava luettelo mahdollisesti
epétaydellinen!)

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 saanndllisesti ulkoiseen levyasemaan.
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OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Kun poistat liitetyn USB-laitteen tiedonsiirron aikana, se voi aiheuttaa tiedostojen
kayttokelvottomuuden.

> Kayta USB-litantaa vain tiedonsiirtoon ja tallennukseen, ala ohjelmien
kasittelyyn ja toteutukseen.

> Poista USB-laitteet ohjelmanappaimen avulla tiedonsiirron jalkeen

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Ohjaus on sammutettava hallitusti, jotta kdynnissa olevat prosessit paatetdaan
oikein ja tiedot tallennetaan. Ohjauksen sammuttaminen suoraan kaantamalla

padkytkin heti pois paalta voi jokaisessa ohjaustilassa saada aikaan tietojen
haviamisen.

» Sammuta ohjaus aina hallitusti.
> Kayta paakytkinta vasta naytolla annetun ilmoituksen jalkeen.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun valitset ohjelmanajossa GOTO-toiminnon avulla NC-lauseen ja sen

jalkeen toteutat NC-ohjelman, ohjaus jattaa huomioimatta kaikki aiemmin
ohjelmoidut NC-toiminnot, esim. muunnokset. Tama tarkoittaa, etta myohempien
syottoliikkeiden aikana on olemassa tormaysvaaral

> Kayta GOTO-toimintoa vain NC-ohjelmien ohjelmmoinnin ja testauksen aikana.
> Kayta NC-ohjelmien toteutuksessa vain toimintoa Esilauseajo.
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2.3 Ohjelmisto

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

o Toiminnon todellinen laajuus riippuu vapautetusta ohjelmisto-optiosta.
Lisatietoja: 'Ohjelmisto-optiot", Sivu 48

o HEIDENHAIN on yksinkertaistanut versiointimenettelya NC-
ohjelmistoversiosta 16 alkaen:

B Julkaisuaika maarittaa versionumeron.
m Kaikilla julkaisujakson ohjaustyypeilla on sama versionumero.

B Ohjelmointiasemien versionumero vastaa NC-ohjelmiston
versionumeroa.

NC-ohjelmiston  Tuote

numero
817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 TNC7-ohjelmointiasema

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!
Tassa kayttajan kasikirjassa esitellaan ohjauksen perustoiminnot.
Koneen valmistaja voi mukauttaa, laajentaa tai rajoittaa ohjauksen
toimintoja koneesssa.
Tarkista koneen kasikirjasta, onko koneen valmistaja mukauttanut
ohjauksen toimintoja.

Maarittely
Lyhenne Madarittely
E Kirjaintunnus E tarkoittaa ohjauksen vientiversiota. Tassa

versiossa ohjelmisto-optio #9 Laajennetut toiminnot, ryhma 2
on rajoitettu 4-akseli-interpolaatioon.

2.3.1 Ohjelmisto-optiot

Ohjelmisto-optiot maaraavat ohjauksen toimintolaajuuden. Valinnaiset toiminnot
ovat kone ja sovelluskohtaisia. Ohjelmisto-optiot antavat sinulle mahdollisuuden
mukauttaa ohjaus yksilollisiin tarpeisiisi.

Voit nahdat, mitka ohjelmisto-optiot on aktivoitu laitteessasi.
Lisatietoja: 'Ohjelmisto-optioiden tarkastelu", Sivu 446

Yleiskatsaus ja maaritelmat

TNC7 siséltaa erilaisia ohjelmisto-optioita, jotka koneen valmistaja voi vapauttaa
erikseen kayttajan kayttoon myos jalkikateen. Seuraava yleiskuvaus sisaltaa vain ne
ohjelmisto-optiot, jotka ovat tarkeita sinulle koneen kayttgjana.
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0 Kayttajan kasikirjassa olevat optionumerot ilmoittavat, etta jokin toiminto
ei sisally vakiotoimintojen laajuuteen.
Tekninen kasikirja sisaltaa tietoja koneen valmistajan kannalta oleellisista
lisdohjelmisto-optioista.

o Huomaa, etta tietyt ohjelmisto-optiot vaativat myos laitteistopaivityksia.
Lisatietoja: "Laitteisto”, Sivu 56

Ohjelmisto-optio
Lisaakseli
(optio #0 ... optio #7)

Madarittely ja kaytto

Lisasaatopiiri

Saatopiiti vaaditaan jokaiselle akselille tai karalle, jonka ohjaus liikuttaa ohjel-
moituun asetusasemaan.

Tarvitset lisaohjauspiireja esim. irrotettaville ja sahkokayttoisille pyoropoydille.

Advanced Function
Set 1
(optio #8)

Laajennettujen toimintojen ryhma 1

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa useiden tyokappaleen sivujen tyostamisen
samalla kiinnityksella koneissa, joissa on kiertoakseleita.

Ohjelmisto-optio sisaltad esim. seuraavat toiminnot:

Koneistustason kaanto, esim. toiminnolla PLANE SPATIAL

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Muotojen ohjelmointi lierion vaipalla, esim. tyokierrolla 27 SYLINTERIN
VAIPPA

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Kiertoakselin syottoarvon ohjelmointi yksikossa mm/min koodilla M116

3-akselinen ympyrankaari-interpolaatio kaannetyssa koneistustasossa

Laajennetuilla ryhman 1 toiminnoilla vahennat tydmaaraa asetuksessa ja
suurennat tyokappaleen tarkkuutta.

Advanced Function
Set 2
(optio #9)

Laajennettujen toimintojen ryhma 2

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa kiertoakseleilla varustetuissa koneissa
tyokappaleiden 5-akselisen samanaikaisen tyostamisen.

Ohjelmisto-optio sisaltaa esim. seuraavat toiminnot:

Laajennetuilla ryhman 2 toiminnoilla voit valmistaa esim. vapaamuotopintoja.

TCPM (tool center point management): Lineaariakseleiden automaattinen
jalkiohjaus kiertoakselin paikoituksen aikana

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

NC-ohjelman toteutus vektoreilla mukaan lukien valinnainen 3D-tyoka-
lukorjaus

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Akseleiden manuaalinen siirto aktiivisessa tyokalukoordinaatistossa T-CS

Suorainterpolaatio useammalla kuin neljalla akselilla (vientiversiossa
enintaan neljalla akselilla)
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Ohjelmisto-optio

HEIDENHAIN DNC
(optio #18)

Tietoja tuotteesta | Ohjelmisto

Madarittely ja kaytto

HEIDENHAIN DNC

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa ulkoisille Windows-sovelluksille ohjauksen
tietojen kasittelemisen TCP/IP-protokollan avulla.

Mahdollisia kayttokenttia ovat esim.:

m Hierarkiassa ylempien ERP- tai MES-jarjestelmien yhdistaminen
® Kone- ja kayttotietojen maaritys

HEIDENHAIN DNC vaatii yhteyden ulkoisiin Windows-sovelluksiin.

Dynamic Collision

Dynaaminen torméaysvalvonta DCM

Monitoring T&mén ohjelmisto-option avulla koneen valmistaja voi méaarittda koneen
(optio #40) komponentit tormayskappaleiksi. Ohjaus valvoo maariteltyja tormayskappalei-
ta koneen kaikkien liikkeiden aikana.
Ohjelmisto-optio tarjoaa esim. seuraavat toiminnot:
B Ohjelman automaattinen keskeytys, jos tormaysuhka on valiton
® Varoitukset manuaalisista akseliliikkeista
= Tormaysvalvonta ohjelmatestissa
DCM:n avulla voit estaa tormayksia ja siten valttaa omaisuusvahingoista tai
koneen olosuhteista johtuvia lisakustannuksia.
Lisatietoja: 'Dynaaminen tormaysvalvonta DCM (optio #40)", Sivu 200
CAD Import CAD Import
(optio #42) Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa paikoitusasemien ja muotojen valitsemi-

sen CAD-tiedostoista ja tallentamisen NC-ohjelmaan.

CAD Import vahentaa ohjelmointityota ja valttaa tyypillisia virheita, esim. vaaria
arvoja. Lisaksi CAD Import edistaa paperitonta tuotantoa.

"Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan CAD-tuonnilla (optio #42)"

Global Program
Settings
(optio #44)

Yleiset ohjelma-asetukset GPS

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa paallekkaiset koordinaattimuunnokset ja
kasipyoran liikkeet ohjelmanajon aikana muuttamatta NC-ohjelmaa.

GPS:n avulla voit mukauttaa ulkoisesti laaditun NC-ohjelman koneeseen ja
lisaat joustavuutta ohjelmanajon aikana.

Lisatietoja: "Globale Programmeinstellungen GPS', Sivu

Adaptive Feed

Adaptiivinen syotonsaato, AFC

Control Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa automaattisen syotonsdadon kulloisen-
(optio #45) kin karan kuormituksen mukaan. Ohjaus suurentaa sydttdarvoa kuormituksen
pienentyessa ja pienentaa syottoarvoa kuormituksen kasvaessa.
AFC:n avulla voit lyhentaé koneistusaikaa ilman NC-ohjelman mukautusta ja
samalla estaa koneen vaurioitumisen ylikuormituksen seurauksena.
Lisatietoja: 'Adaptiivinen syotonsaatd AFC (optio #45)", Sivu 226
KinematicsOpt KinematicsOpt
(optio #48) Taman ohjelmisto-option avulla aktiivinen kinematiikka voidaan tarkistaa ja

optimoida automaattisten kosketusprosessien avulla.

KinematicsOpt mahdollistaa sen, etta ohjaus voi korjata kiertoakseleiden
asemavirheita ja nain lisata tarkkuutta kaanto- ja samanaikaisessa koneistuk-
sessa. Toistuvien mittausten ja korjausten avulla chjaus voi mm. kompensoida
lampdtilaan liittyvia poikkeamia.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tydkalujen
ohjelmointiin
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Ohjelmisto-optio

Turning
(optio #50)

Madarittely ja kaytto

Jyrsintasorvaus

Tama ohjelmisto-optio tarjoaa kattavan sorvauskohtaisen toimintopaketin
pyoropoydilla varustettuihin jyrsinkoneisiin.

Ohjelmisto-optio tarjoaa esim. seuraavat toiminnot:

m  Sorvauskohtaiset tyokalut

®  Sorvauskohtaiset tyokierrot ja muotoelementit, esim. vapaapistot
B Automaattinen nirkon sateen kompensointi

Jyrsintasorvaus mahdollistaa jyrsintdsorvauksen suorittamisen vain yhdella
koneella ja vahentaa siten esim. asetustoita selvasti.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

KinematicsComp
(optio #52)

KinematicsComp

Taman ohjelmisto-option avulla aktiivinen kinematiikka voidaan tarkistaa ja
optimoida automaattisten kosketusprosessien avulla.

KinematicsComp mahdollistaa sen, ohjaus voi korjata sijainti- ja komponent-
tivirheet tila-avaruudessa eli kompensoida spatiaalisesti kierto- ja lineaariak-

selien virheet. Nama korjaukset ovat kuten KinematicsOpt (optio #48) mutta

laajempia.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen
ohjelmointiin

OPC UA NC Server
1.6
(optiot #56 ... #61)

OPC UA NC Server

OPC UA:n kanssa nama ohjelmisto-optiot tarjoavat standardoidun liitdnnan
ulkoista kayttda varten ohjauksen tiettyihin tietoihin ja toimintoihin.

Mahdollisia kayttokenttia ovat esim.:

m Hierarkiassa ylempien ERP- tai MES-jarjestelmien yhdistaminen

®  Kone- ja kayttotietojen maaritys

Jokainen ohjelmisto-optio mahdollistaa yhden asiakasyhteyden kerrallaan.
Useat rinnakkaisyhteydet edellyttavat useiden OPC UA NC -palvelimien kayttoa.
Lisatietoja: "OPC UA NC Server (optiot #56 - #61)", Sivu 459

4 Additional Axes
(optio #77)

4 lisasaatopiiria
katso "Lisaakseli
(optio #0 ... optio #7)"

8 Additional Axes
(optio #78)

8 lisdsaatopiiria
katso "Lisaakseli
(optio #0 ... optio #7)"

3D-ToolComp
(optio #92)

3D-ToolComp vain laajennetun toimintoryhman 2 yhteydessa (optio #9)

Korjausarvotaulukon avulla tama ohjelmisto-optio mahdollistaa muotopoikkea-
mien automaattisen kompensoinnin kuulajyrsimilla ja tyokappaleen kosketus-
jarjestelmissa.

3D-ToolComp mahdollistaa mm. tyokappaleen tarkkuuden parantamisen
vapaamuotoisten pintojen yhteydessa.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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Ohjelmisto-optio

Extended Tool
Management
(optio #93)

Tietoja tuotteesta | Ohjelmisto

Madarittely ja kaytto

Laajennetut tyokalunhallinta
Tama ohjelmisto-optio laajentaa tyokalujen hallintaa kahdella taulukolla Sijoi-

Taulukoiden sisaltd on seuraava:

= Sijoitusluettelo osoittaa toteutettavien NC-ohjelmien tai palettien tyoka-
lutarpeen.

Lisatietoja: 'Sijoitusluettelo (optio #93)", Sivu 396

tyokalujen kayttojarjestyksen.
Lisatietoja: 'T-kayttojarjestys (optio #93)", Sivu 394

Laajennetun tyokalunhallinnan avulla voit tunnistaa tyokalutarpeen ajoissa ja
estaa siten keskeytykset ohjelmanajon aikana.

Advanced Spindle
Interpolation
(optio #96)

Interpoloiva kara

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa interpolaatiosorvauksen ohjauksella, joka
kytkee tyokalun karan lineaariakseleihin.

Ohjelmisto-optio sisaltaa seuraavat tyokierrot:

= Tyokierto 291 IPO-SORV. KYTKENTA yksinkertaisiin sorvauksiin ilman
muotoaliohjelmia

®  Tyokierto 292 IPO-SORV. MUOTO pyorintdsymmetristen muotojen
silitykseen

Interpoloivan karan avulla voit suorittaa sorvauksia myos koneissa, joissa ei ole

pyoropoytaa.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Spindle Synchronism
(optio #131)

Karan synkronointikaytto

Synkronoimalla kaksi tai useampi kara tama ohjelmisto-optio mahdollistaa
esim. hammaspydrien valmistus vierintajyrsinnalla.

Ohjelmisto-optio sisaltaa seuraavat toiminnot:

B Karan synkronointi erikoiskoneistukseen, esim. monikulmioiskut

® Tyokierto 880 VIER.JYRS. HAMP. LKM vain jyrsintasorvauksen yhteydessa
(optio #50)

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Remote Desktop
Manager
(optio #133)

Remote Desktop Manager

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa ulkoisesti kytkettyjen tietokoneyksikoiden
nayttamisen ja kayton ohjauksessa.

Remote Desktop Managerilla vahennat mm. polkuja useiden tyoasemien valilla
ja siten lisaa tehokkuutta.

Lisatietoja: 'Ikkuna Remote Desktop Manager (optio #133)", Sivu 472

Dynamic Collision
Monitoring v2
(optio #140)

Dynaaminen tormaysvalvonta DCM Versio 2

Tama ohjelmisto-optio sisaltaa kaikki ohjelmisto-option #40 Dynamische Kolli-
sionstiberwachung DCM toiminnot.

Lisaksi tama ohjelmisto-optio mahdollistaa tyokappaleen kiinnityslaitteiden
tormaysvalvonnan.

Lisatietoja: "Kiinnittimen yhdistaminen torméysvalvontaan (optio #140)",
Sivu 208

Cross Talk Compen-
sation
(optio #141)

Akselikytkentojen kompensaatio CTC

Talla ohjelmisto-optiolla koneen valmistaja voi mm. kompensoida tyokalun
kiihtyvyyteen liittyvia poikkeamia ja lisata nain tarkkuutta ja dynamiikkaa.
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Ohjelmisto-optio

Position Adaptive
Control
(optio #142)

Madarittely ja kaytto

Adaptiivinen asemansaito PAC

Talla ohjelmisto-optiolla koneen valmistaja voi mm. kompensoida tyokalun
paikoitusasemaan liittyvia poikkeamia ja lisata nain tarkkuutta ja dynamiikkaa.

Load Adaptive
Control
(optio #143)

Adaptiivinen kuormituksen saato LAC

Talla ohjelmisto-optiolla koneen valmistaja voi mm. kompensoida tyokalun
kuormitukseen liittyvia poikkeamia ja lisata nain tarkkuutta ja dynamiikkaa.

Motion Adaptive
Control
(optio #144)

Adaptiivinen liikkeen saato MAC

Talla ohjelmisto-optiolla koneen valmistaja voi mm. muuttaa nopeusriippuvai-
sia koneen asetuksia ja lisata nain dynamiikkaa.

Active Chatter
Control
(optio #145)

Aktiivinen tarindnvaimennus ACC

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa koneen pienemman taipumuksen tarindin-
tiin raskaan koneistuksen aikana.

ACC:n avulla ohjaus voi parantaa tyokappaleen pinnan laatua, pidentaa tyoka-
lun kayttoikaa ja vahentaa koneen kuormituksia. Konetyypista riippuen voit
lisata aineenpoistonopeutta yli 25 %.

Lisédtietoja: "Aktiivinen tarindnvaimennus ACC (optio #145)", Sivu 233

Machine Vibration
Control

Koneiden varahtelynvaimennus MVC
Koneen varahtelyjen vaimennus tyokappaleen ylapinnan parantamiseksi

(optio #146) toiminnoilla:
E  AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control
CAD Model Optimizer CAD-mallioptimointi
(optio #152) Talla ohjelmisto-optiolla voit esim. korjata virheelliset kiinnittimien ja tydkalun-

pitimien tiedostot tai sijoittaa simulaatiosta luodut STL-tiedostot muuta koneis-
tusta varten.

Lisatietoja: 'STL-tiedostojen luonti 3D-hilaverkko (optio #152)", Sivu 288

Batch Process
Manager
(optio #154)

Batch Process Manager BPM

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa useiden tuotantotilausten helpon suunnit-
telun ja toteuttamisen.

Paletinvalvonnan ja laajennetun tydkalunvalvonnan (optio #93) laajennuksella
tai yhdistelmalla BPM tarjoaa esim. seuraavat lisatoiminnot:

® Koneistusaika

® Tarvittavien tyokalujen kaytettavyys

® Olemassa olevat manuaaliset toimenpiteet

®  Osoitettujen NC-ohjelmien ohjelmatestitulokset
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Component Monito-

ring
(optio #155)

Komponenttivalvonta

Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa koneen valmistajan konfiguroimien
konekomponenttien valvonnan.

Komponenttivalvonnan avulla ohjaus auttaa estamaan koneen vaurioitumisen
ylikuormituksen aiheuttamista varoituksista ja virheilmoituksista.
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Ohjelmisto-optio Madarittely ja kaytto
Grinding Koordinaattihionta
(optio #156) Tama ohjelmisto-optio tarjoaa kattavan hiontakohtaisen toimintopaketin

pyoropoydilla varustettuihin jyrsinkoneisiin.
Ohjelmisto-optio tarjoaa esim. seuraavat toiminnot:
= Hiontakohtaiset tyokalut sisaltden oikaisutyokalut
®  Heiluri-iskun tyokierrot kuten oikaisu

Koordinaattihionta mahdollistaa kokonaistyoston suorittamisen vain yhdella
koneella ja vahentaa siten esim. asetustoita selvasti.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Gear Cutting Hammaspyoran valmistus

(optio #157) Tamaé ohjelmisto-optio mahdollistaa lieridmaisten tai vinohampaisten
hammaspyodrien valmistamisen mielivaltaisilla kulmilla.

Ohjelmisto-optio sisaltaa seuraavat tyokierrot:

®  Tyokierto 285 HAMMASPYOR. MAARITTELY hammastusgeometrian
maarittémiseen

= Tyokierto 286 HAMMASPYOR. VIER.JYRS.
m Tyokierto 287 HAMMASPYOR. VIER.KAMP.

Hammaspyoravalmistus laajentaa pyoropoydilla varustettujen jyrsinkoneiden
toimintojen valikoimaa myds ilman jyrsintdsorvausta (optio #50).

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Turning v2 Jyrsintasorvaus versio 2
(optio #158) Tama ohjelmisto-optio sisaltda kaikki ohjelmisto-option #50 Jyrsintdsorvaus
toiminnot.

Lisaksi tdma ohjelmisto-optio mahdollistaa seuraavat sorvaustoiminnot.
m Tyokierto 882 SIMULTAANIROUHINTA SORVAAMALLA
m Tyokierto 883 SIMULTAANISILITYS SORVAAMALLA

Laajennetuilla sorvaustoiminnoilla et voi vain esim. valmistaa takaleikattuja
tyokappaleita, vaan kayttaa myos suurempaa teran leveytta laajojen pintojen
koneistuksen aikana.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Optimized Contour Optimoitu muodon koneistus OCM

Milli_ng Tama ohjelmisto-optio mahdollistaa kaikkien suljettujen tai avoimien taskujen
(optio #167) ja saarekkeiden pydrrejyrsinnan. Pydrrejyrsinnassa tydkalun koko lastuavaa
sarmaa kaytetaan tasaisissa laastuamisolosuhteissa.

Ohjelmisto-optio sisaltaa seuraavat tyokierrot:

Tyokierto 271 OCM MUOTOTIEDOT

Tyokierto 272 OCM ROUHINTA

Tyokierto 273 OCM SYVYYSSILITYS ja tyokierto 274 OCM SIVUSILITYS
Tyokierto 277 OCM VIISTE

Lisaksi ohjaus tarjoaa OCM STAND.KUVIOT usein tarvittaville muodoille
OCM lyhentaa koneistusaikaa ja samalla vahentaa tyokalun kulumista.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot
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2.3.2

233

Ohjelmisto-optio Madarittely ja kaytto
Process Monitoring Prosessivalvonta
(optio #168) Koneistusprosessin referenssipohjainen valvonta

Talla ohjelmisto-optiolla ohjaus valvoo maariteltyja koneistusjaksoja ohjelman
ajon aikana. Ohjaus vertaa tyokalun karaan tai tyokaluun liittyvia muutoksia
referenssitydston arvoihin.

Lisatietoja: "'Arbeitsbereich Prozessiiberwachung (Option #168)", Sivu

Feature Content Level

Ohjausohjelmiston uudet toiminnot tai toimintolaajennukset voidaan suojata joko
ohjelmisto-optioilla tai kdyttamalla toimintosiséltotasoja (Feature Content Level =
FCL)).

Kun ostat uuden ohjauksen, saat korkeimman mahdollisen FCL-tason asennetulla
ohjelmistoversiolla. Mydhempi ohjelmistopaivitys, esim. huoltopyynnon aikana ei
automaattisesti FCL-tasoa.

o Mitaan toimintoja ei ole talla hetkella suojattu FCL-tasoilla. Jos toiminnot
suojataan tulevaisuudessa, I0ydat kayttajan kasikirjasta merkinnan FCL
n. n tarkoittaa FCL-tilan pyydetya numeroa.

Lisenssi- ja kayttoohjeet

Open-Source-ohjelmisto

Ohjaus-ohjelmisto siséaltaa Open-Source-ohjelmiston, jonka kayttoon liittyy erityisia
kayttoehtoja. Nama kayttoehdot ovat ensisijaisia.

Paaset katsomaan ohjauksen lisenssiehtoja seuraavasti:

@ > Valitse kayttotapa Aloita.
> Valitse sovellus Settings.
> Valitse valilehti Kayttojarjestelma.
@ > Kaksoisnapauta tai napsauta Tietoja HeROSista.
° > Ohjaus avaa ikkunan HEROS Licence Viewer.

OPC UA

Ohjausohjelmisto siséltaa binaarikirjaston, ja HEIDENHAINIn ja Softing Industrial
Automation GmbH:n valilla sovitut kayttoehdot koskevat liseaski ja ensisijaisesti
naita.

OPC UA NC Servers (optiot #56 - #61) sekd HEIDENHAIN DNC (optio #18)
vaikuttavat yhdessa ohjauksen kayttaytymiseen. Ennen kuin kaytat naita liitantoja
tuottavasti, sinun on ensin selvitettava jarjestelmatesteilla, voidaanko ohjausta
kayttaa edelleen ilman toimintahairioita tai suorituskyvyn heikkenemista.
Jarjestelmatestien suorittaminen on naita yhteysliitantoja kayttavan ohjelmiston
kehittajan vastuulla.

Lisatietoja: "OPC UA NC Server (optiot #56 - #61)", Sivu 459
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Laitteisto

Tassa kayttajan kasikirjassa kuvataan koneen asetusten ja kayton toiminnot, jotka
riippuvat ensisijaisesti asennetusta ohjelmistosta.

Lisatietoja: "Ohjelmisto”, Sivu 48

Todellinen toimintovalikoima riippuu myaos laitteistolaajennuksista ja aktivoiduista
ohjelmistovalinnoista.

Nayttoruutu

BF 360

TNC7 toimitetaan 24 tuuman nayttoruudulla.

Ohjausta kaytetaan kosketusnayton eleilla ja nappaimiston kayttdelementeilla.
Lisdtietoja: "Yleiset kasieleet kosketusnayttoja varten”, Sivu 69

Lisatietoja: "Nappaimiston kayttoelementit”, Sivu 70
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Kaytto ja puhdistus

@ Kosketusnayttojen kaytto sahkostaattisella latauksella
Kosketusnaytot perustuvat kapasitiiviseen toimintaperiaatteeseen, mika
tekee niista herkkia kayttohenkiloston sahkostaattisille varauksille.

Tama voidaan korjata purkamalla staattinen varaus koskettamalla
metallisia, maadoitettuja esineitd. ESD-asusteet tarjoavat tahan
ratkaisun.

Kapasitiiviset anturit tunnistavat kosketuksen heti, kun ihmisen sormi koskettaa
kosketusnayttoa. Voit kayttaa kosketusnayttoa likaisilla kasilla, kunhan
kosketusanturit havaitsevat ihovastuksen. Pienet nestemaarat eivat aiheuta
ongelmia, mutta suuremmat nestemaarat voivat aiheuttaa virheellisia syottoja.

o Valta likaantumista kayttamalla tyokasineita. Erityisesti kosketusnayttoa
varten valmistettujen tyokasineiden kumimateriaalissa on metalli-ioneja,
jotka valittavat ihon vastuksen nayttoon.

Sailyta kosketusnayton toimivuus kayttamalla vain seuraavia puhdistusaineita:
® |asinpesuaine

B Vaahtoavat nayton puhdistusaineet

= Mieto astianpesuaine

o Al& levitd puhdistusainetta suoraan naytolle, vaan kostuta sopiva
puhdistusliina siihen.

Sammuta ohjaus ennen nayton puhdistamista. Vaihtoehtoisesti voit kayttaa
kosketusnayton puhdistustilaa.

Lisatietoja: "Sovellus Settings', Sivu 439

o Valta kosketusnayton vahingoittumista valttamalla seuraavia
puhdistusaineita tai apuaineita:

m Syovyttavat liuottimet
® Hankaavat aineet

= Paineilma

= Hoyrysuihku
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TNC7 toimitetaan erilaisilla nappaimistoyksikailla.

Ohjausta kaytetaan kosketusnayton eleilla ja nappaimiston kayttdelementeilla.
Lisatietoja: "Yleiset kasieleet kosketusnayttoja varten”, Sivu 69

Lisatietoja: "Nappaimiston kayttoelementit”, Sivu 70

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!
Monet konevalmistajat eivat kayta HEIDENHAIN-standardikayttopaneelia.

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

0 Valta likaantumista kayttamalla tyokasineita.

Sailyta nappaimiston toimivuus kayttamalla vain puhdistusaineita, joissa on
hyvaksyttyja anionisia tai ionittomia pinta-aktiivisia aineita.

o Al3 levitd puhdistusainetta suoraan nappaimistolle, vaan kostuta sopiva
puhdistusliina siihen.

Sammuta ohjaus ennen nappaimiston puhdistamista.

o Valta nappaimiston vahingoittumista valttamalla seuraavia
puhdistusaineita tai apuaineita:

B Syovyttavat liuottimet
= Hankaavat aineet

= Paineilma

B Hoyrysuihku

0 Pallohiiri ei vaadi saannollista huoltoa. Puhdistus on tarpeen vasta, kun
toiminto on menettanyt toimintansa.

Jos nappaimistokokoonpanossa on pallohiiri, puhdista se seuraavasti:

Kytke ohjaus pois paalta.

Kaanna irrotusrengasta 100° vastapaivaan.

Irrotettava vetorengas nousee ulos nappaimistoyksikosta kaannettaessa.
Poista irrotusrengas.

Ota pallo pois.

Puhdista hiekka, lastut ja poly varovasti kuoren alueelta.

vV v Vv vVvyywy

0 Naarmut kuoren alueella voivat heikentaa tai haitata toimintaa.

> Levita pieni maara isopropanolialkoholia sisaltavaa puhdistusainetta puhtaalle,
nukkaamattomalle kankaalle.

0 Noudata puhdistusaineen ohjeita.

> Pyyhi kuoren alue varovasti kankaalla, kunnes siina ei nay viiruja tai tahroja.
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Nappainsuojusten vaihto

Jos nappaimiston nappainsuojuksia on vaihdettava, voit ottaa yhteytta
HEIDENHAINiin tai koneen valmistajaan.

Lisatietoja: "Nappainsuojukset nappaimistoka ja koneen ohjauspaneeleita varten’,
Sivu 520

@ Nappaimiston on oltava taysvarusteltu, muuten suojausluockkaa IP54 ei
voida taata.

Vaihda nappainsuojukset seuraavasti:

» Paina irrotustyokalu ID 1325134-01
nappainsuojuksen paalle, kunnes
tarraimet lukittuvat.

Irrotustyokalun asettumista
paikalleen voidaan helpottaa
painamalla nappainta.

» Veda nappainsuojus ylos.

» Aseta nappdainsuojus tiivisteen
padlle ja paina se paikalleen.

Tiiviste ei saa vaurioitua,
muuten suojausluokkaa
IP54 ei voida taata.

» Testaa asettuminen paikalleen ja
toiminta.
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2.4.3 Laitteistolaajennukset

Laitteistolaajennukset antavat sinulle mahdollisuuden mukauttaa tyostokoneen
yksildllisiin tarpeisiisi.

TNC7 sisdltaa laitteisto-laajennuksia, jotka koneen valmistaja voi vapauttaa
erikseen kayttajan kayttoon myos jalkikateen. Seuraava yleiskuvaus sisaltaa vain ne
laajennukset, jotka ovat tarkeita sinulle koneen kayttajana.

o Huomaa, etta tietyt laitteistolaajennukset edellyttavat myos
laitteistopaivityksia.
Lisatietoja: "Ohjelmisto-optiot”, Sivu 48

Laitteistolaajennus Madritelma ja sovellus
Elektroniset kasipyorat  Talla laajennuksella voit kohdistaa akselit manuaalisesti tarkasti. Langattomat
kannettavat versiot lisdavat myos helppokayttoisyytta ja joustavuutta.
Kasipyorat eroavat mm. seuraavilla ominaisuuksilla:
B Kannettava tai sisadnrakennettu koneen ohjauspaneeliin
= Naytolla tai ilman
B Toiminnallisen turvallisuuden kanssa tai ilman
Elektroniset kasipyorat auttavat mm. koneen nopeaa asetusta.
Lisatietoja: "Elektroninen kasipyora", Sivu 409

Tyokappaleen koske- ~ Taman laajennuksen avulla ohjaus voi maarittaa tyokappaleen aseman ja
tusjarjestelmat kohdistusvirheet automaattisesti ja tarkasti .

Tyokappaleen kosketusjarjestelmat eroavat mm. seuraavilla ominaisuuksilla:
= Radio- tai infrapunasiirto
® Kaapelilla tai ilman

Tyokappaleen kosketusjarjestelmat auttavat mm. koneen nopeaa asetusta ja
lisaksi voit suorittaa automaattisia mittakorjauksia ohjelmanajon aikana.

Lisatietoja: "Kosketusjarjestelmatoiminnot kayttotavalla Kasikaytto',
Sivu 301

Tyokalujen kosketus- ~ Taman laajennuksen avulla ohjaus voi mitata tyokalut automaattisesti ja
jarjestelmat tarkasti suoraan koneessa .

Tyokalun kosketusjarjestelmat eroavat mm. seuraavilla ominaisuuksilla:
m  Kosketukseton tai ainetta rikkomaton mittaus

®  Radio- tai infrapunasiirrollla

B Kaapelilla tai ilman

Tyokalun kosketusjarjestelmat auttavat mm. koneen nopeaa asetusta ja lisak-
si voit suorittaa automaattisia mittakorjauksia ja rikkovalvontaa ohjelmanajon
aikana.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen
ohjelmointiin

Kamerajarjestelmat Talla laajennuksella voit tarkastaa akselit manuaalisen tarkasti.

Kamerajarjestelmalla VT 121 voit tarkastaa tyokalun reunat visuaalisesti ohjel-
manajon aikana ilman, etta tydkalua irrotetaan.

Kamerajarjestelmat auttavat valttamaan vaurioita ohjelman ajon aikana. Nain
voidaan valttaa turhia kustannuksia.
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Lisakayttoasemat
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Maaritelma ja sovellus

Nailla laajennuksilla ohjauksen kayttoa voidaan helpottaa lisanaytolla.

Lisdoperaattoriasemat ITC (industrial thin client) eroavat kayttotarkoituksensa

mukaan:

® |TC 755 on kompakti lisakayttoasema, joka peilaa ohjaimen paanayttoa ja
mahdollistaa sen kayton.

m |TC 750 ja ITC 860 ovat lisdnayttoja, jotka lisadvat paanayton pinta-alaa,
jotta voit tarkastella useita sovelluksia samanaikaisesti.

6 ITC 750 ja ITC 860 voivat toimia taydellisina
lisdohjausyksikkdina nappaimistoyksikolla.

Lisakayttoasemat lisaavat kayttomukavuutta mm. suurissa tyostokeskuksissa.

Teollisuus-PC

Taman laajennuksen avulla voit asentaa ja kayttaa Windows-pohjaisia sovel-
luksia.

Kayttamalla Remote Desktop Manageria (optio #133) voit nayttda sovellukset
ohjausnaytossa.

Lisatietoja: 'Ikkuna Remote Desktop Manager (optio #133)", Sivu 472

Teollisuus-PC tarjoaa turvallisen ja tehokkaan vaihtoehdon ulkoisille tietoko-
neille.



Tietoja tuotteesta | Ohjauskayttoliittyman alueet

2.5
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Ohjauskayttoliittyman alueet
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Ohjauskayttoliittyma kayttdsovelluksessa Kasikaytto

Ohjauskayttoliittyma nayttaa seuraavat alueet:

T TNC-palkki
m Takaisin

Kayta tata toimintoa navigoidaksesi taaksepain sovellusten historiassa
ohjauksen kaynnistamisesta lahtien.

m Kayttotavat
Lisatietoja: "Kayttotapojen yleiskuvaus', Sivu 64
m Tilayleiskuvaus

Lisatietoja: "Ohjauspalkin tilan kuvaus", Sivu 97
B Taskulaskin

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
= Nayttonappaimisto

Lisatietoja: "Ohjauspalkin nayttonappaimistd’, Sivu 294
B Asetukset

Asetuksista voit valita erilaisiaennalta maariteteltyja nakymia ohjauskaytto-
littymasta.

B Pdivays ja kellonaika

2 Informaatiopalkki
m Voimassa oleva kayttotapa
B |Imoitusvalikko

Lisatietoja: 'Informaatiopalkin ilmoitusvalikko", Sivu 297
. Symbolit
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3 Sovelluspalkki
= Avatun sovelluksen valilehti
®  TyoOalueen valintavalikko

Talla valintavalikolla maaritellaan, mika tyoalue on avattuna aktiivisessa
sovelluksessa.

4 Tybalue

Lisatietoja: "Tyoalueet’, Sivu 66
5 Koneen valmistajan palkki

Koneen valmistaja maarittaa koneen valmistajan palkin.
6  Toimintopalkki

B Valintavalikko painikkeita varten

Valintavalikossa voit maarittaa, mitka painikkeet ohjaus nayttaa toiminto-
palkissa.

= Painike
Kayta painikkeita aktivoidaksesi ohjauksen yksittaisia toimintoja.

Kayttotapojen yleiskuvaus

Ohjaus tarjoaa seuraavat kayttotavat:

Symbolit Kayttotavat Lisatietoja
@ Kayttotapa Aloita sisaltaa seuraavat sovellukset:
= Sovellus Kaynn.valikko

Ohjaus on kaynnistysvaiheen yhteydessa sovel-
luksessa Kaynn.valikko.

= Sovellus Asetukset Sivu 439

® Ohje-sovellus

m Koneparametrien sovellukset Sivu 485

= Kayttotavalla Tiedostot ohjaus nayttaa levyasemia, Katso kayttajan kasikirja Ohjel-
kansioita ja tiedostoja. Voit luoda ja poistaa esim. mointi ja testaus
kansioita ja tiedostoja seka liittaa levyasemia.

= Kayttotavalla Taulukot voit avata ja tarvittaessa Sivu 352
muokata ohjauksen erilaisia taulukoita.

L?é Kayttotavalla Ohjelmointi on seuraavat Katso kayttajan kasikirja Ohjel-
mahdollisuudet: mointi ja testaus

B NC-ohjelman laadinta, muokkaus ja simulointi
= Muotojen luonti ja muokkaus
= Palettitaulukoiden luonti ja muokkaus

(ﬂ, Kayttotapa Kasikaytto sisaltaa seuraavat
sovellukset:
® Sovellus Kasikaytto Sivu 126
® Sovellus MDI Sivu 325
= Sovellus Asetus Sivu 301
® Sovellus Referenssiin ajo Sivu 122
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Symbolit

a4

Kayttotavat

Kayttotavalla Ohjelmanajo valmistetaan tyokappa-
leita, jolloin ohjaus toteuttaa esim. NC-ohjelmat valin-
nan mukaan joko jatkuvalla ajolla tai lauseittain.

Palettitaulukot toimivat myos talla kayttotavalla.

Lisatietoja
Sivu 330

Sovelluksessa Irtiajo voit ajaa tyokalun irti esim.
virtakatkoksen jalkeen.

Sivu 347

Jos koneen valmistaja on maaritellyt Embedded
Workspacen, voit avata talla kayttotavalla tayskuvati-
lan: Kayttotapojen nimet maarittelee koneen valmis-
taja.

Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Sivu 427

Kayttotavalla Kone koneen valmistaja voi maaritella
itse toimintonsa, esim. karan ja akselien tai sovellus-
ten diagnostiset toiminnot.

Katso koneen kayttoohjekirjaa!
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2.7 Tyoalueet

2.7.1  Kayttoelementit tyoalueiden sisalla

& Kasikaytto / MDI
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Ohjaus sovelluksessa MDI kolmella avatulla tydalueella.

Ohjaus nayttaa seuraavat kayttoelementit:

1 Tarttuja
Voit muuttaa tyoalueiden sijaintia otsikkopalkin tarttujalla. Voit myos jarjestaa
kaksi tyoaluetta allekkain.

2 Otsikkopalkki

Otsikkopalkissa ohjaus nayttaa tyoalueen otsikon ja tydalueesta riippuen erilai-
sia symboleja tai asetuksia.

3 Tyoalueen valintavalikko

Voit avata yksittaiset tyoalueet sovelluspalkin tydalueen valintavalikosta.
Kaytettavissa olevat tydalueet riippuvat aktiivisesta sovelluksesta.

4 Erotin
Voit kayttaa kahden tyoalueen erotinta muuttaaksesi tyoalueiden skaalausta.
5 Tehtavapalkki

Tehtavapalkissa ohjaus nayttaa valinnat nykyiselle valintaikkunalle, esim.
NC-toiminto.

66 HEIDENHAIN | TNC7 | Kéyttajan kasikirja Asetus ja toteutus | 01/2022



Tietoja tuotteesta | Tyoalueet

2.7.2

2.7.3

Symbolit tyoalueiden sisilla

Kun useampi kuin yksi tydalue on avattuna, otsikkopalkissa on seuraavat symbolit:

Symboli Toiminto

O TyOalueen maksimointi
) Tydalueen pienennys
X Tyoalueen sulkeminen

Kun maksimoit tyoalueen, ohjaus nayttaa tyoalueen sovelluksen tayden koossa. Jos
pienennat tyoaluetta uudelleen, kaikki muut tyoalueet palaavat aiemmille paikoilleen.

Tyoalueiden yleiskuvaus
Ohjain tarjoaa seuraavat tyoalueet:

Tyoalue

Kosketustoiminto

Tyoalueella Kosketustoiminto voit asettaa tyokappaleen
peruspisteita, maarittaa ja kompensoida tyokappaleen suunta-
virheita ja kiertoja. Voit kalibroida kosketuspaan, mitata tyokalu-
ja tai asettaa kiinnittimia.

Lisatietoja
Sivu 301

Tehtavalista
TyoOalueella Tehtavalista voidaan muokata ja toteuttaa paletti-
taulukoita.

Katso kayttajan
kasikirja Ohjel-
mointi ja testaus

Avaa tiedosto

Katso kayttajan

Tybalueella Avaa tiedosto voit valita tai luoda tiedostoja. kasikirja Ohjel-
mointi ja testaus
Lomake taulukoita varten Sivu 357

Tyoalueella Lomake ohjaus nayttaa valittujen taulukkorivien
sisallon. Taulukosta riippuen voidaan arvoja muuttaa lomak-
keessa.

Lomake paletteja varten

Tyoalueella Lomake ohjaus nayttaa palettitaulukon sisaltoa
valittua rivia.

Katso kayttajan
kasikirja Ohjel-
mointi ja testaus

Irtiajo Sivu 347
Tyoalueella Irtiajo voit ajaa tyokalun irti virtakatkoksen jalkeen.

GPS (optio #44) Sivu 234
Tyo6alueella GPS voit maaritella valittuja muunnoksia ja asetuk-

sia ilman NC-ohjelman muuttamista.

Paavalikko Sivu 76

Tyoalueella Paavalikko ohjaus nayttaa valitut ohjaus- ja
HEROS-toiminnot.

Ohje
Tyoalueella Ohje ohjaus nayttaa apukuvaa NC-toiminnon todel-

liselle syntaksielementille tai integroitua tuoteohjetta TNCgui-
de.

Katso kayttajan
kasikirja Ohjel-
mointi ja testaus
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Tyoalue

Muoto

Tyoalueella Muoto voit luoda 2D-luonnoksia piirtamalla viivoja
ja ympyrankaaria ja kayttaa niita muodon luomiseen Klartext-
ohjelmoinnilla. Lisaksi voit tuoda muotoja sisaltavia ohjelma-
nosia NC-ohjelmasta tyoalueelle Muoto ja muokata niita graafi-
sesti.

Tietoja tuotteesta | Tyoalueet

Lisdtietoja
Katso kayttajan
kasikirja Ohjel-
mointi ja testaus

Lista

Tyoalueella Lista ohjaus nayttaa koneparametrin rakennetta,
jota voidaan tarvittaessa muokata.

Sivu 486

Asemat

Tyoalueella Asemat ohjaus nayttaa tietoja ohjauksen eri toimin-
tojen tilasta ja senhetkisista akseliasemista.

Sivu 91

Ohjelma
Tyoalueella Ohjelma ohjaus nayttaa NC-ohjelmaa.

Katso kayttajan
kasikirja Ohjel-
mointi ja testaus

RDP (optio #133)

Jos koneen valmistaja on maaritellyt Embedded Workspacen,
voit nayttaa ja kayttaa ulkoisen tietokoneen nayttoruutua
ohjauksella:

Koneen valmistaja voi maaritella tydalueen nimet. Katso
koneen kayttoohjekirjaa!

Sivu 427

Pikavalinta

Tyoalueella Pikavalinta avaat olemassa olevan taulukon tai
maadrittelet tiedoston esim. NC-ohjelmaan.

Katso kayttajan
kasikirja Ohjel-
mointi ja testaus

Simulaatio

Tyoalueella Simulaatio ohjaus nayttaa koneen simuloidut tai
nykyiset siirtoliikkeet kayttotavasta riippuen.

Katso kayttajan
kasikirja Ohjel-
mointi ja testaus

Simulaatiotila

Tyoalueella Simulaatiotila ohjaus nayttaa NC-ohjelman
simulaatioon perustuvaa dataa.

Sivu 112

Start/Login
Tyoalueella Start/Login ohjaus nayttaa kaynnistysvaiheita.

Sivu 80

MERKKI

Tyoalueella MERKKI ohjus nayttaa yksittaisten toimintojen tilaa
tai arvoja.

Sivu 99

Taulukko

Tyoalueella Taulukko ohjaus nayttaa taulukon sisaltoa. Joissa-
kin taulukoissa ohjaus nayttaa vasemmalla sarakkeen suodatti-
milla ja hakutoiminnolla.

Sivu 353

Taulukko koneparametreja varten

Tyo6alueella Taulukko ohjaus nayttaa koneparametria, jota
voidaan tarvittaessa muokata.

Sivu 486

Nappaimisto
Tyoalueella Nappaimisto voit syottaa sisaan NC-toimintoja,
kirjaimia ja lukuarvoja seka navigoida.

Sivu 294
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2.8

2.8.1

Tyoalue Lisdtietoja

Yleiskuvaus Sivu 434

Ohjaus nayttaa tyoalueella Yleiskuvaus toiminnallisen turvalli-
suuden yksittaisten turvatoimintojen tilaa.

Valvonta Sivu 249

Tyoalueella Prosessivalvonta ohjaus visualisoi koneistus-
prosessin ohjelmanajon aikana. Voit ottaa kayttoon erilaisia
valvontatehtavia prosessin mukaan. Tarvittaessa voit tehda
muutoksia valvontatehtaviin.

Kayttoelementit

Yleiset kasieleet kosketusnayttoja varten

Ohjauksen nayttoruutu on monikosketuskelpoinen. Se tarkoittaa, etta nayttoruutu
tunnistaa erilaiset kasieleet myos useammilla sormilla samanaikaisesti.

Voit kayttaa seuraavia kasieleita:

Symboli  Kaésiele Merkitys
Napautus Lyhyt kosketus nayttoruutuun
Kaksoisnapautus Kaksi lyhytta kosketusta nayttoruutuun
Napautus ja pito Nayttoruudun pidempiaikainen kosketus

0 Jos pysahdyt pysyvasti,
ohjaus keskeyttaa
automaattisesti 10 sekunnin
kuluttua. Siksi jatkuva kaytto
ei ole mahdollista.

Pyyhkaisy Liukuva liike nayttoruudulla

Veto Pyyhkaisyliike nayttéruudulla tarkalleen
maaratysta aloituskohdasta

Veto kahdella sormella Kahden sormen rinnakkainen pyyhkaisy-
liike nayttoruudulla tarkalleen maaratysta
aloituskohdasta

Sormiloitonnus Kahden sormen likkuttaminen kauemmas
toisistaan

Sormilahennys Kahden sormen liikuttaminen lahemmas
toisiaan
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Nappaimiston kayttoelementit

Kaytto
TNC7-ohjausta kaytetaab ensisijaisesti kosketusnaytolta esim. kasieleiden kanssa.
Lisatietoja: "Yleiset kasieleet kosketusnayttoja varten”, Sivu 69

Lisaksi ohjauksen nappaimisto tarjoaa mm. painikkeita, jotka mahdollistavat
vaihtoehtoiset kayttosarjoja.

Toiminnon kuvaus
Seuraavissa taulukoissa on lueteltu nappaimiston kayttoelementit.

Aakkosnappaimistoalue

Nappain Toiminto

[ A } [ B } [ C } Tekstin sisdansyotto, esim. tiedostonimi.

SHIFT+ Iso Q

@ NC-ohjelman ollessa avattuna kayttotavalla Ohjelmoin-

ti syota sisaan Q-parametrikaava tai avaat kayttotavalla
Kasikaytto ikkuna Q-parametrilista.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Esc Ikkunan ja kontekstivalikon sulkeminen
Nayttokuvakaappauksen luonti

@ Vasen DIADUR-nappain

HEROS-valikko avaaminen

Kontekstivalikon avaaminen Klartext-editori
Kayttoohjealue
Nappain Toiminto
Tyoalueen Avaa tiedosto avaaminen kayttotavoilla Ohjel-

mointi ja Ohjelmanajo
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Aktivoi viimeisen painikkeen

lImoitusvalikon avaaminen ja sulkeminen
Lisatietoja: "Informaatiopalkin ilmoitusvalikko", Sivu 297

_ Taskulaskimen avaaminen ja sulkeminen
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Sovelluksen Asetukset avaaminen
Lisatietoja: "Sovellus Settings', Sivu 439

HELP Ohjeiden avaaminen

Lisatietoja: "Kayttajan kasikirja integroituna tuotetukena
TNCguide", Sivu 36

& & & Bk
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Kayttotapa-alue

o Ohjauksessa TNC7 kayttotavat on jaoteltu eri tavoin kuin
ohjauksessa TNC 640. Yhteensopivuuden ja kdyton helpottamiseksi
nappaimistoyksikon nappaimet pysyvat samoina. Huomaa, etta
tietyt nappaimet eivat enaa laukaise kayttotavan vaihtoa, mutta esim.
aktivoivat kytkimen.

Nappain

Toiminto

Sovelluksen Kasikaytto avaaminen kayttotavalla Kasikaytto
Lisatietoja: "Sovellus Kasikayttd", Sivu 126

ol b

Elektronisen kasipyoran aktivointi ja deaktivointi kayttotavalla
Kasikaytto.
Lisatietoja: "Elektroninen kasipyora“, Sivu 409

4]

Valilehden Tyokalunhallinta avaaminen kayttotavalla Taulu-
kot

Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ", Sivu 161

e

Sovelluksen MDI avaaminen kayttotavalla Kasikaytto
Lisatietoja: "Sovellus MDI", Sivu 325

Kayttotavan Ohjelmanajo avaaminen tilassa Yksittaislause
Lisatietoja: "Kayttotapa Ohjelmanajo”, Sivu 330

Y &

Kayttotavan Ohjelmanajo avaaminen
Lisatietoja: "Kayttotapa Ohjelmanajo’, Sivu 330

Kayttotavan Ohjelmointi avaaminen
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Y| [

NC-ohjelman ollessa auki tydalueen Simulaatio avaaminen
kayttotavalla Ohjelmointi

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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NC-dialogialue

o Seuraavat toiminnot ovat voimassa kayttotavalle Ohjelmointi ja
sovellukselle MDI.

Nappain Toiminto

APPR Ikkunassa NC-toiminnon lisays kansion Ratatoiminnot
avaaminen saapumis- ja poistumistoimintojen valitsemiseksi

Tyoalueen Muoto avaaminen esim. jyrsintamuodon piirtdmi-
seksi.

Vain kayttotavalla Ohjelmointi

)
~

Viisteen ohjelmointi

[}
I
s

Suoran ohjelmointi

N

R p Ympyraradan ohjelmointi sademaarittelylla
D o Pyoristyksen ohjelmointi
e Ympyrankaarirata tangentiaalisella litynnalla seuraavaan

muotoelementtiin

Ympyrakeskipisteen tai napapisteen ohjelmointi

Ympyrankaariradan ohjelmointi ympyrakeskipisteen suhteen

ToucH Ikkunassa NC-toiminnon lisays kansion Asetus avaaminen
kosketusjarjestelmatyokierron valitsemiseksi

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappalei-
den ja tyokalujen ohjelmointiin

= e 8
g +

cyeL Ikkunassa NC-toiminnon lisays kansion Tyokierrot avaami-
nen tyokierron valitsemiseksi

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

H
m
bl

oxe Ikkunassa NC-toiminnon lisays kansion Tyokierron kutsu
avaaminen koneistustyokierron kutsumiseksi

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

&|

Hyppymerkin ohjelmointi

Aliohjelmakutsun ja ohjelmanosatoiston ohjelmointi

CALL

— Ohjelman pysaytyksen ohjelmointi

TooL Tyokalun esivalinta NC-ohjelmassa

1001 Ty0kalutietojen kutsuminen NC-ohjelmassa

spec Ikkunassa NC-toiminnon lisays kansion Erikoistoiminnot
avaaminen esim. aihion jalkiohjelmointia varten

pom Ikkunassa NC-toiminnon lisays kansion Valinta avaaminen
esim. ulkoisen NC-ohjelman kutsumista varten

[ wr
o mm
= S
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Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Akseli- ja arvosyottoalue

Nappain

Toiminto

Akseleiden valinta kayttotavalla Kasikaytto tai sisaansyotto
kayttotavalla Ohjelmointi

Numeroiden sisaansyotto, esim. tiedostonimi.

Desimaalierotusmerkin liséaminen sisaansyoton aikana

Syotearvon etumerkin vaihto

Syotteen poistaminen sisaansyoton aikana

Tilan yleiskuvauksen paikoitusnayton avaaminen akseliarvo-
jen kopioimiseksi

Kayttotavalla Ohjelmointi ikkunanan Lisaa NC-toiminto
sisalla kansion FN avaaminen

- -el- -

Sisdansyottojen peruutus tai ilmoituksen poistaminen

oR
m

NC-lauseen poistaminen tai ohjelmoinnin aikana lopettami-
nen

oz|
%5

Valinnaisen syntaksielementin ohittaminen tai poistaminen
ohjelmoinnin aikana

m
z
5

Sisaansyoton vahvistus ja dialogin jatkaminen

Sisaansyoton lopettaminen, esim. NC-lauseen sulkeminen

Vaihtaminen napakoordinaattien ja suorakulmaisten koordi-
naattien sisaansyoton valilla

5 EE

Vaihtaminen inkrementaalisen ja absoluuttisen koordinaat-
tien sisaansyoton valilla
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Navigointialue
Nappain Toiminto
Paikoita kursori
soto m Kursorin paikoitus NC-lauseen lausenumeron avulla

= Valintavalikon avaaminen editoinnin aikana

HOME Navigointi NC-ohjelman ensimmaiselle riville tai taulukon
ensimmaiseen sarakkeeseen

END Navigointi NC-ohjelman viimeiselle riville tai taulukon viimei-
seen sarakkeeseen

PG UP Navigointi NC-ohjelmassa tai taulukossa sivuttain ylospain

PG DN Navigointi NC-ohjelmassa tai taulukossa sivuttain alaspain

Aktiivisen sovelluksen merkinta sovelluksen valiin navigoimi-

1 H B

seksi
Navigointi alueiden valiin sovelluksessa
Potentiometri
Potentio- Toiminto
metri
100 Syottoarvon suurennus tai pienennys
50 Q 150 Lisatietoja: Kayttdjan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
5 MWW F %
100 Karan kierrosluvun suurennus tai pienennys

Mi%i ) 150 Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Os%
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2.8.3  Ohjauskayttoliittyman symbolit

Kaikkien kayttotapojen symbolien yleiskuvaus

Tama yleiskuvaus sisaltaa symboleja, jotka ovat kaytettavissa kaikilla kayttotavoilla
tai joita voidaan kayttaa useammilla kayttotavoilla.

Yksittaisten tyoalueiden erityiset kuvakkeet on kuvattu niihin liittyvassa sisallossa.

Symboli tai Toiminto
nappaimistoly-
henne

Takaisin

Kayttotavan Aloita valitseminen

Valitse kayttotapa Tiedostot.

Valitse kayttotapa Taulukot.

Kayttotavan Ohjelmointi valinta

Valitse kayttotapa Kasikaytto.

Valitse kayttotapa Ohjelmanajo.

Valitse kayttotapa Machine.

Taskulaskimen avaaminen ja sulkeminen

Nayttonappaimiston avaaminen ja sulkeminen

Asetusten avaaminen ja sulkeminen

z&ﬁml&@é@ﬂﬂ]ﬁ@’]‘

® Valkoinen: Ohjauspalkin tai koneen valmistajan palkin
avaaminen

= Vihrea: Ohjauspalkin tai koneen valmistajan palkin
sulkeminen tai palauttaminen

® Harmaa: IlImoituksen vahvistaminen

Lisaa

Avaa tiedosto

Sulje

Tyoalueen maksimointi

TyGalueen pienennys

B Musta: Lisays suosikkeihin
= Keltainen: Poistaminen suosikeista

| &) O X|3F|+

Tallenna

(g}
—
)

L+S
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Symboli tai
nappaimistoly-
henne

2

Toiminto

Tallenna nimella

Tietoja tuotteesta | Kdyttoelementit

Q Haku
STRG+F
I-—D Kopioi
CTRL+C
If] Sijoita
CTRL+V

&

Asetusten avaaminen

I()

Tehtavan kumoaminen

CTRL+Z

(N Tehtédvan palautus
CTRL+Y

=aAa Valintavalikon avaaminen

A

lImoitusvalikon avaaminen

Tyoalue Paavalikko

Kaytto

Tyoalueella Paavalikko ohjaus nayttaa valitut ohjaus- ja HEROS-toiminnot.
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Toiminnon kuvaus
TyoOalue Paavalikko sisaltaa seuraavat alueet:

Ohjaus

Talla alueella voidaan avata kayttotapoja tai sovelluksia.
Lisdtietoja: 'Kayttotapojen yleiskuvaus', Sivu 64

Lisatietoja: "Tyoalueiden yleiskuvaus”, Sivu 67

Tyokalut

Talla alueella voit avata joitakin HEROS-kayttojarjestelman tydkaluja.
Lisatietoja: 'Kayttojarjestelma HEROS', Sivu 491

Ohje

Talla alueella voit avata koulutusvideoita tai TNCguide-ohjeet.
Suosikit

Talta alueelta I0ydat valittuja suosikkeja.

Lisatietoja: "Suosikkien lisadminen ja poistaminen”, Sivu 78

Otsikkosivulla voit etsia sisaltoa tekstihaun avulla mielivaltaisten merkkijonojen

mukaan.
£ pasalio Haku Q o %
Programming Help >
[
If:é Tiedostot g []
Ohjelmointi ® Koulutus Dokumentaatio
Viimeiset tiedostot
Set Up >
Tybkalut >
—3
3 LY @ (=8 |
Web-selain Kuvakaappaus  Taulukkolaskenta
Asetus Tykalunhallinta l E l m l
Automatic
-p
Ohjelmanajo

Tyoalue Paavalikko

Tyoalueella Paavalikko on kaytettavissa sovellus Kaynn.valikko.

Alueen naytto tai piilotus

Alue naytetaan tyoalueella Paavalikko seuraavasti:

>

>
>
>

Pida tai napsauta hiiren kakkospainikkeella haluamaasi kohtaan tydalueen
sisalla.

Ohjaus nayttaa jokaisella alueella plus- tai miinussymbolin.

Valitse plussymboli.

Ohjaus nayttaa alueen.

o Miinussymbolilla alue piilotetaan.
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Suosikkien lisadaminen ja poistaminen
Suosikkien lisaaminen

Suosikit lisataan tyoalueella Paavalikko seuraavasti:
> Etsitoiminto kokotekstihaulla.

> Pida tai napsauta hiiren kakkospainikkeella toiminnon symbolia.

> Ohjaus nayttaa symbolia Lisaa suosikkeihin.
ﬁ > Valitse Lisad suosikkeihin.
> Ohjaus lisaa toiminnon alueelle Suosikit.

Suosikkien poistaminen

Suosikit poistetaan tyoalueella Paavalikko seuraavasti:

> Pida tai napsauta hiiren kakkospainikkeella toiminnon symbolia.

> Ohjaus nayttaa symbolia Poista suosikeista.
{:?‘ > Valitse Poista suosikeista.
> Ohjaus poistaa toiminnon alueelta Suosikit.

Tietoja tuotteesta | Kayttoelementit
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Kappaleen yleiskuvaus

Tama kappale nayttaa esimerkkityokappaleiden avulla ohjauksen kayttoa pois
kytketysta koneesta valmiiseen tyokappaleeseen.

Kappale kasittaa seuraavat aiheet:

Koneen kytkeminen paalle
Tyokalujen asetus
Tyokappaleen asetus
Tyokappaleen koneistus
Koneen kytkeminen pois paalta

Koneen ja ohjauksen kytkeminen paalle

£ suriogn o x

HEIDENHAIN

TNC

Kaynnistys
Virtakatkos

PLC-ohjelmaa ka&nnetéan
HATASEIS testi

Ohjausta alustetaan

S R N N I NS

Akselit tarkastetaan

Tyoalue Start/Login

A VAARA

>
>

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

Katso koneen kayttoohjekirjaa ja noudata siind annettuja ohjeita!

Katso turvallisuusohjeet ja turvallisuussymbolit ja noudata niissa annettuja
ohjeita.

Kayta turvalaitteita

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo referenssipisteisiin ovat
konekohtaisia toimintoja.
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3.3

3.3.1

Kone kytketaan paalle seuraavalla tavalla:

> Kytke koneen ja ohjauksen virransyotto paalle.

> Ohjaus on kaynnistysvaiheessa ja nayttaa tyoalueella Start/Login.
> Ohjaus nayttaa tyoalueella Start/Login dialogia Virtakatkos.

> Valitse OK.

Ohjaus kaantaa PLC-ohjelman.

Kytke ohjausjannite paalle.

Ohjaus testaa Hata-Seis-kytkimen toiminnan.

Jos koneessa on absoluuttisen pituuden ja kulman
mittauslaitteet, ohjaus on kayttovalmis.

> Jos koneessa on inkrementaaliset pituuden ja kulman

OK

®

VvV VvV VvV

mittauslaitteet, ohjaus avaa sovelluksen Referenssiin ajo.

Lisatietoja: "Tyoalue Referointi”, Sivu 122
@ > Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus ajaa kaikkin tarvittaviin referenssipisteisiin.

> Ohjaus on nyt kayttovalmis ja asettuneena sovellukselle
Kasikaytto.
Lisatietoja: "Sovellus Kasikayttd", Sivu 126

Yksityiskohtaiset tiedot
®  Paallekytkenta ja poiskytkenta
B |iikkeenmittauslaitteet
Lisatietoja: 'Liikkeenmittauslaitteet ja referenssimerkit’, Sivu 133
m  Akseleiden referenssiinajo

Tyokalun asetus

Valitse kayttotapa Taulukot.
Tyokalut asetetaan kayttotavalla Taulukot.

Valitse kayttotapa Taulukot seuraavasti:
= > Valitse kayttotapa Taulukot.
> Ohjaus nayttaa kayttotapaa Taulukot.

Yksityiskohtaiset tiedot
m  Kayttotapa Taulukot
Lisdtietoja: 'Kayttotapa Taulukot", Sivu 352
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3.3.2  Ohjauskayttoliittyman asetus

E Lomake Suosikit Y Kakk® 43 O x
E basic geometry data * E tool life *
T L(mm) TYOKALUN PITUUS? 0.0000 RT RIN...
T R(mm) TYOKALUN SADE? 0.0000 LAST_USE Edel...
T R2(mm) TYOKALUN SADE 27 0.0000 TIMED (min) ~ MA... 0
= TIME2 (min)  MA... 0
o FTSTERED K & R TIME i) TOT... 000
T DR2(mm) TYOKALU... 0.0000 @ OVRTIME (min) Tys... 0
“T. DL(mm) TYOKALU... 0.0000 T Ty8...
T DR(mm) TYOKALU... 0.0000 _

DR2TABLE Korjausar... E additional geometry data *

KINEMATIC Tyskalu...

g oten * LFTOFF  Perdyt. .. N
PTYP Tyok.. 0 BT LCUTS (mm) TERAN ... 00000
TOOLMGT_PLCBITO_NAME TOC... o B, ANGLE() SUURIN... 000
TOOLMGT PLOBIT1_NAME TOC... ® Bl Wmm)  Tyskalu... 00000
TOOLMGT_PLOBIT2_NAME TOO. ® B RN(mm)  Sysiaty.. 00000
TOOLMGT_PLOBIT3_NAME TOO. ° B our KULME.. 0
TOOLMGT PLCBIT4 NAME TOO. ° =
TOOLMGT_PLCBITS NAME TOO... ° £l Kerifcaton *
TOOLMGT_PLBIT6_NAME TOC... °® T TYOKALUNNUME... 00
TOOLMGT_PLOBIT7_NAME TOO. ° NAME TYOKALUNNIMI?  NULLWERKZEUG

= TYP  Tydkalu- tyyppi? MILL_R

= toolicon o W R

TYOKALUN PITUUS ? Min:-99999.9998 Max: +99999.9998

Tyoalue Lomake kayttotavalla Taulukot

Kayttotavalla Taulukot avataan ja muokataan erilaisia taulukoita joko tyoalueella
Taulukko tai tydalueella Lomake.

o Tyonkulku kuvaa ensimmaiset vaiheet avatulla tyoalueella Lomake.

Tyoalue Lomake avataan seuraavasti:
> Valitse sovelluspalkissa Tyoalue.
> Valitse Lomake.

> Ohjaus avaa tydalueen Lomake.

Yksityiskohtaiset tiedot
B Tyoalue Lomake

Lisatietoja: "TyOalue Lomake taulukoita varten®, Sivu 357
= Tyoalue Taulukko

Lisadtietoja: "Tyoalue Taulukko", Sivu 353

3.3.3  Tyokalujen valmistelu ja mittaus
Tyokalut valmistellaan seuraavasti:
> Tarvittavien tyokalujen kiinnitys kuhunkin kiinnitysistukkaan
> 3.5 Tyokalujen mittaus

> Mittaa tyokalut, merkitse muistiin pituus ja sade tai siirra tiedot suoraan
ohjaukseen.
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3.34

Tyokalunhallinnan muokkaus

E Tauluko |i= Suodatin: all tools > all tool types 100 @ & O x
alltodls ]
T P NAME TYP
tools in magazines A
0 | NULLWERKZEUG MILL R
1L al ool types I
!rE‘\ milling tools 1 11 MILL_D2_ROUGH MILL_R
% drilling tools:
2 12 MILL_D4_ROUGH MILL_R
é tapping tools.
gg e 3 13 MILL_D6_ROUGH MILL_R
threadmilling tools
[5] tuming to0is 4 14 MILL_D8 ROUGH MILL_R
T touchprobes
5 15 MILL_D10_ROUGH MILL_R
ﬁ dressing tools
HJ-:I i ek 6 0.0 MILL_D12_ROUGH MILL_R
?‘ undafined tonis v 17 MILL_D14_ROUGH MILL_R
8 18 MILL_D16_ROUGH MILL_R
f) 19 MILL_D18_ROUGH MILL_R
10 110 MILL_D20_ROUGH MILL_R
1 111 MILL_D22_ROUGH MILL_R
12 112 MILL_D24 ROUGH MILL_R
13 113 MILL_D26_ROUGH MILL_R
14 114 WiLL_Dz8_ROUGH MILL_R
TYOKALUN NIMI? Min: Max:

Sovellus Tyokalunhallinta tyoalueella Taulukko

Tyokalunhallinnassa tallennetaan tyokalutiedot, kuten pituus ja tyokalun sade seka

muut tyokalukohtaiset tiedot.

Ohjaus nayttaa tyokalunhallinnassa tyokalutietoja kaikille tyokalutyypeille.
Tyoalueella Lomake ohjaus nayttaa vain nykyiselle tyokalutyypille tarvittavat
tyokalutiedot.

Tyokalutiedot syotetaan tyokalunhallintaan seuraavasti:
> Valitse Tyokalunhallinta.
> Ohjaus nayttaa sovellusta Tyokalunhallinta.
> Avaa tyoalue Lomake.
Muokiaz > Aktivoi Muokkaa.
¢ > Valitse haluamasi tyokalun numero, esim. 16.

> Ohjaus nayttaa lomakkeen valitun tyokalun tyokalutiedoissa.

> Maarittele tyokalutiedot lomakkeessa, esim pituus L ja
tyokalun sade R

Yksityiskohtaiset tiedot
® Kayttotapa Taulukot
Lisatietoja: '"Kayttotapa Taulukot", Sivu 352
= Tyobalue Lomake
Lisatietoja: "Tydalue Lomake taulukoita varten®, Sivu 357
m Tyokalunhallinta
Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ', Sivu 161
® Tyokalutyypit
Lisatietoja: "Tyokalutyypit", Sivu 146
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3.35 Paikkataulukon muokkaus

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!
Paasy paikkataulukkoon tool_p.tch riippuu koneesta.

E Taulukko | = Suodatin: main magazine 100% @ @ o x
B i pockes TNC:\table\tool_p.tch
el ; 3 T NAME RSV | ST | F
spindle A
ﬁ nain magazine 11 1 MILL D2 ROUGH
[0 emaypocees 12 2 MILL_D4_ROUGH
[M] ocoupied pockets
13 3 MILL_D6_ROUGH
14 4 MILL_D8_ROUGH

5 |MILL701(LROUGH | ‘ ‘

1.6 6 MILL_D12_ROUGH R
17 7 MILL_D14_ROUGH
18 8 MILL_D16_ROUGH
19 9 MILL_D18_ROUGH

110 10 MILL_D20_ROUGH

1.1 11 MILL_D22_ROUGH

112 12 MILL_D24 ROUGH

1.13 13 MILL_D26_ROUGH

114 14 MILL_D28_ROUGH

115 15 MILL_D30_ROUGH
TYOKALUN NIMI 2 Min: Max:

Sovellus Paikkataulukko tyoalueella Taulukko

Ohjaus maarittaa jokaiselle tyokalutaulukon tyokalulle paikan tyokalumakasiinissa.
Tama maarittely, seka yksittaisten tyokalujen varastointitila, on kuvattu
paikkataulukossa.

Seuraavat vaihtoehdot ovat kaytettavissa paikkataulukkoon paasya varten:
m  Koneen valmistajan toiminto

®  Kolmannen osapuolen tyokalujen hallintajarjestelma

B Manuaalinen paasy ohjaukseen

Syotat tiedot paikkataulukkoon seuraavasti:
> Valitse Paikkataulukko.
> Ohjaus nayttaa sovellusta Paikkataulukko.
> Avaa tyoalue Lomake.
Muoaz > Aktivoi Muokkaa.
¢ > Valitse haluamasi paikkanumero.
> Maarittele tyokalun numero.
>

Tarvittaessa maarittele muita tyokalutietoja, esim. paikka
varattu.

Yksityiskohtaiset tiedot
®  Paikkataulukko
Lisatietoja: "Paikkataulukko tool_p.tch", Sivu 390
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3.4

3.4.1

3.4.2

3.4.3

Tyokappaleen asetus

Kayttotavan valinta
Tyokappaleet asetetaan kayttotavalla Kasikaytto.

Valitse kayttotapa Kasikaytto seuraavasti:
@7 > Valitse kayttotapa Kasikaytto.
> Ohjaus nayttaa kayttotapaa Kasikaytto.

Yksityiskohtaiset tiedot
m  Kayttotapa Kasikaytto
Lisatietoja: "Kayttotapojen yleiskuvaus'’, Sivu 64

Tyokappaleen kiinnitys
Kiinnita tyokappale kiinnittimen avulla koneen poytaan.

Peruspisteen asetus tyokappaleen kosketusjarjestelmalla

Tyokappalekosketusjarjestelman vaihtaminen sisaan

Tyokappalekosketusjarjestelmalla voidaan suunnata tyokappale ohjauksen avulla ja
asettaa tyokappaleen peruspiste.

Tyokappalekosketusjarjestelma vaihdetaan seuraavasti:
> Valitse T.

T

> Syota sisaan tyokappalekosketusjarjestelman tyokalun
numero, esim. 600.

@ > Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus vaihtaa tyokappaleen kosketusjarjestelman:
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Tyokappaleen peruspisteen asetus

Tyokappaleen peruspiste asetetaan kahteen nurkkaan:
> Valitse sovellus Asetus.

e :
>
>

Compensate the
active preset

e

VvV v VY

Valitse Leikkauspiste (P).
Ohjaus avaa kosketustyokierron.

Paikoita kosketusjarjestelma manuaalisesti ensimmaisen
tyokappaleen reunan ensimmaisen kosketuspisteen lahelle.

Alueella Valitse kosketussuunta valitse kosketussuunta, esim.
Y+

Paina nappainta NC-kaynnistys.

Ohjaus liikuttaa kosketusjarjestelmaa kosketussuuntaan,

tyokappaleen reunaan saakka ja sen jalkeen takaisin
aloituspisteeseen.

Paikoita kosketusjarjestelma manuaalisesti ensimmaisen
tyokappaleen reunan toisen kosketuspisteen lahelle.

Paina nappainta NC-kaynnistys.
Ohjaus liikuttaa kosketusjarjestelmaa kosketussuuntaan,

tyokappaleen reunaan saakka ja sen jalkeen takaisin
aloituspisteeseen.

Paikoita kosketusjarjestelma manuaalisesti toisen
tyokappaleen reunan ensimmaisen kosketuspisteen lahelle.

Alueella Valitse kosketussuunta valitse kosketussuunta, esim.
X+

Paina nappainta NC-kaynnistys.

Ohjaus liikuttaa kosketusjarjestelmaa kosketussuuntaan,

tyokappaleen reunaan saakka ja sen jalkeen takaisin
aloituspisteeseen.

Paikoita kosketusjarjestelma manuaalisesti toisen
tyokappaleen reunan toisen kosketuspisteen lahelle.

Paina nappainta NC-kaynnistys.
Ohjaus liikuttaa kosketusjarjestelmaa kosketussuuntaan,

tyokappaleen reunaan saakka ja sen jalkeen takaisin
aloituspisteeseen.

Ohjaus nayttaa alueella Mittaustulos maaritetyn nurkkapisteen
koordinaatit.

Valitse Aktiivisen peruspisteen korjaus.

Ohjaus nayttaa lasketut tulokset tyokappaleen peruspisteena.
Valitse Lopeta kosketus.

Ohjaus sulkee kosketustyokierron.



Ensimmaiset vaiheet | Tyokappaleen asetus

E Kosketustoiminto o
S Leikkauspiste (P) @ 8 (0]
Mittaus Mittausmenetelmén valinta

! - || jsdo

Valitse kosketussuunta Mittaustulos

i
. ";$

Y-

Laskettu tulos Oloarvo Asetusarvo

X-akselin asema.
Y-akselin asema
Peruskadntd 1. suora
Peruskaénto

Péydan kierto 1

Péydan kierto 2

Tyoalue Kosketustoiminto avatulla manuaalisella kosketustoiminnolla

Yksityiskohtaiset tiedot
B TyOalue Kosketustoiminto
Lisatietoja: "Kosketusjarjestelmatoiminnot kayttotavalla Kasikaytto', Sivu 301
B Koneen peruspisteet
Lisatietoja: "Koneen peruspisteet’, Sivu 133
= Tyokalunvaihto sovelluksessa Kasikaytto
Lisatietoja: "Sovellus Kasikayttd", Sivu 126

3.5 Tyokappaleen koneistus

3.5.1 Kayttotavan valinta
Voit koneistaa tyokappaleet kayttotavalla Ohjelmanajo.
Valitse kayttotapa Ohjelmanajo seuraavasti:

3 > Valitse kayttotapa Ohjelmanajo.

> Ohjaus nayttaa kayttotavan Ohjelmanajo ja viimeksi
toteutetun NC-ohjelman.

Yksityiskohtaiset tiedot
® Kayttotapa Ohjelmanajo
Lisatietoja: "Kayttotapa Ohjelmanajo”, Sivu 330

3.5.2  Avaa NC-ohjelma.

NC-ohjelma avataan seuraavasti:

D > Valitse Avaa tiedosto.
> Ohjaus nayttaa tyoaluetta Avaa tiedosto.
D > NC-ohjelman valinta

> Valitse Avaa.

> Ohjaus avaa NC-ohjelman.
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Ensimmadiset vaiheet | Tyokappaleen koneistus

Yksityiskohtaiset tiedot
B TyOalue Avaa tiedosto
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

NC-ohjelman kaynnistys

NC-ohjelma kaynnistetaan seuraavasti:

= "

Paina nappainta NC-kaynnistys.

> Ohjaus toteuttaa aktiivisen NC-ohjelman.

Koneen kytkeminen pois paalta

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!
Poiskytkenta on koneesta riippuva toiminto.

OHJE

haviamisen.

Varoitus, tietoja voi havita!

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

» Sammuta ohjaus aina hallitusti.
> Kayta paakytkinta vasta naytolla annetun ilmoituksen jalkeen.

Ohjaus kytketaan pois paalta seuraavasti:

@ >

Sammuta

VV VY VYy

Kayttotavan Aloita valitseminen

Valitse Sammuta.

Ohjaus avaa ikkunan Sammuta.
Valitse Sammuta.

Ohjaus kytkeytyy pois paalta.

Kun poiskytkennat on tehty, ohjaus nayttaa tekstia Nyt voit
sammuttaa.
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Kaytto

Saadin kartoittaa tilanaytoissa yksittaisten toimintojen tilan tai arvot.

Ohjaus sisaltaa seuraavat tilanaytot:

= Yleinen tilanaytto ja paikoitusaseman naytto tyoalueella Asemat
Lisatietoja: "Tyoalue Asemat’, Sivu 91

® Tilakuvaus ohjauspalkissa
Lisatietoja: 'Ohjauspalkin tilan kuvaus", Sivu 97

® | jsatilanaytot erityisalueita varten tyoalueella MERKKI
Lisatietoja: "Tyoalue MERKKI", Sivu 99

® | jsatilanaytot kayttotavalla Ohjelmointi tyoalueella Simulaatiotila simuloidun
tyokappaleen koneistustilaan peruestuen

Lisatietoja: "Tyoalue Simulaatiotila”, Sivu 112
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4.2 Tyoalue Asemat

Kayttd

Yleinen tilanaytto tyoalueella Asemat sisaltaa tietoja ohjauksen eri toimintojen tilasta
ja senhetkisista akseliasemista.

Toiminnon kuvaus

B 4 12: CLIMBING-PLATE &

® R Osl

T 8 Z [ MILL_D16_ROUGH

F 0rs W 100% T 100%
S 12000, (1100% o M

-3.000
40.000
0.000
0.000
20.000

Tyoalue Asemat yleisella tilanaytolla

Voit valita tydalueen Asemat seuraavilla kayttotavoilla:
m Kasikaytto

5 Ohjelmanajo

Lisatietoja: "Kayttotapojen yleiskuvaus", Sivu 64
TyOalue Asemat sisaltaa seuraavat tiedot:

B Aktiivisten ja ei-aktiivisten symbolien toiminnot, esim. dynaaminen tormays-
valvonta DCM (optio #40)

Aktiivinen tyokalu

Teknologia-arvot

Kara- ja syottoarvopotentiometrin asetus
Karan aktiiviset lisatoiminnot

Akseliarvot ja tilat, esim. akselia ei referoitu
Lisatietoja: "Akseleiden testaustila’, Sivu 436
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Akseli- ja paikoitusnaytto

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Koneparametrilla axisDisplay (nro 100810) maaritellaan naytettavien
akseleiden lukumaara ja jarjestys.

Symboli Merkitys

oLo Paikoitusnayton tila, esim. tyokalun hetkellisaseman koordi-
naattien olo- tai asetusarvo

Voit valita tilan tyoalueen otsikkopalkissa.

Lisatietoja: "Paikoitusnaytot’, Sivu 115

Akselit

X-akseli on valittu. Voit siirtaa valittua akselia.

Apuakselia m ei ole valittu. Ohjaus nayttaa apuakselit pienina
kirjaimina, esim. tyokalumakasiini.

Lisatietoja: "Maarittely", Sivu 96

Akselia ei ole viela referoitu.

?
Akseli ei ole turvakaytolla.
Lisatietoja: "Akseliasemien manuaalinen tarkastus’,
Sivu 437
A Akseli kulkee symbolin vieressa nakyvan jaljella olevan
matkan.
_+_ Akseli on lukittu.
@ Voit ajaa akselia kasipyoralla.
E 1 0™ Syottoarvon pysaytystila

Lisatietoja: "Toiminnallinen turvallisuus FS tydalueella
Asemat’, Sivu 433

Karan pysaytystila

Lisatietoja: "Toiminnallinen turvallisuus FS tyoalueella
Asemat", Sivu 433
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Peruspiste- ja teknologia-arvot

Symboli Merkitys

@ Aktiivisen tyokappaleen peruspisteen numero
Numero vastaa peruspistetaulukon aktiivista numeroa.
Lisatietoja: "Peruspisteen hallinta", Sivu 189

T Alueella T ohjaus nayttaa seuraavia tietoja:
m Aktiivisen tyokalun numero
B Aktiivisen tyokalun tyokaluakseli
® Maaritellyn tyokappaleen symboli
m Aktiivisen tyokalun nimi

F Alueella F ohjaus nayttaa seuraavia tietoja:
B Aktiivinen syottonopeus yksikdssa mm/min

Voit tallentaa syottonopeuden erilaisissa yksikoissa.
Ohjaus laskee aina télle naytolle ohjelmoidun syoton
yksikdssa mm/min.

m  Pikaliikkeen potentiometrin asetus prosentteina
B Syottoarvopotentiometrin asetus prosentteina
Lisatietoja: "Potentiometri®, Sivu 74

S Alueella S ohjaus nayttaa seuraavia tietoja:
B Aktiivinen kierrosluku yksikossa 1/min

Jos olet ohjelmoinut lastuamisnopeuden kierrosluvun
sijaan, ohjaus muuntaa tdman arvon automaattisesti kier-
rosluvuksi.

® Karan potentiometrin sijainti prosentteina
m  Aktiivinen lisatoiminto karalle

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus | 01/2022

93



Tilanaytot | Tyoalue Asemat

Aktiiviset toiminnot

Symboli

)

Merkitys

Toiminto Manuaalinen siirto on aktiivinen.

Toiminto Manuaalinen siirto ei ole aktiivinen.
Lisatietoja: "Kayttotapa Ohjelmanajo’, Sivu 330

[$
#

i

i

Tyokalun sadekorjaus RL on aktiivinen.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Tyokalun sadekorjaus RR on aktiivinen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Toiminnon Esilauseajo aikana ohjaus nayttaa symbolit lapina-
kyvina.

Lisatietoja: "Ohjelmaantulo esilauseajolla”, Sivu 338

kS

Tyokalun sadekorjaus R+ on aktiivinen.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Tyokalun sadekorjaus R- on aktiivinen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Toiminnon Esilauseajo aikana ohjaus nayttaa symbolit lapina-
kyvina.

Lisatietoja: "Ohjelmaantulo esilauseajolla”, Sivu 338

3D-tyokalukorjaus on aktiivinen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Toiminnon Esilauseajo aikana ohjaus nayttaa symbolin
lapinakyvana.

Lisatietoja: "Ohjelmaantulo esilauseajolla”, Sivu 338

[

Aktiivisessa peruspisteessa on madritelty peruskaanto.
Lisatietoja: "Peruskaanto ja 3D-peruskaanto’, Sivu 191

Akseleita liikutetaan huomioimalla aktiivinen peruskaanto.
Lisatietoja: "Asetus Peruskaantd’, Sivu 198

24

Aktiivisessa peruspisteessa on maaritelty 3D-peruskaanto.
Lisatietoja: "Peruskaanto ja 3D-peruskaanto’, Sivu 191

Akseleita liikutetaan huomioimalla kdannetty koneistustaso.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Lisatietoja: "Asetus 3D ROT", Sivu 197

&

Toiminto Tyokaluakseli on aktiivinen.
Lisatietoja: "Asetus Tyokaluakseli", Sivu 198
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Symboli

dip

Merkitys

Toiminto TRANS MIRROR tai tyokierto 8 PEILAUS on aktiivinen.
Toiminnossa tai tyokierrossa ohjelmoidut akselit ajetaan peila-
tusti.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

S%

Sykkiva kierroslukutoiminto S-PULSE on aktiivinen.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

oy
2

Toiminto PARAXCOMP DISPLAY on aktiivinen.

Toiminto PARAXCOMP MOVE on aktiivinen.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Toiminto PARAXMODE on aktiivinen.

Tama toiminto kattaa tarvittaessa symbolit PARAXCOMP
DISPLAY ja PARAXCOMP MOVE.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

TCPM

Toiminto M128 tair FUNCTION TCPM on aktiivinen (optio #9).
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Sorvauskayttd FUNCTION MODE TURN on aktiivinen (optio
#50).

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Hiontakayttd FUNCTION MODE GRIND on aktiivinen (optio
#156).

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Oikaisukaytto on aktiivinen (optio #156).
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

B P OF T he

Dynaaminen tdrmaysvalvonta DCM on aktiivinen (optio #40).

Dynaaminen tdrmaysvalvonta DCM ei ole aktiivinen (optio
#40).

Lisatietoja: 'Dynaaminen tormaysvalvonta DCM (optio #40)",
Sivu 200

Adaptiivinen syotonsaato AFC on aktiivinen opetuslastulla

AEC (optio #45).

Adaptiivinen sy6tonsadatd AFC on saatokaytollda (optio #45).
AFC Lisatietoja: 'Adaptiivinen syotonsaatd AFC (optio #45)",

Sivu 226

Aktiivinen tarindnvaimennus ACC on aktiivinen (optio #145).
ACC

Lisétietoja: "Aktiivinen térindnvaimennus ACC (optio #145)",
Sivu 233
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Symboli Merkitys
® Globaalit ohjelmanasetukset GPS ovat aktiivisia (optio #44).
*13.. Lisatietoja: "Yleiset ohjelma-asetukset GPS (optio #44)",
= .
Sivu 234
o Prosessinvalvonta on aktiivinen (optio #168).
|Ni Lisédtietoja: 'Prosessivalvonta (optio #168)", Sivu 248

o Valinnaisella koneparametrilla iconPrioList (nro 100813) muutetaan
jarjestysta, jossa symbolia naytetaan. Dynaamisen tormaysvalvonnan
DCM (optio #40) symboli on aina nakyvissa eika konfiguroitavissa.

Maarittely

Apuakselit

Apuakseleita ohjataan PLC:n kautta, eivatka ne sisélly kinematiikkakuvaukseen.
Apuakseleita kaytetdaan esim. ulkoisen, hydrauli- tai sahkokayttdisen moottorin
avulla. Koneen valmistaja voi esim. maarittaa tyokalumakasiinin apuakseliksi.
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4.3

Ohjauspalkin tilan kuvaus

Kaytto

Ohjauspalkissa ohjaus nayttaa tilan yleiskuvauksen, jossa on toteutustila, nykyiset
teknologia-arvot ja akseliasemat.

Toiminnon kuvaus

Yleista

Asemat (ASET.) x
365.194
-265.194
690.000

0.000
0.000
0.000
20.000

Kun toteutat NC-ohjelmaa tai yksittaisia NC-lauseita, ohjaus nayttaa ohjauspalkissa
seuraavia tietoja:

® Ohjaus-toiminnassa (Ohjaus toiminnossa): Toteutuksen nykyinen tila
Lisatietoja: "Maarittely”, Sivu 98

® Sovelluksen symboli, jota toteutetaan

m  Ohjelmanajoaika

o Ohjaus nayttaa saman arvon ohjelmanajoajalle valilehdessa PGM
tyoalueella MERKKI.

Lisdtietoja: 'Ohjelmanajoajan nayttd", Sivu 114

Aktiivinen tyokalu

Hetkellinen syottoarvo

Hetkellinen karan kierrosluku
Aktiivinen tyokappaleenn peruspiste

Paikoitusnaytto

Kun valitset tilan yleiskuvauksen alueen, ohjaus avaa tai sulkee paikoitusaseman
nayton nykyisten akseliasemien kanssa. Ohjaus kayttaa samaan paikoitusnayton
tilaa kuin tydalueella Asemat, esim. Hetk.asema (HETK).

Lisatietoja: "Tyoalue Asemat”, Sivu 91
Kun valitset akselin rivin, ohjaus tallentaa kyseisen rivin nykyisen arvon leikepdydalle.

Nappaimella Hetkellisaseman tallennus avataan paikoitusnaytto. Ohjaus kysyy,
minka arvon haluat siirtaa leikepoydalle.
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Maarittely

Ohjaus-toiminnassa (Ohjaus toiminnossa):
Symbolilla Ohjaus-toiminnassa ohjaus nayttaa ohjauspalkissa NC-ohjelman tai
NC-lauseen totetutuksen tilaa:

® Valkoinen: Ei ajotehtavaa

m Vihrea: Toteutus aktiivinen, akseleita lilkutetaan

m QOranssi: NC-ohjelma keskeytetty

B Punainen: NC-ohjelma pysaytetty

Lisatietoja: "Ohjelmanajon keskeytys, pysaytys tai lopetus", Sivu 334

Kun ohjauspalkki on avattuna, ohjaus nayttaa lisatietoja aktiiviselle tilalle, esm.
Aktiivinen, syotto nollaan.
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4.4 Tyo6alue MERKKI

Kaytto

Tyoalueella MERKKI ohjaus nayttaa lisatilanayton. Lisatilanaytto nayttaa yksittaisten
toimintojen nykyisen tilan eri valilehdilla. Lisatilanayton avulla voit paremmin valvoa
NC-ohjelman kulkua vastaanottamalla reaaliaikaista tietoa aktiivisista toiminnoista
ja paasyoikeuksista.

Toiminnon kuvaus

Voit valita tyoalueen MERKKI seuraavilla kayttotavoilla:
= Kasikaytto

= Ohjelmanajo

Lisdtietoja: '"Kayttotapojen yleiskuvaus', Sivu 64

Valilehti Suosikit
Voit koota valilehteen. Suosikit muiden valilehtien yksilollisen tilanayton sisaltoa.

Status
Favorten Y ore FN 16 aps LBL ] MON PGM POS POSHR QPARA Tabelln TRANS ™ Werkzeg | =¥
£ Werkzeuggeometrie Y § Progammeauizet @& Y¢ £ Vorschubund Drehzahl 1 %
T Liom) Wedgeugiange 120,000 @ Lautzsit 00:00:00 F (mmimin) Vorschub 0
T Rm)  Werkzeugradius 4000 R Verweizsit Kkeine Angabe FOVR (%) Vorschub-Overtide 100
T Re(nm) Wedceugradus2  0.000 - S (Umin) Spindeldezanl 3800 2
— H \SEEE ) % som ) Spindel-Overide 100
e ¥ Status Inaktv M Zusatafunkton s
Cur.time (h:m) 00:01 X 0,000 -
« Time 1 (nm) 2000 Fe Y 0000 £ Sollpos. Maschinensystem (REFSOLL) &
Time 2 (m) 0000 z 0000 X 400000
— Y 368260
£ Basistransiomationen g = i
X 0.000 A 0.000
v 0000 c 0000
z 40,000 m 0000
SPA() 0000 st 196115
SPB() 0000
SPC() 0000

Valilehti Suosikit

1 Ryhmé
2 Sisiltd

Jokainen tilanayton alue sisaltaa symbolin Suosikit. Kun valitset taman symbolin,
ohjaus lisaa alueen valilehteen Suosikit.

Lisatietoja: 'Ohjauskayttoliittyman symbolit", Sivu 75
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Vililehti AFC (optio #45)

Valilehdessa AFC ohjaus nayttaa tietoja adaptiiviselle syotonsaadolle AFC (optio

#45).

Lisatietoja: "Adaptiivinen sy6tonsaato AFC (optio #45)", Sivu 226

£ weRk

o x

Suosikit ﬁ AFC CYC FN16 GPS LBL M =V
£ Tykaluedot * I Arcie *
T 6 AFC Ei aktiiv.
Nimi MILL_D12_ROUGH cutT 0
Dok FOVR (%) 100
SACT (%) 5
SREF (%) 0
S (r/min) 4000
SDEV (%) 0
£ ARG dag: *
"R
_m S
Valilehti AFC
Ryhma Sisalto
Tyokalutiedot =T
Tyokalun numero
5 Nimi
Tyokalun nimi
= Dok.
Ohjeita tyokalunhallinnan tyokalulle
AFC-tila ® AFC

Kun syotonsaato AFC on aktiivinen, ohjaus nayttaa talla

alueella nakyy Ei aktiiv..
= CUT

Laskee suoritettujen lastujen lukumaaraa toiminnolla
FUNCTION AFC CUT BEGIN alkaen nollasta.

= FOVR (%)

Syottonopeuden potentiometrin aktiivinen kerroin
prosentteina

B SACT (%)

Hetkellinen karan kuormitus prosentteina
m SREF (%)

Karan referenssikuormitus prosentteina

Karan referenssikuormitus maaritellaan
syntaksielementilla LOAD toiminnossa FUNCTION AFC
CUT BEGIN.

Lisatietoja: '"NC-toiminnotAFC:lle (optio #45)", Sivu 228
® S (r/min)

Karan kierrosluku yksikossa 1/min
m SDEV (%)

Kierrosluvun hetkellinen poikkeama prosentteina
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Ryhma Sisalto
AFC diagr. AFC diagr. nayttaa graafista kuluneen ajan Aika [sek] ja
Karan kierrosluvun/syottoarvon muunnoksen [%] suhdetta.

Kaavion vihrea viiva nayttaa syottoarvon muunnoksen ja
sininen viiva nayttaa karan kuormituksen.

Vililehti CYC

Valilehdessa CYC ohjaus nayttaa koneistustyokiertojen tietoja.

Ryhma Sisalto

Akt. tyokierron  Jos maarittelet tyokierron toiminnolla CYCLE DEF ohjaus

maaritelma nayttaa talla alueella tyokierron numeron.

Tyok. 32 = MERKKI

TOLERANSSI N&yttaa, onko tyokierto 32 TOLERANSSI aktiivinen tai ei-
aktiivinen

m Arvot tyokierrossa 32 TOLERANSSI

m  Koneen valmistajan arvot rata- ja kulmatoleranssille, esim.
ennalta maaritellyt konekohtaiset rouhinta- tai silityssuo-
dattimet

B Dynaamisen tormaysvalvonnan DCM avulla rajoitetut
tyokierron 32 TOLERANSSI arvot (optio #40)

@ Koneen valmistaja maarittelee toleranssin rajoituksen dynaamisen
tormaysvalvonnanDCM (optio #40) avulla.

Valinnaisella koneparametrilla maxLinearTolerance(nro 205305) koneen
valmistaja maarittelee suurimman sallitun lineaariakselitoleranssin.
Valinnaisella koneparametrilla maxAngleTolerance(nro 205303) koneen
valmistaja maarittelee suurimman sallitun kulmatoleranssin. Kun DCM
on aktiivinen, ohjaus rajoittaa maaritellyn toleranssin tyokierrossa 32
TOLERANSSI téhan arvoon.

Kun toleranssia rajoitetaan DCM:n avulla, ohjaus nayttaa harmaan
varoituskolmion ja rajoittaa arvoja.

Vililehti FN16

Valilehdessa FN16 ohjaus nayttaa toiminnolla FN 16: F-PRINT tulostetun tiedoston
sisaltoa.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Ryhma Sisalto

Ulostulo Toiminnolla FN 16: F-PRINT tulostettu tulostustiedoston
sisalto, esim. mittausarvot tai tekstit.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kéyttajan kasikirja Asetus ja toteutus | 01/2022 101



Tilanaytot | Tyoalue MERKKI

Vililehti GPS (optio #44)
Valilehdesséa GPS ohjaus nayttaa tietoja yleisille ohjelmanasetuksille GPS (optio #44).
Lisatietoja: "Yleiset ohjelma-asetukset GPS (optio #44)", Sivu 234

Ryhma Sisalto
Lisakorjaus (M- 5 MERKKI
Cs) MERKKI n&yttaa toiminnon aktiivista tai ei-aktiivista tilaa.
Toiminto voi olla aktiivinen myos arvon ollessa nolla.
=A%)

Lisakorjaus (M-CS) A-akselilla
Toiminto Lisakorjaus (M-CS) on kaytettavissa myos muille
kiertoakseleille B (°)ja C (°).
Lisdperuskaanto = MERKKI
(W-CS) = ()
Toiminto Lisaperuskaanto (W-CS) vaikuttaa tyokappale-
koordinaatistossa W-CS. Sisaansyotto tapahtuu asteissa.
Lisatietoja: "Tyokappalekoordinaatisto W-CS", Sivu 179
Siirto (W-CS) = MERKKI
m X
Siirto (W-CS) X-akselissa
Toiminto Siirto (W-CS) on kaytettavissa myos muille line-
aariakseleille Y ja Z.
Peilaus (W-CS) = MERKKI
= X
Peilaus (W-CS) X-akselissa

Toiminto Peilaus (W-CS) on kaytettavissa myos muille line-
aariakseleille Y ja Z seka kussakin koneen kinematiikassa
kaytossa oleville kiertoakseleille.

Kierto (WPL-CS) = MERKKI
= (")
Kierto (WPL-CS) asteina

Toiminto Kierto (WPL-CS) vaikuttaa koneistustasokoordi-
naatistossa WPL-CS. Sisaansyotto tapahtuu asteissa.

Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS’,
Sivu 181

Siirto (mW-CS) = MERKKI

= X

Siirto (mW-CS) X-akselissa
Toiminto Siirto (mW-CS) on kaytettavissa myos muille
lineaariakseleille Y ja Z seka kussakin koneen kinema-
tiikassa kaytossa oleville kiertoakseleille.

Kasip. paalle- = MERKKI

kaytto = Koordinaatisto

Tama alue siséltaa valitun koordinaatiston toiminolla
Kasip. paallekaytto, esim. konekoordinaatisto M-CS.

X
Y
Z
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Ryhma Sisalto
= A()
= B(°)
= C(°)
= VT

Syottoarvoker- Kun toiminto Syottoarvokerroin on aktiivinen, ohjaus
roin nayttaa tassa kentdssa maariteltya prosenttilukua.

Kun toiminto Sydttoarvokerroin on deaktivoitu, ohjaus
nayttaa tassa kentassa 100.00 %.

Vililehti LBL

Viélilehdessa LBL ohjaus nayttaa ohjelmanaosatoistojen ja aliohjelmien tietoja.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Ryhma Sisalto
Aliohjelmakut- = Laus.no.
sut Kutsun lausenumero

5 LBL-no./nimi
Kutsuttu label-tunnus

Toistot = Laus.no.
® LBL-no./nimi
B Ohjelmanosatoisto
Viela suoritettavien toistojen lukumaara, esim. 4/5

Vililehti M

Valilehdessa M ohjaus nayttaa aktiivisten lisatoimintojen tietoja.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Ryhma Sisalto

Akt. M-toimin- = Toiminto

not Aktiiviset lisdtoiminnot, esim. M3
= Kuvaus

Kunkin lisdtoiminnon kuvaava teksti.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Vain koneen valmistaja voi méaaritella kuvaavan
tekstin konekohtaisille lisdtoiminnaille.
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Vililehti MON (optio #155)

Valilehdessd MON ohjaus nayttda komponenttivalvonnan (optio #155) avulla
maariteltyjen konekomponenttien valvonnan tietoja.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!
Koneen valmistaja maarittelee valvottavat konekomponentit ja valvonnan
laajuuden.

i Status o x
Favorites ﬁ AFC CYc FN 16 LBL M MON PGM POS POSHE =¥
i Monitoring Overview & Y%

Q | © O O
| Spindel Baarng Al Spinle Bearng, R Wear X Axis Wear Y Avis Wear Z Axls
100%
i Monitoring Relative & ¥
Spindel Bearing, Axial 0% @] > x 0:00
[mm:ss]
0:00
[mm:ss]
7:50
| 4 [mm:ss]
Spmdleﬂearing‘ Radial 100% E > x 0:00
+ | [mm:ss]
| om0
[mm:ss]
____m___.-/\f_'__"_\ 7:50
L [mm:ss]
i Monitoring Histogram & Y%
Spindel Bearing, Axial | 2022-05-03 15:42:27 | v0 100%
0:00

Valilehti MON konfiguroidulla karan kierrosluvun valvonnalla

Ryhma Sisalto

Valvonta, yleis-  Ohjaus nayttaa valvontaa varten maaritellyt konekomponentit.
kuvaus Kun valitset komponentit, valvonnan naytto joko otetaan esiin
tai piilotetaan.

Valvonta, Ohjaus nayttaa alueella Valvonta, yleiskuvaus esiin otettujen
suhteellinen komponenttien valvontaa.
B Vihrea: komponentti maarittelyn mukaisella turvallisella
alueella

m  Keltainen: komponentti vaarallisella alueella
B Punainen: komponentti ylikuormittunut

lkkunassa Nayttoasetukset voit valita, mitka komponentit
ohjaus nayttaa.

Valvonta, histo-  Ohjaus nayttaa graafiset arvot toteutuneille valvontavaiheille.
grammi

Symbolilla Asetukset avataan ikkuna Nayttoasetukset. Jokaista aluetta varten
madritelladn graafisen esityksen korkeus.
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Vililehti PGM
Viélilehdessa PGM ohjaus nayttaa ohjelmankulun tietoja.

Ryhma Sisalto

Laskin = Maara

Laskimen oloarvo ja maaritelty asetusarvo toiminnon
FUNCTION COUNT avulla

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Ohjelmanajoai- B Suoritusaika
ka NC-ohjelmien suoritusaika hh:mm:ss

= QOdotusaika

Odotusaikaa alaspain laskeva laskin sekunneissa
Seuraavista toiminnoista:

m Tyokierto 9 ODOTUSAIKA

m Parametri Q210 ODOTUSAIKA YLHAALLA

= Parametri Q211 ODOTUSAIKA ALHAALLA

B Parametri Q255 ODOTUSAIKA
Lisatietoja: "Ohjelmanajoajan naytto’, Sivu 114

Kutsutut ohjel- Paaohjelman polku seka kutsuttu NC-ohjelma polku mukaan

mat lukien

Napapis- Ympyrakeskipisteen ohjelmoidut akselit ja arvot CC
te/ympyran

keskipiste
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Vililehti POS

Tilanaytot | Tyoalue MERKKI

Vélilehdessa POS ohjaus nayttaa asemat ja koordinaatit.

Ryhma

Paikoitusnaytto,
esim. Hetk.as.
Konejarjestelma
(REFHETK)

Sisalto

Talla alueella ohjaus nayttaa kaikkien olemassa olevien
akselien nykyisen aseman.

Voit valita paikoitusaseman naytosta seuraavat nakymat:
® Asetusasema (ASET)

B Hetk.asema (HETK)

m Aset.as. Konejarjestelma (REFASET)

B Hetk.as. Konejarjestelma (REFHETK)
Jattovirhe (JATTOV)

m Kasipyoran siirtoliike (M118)

Lisatietoja: "Paikoitusnaytot’, Sivu 115

Syottoarvo ja
kierrosluku

®  Aktiivinen Syottoarvo yksikossa mm/min

B Aktiivinen Syottoarvon muunnos yksikossa %
Aktiivinen Pikaliikkeen muunnos yksikossa %

®  Aktiivinen Karan kierrosluku yksikossa r/min

®  Aktiivinen Karan muunnos yksikossa %

m  Aktiivinen Lisatoiminto karan suhteen, esim. M3

Koneistustason
suuntaus

Tilakulma tai akselikulma voimassa olevaa koneistustasoa
varten

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Aktiivisilla akselikulmilla ohjaus nayttaa vain talla alueella
fyysisesti olemassa olevien akselien arvot.

Aktiiviset arvot ikkunassa 3D-rotaatio

Lisatietoja: 'Asetus 3D ROT", Sivu 197

OEM-muunnos

Koneen valmistaja voi maaritella OEM-muunnoksen erityiski-
nematiikkaa varten.

Lisatietoja: "Maaritelmat”, Sivu 112

Perusmuunnok-  Talla alueella ohjaus nayttaa aktiivisen tyokappaleen perus-
set pisteen arvot ja aktiiviset muunnokset lineaarisilla ja pyori-
villd akseleilla, esim. X-akselin muunnos toiminnolla TRANS
DATUM.
Lisatietoja: "Peruspisteen hallinta”, Sivu 189
Sorvausko- Sorvauskoneistukselle (optio #50) olennaiset muunnokset,
neistuksen esim. maaritelty tarkkuuskulma seuraavista lahteista:
muunnokset = Koneen valmistajan maarittelema
m Tyokierto 800 ADJUST XZ SYSTEM
B Tyokierto 801 KOORDINAATISTON UUDELLEENASETUS
m Tyokierto 880 VIER.JYRS. HAMP. LKM
Aktiivinen Aktiivinen liikealue, esim. rajat 1 liikealueelle 1
liikealue

Liikealueet ovat konekohtaisia. Kun liikealue on aktiivinen,
ohjaus nayttaa talla alueella viestia Liikealuetta ei ole maari-
telty.

Akt. kinematiik-
ka

Aktiivisen konekinematiikan nimi
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Vililehti POS HR
Viélilehdessa POS HR ohjaus nayttaa kasipyoran paallekkaiskayton tietoja.

Ryhma Sisalto

Koordinaatisto = Kone (M-CS)

Toiminnolla M118 kasipyoran paallekkaiskaytto vaikuttaa
aina konekoordinaatistossa M-CS.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
o Yleisissa ohjelman asetuksissa GPS (optio #44)
koordinaatisto on valittavissa.

Lisatietoja: "Yleiset ohjelma-asetukset GPS
(optio #44)", Sivu 234

Kasip. paalle- = Maks.arvo
kaytto Toiminnossa M118 tai tydalueella GPS ohjelmoitu
yksittaisten akseleiden maksimiarvo
® Oloarvo

Nykyinen paallekkaisyys

Vililehti QPARA

Valilehdessa QPARA ohjaus nayttaa maariteltyjen muuttujien tietoja.

Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Ikkunan Parametrilista avulla voit maaritella, mita muuttujia ohjaus nayttaa alueilla.
Lisatietoja: "Valilehden QPARA siséallon maarittely”, Sivu 117

Ryhma Sisalto

Q-parametri Valittujen Q-parametrien arvojen naytto
QL-parametri Nayttaa valittujen QL-parametrien arvot
QR-parametri Nayttaa valittujen QR-parametrien arvot
QS-parametri Nayttaa valitun QR-parametrin sisallon
Vililehti Taulukot

Valilehdessa Taulukot ohjaus nayttaa ohjelmanajon tai simulaation aktiivisten
taulukoiden tietoja.

Ryhma Sisalto
Akt. taulukot Talla alueella ohjaus nayttaa seuraavien aktiivisten
taulukoiden polun.
= Tyokalutaulukko
Sorvaustyokalutaulukko
Peruspistetaulukko
Nollapistetaulukko
Paikkataulukko
Kosketusjarjestelmataulukko
Hiontatyokalutaulukko
Oikaisutyokalutaulukko
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Vililehti TRANS

Tilanaytot | Tyoalue MERKKI

Valilehdessa TRANS ohjaus nayttaa NC-ohjelmassa aktiiviset muunnokset.

Ryhma

Aktiivinen nolla-
piste

Sisalto

B Valitun nollapistetaulukon polku
B Valitun nollapistetaulukon rivinumero
= Dok.
Nollapistetaulukon sarakkeen DOC sisélto

Aktiivinen nolla-
pistesiirto

Toiminnolla TRANS DATUM madritelty nollapisteen siirto
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Peilatut akselit

Toiminnolla TRANS MIRROR tai tyokierrolla 8 PEILAUS peilatut
akselit

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Aktiivinen nolla-
kulma

Toiminnolla TRANS ROTATION tai tyokierrolla 10 KAANTO
maaritelty kiertokulma

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Koneistustason Tilakulma voimassa olevaa koneistustasoa varten

suuntaus Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Skaalauskeski- Tyokierrolla 26 MITTAKERR. (SUUNTA) maaritelty venytyksen
piste keskipiste

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Akt. mittaker-
toimet

Toiminnolla TRANS SCALE, tyokierrolla 11 MASSFAKTOR tai
tyokierrolla 26 MITTAKERR. (SUUNTA) maaritellyt mittakertoi-
met yksittaisille lineaariakseleille

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot
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Vililehti TT

Valilehdessa TT ohjaus nayttaa tyokalukosketusjarjestelmalla TT tehtyjen
mittausten tietoja.

MERKKI

Suosikit S POS HR QPARA Taulukot TRANS T Tyokalu

TT: Tydkalumitiaus *

TT: Yksittaisteran mittaus

»

T 5 Numero Mittausarvo (mm)
Nimi MILL_D10_ROUGH
' Mittausmenettely
=0 Min (mm)
Max (mm)

DYN Rotation (mm)

Valilehti TT, jossa jyrsintatyokalun yksittaisterien arvot
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Ryhma Sisalto

TT: Tyokalumit- = T

taus Tyokalun numero
5 Nimi

Tyokalun nimi

= Mittausmenettely
Valittu mittausmenetelma tyokalun mittausta varten, esim.
Pituus

" Min (mm)
Jyrsintatyokaluja mitattaessa ohjaus nayttaa pienimman
mitatun arvon yksittaisesta terasta talla alueella.

Sorvaustyokaluja mitattaessa (optio #50) ohjaus nayttaa
talla alueella pienimman mitatun kallistuskulman. Kulman
arvo voi olla myos negatiivinen.
Lisatietoja: "Maaritelmat", Sivu 112

5 Max (mm)
Jyrsintatyokaluja mitattaessa ohjaus nayttaa talla alueella
suurimman yksittaisen teran mittausarvon.
Sorvaustyokaluja mitattaessa ohjaus nayttaa télla alueella
suurimman mitatun kallistuskulman. Kulman arvo voi olla
my0Os negatiivinen.

= DYN Rotation (mm)
Kun mittaat jyrsintatyokalun pyorivalla karalla, ohjaus
nayttaa arvot talla alueella.
Arvo DYN ROTATION kuvaa kallistuskulman toleranssia
sorvaustyokalujen mittauksessa. Jos kallistuskulman

toleranssi ylittyy kalibroinnin aikana, varustaa kenttien MIN
tai MAX merkilla *.

0 Valinnaisen koneparametrin tippingTolerance
(nro 114206) avulla maaritelldan
kallistuskulman toleranssi. Ohjaus maarittelee
kallistuskulman vain, jos toleranssi on
maaritelty.

TT: Yksittaiste-  Numero
ran mittaus Luettelo yksittdisten terien mittauksista ja mittausarvoista
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Vililehti Tyokalu

Viélilehdessa Tyokalu ohjaus nayttaa aktiivisen tyokalun tietoja tyokalutyypin
mukaan.

Lisatietoja: "Tyokalutyypit", Sivu 146
Sisalto oikaisu-, jyrsinta- ja hiontatyokaluilla (optio #156)
Ryhma Sisalto
Tyokalutiedot =T
Tyokalun numero
5 Nimi
Tyokalun nimi
= Dok.
Ohje tyokalua varten

Tyokalugeomet- = L
ria Tyokalun pituus
= R
Tyokalun sade
= R2
Tyokalun nurkan sade

Tyokalun tyova- = DL
rat Delta-arvo tyokalun pituudelle
= DR
Delta-arvo tyokalun sateelle
= DR2
Delta-arvo tyokalun nurkan sateelle

Tyokalun ® Cur. time (h:m)
kestoajat Tyokalun todellinen kayttdaika tunneissa ja minuuteissa
# Time 1 (h:m)
Tyokalun kestoaika
B Time 2 (h:m)
Maksimikestoaika tyokalukutsulla

Sisartyokalu = RT
Sisartyokalun tyokalunumero
® Nimi
Sisartyokalun tyokalun nimi

Tyokalutyyppi ® Tyokaluakseli
Tyokalukutsussa ohjelmoitu tyokaluakseli, esim. Z
= Tyyppi
Aktiivisen tyokalun tyokalutyyppi, esim. DRILL
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Poikkeava sisilto sorvaustyokaluilla (optio #50)
Ryhma Sisalto

Tyokalugeomet- = ZL (mm)
ria Tyokalun pituus Z-suunnassa
® XL (mm)
Tyokalun pituus X-suunnassa
® RS (mm)
Nirkon sade
5 YL (mm)
Tyokalun pituus Y-suunnassa

Tyokalun tyova- = DZL (mm)
rat Delta-arvo Z-suunnassa
= DXL (mm)
Delta-arvo X-suunnassa
® DRS (mm)
Delta-arvo nirkon sateelle
= DCW (mm)
Delta-arvo pistotyokalun leveydelle

Tyokalutyyppi m Tyokaluakseli
= TO
Tyokalun suuntaus
= Tyyppi
Tyokalutyyppi, esim. TURN

Maaritelmat

OEM-muunnos erityista sorvauskinematiikkaa varten

Koneen valmistaja voi maaritella OEM-muunnoksen erityista sorvauskinematiikkaa
varten. Koneen valmistaja tarvitsee naita muunnoksia jyrsimille/sorveille,

joiden akseiden suuntaus perusasetuksessa on erilainen kuin tyokalun
koordinaattijarjestelma.

Kallistuskulma

Jos nelisarmaista TT-tyokalukosketusjarjestelmaa ei voida kiinnittaa tasaisesti
konepdydalle, kulmapoikkeama on kompensoitava. Tama siirtyma on kallistuskulma.
Kiertokulma

Jotta mittaus voitaisiin tehda tarkasti TT-tyokalukosketusjarjestelman
nelisarmaisella kosketuselementill, kierto paaakselille on kompensoitava koneen
poydalla. Tama siirtyma on kiertokulma.

Tyoalue Simulaatiotila

Kaytto

Voit kutsua lisatilanaytot kayttotavalla Ohjelmointi tyoalueella Simulaatiotila.
Ohjaus nayttaa tyoalueella Simulaatiotila tietoja perustuen NC-ohjelman
simulaatioon.
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Toiminnon kuvaus

Tyo6alueella Simulaatiotila on kaytettavissa seuraava valilehti:
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Suosikit

Lisatietoja: "Valilehti Suosikit”, Sivu 99
CcYc

Lisatietoja: "Valilehti CYC', Sivu 101
FN16

Lisatietoja: "Valilehti FN16", Sivu 101
LBL

Lisatietoja: "Valilehti LBL", Sivu 103

M

Lisatietoja: "Valilehti M", Sivu 103

PGM

Lisatietoja: "Valilehti PGM", Sivu 105
POS

Lisatietoja: "Valilehti POS", Sivu 106
QPARA

Lisatietoja: "Valilehti QPARA", Sivu 107
Taulukot

Lisatietoja: "Valilehti Taulukot", Sivu 107
TRANS

Lisatietoja: "Valilehti TRANS", Sivu 108
T

Lisatietoja: "Valilehti TT", Sivu 109
Tyokalu

Lisatietoja: "Valilehti Tyokalu", Sivu 111

113
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4.6 Ohjelmanajoajan naytto

Kaytto

Ohjaus laskee liikkeiden kestoajan ja nayttaa ne muodossa Ohjelmanajoaika.
Ohjaus huomioi talloin tyoalueella MERKKI siirtoliikkeet ja odotusajat. Tyoalueelle
Simulaatiotila ei huomioida odotusaikoja.

Toiminnon kuvaus

Ohjaus nayttaa ohjelmanajoajan seuraavilla alueilla:
= Valilehti PGM tyoalueella MERKKI

m  Ohjauspalkin tilakuvaus

® Valilehti PGM des tyoalueella Simulaatiotila

® Tyoalue Simulaatio kayttotavalla Ohjelmointi

Laskettavaan ohjelmanajoaikaan voidaan vaikuttaa symbolilla Asetukset alueella
Ohjelmanajoaika.

Lisatietoja: "Valilehti PGM", Sivu 105
Ohjaus avaa valintavalikon seuraavilla toiminnoilla:

Toiminto Merkitys

Tallenna Kohdan Suoritusaika todellisen arvon tallennus

Lisays Tallennetun ajan lisdaminen kohdan Suoritusaika arvoon

Nollaa Tallennetun ajan ja alueen Ohjelmanajoaika sisallon palautus
nollaan

Ohjaus laskee aikaa, kun symboli Ohjaus-toiminnassa nakyy vihreana. Ohjaus lisaa
ajan kayttotavalta Ohjelmanajo ja sovelluksesta MDI.

Seuraavilla toiminnoilla peruutetaan ohjelmanajoaika:
®  Uuden NC-ohjelman valinta ohjelmanajoa varten

B Nayttopainike Ohjelman uudelleenasetus

® Toiminto Nollaa alueella Ohjelmanajoaika

Ohjeet
m Koneparametrilla operatingTimeReset (nro 200801) koneen valmistaja
maarittelee, nollaako ohjaus ohjelmanajoajan ohjelmanajon alussa.

B Ohjaus ei voi simuloida konekohtaisia toimintoja, esim. tyokalun vaihtoa. Siksi
tama toiminto on tarkoitettu tyoalueella Simulaatio nimenomaisesti vain
valmistusajan laskentaan

m  Kayttotavalla Ohjelmanajo ohjaus nayttaa NC-ohjelman tarkan kestoajan
ottamalla huomioon kaikki konekohtaiset vaiheet.
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4.7

Maarittely

Ohjaus-toiminnassa (Ohjaus toiminnossa):
Symbolilla Ohjaus-toiminnassa ohjaus nayttdaa ohjauspalkissa NC-ohjelman tai
NC-lauseen totetutuksen tilaa:

® Valkoinen: Ei ajotehtavaa

® Vihrea: Toteutus aktiivinen, akseleita liikutetaan
®  Oranssi: NC-ohjelma keskeytetty

B Punainen: NC-ohjelma pysaytetty

Kun ohjauspalkki on avattuna, ohjaus nayttaa lisatietoja aktiiviselle tilalle, esm.
Aktiivinen, syotto nollaan.

Paikoitusnaytot

Kaytto

Ohjaus tarjoaa paikoitusnaytolla erilaisia tiloja, esim. erilaisten perusjarjestelmien
arvot. Sovelluksesta riippuen voidaan valita kaytettavissa oleva tila.

Toiminnon kuvaus

Ohjaus antaa paikoitusnaytot seuraavilla alueilla:
B TyOalue Asemat

Ohjauspalkin tilakuvaus

Valilehti POS tyoalueella MERKKI

B Valilehti POS tyoalueella Simulaatiotila

Valilehdessa POS tyoalueella Simulaatiotila ohjaus nayttaa aina tilaa Asetusasema
(ASET). Tyoalueilla MERKKI ja Asemat voidaan valita paikoitusnayttojen tila.

Ohjaus tarjoaa seuraavat paikoitusnayttojen tilat:

Tila Merkitys
Asetusasema Tama tila nayttaa todellisen lasketun tavoiteaseman arvoa
(ASET) asetuskoordinaatistossa I-CS.

Kun kone liikuttaa akseleita, ohjaus vertaa mitatun hetkellis-
aseman ja lasketun asetusaseman koordinaatteja maara-
tyin aikavalein. Asetusasema on asema, jossa akseleiden on
oltava laskennallisesti vertailuhetkella.

o Tilat Asetusasema (ASET) ja Hetk.asema (HETK)
eroavat toisistaan vain jattovirheen osalta.

Hetk.asema Tama tila nayttaa todellisen mitatun tyokaluaseman asetus-
(HETK) koordinaatistossa I-CS.

Hetkellisasema on akseleiden mitattu asema, jonka mittalaite
maarittaa vertailuhetkella.

Aset.as. Tama tila nayttaa lasketus tavoiteaseman konekoordinaatis-
Konejarjestelma tossa M-CS.
(REFASET)

o Tilat Aset.as. Konejarjestelmd (REFASET) ja
Hetk.as. Konejdrjestelma (REFHETK) eroavat
toisistaan vain jattovirheen osalta.
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Tilanaytot | Paikoitusnaytot

Tila Merkitys

Hetk.as. Tama tila nayttaa todellisen mitatun tyokaluaseman konekoor-

Konejarjestelma dinaatistossa M-CS.

(REFHETK)

Jattovirhe Tama tila nayttaa lasketus asetusaseman ja mitatun hetkel-

(JATTOV) lisaseman valisen eron. Ohjaus maarittaa eron esimaaritellyin
aikavalein.

Kasipyoran Tama tila nayttaa arvot, joihin ajetaan lisatoiminnon M118

siirtoliike avulla.

(M118) Lisatietoja: Kayttsjan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Koneen valmistaja maarittelee koneparametrissa progToolCallDL (nro
124501), huomioidaanko paikoitusnaytossa tyokalukutsun delta-arvo DL.
Tilat ASET. ja HETK. seka RFASEL ja RFTODL poikkeavat silloin DL-arvon
verran.

Paikoitusnayton tilan vaihtaminen

Paikoitusnayton tila vaihdetaan tyoalueella MERKKI seuraavasti:
> Valitse vélilehti POS.
{é} > Valitse Asetukset paikoitusnayton alueella.

> Valitse haluamasi paikoitusnayton tila, esim. Hetk.asema
(HETK)

> Ohjaus nayttaa asemia valitussa tilassa.

Ohjeet
m Koneparametrilla CfgPosDisplayPace (nro. 1071000) maaritelladn nayttotarkkuus
pilkun jalkeisten merkkipaikkojen maaran avulla.

® Kun kone liikuttaa akseleita, ohjaus nayttaa yksittaisten akseleiden jaljella olevat
loppumatkat symbolilla ja vastaavalla arvolla hetkellisaseman vieressa.

Lisatietoja: "Akseli- ja paikoitusnayttd”, Sivu 92



Tilanaytot | Valilehden QPARA siséallon maarittely

4.8 Vililehden QPARA sisdllon maarittely

Voit maaritella valilehdessa QPARA tyoalueilla MERKKI ja Simulaatiotila, mita
muuttujia ohjaus nayttaa.

Lisatietoja: "Valilehti QPARA", Sivu 107

Valilehden QPARA sisaltd maaritellaan seuraavasti:
Valitse valilehti QPARA.
{’é} Valitse halutulla alueella Asetukset esim. QL-parametri.

Ohjaus avaa ikkunan Parametrilista.
o ® Yksittaiset muuttujat erotellaan toisistaan pilkulla, perakkain

VvV Vv Vv vV VvYy

Syota numerot, esim. 1,3,200-208

Valitse OK.

Ohjaus nayttaa maariteltyjen muuttujien arvot.
seuraavat muuttujat yhdistetaan yhdysviivan avulla.

® Valilehdessa QPARA ohjaus nayttaa aina kahdeksan pilkun jalkeista

merkkipaikkaa. Tuloksen Q1 = COS 89.999 ohjaus nayttaa
esimerkiksi muodossa 0.00001745. Ohjaus nayttaa erittain suuret tai
erittain pienen arvot eksponentiaalisella kirjoitustavalla. Tuloksen Q1
= COS 89.999 * 0.001 ohjaus nayttaa muodossa +1.74532925e-08,
jossa e-08 vastaa kerrointa 1078,

B Ohjaus nayttaa QS-parametrien muuttuvilla teksteilla ensimmaiset 30
merkkia. Nain ollen koko sisalto ei mahdollisesti ole nakyvissa.
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5.1 Paallekytkenta

Kaytto

Kun kone kytketaan paalle paakytkimella, ohjausjarjestelma kaynnistyy. Seuraavat
vaiheet vaihtelevat koneen mukaan, esim. absoluuttisten tai inkrementaalisten
liikeantureiden vuoksi.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo referenssipisteisiin ovat
konekohtaisia toimintoja.

Kaytetyt aiheet
m  Absoluuttiset ja inkrementaaliset liikkeenmittauslaitteet
Lisatietoja: "Liikkeenmittauslaitteet ja referenssimerkit’, Sivu 133

Toiminnon kuvaus

AVAARA

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

> Katso koneen kayttoohjekirjaa ja noudata siina annettuja ohjeita!

> Katso turvallisuusohjeet ja turvallisuussymbolit ja noudata niissa annettuja
ohjeita.
> Kayta turvalaitteita

Ohjauksen paalle kytkeyminen alkaa virransyotolla.
Kaynnistyksen jalkeen ohjaus tarkistaa koneen tilan, esim.:
B Samat asemat kuin ennen poiskytkentaa

B Turvalaitteet toimivia mm. hatapysaytys

= Toiminnallinen turvallisuus

Jos ohjaus havaitsee virheen, se antaa virheilmoituksen.

Seuraavat vaiheet poikkeavat toisistaan koneessa olevien liikkeenmittauslaitteiden
vuoksi:

= Absoluuttiset lilkkkeenmittauslaitteet

Jos koneessa on absoluuttiset liikkeenmittauslaitteet, ohjaus on paallekytkennan
jalkeen sovelluksessa Kaynn.valikko.

= |nkrementaaliset liikkeenmittauslaitteet

Jos koneessa on inkrementaaliset liikkeenmittauslaitteet, on aluksi suoritettava
akseleiden ajo referenssipisteisiin sovelluksessa Referenssiin ajo. Kaikkien
akseleiden referenssiinajon jalkeen ohjaus on sovelluksessa Kasikaytto.

Lisatietoja: "Tyoalue Referointi”, Sivu 122
Lisatietoja: "Sovellus Kasikayttd", Sivu 126
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5.1.1  Koneen ja ohjauksen kytkeminen paille

Kone kytketdan paalle seuraavalla tavalla:
> Kytke koneen ja ohjauksen virransyotto paalle.
> Ohjaus on kaynnistysvaiheessa ja nayttaa tyoalueella Start/Login.
> Ohjaus nayttaa tyoalueella Start/Login dialogia Virtakatkos.
oK > Valitse OK.
Ohjaus kaantaa PLC-ohjelman.
Kytke ohjausjannite paalle.
Ohjaus testaa Hata-Seis-kytkimen toiminnan.

Jos koneessa on absoluuttisen pituuden ja kulman
mittauslaitteet, ohjaus on kayttovalmis.

> Jos koneessa on inkrementaaliset pituuden ja kulman
mittauslaitteet, ohjaus avaa sovelluksen Referenssiin ajo.

Lisatietoja: "Tyoalue Referointi”, Sivu 122
> Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus ajaa kaikkin tarvittaviin referenssipisteisiin.

> Ohjaus on nyt kayttovalmis ja asettuneena sovellukselle
Kasikaytto.
Lisatietoja: "Sovellus Kasikayttd", Sivu 126

®

VvV VvV VvV

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus yrittaa koneen paallekytkennan yhteydessa perustaa uudelleen kaannetyn
tason poiskytkentatilaa. Tietyissa olosuhteissa tama ei ole mahdollinen. Tama
koskee esim. sellaista tapausta, kun teet kaannon akselikulmalla ja kone on
konfiguroitu tilakulmalla tai kun olet muuttanut kinematiikkaa.

> Palauta kdanto mahdollisuuksien mukaan ennen poiskytkentaa.

> Tarkasta kaantotila uudelleen paalle kytkemisen yhteydessa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Koneen todellisten akseliasemien ja ohjauksen olettamisen arvojen
(sammuttamiasen yhteydessé tallennettujen arvojen) valiset poikkeamat
voivat aiheuttaa ei-toivottuja ja odottamattomia akseliliikkeita. Muiden akselien
referoinnin ja sen jalkeisten akseliliikkeiden yhteydessa on tormaysvaaral

» Tarkasta akseliasema.

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

> Akselin vahvistuksesta riippumatta jatka toimenpiteita varovasti.

> Jos havaitset ristiriitoja tai jotakin epailyttavas, ota yhteys koneen
valmistajaan.
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Paille- ja poiskytkenta | Tyoalue Referointi

Tyoalue Referointi

Kaytto

Kun varusteena on absoluuttiset ja inkrementaaliset liikkeenmittauslaitteet, ohjaus
nayttaa tyoalueella Referointi, mitka akselit ohjauksen on referoitava.

Toiminnon kuvaus

Tyoalueella Referointi on sovellus Referenssiin ajo aina auki. Kun kone on
paallekytkennan jalkeen ajettu referenssipisteisiin, ohjaus avaa taman sovelluksen
automaattisesti.

£ Referoint o

Referointi

Z ? Paina NC-Ki iketta kaikiien akseleiden

Wi
X ?
U1

Yy ?
V1

A

B

C

c2

Tyoalue Referointi referoitavilla akseleilla

Ohjaus nayttaa kysymysmerkkia niiden akaseiden takana, jotka on referoitava.

Kun kaikki akselit on referoitu, ohjaus sulkee sovelluksen Referenssiin ajo ja vaihtaa
sovellukseen Kasikaytto.

Akseleiden referenssiinajo

Akselit referoidaan seuraavalla tavalla maaritellyssa jarjestyksessa.
» Paina nappainta NC-kaynnistys.

> Ohjaus ajaa referenssipisteisiin.

> Ohjaus vaihtaa sovellukseen Kasikaytto.

Akselit referoidaan seuraavalla tavalla halutussa jarjestyksessa.

> Jokaista akselia varten paina akselisuuntanappainta ja pida
alhaalla, kunnes referenssipisteen yliajo on suoritettu.

> Ohjaus vaihtaa sovellukseen Kasikaytto.



Paalle- ja poiskytkenta | Ty6alue Referointi

5.3

5.3.1

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus suorittaa automaattisen tormaystarkastuksen tyokalun ja tyokappaleen
valilla. Vaaralla tai puutteellisella esipaikoituksella komponenttien valissa on
akseleiden referoinnin aikana olemassa tormaysvaara!

» Huomioi naytolla annettavat ohjeet.

> Ennen saapumista testausasemaan aja tarvittaessa turvalliseen asemaan.
» Huomioi tormaysvaara.

®  Kun referenssipisteisiin on viela ajettava, kayttotapaa Ohjelmanajo ei voi vaihtaa.

B Jos vain muokkaat ja testaat NC-ohjelmia, voit vaihtaa kayttotavalle Ohjelmointi.
Voit ajaa referenssipisteisiin milloin tahansa mydhemminkin.

Ohjeita koskien referenssipisteisiin ajoa kdannetyssa koneistustasossa

Jos toiminto TYOSTOTASON KAANTO (optio #8) oli aktiivinen ohjauksen
sammuttamisen yhteydessa, ohjaus aktivoi toiminnon automaattisesti myos
uudelleenkaynnistyksen jalkeen. Liikkeet akselinappainten avulla tapahtuvat siten
kaannetyssa tyostotasossa.

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

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Poiskytkenta

Kaytto

Tietojen haviamisen valttamiseksi taytyy ohajaus ajaa alas, ennenkuin kone
kytketaan pois paalta.

Toiminnon kuvaus

Ohjaus ajetaan alaka sovelluksessa Kdynn.valikko Kayttotavalla Aloita.

Kun valitset nayttopainikkeen Poiskytkentd, ohjaus avaa ikkunan Poiskytkenta.
Valitse, oletko sammuttamassa vai uudelleenkaynnistamassa konetta.

Ohjauksen sammuttaminen ja koneen kytkeminen pois paalta

Kone kytketaan paalle seuraavalla tavalla:

@ > Kayttotavan Aloita valitseminen
o > Valitse Sammuta.
> Ohjaus avaa ikkunan Sammuta.
> Valitse Sammuta.
> Ohjaus kytkeytyy pois paalta.
> Kun poiskytkennat on tehty, ohjaus nayttaa tekstia Nyt voit

sammuttaa.
> Kytke koneen paakytkin pois paalta.
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Ohjeet

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

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

> Sammuta ohjaus aina hallitusti.
> Kayta paakytkinta vasta naytolla annetun ilmoituksen jalkeen.

m  Poiskytkenta voi tapahtua eri lailla erilaisissa koneissa.
Katso koneen kayttoohjekirjaa!

B Ohjauksen sovellukset voivat viivyttda sammumista esim. Remote Desktop
Managerin yhteydessa (optio #133)

"Ikkuna Remote Desktop Manager (optio #133)"
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Manuaalinen kaytto | Sovellus Kasikaytto

Sovellus Kasikaytto

Kaytto

Sovelluksessa Kasikaytto voit liikkuttaa akseita manuaalisesti ja asettaa koneen.

Kaytetyt aiheet

m  Koneen akseleiden ajo
Lisatietoja: "Koneen akseleiden ajo", Sivu 127
m  Koneen akseleiden paikoitus askelittain
Lisatietoja: 'Akseleiden paikoitus askelittain’, Sivu 128

Toiminnon kuvaus

Sovellus Kasikaytto tarjoaa seuraavia tydalueita:

5 Asemat
= Simulaatio
= MERKKI

Sovellus Kasikaytto sisaltda toimintopalkissa seuraavat nayttopainikkeet:

Painike

Kasipyora

Merkitys

Jos ohjaukseen on konfiguroitu kasipyora, ohjaus nayttaa tata kytkinta.
Kun kasipyora on aktiivinen, kayttétavan symboli ohjauspalkissa muuttuu.
Lisatietoja: "Elektroninen kasipyora’, Sivu 409

Maarittele lisatoiminto M tai valitse se valintaikkunan avulla ja aktivoi nappai-
mella NC-kayntiin.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Maarittele karan kierrosluku S ja aktivoi nappaimella NC-kayntiin seka kytke
kara paalle.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Madrittele syottoarvo F ja aktivoi painikkeella OK.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Maarittele tyokalu T tai valitse se valintaikkunan avulla ja vaihda paalle nappai-
mella NC-kayntiin.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Askelmitta

Askelmitan maarittely
Lisatietoja: "Akseleiden paikoitus askelittain”, Sivu 128

Peruspisteen asetus

Peruspisteen syotto ja asetus
Lisatietoja: "Peruspisteen hallinta", Sivu 189

3D ROT Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Q-info Ohjaus avaa ikkunan Q-parametrilista, jossa voit nahda muuttujien nykyiset
arvot ja kuvaukset ja muokata niita.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

DCM Ohjaus avaa ikkunan Tormdysvalvonta (DCM), jossa voit aktivoida tai deakti-

voida dynaamisen tormaysvalvonnan DCM (optio #40).

Lisatietoja: 'Dynaamisen tormaysvalvonnan DCM aktivointi kayttotapoja
Kasikaytto ja Ohjelmanajo varten", Sivu 204
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6.2

6.2.1

Ohje
Koneen valmistaja maarittelee, mitka koneen lisatoiminnot ovat kaytossa
ohjauksessa ja mitka ovat sallittuja kayttotavalla Kasikaytto.

Koneen akseleiden ajo

Kaytto

Voit liikuttaa koneen akseleita manuaalisesti ohjauksella, esim. esipaikoitus
manuaalista kosketusjarjestelmatoimintoa varten.

Lisatietoja: '"Kosketusjarjestelmatoiminnot kayttotavalla Kasikaytto", Sivu 301

Kaytetyt aiheet
® Siirtoliikkeiden ohjelmointi
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
m Siirtoliikkeiden toteutus sovelluksessa MDI
Lisadtietoja: "Sovellus MDI", Sivu 325

Toiminnon kuvaus

Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet akseiden ajamiseen kasikaytolla:
®  Akselisuuntanappaimet
®  Askelittainen paikoitus nayttopainikkeella Askelmitta
B Siirtoliikkeet elektronisella kasipyoralla
Lisatietoja: 'Elektroninen kasipyora’, Sivu 409

Koneen akseleiden liikkeen aikana ohjaus nayttaa todellista ratasyottoa tilan
naytossa.

Lisatietoja: "Tilanaytot', Sivu 89
Voit muuttaa ratasyottoarvoa painikkeella F sovelluksessa Kasikaytto ja
syottoarvopotentiometrilla.

Heti kun akseli liikkuu, ohjauksen siirtotehtava on aktiivinen. Ohjaus nayttaa
siirtotehtavan tilaa symbolilla Ohjaus-toiminnassa tilan yleiskuvauksessa.

Lisatietoja: "Ohjauspalkin tilan kuvaus®, Sivu 97

Akseleiden ajaminen akselinappaimilla

Voit ajaa akselia manuaalisesti akselinappaimilla seuraavasti:
(ﬂ’ > Valitse kayttotapa, esim. Kasikaytto

> Valitse sovellus, esim. Kasikaytto
> Paina halutun akselin akselinappainta
> Ohjaus liikuttaa akselia niin kauan kun nappainta painetaan.

X+

0 Kun pidat akseliandppainta ja painiketta NC-kaynnistys painettuna,
ohjaus ajaa akseleita jatkuvalla syotolla. Siirtoliike on lopetettava
nappaimella NC-Seis.

Voit ajaa myos useampia akseleita samanaikaisesti.
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Akseleiden paikoitus askelittain

Askelsyottopaikoituksessa ohjaus paikoittaa koneen akselin maarittelemasi
askelmitan mukaan. Asetuksen sisaansyottoalue on 0,007-10 mm.

z

:

&

L4

[ee]

X

Akseli paikoitetaan askelittain seuraavasti:

@

Askelmitta

pr———
| Askelmita |
Paall

>

Valitse kayttotapa Kasikaytto.

> Valitse sovellus Kasikaytto.

v

Valitse Askelmitta.

Ohjaus avaa tarvittaessa tyoalueen Asemat ja ottaa esiin
alueen Askelmitta.

Syota askelmitta lineaari- ja kiertoakseleita varten.
Paina halutun akselin akselinappainta.

Ohjaus paikoittaa akselin valittuun suuntaan maaritellyn
askelmitan verran.

Valitse Askemitta paalle.

Ohjaus paattaa askelittaisen paikoituksen ja sulkee alueen
Askelmitta tyoalueella Asemat.

Voit paattaa askelittaisen paikoituksen myos painikkeella Pois alueella
Askelmitta.
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Tyoalue Asemat aktiivisella alueella Askelmitta
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Ohje
Ennen akselin liilkuttamista ohjaus tarkistaa, onko maaritetty kierrosluku saavutettu.
Paikoituslauseissa syottoarvolla FMAX ohjaus ei tarkasta kierroslukua.
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7.1 NC-perusteet

7.1.1  Ohjelmoitavat akselit
z\

Y 68 W+

V+

Ohjauksen ohjelmoitavat akselit vastaavat standardinDIN 66217 mukaista
akselimaarittelya.

Ohjelmoitavat akselit merkitaan seuraavasti:

Paaakseli Yhdensuuntaisakseli Kiertoakseli
X u A
Y v B
y4 w o

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Ohjelmoitavien akselien lukumaara, nimitykset ja jarjestely riippuu
koneesta.

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

7.1.2  Akseleiden nimitykset jyrsintakoneissa

Jyrsinkoneen akseleiden X, Y ja Znimitykset ovat padakseli (1. akseli) ja sivuakseli (2.
akseli) ja tyokaluakseli Padaakseli ja sivuakseli muodostavat koneistustason.

Akseleiden valilla on seuraava yhteys:

Paaakseli Sivuakseli Tyokaluakseli Koneistustaso

X Y y4 XY, ja UV, XV, UY

Y y4 X YZ, myos WU, ZU,
WX

y4 X Y ZX, myds VW, YW,
vz
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7.1.3

7.1.4

Liikkeenmittauslaitteet ja referenssimerkit

Perusteet

Koneen akseleiden asemat maaritetaan liikkkeenmittausjarjestelmilla. Yleensa
lineaariakselit on varustettu pituusmittausjarjestelmilla. Pyoroakselit tai kiertoakselit
sisaltavat kulmanmittauslaitteen.

Liikkeenmittauslaitteet tallentavat koneen poydan tai tyokalun asemat generoimalla
sahkoisen signaalin akselin liikkuessa. Ohjain maarittaa sahkoisen signaalin
perusteella akselin sijainnin hetkellisessa vertailujarjestelmassa.

Lisatietoja: 'Perusjarjestelmat’, Sivu 174
Liikkeenmittauslaitetet voivat maarittaa asemia eri tavoilla:
= absoluuttinen

B inkrementaalinen

Sahkokatkon sattuessa ohjaus ei voi enaa maarittaa akselien asemaa. Kun
virransyotto palautuu, absoluuttiset ja inkrementaaliset liikkeenmittauslaitteet
kayttaytyvat eri tavalla.

Absoluuttiset liikkeenmittauslaitteet

Absoluuttisilla liikkeenmittauslaitteilla jokainen liikkeenmittauslaitteen asema on
yksiselitteisesti merkitty. Talla tavalla ohjaus voi vélittomasti maarittaa akselin
aseman ja koordinaattijarjestelman valisen suhteen sahkokatkon jalkeen.

Inkrementaaliset lilkkkeenmittauslaitteet

Inkrementaaliset liikkkeenmittauslaitteet maarittavat hetkellisaseman ja
referenssimerkin valisen etdisyyden paikoitusaseman maarittamista varten.
Referenssimerkit osoittavat koneen kiintedn peruspisteen. Jotta hetkellinen asema
voidaan maarittaa sahkokatkon jalkeen, akseli on ajettava referenssipisteeseen.

Jos liikkkeenmittauslaitteissa on valimatkakoodatut referenssimerkit, akseleita on
ajettava enintdan 20 mm. Kulmanmittauslaitteilla tama etaisyys on enintaan 20°.

Lisdtietoja: 'Akseleiden referenssiinajo’, Sivu 122
XMP

»—
X (zZ)Y)

Koneen peruspisteet

Alla oleva taulukko sisaltaa yleiskatsauksen referenssipisteista koneessa tai
tyokappaleessa.
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NC-perusteet | NC-perusteet

Kaytetyt aiheet
B Peruspisteet tyokalulla
Lisatietoja: "Peruspisteet tyokalulla:", Sivu 136

Symboli

©

Peruspiste

Koneen nollapiste

Koneen nollapiste on kiintea piste, jonka koneen valmistaja maarittaa koneen konfiguraa-
tiossa.

Koneen nollapiste on konekoordinaatiston M-CS origo.

Lisatietoja: "Konekoordinaatisto M-CS", Sivu 175

Kun ohjelmoit NC-lauseen M91, maarittelyarvot perustuvat koneen nollapisteeseen.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

M92-ZP

M92-nollapiste M92-ZP (zero point)

M92-nollapiste on kiinted piste, jonka koneen valmistaja maarittaa koneen konfiguraatios-
sa koneen nollapisteen suhteen.

M92-nollapiste on M92-koordinaatiston origo. Kun ohjelmoit NC-lauseen M92, maarittely-
arvot perustuvat koneen M92-nollapisteeseen.

Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Tyokalunvaihtopiste

Tyokalunvaihtopiste on kiintea piste, jonka koneen valmistaja maarittaa koneen tyokalun-
vaihtomakrossa koneen nollapisteen suhteen.

Referenssipiste
Referenssipiste on kiinted piste liikkeenmittausjarjestelmien alustamiseen.
Lisatietoja: "Liikkeenmittauslaitteet ja referenssimerkit’, Sivu 133

Jos koneessa on inkrementaaliset liikkeenmittauslaitteet, kaynnistysvaiheen jalkeen on
suoritettava akseleiden ajo referenssipisteisiin.

Lisatietoja: "Akseleiden referenssiinajo’, Sivu 122

Tyokappaleen peruspiste
Tyokappaleen peruspisteen avulla maaritelladn tyokappalekoordinaatiston W-CS origo.
Lisatietoja: "Tyokappalekoordinaatisto W-CS', Sivu 179

Tyokappaleen peruspiste maaritellaan peruspistetaulukon aktiivisella rivilla. Tyokappaleen
peruspiste maaritellaan 3D-kosketusjarjestelman avulla.

Lisatietoja: "Peruspisteen hallinta", Sivu 189

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Jos mitaan muunnoksia ei ole maaritelty, NC-ohjelman maarittelyarvot perustuvat tyokap-
paleen peruspisteeseen.

Tyokappaleen nollapiste

Tyokappaleen nollapiste maaritellaan NC-ohjelmassa muunnoksien avulla, esim. toimin-

nolla TRANS DATUM tai nollapistetaulukon avulla. NC-ohjelman maéarittelarvot perustuvat
tyokappaleen nollapisteeseen. Kun NC-ohjelmassa ei ole maaritelty muunnoksia, tyokap-
paleen nollapiste vastaa tyokappaleen peruspistetta.

Kun kaannat koneistustasoa (optio #8), tydkappaleen nollapiste toimii tydkappaleen
Kiertopisteena.






8.1

8.2

136

Perusteet

Ohjauksen toimintojen kayttamiseksi maarittele tyokalut ohjauksessa todellisilla
tiedoilla, esim. sade. Tama helpottaa ohjelmointia ja lisda prosessin luotettavuutta.

Voit lisata tyokalun koneeseen seuraavassa jarjestyksessa:

Valmistele tyokalusi ja kiinnita tyokalu sopivaan tyokalun kiinnittimeen.

Maarittagksesi tyokalun mitat tyokalukannattimen peruspisteesta alkaen mittaa
tyokalu esim. kayttamalla esiasetuslaitetta. Ohjaus tarvitsee mitat ratojen
laskemiseen.

Lisatietoja: "Tyokalukannattimen peruspiste’, Sivu 137

Jotta voit maaritella tyokalun taydellisesti, tarvitset lisaa tyokalutietoja. Ota
taman tyokalutiedot esim. valmistajan tyokaluluettelosta.

Lisatietoja: "Tyokalutiedot tyokalutyypeille”, Sivu 149
Tallenna kaikki talle tyokalulle maaritetyt tyokalutiedot tyokalunhallinnassa.

Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ", Sivu 161
Maarittele tarvittaessa tyokalu realistista simulointia ja tormayssuojaa varten.

Lisatietoja: "Tyokalukannattimen hallinta", Sivu 165

Kun olet maaritellyt tyokalun kokonaan, ohjelmoi tyokalukutsu NC-ohjelmassa.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Jos koneessasi on kaoottinen tyokalunvaihtojarjestelma ja kaksoistarttuja, voit
lyhentaa tyokalun vaihtoaikaa esivalitsemalla tyokalun.

Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Suorita tarvittaessa tyokalun kayttotesti ennen ohjelman kaynnistamista. Nain
voit tarkistaa, ovatko tyokalut kaytettavissa koneessa ja onko niilla riittavasti
kayttoaikaa jaljella.

Lisatietoja: "Tyokalun kayttotestaus', Sivu 168

Kun olet koneistanut tyokappaleen ja sen jalkeen mitannut sen, korjaa tyokalut
tarvittaessa.

Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Peruspisteet tyokalulla:

Ohjaus erottaa tyokalusta seuraavat peruspisteet eri laskelmia tai sovelluksia varten.

Kaytetyt aiheet

Peruspisteet koneessa ja tyokalulla
Lisatietoja: "Koneen peruspisteet’, Sivu 133

Tyokalut | Perusteet



Tyokalut | Peruspisteet tyokalulla:

8.2.1 Tyokalukannattimen peruspiste

Tyokalukannattimen peruspiste on koneen valmistajan maarittelema kiintea piste.
Tyokalukannattimen peruspiste on yleensa karanpaassa.

Tyokalukannattimen peruspisteesta alkaen maaritat tyokalun mitat
tyokalunhallinnassa, esim. pituus L ja sade R.

Lisatietoja: "Tyokalunhallinta *, Sivu 161
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Tyokalut | Peruspisteet tyokalulla:

8.2.2  Tyokalun karki TIP

0o (9 e

|
|
| |
| |
N
T

N
4 { : TIP XL
TIP] TIP!

Tyokalun karki on kauimpana tyokalukannattimen peruspisteesta. Tydkalun karki on
tyokalun koordinaattijarjestelman T-CS origo.

Lisatietoja: "Tyokalukoordinaatisto T-CS", Sivu 186

Jyrsintatyokaluilla tyokalun karki on tyokalun sateen R keskella ja tyokalun
pisimmassa pisteessa tyokaluakselilla.

Tyokalun karkipiste maaritellaan tyokalunhallinnan seuraavissa sarakkeissa
tyokalukannattimen peruspisteen suhteen:

"L

DL

ZL (optio #50, optio #156)
XL (optio #50, optio #156)
YL (optio #50, optio #156)
DZL (optio #50, optio #156)
DXL (optio #50, optio #156)
DYL (optio #50, optio #156)
LO (optio #156)

DLO (optio #156)
Lisatietoja: "Tyokalutiedot tyokalutyypeille”, Sivu 149

Sorvaustyokaluilla (optio #50) ohjaus kayttaa teoreettista tyokalun karked, joka on
maariteltyjen arvojen ZL, XL ja YL leikkauspiste.

TIP,
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Tyokalut | Peruspisteet tyokalulla:

8.2.3  Tyokalun keskipiste TCP (tool center point)
|

|

hEREN
| |
|

—
—

|

|

|

| INCP

! A Rji TCP
TCP% AN 1_\_f_J_'

Tyokalun keskipiste on tydkalun sateen R keskipiste. Jos tyokalun sade 2 R2 on
maadritelty, tyokalun keskipiste on siirtynyt tyokalun karjesta talla arvolla.

Sorvaustytkaluilla (optio #50) tyokalun keskipiste on nirkon séteen RS keskella.

Tyokalun keskipiste maaritellaan tyokalunhallinnan syadtteilla suhteessa
tyokalukannattimen peruspisteeseen.

Lisatietoja: "Tyokalutiedot tyokalutyypeille", Sivu 149
8.2.4  Tyokalun ohjauspiste TLP TLP (tool location point)

| | |

| | | 2

i |- | .

LT 0

| Wt n lrip “CTTLP

i R'Z \ i/ R2 1 TPl XL
TLP ! TLPY TLP!

Ohjaus paikoittaa tyokalun tyokalun ohjauspisteeseen. Oletusarvoisesti tyokalun
ohjauspiste on tyokalun karjessa.

Toiminnon FUNCTION TCPM (optio #9) sisélla voit myds perustaa tyokalun
ohjauspisteen tyokalun keskipisteeseen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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Tyokalut | Peruspisteet tyokalulla:

8.2.5 Tyokalun kiertopiste TRP (tool rotation point)
| | |

| | |

| | | 2

(- ||t b |-

| | | O

| ’__+TRP ‘TRP [ JTRP

i szki/ Féf 1 TRPIw_ XL
TRPT TRP! TRP!

K&antotoiminnoilla MOVE (option #8) ohjaus kdantaa tyokalun kiertopisteen ympari.
Oletusarvoisesti tyokalun kiertopiste on tyokalun karjessa.

Kun valitset PLANE-toiminnoilla MOVE, syntaksielementin DIST avulla maarittelet
tyokappaleen ja tyokalun suhteellisen aseman. Ohjaus siirtdaa tyokalun kiertopistetta
taman arvon verran tyokalun karjesta. Jos et maarittele DIST-elementtia, ohjaus
pitaa tyokalun karjen vakiona.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Toiminnon FUNCTION TCPM (optio #9) sisélla voit myos perustaa tyokalun
kiertopisteen tyokalun keskipisteeseen.

Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

8.2.6  Tyokalun sateen 2 keskus CR2 (center R2)

|

|

|

| i |CR2 |

S
caz% % ! - W'

Ohjaus kéayttaa tyokalun séteen 2 keskusta 3D-tyokalukorjausten (optio #9)
yhteydessa. Suorilla viivoilla LN pinnan normaalivektori osoittaa tahan pisteeseen ja
maarittaa 3D-tyokalukorjauksen suunnan.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Tyokalun sateen 2 keskus on R2-arvon verran siirretty tyokalun karjesta ja tyokalun
sarmasta.
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Tyokalut | Tyokalutiedot

8.3

8.3.1

8.3.2

Tyokalutiedot

Tyokalun numero

Kayttd

Jokaisella tyokalulla on yksilollinen numero, joka vastaa tyokaluhallinnan
rivinumeroa.. Jokainen tyokalun numero on yksilollinen.

Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ', Sivu 161

Toiminnon kuvaus

Tyokalun numeroiksi voidaan maaritella lukuarvoja valilta
0ja 32767.

Tyokaluksi numero 0 on asetettu nollatyokalu, jonka pituus ja sade 0. TOOL CALL O
-toiminnolla ohjaus vaihtaa kaytossa olevan tyokalun pois eika vaihda tilalle uutta
tyokalua.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Tyokalun nimi

Kayttd

Tyokalun numeron lisaksi voit antaa tyokalulle nimen. Toisin kuin tyokalun numero,
tyokalun nimi ei ole yksilollinen.

Toiminnon kuvaus

Tyokalun nimen avulla voit helpommin loytaa tyokaluja tyokalunhallinnan sisalla.
Tata varten voit maarittaa avaintiedot, kuten halkaisijan tai koneistustavan,
esim.MILL_D10_ROUGH.

Koska tyokalun nimi ei ole yksildllinen, maarittele tydkalun nimi yksiselitteisesti.
Tyokalun nimessa voi olla enintaan 32 merkkia.

Sallitut merkit

Voit kayttaa tyokalun nimessa seuraavia merkkeja:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#S%&,-_.
Jos kirjoitat pienia kirjaimia, ohjaus korvaa ne isoilla kirjaimilla tallennuksen aikana.

Ohje
B Maarittele tyokalun nimi yksiselitteisesti!

Jos maaritat saman tyokalun nimen useille tyokaluille, ohjaus etsii tyokalua
seuraavassa jarjestyksessa:

® Tyokalu, joka on karassa
m Tyokalu, joka on makasiinissa

o Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Jos makasiineja on useita, koneen valmistaja voi maarittaa
makasiinissa olevien tyokalujen hakujarjestyksen.

® Tyokalu, joka on maaritelty tyokalutaulukossa, mutta joka ei ole talla hetkella
makasiinissa

Esimerkiksi, jos ohjaus loytaa tyokalumakasiinista useita tyokaluja, ohjaus
vaihtaa tyokalun, jolla on lyhin jaljella oleva kayttoaika.
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Tyokalut | Tyokalutiedot

Indeksoitu tyokalu

Kaytto

Indeksoidun tyokalun avulla voit tallentaa useita erilaisia tyokalutietoja fyysisesti
olemassa olevalle tyokalulle. Nain voit maarittaa NC-ohjelman avulla tietyn
tyokalussa olevan pisteen, jonka ei valttamatta tarvitse vastata tyokalun
maksimipituutta.

Toiminnon kuvaus

Tyokaluhallinnan yhdelle taulukkoriville ei voida maaritella sellaisia tyokaluja, joilla
on useita pituuksia ja sateita. Tarvitset lisaa taulukkoriveja, joissa on indeksoitujen
tyokalujen taydelliset maaritelmat. Alkaen tyokalun maksimipituudesta indeksoitujen
tyokalujen pituudet lahestyvat tyokalukannattimen peruspistetta kasvavalla
indeksilla.
Lisatietoja: "Tyokalukannattimen peruspiste', Sivu 137
Lisatietoja: "Indeksoidun tyokalun luonti®, Sivu 143
Esimerkkeja indeksoitujen tyokalujen kaytolle:
= Porraspora
Paatyokalun tyokalutiedot sisaltavat poran karjen, joka vastaa maksimipituutta.
Voit maaritella tyokalun portaat indeksoiduiksi tyokaluiksi. Nain vastaavat
pituudet vastaavat tyokalun todellisia mittoja.
B NC-alkupora
Paatyokalulla maaritellaan tyokalun maksimipituudeksi sen teoreettinen karki.
Nain voit tehda esim. keskidinnin. Indeksoidulla tyokalulla maarittelet pisteen
tyokalun leikkuusarmaa pitkin. Taman avulla voit tehda esim. purseenpoiston.
®  Katkaisujyrsin tai T-urajyrsin
Paatyokalulla maaritellaan tyokalun sarman alempi piste, joka vastaa maksimi-
pituutta. Indeksoidulla tyokalulla maarittelet tyokalun sarman ylemman pisteen.

Kun kaytat katkaisemiseen indeksoitua tyokalua, voit ohjelmoida suoraan
maaritellyn tyokappaleen korkeuden.



Tyokalut | Tyokalutiedot

Indeksoidun tyokalun luonti

Indeksoitu tyokalu luodaan seuraavasti:

= g
>
Muokkaa »
L]
>
Tydkalun lisays >
>
>
4
.
>
>

Tydkalun lisays

vV vV y

Ohjeet

Valitse kayttotapa Taulukot.

Valitse Tyokalunhallinta.

Aktivoi Muokkaa.

Ohjaus vapauttaa tyokalunhallinnan muokkausta varten.
Valitse Tyokalun lisays.

Ohjaus avaa ponnahdusikkunan Tyokalun lisdys.
Maaritele tyokalun tyyppi

Maarittele paatyokalun tyokalunumero, esim. T5

Valitse OK.

Ohjaus lisaa taulukkorivin 5.

Maarita kaikki tarvittavat tyokalutiedot, mukaan lukien tyokalun
maksimipituus.

Lisatietoja: "Tyokalutiedot tyokalutyypeille”, Sivu 149
Valitse Tyokalun lisays.

Ohjaus avaa ponnahdusikkunan Tyokalun lisdys.
Maarittele tyokalun tyyppi

Maarittele indeksoidun tyokalun tyokalunumero, esim. T5.1

Maarittele indeksoitu tyokalu paatyokalun
tyokalunumerolla ja indeksilla pisteen jalkeen.

Valitse OK.

Ohjaus lisaa taulukkorivin 5.1.

Madrittele kaikki tarvittavat tyokalutiedot.
Lisatietoja: "Tyokalutiedot tyokalutyypeille”, Sivu 149

Ohjaus ei hyvaksy tietoja paatyokalusta!

Alkaen tyokalun maksimipituudesta indeksoitujen
tyokalujen pituudet lahestyvat tyokalukannattimen
peruspistetta kasvavalla indeksilla.

Lisatietoja: "Tyokalukannattimen peruspiste’,
Sivu 137

m  Ohjaus kuvaa automaattisesti joitakin parametreja, esim. nykyinen tyokalun
kayttoika CUR_TIME. Tama parametri kuvaa kunkin taulukkorivin ohjauksen

erikseen.

Lisatietoja: "Tyokalutaulukko tool.t", Sivu 362

B Sinun ei tarvitse luoda indekseja juoksevasti. Voit esim. luoda tyokalut T5, T5.1 ja

T5.3.

= Voit madritella yhdelle paatyokalulle enintdan yhdeksan indeksoitua tyokalua.

Jos maarittelet sisartyokalun RT, tdma koskee vain kyseista taulukon rivia. Jos
indeksoitu tyokalu on kulunut ja sen seurauksena estetty, tama ei mydskaan
koske kaikkia indekseja. Tama mahdollistaa esim. paatyokalun kayttamisen

edelleen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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Tyokalut | Tyokalutiedot

Esimerkki T-urajyrsin
z

10

Tassa esimerkissa ohjelmoit uran, joka on mitoitettu koordinaattipinnasta yla- ja

alareunaan. Uran korkeus on suurempi kuin kaytetyn tyokalun leikkuusarman pituus.

Tama tarkoittaa, etta tarvitset kaksi lastunpoistokertaa.

Uran koneistamiseen tarvitaan kaksi tyokalumaarittelya:

m  Paatyokalu on mitoitettu tyokalun leikkuusarman alapisteeseen eli tydkalun
maksimipituuteen. Voit kayttaa tata uran alareunan koneistamiseen.

Indeksoitu tyokalu mitoitetaan tyokalun leikkuusarman ylempaan pisteeseen. Voit
kayttaa tata uran ylareunan koneistamiseen.

o Huomioi, etta maarittelet kaikki tarvittavat tyokalutiedot seka
paatyokalulle etta indeksoidulle tyokalulle! Suorakulmaisen tyokalun sade
pysyy samana molemmilla taulukon riveilla.

Voit ohjelmoida uran kahdessa koneistusvaiheessa:
® Ohjelmoi 10 mm syvyys paatyokalulla.
m Ohjelmoi 5 mm syvyys indeksoidulla tyokalulla.

; Paatyokalun kutsu
; Tyokalun esipaikoitus
; Asetusliike koneistussyvyyteen

; Uran alareunan viimeistely paatyokalulla

; Indeksoidun tyokalun kutsu
; Tyokalun esipaikoitus
; Asetusliike koneistussyvyyteen

; Uranylareunan viimeistely indxeksoidulla
tyokalulla

Esimerkki FreeTurn-tyokalu
FreeTurn-tyokaluja varten tarvitset seuraavat tyokalutiedot:

A

FreeTurn-tyokalu kolmella hiontateralla
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Tyokalut | Tyokalutiedot

0 Suosituksena on, etta tyokalun nimi sisaltaa tiedot karkikulmasta P-
ANGLE seka tyokalun pituudesta ZL, esim. FT1_35-35-35_100.

Symboli ja Merkitys Kaytto
parametri
Tyokalun pituus 1 Tyokalun pituus ZL vastaa tyckalun kokonaispituut-
]F ta tyokalukannattimen peruspisteen suhteen.
7L Lisatietoja: "Peruspisteet tyokalulla:", Sivu 136
Tyokalun pituus 2 Tyokalun pituus XL vastaa karan keskiviivan ja
E‘ lastuavan teran karjen valista eroa. XL maaritellaan
XL FreeTrun-tyokaluilla aina negatiiviseksi.

Lisatietoja: "Peruspisteet tyokalulla:", Sivu 136

L]

Tyokalun pituus 3

Tyokalun pituus YL on FreeTurn-tyokaluilla aina 0.

P

Nirkon sade

Sade RS saadaan tyokaluluettelosta.

RS
Sorvaustyokalutyyppi Valitse rouhintatydkalun (ROUGH) ja silitystyokalun
bj (FINISH) valilla.
TYPE Lisatietoja: "Menetelmaperusteisten tyokalutyyp-
pien alaryhmat’, Sivu 148
}:]J Tyokalun suuntaus Tyokalun suuntaus TO on FreeTurn-tyokaluilla aina
18.
TO )

P-ANGLE
Y+ ‘@

X+

=

Suuntauskulma

Suuntauskulman ORI avulla maarittelet yksittaisten
lastuavan sarman siirtyman toisiinsa nahden. Jos
ensimmaisen lastuavan sarman arvo on 0, maarita
symmietrisille tyokaluille toinen sarma arvolla 120 ja

ORI kolmas sarma arvolla 240.
qu Karkikulma Karkikulma P-ANGLE saadaan tyokaluluettelosta.
P-ANGLE
QJ Teran pituus Teran pituus CUTLENGTH saadaan tyokaluluettelos-
ta.
CUTLENGTH
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Tyokalukannattimen-
kinematiikka

Lisavarusteena saatavan tyokalukannattimen
kinematiikan avulla ohjaus voi mm. tarkkaillla tyoka-
lua tormaysten varalta. Maaritd sama kinematiikka
jokaiselle yksittaiselle lastuavalle sarmalle
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8.3.4  Tyokalutyypit

Kayttd

Riippuen tyokalunhallinnassa valitusta tyokalutyypista, ohjaus nayttaa tyokalutiedot,
joita voit muokata.
Kaytetyt aiheet
®  Tyokalutietojen muokkaus tyokaluhallinnassa
Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ", Sivu 161
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Toiminnon kuvaus
Jokaiselle tyokalutyypille on annettu lisanumero.
Sarakkeessa TYYPPI voit valita tyokaluhallinnan seuraavat tyokalutyypit:

Symboli Tyokalun tyyppi Numero
Jyrsintatyokalu (MILL) 0
Rouhintajyrsin (MILL_R) 9
Silitysjyrsin (MILL_F) 10
Pallojyrsin (BALL) 22
Torusjyrsin (TORUS) 23
Pora (DRILL) 1
Kierrepora (TAP) 2
NC-alkupora (CENT) 4
Sorvaustyokalu (TURN) 29

Lisatietoja: "Sorvaustyokalujen sisdiset
tyypit", Sivu 148

Kosketusjarjestelma (TCHP) 21
Kalvain (REAM) 3
Kartioupotin (CSINK) 5
Tappiupotin (TSINK) 6
Valjennystyokalu (Bor) 7
Takaupotin (BCKBOR) 8
Kierrejyrsin (GF) 1
Kierrejyrsin upotusviisteella (GSF) 16
Kierrejyrsin yksittaisteralla (EP) 17
Kierrejyrsin kaantoteralla (WSP) 18
Kierteenporausjyrsin (BGF) 19
Ympyramainen kierrejyrsin (ZBGF) 20
Hiomalaikka (GRIND) 30

(= Qo B | 0 e | | S G E ] s e eSS R

Lisatietoja: "Hiontatyokalujen sisaiset
tyypit', Sivu 148
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Symboli Tyokalun tyyppi Numero

'é' Oikaisutyokalu (DRESS) 31
Lisatietoja: "Oikaisutyokalujen sisaiset
tyypit", Sivu 149

Tyokalutyypin avulla voit helpommin suodattaa tyokaluja tyokalunhallinnan sisalla.
Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ', Sivu 161

Menetelmaperusteisten tyokalutyyppien alaryhmat

Tyokalunhallinnan SUBTYPE-sarakkeessa voit madaritella valitun tyokalutyypin
mukaisen menetelmaperusteisen tyokalutyypin. Ohjaus antaa SUBTYPE-sarakkeen
tyokalutyypeille TURN, GRIND ja DRESS. Ne maarittelevat tyokalutyypin naiden
menetelmien sisalla.

Sorvaustyokalujen sisdiset tyypit
Sorvaustyokalujen sisélla voit valita seuraavista tyypeista:

Symboli Tyokalun tyyppi Numero
E’j Rouhintatydkalu (ROUGH) 11
g Silitystyokalu (FINISH) 12
é Kierteitystyokalu (THREAD) 14
B Uranpistotyokalu (RECESS) 15
@ Nappityokalu (BUTTON) 21
B Pistosorvaustyokalu (RECTURN) 26

Hiontatyokalujen sisdiset tyypit
Hiontatyokalujen sisalla voit valita seuraavista tyypeista:

Symboli Tyokalun tyyppi Numero
|j Hiontakyna (GRIND_M) 1
ﬁ Hiontakyna erikoinen (GRIND_MS) 2
Eﬁl Kuppilaikka (GRIND_MT) 3
i Suora laikka (GRIND_S) 26
Talla hetkella ilman toimintoa
& Vino laikka (GRIND_A) 27
Talla hetkella ilman toimintoa
= Tasolaikka (GRIND_P) 28

Talla hetkelld ilman toimintoa
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8.3.5

Oikaisutyokalujen sisaiset tyypit
Oikaisutyokalujen sisalla voit valita seuraavista tyypeista:

Symboli Tyokalun tyyppi Numero

é Profiilioikaisutyokalu (DIAMOND) 101

> Ulkokkeinen oikaisutyokalu (HORNED) 102
Talla hetkella ilman toimintoa

@ Oikaisukara (SPINDLE) 103

[:I] Oikaisulaatta (PLATE) 110

r|“~|_| Oikaisurulla (ROLL) 120

Tyokalutiedot tyokalutyypeille

Kaytto

Tyokalutietojen avulla annat ohjaukselle kaikki tiedot, joita se tarvitsee tarvittavien
liikkeiden laskemiseen ja tarkistamiseen.

Tarvittavat tiedot riippuvat menetelmasta ja tyokalutyypista.

Kaytetyt aiheet

m  Tyokalutietojen muokkaus tydkaluhallinnassa
Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ', Sivu 161

m Tyokalutyypit
Lisatietoja: "Tyokalutyypit", Sivu 146

Toiminnon kuvaus
Voit maarittaa osan vaadituista tyokalutiedoista kayttamalla seuraavia vaihtoehtoja:

®  Mittaa tyokalusi ulkoisesti esiasetuslaitteella tai suoraan koneessa esim.
tyokalun kosketusjarjestelman avulla.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen
ohjelmointiin

® | oydat lisatietoa tyokalusta valmistajan tyokaluluettelosta, esim. materiaali tai
leikkuusarmien lukumaara.

Seuraavissa taulukoissa parametrien olennaisuus on jaettu valinnaisiin,
suositeltaviin ja vaadittaviin tasoihin.

Ohjaus ottaa suositellut parametrit huomioon ainakin yhdessa seuraavista
toiminnoista:

® Simulaatio
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
m  Koneistus- ja kosketusjarjestelmatyokierrot
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen
ohjelmointiin
®  Dynaaminen tormaysvalvonta DCM (optio #40)
Lisatietoja: "Dynaaminen torméaysvalvonta DCM (optio #40)", Sivu 200
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Tyokalutiedot jyrsinta- ja poraustyokaluja varten
Ohjaus antaa jyrsinta- ja sorvaustyokaluille seuraavat parametrit.

Tyokalut | Tyokalutiedot

Symbo- Merkitys Kaytto
lija
parametri
Pituus Vaaditaan kaikille jyrsinta- ja poraustyoka-
I [ lutyypeille
L
Sade Vaaditaan kaikille poraus- ja jyrsintatyoka-
T lutyypeille
R
Sade 2 Vaaditaan seuraaville poraus- ja
T jyrsintatyokalutyypeille:
R2 = Pallojyrsin

= Torusjyrsin

Pituuden delta-arvo

Valinnainen

Ohjaus kuvaa taman arvon kosketustyo-
kiertojen yhteydessa.

Séateen delta-arvo

Valinnainen

Ohjaus kuvaa taman arvon kosketustyo-
kiertojen yhteydessa.

Séateen 2 delta-arvo

Valinnainen

Ohjaus kuvaa taman arvon kosketustyo-
kiertojen yhteydessa.

DR2
E[[ Teran pituus Suositellaan
LCUTS
E Teran leveys Suositellaan
RCUTS
E[[ Hyotypituus Suositellaan
LU
EI Kaulan sade Suositellaan
RN
Sisaanpistokulma Suositellaan seuraaville poraus- ja
EL jyrsintatyokalutyypeille:
ANGLE = Jyrsintatyokalu

Rouhintajyrsin
Silitysjyrsin
Pallojyrsin
Torusjyrsin
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Symbo- Merkitys Kaytto
lija
parametri
Kierteen nousu Suositellaan seuraaville poraus- ja
gé:[ jyrsintatyokalutyypeille:
PITCH ® Kierrepora
m Kierteitystera
m  Kierrejyrsin upotusviisteella
® Kierrejyrsin yksittaisteralla
® Kierrejyrsin kaantoteralla
= Kierteenporausjyrsin
® Ympyramainen kierrejyrsin
Karkikulma Suositellaan seuraaville poraus- ja
g jyrsintatyokalutyypeille:
T-ANGLE = Pora

® NC-esipora
= Kartioupotuspora

IJ;LI Karan maksimikierroslu-  Valinnainen
5 ku
NMAX

o B Jyrsinta- ja poraustyokaluja ovat kaikki TYP-sarakkeen tyokalutyypin
seuraavaan saakka:

m Kosketusjarjestelma
= Sorvaustyokalu
® Hiomalaikka
® QOikaisutyokalu
Lisatietoja: "Tyokalutyypit", Sivu 146
m  Parametrit kuvataan tyokalutaulukossa.
Lisatietoja: "Tyokalutaulukko tool.t", Sivu 362
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Tyokalutiedot sorvaustyokaluille (optio #50)
Ohjaus antaa sorvaustyokaluille seuraavat parametrit.

152

Symbo- Merkitys Kaytto
lija
parametri
H Tyokalun pituus 1 Vaaditaan kaikille sorvaustyokalutyypeille
L
E Tyokalun pituus 2 Vaaditaan kaikille sorvaustyokalutyypeille
XL
E Tyokalun pituus 3 Vaaditaan kaikille sorvaustyokalutyypeille
YL
Nirkon sade Vaaditaan seuraaville
)! sorvaustyokalutyypeille:
RS = Rouhintatyokalu
® Silitystyokalu
= Nappityokalu
= Pistotyokalu
® Pistosorvaustyokalu

T

TYPE

Sorvaustyokalutyyppi

Vaaditaan kaikille sorvaustyokalutyypeille

Tyokalun suuntaus

Vaaditaan kaikille sorvaustyokalutyypeille

' |°

DZL

Tyokalun pituuden 1
delta-arvo

Valinnainen

Ohjaus kuvaa taman arvon kosketustyo-
kiertojen yhteydessa.

Ry

DXL

Tyokalun pituuden 2
delta-arvo

Valinnainen

Ohjaus kuvaa taman arvon kosketustyo-
kiertojen yhteydessa.

=

DYL

Tyokalun pituuden 3
delta-arvo

Valinnainen

Ohjaus kuvaa taman arvon kosketustyo-
kiertojen yhteydessa.

|

DRS

Nirkon sateen delta-arvo

Valinnainen

Ohjaus kuvaa taman arvon kosketustyo-
kiertojen yhteydessa.

I

DCW

Nirkon leveyden delta-
arvo

Valinnainen

Ohjaus kuvaa taman arvon kosketustyo-
kiertojen yhteydessa.
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Symbo- Merkitys Kaytto
lija
parametri

! ! Suuntauskulma Vaaditaan kaikille sorvaustyokalutyypeille
ORI

Asetuskulma Vaaditaan seuraaville

@ sorvaustyokalutyypeille:

T-ANGLE ® Rouhintatyokalu

m Silitystyokalu
= Nappityokalu
m Kierretyokalu

P

P-ANGLE

Karkikulma

Vaaditaan seuraaville
sorvaustyokalutyypeille:

= Rouhintatyokalu
= Silitystyokalu
= Nappityokalu
® Kierretyokalu

By

CUTLENGHT

Teran pituus

Suositellaan

|

E

CUTWIDTH

Teran leveys

Vaaditaan seuraaville
sorvaustyokalutyypeille:

= Pistotyokalu
= Pistosorvaustyokalu

Suositellaan muille sorvaustyokaluille

B

SPB-
INSERT

Kulmasiirto

Vaaditaan kaikille sorvaustyokalutyypeille

Sorvaustyokalut maaritellaan kayttamalla TYYPPI-sarakkeen
Sorvaustyokalu-tyyppia kuten myos niihin liittyvia TYPE-sarakkeen

menetelmaperusteisia tyokalutyyppeja.
Lisatietoja: "Tyokalutyypit", Sivu 146

Lisatietoja: "Sorvaustyokalujen sisdiset tyypit', Sivu 148

Parametrit kuvataan sorvaustyokalutaulukossa.

Lisatietoja: "Sorvaustaulukko toolturn.trn (optio #50)", Sivu 371
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Tyokalutiedot hiontatyokaluille (optio #156)
Ohjaus antaa hiontatyokaluille seuraavat parametrit.

Symbo- Merkitys Kaytto
lija
parametri
E Hiontatyokalutyyppi Vaaditaan kaikille hiontatyokalutyypeille
TYPE
Sade Vaaditaan kaikille hiontatyokalutyypeille
E Alustavan oikaisun jalkeen tama arvo
R-OVR voidaan vain lukea.
Ulottuma Vaaditaan seuraaville
E‘Z hiontatyokalutyypeille:
L-OVR = Hiontakyna erikoinen
= Kuppilaikka
Alustavan oikaisun jalkeen tama arvo
voidaan vain lukea.
Kokonaispituus Vaaditaan seuraaville
E[ hiontatyokalutyypeille:
LO = Hiontakyna
= Hiontakyna erikoinen
Alustavan oikaisun jalkeen tama arvo
voidaan vain lukea.
Sisareunan pituus Vaaditaan hiontatyokalutyypille Hiontaky-
E na erikoinen
LI Alustavan oikaisun jalkeen tama arvo
voidaan vain lukea.
Leveys Vaaditaan seuraaville
EI hiontatyokalutyypeille:
B = Hiontakyna
® Kuppilaikka
Alustavan oikaisun jalkeen tama arvo
voidaan vain lukea.
Hiontatyokalun syvyys Vaaditaan hiontatyokalutyypille Kuppi-
@ laikka
G Alustavan oikaisun jalkeen tama arvo
voidaan vain lukea.
ALPHA Viistokulma Vaaditaan hiontatyokalutyypille Hiontaky-

na erikoinen

Muuttamaton oletusarvo seuraavilla
hiontatyokalutyypeilla:

= Hiontakyna 0°

= Kuppilaikka 90°
GAMMA Nurkkakulma Vaaditaan seuraaville

hiontatyokalutyypeille:

= Hiontakyna erikoinen

® Kuppilaikka
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Symbo-
lija
parametri

Merkitys

Kayttd

Muuttamaton oletusarvo tyokalutyypilla
Hiontakyna 90°

Z

Reunan sade L-OVR-
maarittelyssa

Valinnainen seuraaville
hiontatyokalutyypeille:

= Hiontakyna

RV
= Hiontakyna erikoinen
Reunan sade LO-maarit-  Valinnainen seuraaville
ER telyssa hiontatyokalutyypeille:
RV = Hiontakyna
= Hiontakyna erikoinen
Reunan sade LI-maaritte-  Valinnainen hiontatyokalutyypille Hionta-
g« lyssa kyna erikoinen
RvV2
HW Laikka taaksevedetty Vaaditaan hiontatyokalutyypille Kuppi-

laikka
Valinnainen jaljella oleville hiontatyokalu-
tyypeille

Takavedon kulma
sisareunalla

Vaaditaan hiontatyokalutyypille Kuppi-
laikka

Valinnainen jaljella oleville hiontatyokalu-

HWI .
tyypeille
Takavedon kulma Vaaditaan hiontatyokalutyypille Kuppi-
ﬁ ulkoreunalla laikka
HWA Valinr)ainen jaljella oleville hiontatyokalu-
tyypeille
INIT_D_OK Alustava oikaisu Vaaditaan kaikille hiontatyokalutyypeille

Ohjaus aktivoi valintaruudun alkuperaisen
oikaisun jalkeen.

Voit poistaa valintaruudun, joka vaatii
uuden alustavan oikaisun.

1tHl

dR-OVR

Séateen delta-arvo

Arvoa voi muuttaa vain tyokiertojen
kautta.

[H

dR-OVR

Ulottuman delta-arvo

Arvoa voi muuttaa vain tyokiertojen
kautta.

[H

dLo

Kokonaispituuden delta-
arvo

Arvoa voi muuttaa vain tyokiertojen
kautta.

[H

dLl

Pituuden delta-arvo
sisareunaan saakka

Arvoa voi muuttaa vain tyokiertojen
kautta.
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Symbo- Merkitys Kaytto
lija
parametri
Halkaisijan oikaisulaski-  Valinnainen
of1[2 men esimaarittely
DRESS-N-D
Ulkoreunan oikaisulaski-  Valinnainen
of1[2} men esimadrittely
DRESS-N-A
Sisareunan oikaisulaski-  Valinnainen
of1[2 men esimaarittely
DRESS-N-I
_ Halkaisijan oikaisulaskin ~ Ohjaus laskee taméan arvon kasvavasti.
0[o]3]
DRESS-N-
D-ACT
_ Ulkoreunan oikaisulaskin  Ohjaus laskee taman arvon kasvavasti.
0[o[3]
DRESS-N-
A-ACT
_ Sisareunan oikaisulaskin  Ohjaus laskee tdman arvon kasvavasti.
0[o]3]
DRESS-N-I-
ACT
" Tyokalunvarren sade Valinnainen
R_SHAFT
; Pienin sallittu sade Valinnainen
R_MIN
:I Pienin sallittu leveys Valinnainen
B_MIN
Suurin sallittu lastuamis-  Valinnainen

nopeus

Irtiajomaara halkaisijalla

Vaaditaan kaikille hiontatyokalutyypeille

§|H E]._H %(Hl

Irtiajomaara ulkoreunalla

Vaaditaan kaikille hiontatyokalutyypeille
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Symbo- Merkitys Kaytto
lija
parametri
E Irtiajomaara sisareunalla  Vaaditaan kaikille hiontatyokalutyypeille
Al

o ® Hiontatyokalut maaritellaan kayttamalla TYYPPI-sarakkeen Hion-
tatyokalu-tyyppia kuten myos niihin liittyvia TYPE-sarakkeen menetel-
maperusteisia tyokalutyyppeja.

Lisatietoja: "Tyokalutyypit", Sivu 146
Lisatietoja: "Hiontatyokalujen siséiset tyypit', Sivu 148
®  Parametrit kuvataan hiontatyokalutaulukossa.

Lisatietoja: "Hiontatyokalutaulukko toolgrind.grd (optio #156)",
Sivu 376
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Tyokalutiedot oikaisutyokaluille (optio #156)
Ohjaus antaa oikaisutyokaluille seuraavat parametrit.

Symbo- Merkitys Kaytto
lija
parametri

I[ Tyokalun pituus 1 Vaaditaan oikaisutyokalutyypeille
L

i Tyokalun pituus 2 Vaaditaan kaikille oikaisutyokalutyypeille
XL

i Tyokalun pituus 3 Vaaditaan kaikille oikaisutyokalutyypeille
YL

Nirkon sade Vaaditaan seuraaville

‘ oikaisutyokalutyypeille:

RS ® Profiilioikaisutyokalu
B Oikaisukara

CUTWIDTH Terén leveys Vaaditaan seuraaville

oikaisutyokalutyypeille:
m QOikaisulaatta
m Qikaisurulla

[

TYPE

Oikaisutyokalutyyppi

Vaaditaan kaikille oikaisutyokalutyypeille

[

Tyokalun suuntaus

Vaaditaan kaikille oikaisutyokalutyypeille

TO
Tyokalun pituuden 1 Valinnainen
f delta-arvo
DZL
Tyokalun pituuden 2 Valinnainen
i delta-arvo
DXL
Tyokalun pituuden 3 Valinnainen
i delta-arvo
DYL
Nirkon sateen delta-arvo ~ Valinnainen

[

DRS

N-DRESS

Tyokalun kierrosluku

Vaaditaan seuraaville
oikaisutyokalutyypeille:

m QOikaisukara
= Qikaisurulla
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o B Qikaisutyokalut maaritellaan kayttamalla TYYPPI-sarakkeen Oikai-
sutyokalu-tyyppia kuten myos niihin liittyvia TYPE-sarakkeen menetel-
maperusteisia tyokalutyyppeja.

Lisatietoja: "Tyokalutyypit", Sivu 146
Lisatietoja: "Oikaisutyokalujen sisdiset tyypit", Sivu 149
B Parametrit kuvataan oikaisutyokalutaulukossa.

Lisatietoja: "Oikaisutyokalutaulukko tooldress.drs (optio #156)",
Sivu 383
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Tyokalutiedot kosketusjarjestelmille
Ohjaus antaa kosketusjarjestelmille seuraavat parametrit.

Symbo- Merkitys Kaytto
lija
parametri
.E Pituus Vaaditaan
L
T Sade Vaaditaan
R
TP_NO Kosketusjarjestelmatau-  Vaaditaan
lukon numero
Kosketusjarjestelman Vaaditaan
‘ tyyppi
TYPE
Kosketussyottoarvo Vaaditaan
é-
F
Pikaliike kosketustyokier-  Valinnainen
mp rossa
FMAX
Esipaikoitus pikaliikkeella Vaaditaan
=)
F_PREPOS
Suuntaa kosketusjarjes-  Vaaditaan
x telma jokaisen kosketus-
vaiheen yhteydessa
TRACK
Laukeaminen tormayk- Vaaditaan
r& sessa NCSTOP tai
EMERGSTOP
REAKTIO
‘__[ Varmuusetaisyys Suositellaan
SET_UP
I Maksimimittausliike Suositellaan
DIST
Keskipistesiirtyma Vaaditaan maarittelylla TRACK = ON
,‘_{ paaakselilla Ohjaus kuvaa tdman arvon kalibrointity6-
CAL_OF1 kiertojen yhteydessa.
Keskipistesiirtyma Vaaditaan maarittelylla TRACK = ON
,‘_‘ sivuakselilla Ohjaus kuvaa tdman arvon kalibrointityo-
CAL_OF2 kiertojen yhteydessa.
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Symbo- Merkitys Kaytto
lija
parametri
Karan kulma kalibroinnis-  Vaaditaan maarittelylla TRACK = OFF
[ S
CAL_ANG

o m  Kosketusjarjestelmat maaritellaan kayttamalla TYYPPI-sarakkeen
Kosketusjarjestelma-tyokalutyyppia kuten myos TYPE-sarakkeessa
olevia kosketusjarjestelman malleja.

Lisatietoja: "Tyokalutyypit", Sivu 146
m  Parametrit kuvataan kosketusjarjestelmataulukossa.
Lisatietoja: "Kosketusjarjestelmataulukko tchprobe.tp”, Sivu 386

8.4 Tyokalunhallinta

Kaytto
Kun Tyokalunhallinta on kaytossa kayttotavalla Taulukot ohjaus nayttaa kaikkien
menetelmien tyokalumaarittelyt seka tyokalumakasiinin jarjestelyn.
Tyokalunhallinnassa voit lisata tyokaluja, muokata tyokalutietoja tai poistaa
tyokaluja.
Kaytetyt aiheet
® Uuden tyokalun luonti

Lisatietoja: "Tyokalun asetus', Sivu 81
B Tyoalue Taulukko

Lisatietoja: "Tyoalue Taulukko", Sivu 353
= Tyoalue Lomake

Lisatietoja: "Tydalue Lomake taulukoita varten®, Sivu 357
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Toiminnon kuvaus
Tyokalunhallinnassa voidaan maaritella enintaan 32 767 tyokalua, sen jalkeen
tyokalunhallinnan taulukkorivien maksimilukumaara on saavutettu.
Ohjaus nayttaa tyokalunhallinnassa seuraavien taulukoiden kaikki tyokalutiedot:
®  Tyokalutaulukko tool.t

Lisatietoja: "Tyokalutaulukko tool.t", Sivu 362
m Sorvaustyokalutaulukko toolturn.trn (optio #50)

Lisatietoja: "Sorvaustaulukko toolturn.trn (optio #50)", Sivu 371
®  Hiontatyokalutaulukko toolgrind.grd (optio #156)

Lisatietoja: "Hiontatyokalutaulukko toolgrind.grd (optio #156)", Sivu 376
m Qikaisutyokalutaulukko tooldress.drs (optio #156)

Lisatietoja: "Oikaisutyokalutaulukko tooldress.drs (optio #156)", Sivu 383
m  Kosketusjarjestelmataulukko tchprobe.tp

Lisatietoja: "Kosketusjarjestelmataulukko tchprobe.tp”, Sivu 386

Ohjaus nayttaa tyokalunhallinnassa myods makasiinitaulukon tool_p.tch
makasiinipaikat.

Lisatietoja: "Paikkataulukko tool_p.tch", Sivu 390

Voit muokata tyokalutietoja tyoalueella Taulukko tai tyoalueella Lomake. Tyoalueella
Lomake ohjaus nayttaa jokaiselle tyokalutyypille sopivia tyokalutietoja.

Lisatietoja: "Tyokalutiedot’, Sivu 141

Ohjeet

®  Kun maarittelet uuden tyokalun, aluksi pituuden L ja sateen R sarakkeet ovat
tyhjia. Ohjaus ei vaihda tilalle tyokalua, jonka pituus ja sade puuttuvat, vaan
nayttaa virneilmoituksen.

m Tyokalutietoja ei voi poistaa niista tyokaluista, jotka ovat viela tallennettuna paik-
kataulukossa. Tata varten taytyy tyokalut ensin poistaa makasiinista.

= Kun muokkaat tyockalutietoja, huomaa, etta nykyinen tyokalu voidaan syottaa
sisartyokaluksi toisen tyokalun RT-sarakkeeseen!

® Kun kursori on tyoalueen Taulukko sisalla ja kytkinta Muokkaa ei ole aktivoitu,
voit aloittaa haun ndappaimiston avulla. Ohjaus avaa erillisen ikkunan, jossa on
syOtekentta ja etsii automaattisesti syotetyn merkkijonon. Jos syotteen merkeilla
varustettu tyokalu on olemassa, ohjaus valitsee kyseisen tyokalun. Jos kyseisella
merkkijonolla on useita tyokaluja, voit navigoida ylos ja alas ikkunassa.

Tyokalutietojen tuonti ja vienti

Kaytto

Voit tuoda tyokalutietoja ohjauksen ja vieda sielta pois. Tama valtetadan manuaaliset
muokkaukset ja mahdolliset kirjoitusvirheet. Tyokalutietojen tuonti on erityisen
hyodyllista esiasetuslaitteen yhteydessa. Voit kayttaa vietyja tyokalutietoja mm.
CAM-jarjestelmasi tyokalutietokannassa.



Tyokalut | Tyokalunhallinta

Toiminnon kuvaus

Ohjaus siirtaa tyokalutiedot CSV-tiedoston avulla.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Tyokalutietojen siirtotiedosto on muotoiltu seuraavasti:

= Ensimmainen rivi sisaltaa siirrettavan tyokalutaulukon sarakkeiden nimet.

®  Muilla riveilla on siirrettavat tyokalutiedot. Tietojen jarjestyksen on vastattava
ensimmaisen rivin sarakkeiden nimien jarjestysta. Desimaaliluvut erotetaan
pisteella.

Sarakkeiden nimet ja tyokalutiedot on sijoitettu lainausmerkkeihin ja erotettu
puolipisteilla.

Huomaa seuraavat asiat siirtotiedoston yhteydessa:
® Tyokalun numeron on oltava mukana.

B Voit tuoda mita tahansa tyokalutietoja. Tietueen ei tarvitse sisaltaa kaikkia tyoka-
lutaulukon sarakkeiden nimia tai kaikkia tyokalutietoja.

®  Puuttuvat tyokalutiedot eivat sisally lainausmerkeissa olevaan arvoon.

B Sarakkeiden nimien jarjestys voi olla mielivaltainen. Tyokalutietojen jarjestyksen
on kuitenkin vastattava sarakkeiden nimia.

Tyokalutietojen tuonti

Tyokalutiedot tuodaan seuraavasti:
= > Valitse kayttotapa Taulukot.

Valitse Tyokalunhallinta.

Aktivoi Muokkaa.

Ohjaus vapauttaa tyokalunhallinnan muokkausta varten.
Valitse Vastaanota.

Ohjaus avaa valintaikkunan.

Valitse haluamasi tiedosto

Valitse Vastaanota.

Ohjaus lisaa tyokalutiedot tyokalunhallintaan.

Tarvittaessa ohjaus avaa ikkunan Vahvista tuonti esim.
identtisilla tyokalun numerailla.

> Toimenpiteen valinta:
= Liitteet: Ohjaus lisaa tyokalutiedot taulukon loppuun uuden
rivin sisaan.
® Yleiskuvaus: Ohjaus korvaa alkuperaiset tyokalutiedot siir-
totiedoston tyokalutiedoilla.
B Peruuta: Ohjaus keskeyttaa toimenpiteen.

OHJE

Varoitus, tietoja voi havita!

Muokkaa
[ ]

Import

VVYVYy VvV VVvVVyVvyy

Jos kuvaat olemassa olevat tyokalutiedot toiminnolla Yleiskuvaus, ohaus poistaa
alkuperaiset tyokalutiedot lopullisesti!

> Kayta toimintoa vain, jos et enaa tarvitse naita tyokalutietoja.
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Tyokalutietojen tuonti

Tyokalutiedot tuodaan seuraavasti:
= > Valitse kayttotapa Taulukot.

Valitse Tyokalunhallinta.

Aktivoi Muokkaa.

Ohjaus vapauttaa tyokalunhallinnan muokkausta varten.
Merkitse vietava tyokalu.

Avaa kontekstivalkko pitoeleelld tai napsauttamalla hiiren
kakkospainikkeella.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Valitse Rivin merkinta.

Tarvittaessa merkitse lisaa tyokaluja.

Valitse Vie.

Ohjaus avaa ikkunan Tallenna nimella.

Valitse polku.

Muokkaa
L]

vV vV YyYyysy

Vie

VvV VvvVvyy

Ohjaus tallentaa siirtotiedoston yleensa polkuun TNC:
\table.

> Syota sisaan tiedoston nimi.
> Tiedostotyypin valinta

Valitse valilla TNC7 (*.csv) ja TNC 640 (*.csv).
Siirtotiedostot eroavat toisistaan sisaisten muotoilujen
mukaan. Jos haluat kayttaa tietoja edeltavilla
ohjausversioilla, on valittava TNC 640 (*.csv).

> Valitse Luo.

> Ohjaus tallentaa tiedoston maaritellyn polun mukaan.

Ohjeet

OHJE

Varoitus, aineelliset vahingot mahdollisia!

Jos siirtotiedosto sisaltaa tuntemattomia sarakkeiden nimia, ohjays ei hyvaksy
saraketietojal Tassa tapauksessa ohjaus kasittelee tiedoston epataydellisesti
maaritellylla tyokalulla.

> Tarkista, ettd sarakkeiden nimet on maaritelty oikein.

> Tarkista tyokalutiedot tuonnin jalkeen ja tarvittaessa mukauta.

B Siirtotiedosto on tallennettava polkuun TNC:\table.
B Siirtotiedostot eroavat toisistaan sisaisten muotoilujen mukaan:
. TNC7 (*.csv) sulkee arvot lainausmerkkeihin ja erottaa arvot puolipisteilla.

® TNC 640 (*.csv) TNC 640 (*.csv) sulkee arvot osittain aaltosulkuihin ja
erottaa arvot pilkuilla.

TNC7 voi seka tuoda etta vieda kummallakin tavalla muotoiltuja siirtotiedostoja.
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8.5 Tyokalukannattimen hallinta

Kaytto

Tyokalukannattimen hallinnan avulla voidaan luoda ja osoittaa tyokalukannattimia.
Ohjaus nayttaa tyokalukannattimet graafisesti simulaatiossa ja ottaa
tyokalukannattimet huomioon laskelmissa mm. dynaamisessa tormaysvalvonnassa
DCM (optio #40).
Kaytetyt aiheet
= Tyoalue Simulaatio

Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
®  Dynaaminen tormaysvalvonta DCM (optio #40)

Lisatietoja: "Dynaaminen tormaysvalvonta DCM (optio #40)", Sivu 200

Toiminnon kuvaus
Jotta ohjaus voisi huomioida tyokalunpitimen laskennallisesti tai graafisesti,
seuraavat tyovaiheet tulee toteuttaa:
B Tyokalukannatinten tai tyokalukannattimen mallikappaleiden tallennus
= Tyokalukannatinten mallikappaleiden parametrointi
Lisatietoja: "Tyokalukannatinmallien parametrointi’, Sivu 167
®  Tyokalukannatinten osoitus
Lisatietoja: "Tyokalukannatinten osoitus", Sivu 167

o Kun M3D- tai STL-tiedostoja kaytetaan parametroidun
tyokalukannattimen sijaan, voit kayttaa tiedostoja suoraan tyokaluille.
Tama poistaa parametrisoinnin tarpeen.

STL-formaatin mukaisen tyokalukannattimen tulee tayttaa seuraavat
alkuehdot:

. Maks. 20 000 kolmiota
m  Kolmioverkko muodostaa suljetun paan.

Jos STL-tiedosto ei tayta ohjauksen vaatimuksia, ohjaus antaa
virheilmoituksen.

Tyokalukannattimia koskevat samat vaatimukset STL- ja M3D-
tiedostoilla kuin kiinnittimilla.

Lisatietoja: "Kiinnitintiedostojen mahdollisuudet”, Sivu 207
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Tyokalunpitimen mallit

Monet tyokalunpitimet poikkeavat vain mittojen osalta ja geometrisilta muodoiltaan
ne ovat identtiset. HEIDENHAIN tarjoaa valmiita tyokalukannatinmalleja ladattavaksi.
Tyokalunpidinten mallikappaleet on maaritelty geometrisesti maarattyihin mutta
mitoiltaan muuttuviin 3D-malleihin.

Tyokalukannattimien mallikappaleet on tallennettava hakemistopolkuun TNC:
\system\Toolkinematics ja varustettava tiedostotunnuksella .cft.

o Voit ladata tyokalukannatinmallit seuraavasta linkista:
http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

Jos tarvitset lisaa tyokalunpidinten mallikappaleita, ota yhteys koneen
valmistajaan tai niita myyvaan muuhun yritykseen.

Tyokalukannatinmallit parametrisoidaan ikkunassa ToolHolderWizard. Nain
maarittelet tyokalukannattimen mitat.

Lisatietoja: "Tyokalukannatinmallien parametrointi’, Sivu 167

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

Ikkuna ToolHolderWizard siséltaa seuraavat symbolit:

Symboli Toiminto

Lopeta sovellus

Avaa tiedosto

Vaihto rautalankamallin ja tilakuvauksen valilla

Vaihto varjostetun ja lapinakyvan kuvauksen valilla

Muunnosvektorin naytto tai piilotus

Tormayskohteen nimitysten naytto tai piilotus

Tarkastuspisteiden naytto tai piilotus

Mittauspisteiden naytto tai piilotus

@ H & RE D E

Alkuperaisen nakyman palautus

+
+4+
+

Suunnan valinta

N


http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en
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8.5.1

8.5.2

Tyokalukannatinmallien parametrointi

Tyokalukannatinmallit parametroidaan seuraavasti:

4

X

>

>
>

Valitse kayttotapa Tiedostot.

Avaa kansio TNC:\system\Toolkinematics.

Kaksoisnapauta tai napsauta haluamaasi
tyokalukannatinmallia tunnuksella *.cft.

Ohjaus avaa ikkunan ToolHolderWizard.
Maarittele mitat alueella Parametri.

Maarittele alueella Tulostustiedosto nimi tiedostotunnuksella
*.cfx.

Valitse Luo tiedosto.

Ohjaus nayttaa viestin, etta tyokalukannattimen kinematiikka
on luotu onnistuneesti ja tallentaa tiedoston kansioon TNC:
\system\Toolkinematics.

» Valitse OK.

v

Valitse Lopeta.

Tyokalukannatinten osoitus

Tyokalukannatin osoitetaan tyokalulle seuraavasti:

= > Valitse kayttotapa Taulukot.
> Valitse Tyokalunhallinta.
> Valitse haluamasi tyokalu.
Wuokiza > Aktivoi Muokkaa.
[

Valitse alueella Erikoistoiminnot parametri KINEMATIC.

Ohjaus nayttaa kaytettavissa olevat tyokalukannattimet
ikkunassa Tyokalunpitimen kinematiikka.

> Valitse haluamasi tyokalukannatin.
> Valitse OK.
> Ohjaus osoittaa tyokalulle tyokalukannattimen.

STL- tai M3D-tiedostojal!

tiedostoilla kuin kiinnittimilla.

o Ohjaus huomioi tyokalukannattimen vasta seuraavan tyokalukutsun
yhteydessa.
B Parametroidut tyokalunpitimet voivat kasittaa useita osatiedostoja.
Jos osatiedostot ovat epataydellisia, ohjaus nayttaa virheilmoitusta.
Kayta vain taydellisia parametroituja tyokalukannattimia, virheettomia

Tyokalukannattimia koskevat samat vaatimukset STL- ja M3D-

Lisétietoja: "Kiinnittimen valvonta (optio #40)", Sivu 206
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Ohjeet

® Simulaatiossa voit tarkastaa tyokalukannattimen tormaykset tyokappaleen
kanssa.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

on akseleiden X ja Y yhteydessa omat etunsa, koska ohjaus huomioi kulmapaan
mitat.

HEIDENHAIN suosittelee koneistamista tyokaluakselilla Z. Yhdessa ohjelmisto-
option #8 Laajennettujen toimintojen ryhma 3 kanssa voit kaantaa koneis-
tustason vaihdettavan kulmapaan kulmaan ja tyoskennella nain edelleen tyoka-
luakselilla Z.

® Dynaamisella térmaysvalvonnalla DCM (optio #40) ohjaus valvoo tytkalu-
kannatinta. Nain voit suojata tyokalukannattimia tormayksilta kiinnittimien ja
koneen komponenttien kanssa.

Lisatietoja: "Dynaaminen tormaysvalvonta DCM (optio #40)", Sivu 200

® Qikaistava hiontatyokalu ei saa sisaltaa mitaan tyokalukannattimen kine-
matiikkaa (optio #156).

8.6 Tyokalun kayttotestaus

Kaytto

Tyokalun kayttotestin avulla voit tarkastaa NC-ohjelmassa kaytettavat tyokalut
ennen ohjelman kaynnistamista. Ohjaus tarkistaa, ovatko tyokalut kaytettavissa
koneen makasiinissa ja onko niilla riittavasti kayttoaikaa jaljella. Voit varastoida
puuttuvia tyokaluja koneeseen ennen ohjelman kaynnistamista tai vaihtaa tyokaluja
jaljella olevan kayttoajan puutteen vuoksi. Tama estaa keskeytykset ohjelmanajon
aikana.

Kaytetyt aiheet

m Tyokalukayttotiedoston sisalto
Lisatietoja: "Tyokalukayttotiedosto', Sivu 392

m Tyokalun kayttotestaus Batch Process Managerissa (optio #154)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Alkuehto

m Tyokalun kayttotestauksen suorittaminen edellyttaa tyokalunkayttotiedostoa:

Koneparametrilla createUsageFile (nro 118701) koneen valmistaja maérittelee,
onko Luo tyokalunkayttotiedosto -toiminto vapautettu kayttoon.

Lisatietoja: "Tyokalukayttotiedosto', Sivu 392

®  Asetus Luo tyokalunkayttotiedosto on joko kertakadyttoinen tai jatkuva.
Lisatietoja: 'Kanavan asetukset’, Sivu 443

B Kayta simulaatiolle samaa tyokalutaulukkoa kuin ohjelmanajolle.
Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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Toiminnon kuvaus

Tyokalukayttotiedoston luonti

Tyokalun kayttotestauksen suorittaminen edellyttaa, etta tyokalunkayttotiedosto on
luotu.

Kun Luo tyokalunkayttotiedosto asetetaan kertakayttoiseksi tai jatkuvaksi,
ohjaus luo seuraavissa tapauksissa tyokalunkayttotiedoston:

B NC-ohjelman taydellinen simulaatio
. NC-ohjelman taydellinen toteutus

= Luo tyokalukayttotiedosto valitaan sarakkeessa Tyokalun tarkastus
tyoalueella Ohjelma.

Ohjaus tallentaa tyokalunkayttotiedoston tiedostotunnuksella *.t.dep samaan
kansioon, jossa NC-ohjelma sijaitsee.

Lisatietoja: "Tyokalukayttotiedosto', Sivu 392

Sarake Tyokalun tarkastus tyoalueella Ohjelma

E Ohjelma L L)
v Tybkalun kayttd

NC-ohjelma: TNG:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
TO: Lauseen numero: 0 Aika: 00:00:05

NC-chjelma: TNC:\nc_proginc_doc\Bauteile_components'1_Bohren_drilling.H
T202: (NC_SPOT DRILL_D8)Lauseen numero: 7 Aika: 00:02:30

NC-ohjelma: TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T227: (DRILL_D5)Lauseen numero: 13 Aika: 00:03:58

NC-chjelma: TNC:\nc_proginc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T263: (TAP_M6)Lauseen numero: 19 Aika: 00:06:00

v Tybkalun tarkastus

‘ Luo tydkalukayttdtiedosto ‘

‘ Suorita tydkalun tarkastus ‘

Sarake Tyokalun tarkastus tyoalueella Ohjelma

Ohjaus nayttaa sarakkessa Tyokalun tarkastus tyoalueella ohjelma Ohjelma alueet
Tyokalun kaytto ja Tyokalun tarkastus.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Alue Tyokalun kaytto

Alue Tyokalun kaytto on tyhja ennen tyokalunkayttotiedoston luontia.
Lisatietoja: "Tyokalukayttotiedoston luonti”, Sivu 169

Lisatietoja: "Tyokalukayttotiedosto', Sivu 392

Ohjaus nayttaa alueella Tyokalun kaytto kaikki tyokalukutsut kronologisessa
jarjestyksessa seuraavilla tiedoilla:

= NC-ohjelman polku, jonka mukaan tyokalu kutsutaan
® Tyokalun numero ja tarvittaessa tyokalun nimi

® Tyokalukutsun rivinumero NC-ohjelmassa

= Tyokalun kdyttoaika tyokaluvaihtojen valilla
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Alue Tyokalun tarkastus

Ennen kuin suoritat tyokalunkayttotestin painikkeella Tyokalun tarkastus, alueella
Tyokalun tarkastus ei ole mitaan sisaltoa.

Lisatietoja: "Tyokalunkayttotestauksen suorittaminen”, Sivu 171
Kun suoritat tyokalunkayttotestin, ohjaus tarkastaa seuraavaa:

Tyokalu on maaritelty tyokalunhallinnassa
Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ", Sivu 161

Tyokalu on maaritelty paikkataulukossa
Lisatietoja: "Paikkataulukko tool_p.tch", Sivu 390
Tyokalulla on kaytettavissa riittavasti kayttoaikaa

Ohjaus tarkastaa, onko tyokalun jéljella oleva kayttoaika TIME1 vdahennettyna
CUR_TIME riittéava koneistusta varten. Sita varten jaljella olevan kayttoajan on
oleva suurempi kun tyokalunkayttotiedostossa oleva tyokalun kayttdaika WTIME.

Lisatietoja: "Tyokalutaulukko tool.t", Sivu 362
Lisatietoja: "Tyokalukayttotiedosto', Sivu 392

Ohjaus nayttaa alueella Tyokalun tarkastus seuraavia tietoja:

OK: Kaikki tyokalut ovat paikallaan ja niilla on riittavasti jaljella olevaa kayttdaikaa.
Ei sopivaa tyokalua: Tyokalua ei ole maaritelty tyokalunhallinnassa.

Tarkasta tassa tapaukasessa, onko oikea tyokalu valittu tyokalukutsussal
Muussa tapauksessa maarittele tyokalu tyokalunhallinnassa.

Ulkoinen tyokalu: Tyokalu on maaritelty tyokalunhallinnassa, mutta ei paikka-
taulukossa.

Jos koneesi on varustettu makasiinilla, varastoi puuttuva tyokalu makasiiniin.
Jaljella oleva kayttoaika liian lyhyt: Tyokalu on estetty tai silla ei ole riittavasti
kayttoaikaa jaljella.

Vaihda tyokalu tai kayta sisartyokalua.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus



Tyokalut | Tyokalun kayttotestaus

8.6.1  Tyokalunkayttotestauksen suorittaminen

Tyokalunkayttotestausta kaytetdan seuraavasti:

ERERORY

Apply

oH+<@I

VvV V¥V VvV VVvVVvYy

>

>

Valitse kayttotapa Aloita.

Valitse sovellus Asetukset.

Valitse ryhma Koneen asetukset.
Valitse valikkokohta Koneen asetukset.

Valitse alueella Kanavan asetukset tyokalunkayttotiedoston
luonnin simulaatiota varten Kerran.

Lisatietoja: "Kanavan asetukset’, Sivu 443
Valitse Vastaanota.

Valitse kayttotapa Ohjelmointi.

Valitse Lisaa.

Valitse haluttu NC-ohjelma.

Valitse Avaa.

Ohjaus avaa NC-ohjelman uudessa valilehdessa.
Valitse sarake Tyokalun tarkastus.

Ohjaus avaa sarakkeen Tyokalun tarkastus.
Valitse Luo tyokalukayttotiedosto.

Ohjaus luo tyokalunkayttotiedoston ja naytta kaytettavat
tyokalut alueella Tyokalun kaytto.

Lisatietoja: "Tyokalukayttotiedosto', Sivu 392

Valitse Suorita tyokalun tarkastus.

Ohjaus suorittaa tyokalunkayttotestin.

Alueella Tyokalun tarkastus ohjaus nayttaa, ovatko kaikki

tyokalut paikallaan ja onko niilla riittavasti kayttoaikaa jaljella.
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Ohjeet

®  Kun valitset toiminnossa Luo tyokalunkayttotiedosto ei koskaan, painike Luo
tyokalukayttotiedosto sarakkeessa Tyokalun tarkastus nakyy harmaana.
Lisatietoja: 'Kanavan asetukset’, Sivu 443

® Voit valita ikkunassa Simulaatioasetukset, koska ohjaus luo tyokalunkaytto-
tiedoston simulaatiota varten.
Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

®  Ohjaus tallentaa tyokalunkayttotiedoston riippuvaan tiedostoon tunnuksella
*.dep.
Lisatietoja: "Tyokalukayttotiedosto', Sivu 392

®  Ohjaus nayttaa aktiivisen NC-ohjelman ohjelmanajossa olevat tyokalukutsut
taulukossa T-kayttojarjestys (optio #93).
Lisatietoja: "T-kayttojarjestys (optio #93)", Sivu 394

B Ohjaus nayttaa aktiivisen NC-ohjelman kaikkien tyokalukutsujen yleiskuvauksen
taulukossa Sijoitusluettelo (optio #93).
Lisatietoja: "Sijoitusluettelo (optio #93)", Sivu 396

® Toiminnolla FN 18: SYSREAD ID975 NR1 voi pyyttaa tyokalunkayttotestausta
NC-ohjelmaa varten.

® Toiminnolla FN 18: SYSREAD ID975 NR2 IDX voi pyyttaa tyokalunkaytto-
testausta palettitaulukkoa varten. IDX:n jalkeen maarittelet rivin palettitaulukolle.

m Koneen valmistaja madrittelee koneparametrilla autoCheckPrg (nro 129801) sen,
luoko ohjaus NC-ohjelman valinnan yhteydessa automaattisesti tydkalunkaytto-
tiedoston.

= Koneen valmistaja madrittelee koneparametrilla autoCheckPal (nro 129802) sen,
luoko ohjaus palettitaulukon valinnan yhteydessa automaattisesti tyokalunkaytto-
tiedoston .

m Koneparametrilla dependentFiles (nro 122101) koneen valmistaja maarittelee,
nayttaako ohjaus riippuvat tiedostot tunnuksella *.dep tiedostonhallinnassa.
Vaikka ohjaus ei nayttaisikaan riippuvia tietoja, ohjaus luo silti tyokalunkaytto-
tiedoston.
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9.1 Perusjarjestelmat

9.1.1 Yleiskuvaus

Jotta ohjain voisi paikoittaa akselin oikein, se tarvitsee yksildlliset
koordinaatit. Yksilolliset koordinaatit vaativat maarittelyarvojen lisaksi myos
referenssijarjestelman, jossa arvot patevat.

Ohjaus erottaa seuraavat perusjarjestelmat:

Lyhenne  Merkitys Lisatietoja

M-CS Konekoordinaatisto Sivu 175
machine coordinate system

B-CS Peruskoordinaatisto Sivu 178
basic coordinate system

W-CS Tyokappalekoordinaatisto Sivu 179
workpiece coordinate system

WPL-CS Koneistustasokoordinaatisto Sivu 181
working plane coordinate system

I-CS Asetuskoordinaatisto Sivu 184
input coordinate system

T-CS Tydkalukoordinaatisto Sivu 186

tool coordinate system

Ohjaus kayttaa erilaisia perusjarjestelmia erilaisille kayttosovelluksille. Tama
mahdollistaa esimerkiksi tyokalun vaihtamisen aina samassa asemassa, mutta
NC-ohjelman koneistamisen tyokappaleen asemassa.

Perusjarjestelmat perustuvat toisiinsa. Konekoordinaatisto M-CS on talldin
referenssiperusjarjestelma. Sen mukaan muunnoksilla maarataan seuraavien
perusjarjestelmien sijainti ja suunta.

Madarittely

Muunnokset

Kaannosmuunnokset mahdollistavat siirron numeroasteikkoa pitkin.
Rotaatiomuunnokset mahdollistavat kierron pisteen ympari.
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9.1.2

9.1.3

Koordinaatistojen perusteet

Koordinaatistojen tyypit

Yksiselitteisten koordinaattien saamiseksi sinun on maaritettava piste
koordinaattijarjestelman kaikilla akseleilla:

Akselit Toiminto
Yksi Yksiulotteisessa koordinaatistossa maaritat pisteen
numeroasteikolla koordinaattimaarityksella.

Esimerkki: Tyostokoneessa lineaarinen kooderi sisaltaa
numeroasteikon.

Kaksi Kaksiulotteisessa koordinaatistossa kaytetaan kahta koordi-
naattia maarittelemaan piste tasossa.

Kolme Kolmiulotteisessa koordinaattijarjestelmassa maarittelet
pisteen avaruudessa kayttamalla kolmea koordinaattia.

Kun akselit ovat kohtisuorassa toisiinsa nahden, ne muodostavat karteesisen
koordinaatiston.

Voit kayttaa oikean kaden saantoa kolmiulotteisen suorakulmaisen koordinaatiston
mallintamiseksi. Sormenpaat osoittavat akselien positiiviset suunnat.

T +Z
+X

+Y~ —

Koordinaatiston nollakohta

Yksilolliset koordinaatit vaativat maaritellyn vertailupisteen, johon arvot viittaavat
alkaen arvosta 0. Tama piste on koordinaatiston origo, joka on akselien
leikkauspisteessa kaikissa ohjauksen kolmiulotteisissa suorakulmaisissa
koordinaattijarjestelmissa. Koordinaattien nollakohdat X+0, Y+0 ja Z+0.

zA

Konekoordinaatisto M-CS

Kaytto

Konekoordinaatistossa M-CS ohjelmoidaan vakioasemia, esim. turvallinen asema
irtiajoa varten. Myos koneen valmistaja maarittelee vakioasemia M-CS:ssd, esim.
tyokalunvaihtopisteen.
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Toiminnon kuvaus

Konekoordinaatiston M-CS ominaisuudet

Konekoordinaatisto M-CS vastaa kinemaattista kuvausta ja nain ollen tyostokoneen
todellista mekaniikkaa. Koneen fyysisten akseleiden ei tarvitse olla tdsmalleen
suorassa kulmassa toisiinsa nahden, eivatka ne siksi vastaa suorakulmaista
koordinaatistoa. M-CS koostuu siis useista yksiulotteisista koordinaatistoista, jotka
vastaavat koneen akseleita.

Koneen valmistaja maarittelee yksiulotteisten koordinaattijarjestelmien sijainnin ja
suunnan kinematiikkakuvauksessa.

M-CS:n koordinaattien origo on koneen nollapiste. Koneen valmistaja maarittelee
koneen nollapisteen sijainnin konekonfiguraatiossa.

Koneen konfiguraation arvot maarittelevat mittamaitteiden ja vastaavien koneen
akseleiden nollakohdat. Koneen nollapiste ei valttamatta sijaitse fyysisten akseleiden
teoreettisessa nollapisteessa. Se voi olla myos liikealueen ulkopuolella.

Koneen nollapisteen asema koneessa

Muunnokset konekoordinaatistossa M-CS

Voit maaritella seuraavia muunnoksia konekoordinaatistossa M-CS:

m Akselikohtaiset siirrot peruspistetaulukon OFFS-sarakkeissa
Lisatietoja: 'Peruspistetaulukko’, Sivu 397

@ Koneen valmistaja konfiguroi peruspistetaulukon OFFS-sarakkeet
koneen mukaan.

m Toiminto Lisakorjaus (M-CS) kiertoakseleita varten tydalueella GPS (optio #44)
Lisatietoja: "Yleiset ohjelma-asetukset GPS (optio #44)", Sivu 234

@ Koneen valmistaja voi viela maaritelld lisad muunnoksia.
Lisatietoja: 'Ohje", Sivu 177
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Paikoitusnaytot

Seuraavat paikoitusnayton tilat perustuvat konekoordinaatistoon M-CS:
B Aset.as. Konejarjestelma (REFASET)

® Hetk.as. Konejarjestelmda (REFHETK)

Ero akselitilojen RFTODL- ja HETK. arvojen vélilla johtuu kaikista mainituista
siirroista ja kaikista aktiivisista muunnoksista muissa perusjarjestelmissa.

Koordinaattimaarittelyn ohjelmointi konekoordinaatistossa M-CS
Lisatoiminnolla M91 ohjelmoidaan koordinaatit koneen nollapisteen suhteen.
Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Ohje

Koneen valmistaja voi ohjelmoida seuraavia lisamuunnoksia konekoordinaatistossa
M-CS:

® |isaakselisiirrot yhdensuuntaisakseleiden yhteydessa OEM-siirrolla

m  Akselikohtaiset siirrot palettiperuspistetaulukon OFFS-sarakkeissa

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Koneesta riippuen ohjauksessa voi olla kaytossa ylimaarainen
palettiperuspistetaulukko. Koneen valmistajan maarittelemat
palettiperuspistetaulukon arvot vaikuttavat viela ennen sinun maarittelemiasi
peruspistetaulukon arvoja. Koska palettiperuspistetaulukoiden arvot eivat
ole nakyvissa tai muokattavissa, kaikkien liikkkeiden aikana on olemassa
tormaysvaara!

» Huomioi koneen valmistajan toimittama dokumentaatio.
> Kayta palettiperuspisteita vain palettien yhteydessa.

Esimerkki

Tama esimerkki nayttaa eron siirtoliikkeiden valilla koodin M91 kanssa ja ilman.
Esimerkki osoittaan kayttaytymista, kun Y-akseli on kiila-akseli, mutta se ei
kohtisuorassa ZX-tason kanssa.

Siirtoliike ilman koodia M91
11 L IY+10

Ohjelmointi tehddan suorakulmaisessa asetuskoordinaatistossa I-

CS. Paikoitutsnayttctilat HETK. ja ASET. esittavat vain Y-akselin liiketta
asetuskoordinaatistossa I-CS.

Ohjaus laskee maarittelyarvojen perusteella tarvittavat koneen akseleiden
likepituudet. Koska koneen akseleita ei ole jarjestetty kohtisuoraan toisiaan vastaan,
ohjaus siirtda Y- ja Z-akseleita.

Koska koordinaatisto M-CS kasittaa koneakselit, paikoitusnayton RFTODL ja RFASEL-
tilat nayttavat Y-akselin ja Z-akselin liikkeet koordinaatistossa M-CS.
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Siirtoliike koodilla M91
11 L IY+10 M91

Ohjaus liikuttaa koneen Y-akselia 10 mm. Paikoitutsnayttotilat RFTODL ja RFASEL
esittavat vain Y-akselin liiketta konekoordinaatistossa M-CS.

Asetuskoordinaatisto I-CS on vastoin kuin konekoordinaatisto M-CS suorakulmainen
koordinaatisto, joten naiden perusjarjestelmien akselit eivat tasmaa keskenaan.
Paikoitusnayttotilat HETK. ja ASET. esittavat Y-akselin ja Z-akselin liikkeita
asetuskoordinaatistossa I-CS.

Peruskoordinaatisto B-CS

Kaytto

Peruskoordinaatiston B-CS avulla maaritellaan tyokappaleen sijainti ja suuntaus.
Valitse arvot esim. 3D-kosketusjarjestelman avulla. Ohjaus tallentaa arvot
peruspistetaulukkoon.

Toiminnon kuvaus

Peruskoordinaatiston B-CS ominaisuudet

Peruskoordinaatisto B-CS on kolmiulotteinen suorakulmainen koordinaatisto, jonka
nollapisteend on koneen kinemaattisen kuvauksen paatepiste.

Koneen valmistaja maarittelee B-CS:n koordinaattien nollapisteet ja suuntauksen.

Peruskoordinaatiston B-CS muunnokset

Seuraavat peruspistetaulukon sarakkeet vaikuttavat peruskoordinaatistossa B-CS:
B X

Y

LI 4

= SPA

= SPB

= SPC

Kayttaja maarittelee tyokappalekoordinaatiston W-CS sijainnin ja suuntauksen
esim. 3D-kosketusjarjestelman avulla. Ohjaus tallentaa maaritetyt arvot
peruspistetaulukon peruskoordinaatiston B-CS perusmuunnoksina.

Lisatietoja: "Peruspisteen hallinta”, Sivu 189

@ Koneen valmistaja konfiguroi peruspistetaulukon PERUSMUUNTO-
sarakkeet koneen mukaan.

Koneen valmistaja voi viela maaritelld lisad muunnoksia.
Lisatietoja: 'Ohje", Sivu 179
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Ohje
Koneen valmistaja voi maaritella lisdperusmuunnoksia palettiperuspistetaulukossa.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Koneesta riippuen ohjauksessa voi olla kaytossa ylimaarainen
palettiperuspistetaulukko. Koneen valmistajan maarittelemat
palettiperuspistetaulukon arvot vaikuttavat viela ennen sinun maarittelemiasi
peruspistetaulukon arvoja. Koska palettiperuspistetaulukoiden arvot eivat
ole nakyvissa tai muokattavissa, kaikkien liikkeiden aikana on olemassa
tormaysvaara!

» Huomioi koneen valmistajan toimittama dokumentaatio.
> Kayta palettiperuspisteita vain palettien yhteydessa.

9.1.5 Tyokappalekoordinaatisto W-CS

Kaytto

Tyokappalekoordinaatiston W-CS avulla maaritellaan koneistustason sijainti ja
suuntaus. Sita varten ohjelmoidaan muunnoksia ja kdannetaan koneistustasoja.

Toiminnon kuvaus

Tyokappalekoordinaatiston W-CS ominaisuudet

Tyokappalekoordinaatisto W-CS on kolmiulotteinen suorakulmainen koordinaatisto,
jonka nollapisteena on kulloinkin voimassa oleva tyokappaleen peruspiste
peruspistetaulukosta.

Tyokappalekoordinaatiston W-CS sijainti ja suunta maaritellaan peruspistetaulukon
perusmuunnosten avulla.

Lisatietoja: "Peruspisteen hallinta", Sivu 189

Muunnokset tyokappalekoordinaatistossa W-CS

HEIDENHAIN suosittelee seuraavien muunnosten kayttoa
tyokappalekoordinaatistossa W-CS:

. Toiminto TRANS DATUM ennen koneistustason kaantoa
Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

® Toiminto TRANS MIRROR tai tyckierto 8 PEILAUS ennen koneistustason kaantoa
tilakulmilla
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

® PLANE-toiminnot koneistustason kaantoa varten koneistustasossa (optio #8)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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0 Ohjaus tarjoaa myos tyokiertoa 19 TYOSTOTASO koneistustason
kaantoon.

Nailla muunnoksilla koneistustasokoordinaatiston WPL-CS sijainti ja suuntaus
muuttuvat.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjain reagoi eri tavalla ohjelmoitujen muunnosten tyyppiin ja jarjestykseen.
Sopimattomat toiminnot voivat aiheuttaa odottamattomia liikkeita tai tormayksia.
> Ohjelmoi vain suositellut muunnokset vastaavassa perusjarjestelmassa.

> Kayta kaantotoimintoja avaruuskulmilla akselikulmien sijaan.

> NC-ohjelman testaus simulaatiossa

@ Koneen valmistaja maarittelee koneparametrissa
planeOrientation (nro 201202), tulkitseeko ohjaus tyokierron 19
TYOSTOTASO maarittelyarvot tilakulmaksi tai akselikulmaksi.

Kaantotoiminnon tavalla on seuraavat vaikutukset tulokseen.

B Kun teet kaannon tilakulmilla (PLANE-toiminnot paitsi PLANE AXIAL, tyokierto
19), aiemmin ohjelmoidut tyokappaleen nollapisteen sijainnin ja kiertoakseleiden
suuntauksen muunnokset muuttuvat:
= Toiminnon TRANS DATUM siirto muuttaa tyokappaleen nollapisteen sijaintia.
m  Peilikuvaus muuttaa kiertoakseleiden suuntausta. Koko NC-ohjelma mukaan

lukien tilakulma peilataan.

B Kun teet kdannon akselikulmilla (PLANE AXIAL, tykierto 19), aiemmin ohjelmoitu
peilaus ei vaikuta kiertoakseleiden suuntaukseen: Talla toiminnolla paikoitetaan
suoraan koneakselit.
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9.1.6

Lisamuunnokset globaaleilla ohjelmanasetuksilla GPS (optio #44)

Tyoalueella GPS (optio #44) voit ohjelmoida seuraavia lisémuunnoksia
tyokappalekoordinatistossa W-CS:

® Lisaperuskadanto (W-CS)
Tama toiminto vaikuttaa peruspistetaulukon tai palettiperuspistetaulukon perus-

kaantoon tai 3D-peruskaantoon lisaavasti. Tama toiminto on ensimmainen
mahdollinen muunnos tyckappalekoordinaatistossa W-CS.

= Siirto (W-CS)
Toiminto vaikuttaa lisaavasti NC-ohjelmassa maariteltyyn nollapistesiirtoon
(toiminto TRANS DATUM) ja ennen koneistustason k&antoa.

m Peilaus (W-CS)
Toiminto vaikuttaa lisdavasti NC-ohjelmassa maariteltyyn peilaukseen (toiminto
TRANS MIRROR tai tyokierto 8 PEILAUS) ja ennen koneistustason kdantoa.

m Siirto (mW-CS)
Toiminto vaikuttaa nk. muokatussa tyokappalekoordinaatistossa. Toiminto

vaikuttaa toimintojen Siirto (W-CS) ja Peilaus (W-CS) jalkeen ja ennen koneis-
tustason kaantoa.

Lisadtietoja: 'Globale Programmeinstellungen GPS", Sivu

Ohjeet

B NC-ohjelman arvot perustuvat asetuskoordinaatistoon I-CS. Jos et maarittele
NC-ohjelmassa mitaan muunnosta, tyokappalekoordinaatiston W-CS, koneistus-
tasokoordinaatiston WPL-CS ja asetuskoordinaatiston I-CS nollapisteet ja sijainti
ovat identtisia.

Lisatietoja: 'Asetuskoordinaatisto I-CS', Sivu 184

® Puhtaassa 3-akselikoneistuksessa tyokappalekoordinaatisto W-CS ja koneistus-
tasokoordinaatisto WPL-CS ovat identtisia. Kaikki muunnokset vaikuttavat tassa
tapauksessa asetuskoordinaatistoon I-CS.

Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS", Sivu 181
B Keskenaan muodostuvien muunnosten tulos riippuu ohjelmointijarjestyksesta.

Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS

Kaytto

Koneistustasokoordinaatistossa WPL-CS maaritellaan asetuskoordinaatiston 1-CS
sijainti ja suuntaus ja sen myota koordinaattiarvojen perusteet NC-ohjelmassa. Sita
varten koneistustason kaannon jalkeen ohjelmoidaan muunnoksia.

Lisatietoja: "Asetuskoordinaatisto I-CS", Sivu 184
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Toiminnon kuvaus

Koneistustasokoordinaatiston WPL-CS ominaisuudet

Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS on kolmiulotteinen suorakulmainen
koordinaatisto. Koneistustasokoordinaatiston WPL-CS koordinaattien nollapisteet
maaritellaan muunnosten avulla tyokappalekoordinaatistossa W-CS.

Lisatietoja: "Tyokappalekoordinaatisto W-CS", Sivu 179

Jos tyokappalekoordinaatistossa W-CS ei ole maaritelty muunnoksia,
tyokappalekoordinaatiston W-CS ja koneistustasokoordinaatiston WPL-CS sijainti ja
suuntaus ovat identtisia.
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Muunnokset koneistustasokoordinaatistossa WPL-CS

HEIDENHAIN suosittelee seuraavien muunnosten kayttoa
koneistustasokoordinaatistossa WPL-CS

® Toiminto TRANS DATUM
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

® Toiminto TRANS DATUM korvaa tyokierron 8 PEILAUS
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

® Toiminto TRANS ROTATION korvaa tyokierron 10 KAANTO
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

® Toiminto TRANS SCALE korvaa tyokierron 11 MITTAKERROIN
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

m Tyokierto 26 MITTAKERR. (SUUNTA)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

® Toiminto PLANE RELATIV (optio #8)
Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Nailla muunnoksilla asetuskoordinaatiston I-CS sijainti ja suuntaus muuttuvat.

I-CS

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjain reagoi eri tavalla ohjelmoitujen muunnosten tyyppiin ja jarjestykseen.
Sopimattomat toiminnot voivat aiheuttaa odottamattomia liikkeita tai tdrmayksia.
» Ohjelmoi vain suositellut muunnokset vastaavassa perusjarjestelmassa.

> Kayta kaantotoimintoja avaruuskulmilla akselikulmien sijaan.

> NC-ohjelman testaus simulaatiossa

Lisamuunnokset globaaleilla ohjelmanasetuksilla GPS (optio #44)

Muunnos Kierto (WPL-CS) tyoalueella GPS vaikuttaa lisaavasti kiertoon
NC-ohjelmassa.

Lisatietoja: "Globale Programmeinstellungen GPS", Sivu
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Lisamuunnokset jyrsintdsorvauksella (optio #50)
Ohjelmisto-optiolla Jyrsintasorvaus on kaytettavissa seuraavat lisdmuunnokset:
B Tarkkuuskulma seuraavien tyokiertojen avulla:

m Tyokierto 800 ADJUST XZ SYSTEM

= Tyokierto 801 KOORDINAATISTON UUDELLEENASETUS

m Tyokierto 880 VIER.JYRS. HAMP. LKM

m  Koneen valmistajan maarittelema OEM-muunnos erikoista sorvauskinematiikkaa
varten

0 Koneen valmistaja voi maaritella OEM-muunnoksen ja tarkkuuskulman
myos ilman ohjelmisto-optiota #50 Jyrsintasorvaus.
OEM-muunnos vaikuttaa ennen tarkkuuskulmaa.
Kun OEM-muunnos tai tarkkuuskulma on maaritelty, ohjaus nayttaa arvot
valilehdessa POS tyoalueella MERKKI. Nama muunnokset vaikuttavat
myos jyrsintakaytollal
Lisatietoja: "Valilehti POS", Sivu 106

Lisamuunnokset hammaspyoran valmistuksella (optio #157)
Seuraavien tyokiertojen avulla voit maaritella tarkkuuskulman:

= Tyokierto 286 HAMMASPYOR. VIER.JYRS.

® Tyokierto 287 HAMMASPYOR. VIER.KAMP.

o Koneen valmistaja voi maaritella tarkkuuskulman myds ilman ohjelmisto-
optiota #157 Hammaspyoran valmistus.

Ohjeet

B NC-ohjelman arvot perustuvat asetuskoordinaatistoon I-CS. Jos et maarittele
NC-ohjelmassa mitaan muunnosta, tydkappalekoordinaatiston W-CS, koneistus-
tasokoordinaatiston WPL-CS ja asetuskoordinaatiston I-CS nollapisteet ja sijainti
ovat identtisia.
Lisatietoja: 'Asetuskoordinaatisto I-CS", Sivu 184

m Puhtaassa 3-akselikoneistuksessa tyokappalekoordinaatisto W-CS ja koneistus-
tasokoordinaatisto WPL-CS ovat identtisia. Kaikki muunnokset vaikuttavat tassa
tapauksessa asetuskoordinaatistoon I-CS.

m Keskenaan muodostuvien muunnosten tulos riippuu ohjelmointijarjestyksesta.

® PLANE-toimintona (optio #8) oleva PLANE RELATIV vaikuttaa tytkappale-
koordinaatistossa W-CS ja suuntaa koneistustasokoordinaatiston WPL-CS.
Lisakaannon arvot perustuvat talloin kuitenkin aina kullakin hetkella voimassa
olevaan koneistustasokoordinaatistoon WPL-CS.

Asetuskoordinaatisto I-CS

Kaytto

NC-ohjelman arvot perustuvat asetuskoordinaatistoon I-CS. Paikoituslauseiden
avulla ohjelmoidaan tyockalun asema.
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Toiminnon kuvaus

Asetuskoordinaatiston |-CS ominaisuudet

Asetuskoordinaatisto I-CS on kolmiulotteinen suorakulmainen koordinaatisto.
Asetuskoordinaatiston I-CS koordinaattien nollapisteet maaritelldan muunnosten
avulla koneistustasokoordinaatistossa WPL-CS.

Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS', Sivu 181

Jos koneistustasokoordinaatistossa W-CS ei ole maaritelty muunnoksia,
koneistustasokoordinaatiston WPL-CS ja asetuskoordinaatiston I-CS sijainti ja
suuntaus ovat identtisia.

Asetuskoordinaatiston I-CS paikoituslauseet

Asetuskoordinaatistossa I-CS maaritellaan paikoituslauseiden avulla tyokalun sijainti
ja asema. Tyokalun asema maarittelee tyokalukoordinaatiston T-CS sijainnin.

Lisatietoja: "Tyokalukoordinaatisto T-CS", Sivu 186

Voit maaritella seuraavat paikoituslauseet:

m  Akselinsuuntaiset paikoituslauseet

B Ratatoiminnot suorakulmaisten tai napakoordinaattien avulla

m Suorat LN suorakulmaisten koordinaattien ja pintanormaalivektorin (optio #9)
avulla

m  Tyokierrot

11 X+48 R+ ; Akselinsuuntainen paikoituslause

11 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO ; Ratatoiminto L

11 LN X+48 Y+102 Z-1.5 ; Suora LN suorakulmaisten koordinaattien
NX-0.04658107 NY0.00045007 ja pintanormaalivektorin avulla

NZ0.8848844 RO

Paikoitusnaytto

Seuraavat paikoitusnayton tilat perustuvat asetuskoordinaatistoon I-CS:
= Asetusasema (ASET)

= Hetk.asema (HETK)

Ohjeet

= NC-ohjelman arvot perustuvat asetuskoordinaatistoon I-CS. Jos et maarittele
NC-ohjelmassa mitdan muunnosta, tyokappalekoordinaatiston W-CS, koneistus-
tasokoordinaatiston WPL-CS ja asetuskoordinaatiston I-CS nollapisteet ja sijainti
ovat identtisia.

B Puhtaassa 3-akselikoneistuksessa tyokappalekoordinaatisto W-CS ja koneistus-
tasokoordinaatisto WPL-CS ovat identtisia. Kaikki muunnokset vaikuttavat tassa
tapauksessa asetuskoordinaatistoon I-CS.

Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS", Sivu 181
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9.1.8 Tyokalukoordinaatisto T-CS

Kayttd

Tyokalukoordinaatistossa T-CS ohjaus asettaa tyokalukorjaukset ja tydkalun
asetussyoton.
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Toiminnon kuvaus

Tyokalukoordinaatiston T-CS ominaisuudet

Tyokalukoordinaatisto T-CS on kolmiulotteinen suorakulmainen koordinaatisto,
jonka nollapisteena on tyokalun karkipiste TIP.

Tyokalun karkipiste maaritellaan tyokalunhallinnan syotteilla suhteessa
tyokalukannattimen peruspisteeseen. Koneen valmistaja maarittelee
tyokalukannattimen peruspisteen on yleensa karanpaahan.

Lisdtietoja: "Koneen peruspisteet”, Sivu 133

Tyokalun karkipiste maaritellaan tyokalunhallinnan seuraavissa sarakkeissa
tyokalukannattimen peruspisteen suhteen:

=L

DL

ZL (optio #50, optio #156)
XL (optio #50, optio #156)
YL (optio #50, optio #156)
DZL (optio #50, optio #156)
DXL (optio #50, optio #156)
DYL (optio #50, optio #156)
LO (optio #156)

DLO (optio #156)
Lisadtietoja: "Tyokalukannattimen peruspiste', Sivu 137

Tyokalun asema ja siten tyokalukoordinaatiston T-CS sijainti maaritellaan
asetuskoordinaatiston I-CS paikoituslauseiden avulla.

Lisatietoja: "Asetuskoordinaatisto I-CS", Sivu 184

Lisatoimintojen avulla voit maaritella myos muita perusjarjestelmia, esim. koodilla
M91 konekoordinaatistossa M-CS.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Tyokappalekoordinaatiston T-CS suuntaus on useimmissa tapauksissa sama kuin
asetuskoordinaatiston I-CS suuntaus.

Kun seuraavat toiminnot ovat aktiivisia, tyokappalekoordinaatiston T-CS suuntaus
tyokaluasettelusta:

m Lisdtoiminto M128 (optio #9)
® Toiminto FUNCTION TCPM (optio #9)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Lisatoiminnolla M128 maaritellaan tyokaluasettelu konekoordinaatistossa M-CS
akselikulmien avulla. Tyokaluasettelun vaikutus riippuu koneen kinematiikasta.

Lisdtietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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; Suora lisatoiminnolla M128 ja
akselikulmilla

Voit madaritella tyokaluasettelun myds koneistustasokoordinaatistossa WPL-CS,
esim. toiminnolla FUNCTION TCPM tai suoralla LN.

; Toiminto FUNCTION TCPM tilakulmalla

; Suora LN pintanormaalivektorin ja
tyokalusuuntauksen avulla

Muunnokset tyokalukoordinaatistossa T-CS
Seuraavat tyokalukorjaukset vaikuttavat tyokalukoordinaatistossa T-CS:
B Korjausarvot tyokalunhallinnasta
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
®  Korjausarvot tyokalukutsusta
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
m Arvot korjaustaulukoista *.tco
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
® Toiminnon FUNCTION TURNDATA CORR T-CS (optio #50) arvot
Lisatietoja: Kayttajan kéasikirja Ohjelmointi ja testaus
m 3D-tyokalukorjaus pintanormaalivektoreilla (optio #9)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
® Ryntokulmasta riippuva 3D-tyokalukorjaus korjausarvotaulukoilla (optio #92)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Paikoitusnaytto
Virtuaalisen tyokaluakselin VT naytto perustuu tyokalukoordinatistoon T-CS.

Ohjaus nayttaa virtuaalisen tyokaluakselin VT arvot tydalueella GPS (optio #44) ja
valilehdessa GPS tydalueella MERKKI.

Lisatietoja: "Yleiset ohjelma-asetukset GPS (optio #44)", Sivu 234

Kasipyorat HR 520 ja HR 550 FS nayttavat virtuaalisen tyokaluakselin VT arvoja
naytossa.

Lisatietoja: "Sahkoisen kasipyoran nayton sisalto", Sivu 412
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9.2 Peruspisteen hallinta

Kaytto

Peruspisteen hallinnan avulla voidaan asettaa ja aktivoida yksittaisia peruspisteita.
Peruspisteiksi tallennetaan esim. tyokappaleen asema ja vinoasento
peruspistetaulukossa. Peruspistetaulukon aktiivinen rivi toimii tyokappaleen
peruspisteena NC-ohjelmassa tyokappalekoordinaatiston W-CS nollapisteena.

Lisatietoja: "Koneen peruspisteet”, Sivu 133

Kayta peruspisteen hallintaa seuraavissa tapauksissa:

m Koneistustasoa kaannetaan koneella poyta- tai kdantopadakseleilla (optio #8)
m  Koneella tydskennellaan kaantopaan vaihtojarjestelman kanssa

B Halutaan koneistaa useita samanlaisia tyokappaleita, jotka kiinnitetaan eri
suuruisiin vinoasentokulmiin

m Edeltavissa ohjauksissa on kaytetty REF-perusteisia nollapistetaulukoita

Kaytetyt aiheet
B Peruspistetaulukon, kirjoitussuojauksen sisalto
Lisatietoja: "Peruspistetaulukko”, Sivu 397

Toiminnon kuvaus

Peruspisteen asetus
Peruspisteiden asetukseen on kaytettavissa seuraavat mahdollisuudet:
B Akseliasemien manuaalinen asetus
Lisatietoja: "Peruspisteen manuaalinen asetus”, Sivu 192
= Kosketustyokierrot sovelluksessa Asetus
Lisdtietoja: "Kosketusjarjestelmatoiminnot kayttotavalla Kasikaytto", Sivu 301
B Kosketustyokierrot NC-ohjelmassa
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen
ohjelmointiin
Jos haluat kirjoittaa arvon perusepistetaulukon kirjoitussuojatulle riville,

ohjaus keskeyttaa virheilmoituksella. Sinun on ensin poistettava taman rivin
Kirjoitussuojaus.

Lisatietoja: "Kirjoitussuojauksen poisto”, Sivu 400
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Peruspisteen asetus jyrsintatyokaluilla

Jos tyokappalekosketusjarjestelmaa ei ole kaytettavissa, voit asettaa peruspisteen
myos jyrsintatyokalulla. Talloin arvoja ei maariteta kosketuksella vaan
hipaisukosketuksella.

Jos teet hipaisukosketuksen jyrsintatyokalulla, aja sovelluksella Kasikaytto karan
pyoriessa hitaasti tydkappaleen reunaan.

Heti kun tyokalu saa aikaan lastuja tyokappaleesta, aseta peruspiste manuaalisesti
halutulle akselille.

Lisatietoja: "Peruspisteen manuaalinen asetus”, Sivu 192

Peruspisteiden aktivointi

OHJE

Huomaa merkittava aineellisen vahingon vaara!

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

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

Peruspisteiden aktivointiin on kaytettavissa seuraavat mahdollisuudet:
®  Manuaalinen aktivointi kayttGtavalla Taulukot
Lisatietoja: "Peruspisteen manuaalinen aktivointi’, Sivu 193
m Tyokierto 247 PERUSPISTE ASETUS
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot
® Toiminto PRESET SELECT
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Kun aktivoit peruspisteen, ohjaus uudelleenasettaa seuraavat muunnokset:
B Nollapisteen siirto toiminnolla TRANS DATUM
B Peilaus toiminnolla TRANS MIRROR tyokierrolla 8 PEILAUS
= Kierto toiminnolla TRANS ROTATION tai tyokierrolla 10 KAANTO
B Mittakerroin toiminnolla TRANS SCALE tai tyokierrolla 11 MITTAKERROIN
®  Akselikohtainen mittakerroin tyokierrolla 26 MITTAKERR.(SUUNTA)

Koneistustason kaantd PLANE-toimintojen avulla tai tyokierrolla 19 TYOSTOTASO ei
uudelleenaseta ohjausta.
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Peruskaanto ja 3D-peruskaanto

Sarakkeet SPA, SPB ja SPC maarittelevat tilakulman tyokappalekoordinaatiston W-CS
suuntausta varten. Tama tilakulma maarittelee peruspisteen peruskaannon tai 3D-
peruskaannon.

Lisatietoja: "Tyokappalekoordinaatisto W-CS", Sivu 179

Jos kierto tyokaluakselin ympari on maaritelty, peruspiste sisaltaa peruskdannon,
esim. SPC tyokaluakselilla Z. Jos jokin jaljella olevista sarakkeista on maéritelty,
peruspiste sisaltaa 3D-peruskaannon. Jos tyokappaleen peruspiste sisaltaa
peruskaannon tai 3D-peruskadnnon, ohjaus huomioi nama arvot NC-ohjelman
toteutuksessa.

Painikkeella 3D ROT (optio #8) voit madritelld, ettd ohjaus huomioi peruskaannon tai
3D-peruskaannon myos sovelluksessa Kasikaytto.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Ohjaus nayttaa aktiivisella peruskaanndolla tai 3D-peruskaannolla symbolia
tyoalueella Asemat.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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Peruspisteen manuaalinen asetus

E Asemat Asetusasema (ASET) v o x
8, @) 2: 50x50x80 @
® R O s1
T 8 Z ¥ MILL_D16_ROUGH
F fmin W 100%
S 12000, (100% Aseta peruspiste.
X 75.000 Y
50x50x80
[ = | 464.000 Peruspisteen vastaanotio:
B 0.000 e en 0 | | Akiivinen peruspis

lkkuna Aseta peruspiste. tyoalueella Asemat

Jos asetat peruspisteen manuaalisesti, voit kirjoittaa arvot joko nollapistetaulukon
riville O tai aktiiviselle riville.

Asetat peruspisteen akselille manuaalisesti seuraavasti:
dﬂ" > Valitse sovellus Kasikaytto kayttotavalla Kasikaytto.

> Avaa tyoalue Asemat.

> Siirra tyokalu haluttuun asemaan, esim. tekemalla
hipaisukosketus.

> Valitse halutun akselin rivit.
> Ohjaus avaa ikkunan Aseta peruspiste..

> Syota nykyiset akseliasemat uuden peruspisteen suhteen,
esim. 0

> Ohjaus aktivoi painikkkeet Peruspisteen 0 ja
Aktiivinen peruspiste valintamahdollisuuksiksi.

Akiivinen > Valitse mahdollinen vaihtoehto, esim. Aktiivinen peruspiste.

> Ohjaus tallentaa arvon peruspistetaulukon valitulle riville ja
sulkee ikkunan Aseta peruspiste..

> Ohjaus paivittaa arvot tyoalueelle Asemat.

peruspiste

o ® Toimintoluettelon painikkeella Peruspisteen asetus avataan ikkuna
Aseta peruspiste. vihreaksi merkitylle riville.

= Kun valitset Peruspisteen 0, ohjaus aktivoi automaattisesti peruspis-
tetaulukon rivin 0 tyokappaleen peruspisteeksi.
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9.2.2 Peruspisteen manuaalinen aktivointi

OHJE

Huomaa merkittava aineellisen vahingon vaara!

Peruspistetaulukon maarittelemattomat kentat vaikuttavat eri lailla kuin arvolla
0 maaritellyt kentat: Arvolla 0 maaritellyt kentat korvaavat aktivoitumisen
yhteydessa aiemmman arvon, kun taas maarittelemattomien kenttien yhteydessa
aiempi arvo pysyy ennallaan.

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

Peruspiste aktivodaan manuaalisesti seuraavasti:
= > Valitse kayttotapa Taulukot.

L
L

Valitse sovellus Peruspisteet.
Valitse haluamasi rivi.

Valitse Aktivoi peruspiste.
Ohjaus aktivoi peruspisteen.

Ohjaus nayttaa aktiivisen peruspisteen numeron tyoalueella
Asemat ja tilakuvauksessa.

Aktivoi
peruspiste

VVVvYyVvYy

isatietoja: "Toiminnon kuvaus", Sivu 91
isatietoja: "Ohjauspalkin tilan kuvaus", Sivu 97

Ohjeet

Valinnaisella koneparametrilla initial (nro 105603) koneen valmistaja madrittelee
uuden rivin jokaiseen sarakkeeseen oletusarvon.

Valinnaisella koneparametrilla CfgPresetSettings (nro 204600) koneen
valmistaja voi asettaa peruspisteen yksittaisille akseleille.

Kun asetat peruspisteen, kiertoakselien asemien tulee vastata kaantotilannetta
ikkunassa 3D-rotaatio (optio #8). Jos haluat paikoittaa kiertoakselit eri asemaan
kuin ikkunassa 3D-rotaatio on madritelty, ohjaus keskeyttaa yleensa virheilmoi-
tuksella.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Valinnaisella koneparametrilla chkTiltingAxes (nro 2046071) koneen valmistaja
maarittelee ohjauksen reaktion.

Kun tee hipaisukosketuksen tyokappaleseen jyrsintatyokalun sateella, sinun on
sisallytettava sateen arvo peruspisteeseen.

My®s silloin kun nykyinen peruspiste sisaltaa perukaannon tai 3D-peruskaannon,
ohjaus paikoittaa toiminnolla PLANE RESET sovelluksessa MDI kiertoakselin
arvoon 0°.

Lisatietoja: "Sovellus MDI", Sivu 325

Koneesta riippuen ohjauksella voi olla kaytossa palettiperuspistetaulukko. Jos
palettiperuspiste on aktiivinen, nollapistetaulukon peruspisteet perustuvat siihen
palettiperuspisteeseen .

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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9.3 Koneistustason kaanto (optio #8)

9.3.1 Perusteet

Koneistustason kaanté mahdollistaa esim. useiden tydkappaleen sivujen
tyostamisen samalla kiinnityksella koneissa, joissa on kiertoakselit.
Kaantotoimintojen avulla voit suunnata myo6s vinoon kiinnitetyn tyokappaleen,

Voit kaantaa koneistustasoa vain aktiivisella tyokaluakselilla Z.

Ohjaustoiminnot tyostotason kaantoa varten ovat koordinaattimuunnoksia. Talloin
tyostotaso on aina kohtisuorassa tyokaluakseliin nahden.

Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS', Sivu 181

Koneistustason kaantoa varten on kaytettavissa kolme toimintoa:
= Manuaalinen kaanto ikkunassa 3D-rotaatio sovelluksessa Kasikaytto

Lisatietoja: "Ikkuna 3D-rotaatio (optio #8)", Sivu 195
®  Ohjattu kaanto PLANE-toiminnoilla NC-ohjelmassa

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
B Ohjattu kaanto tyokierrolla 19 TYOSTOTASO
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot
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9.3.2

Ohjeet erilaisia koneen kinematiikkoja varten

Jos muunnoksia ei ole aktiivisena eika koneistustasoa kdanneta, koneen
lineaariakselit liikkuvat samansuuntaisesti peruskoordinaatiston B-CS akseleiden
kanssa. Koneet kayttaytyvat lahes identtisesti kinematiikasta riippumatta.

Lisatietoja: "Peruskoordinaatisto B-CS", Sivu 178

Jos koneistustasoa kaannetaan, ohjaus siirtaa koneen akseleita kinematiikasta
riippuen.

Huomioi seuraavat koneen kinematiikkaan liittyvat nakokohdat:
B Kone poydankiertoakseleilla

Talla kinematiikalla poydankiertoakselit suorittavat kaantoliikkeen ja
tyokappaleen asema konetilassa muuttuu. Lineaariset koneen akselit liikkuvat
kaannetyssa koneistustasokoordinaatistossaWPL-CS tasmalleen samalla tavalla
kuin kaantamattomassa peruskoordinaatistossa B-CS.

Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS", Sivu 181

m  Kone kaantopaan kiertoakseleilla

Talla kinematiikalla kaantopaan kiertoakselit suorittavat kaantoliikkeen ja

tyokappaleen asema konetilassa pysyy samana. Kaannetyssa koneistustaso-
koordinaatistossa WPL-CS kiertokulmasta riippuen vahintaan kaksi lineaarista
koneen akselia ei enaa liiku kdantamattomassa peruskoordinaatistossa B-CS.

Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS", Sivu 181

Z Z
B-CS X B-CS X
<
y 7
P

Ikkuna 3D-rotaatio (optio #8)

Kaytto

Ikkunassa 3D-rotaatio aktivoida ja peruuttaa koneistustason kaannon kayttotavoilla
Kasikaytto ja Ohjelmanajo. Nain voi esim. ohjelman keskeytyksen jalkeen
sovelluksessa Kasikaytto perustaa uudelleen kaannetyn koneistustason ja ajaa
tyokalun irti tydkappaleesta.

Kaytetyt aiheet
m  Koneistustason kaanto NC-ohjelmassa

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
B Ohjauksen perusjarjestelmat

Lisatietoja: 'Perusjarjestelmat’, Sivu 174
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Alkuehdot
= Kone kiertoakseleilla
m Kinematiikan kuvaus

Kaantokulman laskemiseksi ohjaus vaatii koneen valmistajan laatiman kine-
maattisen kuvauksen.

= Ohjelmisto-optio #8 Laajennetut toiminnot Ryhma 1
B Koneen valmistajan toiminnot vapautus

Koneparametrilla rotateWorkPlane (nro 201201) koneen valmistaja maéarittelee,
onko koneistustason kaanto sallittu koneessa.

m  Tyokalu tyokaluakselilla Z

Toiminnon kuvaus
Ikkuna 3D-rotaatio avataan painikkeella 3D ROT sovelluksessa Kasikaytto.
Lisatietoja: "Sovellus Kasikaytto", Sivu 126

ELECEE U Kinematiicka AC_TABLE

Kasipyoran paallekkaiskaytto Koordinaatisto Kone (M-CS)

Kasikaytto Ei mitaan | 3D ROT ‘ Peruskaanto ‘ Ty
3D ROT A 10000 ©
Tilakulma
0.000 °
C 0.000 °
OHJELMAKULKU [ ]
Ilkkuna 3D-rotaatio
Ikkuna 3D-rotaatio sisaltaa seuraavat tiedot:
Ryhma Sisalto
Kinematiikka Aktiivisen konekinematiikan nimi
Kasipyoran paallek- Koordinaatisto, jossa kasipyoran paallekkaiskaytto vaikuttaa

kaiskayton keskeytys | jsitietoja: "Perusjarjestelmat’, Sivu 174
Lisatietoja: "Toiminto Kasip. paallekaytto”, Sivu 243

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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Ryhma Sisilto
Kasikaytto Kaantotoiminnon tila kayttotavalla Kasikaytto:
= Ei mitaan

Ohjaus ei huomioi kiertoakseliasema, jotka ovat erisuuria kuin 0. Siirto-
liikkeet vaikuttavat tyokappalekoordinaatistossa W-CS.

Lisatietoja: "Tyokappalekoordinaatisto W-CS", Sivu 179
= 3D ROT

Ohjaus huomioi kiertoakselien asemat peruspistetaulukon sarakkeista SPA,
SPB ja SPC. Siirtoliikkeet vaikuttavat koneistustasokoordinaatistossa WPL-
cs.

Lisatietoja: "Asetus 3D ROT", Sivu 197

B Peruskaanto
Ohjaus huomioi peruspistetaulukon sarakkeet SPA, SPB ja SPC, mutta ei
kiertoakseliasemia, jotka ovat erisuuria kuin 0. Siirtoliikkeet vaikuttavat
tyokappalekoordinaatistossa W-CS.
Lisatietoja: "Asetus Peruskaantd”, Sivu 198

= Tyokaluakseli
Olennainen vain kaantopaakiertoakseleilla. Siirtoliikkeet vaikuttavat tyokalu-
koordinaatistossa T-CS.
Lisatietoja: 'Asetus Tyokaluakseli", Sivu 198

OHJELMAKULKU Jos asetat toiminnon TYOSTOTASON KAANTO kayttotapaa OHJELMAN
KULKU varten, syotetty kiertokulma on voimassa alkaen ensimmaisesta
NC-lauseesta kasiteltavassa NC-ohjelmassa.

Kun kaytat NC-ohjelmassa tyokiertoa 19 TYOSTOTASO tai PLANE-toimintoa,
siind maaritellyt kulman arvot ovat voimassa. Ohjaus asettaa ikkunaan syotetyt
kulma-arvot nollaan.

Asetukset vahvistetaan painamalla OK.

Kun kaantotoiminto ikkunassa 3D-rotaatio on aktiivinen, ohjaus nayttaa sopivat
symbolit tyoalueella Asemat.

Lisatietoja: "Tyoalue Asemat’, Sivu 91

Asetus 3D ROT

Kun valitset asetuksen 3D ROT, kaikki akselit kadnnetyssa koneistustasossa
liikkuvat. Siirtoliikkeet vaikuttavat tyostotasokoordinaatistossa WPL-CS.

Lisdtietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS", Sivu 181

Kun peruspistetaulukossa on tallennettu viela yksi peruskaanto tai 3D-peruskaanto,
se huomioidaan automaattisesti.

Ohjaus nayttaa alueen Kasikaytto syotekentassa kullakin hetkella vaikuttavaa
kulma. Voit myds muokatatilakulmaa.

Syotekentta 3D ROT alueella Kasikaytto nayttaa kullakin hetkella vaikuttavaa
kulmaa. Koneparametrilla planeOrientation (nro 201202) koneen valmistaja
maarittelee, laskeeko ohjaus olemassa olevat kiertoakselit tilakulmilla SPA, SPB ja
SPC tai akseliarvoilla.

o Jos muokkaat arvoja syotekentassa 3D ROT, kiertoakselit on sen jalkeen
paikoitettava esim. sovelluksessa MDI.
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Asetus Peruskaanto

Jos valitset asetuksen Peruskaanto, akselit liikkkuvat ottamalla huomioon
peruskaannon tai 3D-peruskaannon.

Lisatietoja: "Peruskaanto ja 3D-peruskaantd”, Sivu 191

Siirtoliikkeet vaikuttavat tyokappalekoordinaatistossa W-CS.
Lisatietoja: "Tyokappalekoordinaatisto W-CS', Sivu 179

Jos aktiivinen tyokappaleen peruspiste sisaltaa peruskaannon tai 3D-peruskaannon,
ohjaus nayttaa sopivaa symbolia myos tyoalueella Asemat.

Lisdtietoja: "Tyoalue Asemat’, Sivu 91

Syotekentta 3D ROT ei vaikuta tassa asetuksessa millaan tavoin.

Asetus Tyokaluakseli

Jos valitset asetuksen Tyokaluakseli, voit liikuttaa tyokalua tyokaluakselin
positiiviseen tai negatiiviseen suuntaan. Ohjaus lukitsee kaikki muut akselit. Tama
asetus on tarkoituksenmukainen vain kaantopaakiertoakseleilla.

Tyokalun siirto vaikuttaa tyokalun koordinaatistossa T-CS.
Lisatietoja: "Tyokalukoordinaatisto T-CS", Sivu 186
Kayta tata asetusta seuraavissa tapauksissa:

m  Aja tyokalua ohjelman keskeytyksen aikana viiden akselin ohjelmassa tyoka-
luakselin suuntaisesti.

B Aja akselinappaimilla tai kasipyoralla tyokalua, jolle on tehty asetussyotto.
Syotekentta 3D ROT ei vaikuta tdssa asetuksessa millaan tavoin.

Ohjeet
B QOhjaus kayttad muunnostyyppia COORD ROT seuraavissa tilanteissa:
m kun olet aiemmin toteuttanut PLANE-toiminnon valitsemalla COORD ROT
B madrittelyn PLANE RESET jalkeen
B koneen valmistajan toteuttaman vastaavan koneparametrin
CfgRotWorkPlane (nro 201200) konfiguraatiolla
m Ohjaus kayttaa muunnostyyppia TABLE ROT seuraavissa tilanteissa:
B kun olet aiemmin toteuttanut PLANE-toiminnon valitsemalla TABLE ROT

B koneen valmistajan toteuttaman vastaavan koneparametrin
CfgRotWorkPlane (nro 201200) konfiguraatiolla

®  Kun asetat peruspisteen, kiertoakselien asemien tulee vastata kaantotilannetta
ikkunassa 3D-rotaatio (optio #8). Jos haluat paikoittaa kiertoakselit eri asemaan
kuin ikkunassa 3D-rotaatio on madritelty, ohjaus keskeyttaa yleensa virheilmoi-
tuksella.

Valinnaisella koneparametrilla chkTiltingAxes (nro 2046071) koneen valmistaja
maarittelee ohjauksen reaktion.

B Kaannetty koneistustaso pysyy aktiivisena myos ohjauksen uudelleenkayn-
nistyksen jalkeen.
Lisatietoja: "Tyoalue Referointi”, Sivu 122

= Koneen valmistajan maarittelemat PLC-paikoitukset eivat ole sallittuja
kaannetyssa koneistustasossa.
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Dynaaminen tormaysvalvonta DCM (optio #40)

Kaytto

Dynaamisen tormaysvalvonnan DCM (dynamic collision monitoring) voit

valvoa koneen valmistajan maarittelemien konekomponenttien tormayksia. Jos
tormayskohteet putoavat alle maaritellyn vahimmaisetaisyyden paahan toisistaan,
ohjaus pysahtyy antaen virheilmoituksen. Tama vahentaa tormaysvaaraa.

Kasikaytts > @ DCM: Tool - FIXTURE

™ Kasiayio

Simulaatio [£= | [

Valinnan: Kone

aw

Kone: Alkuper.

@“&

Tykalu: Alkuper.

. THIN

Tydkappale: Nakyméton

[ fl5l N

—a Peruspisteen i
» [l M s F | if | ooror Asmita | "R | Qo oM | «

Dynaaminen tormaysvalvonta DCM ja varoitus tormayksesta

Alkuehdot

= Ohjelmisto-optio #40 Dynaaminen térmaysvalvonta DCM
B (Ohjaus valmisteltu koneen valmistajan toimesta

Koneen valmistajan on maariteltava koneen kinemaattinen malli, kiinnittimien
kiinnityskohdat ja turvaetaisyys tormayskohteiden valilla.

Lisatietoja: "Kiinnittimen valvonta (optio #40)", Sivu 206
B Tyokalut positiivisella sateella R ja pituudella L.

Lisatietoja: "Tyokalutaulukko tool.t", Sivu 362
®  Tyokalunhallinnan arvot vastaavat tyokalun todellisia mittoja

Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ', Sivu 161
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Toiminnon kuvaus

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Koneen valmistaja mukauttaa dynaamisen tormaysvalvonnan DCM
ohjaukseen.

Koneen valmistaja voi kuvata koneen komponentit ja minimietaisyydet, joita ohjaus
valvoo koneen kaikissa liikkeissa. Jos kaksi tormayskohdetta putoaa maariteltya
vahimmaisetaisyytta lahemmas, ohjaus antaa virheilmoituksen ja pysayttaa liikkkeen.

Editor > | @ DCM: Tool - FIXTURE
[ 128h (W JMMETY R [N 2 Moid.seth [ resetH = Workspaces ¥
~ PR E D2 e o
Selection: Machine
=] ot
AQ
&
™ Machine: Original e
2 &8 L8
Tool: Original
L0 [ (R
Workpiece: Original
DX
Tool paths:
None
o]| &=
@ DoM
00:00: L]
Advanced checks -
I o &
2 Siip/ %
® 4
Pause at M1 z
[ b=t
FMIN 1:1
: O I
13:
T T T T I B >
> ® | \Clncion | no ‘blocknumhev‘ oo 0 | it \ | ongvamRun‘ simulation «

Dynaaminen tormaysvalvonta DCM tyoalueella Simulaatio

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun dynaaminen tormaysvalvonta DCM ei ole aktiivinen, ohjaus ei voi suorittaa
minkaanlaista automaattista tormaystarkastusta. Nain ohjaus ei esta
tormaysvalvonnan ollessa pois paalta mitaan tormayksen aiheuttavia liikkeita.
Kaikkien liikkeiden yhteydessa on tormaysvaaral

» Mahdollisuuksien mukaan aktivoi aina DCM.
> Aktivoi DCM heti valiaikaisen keskeytyksen jalkeen.

> Testaa NC-ohjelma tai ohjelmajakso varovasti ei-aktiiviella DCM tilassa
Yksittaislause.

Ohjaus voi nayttaa tormayskohteet graafisesti seuraavilla kayttotavoilla:

B Kayttotapa Ohjelmointi

B Kayttotapa Kasikadytto

m Kayttotapa Ohjelmanajo

Ohjaus myos valvoo tyokalujenhallinnassa maariteltyja tyokaluja tormaysten varalta.
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OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus ei suorita mydskaan dynaamisen tormaysvalvonnan (DCM) ollessa
aktiivinen automaattista tormaysvalvontaa tyokappaleella, ei myoskaan tyokalulla
eika muilla koneen komponenteilla. Toteutuksen yhteydessa on tdrmaysvaaral

> Kytkin Laajennetut testaukset simulaation aktivointia varten

> Tarkasta toiminnan kulku simulaation avulla.

> Testaa NC-ohjelma tai ohjelmajakso varovasti kayttotavalla Yksittaislause.

Lisatietoja: Kayttajan kéasikirja Ohjelmointi ja testaus

Dynaaminen tormaysvalvonta DCM kayttotavoilla Kasikaytto ja
Ohjelmanajo

Dynaaminen tormaysvalvonta DCM aktivoidaan kayttotapoja Kasikaytto ja
Ohjelmanajo varten erikseen nayttopainikkeella DCM.

Lisatietoja: "Dynaamisen tormaysvalvonnan DCM aktivointi kayttotapoja Kasikaytto
ja Ohjelmanajo varten", Sivu 204

Kayttotavoilla Kasikaytto ja Ohjelmanajo ohjaus pysayttaa liikkeen, kun kaksi
tormaysvalvonnan kohdetta ovat minimietaisyytta Iahempana toisiaan. Tassa
tapauksessa ohjaus nayttaa virheilmoitusta, jossa mainitaan molemmat tormayksen
aiheuttavat objektit.

@ Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Koneen valmistaja maarittelee tormaysvalvottavien objektien
minmietaisyyden.

Ennen tormaysvaroitusta ohjaus pienentaa dynaamisesti liikkeiden sy6ttdnopeutta.
Tama varmistaa, etta akselit pysahtyvat hyvissa ajoin ennen tormaysta.

Kun tormaysvaroitus laukeaa, ohjain nayttaa tormaavat kohteet punaisina
tyoalueelle Simulaatio.

o Kun térmaysvaroitusta naytetaan, vain sellainen koneen liike on
mahdollinen suuntanappaimella tai kasipyoralla, joka suurentaa
etdisyytta tormayskohteeseen.
Tormaysvalvonnan ollessa paalla ja samaan aikaan voimassa olevalla
tormaysvaroituksella ei sallita mitaan sellaisia liikkeita, jotka pienentavat
etaisyytta tai pitavat sen ennallaan.
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Dynaaminen tormaysvalvonta DCM kayttotavalla Ohjelmointi

Dynaaminen tormaysvalvonta DCM aktivoidaan simulaatiota varten tydalueelle
Simulaatio.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Kayttotavalla Ohjelmointi voit tarkastaa NC-ohjelmanjo ennen tormaysten
kasittelya. Tormaystapauksessa ohjaus pysayttaa simulaation virheilmoitukseen,
jossa mainitaan molemmat térmayksen aiheuttavat kohteet.

HEIDENHAIN suosittelee dynaamisen tormaysvalvonnan DCM kayttamista
kayttotavalla Ohjelmointi vain sen lisaksi, ettaDCM on aktivoitu kayttotavoilla
Kasikaytto ja Ohjelmanajo.

o Laajennettu tormaystarkistus nayttaa tormaykset tyokappaleen ja
tyokalujen tai tyokalunpitimien valilla.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Jotta simulaatiossa saataisiin aikaan ohjelmanajolle vertailukelpoinen tulos, taytyy
seuraavien kohtien tasmata:

Tyokappaleen peruspiste
Peruskaanto

Korjaus yksittaisille akseleille
Kaantotila

m  Aktiivinen kinematiikkamalli

Simulaatiolle on valittava aktiivinen tyokappaleen peruspiste. Aktiivinen
tyokappaleen peruspiste voidaan vastaanottaa tyokalutaulukosta simulaatiossa.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Seuraavat kohdat poikkeavat simulaatiossa mahdollisesti koneesta tai eivat ole
kaytettavissa:

®  Simuloitu tyokalunvaihtoasema voi poiketa koneen tyokalunvaihtoasemasta.

= Kinematiikan muutokset voivat mahdollisesti vaikuttaa simulaatiossa
suurentavasti.

PLC-paikoituksia ei esiteta simulaatiossa.

Globaalit ohjelmanasetukset GPS (optio #44) eivat ole kaytettavissa.
Kasipyoran paallekkaiskaytto ei ole kaytettavissa.

Tehtavalistojen koneistus ei ole kaytettavissa.

Liikealueen rajoitukset sovelluksesta Settings eivat ole kaytettavissa.
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10.1.1 Dynaamisen tormaysvalvonnan DCM aktivointi kayttotapoja
Kasikaytto ja Ohjelmanajo varten

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun dynaaminen tormaysvalvonta DCM ei ole aktiivinen, ohjaus ei voi suorittaa
minkaanlaista automaattista tormaystarkastusta. Nain ohjaus ei esta
tormaysvalvonnan ollessa pois paalta mitaan tormayksen aiheuttavia liikkeita.
Kaikkien liikkeiden yhteydessa on tormaysvaaral

» Mahdollisuuksien mukaan aktivoi aina DCM.
> Aktivoi DCM heti valiaikaisen keskeytyksen jalkeen.

> Testaa NC-ohjelma tai ohjelmajakso varovasti ei-aktiiviella DCM tilassa
Yksittaislause.

Dynaaminen tormaysvalvonta DCM aktivoidaan kayttotapoja Kasikaytto ja Ohjel-
manajo varten seuraavasti:

cﬂ" > Valitse kayttotapa Kasikaytto.

Valitse Sovellus Kasikaytto.

Valitse DCM.

Ohjaus avaa ikkunan Tormaysvalvonta (DCM).
Aktivoi DCM halutuilla kayttotavoilla kytkimen avulla.
Valitse OK.

Ohjaus aktivoi DCM:n valituilla kayttotavoilla.

DCM

o Ohjaus nayttaa dynaamisen térmaysvalvonnan DCM tilaa
tyoalueella Asemat. Kun deaktivoit DCM:n, ohjaus nayttaa symbolia
informaatiopalkissa.

VvV Vv Vv VVvy
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10.1.2 Tormayskappaleen graafisen esityksen aktivointi

T8 00:00:13

Simulaatio tilassa Kone

Aktivoi tormayskappaleen graafinen esitys seuraavalla tavalla:
(ﬂ’ > Valitse kayttotapa, esim. Kasikaytto

Valitse Tyoalue.

Valitse tyoalue Simulaatio.

Ohjaus avaa tyoalueen Simulaatio.

Valitse sarake Visualisointivalinnat.

Valitse Tila Kone.

Ohjaus nayttaa koneen ja tyokappalen graafista esitysta.

VvV v v vV VY

Esityksen muuttaminen

Muuta térmayskappaleen graafinen esitys seuraavalla tavalla:
> Tormayskappaleen graafisen esityksen aktivointi

> Valitse sarake Visualisointivalinnat.

H > Muuta tormayskappaleen graafinen esitys, esim. Alkuper.

Ohjeet

Dynaaaminen tormaysvalvonta DCM auttaa pienentamaan tormayksen riskia.
Ohjaus ei kuitenkaan huomioi kaikkia kayttotapausten sovelluksia.

Ohjaus voi suojata tormayksilta vain sellaisia koneen osia, jotka koneen
valmistaja on maaritellyt oikein mittojen ja suuntauksen osalta seka sijaintinsa
puolesta.

Ohjaus huomioi tyokalun delta-arvot DL ja DR tyokalunhallinnasta. Delta-arvoja
TOOL CALL-lauseesta tai korjaustaulukosta ei huomioida.

Tietyilla tyokaluilla, esim. mittauspaajyrsimilla, tormayksen aiheuttava halkaisija
voi olla suurempi kuin tyokalunhallinnassa maaritelty arvo.

Kosketustyokierron kaynnistyksen jalkeen ohjaus ei enaa valvo kosketusvarren
pituutta ja kosketuskuulan halkaisijaa, joten se voi tehda kosketuksen myos
tormayskappaleeseen.
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10.2 Kiinnittimen valvonta (optio #40)

10.2.1 Perusteet

Kaytto
Kiinnittimen valvonnan toiminnolla voit asettaa yhteydelle erilaisia asetuksia.

Kaytetyt aiheet
B Dynaaminen térmaysvalvonta DCM (optio #40)

Lisatietoja: 'Dynaaminen tormaysvalvonta DCM (optio #40)", Sivu 200
m  STL-tiedoston yhdistdminen aihiona

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Alkuehdot

B Ohjelmisto-optio #40 Dynaaminen tormaysvalvonta DCM
®  Kinematiikan kuvaus
Koneen valmistaja luo kinemaattisen kuvauksen
B Kiinnityspiste maaritelty
Koneen valmistaja maarittelee nk. kiinnityspisteen avulla peruspisteen kiin-

nittimen sijoittamista varten. Kiinnityspiste on usein kinemaattisen ketjun paassa,
esim. keskella pyoreaa poytaa. Katso kiinnityspisteen sijainti koneen kasikirjasta.

= Kiinnitin on liitettdva sopivassa muodossa:
B STL-tiedosto
® Maks. 20 000 kolmiota
= Kolmioverkko muodostaa suljetun paan.
B CFG-tiedosto
® M3D-tiedosto

Toiminnon kuvaus
Kayttaaksesi kiinnittimen valvontaa sinun on suoritettava seuraavat vaiheet:
= Kiinnittimen luonti tai lataus ohjaukseen
Lisatietoja: "Kiinnitintiedostojen mahdollisuudet", Sivu 207
= Kiinnittimen sijoittaminen
® Toiminto Set up fixtures sovelluksessa Asetus (optio #140)

Lisatietoja: "Kiinnittimen yhdistdminen torméysvalvontaan (optio #140)",
Sivu 208
B Kiinnittimen sijoittaminen manuaalisesti

B Vaihtuvilla kiinnittimilla lataa tai poista kiinnitin NC-ohjelmassa
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Kiinnittimena ladattu kolmileukaistukka
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Kiinnitintiedostojen mahdollisuudet

Kun yhdistat kiinnittimia toiminnolla Set up fixtures , voit kayttaa vain STL-
tiedostoja.

Toiminnolla 3D-hilaverkko (option #152) voit luoda STL-tiedostoja muista
tiedostotyypeista ja mukauttaa STL-tiedostoja ohjauksen vaatimuksiin.

Lisatietoja: "STL-tiedostojen luonti 3D-hilaverkko (optio #152)", Sivu 288

Vaihtoehtoisesti voit maarittaa CFG- ja M3D-tiedostot manuaalisesti.

Kiinnitin STL-tiedostona

STL-tiedostojen avulla voit muodostaa seka yksittaisia komponentteja etta
kokonaisia rakenneyksikaita likkumattomina kiinnittimina. STL-muoto tarjoaa etuja
ennen kaikkea nollapistekiinnitysjarjestelmilla etta toistuvilla kiinnityksilla.

Jos STL-tiedosto ei tayta ohjauksen vaatimuksia, ohjaus antaa virheilmoituksen.

Ohjelmisto-optiolla #152 CAD Model Optimizer voit mukauttaa STL-tiedostoja, jotka
eivat tayta vaatimuksia, ja kayttaa niita kiinnittimina.

Lisatietoja: "STL-tiedostojen luonti 3D-hilaverkko (optio #152)", Sivu 288

Kiinnitin M3DL-tiedostona

M3D on HEIDENHAINIn tiedostotyyppi. HEIDENHAINin maksullisella M3D Converter
-ohjelmalla voit luoda M3D-tiedostoja STL- tai STEP-tiedostoista.

Jotta M3D-tiedostoa voitaisiin kayttaa kiinnittimena, tiedosto on luotava ja
tarkastettava M3D Converter -ohjelmistolla.

Kiinnitin CFG-tiedostona

CFG-tiedostoissa on kyse konfiguraatiotiedostosta. Sinulla on mahdollisuus liittaa
olemassa olevia STL- ja M3D-tiedostoja CFG-tiedostoon. N&in voidaan muodostaa
monimutkaisia kiinnityksia.

Toiminto Set up fixtures luo kiinnittimelle CFG-tiedoston, jossa on mitatut arvot.

CFG-tiedostoilla voit korjata kiinnitystiedostojen suunnan ohjauksessa. Voit luoda ja
muokata CFG-tiedostoja ohjauksen KinematicsDesign-sovelluksella.

Lisatietoja: "CFG-tiedostojen muokkaus toiminnolla KinematicsDesign', Sivu 217
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kiinnittimen valvonnan maaritellyn kiinnitystilanteen on vastattava koneen
todellista tilaa, muuten on olemassa tormaysvaara.

> Kiinnittimen aseman mittaus koneessa

> Mittausarvojen kayttaminen kiinnittimen sijoittamiseen

> Testaa NC-ohjelma Simulaatio.

® Jos kaytat CAM-jarjestelmaa, maarittele kiinnitystilanne postprosessin avulla.
® Huomaa koordinaatiston suuntaus CAD-jarjestelmassa. Sovita koordinaatiston

suuntaus CAD-jarjestelman avulla koneen kiinnittimen haluttuun suuntaukseen.

m  CAD-jarjestelman kiinnitinmallin suuntaus on vapaasti valittavissa ja siksi se ei

aina ole sama kuin koneen kiinnittimen suuntaus.

B Aseta koordinaatiston origo CAD-jarjestelmassa niin, etta kiinnitin voi asettua

suoraan kinematiikan kiinnityspisteeseen.

B Maarittele kiinnitinta varten keskushakemisto, esim. TNC:\system\Fixture.
= HEIDENHAIN suosittelee toistuvien kiinnitystilanteiden tallentamista ohjaukseen

sopivina muunnoksina, jotka vastaavat vakiokappalekokoja, esim. ruuvipuristin
erilaisilla kitavaleilla.

Tallentamalla useita kiinnittimia voit valita koneistukseen oikean kiinnittimen
ilman vaivalloisia konfiguraatiotoimenpiteita.

B Valmistuskohtaisille kiinnityksille laaditut esimerkkitiedostot ovat Klartext-

portaalin NC-tietopankissa:
https://www.klartext-portal.de/de_DE/tipps/nc-solutions

Kiinnittimen yhdistaminen tormaysvalvontaan (optio #140)

Kaytto

Toiminnolla Kiinnittimen asetus maaritetaan 3D-mallin sijainti tyoalueella
Simulaatio sopimaan todellisiin kiinnittimen olosuhteisiin konetilassa. Kun olet

a

settanut kiinnittimen, ohjaus huomioi sen dynaamisessa tormaysvalvonnassa

DCM.

Kaytetyt aiheet

Tyoalue Simulaatio

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Dynaaminen térmaysvalvonta DCM

Lisatietoja: "Dynaaminen térmaysvalvonta DCM (optio #40)", Sivu 200
Kiinnittimen valvonta

Lisatietoja: "Kiinnittimen valvonta (optio #40)", Sivu 206

Alkuehdot

Ohjelmisto-optio #140 Dynaaminen térmaysvalvonta DCM Versio 2
Tyokappaleen kosketusjarjestelma

Sallittu kiinnittimen tiedosto todellisen kiinnittimen mukaisesti
Lisatietoja: "Kiinnitintiedostojen mahdollisuudet", Sivu 207
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Toiminnon kuvaus

Toiminto Kiinnittimen asetus pysyy kaytettavissa kosketusjarjestelmatoimintona
sovelluksessa Asetus kayttotavalla Kasikaytto.

Toiminnolla Kiinnittimen asetus maaritetaan kiinnittimen asemat erilaisten
kosketusten avulla. Kosketa ensin kiinnittimen pistetta jokaisella lineaarisella
akselilla. Tama maarittaa kiinnittimen aseman. Kun olet koskettanut pistetta kaikilla
lineaariakseleilla, voit tallentaa lisaa pisteita paikoitustarkkuuden parantamiseksi.
Kun olet maarittanyt aseman akselilla, ohjaus muuttaa vastaavan akselin tilan
punaisesta vihreaksi.

Muutoskaavio nayttaa arvon, jolla 3D-malli siirtyy yksittdisten kosketusten
seurauksena todellisella kiinnittimella.

Lisatietoja: "Muutoskaavio', Sivu 213
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Tyo6alueen Simulaatio laajennukset

Tyoalueen Kosketustoiminto lisaksi tydalue Simulaatio tarjoaa graafisen tuen
kiinnittimen asetuksen yhteydessa.

Kasikaytto / Asetus

™ Kaskayts 2 voi = Tyale v

Simulaatio | 3= ) o x

Kosketustoiminto o

Valinnan: TyBkappale
aw

£ il

=)

X = - 3023 + ++ Tyokalu: Alkuper.

B ey N

Tydkappale: Nakyméton

® z B - 1600 + ++ [} ﬁa\\

® C - - 0117 + ++ .

<« Kiinnittimen asetus

Y - - 4647 + ++

T T T
1 2 3
Kosketuspisteen numero

...doc\Fixture\30_center_clamp_60\ 1265390_60.cfg -

Toiminto Kiinnittimen asetus avatulla tyoalueella Simulaatio

Kun toiminto Kiinnittimen asetus on aktiivinen, tydalue Simulaatio nayttaa
seuraavaa sisaltoa:

® Kiinnittimen hetkellinen asema ohjauksen nakymasta
m  Kosketettu piste kiinnittimella
B Mahdollinen kosketussuunta nuolen avulla:

B Finuolta

Kosketus ei ole mahdollista. Tyokappaleen kosketusjarjestelma on liian
kaukana kiinnittimesta tai tyokappaleen kosketusjarjestelma sijaitsee poissa
ohjauksen nakyvilta kiinnittimessa.

= Punainen nuoli

Kosketus nuolen suuntaan ei ole mahdollista. Tyokappaleen kosketusjar-
jestelman ja kiinnittimen valinen kulma ei ole oikea.

0 Kiinnittimen reunojen, kulmien tai voimakkaasti kaarevien alueiden
mittaaminen ei anna tarkkoja mittaustuloksia. Ohjaus estaa siksi

= Keltainen nuoli

Koetus nuolen suuntaan on mahdollista. Kosketus ei todennakdisesti paranna
asetusprosessia, esim. naytetyn akselisuunnan kosketuspiste on liian lahella
jo kosketettua pistetta.

= Vihred nuoli

Kosketus nuolen suuntaan on mahdollista. Tyokappaleen kosketusjar-
jestelman ja kiinnittimen valinen kulma on oikein ja etaisyys on oikein.
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Symbolit ja nayttopainikkeet
Toiminto Kiinnittimen asetus tarjoaa seuraavat symbolit ja nayttopainikkeet.

Symboli tai nayttopai-
nike

XY Kiinnitystaso

Toiminto

Talla valintavalikolla maaritellaan, mika kiinnittimen taso on koneessa.
Ohjaus tarjoaa seuraavat tasot:

m XY-kiinnitystaso

m XZ-kiinnitystaso

® YZ-kiinnitystaso

0 Valitusta kiinnitystasosta riippuen saadin nayttaa vastaavat akselit.
Ohjaus nayttaa esim. toiminnolla XY Kiinnitystaso akselit X, Y, Z ja

(o8
127, Fucurecly | Kiinnitintiedoston nimi
w Virtuaalisen kiinnittimen aseman siirto 10 mm tai 10° negatiiviseen akselisuun-
taan
0 Siirrat kiinnityslaitetta lineaariakselilla millimetreissa ja
kiertoakselilla asteina.
_ Virtuaalisen kiinnittimen aseman siirto T mm tai 1° negatiivisessa akselisuun-
nassa
0.000 Virtuaalisen kiinnittimen aseman suora sisaansyotto

Virtuaalisen kiinnittimen aseman siirto 1T mm tai 1° positiivisessa akselisuun-
nassa

eitE

Virtuaalisen kiinnittimen aseman siirto 10 mm tai 10° positiivisessa akselisuun-
nassa

Akselin tila
Ohjaus nayttaa seuraavat varit:
B Harmaa
Akseli on piilotettu tassa asennusprosessissa, eika sita oteta huomioon.
= Valkoinen

Asetusprosessin alussa, kun kosketuspisteita ei ole maaritetty, ohjaus
nayttaa kaikkien akselien tilan valkoisena.

= Punainen
Kiinnittimen asemaa ei ole yksiselitteisesti maaritelty talla akselilla.
E Keltainen

Kiinnittimen sisaltaa jo tietoa talla akselilla. Tiedolla ei ole viela tassa
vaiheessa merkitysta.

® Vihrea
Kiinnityslaitteen asema on maaritelty yksiselitteisesti talla akselilla.

..EMO_2021\Digital_Proccess_Chain\ 127_Fixture.cfg

Kiinnitintiedoston polku

Ohjaus tallentaa automaattisesti kiinnitintiedoston alkuperaiseen kansioon.
Voit muokata kiinnitintiedoston nimea.
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Symboli tai nayttopai- Toiminto

nike
Tallennus ja Toiminto tallentaa kaikki maaritetyt tiedot CFG-tiedostoon ja aktivoi mitatun
aktivointi kiinnittimen dynaamisessa tormaysvalvonnassa DCM.

o Jos kaytat mittausprosessin tietolahteena CFG-tiedostoa, voit
korvata olemassa olevan CFG-tiedoston kalibroinnin lopussa
toiminnolla Tallennus ja aktivointi.

Jos olet luomassa uutta CFG-tiedostoa, kirjoita polkuun eri
tiedostonimi.

Jos kaytét nollapistekiinnitysjarjestelmaa ja akselia, esim. Z ei haluta ottaa
huomioon kiinnittimen asetuksessa, voit poistaa vastaavan akselin valinnan
kytkimelld. Ohjaus ei huomioi peruutettuja akseleita asetusvaiheen aikana ja sijoittaa
kiinnittimen ottaen huomioon vain muut akselit.
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Muutoskaavio

Jokaisella suoritettavalla kosketuksella rajoitat enemman kiinnittimen mahdollista
sijoitusta ja asetat 3D-mallin Iahemmas todellista sijaintia koneessa.

Muutoskaavio nayttaa asetusprosessin aikana tehtyjen muutosten kayran.
Asennusprosessi on suoritettu onnistuneesti loppuun, kun vain tarkkuudet
muuttuvat, esim. 0,05 mm esiintyy.

Seuraavat tekijat vaikuttavat siihen, kuinka tarkasti voit mitata kiinnittimet:
m Tyokappaleen kosketusjarjestelman tarkkuus

® Tyokappaleen kosketusjarjestelman toistettavuus

®  3D-mallin tarkkuus

®  Todellinen kiinnittimen tila, esim. olemassa oleva kaytto tai jyrsinta

100 ] Mean deviation (RMS) 0.0611764

shift v(3A2)
=
|

Kosketuspisteen numero

Muutoskaavio toiminnossa Kiinnittimen asetus

Muutoskaavio toiminnossa Kiinnittimen asetus nayttaa seuraavia tietoja:
m Keskipoikkeama (QMW)

Tama alue nayttaa mitattujen kosketuspisteiden keskimaaraisen etaisyyden 3D-
malliin millimetreina.

5 Muutos

Tama akseli nayttaa muuttuneen mallisijainnin kulun lisattyjen kosketuspisteiden
avulla. Yksittaiset arvot osoittavat, kuinka paljon 3D-malli on siirtynyt vastaavan
kosketuksen seurauksena.

m Kosketuspisteen numero
Tama akseli nayttaa yksittaisten kosketuspisteiden numerot.
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Erilaisille kiinnittimille voidaan asettaa esim. seuraavat kosketuspisteet:

Kiinnitin Mahdollinen jarjestys
Voit asettaa seuraavat kosketuspisteet
ruuvipuristimen mittauksen aikana:

1 Kosketus kiinteaan ruuvipuristimen leukaan
suunnassa Z-

2 Kosketus kiintedan ruuvipuristimen leukaan
suunnassa X+

3 Kosketus kiintedan ruuvipuristimen leukaan
suunnassa Y+

4 Kosketus toiseen arvoon suunnassa Y+
sorvausta varten

5 Kosketus valvontapisteeseen suunnassa X-

Kosketuspisteet ruuvipuristimella jossa kiintedn puristus- tarkkuuden parantamiseksi
leuat

Voit asettaa seuraavat kosketuspisteet
kolmileukaistukkaan mittauksen aikana:

T Kosketus leukaistukan runkoon suunnassa Z-
2 Kosketus leukaistukan runkoon suunnassa X+
3 Kosketus leukaistukan runkoon suunnassa Y+
4

Kosketus leukaan suunnassa Y+ sorvausta
varten

5 Kosketus leuan toiseen arvoon suunnassa Y+
sorvausta varten

Kosketuspisteet kolmileukaistukalla
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Kiintedleukaisen ruuvipuristimen mittaus

o Haluttujen 3D-mallien tulee tayttaa ohjauksen vaatimukset.
Lisatietoja: "Kiinnitintiedostojen mahdollisuudet", Sivu 207

Ruuvipuristin mitataan toiminnolla Kiinnittimen asetus seuraavasti:
> Kiinnita todellinen ruuvipuristin konetilaan.
(ﬁ" > Valitse kayttotapa Kasikaytto.

> Vaihda tyokappaleen kosketusjarjestelmaan.

> Paikoita tyokappaleen kosketusjarjestelma manuaalisesti
kiintealeukaisen ruuvipuristimen ylapuolelle merkittyyn
pisteeseen.

o Tama vaihe helpottaa seuraavia toimenpiteita.

Valitse sovellus Asetus.

Valitse Kiinnittimen asetus.

Ohjaus avaa valikon Kiinnittimen asetus.

Valitse todelliseen ruuvipuristimeen sopiva 3D-malli.
Valitse Avaa.

Ohjaus avaa valitun 3D-mallin simulaatiossa.

Esipaikoita 3D-malli virtuaaliseen konetilaan kayttamalla
kunkin akselin painikkeita.

Avaa

eEEE

VvV Vv vVvyvVvVvyysy

Kayta ruuvipuristimen esipaikoituksessa tyokappaleen
kosketusjarjestelmaa pysaytyspisteena.

Ohjaus ei talla hetkella tieda kiinnittimen

tarkkaa sijaintia, mutta se tietaa tyokappaleen
kosketusjarjestelman sijainnin. Jos kaytat 3D-mallia
tyokappaleen kosketusjarjestelman sijainti mukaan tee
paikoituksen esim. poydan uraan, saat arvot, jotka ovat
|ahella todellisen ruuvipuristimen asemaa.

Jopa ensimmaisten mittauspisteiden kirjaamisen
jalkeen voit viela puuttua siirtotoimintoihin ja korjata
kiinnittimen asemaa manuaalisesti.

> Kiinnitystason asetus, esim. XY

> Paikoita tyokappaleen kosketusjarjestelma, kunnes nakyviin
tulee vihrea alaspain osoittava nuoli.

Koska olet vain esiasentanut 3D-mallin tassa
vaiheessa, vihrea nuoli ei voi antaa luotettavaa tietoa
siita, tutkitko myos kiinnittimen haluttua aluetta.
Tarkista, vastaavatko kiinnittimen ja koneen asema
simulaatiossa toisiaan ja onko koneessa olevan
nuolen suunnassa mittaaminen mahdollista.

Ald kosketa reunojen, viisteiden tai pydristysten
valittomassa laheisyydessa.
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3K > Paina nappainta NC-kaynnistys.
Ohjaus tekee kosketuksen nuolen suunnassa.

> Ohjaus vaihtaa Z-akselin tilan vihredksi ja siirtaa kiinnittimen
mittausasentoon. Ohjaus merkitsee kosketetun kohdan
simulaatiossa pisteella.

> Toista prosessi akselisuunnissa X+ ja Y+.
> Akselien tila vaihtuu vihreaksi.

> Kosketa toista pistetta akselisuunnassa Y+ peruskaantoa
varten.

A\

Parhaan mahdollisen peruskaannon tarkkuuden
saavuttamiseksi kosketuksella aseta mittauspisteet
mahdollisimman kauas toisistaan.

> Ohjaus vaihtaa C-akselin tilan vihreaksi.
> Tee kosketus valvontapisteeseen akselisuunnassa X-.

Mittausprosessin lopussa olevat lisavalvontapisteet
lisadvat tasmayksen tarkkuutta ja minimoivat virheet
3D-mallin ja todellisen kiinnittimen valilla.

i > Valitse Tallennus ja aktivointi.

> Ohjaus sulkee toiminnon Kiinnittimen asetus, tallentaa
CFG-tiedoston mittausarvoineen naytetyn polun
mukaan ja kiinnittaa mitatun kiinnittimen dynaamiseen
tormaysvalvontaan DCM.

aktivointi
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jotta voit mitata kiinnittimen tarkan sijainnin koneessa, sinun on kalibroitava
tyokappaleen kosketusjarjestelma oikein ja maaritettava R2-arvo oikein
tyokalunhallinnassa. Muuten tyokappaleen kosketusjarjestelman virheelliset
tyokalutiedot voivat johtaa mittausvirheisiin ja mahdollisesti tormaykseen.

> Kalibroi tydkappaleen kosketusjarjestelma saanndllisin valiajoin.
> Maarittele parametri R2 tyokalunhallinnassa.

m Ohjaus ei pysty tunnistamaan eroja 3D-mallin ja todellisen kiinnittimen
mallinnuksen valilla.

B Asennushetkella dynaaminen tormaysvalvonta DCM ei tieda kiinnittimen tarkkaa
sijaintia. Tassa tilassa ovat mahdollisia tormaykset konetilassa olevaan kiin-
nittimeen, tyokaluun tai muihin laitteiston osiin, esim. kiristyspihteihin. Voit
mallintaa laitteiston osia kayttamalla ohjaimessa olevaa CFG-tiedostoa.

Lisatietoja: 'CFG-tiedostojen muokkaus toiminnolla KinematicsDesign',
Sivu 217

m  Jos lopetat toiminnon Kiinnittimen asetus, DCM ei valvo kiinnitinta. Myos
aiemmin asennetut kiinnittimet poistetaan valvonnasta tdassa tapauksessa.
Ohjaus nayttaa varoitusta.

® Voit kalibroida vain yhden kiinnittimen kerrallaan. Jotta voit valvoa useita kiin-
nittimia samanaikaisesti DCM:n kanssa, sinun on sisallytettava kiinnittimet CFG-
tiedostoon.

Lisatietoja: 'CFG-tiedostojen muokkaus toiminnolla KinematicsDesign’,
Sivu 217

m Kun mittaat leukaistukkaa, maaritat Z-, X- ja Y-akselien koordinaatit kuten
yksittaisten leukojen mittauksessa. Voit maarittaa pyorimisen yhdella leualla.

B Voit integroida tallennetun kiinnittimen tiedoston toiminnolla FIXTURE
SELECTNC-ohjelmaan. Sen avulla voit simuloida ja toteuttaa NC-ohjelman ottaen
huomioon todellisen kiinnitystilanteen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

10.2.3 CFG-tiedostojen muokkaus toiminnolla KinematicsDesign

Kaytto

Toiminnolla KinematicsDesign voit muokata CFG-tiedostoja ohjauksessa. Tassa
yhteydessa toiminto KinematicsDesign esittelee graafisesti kiinnittimen ja tukee
sita kautta vianetsintaa ja vianpoistoa. Voit esim. yhdistaa useita kiinnittimia
monimutkaisten kiinnitysten huomioimiseksi dynaamisessa tormaysvalvonnassa
DCM.
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Toiminnon kuvaus

Kun luot CFG-tiedoston ohjauksessa, ohjaus avaa tiedoston automaattisesti
toiminnolla KinematicsDesign.

Toiminnolla KinematicsDesign voit toteuttaa seuraavia toimintoja:
m Kiinnittimien muokkaus graafisen tuen avulla
® [Imoitus virheellisista sisdansyotoista
®  Muunnosten lisays
m Uusien elementtien lisaaminen

® 3D-malli (M3D- tai STL-tiedostot)

® Lierio

® Prisma

® Neljakas

B Kartiokaula

= Reika

Sinulla on mahdollisuus liittaa olemassa olevia STL- ja M3D-tiedostoja monta kertaa
CFG-tiedostoihin.

KinematicsDesign

BH shooM @=izgsdiderx@E+ 000000 % i 3
=% clamping_claw_config file.cfg [0] (CfgKinSimpleTrans)
'V & FIXTUREL

¥ = FIXTUREL_CMO_001
2% FIXTUREL Trans_001
BB FIXTURE1_M3D_001
5 s
-

Note: This software cannot replace a testing procedure of DCM on the machine!

o,

-

G

@

=

8

a

A

o]
KeyName: [FIXTURE1 Tansool | [>]
Axis: z \Ei
Value: \'@;:
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Syntaksi CFG-tiedostoissa

Erilaisten CFG-toimintojen sisalla kdytetadn seuraavia syntaksielementteja:

Toiminto Kuvaus

key:= "" Toiminnon nimi

dir:="" Muunnoksen suunta, esim. X

val: = "" Arvo

name: = "" Nimi, jota naytetddn torméayksessa (valinnai-
nen syotto)

filename:= "" Tiedoston nimi

vertex: = [ ]

Kuution sijainti

edgelLengths: = [ ]

Neljakkaan koko

bottomCenter:= [ ]

Sylinterin keskipiste

radi us: =[ ]

Lierion sade

height:= [ ] Geometrisen objektin korkeus

pol ygonX: = [ ] Monikulmion viiva X-suunnassa

pol ygonY: = [ ] Monikulmion viiva Y-suunnassa
]

origin:=[

Monikulmion lahtopiste

Jokaisella elementilla on oma avain. Avaimen on oltava yksiselitteisesti maaritetty
ja se saa esiintya kiinnittimen kuvauksessa vain yhden kerran. Avaimen yhteydessa

elementit referoidaan allekkain.

Jos kuvaat kiinnittimen ohjauksessa CFG-toiminnon avulla yhden kerran,

kaytettavissasi on seuraavat toiminnot:

Toiminto

Cf gCMOMesh3D( key: ="Fi xture_body",
filename: ="1. STL", name: ="")

Kuvaus

Kiinnittimen komponentin maarittely

0 Voit antaa maariteltyjen
kiinnittimien polun
myos absoluuttisena,
esim. TNC:\nc_prog\1.STL

Cf gKi nSi nmpl eTrans(key:
di r: =X, val :=0)

" XShi ft Fi xture",

Siirto X-akselilla

Lisatyt muunnokset, kuten siirto tai kierto,
vaikuttavat kinemaattisen ketjun kaikkiin
seuraaviin elementteihin.

Cf gKi nSi npl eTrans(key: =" CRot 0",
dir:=C, val : =0)

Rotaatio C-akselilla

CfgCMO ( key:="fixture",

primtives: = ["XShiftFixture","CRot0",
"Fi xture_body"],

active :=TRUE, name :="")

Kuvaa kaikkia kiinnittimen sisaltamia
muunnoksia. Parametri active := TRUE
aktivoi tormaysvalvonnan kiinnitinta varten.

CfgCMO sisaltaa tormayskohteita ja
muunnoksia. Kiinnittimen kokoonpano
ratkaisee erilaisten muunnosten jarjestyksen.
Tassa tapauksessa muunnos XShiftFixture
siirtdd muunnoksen CRot0 kiertokeskipistet-
ta.
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Toiminto Kuvaus
Cf gKi nFi xModel (key: ="Fi x_Model ", Kiinnittimen nimike

KinCbjects:=["fixture"]) CfgKinFixModel sisiltia yhden tai useampia
CfgCMO-elementteja.

Geometriset muodot

Voit lisata yksinkertaisia geometrisia objekteja tormaysobjektiisi KinematicsDesign-
sovelluksella tai suoraan CFG-tiedostossa.

Kaikki litetyt geometriset mallikuviot ovat paallekkaisen CfgCMO-tiedoston
alaelementteja ja luetteloidaan siella primitiivisina.

Seuraavat geometriset objektit ovat kaytettavissa:

Toiminto Kuvaus

Cf gCMOCuboi d ( key: ="FI XTURE_Cub", Neljakkaan madarittely

vertex:=[ 0, 0, 0],

edgelLengths: = [0, 0, O],

name: ="" )

Cf gCMOCy| i nder ( key:="FI XTURE_Cyl ", Sylinterin maarittely

dir: =27,

bottomCenter:= [0, 0, 0],

radi us: =0, height: =0, nane:="")

Cf gCMOPri sm ( key: ="FI XTURE_Pris_002", Prisman maarittely

hei ght : =0, pol ygonX: =[], pol ygonY: =[], . . c
name: =" origini=[ 0. 0. 0] ) Prisma kuvataan useammilla polygonaalisilla

viivoilla ja korkeuden maarittelylla.

Kiinnittimen syotteen maarittely tormayskappaleella
Seuraava sisalto kuvaa toimenpiteita, kun KinematicsDesign on jo avattu.

Kiinnittimen syote tormayskappaleen avulla maaritellaan seuraavalla tavalla:
Fa® > Lisda kiinnitin valinta
> KinematicsDesign madrittelee uuden kiinnittimen sy6tteen
CFG-tiedoston sisapuolella.

> Keyname kiinnittimen sisaansyottoa varten, esim.
kiinnitysleuat

> Vahvista sisdansyotto.
> KinematicsDesign vahvistaa sisaansyoton.
> Siirra kursorin alaspain olevaan tasoon.

T » Tormayskappaleen lisayksen valinta
> Vahvista sisaansyotto.
> KinematicsDesign maarittelee uuden tormayskappaleen.
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Geometrisen mallikuvion maarittely

Voit maaritella KinematicsDesign-editorin avulla geometrisia mallikuvioita.
Kun yhdistat useampia geometrisia mallikuvioita, voit suunnitella yksikertaisia
kiinnittimia.

Maarittele geometrinen mallikuvio seuraavalla tavalla:

> Kiinnittimen syotteen maarittely tormayskappaleella

= > Valoitse nuolinappain tormayskappaleen alla.

7 > Valitse haluamasi geometrinen mallikuvio, esim. neljakas.
> Neljakkaan sijainnin maarittely,
esim.X=0,Y=0,Z=0

> Neljakkaan mittojen maarittely,
esim. X =100,Y = 100,Z = 100

> Vahvista sisaansyotto.
> Ohjaus nayttaa maaritellyn neljakkaan graafisesti:

3D-malli yhdistaminen

Integroitujen 3D-mallien tulee tayttaa ohjauksen vaatimukset.
Lisatietoja: "Kiinnitintiedostojen mahdollisuudet", Sivu 207
Yhdistele 3D-malli kiinnittimeksi seuraavalla tavalla:

> Maarittele kiinnittimen syote tormayskappaleella.

=> > Valitse torméayskappaleen alla oleva nuolinappain.

Lisda 3D-malli valitaan.

Ohjaus avaa ikkunan Open file.

Valitse haluamasi STL- tai M3D-tiedosto.
Valitse OK.

Ohjaus yhdistaa valitun tiedoston ja nayttaa tiedoston
grafiikkaikkunassa.

MaD

vV v v VvV VY

Kiinnittimen sijoittaminen
Sinulla on mahdollisuus sijoittaa yhdistelty kiinnitin mihin tahansa asentoon, esim.

ulkoisen 3D-mallin suunnan korjaamiseksi. Lisaa sita varten kaikkiin haluamiisi
akseleihin muunnoksia.

Kiinnitin asennetaan toiminnolla KinematicsDesign seuraavasti:
> Kiinnittimen maarittely

= > Valitse sijoitettavan elementin alla oleva nuolinappain.

Tormadyskappaleen lisdys valitaan.

Syota Keyname muunnosta varten, esim. Z-siirto.
Valitse akseli muunnosta varten, esim. Z

Valitse arvo muunnosta varten, esim. 100

Vahvista sisaansyotto.

KinematicsDesign lisdd muunnoksen.
KinematicsDesign esittelee muunnoksen graafisesti.

%

=]

VVVvy Vv VvV VvVYy
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Ohje
Vaihtoehtona KinematicsDesign-sovellukselle sinulla on myos mahdollisuus

luoda kiinnitintiedostot vastaavilla koodeilla tekstieditorissa tai suoraan CAM-
jarjestelmasta.

Esimerkki
Tassa esimerkissa on CFG-tiedoston syntaksi kahdella liikkkuvalla leualla varustettua
ruuvipuristinta varten.

Kaytettavat tiedostot

Ruuvipuristin kootaan monesta STL-tiedostosta. Koska ruuvipuristimen leuat ovat
rakenteeltaan samanlaisia, niiden maarittelyyn kaytetaan samaa STL-tiedostoa.

Koodi Selvitys

Cf gCMOMesh3D Ruuvipuristimen runko
(key: ="Fi xture_body",

filename: ="vice_47155. STL",

name: ="")

Cf gCMOMesh3D Ruuvipuristimen ensimmainen leuka
(key:="vice_jaw_1",

filenane:="vice_jaw_47155. STL",

name: ="")

Cf gCMOMesh3D Ruuvipuristimen toinen leuka
(key: ="vice_jaw_2",

filenane:="vice_jaw_47155. STL",

name: ="")

Kitavalin maarittely

Ruuvipuristimen kitavali maaritellaan tassa esimerkissa kahden toisistaan riippuvan
muunnoksen avulla.

Koodi Selvitys

Cf gKi nSi npl eTr ans Ruuvipuristimen kitavali Y-suunnassa 60 mm
(key: =" TRANS_openi ng_wi dth",
dir:=Y, val:=-60)

Cf gKi nSi npl eTr ans Ruuvipuristimen ensimmaisen leuan sijaintipaikka

(key: ="TRANS_openi ng_wi dt h_2", Y-suunnassa 30 mm
dir:=Y, val:=30)
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Kiinnittimen sijoittaminen tyotilassa
Maariteltyjen kiinnitinkomponenttien sijainti toteutetaan erilaisten muunnosten

avulla.

Koodi Selvitys

Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_X", dir: =X, Kiinnitinkomponenttien sijoittaminen
val : =0) S S

Cf gKi nSi mpl eTrans (key: ="TRANS_Y", dir: =Y, Maa.r.lte.”yn n.JUVI.pUHSt.Im?n.le.U?W

val : =0) kiertamiseksi esimerkissa lisataan

Cf gKi nSi npl eTrans (key:="TRANS_Z", dir: =2 kierto 180°. Se tarvitaan, koska molem-
val : =0) - mille ruuvipuristimen leuoille kaytetaan
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_Z_vi ce_j aw', samaa lahtomallia.

dir: =z, val:=60) Lisatty kierto vaikuttaa muunnosketjun

Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_C_180",
dir:=C, val:=180)
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_SPC", dir: =C,

kaikkiin seuraaviin elementteihin.

val : =0)
Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_SPB", dir: =B,
val : =0)
Cf gKi nSi npl eTrans (key: =" TRANS_SPA", dir: =A,
val : =0)

Kiinnittimen kokoonpano

Kiinnittimen oikeaa kuvausta varten simulaatiossa taytyy kaikki rungot ja
muunnokset koota CFG-tiedostoon.

Koodi Selvitys

Cf gCMO (key: ="FI XTURE", primtives:= | Kiinnittimen sisaltdmien muunnosten ja
" TRANS_X", runkojen yhteenkoonti
" TRANS_Y",

"TRANS_Z",

" TRANS_SPC",

" TRANS_SPB",

" TRANS_SPA",

"Fi xture_body",

"TRANS_Z vice_jaw",

"TRANS_openi ng_wi dt h_2",

"vice_jaw_1",

"TRANS_openi ng_wi dt h",

"TRANS_C 180",

"vice_jaw_2" ], active:=TRUE, name:="")

Kiinnittimen nimike
Yhteenkootulla kiinnittimelld on oltava yksi nimi.

Koodi Selvitys

Cf gKi nFi xModel (key: ="FI XTUREL", Yhteenkootun kiinnittimen nimike
ki nObj ects: =[ " FI XTURE"])
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Saatelytoiminnot | Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

11.1  Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

11.1.1 Perusteet

Kayttd

Adaptiivisella syotonsaadolla AFC saastat aikaa NC-ohjelmien toteutuksessa
suojelet nain konetta. Ohjaus saatelee ratasyottoa ohjelmankulu aikana karan
tehosta riippuen. Sen lisaksi ohjaus reagoi karan yleiskuormitukseen.

Kaytetyt aiheet
B Taulukot AFC:hen liittyen
Lisatietoja: "Taulukot AFC (optio #45)", Sivu 402

Alkuehdot
B Ohjelmisto-optio #45 Adaptiivinen syotonsaato AFC
m  Koneen valmistajan vapautus

Valinnaisella koneparametrilla Enable (Nro 120001) koneen valmistaja
maarittelee, voidaanko AFC:ta kayttaa.

Toiminnon kuvaus

Jotta voit sdadella syottdarvoa ohjelmanajossa AFC:n avulla, sinun on suoritettava
seuraavat vaiheet:

B Maarittele perusasetukset AFC:lle taulukossa AFC.tab.

Lisatietoja: 'AFC-perusasetukset AFC.tab", Sivu 402
= Maarittele jokaiselle tyokalulle AFC:n asetukset tyokalunhallinnassa.

Lisatietoja: "Tyokalutaulukko tool.t", Sivu 362
= Maarittele AFCNC-ohjelmassa.

Lisatietoja: "NC-toiminnotAFC:lle (optio #45)", Sivu 228

®  Maarittele AFC kayttotavalla Ohjelmanajo kytkimen AFC avulla.
Lisatietoja: "Kytkin AFC kayttotavalla Ohjelmanajo’, Sivu 230

®  Maarita referenssikarateho opetuslastulla ennen automaattista saatoa.
Lisatietoja: "AFC-opetuslastu’, Sivu 231

Kun AFC on aktiivinen opetuslastulla tai saatokaytolla, ohjaus nayttaa symbolia
tyoalueella Asemat.

Lisdtietoja: "Tyoalue Asemat’, Sivu 91

Ohjausn nayttaa yksityiskohtaiset tiedot toiminnosta AFC-valilehden tydalueelle
MERKKI.

Lisatietoja: "Valilehti AFC (optio #45)", Sivu 100

226 HEIDENHAIN | TNC7 | Kéyttajan kasikirja Asetus ja toteutus | 01/2022



Saatelytoiminnot | Adaptiivinen syotonsaato AFC (optio #45)

AFC edut:
Adaptiivisen syoton saadon kayttaminen tarjoaa seuraavia etuja:

Koneistusajan optimointi

Syottoarvon saadolla ohjaus pyrkii pitamaan ylla aiemmin opeteltua karan
maksimitehoa tai tydkalutaulukossa maéariteltya saatoreferenssitehoa (sarake
AFC-LOAD) koko koneistamisen ajan. Kokonaiskoneistusaika lyhenee, kun syot-
tonopeutta suurennetaan koneistusalueen sellaisissa kohdissa, joissa aineen-
poistomaara on pienempi.

Tyokalunvalvonta

Jos karan teho ylittaa opetellun tai maaritellyn maksimiarvon, ohjaus vahentaa
syottonopeutta niin paljon, ettd teho laskee takaisin referenssikaratehon tasolle.

Jos syottonopeus laskee alle minimiarvon, ohjaus suorittaa poiskytkentareaktion.

AFC myos kayttaa karan tehoa valvomaan tyokalua kulumista ja rikkoutumista
muuttamatta syottonopeutta.

Lisatietoja: "Tyokalun kulumisen ja tyokalun rikkoutumisen valvonta®, Sivu 232
Koneen mekaniisen kaynnin tasautuminen

Koneen ylikuormituksesta johtuvat vahingot voidaan valttaa oikea-aikaisella
syoton pienennyksella tai vastaavalla poiskytkentareaktiolla.

Taulukot AFC:hen liittyen
Ohjaus tarjoaa seuraavat taulukot AFC:n yhteydessa:

AFC.tab

Taulukossa AFC.tab maaritellaan sadtoasetukset, joiden avulla ohjaus suorittaa
syoton saadon. Taulukko on tallennettava hakemistoon TNC:\table.

Lisatietoja: "AFC-perusasetukset AFC.tab", Sivu 402
*.H.AFC.DEP

Opetuslastun yhteydessa ohjaus kopioi ensimmaiseksi jokaista koneis-
tusjaksoa varten taulukossa AFC.TAB maaritellyt perusasetukset tiedostoon
<name>.H.AFC.DEP. <name> vastaa NC-ohjelman nime3, jota varten olet
suorittanut opetusvaiheen. Lisaksi ohjaus rekisteroi opetuslastun aikana
esiintyneet karan maksimitehot ja tallentaa myos nama arvot taulukkoon.

Lisatietoja: "Asetustiedosto AFC.DEP opetuslastua varten®, Sivu 405
*.H.AFC2.DEP

Opetuslastun aikana ohjaus tallentaa jokaista koneistusvaihetta varten erilaisia
tietoja tiedostoon <name>.H.AFC2.DEP. <name> vastaa talldin NC-ohjelman
nimea, jolle opetuslastu on suoritettu.

Saatokaytossa ohjaus paivittaa tietoja ja suorittaa erilaisia arviointeja.
Lisatietoja: "Poytakirjatiedosto AFC2.DEP", Sivu 406

Voit avata ja tarvittaessa muokata AFC:n taulukoita ohjelmanajon aikana. Ohjaus
tarjoaa taulukoita vain aktiiviselle NC-ohjelmalle.

Lisatietoja: "AFC:n taulukoiden muokkaus", Sivu 408
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Ohjeet

OHJE

Varoitus, tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Jos deaktivoit adaptiivisen syoton saadon AFC, ohjaus alkaa taas heti kayttaa
ohjelmoituja koneistussyottoarvoja. Jos syottoa on rajoitettu ennen AFC:n
deaktivointia, esim. kulumisperusteisesti, ohjaus kiihdyttda seuraavaan
ohjelmoituun syottéarvoon. Tama patee riippumatta siita, kuinka toiminto on
deaktivoitu. Syottoarvon kiihdytys voi aiheuttaa tyokalu- ja tydkappalevaurioita!

» Jos FMIN-arvo uhkaa alittua, pysayta koneistus, mutta ala deaktivoi AFC -
toimintoa.

> Maarittele FMIN-arvon alittumisen jalkeinen ylikuormitusreaktio.

m Kun adaptiivinen sy6ton saato on aktivoituna Saato-tilassa, ohjaus suorittaa

katkaisureaktion ohjelmoidusta ylikuormitusreaktiosta riippumatta.
®  Kun referenssikarakuormituksella minimisyottoarvokerroin alitetaan

Ohjaus suorittaa poiskytkintareaktion sen mukaan, kuinka sarake OVLD
taulukossa AFC.tab on asetettu.

Lisatietoja: "AFC-perusasetukset AFC.tab", Sivu 402
m Kun ohjelmoitu sy6ttoarvo alittaa 30 % -rajan.

Ohjaus suorittaa NC-pysaytyksen.

® Tyokalun halkaisijan ollessa alle 5 mm ei ole jarkevaa kayttaa syottdarvon

saatoa. Jos karan nimellisteho on erityisen suuri, tyokalun rajahalkaisija voi olla
myos suurempi.

= Koneistuksissa, joissa syottoarvo ja karan pyorinta on sovitettava keskenaan

(esim. kierteen porauksissa), ei saa kayttaa adaptiivista syoton saatoa.

B NC-lauseissa, joissa on FMAX, adaptiivinen syoton saato ei ole aktiivinen.

Koneparametrilla dependentFiles(nro 122101) koneen valmistaja maéarittelee,
nayttaako ohjaus riippuvat tiedostot tiedostonhallinnassa.

AFC:n aktivointi ja deaktivointi

NC-toiminnotAFC:lle (optio #45)
Kaytto

A

daptiivinen syotonsaato AFC aktivoidaan ja deaktivoidaan NC-ohjelmasta kasin.

Alkuehdot

Ohjelmisto-optio #45 Adaptiivinen syotonsaato AFC
Saatoasetukset maaritelty taulukossa AFC.tab

Lisatietoja: "AFC-perusasetukset AFC.tab", Sivu 402
Tarvittavat saatoasetukset tyokaluille maaritelty

Lisatietoja: "Tyokalutaulukko tool.t", Sivu 362
Kytkin AFC aktiivinen

Lisatietoja: "Kytkin AFC kayttotavalla Ohjelmanajo’, Sivu 230
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Toiminnon kuvaus
Ohjaus antaa kayttoon lisaa toimintoja, joilla voidaan kaynnistaa ja lopettaa AFC.

® FUNCTION AFC CTRL: Toiminto AFC CTRL kaynnistaa saatokayton siita
kohdasta, jossa tama NC-lause suoritetaan, myos silloin, jos opetusvaihetta ei ole
viela lopetettu.

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Ohjaus kaynnistaa lastua-
missarjan aktiivisella AFC-toiminnolla. Vaihto opetuslastusta sdatokayttoon
tapahtuu heti, kun referenssiteho voidaan maarittda opetusvaiheen avulla tai
jokin maarittelyista TIME, DIST tai LOAD toteutuu.

= FUNCTION AFC CUT END: Toiminto AFC CUT END lopettaa AFC-saatelyn.
Sisaansyotto

FUNCTION AFC CTRL

NC-toiminto siséltda seuraavat syntaksielementit:

Syntaksiele- Merkitys

mentti

FUNCTION AFC Syntaksiavaaja saatokayton kaynnistysta varten
CTRL

FUNCTION AFC CUT

; AFC-koneistusvaiheen kaynnistys,
opetteluvaiheen keston rajoitus

NC-toiminto sisaltaa seuraavat syntaksielementit:

Syntaksiele- Merkitys

mentti

FUNCTION AFC Syntaksiavaaja AFC-koneistusvaihetta varten

CuT

BEGIN tai END Koneistusvaiheen kaynnistys tai lopetus

TIME Opetteluvaiheen lopetus sekunneissa maaritellyn ajan jalkeen

Valinnainen syntaksielementti
Vain valinnalla BEGIN
DIST Opetteluvaiheen lopetus millimetreissa maaritellyn liikematkan
jalkeen
Valinnainen syntaksielementti
Vain valinnalla BEGIN

LOAD Karan referenssikuormituksen suora maarittely, maks. 100 %

Valinnainen syntaksielementti
Vain valinnalla BEGIN
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Ohjeet

OHJE

Varoitus, tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Kun aktivoit koneistustilan FUNCTION MODE TURN, ohjaus poistaa nykyiset
OVLD-arvot. Siksi koneistustila on ohjelmoitava ennen tyokalukutsua! Jos
ohjelmointijarjestys on vaara, tyokalunvalvontaa ei tapahdu, mika voi johtaa
tyokalun ja tyokappaleen vaurioitumiseen!

> Ohjelmoi koneistustila FUNCTION MODE TURN ennen tyokalukutsua.

B Maarittelyt TIME, DIST und LOAD vaikuttavat modaalisesti. Ne voidaan palauttaa
syottamalla sisaan 0.

= Toteuta AFC CUT BEGIN vasta sen jalkeen, kun aloituskierrosluku on saavutettu.
Jos ndin ei ole, ohjaus antaa virheilmoituksen eika AFC-lasku kaynnisty.

®  Saatoreferenssiteho voidaan maaritella tyokalutaulukon sarakkeen AFC LOAD
avulla ja syottamalla LOAD NC-ohjelmaan! Arvo AFC LOAD aktivoidaan sitten
tyokalukutsulla, arvo LOAD aktivoidaan toiminnon FUNCTION AFC CUT BEGIN
avulla.

Kun ohjelmoit molemmat mahdollisuudet, ohjaus kayttaa NC-ohjelmassa
ohjelmoitua arvoal

Kytkin AFC kayttotavalla Ohjelmanajo

Kaytto

Kytkimella AFC aktivoidaan tai deaktivoidaan adaptiivinen syotonsaato AFC
kayttotavalla Ohjelmanajo.

Kaytetyt aiheet
B AFC:n aktivointi NC-ohjelmassa
Lisatietoja: "NC-toiminnotAFC:lle (optio #45)", Sivu 228

Alkuehdot
B Ohjelmisto-optio #45 Adaptiivinen syotonsaato AFC
= Koneen valmistajan vapautus

Valinnaisella koneparametrilla Enable (Nro 120001) koneen valmistaja
maarittelee, voidaanko AFC:ta kayttaa.

Toiminnon kuvaus
Vain kun aktivoit kytkimen AFC, AFC:n NC-toiminnoilla on vaikutusta.

Jos et passivoi AFC:aa kohdistetusti ohjelmanappaimen avulla, AFC
pysyy aktiivisena. Ohjaus tallentaa kytkimen asetuksen myos ohjauksen
uudelleenkaynnistyksen yli.

Kun AFC on aktiivinen, ohjaus tallentaa symbolin tyoalueelle Asemat.
Syottopotentiometrin nykyisen asetuksen lisdksi ohjaus nayttaa saadetyn
SyGttoarvon prosentteina.

Lisatietoja: "Tyoalue Asemat", Sivu 91
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11.1.3

Ohjeet

OHJE

Varoitus, tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Kun passivoit toiminnon AFC, ohjaus kayttaa heti taas ohjelmoitua syottoarvoa.
Jos syottoa on rajoitettu ennen AFC:n deaktivointia (esim. kulumisperusteisesti),
ohjaus kiihdyttaa seuraavaan ohjelmoituun syGttdarvoon. Tama patee riippumatta
siitd, kuinka toiminto on passivoitu (esim. esisyottopotentiometri). Sydttdarvon
kiihdytys voi aiheuttaa tyokalu- ja tydkappalevaurioital

» Jos FMIN-arvo uhkaa alittua, pysayta koneistus (&la passivoi AFC-toimintoa).
> Maarittele FMIN-arvon alittumisen jalkeinen ylikuormitusreaktio.

m Kun adaptiivinen sy6ton saato on aktivoituna Saato-tilassa, ohjaus asettaa karan
muunnoksen sisaisesti arvoon 100 %. Sen jalkeen karan kierroslukua ei voi enaa
muuttaa.

®  Kun adaptiivinen syoton saato on aktivoituna Saato-tilassa, ohjaus vastaanottaa
syottdarvon muunnosasetustoiminnon.

B Kun suurennan syottoarvon muunnosasetusta, se ei vaikuta saatoon millaan
tavalla.

m Jos vahennat syottdarvon muunnosasetusta enemman kuin 10 % maksimia-
setuksen suhteen, ohjaus kytkee AFC:n pois paalta.

Voit aktivoida saadon uudelleen kytkimella AFC.

B Potentiometrin arvot tasoon 50 % asti ovat aina vaikuttavia, myos aktiivisella
ohjauksella.

m  Jatkuva lauseajo ei ole sallittu aktiivisella syottdarvon saadolla. Ohjaus huomioi
talloin sisaantulokohdan lastun numeron.

AFC-opetuslastu

Kaytto
Opetuslastun avulla ohjaus maarittda karan referenssitehon koneistusvaihetta
varten. Referenssitehon perusteella ohjaus saataa syottoa normaalikaytossa.

Jos olet aiemmin maarittanyt kasittelyn referenssitehon koneistusta varten, voit
maarittaa arvon koneistusta varten. Tata varten ohjaus tarjoaa tyokaluhallinnan
AFC-LOAD -sarakkeen ja LOAD-syntaksielementin toiminnossa FUNCTION AFC
CUT BEGIN. Tassa tapauksessa ohjaus ei enaa suorita opetuslastua, vaan kayttaa
maaritettya arvoa heti ohjaukselle.

Kaytetyt aiheet

m Syota tunnettu referenssiteho tyokaluhallinnan AFC-LOAD-sarakkeeseen.
Lisatietoja: "Tyokalutaulukko tool.t", Sivu 362

B Maarittele tunnettu referenssiteho toiminnossa FUNCTION AFC CUT BEGIN.
Lisatietoja: "NC-toiminnotAFC:lle (optio #45)", Sivu 228
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Alkuehdot
= Ohjelmisto-optio #45 Adaptiivinen syotonsaato AFC
B Saatoasetukset maaritelty taulukossa AFC.tab
Lisatietoja: 'AFC-perusasetukset AFC.tab", Sivu 402
® Tarvittavat saatoasetukset tyokaluille maaritelty
Lisatietoja: "Tyokalutaulukko tool.t", Sivu 362
B Haluttu NC-ohjelma on valittu kayttotavalla Ohjelmanajo.
m  Kytkin AFC aktiivinen
Lisatietoja: "Kytkin AFC kayttotavalla Ohjelmanajo’, Sivu 230

Toiminnon kuvaus

Opetuslastun yhteydessa ohjaus kopioi ensimmaiseksi jokaista koneistusjaksoa
varten taulukossa AFC.TAB maaritellyt perusasetukset tiedostoon
<name>.H.AFC.DEP.

Lisatietoja: 'Asetustiedosto AFC.DEP opetuslastua varten’, Sivu 405

Kun suoritat opetuslastun, ohjaus nayttaa ponnahdusikkunassa siihen mennessa
maaritettya karan referenssitehoa.

Jos ohjaus on madarittanyt sdatoreferenssitehon, se lopettaa opetuslastun ja siirtyy
saatokaytolle.

Ohjeet

B Kun suoritat opetuslastua, ohjaus asettaa karan muunnoksen sisaisesti arvoon
100 %. Sen jalkeen karan kierroslukua ei voi endaa muuttaa.

B Opetuslastun aikana voit muuttaa koneistussyottoa syottoarvon muunnoksella ja
nain vaikuttaa maaritettavaan referenssikuormitukseen toivomallasi tavalla.

® Tarvittaessa voit toistaa opetuslastun vaikka kuinka monta kertaa. Vaihda
sita varten tila ST manuaalisesti taas merkintaan L. Opetuslastun toistaminen
voi olla tarpeen silloin, jos syottoarvo on ohjelmoitu paljon liian suureksi ja se
taytyy palauttaa jarkevalle tasolle syottoarvon muunnosasetuksella viela koneis-
tusvaiheen aikana.

m  Jos madritetty referenssikuormitus on suurempi kuin 2%. Ohjaus vaihtaa
opetustilasta (L) sdatdtilaan (C). Pienemmilla arvoilla adaptiivinen sy6ton s&ato ei
ole mahdollista.

m Koneistustilassa FUNCTION MODE TURN on vahimmaisreferenssikuormitus 5
%. Ohjaus kayttaa vahimmaisreferenssikuormitusta silloinkin, jos maaritetaan
pienempia arvoja. Talla tavoin maaraytyvat myos prosentuaaliset ylikuormi-
tusrajat arvoon min. 5 %.

11.1.4 Tyokalun kulumisen ja tyokalun rikkoutumisen valvonta

Kayttd

Adaptiivisella syotonsaadolla AFC voit valvoa tyokalun kulumista ja rikkoutumista.
Siihen kaytetaan tyokalunhallinnan sarakkeita AFC-OVLD1 ja AFC-OVLD2.

Kaytetyt aiheet
B Tyokalunhallinnan sarakkeet AFC-OVLD1 ja AFC-OVLD2.
Lisatietoja: "Tyokalutaulukko tool.t", Sivu 362
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Toiminnon kuvaus

Jos AFC.TAB-sarakkeet FMIN ja FMAX osoittavat kumpikin arvoa 100 %, adaptiivinen
syoton saato on pois toiminnasta, lastuperusteinen tyokalun kulumisen ja
ylikuormituksen valvonta pysyy kuitenkin voimassa.

Lisatietoja: "AFC-perusasetukset AFC.tab", Sivu 402

Tyokalun kulumisen valvonta

Aktivoi lastuperusteinen tyokalun kulumisen valvonta maarittelemalla
tyokalutaulukon sarakkeeseen AFC-OVLD1 arvo, joka on erisuuri kuin 0.

Ylikuormitusreaktio riippuu AFC.TAB-sarakkeesta OVLD.

Lastuperusteiseen tyokalun kulumisen valvontaan liittyen ohjaus arvioi sarakkeessa
OVLD vain molemmat sellaiset valintamahdollisuudet M, E ja L, joiden avulla
seuraavat reaktiot ovat mahdollisia:

B Ponnahdusikkuna
B Nykyisen tyokalun esto
m Sisartyokalun vaihto

Tyokalun kuormituksen valvonta

Aktivoi lastuperusteinen tyokalun kuormituksen valvonta maarittelemalla
tyokalutaulukon sarakkeeseen AFC-OVLD2 arvo, joka on erisuuri kuin 0.

Ylikuormitusreaktiona ohjaus suorittaa aina koneistuksen pysaytyksen ja estaa
lisaksi nykyiset tyokalut!

Ohjaus voi valvoa sorvauskaytossa myos tyokalun kulumista ja tyokalun
rikkoutumista.

Tyokalun rikkoutuminen aiheuttaa kuormituksen akillisen putoamisen. Koska ohjaus
valvoo myos kuormituksen putoamista, syota SENS-sarakkeen arvoksi 1.

Lisatietoja: "AFC-perusasetukset AFC.tab", Sivu 402

11.2  Aktiivinen tarindanvaimennus ACC (optio #145)

Kaytto

Tarinajalkia voi esiintya erityisesti raskaan koneistuksen aikana. ACC ACC vaimentaa
tarinaa ja suojaa siten tyokalua ja konetta. Lisaksi ACC mahdollistaa olennaisesti
tehokkaamman lastuamisen.

Kaytetyt aiheet
® Tyokalutaulukon sarake ACC
Lisatietoja: "Tyokalutaulukko tool.t", Sivu 362

Alkuehdot

Ohjelmisto-optio #145 Aktiivinen tarinanvaimennus ACC

Ohjaus mukautettu koneen valmistajan toimesta
Tyokalunhallinnan ACC-sarakkeeseen on maaritelty Y

Tyokalun terien lukumaaran on oltava maaritelty sarakkeessa CUT.
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Toiminnon kuvaus

Rouhinnassa (tehojyrsinndssa) esiintyy suuria jyrsintdvoimia. Tydkalun
pyorimisnopeudesta seka tyostokoneessa syntyvista resonansseista ja
lastuamisarvoista (lastuamisteho jyrsinnassa) riippuen voi esiintya tarinaa. Tama
tarindinti saa aikaan suuria rasituksia. Tyokappaleen pinnassa tama tarinointi nakyy
epatasaisina jalkina. Myos tyokalu kuluu nopeammin ja epatasasemmin voimakkaan
tarindinnin seurauksena, aarimmaisissa tapauksissa tyokalu voi rikkoutua.

Koneen tarindinnin vaikutusten vahentamiseksi HEIDENHAIN tarjoaa nyt ACC-
toiminnolla (Active Chatter Control) tehokkaan saatelyvaikutuksen. Taman
saatotoiminnon edut tulevat esiin varsinkin raskaassa lastunpoistossa. ACC
mahdollistaa olennaisesti tehokkaamman lastuamisen. Konetyypista riippuen
voidaan monissa tapauksissa saavuttaa jopa 25 % suurempi aineenpoisto.
Samanaikaisesti vahenee koneen kuormitus ja tyokalun kestoaika pitenee.

ACC on kehitetty juuri raskasta rouhintaa ja lastunpoistoa ajatellen ja se on erityisen
tehokas nimenomaan talla kayttoalueella. Jotta ACC osoittautuisi hyodylliseksi
my0s sinun koneessasi ja sinun tyokaluillasi, se on kokeiltava yritysten ja erehdysten
kautta.

ACC aktivoidaan ja deaktivoidaan kytkimella ACC kayttotavalla Ohjelmanajo tai
sovelluksessa MDI.

Lisatietoja: '"Kayttotapa Ohjelmanajo”, Sivu 330

Lisatietoja: "Sovellus MDI", Sivu 325

Kun ACC on aktiivine, ohjaus nayttaa symbolia tydalueella Asemat.
Lisatietoja: "Tyoalue Asemat’, Sivu 91

Ohjeet
B ACC vahentaa tai estaa varahtelyn alueella 20—150 Hz. Jos ACC ei nayta mitaan
vaikutusta, varahtelytaajuus on mahdollisesti taman alueen ulkopuolella.

= Ohjelmisto-optiolla #146 Varahtelynvaimennus koneille MVC voidaan myos
vaikuttaa positiivisesti tulokseen.

11.3  VYleiset ohjelma-asetukset GPS (optio #44)

11.3.1 Perusteet

Kaytto

Yleisilla ohjelmanasetuksilla GPS voit maaritella valittuja muunnoksia ja asetuksia
ilman NC-ohjelman muuttamista. Kaikki asetukset vaikuttavat globaalisti ja
paallekkain kulloinkin valitussa NC-ohjelmassa.

Kaytetyt aiheet

®  Koordinaattimuunnokset NC-ohjelmassa
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

® Valilehti GPS tyoalueella MERKKI
Lisatietoja: "Valilehti GPS (optio #44)", Sivu 102

®  Ohjauksen perusjarjestelmat
Lisatietoja: "Perusjarjestelmat’, Sivu 174
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Alkuehdot

®  Vapautus koneen valmistajan toimesta

Valinnaisella koneparametrilla CfgGlobalSettings (nro 128700) koneen
valmistaja maarittelee ohjauksessa kaytettavissa olevat GPS-toiminnot.

B Ohjelmisto-optio #44 Yleiset ohjelmanasetukset GPS

Toiminnon kuvaus
Voit maaritella ja aktivoida yleisten ohjelman asetusten arvot tydalueella GPS.

TyGalue GPS on kaytettavissa kayttotavalla Ohjelmanajo seka sovelluksessa MDI
kayttotavalla Kasikaytto.

Tyoalueen GPS muunnokset vaikuttavat kayttotapojen yli ja ohjauksen
uudelleenkaynnistyksen jalkeekin.

aPs
&:) Lisakorjaus (M-CS) © b@ Kasip. pallekaytts °
0.0000 0.0000 0.0000
\Q Lisaperuskaants (W-CS) °
0.0000
0000 0000
& sito(W-s) L] 0000 0000
0000 0000 0000 0000 0000
- 00000 00000
A0 Peilaus (W-CS) L)
00000 00000
® @ [ ] ® L J ®
00000 00000
S, sirlo (mi-CS) ° 0000 0000
0000 0000 0000 00000 00000 0000 0000
00000 0000 0000
@ Kierto (WPL:CS) (] 0000 000
®
00000
9
. systtsarvokeron L4
1000000

[ ][ [smn]

Ty6alue GPS aktiivisilla toiminnoilla

GPS-toiminnot aktivoidaan kytkinten avulla.

Ohjain merkitsee vihreilla numeroilla jarjestyksen, jossa muunnokset tulevat
voimaan.

Ohjaus nayttaa aktiivisia GPS-asetuksia valilehdessa GPS tyoalueella MERKKI.
Lisatietoja: "Valilehti GPS (optio #44)", Sivu 102

Ennen kuin toteutat kayttotavalla OhjelmanajoNC-ohjelmaGPS:n ollessa aktiivinen,
GPS-toimintojen kaytto on vahvistettava ponnahdusikkunassa.

Painikkeet

Ohjaus antaa tyoalueella GPS seuraavat painikkeet:

Painike Kuvaus
Vastaanota Tyoalueen GPS muutosten tallennus
Kumoa Tallentamattomien muutosten palautus tyoalueella GPS

Standardiarvot Syottoarvokerroin asetetaan arvoon 100 %, muut toiminnot
nollataan
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Yleisten ohjelmanasetusten yleiskuvaus GPS
Yleiset ohjelmanasetukset GPS kasittavat seuraavat toiminnot:

Toiminto

Lisakorjaus (M-
CS)

Kuvaus

Akselin nolla-aseman siirto konekoordinaatistossa M-CS
Lisatietoja: "Toiminto Lisakorjaus (M-CS)", Sivu 237

Lisaperuskaanto
(W-CS)

Peruskaantoon tai 3D-peruskaantoon perustuva tyokappale-
koordinaatiston W-CS lisakierto.

Lisatietoja: "Toiminto Lisdperuskaanto (W-CS)", Sivu 238

Siirto (W-CS)

Tyokappaleen peruspisteen siirto tyokappalekoordinaatiston
W-CS yhdella akselilla

Lisatietoja: "Toiminto Siirto (W-CS)", Sivu 239

Peilaus (W-CS)

Yksittaisen akselin peilaus tyokappalekoordinaatistossa W-CS
Lisatietoja: "Toiminto Peilaus (W-CS)", Sivu 240

Siirto (mw-CS)

Jo siirretyn tyokappaleen nollapisteen lisasiirto muokatussa
tyokappalekoordinaatistossa (mW-CS).

Lisédtietoja: "Toiminto Siirto (mW-CS)", Sivu 241

Kierto (WPL-CS)

Kierto aktiivisen tyokaluakselin ympari koneistustasokoordi-
naatistossa WPL-CS

Lisétietoja: "Toiminto Kierto (WPL-CS)", Sivu 242

Kasipyoran Paallekkainen ajo NC-ohjelman asemiin elektronisella kasipyo-
paallekkaiskayt- ralla

to Lisatietoja: "Toiminto Kasip. paallekaytto", Sivu 243
Syottoarvoker- Aktiivisen syottonopeuden kasittely

roin

Lisatietoja: "Toiminto Syottoarvokerroin®, Sivu 245

Yleisten ohjelmanasetusten GPS maarittely ja aktivointi

Voit madritelld ja aktivoida yleiset ohjelmanasetukset GPS seuraavalla tavalla:

3 >

VvV Vv vV VVvY

Valitse kayttotapa, esim. OHJELMAKULKU

Avaa tyoalue GPS.

Aktivoi halutun toiminnon kytkin, esim. Lisakorjaus (M-CS)
Ohjaus aktivoi valitun toiminnon.

Syota haluttuun kenttaan, esim. A=10.0°

Valitse Vastaanota.

Ohjaus vastaanottaa maaritellyt arvot.

Kun valitset NC-ohjelman ohjelmanajoa varten, taytyy
yleiset ohjelmanasetukset GPS vahvistaa.
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Yleisten ohjelmanasetusten GPS palautus

Voit asettaa yleiset ohjelmanasetukset GPS seuraavalla tavalla:

3 >

>

’

>
'
>

Ohjeet

Valitse kayttotapa, esim. Ohjelmanajo.

Avaa tyoalue GPS.
Valitse Standardiarvot.

Kun painiketta Vastaanota ei ole vield valittu, voit
palauttaa arvot toiminnolla Kumoa.

Ohjaus asettaa kaikki yleisten ohjelmanasetusten GPS arvot
nollaan paitsi ei syottoarvokerrointa.

Ohjaus asettaa syottoarvokertoimen arvoon 100 %.
Valitse Vastaanota.
Ohjaus tallentaa uudelleenasetetut arvot.

B Ohjaus esittaa kaikki koneessa ei aktivoituna olevat akselit harmaalla varilla.

® Voit maaritella arvot paikoitusnaytolla valitussa mittayksikossa mm tai tuuma,
esim. syottoarvot ja toiminnon Kasip. pdallekadytto: arvot. Kulmamaarittelyt ovat

aina asteita.

= Kosketusjarjestelmatoimintojen kaytto deaktivoi valiaikaisesti globaalit ohjelma-

asetukset GPS (optio #44).

11.3.2 Toiminto Lisakorjaus (M-CS)

Kayttd

Toiminnon Lisakorjaus (M-CS) avulla voidaan siirtaa koneen akselin nollakohtaa

konekoordinaatistossa M-CS. Tata toimintoa voidaan kayttaa esim. isoissa koneissa

akselikulman kaytossa akselin kompensointiin.

Toiminnon kuvaus
Ohjaus lisaa arvon aktiiviseen akselikohtaiseen siirtoon peruspistetaulukosta.
Lisatietoja: "Peruspistetaulukko”, Sivu 397

Kun aktivoit arvon toiminnossa Lisakorjaus (M-CS), kyseisen akselin nollakohta
tyoalueen Asemat paikoitusnaytossa muuttuu. Ohjaus olettaa akseleille eri

nollakohdat.

Lisatietoja: "Tyoalue Asemat’, Sivu 91
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Kayttoesimerkki

Toiminnolla Lisakorjaus (M-CS) suurennat AC-haarapaalla varustetun koneen
likealuetta. Kaytat epakeskista tyokalunpidinta ja siirrat C-akselin nollapistetta 180°.

Lahtotilanne:
m Konekinematiikka AC-haarapaalla
m  Epakeskisen tyokalunpitimen kaytto

Tyokalu on kiinnitetty epakeskiseen tyokalunpitimeen C-akselin pyorimiskes-
kipisteen ulkopuolelle.

m KoneparametrinpresetToAlignAxis (nro 300203) madrittely C-akselia varten on
FALSE.

Liikepituutta suurennetaan seuraavasti:

> Avaa tyoalue GPS.

> Kytkimen Lisakorjaus (M-CS) aktivointi
> Maarittele C 180°.

. )
Valitse Vastaanota.

> Ohjelmoi haluamassasi NC-ohjelmassa paikoitus L C+0.
> NC-ohjelman valinta

> Ohjaus ottaa huomioon 180°:n kierron kaikissa C-akselin
paikoituksisaa seka muuttuneen tyokalun aseman.

> C-akselin asema ei vaikuta tyokappaleen peruspisteen
asemaan.

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Peruspisteen sisallyttaminen kiertoakseliin korjauksen yhteydessa riippuu
koneparametrista presetToAlignAxis (nro 300203). Seuraavan koneistuksen
yhteydessa on tormaysvaaral

> Tarkasta koneen kayttaytyminen.

> Aseta peruspiste tarvittaessa uudelleen korjauksen aktivoinnin jéalkeen
(kiertoakseleilla aina poydassa)

Koneparametrilla presetToAlignAxis (nro 300203) koneen valmistaja méarittelee
akselikohtaisesti, mika vaikutus kiertoakselin korjauksella on peruspisteeseen:

® True (oletusarvo): Kayta siirtoa tydkappaleen suuntaukseen.
B False: Kayta siirtoa puskujyrsintaan.

11.3.3 Toiminto Lisaperuskaanto (W-CS)

Kaytto

Toiminto Lisaperuskaanto (W-CS) mahdollistaa esim. paremman tydtilan
hyodyntamisen. Voit esim. kiertda NC-ohjelmaa 90°, jotta X- ja Y-suunta vaihtuvat
keskenaan toteutuksen yhteydessa.
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Toiminnon kuvaus

Toiminto Lisaperuskadanto (W-CS) vaikuttaa peruskaannon ja 3D-peruskaannon
lisaksi peruspistetaulukosta. Peruspistetaulukon arvot eivat tassa yhteydessa
vaikuta lainkaan.

Lisatietoja: "Peruspistetaulukko”, Sivu 397
Toiminto Lisaperuskdanto (W-CS) ei vaikuta paikoitusnayttoon.

Kayttoesimerkki

Kierrat NC-ohjelman CAM-tulostetta 90° ja kompensoit kierron toiminnolla
Lisaperuskaanto (W-CS).

Lahtotilanne:

B Olemassa oleva CAM-tuloste portaalijyrsinkoneelle suurella Y-akselin liikealueella
B Kaytettavissa olevalla koneistuskeskuksella on tarvittava liikealue vain X-akselilla

® Aihio kiinnitetty 90° kierrettyyn asentoon (pitka sivu yhdensuuntainen X-akselin
kanssa)

®  NC-ohjelmaa téytyy siten kiertaa 90° (etumerkki riippuu peruspisteen asemasta)

CAM-tulostetta kaytetdan seuraavasti:

> Avaa tyoalue GPS.

> Aktivoi kytkin Lisaperuskdanto (W-CS).
> Syotaarvo 90°.

> Valitse Vastaanota.

> Valitse NC-ohjelma.
> Ohjaus huomioi 90°-kaanto kaikilla akselipaikoituksilla.

11.3.4 Toiminto Siirto (W-CS)

Kaytto

Toiminnolla Siirto (W-CS) voit esim. kompensoida vaikeasti kosketettavan jalkityon
siirtoa tyokappaleen peruspisteeseen.

Toiminnon kuvaus

Toiminto Siirto (W-CS) vaikuttaa akselikohtaisesti. Arvo lisataan olemassa olevaan
siirtoon tyokappalekoordinaatistossa W-CS.

Lisatietoja: "Tyokappalekoordinaatisto W-CS", Sivu 179

Toiminto Siirto (W-CS) vaikuttaa paikoitusnaytossa. Ohjaus siirtaa nayttoa aktiivisen
arvon verran.

Lisatietoja: "Paikoitusnaytot”, Sivu 115
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Kayttoesimerkki

Maarittelet kasipyoralla tyostettavan tyokappaleen pinnan ja kompensoit siirtyman
toiminnolla Siirto (W-CS).

Lahtotilanne:

= Jalkityosto vapaamuotopinnalla tarpeellinen

m Tyokappale kiinnitetty

B Peruskaanto ja tyokappaleen koneistustasossa vastaanotettu

m  Z-koordinaatti asetettava vapaamuotopinnan vuoksi kasipyoran avulla

Jalkityostettavan tyokappaleen ylapintaa siirretaan seuraavasti:

> Avaa tyoalue GPS.

> Aktivoi kytkin Kasip. padllekaytto.

> Maarita tyokappaleen pinta kasipyoran avulla hipaisukoskettamalla.

> Aktivoi kytkin Siirto (W-CS).

> Siirra maaritetty arvo toiminnon Siirto (W-CS) vastaavaan akseliin, esim. Z

N 4
Valitse Vastaanota.

» NC-ohjelman kaynnistys

> Aktivoi Kasip. paadllekaytto: koordinaatistolla Tyokappale
(WPL-CS).

> Maarita tyokappaleen pinta hienosaatamalla kasipyoran avulla
hipaisukoskettamalla.

> Valitse NC-ohjelma.
> Ohjaus huomioi toiminnon Siirto (W-CS).

> Ohjaus kayttaa todellisia arvoja toiminnosta Kasip.
paallekaytto: koordinaatistossa Tyokappale (WPL-CS).

11.3.5 Toiminto Peilaus (W-CS)

Kaytto

Toiminnolla Peilaus (W-CS) voit suorittaa NC-ohjelman peilatun koneistuksen ilman
NC-ohjelman muuttamista.

Toiminnon kuvaus

Toiminto Peilaus (W-CS) vaikuttaa akselikohtaisesti. Arvo vaikuttaa lisdavasti
NC-ohjelmassa ennen koneistustason kdantoa maariteltyyn peilaukseen
tyokierrolla8 PEILAUS tai toiminnolla TRANS MIRROR.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Toiminto Peilaus (W-CS) ei vaikuta paikoitusnayttoon tyoalueella Asemat.
Lisatietoja: "Paikoitusnaytot”, Sivu 115
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11.3.6

Kayttoesimerkki

NC-ohjelma koneistetaan Peilaus (W-CS) peilatusti.
Lahtotilanne:

®  CAM-tuloste olemassa oikeanpuoleista peilaustaitetta varten

®  NC-ohjelma kartiojyrsimen keskipisteessa ja toiminto FUNCTION TCPM tila-
kulmalla

® Tyokappaleen nollapiste on aihion keskipisteessa.
m Peilaus X-akselilla tarvitaan vasemman peilaustaitteen valmistukseen.

NC-ohjelman CAM-tuloste peilataan seuraavasti:
> Avaa tyoalue GPS.

> Aktivoi kytkin Peilaus (W-CS).

> Aktivoi kytkin X.

> Val
Valitse Vastaanota.

> NC-ohjelman toteutus

> Ohjaus huomioi toiminnon Peilaus (W-CS) X-akselilla ja
tarvittavat kiertoakselit.

Ohjeet

= Jos PLANE-toimintoja tai toimintoa FUNCTION TCPM kaytetaan tilakulmassa,
peilattavaan paaakseliin sopivaa kiertoakselia peilataan mukana. Nain syntyy
aina sama muodostelma riippumatta siita, onko kiertoakselit merkitty tyoalueella
GPS tai ei.

B Toiminnolla PLANE AXIAL kiertoakseleiden peilauksella ei ole mitaan vaikutusta.

. Toiminnolla FUNCTION TCPM yhdessa akselikulmien kanssa taytyy kaikkien
peilattavien akseleiden olla merkitty yksiselitteisesti tyoalueella GPS.

Toiminto Siirto (mW-CS)

Kaytto

Toiminnolla Siirto (mW-CS) voit esim. kompensoida vaikeasti
kosketettavan jalkityon siirtoa tyokappaleen peruspisteeseen muokatussa
tyokappalekoordinaatistossa mW-CS .

Toiminnon kuvaus

Toiminto Siirto (mW-CS) vaikuttaa akselikohtaisesti. Arvo lisataan olemassa
olevaan siirtoon tyokappalekoordinaatistossa W-CS.

Lisatietoja: "Tyokappalekoordinaatisto W-CS", Sivu 179

Toiminto Siirto (mW-CS) vaikuttaa paikoitusnaytossa. Ohjaus siirtaa nayttoa
aktiivisen arvon verran.

"Paikoitusnaytot”

Muokattu tyokappalekoordinaatisto mW-CS vaikuttaa aktiivisella Siirto (W-CS) tai
aktiiivisella Peilaus (W-CS). llman tata aiempi koordinaattimuunnos vaikuttaa Siirto
(mW-CS) suoraan tyokappalekoordinaatistossa W-CS ja ndin samalla tavoin kuin
Siirto (W-CS).
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Kayttoesimerkki

NC-ohjelman CAM-tuloste peilataan. Peilauksen jalkeen tydkappaleen nollapiste
siirretaan peilatussa koordinaatistossa peilaustaitteen vastakappaleen
valmistamiseksi.

Lahtotilanne:
= CAM-tuloste olemassa oikeanpuoleista peilaustaitetta varten
= Tyokappaleen nollapiste on aihion vasemmassa etunurkassa.

B NC-ohjelma kartiojyrsimen keskipisteessa ja toiminto Toiminto TCPM tulostettu
tilakulmalla

m Vasen peilaustaite valmistetaan

Nollapistetta siirretdan peilatussa koordinaatistossa seuraavasti:
> Avaa tyoalue GPS.

Aktivoi kytkin Peilaus (W-CS).

Aktivoi kytkin X.

Aktivoi kytkin Siirto (mW-CS).

Syota arvo tyokappaleen nollapisteen siirtamiseksi peilatussa
koordinaatistossa.

> Valitse Vastaanota.

» NC-ohjelman toteutus

> Ohjaus huomioi toiminnon Peilaus (W-CS) X-akselilla ja
tarvittavat kiertoakselit.

> Ohjaus huomioi muuttuneen tyokappaleen nollapisteen
aseman.

>
>
>
>

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Siirto (mW-CS) laskenta riippuu koneparametrista presetToAlignAxis
(nro 300203). Seuraavan koneistuksen yhteydessa on torméysvaaral

> Tarkasta koneen kayttaytyminen.

Koneen valmistaja maarittelee kiertoakseleiden Siirto (mW-CS) laskennan
akselikohtaisesti parametrissa presetToAlignAxis (nro 300203):

® True (oletusarvo): Kayta siirtoa tydkappaleen suuntaukseen.
B False: Kayta siirtoa puskujyrsintaan.

Toiminto Kierto (WPL-CS)

Kayttd

Toiminnolla Kierto (WPL-CS) voidaan kompensoida tyokappaleen vinoa asentoa
valmiiksi kaannetyssa koneistustasokoordinaatistossa WPL-CS ilman, etta
NC-ohjelmaa muutetaan.
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Toiminnon kuvaus

Toiminto Kierto (WPL-CS) vaikuttaa kdannetyssa koneistustasokoordinaatistossa
WPL-CS. Arvo vaikuttaa lisaavasti NC-ohjelmassa olevaan kiertoon tyokierrolla10
KAANTO tai toiminnolla TRANS ROTATION Kierto (WPL-CS).

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Toimintio Kierto (WPL-CS) ei vaikuta paikoitusnayttoon.

11.3.8 Toiminto Kasip. paallekaytto

Kaytto

Toiminnolla Kasip. paallekdytto voit suorittaa akseliliikkeita kasipyoran avulla
ohjelmanajon aikana. Valitse koordinaatisto, jossa Kasip. paallekaytto vaikuttaa.

Kaytetyt aiheet
B Kasipyoran paallekaiskaytto M118
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Toiminnon kuvaus

Sarakkeessa Maks.arvo maaritellaan maksimiliike kullekin akselille.OloarvoVoit
antaa maarittelyarvon seka positiivisena etta myos negatiivisena. Maksimiliike on
kaksinkertainen sisaansyottoarvon suhteen.

Sarakkeessa Oloarvo ohjaus nayttaa kunkin akselin kasipyoralla liikkutetun matkan.

Oloarvo on muokattavissa myos manuaalisesti. Jos syotat suuremman arvon kuin
Maks.arvo, et voi aktivoida tata arvoa. Ohjaus merkitsee vaaran arvon punaisella.
Lisaksi ohjaus nayttaa virheilmoitusta ja estaa lomakkeen sulkemisen.

Jos toiminnon aktivoinnin yhteydessa syotetaan Oloarvo, ohjaus ajaa
muotoonpaluuvalikon avulla uuteen asemaan.

Lisatietoja: "Paluuajo muotoon’, Sivu 344

Toiminto Kasip. paallekaytto vaikuttaa paikoitusnaytossa tyoalueella Asemat.
Ohjaus nayttaa kasipyoralla siirrettyja arvoja paikoitusnaytossa.

Lisatietoja: "Tyoalue Asemat’, Sivu 91

Ohjaus nayttaa toiminnon Kasip. paallekdytto kummankin mahdollisuuden arvot
lisatilanaytossa valilehdessa POS HR.

Ohjaus nayttaa valilehdessa POS HR, tydalueelle MERKKI, onko Maks.arvo maaritelty
toiminnolla M118 tai yleisissa ohjelmanasetuksissa GPS.

Lisatietoja: "Valilehti POS HR", Sivu 107
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Virtuaalinen tyokaluakseli VT

Virtuaalinen tyokaluakseli VT tarvitaan usein koneistuksissa asetetuilla tyokaluilla,
esim. tehtdessa vinoja porauksia ilman tyostotason kaantoa.

Voit toteuttaa toiminnon Kasip. paallekaytto myos aktiivisessa tyokaluakselin
suunnassa. VT vastaa aina aktiivisen tyokaluakselin suuntaa. Kaantopaalla
varustetuissa koneissa tama suunta ei ehka vastaa peruskoordinaatistoa B-CS.
Toiminto aktivoidaan rivilla VT.

Lisatietoja: "Ohjeet erilaisia koneen kinematiikkoja varten’, Sivu 195

Kasipyoralla toteutetut virtuaaliakselin VT liikkeen arvot pysyvat vakioina myos
tyokalunvaihdon jalkeen. Kun aktivoit kytkimen VT-arvon palautus, ohjaus palauttaa
VT-oloarvon tyckalunvaihdon yhteydessa.

Ohjaus nayttaa virtuaaliakselin VT arvot vélilehdessa POS HR tyoalueella Tila.
Lisatietoja: "Valilehti POS HR', Sivu 107

Jotta ohjaus nayttaisi arvot, taytyy toiminnon Kasip. paallekaytto yhteydessa
maaritella VT-toiminnolle suurempi arvo kuin 0.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Valintavalikossa valittu koordinaatisto vaikuttaa myos toimintoon Kasip.
paallekaytto: koodilla M118 riippumatta ei-aktiivisista globaaleista
ohjelmanasetuksista GPS. Toiminnon Kasip. paallekaytto: ja sitd seuraavan
koneistuksen aikana on olemassa tormaysvaaral!

> Ennen lomakkeen sulkemista valitse aina koordinaatisto Kone (M-CS).

> Tarkasta koneen kayttaytyminen.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Jos toiminnon Kasip. paallekaytto: ja koodin M118 molemmat mahdollisuudet
yhdessa g,obaalien ohjelmanasetusten GPS kanssa vaikuttavat samanaikaisesti,
maarittelyt vaikuttavat vastakkaisesti ja aktivointijarjestyksesta riippuen.
Toiminnon Kasip. paallekaytto: ja sita seuraavan koneistuksen aikana on
olemassa tormaysvaaral!

> Kayta vain yhta Kasip. paallekaytto: tapaa.

> Kayta ensisijaista Kdsip. paallekaytto: toiminnossa Globaaliset ohjelman
asetukset.

> Tarkasta koneen kayttaytyminen.

HEIDENHAIN ei suosittele samanaikaista kummankin Kasip. paallekaytto:
mahdollisuuden kayttoa. Jos M118-toimintoa ei voi poistaa NC-ohjelmasta, tulee
vahintaan Kasip. paallekaytto:GPS:sta aktivoida ennen ohjelmanvalintaa. Nain
varmistetaan, ettei ohjaus kayta toimintoa GPS eika M118.

B Jos koordinaattimuunnoksia ei ole aktivoitu NC-ohjelmassa eika yleisten ohjel-
manasetusten koordinaattimuunnosten avulla, Kasip. paallekaytto vaikuttaa
samalla tavoin kaikissa koordinaatistoissa.

B Jos koneistuksen aikana dynaamisen tormaysvalvonnan DCM ollessa aktiivinen
haluat kayttaa toimintoa Kasip. pdallekadytto, ohjauksen tulee olla keskeytetyssa
tai pysaytetyssa tilassa. Vaihtoehtoisesti voit myos deaktivoida DCM:n.

Lisatietoja: "Dynaaminen tormaysvalvonta DCM (optio #40)", Sivu 200

m Kasip. paallekaytto virtuaalisessa akselisuunnassa VT ei edellyta PLANE-
toimintoja eika toimintoa FUNCTION TCPM.

= Koneparametrilla axisDisplay (nro 100810) maaritelldan, nayttddko ohjaus myos
virtuaaliakselin VT tyoalueen Asemat paikoitusnaytossa.

Lisatietoja: "Tyoalue Asemat", Sivu 91

11.3.9 Toiminto Syottoarvokerroin

Kayttd

Toiminnolla Syottoarvokerroin voit vaikuttaa koneen tehollisiin syottonopeuksiin,
esim. saataaksesi CAM-ohjelman syottonopeuksia. Nain voit valttaa CAM-
ohjelmien uutta tulostusta postprosessorilla. Talloin syotat kaikki syottonopeudet
prosentuaalisesti ilman NC-ohjelman muutoksia.
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Kaytetyt aiheet
® Syottoarvon rajoitus F MAX

Syottoarvon rajoituksessa F MAX toiminnolla Syottoarvokerroin ei ole
vaikutusta.

Lisatietoja: "Syottoarvon rajoitus F MAX'", Sivu 333

Toiminnon kuvaus

Kaikki syottonopeuden muutokset tehdaan prosentuaalisesti. Maarittele
prosenssiarvo 1...1000 %.

Toiminto Syottoarvokerroin vaikuttaa ohjelmoituun syottoarvoon ja
syottopotentiometriin, mutta ei pikaliikkeeseen FMAX.

Ohjaus nayttaa kentassa F tyoaluell Asemat todellista syottonopeutta. Kun toiminto
Syottoarvokerroin on aktiivinen, syottonopeus naytetaan huomioimalla maaritellyt
arvot.

Lisatietoja: 'Peruspiste- ja teknologia-arvot', Sivu 93
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Prosessivalvonta (optio #168)

Perusteet

Prosessinvalvonnan avulla ohjaus tunnistaa prosessihairiot, esim.
B Tyokalurikko

= Tyokappaleen virheellinen tai puuttuva esikoneistus

m Aihion muuttuva asema tai koko

B Vaara materiaali, esim. aluminiini teraksen sijaan

Prosessinvalvonnan avulla voit valvoa koneistusprosessia valvontatehtavien avulla
ohjelmanajon aikana. Valvontatehtava vertaa NC-ohjelman hetkellisen koneistuksen
signaalinkulkua yhteen tai useampaan referenssikoneistukseen. Valvontatehtava
maarittelee ndiden koneistusten yhteydessa yhden tai useamman rajan. Jos
nykyinen koneistus on maaritellyn pysaytysajan rajojen ulkopuolella, valvontatehtava
reagoi maaritetylla reaktiolla. jos esim. karan virta laskee tyokalun rikkoutumisen
vuoksi, valvontatehtava pysayttaa NC-ohjelman.

Lisatietoja: "Ohjelmanajon keskeytys, pysaytys tai lopetus", Sivu 334

1 2

Karavirran pudotus tyokalurikon seurauksena

= Referenssit
2 = Rajat, jotka perustuvat tunnelin leveyteen ja tarvittaessa laajennuk-
seen
3 Nykyinen koneistus

. Prosessihairio, esim. tyokalun rikkoutumisesta
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Jos kaytat prosessinvalvontaa, tarvitset seuraavat vaiheet:

®  Maarita valvontajaksot NC-ohjelmassa.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

B Aja NC-ohjelmaa hitaasti yhdessa lauseessa ennen prosessivalvonnan
aktivointia.

Lisadtietoja: 'Ohjelmanajo”, Sivu 329
m  Aktivoi prosessinvalvonta.

Lisatietoja: "Sarake Valvontavalinnat", Sivu 265
= Tarvittaessa tee valvontatehtavien asetukset.

B Valitse strategiamalli.

Lisatietoja: "Strategiamalli’, Sivu 255
® | isaa tai poista valvontatehtavia.
Lisatietoja: "Symbolit', Sivu 251
®  Maarittele valvontatehtavien asetukset ja reaktiot

Lisatietoja: "Valvontatehtavat', Sivu 257
B Nayta valvontatehtava simulaatiossa prosessilampokarttana

Lisdtietoja: "Sarake Valvontavalinnat valvontajakson alueella”, Sivu 266
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
m Toteuta NC-ohjelma jatkuvalla lauseajolla.
Lisadtietoja: 'Ohjelmanajo’, Sivu 329
® Valitse tarvittavat referenssit valvontatehtavien tarpeiden mukaan.
Lisatietoja: "Valvontatehtavat', Sivu 257
Lisatietoja: "Valvontajakson tallenteet”, Sivu 268

Kaytetyt aiheet
= Komponenttivalvonta (optio #155) ja MONITORING HEATMAP
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

12.1.2 Tyoalue Prosessivalvonta (optio #168)

Kaytto

Tyoalueella Prosessivalvonta ohjaus visualisoi koneistusprosessin ohjelmanajon
aikana. Voit ottaa kayttoon erilaisia valvontatehtavia prosessin mukaan. Tarvittaessa
voit tehda muutoksia valvontatehtaviin.

Lisatietoja: "Valvontatehtavat', Sivu 257

Alkuehdot

B Ohjelmisto-optio #168 Prosessin valvonta

m Valvontajakso madritelldaan toiminnolla MONITORING SECTION
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

®  Mahdollinen ilman rajoituksia koneistustilassa FUNCTION MODE MILL

Koneistustilassa FUNCTION MODE TURN (optio #50) ovat toimintakykyisia
valvontatehtavat FeedOverride ja SpindleOverride.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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Toiminnon kuvaus
Tyoalueella Prosessivalvonta on tietoja ja asetuksia koneistusprosessien valvontaa

varten.
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TyOalue Prosessivalvonta

Riippuen kursorin sijainnista NC-ohjelmassa seuraavat alueet obvat mahdollisia:
® Yleinen alue

Ohjaus nayttaa viimeksi aktiivista NC-ohjelmaa.

Lisatietoja: "Yleinen alue”, Sivu 252
m Strategia-alue

Ohjaus nayttaa valvontatehtavia ja piirustusten graafeja. Voit toteuttaa asetuksia
valvontatehtaville.

Lisatietoja: "Strategia-alue”, Sivu 254
m  Sarake Valvontavalinnat yleiselld alueella
Ohjaus nayttaa tietoja tallenteista, jotka liittyvat kaikkiin NC-ohjelman valvonta-
jaksoihin.
Lisadtietoja: "Sarake Valvontavalinnat yleisella alueella”, Sivu 266
m  Sarake Valvontavalinnat valvontajakson alueella

Ohjaus nayttaa tiedot tallenteista, jotka liittyvat vain valittuna olevaan valvon-
tajaksoon.

Lisatietoja: "Sarake Valvontavalinnat valvontajakson alueella”, Sivu 266
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Symbolit

TyoOalue Prosessivalvonta sisaltda seuraavat symbolit:

Symboli

¥ —
¥ —

Merkitys

Sarakkeen Valvontaoptiot nayttaminen tai piilottaminen
Lisatietoja: "Sarake Valvontavalinnat', Sivu 265

X

Valvontatehtavien poistaminen
Lisatietoja: "Valvontatehtavat", Sivu 257

-+

Valvontatehtavien lisdaminen
Lisatietoja: "Valvontatehtavat", Sivu 257

&

Asetusten avaaminen
Voit maaritella seuraavat asetukset:
® Tyoalueen Prosessivalvonta asetus
Lisatietoja: "setukset Prosessivalvonta varten®, Sivu 264

® Asetus ikkunassa Asetukset NC-ohjelmalle sarakkeessa
Valvontavalinnat

Lisatietoja: "lkkuna Asetukset NC-ohjelmalle”, Sivu 270
B Valvontatehtavan asetus
Lisatietoja: "Valvontatehtavat”, Sivu 257

] — 14
g —

Varoitus- ja virherajojen nayttaminen tai piilottaminen

Kun naytat varoitus- ja virherajat, ohjaus nayttaa valvotun
signaalin suhteessa maariteltyihin rajoihin.

Ohjaus nayttaa seuraavat varoitus- ja virherajat:

B Vihred viiva
Jos nykyinen muokkaus on alimmalla rivilla, nykyinen
muokkaus vastaa viittausta.

= QOranssiviiva
Tama viiva nayttaa varoitusrajan.

Jos nykyinen muokkaus ylittaa keskiviivan, nykyinen
muokkaus poikkeaa referenssista puolella asetetusta
rajasta.

= Punainen viiva
Tama viiva nayttaa virherajan.

Jos nykyinen prosessointi ylittaa ylaviivan maaritellyn
pysymisajan verran, valvontatehtava laukaisee maaritellyn
reaktion, esim. NC-ysaytyksen.

Kun piilotat varoitus- ja virherajat, ohjaus nayttaa valvotun
signaalin absoluuttisen nayton. Katkoviivat edustavat yla- ja
alavirherajoja ja siten tunnelin leveytta.

#, MinMaxTolerance

& X

Varoitus- ja virherajat ndkyvissa: Ohjaus nayttaa signaalin suhteessa maariteltyihin rajoihin.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus | 01/2022

251



Valvonta | Prosessivalvonta (optio #168)

% MinMaxTolerance b=o X

16,8 184 18,3 L 18.1 18 140 14.8

Varoitus- ja virherajat piilotettu: Yhtendinen viiva edustaa signaalia ja katkoviivat tunnelin
leveytta, joka on maaritelty vastaavalla hetkella.

Yleinen alue

Kun kursori on NC-ohjelman valvontajakson ulkopuolella, tyoalue Prosessivalvonta
nayttaa yleista aluetta.

Process Monitoring 1 2} S

NC program section is not monitored 5

‘ Delete hints 4
Type v Description Prograr
o 1 sections in 1 (sub)programs
0 3 NC program has been altered compatibly

Yleinen alue tydalueella Prosessivalvonta

TyoOalue Prosessivalvonta nayttaa yleisella alueella seuraavaa:

1 Symboli Valvontavalinnat
Lisatietoja: 'Sarake Valvontavalinnat’, Sivu 265
2 Symboli asetukset tyoaluetta Prosessivalvonta varten
Lisatietoja: "setukset Prosessivalvonta varten®, Sivu 264
3 Taulukko aktiivisen NC-ohjelman ohjeilla
Lisatietoja: 'Ohjaukset NC-ohjelmassa", Sivu 253
4 Nayttopainike Poista ohjeet
Nayttopainikkeella Poista ohjeet voidaan tyhjentaa taulukko.
5 Informaatio, etta tatd NC-ohjelman aluetta ei tueta
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Ohjaukset NC-ohjelmassa

Talla alueella ohjaus nayttaa taulukkoa ohijeilla aktiiviselle NC-ohjelmalle. Taulukko
seisaltaa seuraavat tiedot:

Sarake tai Merkitys
symboli
Tyyppi Sarakkeessa Tyyppi ohjaus nayttaa erilaisia viestityyppeja.

Ohje, esim. valvontajaksojen lukumaara
Varoitus, esim. kun valvontajakso on poistettu

Virhe, esim. jos sinun pitaisi palauttaa tallenteet

Jos teet muutoksia valvontajaksoon, tata valvontajaksoa ei voi
enaa valvoa. Siksi sinun tulee palautettava tallenteet ja asetta-
va uudet referenssit, jotta kasittelya voidaan valvoa uudelleen.

Lisatietoja: "lkkuna Asetukset NC-ohjelmalle", Sivu 270

Voit lajitella taulukon ohjetyypin mukaan valitsemalla Tyyppi-
sarakkeen.

Kuvaus

Sarakkeessa Kuvaus ohjaus nayttaa tietoja ohjetyyppien
mukaan, esim.:

B NC-ohjelman muutokset
B NC-ohjelmaan sisaltyvat tyokierrot
= Keskeytykset, esim. MO tai M1

Ohjelmarivi

Jos ohje on riippuvainen NC-lausenumerosta, ohjaus nayttaa
ohjelman nimen ja NC-lausenumeron.
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Strategia-alue

Kun kursori on NC-ohjelman valvontajakson ulkopuolella, tyoalue Prosessivalvonta
nayttaa yleista aluetta.
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#, MinMaxTolerance - {8 X
i i =
i i
i
i i :
i i i
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Strategia-alue tyoalueella Prosessivalvonta

Tyoalue Prosessivalvonta nayttaa Strategia-alueella seuraavaa:

T Symboli Valvontavalinnat
Lisatietoja: "Sarake Valvontavalinnat', Sivu 265
2 Symboli asetukset tyoaluetta Prosessivalvonta varten
Lisatietoja: "setukset Prosessivalvonta varten', Sivu 264
3 Symboli Asetukset valvontatehtavia varten
Lisatietoja: "Valvontatehtavat", Sivu 257
4 Varoitus- ja virherajonen nayttaminen tai piilottaminen
Lisatietoja: "Symbolit", Sivu 251
5 Valvontatehtavat
Lisatietoja: "Valvontatehtavat", Sivu 257
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6 Ohjaus nayttaa seuraavat tiedot ja toiminnot:
® Tarvittaessa valvontajakson nimi

Jos poistut NC-ohjelmasta valinnaisella syntaksielementilla AS, ohjaus
nayttaa nimea.

Jos mitaan nimea ei maaritella, ohjaus nayttaa MONITORING SECTION.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

B Valvontajakson NC-lausenumeroiden alue hakasuluissa
Valvontajakson alku ja loppu NC-ohjelmassa

= Nayttopainike Muuttumaton strategia tai Tallenna strategia mallina
Lisatietoja: "Strategiamalli’, Sivu 255

m  Strategiamallin valintavalikko
Lisatietoja: "Strategiamalli’, Sivu 255

Strategiamalli

Strategiamalli sisaltaa yhden tai useamman valvontatehtavan, mukaan lukien
maaritellyt asetukset.

Voit valita seuraavista strategiamalleista valintavalikon kautta:

Strategiamalli

Merkitys

MinMaxTole- Strategiamalli sisaltaa seuraavat valvontatehtavat:
rance = MinMaxTolerance
Lisatietoja: "Valvontatehtava MinMaxTolerance',
Sivu 258
® SignalDisplay
Lisatietoja: "Valvontatehtava SignalDisplay", Sivu 262
= SpindleOverride
Lisatietoja: "Prosessinvalvonta SpindleOverride’,
Sivu 262
= FeedOverride
Lisatietoja: "Valvontatehtava FeedOverride', Sivu 263
StandardDevia-  Strategiamalli sisaltaa seuraavat valvontatehtavat:
tion = StandardDeviation

Lisatietoja: "Valvontatehtava StandardDeviation®,
Sivu 261

= SignalDisplay
Lisatietoja: "Valvontatehtava SignalDisplay", Sivu 262
® SpindleOverride

Lisatietoja: "Prosessinvalvonta SpindleOverride’,
Sivu 262

B FeedOverride
Lisatietoja: "Valvontatehtava FeedOverride', Sivu 263

Tassa strategiamallissa voit koota valvontatehtavat itse.

Jos muutat strategiamallia, voit korvata muuttuneen strategiamallin Tallenna
strategia mallina-painikkeella. Ohjaus ylikirjoittaa nykyisin valittuna olevan

strategiamallin.
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0 Koska et voi itse palauttaa strategiamalleja toimitustilaan, korvaat vain
mallin .
Valinnaisella koneparametrilla ProcessMonitioring (nro 133700) koneen
valmistaja voi palauttaa strategiamallit toimitustilaan.

Tyoalueen Prosessivalvonta asetuksissa maarittelt, minka strategiamallin ohjaus
valitsee oletusarvoisesti uuden valvontajakson luomisen jalkeen.

Lisatietoja: "setukset Prosessivalvonta varten®, Sivu 264
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Valvontatehtavat

Voit muuttaa kunkin valvontajaksojen valvontatehtavien asetuksia ja reaktivoita. Voit
myos poistaa valvontatehtavan valvontajaksosta tai lisata sen plusmerkilla.

TyoOalue Prosessivalvonta sisaltaa seuraavat valvontatehtavat:

MinMaxTolerance

Parametrilla MinMaxTolerance avulla ohjaus valvoo, onko nykyinen koneistus
valittujen referenssien alueella, mukaan lukien prosentuaalinen poikkeama.

Lisatietoja: "Valvontatehtava MinMaxTolerance", Sivu 258
StandardDeviation

Parametrin StandardDeviation avulla ohjaus valvoo, onko nykyinen koneistus
valittujen referenssien alueella, mukaan lukien prosentuaalinen laajennus
kertoimella o.

Lisatietoja: "Valvontatehtava StandardDeviation", Sivu 261

SignalDisplay

Parametrilla SignalDisplay ohjaus nayttaa kaikkien valittujen referenssien proses-
sinkulun ja nykyisen koneistuksen.

Lisatietoja: "Valvontatehtava SignalDisplay”, Sivu 262

SpindleOverride

Parametrilla SpindleOverride ohjaus valvoo karan muunnoksen muutoksia
potentiometrin avulla.

Lisatietoja: "Prosessinvalvonta SpindleOverride", Sivu 262
FeedOverride

Parametrilla FeedOverride ohjaus valvoo syottoarvon muunnoksen muutoksia
potentiometrin avulla.

Lisatietoja: "Valvontatehtava FeedOverride", Sivu 263

Valvontatehtaville toimitustilassa asetetut arvot ovat suositeltuja aloitusarvoja, joita
voit tarvittaessa muuttaa erityisia kasittelytilanteita varten.

Jokaisessa valvontatehtavassa ohjaus nayttaa nykyisen koneistuksen ja valitut
referenssi graafina. Aika-akseli on annettu sekunneissa.
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Valvontatehtdava MinMaxTolerance

Parametrilla MinMaxTolerance avulla ohjaus valvoo, onko nykyinen koneistus
valittujen referenssien alueella, mukaan lukien prosentuaalinen poikkeama.

Prosentuaalinen poikkeama ottaa huomioon tyokalun kulumisen.

Kayttotapaukset MinMaxTolerance ovat merkittavia prosessihairioita, esim.
piensarjatuotannon aikana:

m Tyokalurikko
®  Puuttuva tyokalu
= Aihion muuttuva asema tai koko

Ohjaus tarvitsee ainakin yhden tallennetun koneistuksen referenssiksi. Jos et valitse
referenssia, tama valvontatehtava ei ole aktiivinen eika piirra kuvaajaa.

A
~A

/
/ \

\". ‘l

Ensimmainen hyva referenssi
= Toinen hyva referenssi
Kolmas hyva referenssi

Rajat, jotka perustuvat tunnelin leveyteen

a M 0O N =

— = Rajat, jotka perustuvat tunnelin leveyden prosentuaaliseen laajennuk-
seen

Lisatietoja: "Valvontajakson tallenteet’, Sivu 268

Jos tallenne on lahes hyvaksyttava esim. tyokalun kulumisen vuoksi, voit kayttaa
myos vaihtoehtoista kayttomahdollisuutta tassa valvontatehtavassa.

Lisatietoja: "Vaihtoehtoinen kayttémahdollisuus hyvaksyttavalla referenssilla",
Sivu 260
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Asetukset parametrille MinMaxTolerance
Liukusaatimilla voit maarittaa seuraavat asetukset télle valvontatehtavalle:
m Hyvaksytty prosentuaalinen poikkeama
Tunnelin leveyden prosentuaalinen laajennus
® Staattinen tunnelileveys
Ylempi ja alempi raja, lahtien referenssista
= Pitoaika

Maksimiaika millisekunteina, kuinka kauan signaali voi olla maaritellyn
poikkeaman ulkopuolella. Taman ajan jalkeen ohjaus laukaisee valvontatehtavan
maaritellyn reaktion.

Voit ottaa kayttoon tai poistaa kaytosta seuraavat vastaukset tassa
valvontatehtavassa:

= Valvontatehtava varoittaa

Jos signaali ylittaa maaritellyn pysymisajan rajat, ohjaus varoittaa ilmoitus-
valikossa.

Lisatietoja: 'Informaatiopalkin ilmoitusvalikko", Sivu 297
= Valvontatehtava laukaisee NC-pysaytyksen

Jos signaali ylittaa maaritellyn pysymisajan varoitusrajat, ohjaus pysayttaa
NC-ohjelman.

® Valvontatehtava lukitsee tyokalun

Jos signaali ylittaa maaritellyn pysymisajan varoitusrajat, ohjaus lukitsee
tyokalun tyokalunhallinnassa.

Lisatietoja: "Tyokalunhallinta *, Sivu 161
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Vaihtoehtoinen kayttomahdollisuus hyvaksyttavalla referenssilla

Jos ohjaus on tallentanut juuri ja juuri hyvaksyttavan koneistuksen, voit kayttaa
vaihtoehtoista valvontatehtavaa MinMaxTolerance.

Tarvitset vahintaan kaksi referenssia:
®  Optimaalinen referenssi

B Juurijajuuri hyvaksyttava referenssi, joka esim. tyokalun kulumisen vuoksi
nayttaa karan kuormitusta suurempaa signaalia.

Valvontatehtava tarkistaa, onko nykyinen muokkaus valittujen referenssien

alueella. Valitse tassa strategiassa pieni prosentuaalinen poikkeama tai ei lainkaan
poikkeamaa, koska toleranssi on jo maaritelty eri referensseissa.

1T = Optimaalinen referenssi
2 Hyvaksyttava referenssi

3 === Rajat, jotka perustuvat tunnelin leveyteen
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Valvontatehtava StandardDeviation

Parametrin StandardDeviation avulla ohjaus valvoo, onko nykyinen koneistus
valittujen referenssien alueella, mukaan lukien prosentuaalinen laajennus kertoimella
o.

Kayttotapaukset StandardDeviation ovat kaikenlaisia prosessihairioita esim.
sarjavalmistuksen aikana:

= Tyokalurikko

m Puuttuva tyokalu

® Tyokalu kuluminen

m  Aihion muuttuva asema tai koko

Ohjaus tarvitsee ainakin kolme tallennettua koneistusta referenssiksi. Referenssien
tulee sisaltaa optimaalinen, hyva ja hyvaksyttava koneistus. Jos et valitse vaadittuja
referensseja, tama valvontatehtava ei ole aktiivinen eika piirra kuvaajaa.

Lisatietoja: "Valvontajakson tallenteet’, Sivu 268

A
lf\\ 1
\

Optimaalinen referenssi
Hyva referenssi
Viela hyvaksyttava referenssi

Rajat, jotka perustuvat tunnelin leveyteen

a b O N =

— = Rajat, jotka perustuvat tunnelin leveyden prosentuaaliseen laajennuk-
seen kertoimella o.
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Asetukset parametrille StandardDeviation
Liukusaatimilla voit maarittaa seuraavat asetukset télle valvontatehtavalle:
= Monikerta o
Tunnelin leveyden laajennus kerrottuna kertoimella o.
® Staattinen tunnelileveys
Ylempi ja alempi raja, lahtien referenssista
= Pitoaika

Maksimiaika millisekunteina, kuinka kauan signaali voi olla maaritellyn
poikkeaman ulkopuolella. Taman ajan jalkeen ohjaus laukaisee valvontatehtavan
maaritellyn reaktion.

Voit ottaa kayttoon tai poistaa kaytosta seuraavat vastaukset tassa
valvontatehtavassa:

= Valvontatehtava varoittaa

Jos signaali ylittaa maaritellyn pysymisajan rajat, ohjaus varoittaa ilmoitus-
valikossa.

Lisatietoja: "Informaatiopalkin ilmoitusvalikko", Sivu 297
= Valvontatehtava laukaisee NC-pysaytyksen

Jos signaali ylittaa maaritellyn pysymisajan varoitusrajat, ohjaus pysayttaa
NC-ohjelman.

= Valvontatehtava lukitsee tyokalun

Jos signaali ylittaa maaritellyn pysymisajan varoitusrajat, ohjaus lukitsee
tyokalun tyokalunhallinnassa.

Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ", Sivu 161

Valvontatehtava SignalDisplay

Parametrilla SignalDisplay ohjaus nayttaa kaikkien valittujen referenssien
prosessinkulun ja nykyisen koneistuksen.

Voit verrata, vastaako nykyinen koneistus referensseja. Néin voit tarkistaa
visuaalisesti, voitko kayttaa koneistusta referenssina.

Valvontatehtava ei johda mihinkaan reaktioon.

Prosessinvalvonta SpindleOverride

Parametrilla SpindleOverride ohjaus valvoo karan muunnoksen muutoksia
potentiometrin avulla.

Ohjaus tarvitsee ainakin ensimmaisen tallenteen koneistuksen referenssiksi.
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Asetukset parametrille SpindleOverride
Liukusaatimilla voit maarittaa seuraavat asetukset talle valvontatehtavalle:
m Hyvaksytty prosentuaalinen poikkeama

Ohituksen hyvaksytty poikkeama prosentteina ensimmaiseen tallenteeseen
verrattuna

= Pitoaika

Maksimiaika millisekunteina, kuinka kauan signaali voi olla maaritellyn
poikkeaman ulkopuolella. Taman ajan jalkeen ohjaus laukaisee valvontatehtavan
maaritellyn reaktion.

Voit ottaa kayttoon tai poistaa kaytosta seuraavat vastaukset tassa
valvontatehtavassa:

= Valvontatehtava varoittaa

Jos signaali ylittaa maaritellyn pysymisajan rajat, ohjaus varoittaa ilmoitus-
valikossa.

Lisatietoja: "'Informaatiopalkin ilmoitusvalikko", Sivu 297

® Valvontatehtava laukaisee NC-pysaytyksen
Jos signaali ylittaa maaritellyn pysymisajan varoitusrajat, ohjaus pysayttaa
NC-ohjelman.

Valvontatehtava FeedOverride

Parametrilla FeedOverride ohjaus valvoo syottoarvon muunnoksen muutoksia
potentiometrin avulla.

Ohjaus tarvitsee ainakin ensimmaisen tallenteen koneistuksen referenssiksi.

Asetukset FeedOverride
Liukusaatimilla voit maarittaa seuraavat asetukset talle valvontatehtavalle:
= Hyvaksytty prosentuaalinen poikkeama

Ohituksen hyvaksytty poikkeama prosentteina ensimmaiseen tallenteeseen
verrattuna

= Pitoaika

Maksimiaika millisekunteina, kuinka kauan signaali voi olla maaritellyn
poikkeaman ulkopuolella. Taman ajan jalkeen ohjaus laukaisee valvontatehtavan
maaritellyn reaktion.

Voit ottaa kayttoon tai poistaa kaytosta seuraavat vastaukset tassa
valvontatehtavassa:

= Valvontatehtava varoittaa

Jos signaali ylittaa maaritellyn pysymisajan rajat, ohjaus varoittaa ilmoitus-
valikossa.

Lisadtietoja: 'Informaatiopalkin ilmoitusvalikko", Sivu 297
B Valvontatehtava laukaisee NC-pysaytyksen

Jos signaali ylittaa maaritellyn pysymisajan varoitusrajat, ohjaus pysayttaa
NC-ohjelman.
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setukset Prosessivalvonta varten

Settings

Default strategy template MinMaxTolerance ¥

MinMaxTolerance OK

setukset Prosessivalvonta varten

Yleista

Alueella Yleista valitaan, mita strategiamalleja ohjaus kayttaa standardina:
B MinMaxTolerance

® StandardDeviation

Lisatietoja: "Strategiamalli’, Sivu 255

Graafi
Alueella Graafi voidaan valinta seuraavat asetukset:

Asetus Merkitys
Samanaikaises-  Voit valita enimmaismaaran tallenteita, jotka ohjaus nayttaa
ti naytettavat samanaikaisesti graafien kanssa valvontatehtavissa:
tallenteet B2

m 4

=6

m 8

= 10

Jos valittuna on enemman referensseja kuin ohjauksen pitaisi
nayttaa, ohjaus nayttaa viimeksi valitut referenssit graafeina.

Esikatselu [s] Ohjaus voi antaa valitun referenssin toimia esikatseluna toteu-
tuksen aikana. Tasséa yhteydessa ohjaus siirtaa koneistuksen
aika-akselia vasemmalle

Voit valita, kuinka monta sekuntia ohjaus nayttaa referenssia
esikatseluna:

B0
= 2
4
m 6
Lisatietoja: "Valvontajakson tallenteet’, Sivu 268

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttéjan késikirja Asetus ja toteutus | 01/2022



Valvonta | Prosessivalvonta (optio #168)

Sarake Valvontavalinnat

E Process Monitoring . @ m}
2 TNC:\nc_proginc_doc\Process_monitoring.h
@ e ] 3@
_J_ Reactions in all sections are active 4
Reference Date A Syne Delete Note
08.06.2022 16:33 99%

v 08062022 16:3¢ 9% [

V| 08.08.2022 16:3¢ 93% jm]

v 08.06.202216:3¢  93% [

Sarake Valvontavalinnat yleisella alueella

Sarake Valvontavalinnat nayttaa kursorin NC-ohjelman sijainnista riippumatta
seuraavaa ylaalueella:

T Kytkin prosessinvalvonnan aktivointia tai deaktivointia varten koko
NC-ohjelmaa varten

2 Kutsutun NC-ohjelman polku
3 Avaa symboli Asetukset ikkunassa Asetukset NC-ohjelmalle.
Lisatietoja: "Ikkuna Asetukset NC-ohjelmalle’, Sivu 270

4 Valintaruutu kaikkien valvontajaksojen reaktioiden aktivoimiseksi tai deaktivoi-

miseksi NC-ohjelmassa.

Riippuen kursorin sijainnista NC-ohjelmassa seuraavat alueet obvat mahdollisia:
B Sarake Valvontavalinnat yleisella alueella

Voit valita referensseja, jotka vaikuttavat NC-ohjelman kaikissa valvonta-
jaksoissa.

Lisatietoja: "Sarake Valvontavalinnat yleisella alueella", Sivu 266
® Sarake Valvontavalinnat valvontajakson alueella

Voit madritelld asetuksia ja valita referensseja, jotka koskevat parhaillaan valittua

valvontajaksoa.
Lisatietoja: "Sarake Valvontavalinnat valvontajakson alueella”, Sivu 266
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Sarake Valvontavalinnat yleisella alueella

Kun kursori on NC-ohjelman valvontajakson ulkopuolella, tydalue Prosessivalvonta
nayttaa saraketta Valvontavalinnat yleisella alueella.

Yleisella alueella ohjaus nayttaa taulukkoa NC-ohjelman kaikilla valvontajakson
tallenteilla.

Lisatietoja: "Valvontajakson tallenteet’, Sivu 268

Sarake Valvontavalinnat valvontajakson alueella

Kun kursori on NC-ohjelman valvontajakson sisapuolella, tyoalue Prosessivalvonta
nayttaa saraketta Valvontavalinnat valvontajakson sisapuolella.

Kun kursori on valvontajakson sisalla, ohjaus muuttaa taméan alueen harmaaksi.

Process Monitoring . {§} o x

TNC:\nc_prog\nc_doc\Process_monitoring.h

e cive o

/| Reactions in all sections are active

"finisht [6- 1

/| Reactions in the section are active 2

Visualize MinMaxTolerance on the wo 4 j

Reference Date a Sync Note Tool name R
08.06.2022 16:33 99% 12

N 08.06.2022 16:34 93% 12

N 08.06.2022 16:34 93% 12

v 08.06.2022 16:34 93% 3 12

Sarake Valvontavalinnat valvontajakson sisapuolella

Sarake Valvontavalinnat nayttaa valvontajakson sisapuolella seuraavaa:

1 Ohjaus nayttaa seuraavat tiedot ja toiminnot:

® Tarvittaessa valvontajakson nimi
Jos poistut NC-ohjelmasta valinnaisella syntaksielementilla AS, ohjaus
nayttaa nimea.
Jos mitdan nimea ei maaritella, ohjaus nayttad MONITORING SECTION.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

® Valvontajakson NC-lausenumeroiden alue hakasuluissa
Valvontajakson alku ja loppu NC-ohjelmassa

2 Valintaruutu reaktioiden aktivoimiseksi tai deaktivoimiseksi valvontajaksossa
Voit aktivoida tai deaktivoida valittuna olevan valvontajakson.
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3 Taulukko valvontajakson tallenteilla
Tallenteet perustuvat vain siihen valvontajaksoon, jossa kursori kulloinkin
Sijaitsee.
Lisatietoja: "Valvontajakson tallenteet’, Sivu 268

4 Valintavalikko prosessilampokarttana
Voit esittaa valvontatehtavan tyoalueella Simulaatio prosessilampokarttana.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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Valvontajakson tallenteet

Taulukon sisélto ja toiminnot koneistustallenteilla ovat riippumattomia kursorin
sijainnista NC-ohjelmassa.

Lisatietoja: "Sarake Valvontavalinnat’, Sivu 265
Taulukko sisaltaa seuraavat tiedot valvontajaksosta:

Sarake Informaatio tai toiminta

Reference Kun aktivoit taulukkorivin valintaruudun, ohjaus kayttaa tata
tallennetta referenssina vastaaville valvontatehtaville.

Jos aktivoit useita taulukkoriveja, ohjaus kayttaa kaikkia
merkittyja riveja referenssina. Jos valitset useita referensseja
suuremmalla poikkeamalla, tunnelin leveys kasvaa vastaavas-
ti. Voit valita samanaikaisesti enintaan kymmenen referenssia
samanaikaisesti.

Referenssin vaikutus riippuu kursorin sijainnista
NC-ohjelmassa:

m Valvontajakson sisalla:

Referenssi koskee vain talla hetkella valittua valvon-
tajaksoa.

Ohjaus nayttaa yhdysviivan taman taulukon rivin yleisella
alueella tiedoksi. Jos taulukkorivi on merkitty referenssiksi
kaikilla strategia-alueilla tai yleisella alueella, ohjaus nayttaa
hakamerkkia.

® Yleinen alue
Referenssi vaikuttaa NC-ohjelman kaikilla valvontajaksailla.

Merkitse referenssiksi tallenteet, jotka ovat antaneet tyydytta-
van tuloksen, esim. puhdas pinta.

Voit valita vain taysin kasitellyn tallenteen referenssiksi.

Paivays Jokaisen tallennetun koneistuksen ohjelman alkamisen paiva-
maara ja -aika
Kun valintasi on Paivays, ohjaus jarjestaa taulukon paivayksen
mukaan.

Synk Synkronisaation laatu
Laatuun vaikutetaan seuraavasti:
B Aikaviive, esim. syottdarvon muunnoksen muutos

Jos syottdéarvon muunnoksen potentiometrin asetus
poikkeaa referenssikoneistuksesta, laatu heikkenee.

B Paikallinen viive, esim. tyokalukorjauksella DR

Jos tyokalun keskipisteen rata TCP poikkeaa referenssiko-
neistuksesta, laatu heikkenee.
Taulukon ensimmainen rivi on referenssi taulukon seuraavien
rivien laadulle.
Lisatietoja: "Tyokalun keskipiste TCP (tool center point)",
Sivu 139

Jos laatu on 70—-80 %, koneistus on silti kunnossa. Tarkasta
tdman alueen tallenne manuaalisesti.
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Sarake

Informaatio tai toiminta

Poista

Jos valitset paperikorisymbolin, ohjaus poistaa taulukkorivin.

Et voi poistaa taulukon ensimmaista rivia, koska tata rivia
kaytetaan referenssina seuraaville toiminnoille:

®  Sarake Synk
m Valvontatehtava SpindleOverride
B Valvontatehtava FeedOverride

Poistat kaikki tallenteet, mukaan lukien ensimmainen ikkunas-
ta Asetukset NC-ohjelmalle.

Vain yleisella alueella

Muistiinpano

Sarakkeessa Muistiinpano voidaan kirjoittaa taulukkoriveille
tarkoitettuja huomautuksia.

Tyokalun nimi

Tyokalun nimi tyokalunhallinnasta
Vain valvontajakson sisélla
Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ", Sivu 161

Tyokalun sade tyokalunhallinnasta
Vain valvontajakson sisalla
Lisatietoja: "Tyokalunhallinta *, Sivu 161

DR

Tyokalun sateen delta-arvo tyokalunhallinnasta
Vain valvontajakson sisalla
Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ', Sivu 161

Tyokalun pituus tyokalunhallinnasta
Vain valvontajakson sisalla
Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ", Sivu 161

CuT

Tyokalun leikkuureunojen lukumaara tyokalunhallinnasta
Vain valvontajakson sisalla
Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ', Sivu 161

CURR_TIME

Tyokalun kayttoika tyokalunhallinnasta kunkin koneistuksen
alussa

Vain valvontajakson sisalla
Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ", Sivu 161
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Valvonta | Prosessivalvonta (optio #168)

Ikkuna Asetukset NC-ohjelmalle

Settings TNC:\nc_prog\nc_doc\Process_monitoring.h
for NC

program

Reset Process Monitoring settings

Delete all records

Unlimited recording v

o

lkkuna Asetukset NC-ohjelmalle

Asetus ikkunassa Asetukset NC-ohjelmalle tarjoaa tarjoaa seuraavat asetukset:

Palauta valvonta-asetukset

Poista kaikki tallenteet, sis. ensimmaisen taulukkorivin
Valitse koneistuksen tallenteiden enimmaismaara taulukossa:
= Rajoitus enintdan 5 tallennetta

= Rajoitus enintaan 10 tallennetta

B Rajoitus enintdan 50 tallennetta

= Rajoitus enintaan 200 tallennetta

= Rajoittamaton maara tallenteita

Jos koneistusten maara ylittaa enimmaismaaran, ohjaus korvaa viimeisen
koneistuksen.

Lisatietoja: "Valvontajakson tallenteet”, Sivu 268

Ohjeet

Jos kaytat erikokoisia aihioita, aseta prosessin valvonta sietoisemmaksi tai aloita
ensimmainen valvontajakso esikoneistuksen jalkeen.

Jos karan kuorma on liian pieni, ohjaus ei valttamatta tunnista eroa tyhjalastuu,,
esim. halkaisijaltaan pienella tyokalulla.

Jos poistat ja lisaat valvontatehtavan uudelleen, aiemmmat tallenteet sailyvat.

Ohjeet kayttoon

Voit lahentaa tai loitontaa graafeja vaakasuunnassa sormiloitonnuksella tai
vierittamalla.

Jos vedat tai pyyhkaiset hiiren vasemman painikkeen ollessa painettuna, voit
siirtaa graafia.

Voit kohdistaa graafin valitsemalla NC-lausenumeron. Ohjaus merkitsee valitun
NC-lausenumeron vihredlla valvontatehtavan sisalla.

Lisatietoja: "Yleiset kasieleet kosketusnayttoja varten”, Sivu 69






CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Perusteet

13.1 Perusteet

Kaytto
CAD-Viewer avulla voit avata seuraavia standardisoituja CAD-tietoformaatteja
ohjauksella:
Tiedosto Tyyppi Formaatti
Vaihe STPja .STEP = AP 203

= AP214
Iges IGSja .IGES ® Versio 5.3
DXF .DXF = R10..2015
STL stlja STL ® Binaari

B Ascii

CAD-Viewer toimii erillisena sovelluksena ohjauksen kolmannella tyopoydalla.

Kaytetyt aiheet
= 2D-luonnosten luonti ohjauksessa
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Toiminnon kuvaus
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CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Perusteet

Kuvaruudun ositus

EEENERE

R )
2 2/
ke 2/

K11 :E"’J‘ -

Karros:
Tyyppi: Ympyrénkaar
alussa
X 168.0000
¥ -36.0000

X 164 .0000
¥ -40.0000
Keskipiste

X 164.0000
G § -36.0000
R 4,0000

CAD-Viewer - TNC:/nc_prog/demo/CAD/Pleuel.igs

Broclrohe220EH0 %0 |@looma1l¢HD

20 (MM | 4 | xy (G

CAD-tiedosto avattuna CAD-Viewer

CAD-Viewer sisaltaa seuraavat alueet:

1 Valikkopalkit

Lisatietoja: "Valikkopalkin symbolit", Sivu 273

2 Grafiikkaikkuna

Ohjaus nayttaa CAD-mallin grafiikkaikkunassa.
3 Palkkinakyman ikkuna

Luettelonakymaikkunassa ohjaus nayttaa tiedot aktiivisesta toiminnosta, esim.
kaytettavissa olevat kerrokset tai tyokappaleen peruspisteen sijainti.

4 Elementtitietojen ikkuna
Lisatietoja: 'Elementtitietojen ikkuna", Sivu 275

5 Tilapalkki

Ohjaus nayttaa aktiiviset asetukset tilapalkissa.

Valikkopalkin symbolit
Valikkopalkki sisaltaa seuraavat symbolit:

Toiminto
Nayta sivupalkki
Luettelonakyman ikkunan automaattinen naytto ja piilotus

Nayta kerros
Kerroksen naytto luettelonakymaikkunassa
Lisatietoja: "Kerros", Sivu 276
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CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Perusteet

Symboli Toiminto

@ Nollakohta

Tyokappaleen peruspisteen asetus
Tyokappaleen peruspiste asetettu

Asetetun tyokappaleen peruspisteen poistaminen

Lisatietoja: "Tyokappaleen peruspiste CAD-mallissa’,
Sivu 277

Taso

Nollapisteen asetus

Nollapiste asetettu

Lisatietoja: "Tyokappaleen nollapiste CAD-mallissa’,

Sivu 280

Muoto

Muodon valinta (optio #42)

Lisatietoja: "Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan
CAD-tuonnilla (optio #42)", Sivu 282

Asemat

Porausaseman valinta (optio #42)

Lisatietoja: "Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan
CAD-tuonnilla (optio #42)", Sivu 282

3D-hilaverkko

Ylapintaverkon luonti (optio #152)

Lisatietoja: 'STL-tiedostojen luonti 3D-hilaverkko (optio #152)",
Sivu 288

Nayta kaikki

Zoomauksen asetus koko grafiikan suurimpaan mahdolliseen
esitykseen

O © & &

R4l

Kadanteiset varit
Taustavarin vaihto (musta tai valkoinen)
Vaihto 2D- ja 3D-tavan valilla

EIFSAR~ [ hL

Tehtavan mittayksikon maarittely mm tai tuuma

Lisatietoja: "Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan
CAD-tuonnilla (optio #42)", Sivu 282

o0 Pilkun jalkeisten paikkojen lukumaara

o001 Tarkkuuden valinta. Tarkkuus maarittelee pilkun jalkeisten
merkkipaikkojen maaran ja paikoitusasemien maaran lineari-
soinnissa.

Lisatietoja: "Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan
CAD-tuonnilla (optio #42)", Sivu 282

Perusasetus: 4 pilkun jalkeista merkkipaikkaa mittayksi-

koss mm ja 5 pilkun jéalkeista merkkipaikkaa mittayksikossa
tuumaa

@ Aseta perspektiivi
Mallin erilaisten perspektiivien vaihto esim. Yla

inch
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CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Perusteet

Symboli Toiminto

XY Akselit
Koneistustason valinta:
= XY

" YZ

= ZX

= ZXO

Koneistustasossa ZX@ voit valita sorvausmuotoja (optio
#50).
Jos hyvaksyt muodon tai asemat, ohjaus tulostaa
NC-ohjelman valitussa koneistustasossa.

Lisatietoja: "Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan
CAD-tuonnilla (optio #42)", Sivu 282

3D-mallin vaihtaminen maaramallin ja rautalankamallin valilla

Valitse muotoelementtitila, lisaa tai poista.

0 Kuvake nayttaa nykyista tilaa. Napsautus
kuvakkeeseen aktivoi seuraavan tilan.

Lisatietoja: "Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan
CAD-tuonnilla (optio #42)", Sivu 282

Peruutus

31 + »@

Elementtitietojen ikkuna

Elementtitietojen ikkunassa ohjaus nayttaa seuraavat tiedot valitusta CAD-tiedoston
elementista:

B Asiaankuuluva kerros

®  Elementtityyppi

® Pistetyyppi:
B Pisteen koordinaatit

= Viivatyyppi:
® | ahtopisteen koordinaatit
® | oppupisteen koordinaatit

B Ympurankaaren ja ympyran tyyppi:
® | ahtopisteen koordinaatit
® | oppupisteen koordinaatit
®  Keskipisteen koordinaatit
m Sade
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CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Perusteet

Kerros

Yleens& CAD-tiedostot kasittdvat useampia kerroksia (Layer). Kerrosmenetelman
avulla suunnittelija ryhmittelee erityyppiset elementit, esim. varsinaiset tyckappaleen
muodot, apu- ja rakenneviivat, viivoitukset ja tekstit.

Kasiteltavan CAD-tiedoston tulee sisaltaa vahintaan yksi kerrostaso. Ohjaus siirtaa
automaattisesti "anonyymiin” kerrostasoon ne elementit, joita ei ole maaritelty
millekaan kerrostasolle.

Symbolilla Nayta kerros ohjaus nayttaa tiedoston kaikki kerrostaso luettelonakyman
ikkunassa. Voit nayttaa ja piilottaa yksittaiset kerrostasot nimen edessa olevalla
valintaruudulla.

Jos avaat CAD-tiedoston CAD-Viewer, kaikki olemassa olevat kerrostasot
naytetaan.

Kun piilotat tarpeettomia kerroksia, grafiikka selkeytyy.

Ohjeet

m  (Ohjaus ei tue bindarista DXF-formaattia. Tallenna DXF-tiedosto CAD- tai merk-
kiohjelmaan ASClI-formaatissa.

®=  Huomioi ennen ohjaukseen lukemista, etta tiedostonimi sisaltaa vain
hyvaksyttyja merkkeja.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

m Kun valitset kerrostason luettelondkyman ikkunassa, voit ottaa kerroksen
kayttoon ja poistaa sen kaytosta valilyonnilla.
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CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Tyokappaleen peruspiste CAD-mallissa

13.2 Tyokappaleen peruspiste CAD-mallissa

Kayttd

CAD-tiedoston piirustuksen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa kohdassa, etta
sita voisi suoraan kayttaa tyokappaleen nollapisteena. Siksi ohjauksessa on
toiminto, jonka avulla tydkappaleen nollapiste voidaan asettaa jarkevaan paikkaan
yksinkertaisesti osoittamalla elementtia. Lisaksi voit maarittaa koordinaatiston
suunnan.

Kaytetyt aiheet
m  Koneen peruspisteet
Lisatietoja: "Koneen peruspisteet”, Sivu 133
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CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Tyokappaleen peruspiste CAD-mallissa

Toiminnon kuvaus

Kun valitset symbolin Nollakohta, ohjaus nayttaa luettelonakyman ikkunassa
seuraavia tietoja:

B Asetetun peruspisteen ja piirustuksen nollapisteen valinen etaisyys

m Koordinaatiston suuntaus piirustuksen suhteen

Ohjaus esittelee arvot, jotka ovat erisuuria kuin 0.

959;V1&weIA;AING:Inc;pIogidemalCADiPleuel.lgs
: Pl B L Y e EY
Preset

X 18.0000

Y| -154.0000
Zz -0.0000

PLANE SPATIAL SP*

A 90.0000

B -0.0000

C 90.0000

|20 | 4 |xy|c

Tyokappaleen peruspiste CAD-mallissa

Voit asettaa peruspisteen seuraaviin paikkoihin.
m  Suoralla lukuarvon sisaansyotolla luettelonakymaikkunassa
m Suorilla:
m Aloituspiste
= Keskipiste
®E |oppupiste
B Ympyrankaarilla:
= Aloituspiste
m  Keskipiste
B | oppupiste
B Taysiympyrailla:
m  Kvadrantin litynnassa
B Keskustassa
®  Seuraavat leikkauspisteet:
®  Suorat, myos silloin kun leikkauspiste on kyseisten suorien jatkeella
B Suorat ja ympyrankaaret
®  Suora ja taysiympyra
Kahdella ympyraélla riippumatta siita, onko kyseessa osampyra tai taysympyra

Kun olet asettanut tyokappaleen peruspisteen, ohjaus nayttaa valikkorivilla
kuvakkeen Nollakohta keltaisella neljanneksella.
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CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Tyokappaleen peruspiste CAD-mallissa

13.2.1

NC-ohjelmaan lisataan peruspiste ja valinnainen suuntaus kommenttina alkaen
origosta.

Voit myods viela muuttaa peruspistetta, kun muoto on jo valmiiksi valittu. Ohjaus
laskee todelliset muototiedot vasta, kun tallennat valitun muodon muoto-ohjelmaan.

Aseta tyokappaleen peruspiste tai tyokappaleen nollapiste ja
suuntaa koordinaatisto.

o B Seuraavat ohjeet koskevat kayttoa hiiren kanssa. Voit myos kayttaa
kosketuseleita vaiheiden suorittamiseen.

Lisatietoja: "Yleiset kasieleet kosketusnayttoja varten”, Sivu 69

®  Seuraava sisalto koskee myds tyokappaleen nollapistetta. Tassa
tapauksessa valitaan aluksi symboli Taso.

Aseta tyokappaleen peruspiste tai tyokappaleen nollapiste yksittadiselle
elementille.

Tyokappaleen peruspiste asetetaan elementille seuraavasti:
@ > Valitse Nollakohta.

> Paikoita kursori haluamasi elementin kohdalle.

> Jos kaytat hiirta, ohjaus nayttaa elementin valittavissa olevat
peruspisteet harmaiden symbolien avulla.

> Napsauta symbolia halutussa kohdassa.

> Ohjaus asettaa tyokappaleen peruspisteen valittuun kohtaan.
Ohjain varittaa symbolin vihreaksi.

> Tarvittaessa suuntaa koordinaatisto.
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CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Tyokappaleen peruspiste CAD-mallissa

Aseta tyokappaleen peruspiste tai tyokappaleen nollapiste kahden elementin
leikkauspisteeseen.

Voit asettaa tyokappaleen peruspisteen suorien viivojen, tdysympyroiden ja kaarien
leikkauspisteeseen.

Tyokappaleen peruspiste asetetaan kahden elementin leikkauspisteeseen seuraa-
vasti:

@ > Valitse Nollakohta.

Napsauta ensimmaista elementtia.
Ohjaus korostaa elementin oranssilla varilla.
Napsauta toista elementtia.

Ohjaus asettaa tyokappaleen peruspisteen naiden kahden
elementin leikkauspisteeseen. Ohjaus merkitsee tyokappaleen
peruspisteen vihrealla symbolilla.

> Tarvittaessa suuntaa koordinaatisto.

VvV v Vv VY

o ®  Kun mahdollisia leikkauspisteita on useampia, ohjaus valitsee leik-
kauspisteeksi sen, mika on lahimpéana toiseen elementtiin tehtya
hiiren napsautuskohtaa.

® Jos kaksi elementtia eivat muodosta yhtaan suoraa leikkauspistetta,
ohjaus laskee automaattisesti elementtien jatkeiden leikkauspisteen.

= Jos ohjaus ei pysty laskemaan yht&aan leikkauspistetta, ohjaus
kumoaa aiemmin merkityn elementin.

Suuntaa koordinaatisto.

Kinematiikkatoiminnon kayttaminen edellyttaa, etta seuraavat ehdot tayttyvat:

B Asetettu peruspiste

® Halutun suunnan mukaista peruspisteen rajoittamaa elementtia voidaan kayttaa.

Suuntaa koordinaatisto seuraavalla tavalla:

Valitse elementti X-akselin positiiviseen suuntaan.

Ohjaus suuntaa X-akselin.

Ohjaus muuttaa kulman C luettelonakyman ikkunassa.
Valitse elementti Y-akselin positiiviseen suuntaan.

Ohjaus suuntaa Y- ja Z-akselin.

Ohjaus muuttaa kulman A ja C luettelonakyman ikkunassa.

VV VvV VVYy

Tyokappaleen nollapiste CAD-mallissa

Kayttd

Tyokappaleen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa kohdassa, etta koko osa
voitaisiin koneistaa. Siksi ohjauksessa on toiminto, jonka avulla uusi nollapiste ja
kaanto voidaan maaritella.

Kaytetyt aiheet
B Koneen peruspisteet
Lisatietoja: 'Koneen peruspisteet’, Sivu 133



CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Tyokappaleen nollapiste CAD-mallissa

Toiminnon kuvaus

Kun valitset symbolin Taso, ohjaus nayttaa luettelonakyman ikkunassa seuraavia
tietoja:

B Asetetun nollapisteen ja tyokappaleen peruspisteen valinen etaisyys

m  Koordinaatiston suuntaus

Voit asettaa asetetun tyokappaleen nollapisteen ja myos siirtaa sita edelleen
syottamalla arvot suoraan luettelonakyman ikkunaan.

Ohjaus esittelee arvot, jotka ovat erisuuria kuin 0.

CAD-Viewer - TNG:/nc_prog/demo/CAD/Pleuel.igs

BB B EEED/ % @D X H

MesBo

Datum

X 9.0000
] -10.0000
z[  30.0000]
PLANE SPATIAL SP*

A 0.0000
B[ -90.0000

C 90.0000

Layer:

Type: BRep_TFace
X 0.0000
¥ 0.0000

|20 mm |4 [xvc |

Tyokappaleen nollapiste kdannettya koneistusta varten

Nollapiste ja koordinaatiston suunta voidaan asettaa samaan kohtaan kuin
peruspiste.

Lisatietoja: "Tyokappaleen peruspiste CAD-mallissa”, Sivu 277

Jos olet asettanut tyokappaleen nollapisteen, ohjaus nayttaa symbolia Taso
luettelonakymassa keltaisella pinnalla.

Lisatietoja: 'Aseta tyokappaleen peruspiste tai tyokappaleen nollapiste ja suuntaa
koordinaatisto.", Sivu 279

NC-ohjelmaan lisataan 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.

4 TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Kun valitset vield muotoja tai pisteita, ohjaus lisda toiminnot kommentteina NC-
ohjelmaan.

4 ;TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 ;PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX
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CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan CAD-

tuonnilla (optio #42)

Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan CAD-
tuonnilla (optio #42)

Kaytto

Ohjauksessa voit avata suoraan CAD-tiedostot, josta voit poimia muotoja tai
tyostoasemia. Voit tallentaa ne Klartext-ohjelmiksi tai pistetiedostoiksi. Muodon
valinnalla laadittuja selvakielidialogiohjelmia voidaan kasitella myos vanhemmissa
HEIDENHAIN-ohjauksissa, koska muoto-ohjelmat standardikonfiguraatiossa
sisaltavat vain lauseita L ja CC/C.

Kaytetyt aiheet
®  Pistetaulukoiden kaytto
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot

Alkuehto
B Ohjelmisto-optio # 42 CAD-tuonti

Toiminnon kuvaus

Kayta ohjauksen valimuistia valitun muodon tai valittujen koneistusasemien
tallentamiseksi suoraan NC-ohjelmaan. Valivaraston avulla voit siirtaa sisaltoa myos
lisatyOkalussa, esim. Leafpad tai Ghumeric.

Lisatietoja: 'Tiedostojen avaaminen tyokaluilla®, Sivu 500

CAD-Viewer - TNC:/nc_prog/demo/CAD/Pleuel.igs 5
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Layer:
Type: Circular arc
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CAD-malli merkitylla muodolla
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CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan CAD-
tuonnilla (optio #42)

Symbolit CAD-tuonnissa
CAD-tuonnin yhteydessa ohjaus nayttaa seuraavat lisatoiminnot valikkopalkissa:

Symboli Toiminto

x Luettelon koko sisdllon poisto

H Luettelon koko sisdllon kopiointi valimuistiin
|_|_| Koko luettelon sisdllon kopiointi valimuistiin
ﬁj Aseta ylimenotoleranssi

Toleranssi maarittelee, kuinka kaukana toisistaan viereiset
muotoelementit saavat olla. Toleranssin avulla voit vertailla
piirustuksen tekemisen yhteydessa syntyneita epatarkkuuksia.
Perussaato on asetettu arvoon 0,001 mm.

s Ctai CR
Ympyrankaaritila maarittelee, tulostetaanko kaari NC-ohjel-

o massa C-muodossa vai CR-muodossa esim. lieridvaippainter-
polaatiossa.

W Asemien vilisen yhteyden naytto
Maarittele, tuleeko ohjauksen nayttaa tyokalun liikerata koneis-
tusasemien valinnassa katkoviivana.

?_}1 Kayta rataoptimointia
Ohjaus huomioi tyckalun liikkeen niin, jotta liikkeet koneis-
tusasemien valilla olisivat mahdollisimman lyhyita. Palauta
optimointi toistamalla painallus.

@ Ympyran etsintd halkaisija-alueen mukaan, keskipisteen

koordinaattien talteenotto asemaluetteloon

Ohjaus ottaa naytolle ikkunan, jossa voit suodattaa porausrei-
kid (tdysympyroitd) niiden koon mukaan.

Muotojen vastaanotto

Seuraavat elementit ovat valittavissa muotona:

® Line segment (suora)

m Circle (taysiympyra)

m Circular arc (osaympyré)

® Polyline (moniviiva)

® Mielivaltaiset kayréat (esim. splinit ja ellipsit)

CAD-Viewerin ja option #50 avulla voit myos valita muotoja sorvauskoneistusta
varten. Jos optiota #50 ei ole vapautettu, kuvake nakyy harmaana. Ennen

kuin valitset sorvausmuodon, on valittava peruspiste sorvausmuodon
pyorintakeskipisteeseen. Kun valitset sorvausmuodon, muoto tallennetaan

Z- ja X-koordinaattien kanssa. Lisaksi kaikki X-koordinaattiarvot tulostetaan
sorvausmuodoissa halkaisijan arvoina, ts. X-akselin piirustuksen mitat
kaksinkertaistetaan. Kaikki pyorintakeskipisteen alla olevat muotoelementit eivat ole
valittavissa ja nakyvat harmaana.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus | 01/2022

283



284

CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan CAD-

tuonnilla (optio #42)

Linearisointi

asemalle suoran L. Tama tarkoittaa, ettd CAD-tuonnilla voidaan hyvaksya myos
sellaisia muotoja, joita ei voida ohjelmoida ohjauksen ratatoiminnoilla, esim. B.
Spline-kayrat.

CAD-Viewer linearisoi kaikki muodot, jotka eivat ole XY-tasossa. Mita hienommaksi
maarittelet tarkkuuden, sita tarkemmin ohjaus esittelee muodot.

Asemien vastaanotto:

Voit myos tallentaa asemia CAD-tuonnilla, esim. reikia.
Koneistusasemien valitsemiseen on kaytettavissa kolme vaihtoehtoa:
B Yksittainen valinta

m Useita valintoja yhdella alueella

m  Useita valintoja hakusuodattimilla

Lisatietoja: "Asemien valinta", Sivu 286

Voit valita seuraavia tiedostotyyppeja:

m Pistetaulukko (.PNT)

m Klartext-ohjelma (.H)

Kun tallennat koneistusasemat Klartext-ohjelmaan, ohjaus luo silloin jokaista
koneistusasemaa varten erillisen lineaarilauseen tyokierron kutsulla (L X... V... Z...
F MAX M99).

Suodatinasetukset monivalinnassa

Kun olet valinnut porausasemat pikavalinnalla, ohjaus tuo naytolle
ponnahdusikkunan, jossa vasemmalla nakyvat pienimmat ja oikealla suurimmat
|oydetyt poraushalkaisijat. Halkaisijan nayton alapuolella olevien nayttopainikkeiden
avulla voit asettaa vasemmanpuoleisella alueella pienempia ja oikeanpuoleisella
alueella suurempia halkaisijoita niin, etta saat talteenotettua haluamasi
poraushalkaisijan.

Kaytettavissa ovat seuraavat nayttopainikkeet:
Kuvake Pienimman halkaisijan suodatinasetus

1eg Pienimman 10ydetyn halkaisijan ndytto (perusasetus)

Seuraavan pienemman |oydetyn halkaisijan naytto

Seuraavan suuremman |oydetyn halkaisijan naytto

55 Suurimman loydetyn halkaisijan nayttd. Ohjaus asettaa
pienimman halkaisijan suodattimen arvoon, joka on asetettu
suurimmalle halkaisijalle.

¢l |ln

Kuvake Suurimman halkaisijan suodatinasetus

<< Pienimman loydetyn halkaisijan naytto. Ohjaus asettaa
suurimman halkaisijan suodattimen arvoon, joka on asetettu
pienimmalle halkaisijalle.

Seuraavan pienemman |6ydetyn halkaisijan naytto

Seuraavan suuremman |ldydetyn halkaisijan naytto

Lk B

5% 1 Suurimman léydetyn halkaisijan nayttd (perusasetus)



CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan CAD-
tuonnilla (optio #42)

13.4.1

Muodon valinta ja tallennus

m  Seuraavat ohjeet koskevat kaytt6a hiiren kanssa. Voit myos kayttaa
kosketuseleita vaiheiden suorittamiseen.

Lisatietoja: "Yleiset kasieleet kosketusnayttoja varten”, Sivu 69

B Elementtien valinnan poistaminen, poistaminen ja tallentaminen toimii
samalla tavalla muotojen ja asemien vastaanotossa.

Muodon valinta olemassa olevilla muotoelementeilla

Voit valita ja tallentaa muodon olemassa olevilla muotoelementeilld seuraavasti:

G

H

>

v

v v.v Y

Valitse Muoto.

Paikoita kursori ensimmaisen muotoelementin kohdalle.
Ohjaus nayttaa ehdotetun kiertosuunnan katkoviivana.

Tarvittaessa paikoita kursori kauemmaksi siirretyn
loppupisteen suuntaan.

Ohjaus muuttaa ehdotettua kiertosuuntaa.
Muotoelementin valinta

Ohjaus nayttaa valitun muotoelementin sinisena ja merkitsee
sen luettelonakymaikkunaan.

Ohjaus nayttaa muut muotoelementit vihreana.

Ohjaus ehdottaa muotoa, jolla on pienin
suuntapoikkeama. Jos haluat muuttaa muodon
ehdotettua kulkua, voit valita polkuja olemassa olevista
muotoelementeista riippumatta.

Valitse muodon viimeinen haluttu elementti

Ohjaus nayttaa kaikki muotoelementit valittuun elementtiin asti
sinisena ja merkitsee ne luettelonakymaikkunaan.

Valitse Luettelon koko sisdllon kopiointi valimuistiin.

Ohjaus avaa ikkunan Maarittele muoto-ohjelmalle
tiedostonimi.

Syota sisaan nimi.

Valitse muistialueebn polku.

Valitse Save.

Ohjaus tallentaa maaritellyn muodo NC-ohjelmana.

B Vaihtoehtoisesti voit lisata valitun muodon valimuistin avulla
olemassa olevaan NC-ohjelmaan kayttamalla symbolia Koko
luettelon sisdllon kopiointi valimuistiin.

® Kun painat CTRL-nappainta ja valitset samaan aikaan elementin,
ohjaus valitsee elementin vientia varten.
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CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan CAD-
tuonnilla (optio #42)

Valitse polut riippumatta olemassa olevista muotoelementeista.

Valitse yksi polku riippumatta olemassa olevista muotoelementeista:
G > Valitse Muoto.

R

Valitse Valitse.

Ohjaus muuttaa symbolia ja aktivoi tilan Lisaa.
Paikoita haluamasi muotoelementin kohdalle.
Ohjaus nayttaa valittavissa olevia pisteita:

m  Suoran tai kaaren loppu- ja keskipisteet

= Nelidliitannat tai kaaren keskipiste

B Olemassa olevien elementtien leikkauspisteet
> Valitse haluamasi piste.

> Valitse muut muotoelementit.

VvV v VYV

o Jos pidennettava tai lyhennettava muotoelementti on suora, ohjaus
pidentaa tai lyhentaa muotoelementin lineaarisesti. Jos pidennettava
tai lyhennettdva muotoelementti on kaari, ohjaus pidentaa tai lyhentaa
kaaren ympyramaisesti.

Muodon tallennus aihiomaarittelyna (optio #50)
Sorvauskayton aihion maarittelya varten ohjaus tarvitsee suljetun muodon.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kayta vain suljettuja muotoja aihion maarittelyssa. Kaikissa muissa tapauksissa
myo6s suljetut muodot kineistetaan kiertoakselia pitkin, mika johtaa tormayksiin.

> Valitse tai ohjelmoi vain tarvittavat muotoelementit, esim.
valmisosamaarittelyn sisalla

Suljettu muoto valitaan seuraavasti:
G‘ > Valitse Muoto.

v

Valitse kaikki tarvittavat muotoelementit.
Valitse ensimmaisen muotoelementin aloituspiste.
Ohjaus sulkee muodon.

\ 2 4

13.4.2 Asemien valinta

0 ®  Seuraavat ohjeet koskevat kayttoa hiiren kanssa. Voit myos kayttaa
kosketuseleita vaiheiden suorittamiseen.

Lisatietoja: "Yleiset kasieleet kosketusnayttoja varten", Sivu 69

B Elementtien valinnan poistaminen, poistaminen ja tallentaminen toimii
samalla tavalla muotojen ja asemien vastaanotossa.

"Muodon valinta ja tallennus”
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tuonnilla (optio #42)

Yksittadisvalinta

Valitse yksittaiset asemat seuraavasti, esim. reiat:
F > Valitse Asemat.

Paikoita kursori haluamasi elementin kohdalle.
Ohjaus nayttaa elementin kehan ja keskipistee oranssina.
Valitse haluamasi elementti.

Ohjaus merkitsee valitun elementin sinisella ja nayttaa sen
luettelonakyman ikkunassa.

vV v VY

Useita valintoja alueen mukaan

Voit valita useita asemia alueen sisalla seuraavasti:
G‘ > Valitse Asemat.

e

Valitse Valitse.
Ohjaus muuttaa symbolia ja aktivoi tilan Lisaa.
Suurenna aluetta hiiren vasemmalle painikkeella.

Ohjaius avaa ikkunan Etsi ympyran keskipiste halkaisija-
alueen mukaan ja nayttaa pienimman ja suurimman |dydetyn
halkaisijan.

Tarvittaessa muuta suodatinasetuksia.
Valitse OK.

> Ohjaus merkitsee valitun halkaisija-alueen kaikki asemat
sinisella ja nayttaa ne luettelonakyman ikkunassa.

> Ohjaus nayttaa liikeradan asemien valilla.

VvV v VY

vy

Useita valintoja hakusuodattimen kautta

Voit valita useita asemia hakusuodattimen avulla seuraavasti:
ﬁ' > Valitse Asemat.

@ > Valitse Ympyran etsinta halkaisija-alueen mukaan,
keskipisteen koordinaattien talteenotto asemaluetteloon.

> Ohjaius avaa ikkunan Etsi ympyran keskipiste halkaisija-
alueen mukaan ja nayttaa pienimman ja suurimman Idydetyn
halkaisijan.

> Tarvittaessa muuta suodatinasetuksia.
> Valitse OK.

> Ohjaus merkitsee valitun halkaisija-alueen kaikki asemat
sinisella ja nayttaa ne luettelonakyman ikkunassa.

> Ohjaus nayttaa liikkeradan asemien valilla.
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CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | Muotojen ja asemien vastaanotto NC-ohjelmaan CAD-

tuonnilla (optio #42)

Ohjeet
®  Aseta mittayksikko oikein, koska CAD-tiedosto ei sisalla mitaan tahan liittyvaa
tietoa.

B Huomioi talloin, etta NC-ohjelman ja CAD-Viewer mittayksikot tasmaavat
toisiinsa. Elementit, jotka on tallennettu CAD-Viewer valimuistiin, eivat sisalla
mittayksikkoa koskevaa tietoa.

®  Ohjaus tulostaa kaksi aihion maéarittelyd (BLK FORM) muoto-ohjelman mukana.
Ensimmainen maarittely sisaltaa koko CAD-tiedoston mitat, toinen ja sen myota
seuraava vaikuttava maarittely sulkee valitut muotoelementit, joten saadaan
aikaan optimoitu aihion koko.

Ohjeet muodon vastaanottoa varten

m  Kun napsautat luettelondkyman ikkunassa kerrostasoon (Layer), ohjaus vaihtaa
muodon vastaanoton tilaan ja valitsee ensimmaisen piirretyn muotoelementin.
Ohjaus merkitsee taman muodon seuraavat valittavissa olevat elementit
vihreina. Naiden toimenpiteiden avulla valtat erityisesti useita lyhyita elementteja
sisaltavien muotojen yhteydessa muodon alkujen manuaaliset haut.

B Valitse ensimmainen muotoelementti niin, etta muotoon ajo voidaan suorittaa
tormaysvapaasti.

= Voit valita muodon my®s silloin, kun suunnittelija on tallentanut viivan useampiin
kerroksiin.

®  Maarittele kiertosuunta muodon valinnan yhteydessa niin, etta se tdsmaa halutun
koneistussuunnan kanssa.

B Valittavissa olevat vihreana esitettavat muotoelementit vaikuttavat mahdollisiin
polkureitteihin. Ilman vihreaa elementtia ohjaus nayttaa kaikki mahdollisuudet.
Ehdotetun muodon poistamiseksi napsauta ensimmaista vihreaa elementtia
samalla kun pidat CTRL-painiketta painettuna.

Vaihtoehtoisesti vaihda sita varten poistotilaan:

STL-tiedostojen luonti 3D-hilaverkko (optio #152)

Kaytto

Toiminnolla 3D-hilaverkko luodaan STL-tiedostot 3D-malleista. Joten voit esim
korjata vialliset kiinnittimien ja tyokalunpitimien tiedostot tai sijoittaa simulaatiosta
luodut STL-tiedostot muuta koneistusta varten.

Kaytetyt aiheet
® Kiinnittimen valvonta (optio #40)
m Simuloidun tyokappaleen vienti STL-tiedostona.
® STL-tiedoston kaytto aihiona
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Alkuehto
= Ohjelmisto-optio #152 CAD-mallioptimointi

Toiminnon kuvaus

Kun valitset 3D-hilaverkko, ohjaus vaihtaa tilaan 3D-hilaverkko. Talloin ohjaus
maarittele kolmioista verkon CAD-Viewer avulla avatun 3D-mallin paalle.

Ohjaus yksinkertaistaa lahtomallia ja eliminoi virheet, mm. pienia reikia tyokappaleen
sisalla tai pintaan muodostuneet leikkauspisteet.



CAD-tiedostojen avaus CAD-Viewer-sovelluksella | STL-tiedostojen luonti 3D-hilaverkko (optio #152)

Voit tallentaa tuloksen ja kayttaa sita erilaisissa ohjaustoiminnoissa, esim. aihiona
toiminnon BLK FORM FILE avulla.

CAD-Viewer - i Flansch_flange.stl

"
GO & osm B olmm [Z1

3D-malli tilassa 3D-hilaverkko

Yksinkertaistettu malli tai sen osat voivat olla suurempia tai pienempia kuin
lahtomalli. Tulos riippuu lahtdomallin laadusta ja valituista asetuksista 3D-
hilaverkko-tilassa.

Ikkuna Luettelonakyma sisaltaa seuraavat tiedot:

Ryhma Merkitys

Original Kolmioiden lukumaara lahtomallissa

triangles

Kolmioiden Aktiivisilla asetuksilla varustettujen kolmioiden lukumaara
lukumaara: yksinkertaistetussa mallissa.

o Jos alueella on vihrea tausta, kolmioiden maara on
optimaalisella alueella.
Voit vahentaa kolmioiden lukumaaraa edelleen
kayttamalla kaytettavissa olevia toimintoja.

Lisatietoja: "Toiminnot yksinkertaistetulle mallille”,
Sivu 290

Maksimilisays Kolmioverkon maksimisuurennus

Over-limit area Lahtomalliin verrattuna lisaantyneen pinta-alan prosenttiosuus

Maksimivahen- Kolmio verkon suurin kutistuminen lahtomalliin verrattuna
nys

Under-limit area Lahtomalliin verrattuna vahentyneen pinta-alan prosenttiosuus
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Ryhma Merkitys

Korjaukset Lahtomallin suoritettu korjaus

Kun korjaus on suoritettu, ohjaus nayttaa korjaustavan, esim.
Kylla : Hole Int Shells.

Korjausohjeet kokovat yhteen seuraavat sisallot:
= Hole
CAD-Viewer on sulkenut sisaansa reikia.
5 |nt
CAD-Viewer on muodostanut omatoimisia leikkaus-
pisteita.
® Shells
CAD-Viewer on koonnut yhteen useampia erillisia
maaraosia.
® Maks. 20 000 kolmiota
= Kolmioverkko muodostaa suljetun paan.

Mita enemman kolmioita kaytetaan STL-tiedostossa, sita enemman laskentatehoa
ohjaus tarvitsee simulaatiossa.

Toiminnot yksinkertaistetulle mallille

Voit vahentaa kolmioiden maaraa maarittamalla lisdasetuksia yksinkertaistetulle
mallille.

CAD-Viewer tarjoaa seuraavia toimintoja:

Symboli Toiminto

A Sallittu yhteys
Talla toiminnolla yksinkertaistat lahtomallia syotetylla
toleranssilla. Mita suuremman arvon syoétat, sita enemman
pinnat saavat poiketa alkuperaisesta.

El'r_)‘ Poista reidt <= Halkaisija

Talla toiminnolla voit poistaa reiat ja taskut syotettyyn halkaisi-
jaan asti lahtomallista.

Z] Vain optimoitua hilaverkkoa naytetaan
Poikkeamien arvioimiseksi kdyta tata toimintoa optimoidun
kolmiomaisen verkon nakyman peittédmiseen lahtotiedoston
alkuperaisverkon kanssa.

H Tallenna

Talla toiminnolla tallennat yksinkertaistetun 3D-mallin vastaa-
villa asetuksilla STL-tiedostona.
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13.5.1 Sijoita 3D-malli takapuolen kasittelya varten

Sijoitat STL-tiedoston takapuolen koneistamista varten seuraavasti:
> Simuloidun tyokappaleen vienti STL-tiedostona.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

[ > Valitse kayttotapa Tiedostot.
> Valitse viety STL-tiedosto.
> Ohjaus avaa STL-tiedoston CAD-Viewer.
@ > Valitse Nollakohta.
> Ohjaus nayttaa tietoja peruspisteen sijainnista

luettelonakymaikkunassa.

> Syota uuden peruspisteen arvo kohtaan Nollakohta, esim. Z-
40

> Vahvista sisdansyotto.

Koordinaatiston suuntaus alueella PLANE SPATIAL SP*, esim.
A+180ja C+90

> Vahvista sisaansyotto.

% > Valitse 3D-hilaverkko.

> Ohjaus avaa 3D-hilaverkko-tilan ja yksinkertaistaa 3D-mallia
oletusasetuksilla.

» Yksinkertaista tarvittaessa 3D-mallia edelleen 3D-hilaverkko-
tilan toiminnoilla.

Lisatietoja: "Toiminnot yksinkertaistetulle mallille”, Sivu 290
Valitse Tallenna.

Ohjaus avaa valikon Maarittele 3D-hilaverkon tiedostonimi.
Syo6ta sisaan haluamasi nimi.

Valitse Save.

Ohjaus tallentaa STL-tiedoston takapuolen kasittelya varten.

VvV v.v. VvV

0 Voit sisallyttaa tuloksen BLK FORM FILE-toimintoon takapuolen
kasittelya varten.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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Kayttoohjeet | Ohjauspalkin nayttonappaimisto

14.1  Ohjauspalkin nayttonappaimisto

Kaytto

Nayttonappaimistolla voit syottad NC-toimintoja, kirjaimia ja lukuarvoja seka
navigoida.

Nayttonappaimisto tarjoaa seuraavia tiloja:

®m NC-sisaansyotto

= Tekstin syotto

® Kaavan sisaansyotto

Toiminnon kuvaus

Ohjaus avaa kaynnistysvaiheen jalkeen yleensa tilan NC-sy6tto.

Voit siirtaa nappaimistoa naytolla. Nappaimisto pysyy aktiivisena myos kayttGtavan
vaihdon jalkeen.

Ohjaus muistaa nayttonappaimiston sijainnin ja tilan sammutukseen asti.

Tyoalue Nappaimisto tarjoaa samat toiminnot kuin nayttonappaimisto.
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NC-syoton alueet

HOME| & |PGUP

4 |GOTO| P&

¥ [PGDN

Nayttonappaimisto tilassa NC-syotto

NC-syotto sisaltaa seuraavat alueet:

1 Tiedostotoiminnot

B Suosikkien maarittely

= Kopioi

B Sijoita

® Kommenttien lisays

= Selitepisteen lisays

B NC-lauseen piilotus
NC-toiminnot

Akselinappaimet ja lukuarvojen syotto
Q-parametri

Navigointi- ja dialogindppaimet
Vaihto tekstin sy6ttoon

oo hWwN

o Jos valitset alueella NC-toiminnot nappaimen Q useaan kertaan, ohjaus
muuttaa sydtettya syntaksia seuraavassa jarjestyksessa:

= Q
= QL
= QR
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Kayttoohjeet | Ohjauspalkin nayttonappaimisto

Tekstin syoton alueet

DEL | NO \ END
BLK | ENT il BLK

Nayttonappaimisto tilassa Tekstin syotto

Tekstin syotto sisaltaa seuraavat alueet:

Sisaansyotto

Navigointi- ja dialogindppaimet
Kopiointi ja lisays

Vaihto kaavan syottoon

A W N -

Kaavan syoton alueet

Nayttonappaimisto tilassa Kaavan syotto

Kaavan syo6tto sisaltaad seuraavat alueet:

Sisaansyotto

Q-parametri

Navigointi- ja dialoginappaimet
Kopiointi ja lisays

Vaihto NC-syottoon

a b~ W N =
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14.1.1

14.2

Nayttonappaimiston avaaminen ja sulkeminen

Nayttondppaimisto avataan seuraavasti:
> Valitse ohjauspalkissa nayttonappaimisto.
> Ohjaus avaa nayttonappaimiston.

Nayttonappaimisto suljetaan seuraavasti:

> Valitse Nayttonappaimisto avatulla nayttonappaimistolla.

X > Vaihtoehtoisesti valitse nayttonappaimiston sisalla Sulje.
> Ohjaus sulkee nayttonappaimiston.

Informaatiopalkin ilmoitusvalikko

Kaytto

Informaatiopalkin ilmoitusvalikossa ohjaus nayttaa olemassa olevat virheet ja
ohjeet. Avatussa tilassa ohjaus nayttaa yksityiskohtaisia tietoja ilmoituksille.
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Kayttoohjeet | Informaatiopalkin ilmoitusvalikko

Toiminnon kuvaus
Ohjaus erottelee seuraavat ilmoitustyypit seuraavilla symboleilla:

Symboli limoitustyyppi Merkitys
Virhe Ohjaus nayttaa dialogin valintamahdollisuuksilla,

Et voi poistaa virheita, vaan ainoastaan valita
vastausmahdollisuudet. Tarvittaessa ohjaus vie
dialogia eteenpain, kunnes virheen syy tai poisto on
yksiselitteisesti selvitetty.

Resetointivirhe Ohjaus taytyy kaynnistaa uudelleen.
Et voi poistaa viestia.

Virhe Viesti on poistettava, jotta voit jatkaa.

Virheen voi poistaa vain, jos sen syyta on ensin
poistettu tai korjattu.

@ ©

Varoitus Voit jatkaa ilman, ettéa viesti taytyy poistaa.

Voit poistaa useimmat varoitukset milloin tahansa,
tosin joidenkin varoitusten syy on ensin poistettava.

0 Informaatio Voit jatkaa ilman, ettéa viesti taytyy poistaa.
Voit poistaa informaation milloin tahansa.
A Ohje Voit jatkaa ilman, etta viesti taytyy poistaa.

Ohjaus poistaa ohjetekstin seuraavan kelvollisen
nappaimen painalluksen yhteydessa.

g Ei olemassa olevaa ilmoitusta

lImoitusvalikko on yleensa tiivistettyna.

Ohjaus nayttaa ilmoitukset esim. seuraavissa tapauksissa:
m | oogiset virheet NC-ohjelmassa

B Toteutuskelvottomat muotoelementit

®  Maaraysten vastaiset kosketusjarjestelman syotteet

m  |aitteistomuutokset

Sisalto

- A\ Ei muutoksia ohjelman edetessa

Informaatiopalkin ilmoitusvalikko tiivistettyna

Kun ohjaus nayttaa uuden ilmoituksen, ilmoituksen vasemmalla puolella oleva
nuoli vilkkuu. Talla nuolella vahvistat ilmoituksen kuittauksen, jonka jalkeen ohjain
pienentaa viestin kokoa.

Ohjaus nayttaa seuraavat tiedot tiivistetyssa ilmoitusvalikossa:
B [Imoitustyyppi

B Viesti

= QOlemassa olevien virheiden, varoitusten ja tietojen maara
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Yksityiskohtaiset ilmoitukset

Kun napautat tai napsautat kuvaketta tai ilmoitusaluetta, ohjaus avaa
iimoitusvalikon.

Viestit

Tyyppi | Virheen numero PAIVAMAARA

N

(1] ‘ 280-03¢8 | KARA? ‘23.5.2022.'13:02;29;235
‘ d00-0000 | Label mazrieltly uselta kertoja ‘23.5.2022:13:02:13:499

Viesti [250-03f3]
LAUSE-NUMERO VALITSEMATTA

Syy
‘Ohjelmanajon keskeytyksen jalkeen ohjaus ei pysty palauttamaan ohjeimanajoa hetkellisesta kursorin asemasta.

Toteutus
Valitse haluamasi kohta ohjelmanajon jatkamista varten toiminnolla "GOTO" + lauseen numero tal tee valinta
esilauseajon toiminnolla.

Yks kohd.
Ryhmittely Tall
o T allenna
Poista kalkki | @ E' Sammuta huoftotiedot

llmoitusvalikko avattuna olemassa olevilla iimoituksilla

Ohjaus nayttaa olemassa olevat iimoitukset kronologisessa jarjestyksessa.
lImoitusvalikko nayttaa seuraavat tiedot:

B |Imoitustyyppi

® Virheen numero

B Viesti

B Paivays

m Lisdtiedot (syy, poisto)

limoitusten poisto

Sinulla on seuraavat vaihtoehdot ilmoitusten poistamiseen:
= Nappain CE

B Painike CE ilmoitusvalikossa

B Painike Poista ilmoitusvalikossa

Tiedot

Painikkeen Yks.kohd. avulla voit nayttaa tai piilottaa ilmoitusten sisaiset tiedot.
Nama tiedot ovat olennaisia huollon yhteydessa.

Ryhmittely

Kun aktivoit painikkeen Ryhmittely, ohjaus nayttaa kaikki ilmoitukset samalla
virhenumerolla yhdella rivilla. Nain limoitusten lista tulee ryhmittelyn avulla
lyhyemmaksi ja yleiskuvauksellisemmaksi.

Ohjaus nayttaa virhenumeron alla ilmoitusten lukumaéraa. Painikkeella CE
poistetaan yhden ryhman kaikki ilmoitukset.

Huoltotiedosto
Nayttopainikkeella Tallenna huoltotiedot voidaan laatia huoltotiedosto.

Huoltotiedosto voi olla hyddyllinen huoltoteknikolle vianetsinnan yhteydessa. Ohjaus
tallentaa tietoja, jotka antavat tietoa koneen ja koneistuksen nykyisesta tilanteesta,
esim. aktiiviset NC-ohjelmat 10 Mtavuun asti, tyokalutiedot ja nappailyprotokollat.
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14.2.1 Huoltotiedoston luonti

Huoltotiedoston luonti tapahtuu seuraavasti:
A > Avaa ilmoitusvalikko
Valitse Tallenna huoltotiedot.

puolofiedd Ohjaus avaa ikkunan Tallenna huoltotiedosto.

Syota sisaan tiedoston nimi.

Valitse OK.

Ohjaus tallentaa huoltotiedoston kansioon TNC:\service.

VvV Vv vV VY
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Kosketusjarjestelmatoiminnot kayttotavalla Kasikaytto | Perusteet

Perusteet

Kayttd

Voit kayttaa kosketusjarjestelman toimintoja tyokappaleen peruspisteiden
asettamiseen, tydkappaleen mittausten tekemiseen seka tyokappaleen vinon
aseman maarittamiseen ja kompensoimiseen.

Kaytetyt aiheet
m  Automaattiset kosketustyokierrot
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen
ohjelmointiin
®  Peruspistetaulukko
Lisatietoja: "Peruspistetaulukko”, Sivu 397
= Nollapistetaulukko
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
m Perusjarjestelmat
Lisatietoja: 'Perusjarjestelmat”, Sivu 174
B Esiasetetut muuttujat
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Alkuehdot

= Kalibroitu tyokappaleen kosketusjarjestelma
Lisatietoja: "Tyokappaleen kosketusjarjestelman kalibrointi”, Sivu 315
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Toiminnon kuvaus

Ohjaus tarjoaa kayttotavalla Kasikaytto sovelluksessa Asetus seuraavat toiminnot
koneen asetuksia varten:

® Tyokappaleen peruspisteen asetus

= Tyokappaleen vinon asennon maaritys ja kompensointi

= Tyokappalekosketusjarjestelman kalibrointi

® Tyokappalekosketusjarjestelman kalibrointi

= Tyokalun mittaus

Ohjaus nayttaa toimintojen sisélla seuraavia kosketusmenetelmia:

B Manuaaliset kosketusmenetelmat

Voit paikoittaa ja kdynnistaa yksittaisia kosketusvaiheita manuaalisesti kosketus-
toiminnon sisalla.
Lisatietoja: "Peruspisteen asetus lineaariakselilla", Sivu 309

B Automaattinen mittausmenetelma
Ennen kuin aloitat kosketusrutiinin, asetat kosketusjarjestelman manuaalisesti
ensimmaiseen kosketuspisteeseen ja taytat lomakkeen, jossa on kunkin koske-
tusjarjestelman yksittaiset parametrit. Kun kaynnistat kosketusjarjestelman,
ohjaus paikoittuu automaattisesti ja tekee kosketuksen automaattisesti.

Lisatietoja: "Tapin ympyrakeskipisteen maaritys automaattisella kosketusmene-
telmalla ", Sivu 311

Kosketustoiminto [m]

Kosketus kulmaan

an | ome O Y

Taso (PL) Tason sylinterin -~ Kierto (ROT) Leikkauspiste
paéll4 (PLC) P)

Kosketus asemaan

1+ & &

Asema (POS) Ympyré (CC) Kuvioympyra Keskiakseli (CL)
(CPAT)

Muita toimintoja

S b o

Kosketusjarj. Tybkalun Kiinnittimen
kalibrointi mittaus asetus

Ty0Oalue Kosketustoiminto

Yleiskuvaus
Kosketusjarjestelmatoiminnot jasennelty seuraaviin ryhmiin:
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Kosketus kulmaan
Ryhma Kosketus kulmaan sisaltad seuraavat kosketusjarjestelmatoiminnot:

Painike Toiminto
Taso (PL) Toiminnolla Taso (PL) maaritat tason tilakulman.
% Tallenna sitten arvot peruspistetaulukkoon tai kohdista taso.
Tason sylinterin  Toiminnolla Tason sylinterin paalla (PLC) kosketetaan
paalla (PLC) yhteen tai kahteen lierioon eri korkeuksilla. Ohjaus laskee
Féﬂ féi tason avaruuskulman kosketetuista pisteista.
Tallenna sitten arvot peruspistetaulukkoon tai kohdista taso.
Kierto (ROT) Toiminnolla Kierto (ROT) maaritat tyokappaleen vinon
asennon suoran avulla.
@ Tallenna sitten méaritetty vino asento perusmuunnokseksi tai

siirroksi peruspistetaulukkoon.
Lisatietoja: "Tyokappaleen kierron maaritys ja kompensointi",

Sivu 312
Leikkauspiste Toiminnolla Leikkauspiste (P) kosketetaan neljaan koske-
(P) tuskohteeseen. Kosketuskohteet voivat olla joko asemia tai
ympyroita. Ohjain maarittaa kosketetuista kohteista akselien
Q%O,o leikkauspisteen ja tyokappaleen vinon asennon.

Voit asettaa leikkauspisteen peruspisteeksi. Voit vastaanottaa
madritetyn vinon asennon perusmuunnoksena tai siirtymana
peruspistetaulukkoon.

o Ohjaus tulkitsee perusmuunnoksen peruskaannoksi ja siirron (offset)
poydan kaannoksi.
Lisatietoja: "Peruspistetaulukko”, Sivu 397

Voit hyvaksya vinon asennon poydan kiertona vain, jos koneessa on
pyoropoytaakseli ja sen suunta on kohtisuora tyokappalekoordinaatiston
W-CS nahden.

Lisatietoja: "Siirron ja 3D-peruskdannon vastakkainasettelu *, Sivu 322
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Kosketus asemaan
Ryhma Kosketus asemaan sisaltaa seuraavat kosketusjarjestelmatoiminnot:

Painike Toiminto

Asema (POS) Toiminnolla Asema (POS) kosketetaan X-, Y- tai Z-akselin

I:l'_o asemaan.
Lisatietoja: "Peruspisteen asetus lineaariakselilla", Sivu 309

Ympyrad (CC) Toiminnolla Ympyra (CC) maaritat ympyran keskipisteen
koordinaatit, esim. reian tai tapin koneistuksessa.

@ Lisatietoja: "Tapin ympyrakeskipisteen maaritys automaatti-
sella kosketusmenetelmalla *, Sivu 311

Kuvioympyra Toiminnolla Kuvioympyra (CPAT) méaaritetdan kuvioympyran

(CPAT) keskipisteen koordinaatit.

J=N

o_D

Keskiakseli (CL)  Toiminnolla Keskiakseli (CL) maaritetdan uuman tai uran

keskipiste.

T

Ryhma Muita toimintoja
Ryhma Muita toimintoja sisaltaad seuraavat kosketusjarjestelmatoiminnot:

Painike Toiminto

Kosketusjarj. Toiminnolla Kosketusjarj. kalibrointi maaritetaan tyokappa-

kalibrointi lekosketusjarjestelman pituus ja sade.
Lisatietoja: "Tyokappaleen kosketusjarjestelman kalibrointi”,
Sivu 315

Tyokalun Toiminnolla Tyokalun mittaus mitataan tyokaluja hipaisukos-

mittaus ketuksen avulla.

g Ohjaus tukee tassa toiminnossa jyrsintatyokaluja, poraustyo-
kaluja ja sorvaustyodkaluja.

— ja) Yy J

Set up fixtures Toiminnolla Set up fixtures maaritetaan tyokappalekosketus-

e jarjestelman avulla kiinnittimen asema konetilassa.
Lisatietoja: "Spannmittel in Kollisionsiberwachung einmes-
sen", Sivu
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Painikkeet

Yleiset painikkeet kosketusjarjestelman toiminnoissa
Valitusta kosketusjarjestelman toiminnosta riippuen kaytettavissa on seuraavat

painikkeet:

Painike Toiminto

« Aktiivisen kosketustoiminnon lopetus

& Avaa ikkuna Peruspisteen muutos.
Valitse ikkunassa Peruspisteen muutos valitse tyokappaleen
peruspiste ja mukauta mahdolliset arvot peruspistetaulukosta.
Lisatietoja: "Peruspistetaulukko”, Sivu 397

® Apukuvien nayttaminen valitulle kosketusjarjestelmatoiminnol-

le

Kosketussuunnan valinta

Hetkellisaseman tallennus

O_’D Lahesty ja kosketa manuaalisesti pisteisiin suoralla pinnalla

@) W] Lahesty ja kosketa manuaalisesti pisteisiin tapissa tai reiassa

@] ] Lahesty ja kosketa automaattisesti pisteisiin tapissa tai reids-
sa

Jos avautumiskulma sisaltaa arvon 360°, ohjaus paikoittaa
tyokappaleen kosketusjarjestelman takaisin asentoon ennen
kosketustoiminnon alkamista viimeisen kosketusprosessin
jalkeen.
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Kalibrointipainikkeet
Ohjaus tarjoaa seuraavat vaihtoehdot 3D-kosketusanturin kalibrointiin:

Painike Toiminto
El 3D-kosketusjarjestelman pituuden kalibrointi
@Ei 3D-kosketusjarjestelman sateen kalibrointi

Kalibrointitieto-  Arvojen siirto kalibrointivaiheesta tydkalunhallintaan
jen vastaanotto

Lisatietoja: "Tyokappaleen kosketusjarjestelman kalibrointi®, Sivu 315

Voit kalibroida 3D-kosketusanturin kayttamalla kalibrointistandardia, esim.
kalibrointirengasta.

Ohjaus tarjoaa seuraavat mahdollisuudet:

Painike Toiminto

1E Sateen ja keskipistesiirtyman maaritys kalibrointirenkaan
avulla

o Sateen ja keskipistesiirtyman maaritys tapin tai kalibrointituur-
nan avulla

o) Sateen ja keskipistesiirtyman maaritys kalibrointikuulan avulla
Valinnainen tyokappaleen kosketusjarjestelman 3D-kalibrointi
(optio #92)

Lisétietoja: "3D-kalibrointi (optio #92)", Sivu 316

Painikkeet ikkunassa Tyostotaso epayhtendinen!

Jos kiertoakseleiden asema ei tasmaa ikkunassa 3D-rotaatio olevan
kaantotilanteen kanssa, ohjaus avaa ikkunan Tyostotaso epayhtenainen!.

Ohjaus tarjoaa ikkunassa Tyostotaso epayhtendinen! seuraavat toiminnot:

Painike Toiminto
3D-ROT -tilan Toiminnolla 3D-ROT -tilan vastaanotto vastaanotetaan
vastaanotto kiertoakseleiden asema ikkunaan 3D-rotaatio.

Lisatietoja: 'Ikkuna 3D-rotaatio (optio #8)", Sivu 195

3D-ROT -tilan Toiminnolla 3D-ROT -tilan huomiottajatto ohjaus laskee
huomiottajatto kosketustulokset olettaen, etta kiertoakselit ovat nolla-

asemassa.
Kiertoakselin Toiminnolla Kiertoakselin suuntaus suunnataan kiertoakselit
suuntaus aktiivisen kaantotilanteen mukaan ikkunassa 3D-rotaatio.
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Painikkeet maaritetyille mittausarvoille
Kun kosketusjarjestelman toiminnot on suoritettu, valitse haluamasi ohjausreaktio.
Ohjaus tarjoaa seuraavat toiminnot:

Painike Toiminto
Aktiivisen Toiminnolla Aktiivisen peruspisteen korjaus vastaanotetaan
peruspisteen mittaustulos peruspistetaulukon aktiiviselle riville.
korjaus Lisatietoja: 'Peruspistetaulukko", Sivu 397
Nollapisteen Toiminnolla Nollapisteen kirjoitus vastaanotetaan mittaustu-
kirjoitus los nollapistetaulukon halutulle riville.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
Pyoropoydan Toiminnolla Pyoropoydan suuntaus suunnataan kiertoakselit
suuntaus mittaustuloksen mukaan mekaanisesti.

Kosketustyokiertojen poytakirjatiedosto

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

Tiedostossa TCHPRMAN.html voit tarkastaa edellisten mittausten mittausarvot.

Jos et ole méaritellyt koneparametrissa FN16DefaultPath (nro 102202)
mitaan hakemistopolkua, ohjaus tallentaa tiedoston TCHPRMAN.html suoraan
padhakemistoon TNC:.

Jos toteutat useampia kosketusjarjestelman tyokiertoja perajalkeen, niin ohjaus
tallentaa mittausarvot perakkaisessa jarjestyksessa.
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15.1.1 Peruspisteen asetus lineaariakselilla

Peruspiste mitataan mielivaltaisella akselilla seuraavasti:
("9 > Valitse kayttotapa Kasikaytto.

Tyokappalekosketusjarjestelman kutsu tyokaluna
Valitse sovellus Asetus.

Valitse kosketusjarjestelmatoiminto Asema (POS).
Ohhjaus avaa kosketustoiminnon Asema (POS).
Valitse Peruspisteen muutos.

Ohjaus avaa ikkunan Peruspisteen muutos.
Halutun rivin valinta peruspistetaulukossa

Ohjaus merkitsee valittuna oleva rivin vihreana.
Valitse Vastaanota.

Ohjaus nayttaa valittuna olevan rivin tyokappaleen
peruspisteeksi.

> Kayta akselinappaimia tyokappalekosketusjarjestelman
kohdistamiseen haluttuun kosketuskohtaan, esim.
tyokappaleen ylapuolelle tyoskentelyalueella.

. > Valitse kosketussuunta, esim. Z-

[ Jeo

&

vV V¥V Vv VVvVVVvyyVvyy

13 » Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus suorittaa kosketusprosessin ja palauttaa sitten

automaattisesti tyokappalekosketusjarjestelman
alkupisteeseen.

> Ohjaus nayttaa mittaustulokset.

> Syota kosketettujen akseleiden uusi peruspiste alueella
Asetusarvo, esim. 1
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e pespton > Valitse Aktiivisen peruspisteen korjaus.
rjaus

> Ohjaus syottaa maaritellyt delta-arvot automaattisesti
peruspistetaulukkoon.

Kun olet suorittanut kosketusvaiheen ensimmaisella
akselilla, voit kayttaa mittaustoimintoa Asema (POS)
kahden muun akselin kosketukseen.

< > Valitse Lopeta kosketus.
> Ohjaus sulkee kosketustoiminnon Asema (POS).
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15.1.2 Tapin ympyrakeskipisteen maaritys automaattisella
kosketusmenetelmalla

Ympyran keskipiste kosketetaan seuraavalla tavalla:
("9 > Valitse kayttotapa Kasikaytto.

> Tyokappalekosketusjarjestelman kutsu tydkaluna
Lisatietoja: "Sovellus Kasikaytto', Sivu 126

Valitse sovellus Asetus.

Valitse Ympyra (CC).

Ohjaus avaa kosketustoiminnon Ympyra (CC).
Tarvittaessa valitse peruspiste kosketusvaihetta varten.

vV yVYyy

Valitse mittausmenetelma A.

%
B

Valitse Muototyyppi, esim. tappi.

Syota sisaan Halkaisija, esim. 60 mm.
Syota sisaan Aloituskulma, esim. —=180°.
Syotéa sisaan Avautumiskulma, esim. 360°.

Aseta 3D-kosketusjarjestelma haluttuun mittauskohtaan
tyokappaleen viereen ja tyokappaleen pinnan alle.

Valitse kosketussuunta, esim. X+.
Kierra syottoarvopotentiometri nollaan.
) » Paina nappainta NC-kaynnistys.

vV vyVvyyvVvyy

v

v

> Kierra syottoarvopotentiometria hitaasti suuremmalle.

> Ohjaus toteuttaa kosketustoiminnon syotettyjen tietojen
perusteella.

> Ohjaus nayttaa mittaustulokset.

Syota kosketetun akselin uusi peruspiste alueella Asetusarvo,
esim. 0

v

s gt > Valitse Aktiivisen peruspisteen korjaus.
rjaus
> Ohjaus asettaa peruspisteen syotettyyn asetusarvoon.
« > Valitse Lopeta kosketus.
> Ohjaus sulkee kosketustoiminnon Ympyra (CC).
Yi

x ¥
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15.1.3 Tyokappaleen kierron maaritys ja kompensointi

Tyokappaleen kierto mitataan seuraavalla tavalla:
("9 > Valitse kayttotapa Kasikaytto.

Kutsu 3D-kosketusjarjestelma tyokaluna.

Valitse sovellus Asetus.

Valitse Kierto (ROT).

Ohjaus avaa kosketustoiminnon Kierto (ROT).
Tarvittaessa valitse peruspiste kosketusvaihetta varten.

T

&

VvV VvyVvVYyy

v

Paikoita 3D-kosketusjarjestelma haluttuun kosketuskohtaan
tyotilassa.

> Valitse kosketussuunta, esim. Y+.

Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus jatkaa ensimmaista kosketusvaihetta ja rajoittaa
seuraavaksi valittavissa olevia kosketussuuntia..

> Paikoita 3D-kosketusjarjestelma toiseen kosketuskohtaan
tyotilassa.

> Paina nappainta NC-kaynnistys.

> Ohjaus jatkaa toista kosketusvaihetta ja nayttaa sen jalkeen
mittaustulokset.

Aktivisen peruspiteen > Valitse Aktiivisen peruspisteen korjaus.

= > Ohjaus siirtaa maaritetyn peruskaannon peruspistetaulukon
aktiivisen rivin sarakkeeseen SPC.

T

H
v

H 0

Tyokaluakselista riippuen mittaustulos voidaan
Kirjoittaa myos peruspistetaulukon eri sarakkeeseen,
esim. SPA.

« > Valitse Lopeta kosketus.
> Ohjaus sulkee kosketustoiminnon Kierto (ROT).

Y
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.....

mittakelloilla

Jos koneessasi ei ole kaytettavissa elektronista 3D-kosketusjarjestelmaa, voit
kayttaa kaikkia manuaalisia kosketustoimintoja myds mekaanisilla kosketuspailla tai
voit myos kayttaa yksikertaista hipaisukosketusta,

Tahan ohjaus tarjoaa painikkeen Aseman vastaanotto.

Peruskaanto maaritetaan mekaanisella kosketuspaalla seuraavasti:

(«9 > Valitse kayttotapa Kasikaytto.

> Vaihda tyokalu, esim. analoginen 3D-kosketuspéaa tai
tuntovarsi.

> Valitse sovellus Asetus.
@ > Valitse kosketustoiminto Kierto (ROT).

> Valitse kosketussuunta, esim. Y+.

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

> Valitse Aseman vastaanotto.
Ohjaus tallentaa todellisen aseman.

Aja mekaaninen kosketuspaa seuraavaan asemaan, joka
ohjauksen tulee vastaanottaa.

Valitse Aseman vastaanotto.
Ohjaus tallentaa todellisen aseman.
Valitse Aktiivisen peruspisteen korjaus.

Ohjaus siirtda maaritetyn peruskaannon peruspistetaulukon
aktiiviselle riville.

e

vV VvV

Aktiivisen peruspisteen
korjaus

VvV v Vv VY

Maaritetyilla kulmilla on erilaisia vaikutuksia riippuen
siita, siirretaanko ne vastaavaan taulukkoon siirtymana
vai peruskaantona.

Lisatietoja: "Siirron ja 3D-peruskaannon
vastakkainasettelu ", Sivu 322

< > Valitse Lopeta kosketus.
> Ohjaus sulkee kosketustoiminnon Kierto (ROT).
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Ohjeet

m Jos kaytat kosketuksetonta tyokalukosketusjarjestelmaa, kayta kolmannen
valmistajan kosketusanturin toimintoja, kuten laserskannausjarjestelmaa. Katso
koneen kayttoohjekirjaal

® Palettiperuspistetaulukon saatavuus kosketusjarjestelman toiminnoissa riippuu
koneen valmistajan konfiguraatiosta. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

m  Kosketusjarjestelmatoimintojen kaytto deaktivoi valiaikaisesti globaalit ohjelma-
asetukset GPS (optio #44).

Lisatietoja: "Yleiset ohjelma-asetukset GPS (optio #44)", Sivu 234

m Voit kdyttda manuaalisia kosketusjarjestelméatoimintoja sorvauskaytolld (optio
#50) vain rajoitetusti.

m  Kosketusjarjestelma on kalibroitava erikseen sorvauskaytolla. Koska koneen
poydan perusasetus voi poiketa jyrsinta- ja sorvauskaytolla, kosketusjarjestelma

on kalibroitava sorvauskaytolla ilman keskipistesiirtymaa. Jos haluat tallentaa
kalibroidut tyokalutiedot samaan tyokaluun, voit luoda tyokaluindeksin.

Lisatietoja: "Indeksoitu tyokalu", Sivu 142

B Kun teet kosketuksen turvaoven ollessa auki ja karan valvonta on aktiivinen,
karan kierrosten lukumaara on rajoitettu. Kun suurin sallittu karan kierrosluku
on saavutettu, karan pyorimissuunta muuttuu ja ohjausjarjestelma ei ehka enaa
suuntaa karaa lyhimmalle tielle.

m Kun yritat asettaa peruspisteen estetylle akselille, ohjaus antaa joko varoituksen
tai virheilmoituksen koneen valmistajan asetuksesta riippuen.

®  Jos kirjoitat peruspistetaulukon tyhjalle riville, ohjaus tayttaa automaattisesti
arvot muihin sarakkeisiin. Maarittadksesi peruspisteen taydellisesti sinun on
maaritettava arvot kaikilla akseleilla ja kirjoitettava ne peruspistetaulukkoon.

® Jos tyokappaleen kosketusjarjestelmaa ei ole asetettu, voit vastaanottaa
asemaan NC-kaynnistyksella. Ohjaus nayttaa varoituksen, ettei tassa
tapauksessa tapahdu mittausliiketta.

= Kalibroi tyokappaleen kosketusjarjestelma uudelleen seuraavissa tapauksissa:
m kayttoonoton yhteydessa
m  Kosketusvarren rikkoutuminen
m  Kosketusvarren vaihto
®  kosketussyottoarvoa muutettaessa
B Epatavallisissa olosuhteissa, kuten koneen lammetessa
B Aktiivisen tyokaluakselin muuttaminen

Maarittely

Karan jalkiohjaus

Kun parametri Track on aktiivinen kosketusjarjestelmataulukossa, oOhjaus suuntaa
kosketusjarjestelman niin, etta kosketus tehdaan aina samaan kohtaan. Tekemalla
taipumisen aina samaan suuntaan voit pienentaa mittausvirhetta ja parantaa
tyokappaleen kosketusjarjestelman toistettavuutta. Tata kayttaytymista kutsutaan
karan jalkiohjaukseksi.
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15.2 Tyokappaleen kosketusjarjestelman kalibrointi

Kayttd

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

3D-kalibroinnissa maaritetadn tyokappalekosketusjarjestelman kulmariippuvainen
taipumiskayttaytymista haluttuun kosketussuuntaan (optio #92).

Kaytetyt aiheet
= Tyokappalekosketusjarjestelman automaattinen kalibrointi
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Mittaustyokierrot tyokappaleiden ja tyokalujen
ohjelmointiin
m  Kosketusjarjestelmataulukko
Lisatietoja: "Kosketusjarjestelmataulukko tchprobe.tp”, Sivu 386
® Ryntokulmasta riippuva 3D-sadekorjaus (optio #92)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Toiminnon kuvaus

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

Tyokappalekosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu aina
tyokalukannattimen peruspisteeseen.

Lisatietoja: "Tyokalukannattimen peruspiste”, Sivu 137

Tyokappalekosketusjarjestelma voidaan kalibroida erilaisilla apuvalineilla.

Kalibroi tyokappalekosketusjarjestelma esim. pituuden osalta jyrsityn tasopinnan
avulla ja sateen osalta kalibrointirenkaan avulla. Talla tavalla saavutat
tyokappalekosketusjarjestelman ja karassa olevien tyokalujen vélisen suhteen. Talla
toimenpiteella tyokalun esiasetuslaitteella mitatut tyokalut ja kalibroitu tyokappaleen
kosketusjarjestelma saadaan tasmaamaan.
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3D-kalibrointi (optio #92)

Kalibrointikuulan kalibroinnin jalkeen ohjaus antaa mahdollisuuden kalibroida
kosketusjarjestelma kulmaperusteisesti. Sita varten ohjaus koskettaa
kalibrointikuulaa neljannesympyrankaarella. 3D-kalibrointitiedot kuvaavat
kosketusjarjestelman taipumiskayttaytymista haluttuun kosketussuuntaan.

Ohjaus tallentaa korjausarvotalukon poikkeamat *.3DTC kansioon TNC:\system\3D-
ToolComp.

Ohjaus maarittelee jokaiselle kalibroidulle kosketusjarjestelmalle oman taulukon.
Tyokalutaulukon sarakkeessa DR2TABLE siihen referoidaan automaattisesti.

3D-kalibrointi

Taiton mittaus

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

Se, voiko kosketusjarjestelma suorittaa suuntauksen ja kuinka se tapahtuu, on
esimadritelty HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmiin. Koneen valmistaja konfiguroi
toisen kosketusjarjestelman.

Sadetta kalibroitaessa voidaan tehda jopa kolme ympyramittausta riippuen
tyokappalekosketusjarjestelman mahdollisesta suunnasta. Kaksi ensimmaista
ympyramittausta maarittavat tyokappalekosketusjarjestelman keskipisteen
siirtyman. Kolmas ympyramittaus maarittaa vaikuttavan kosketuskuulan sateen. Jos
tyokappalekosketusjarjestelman ansiosta karan suuntaus ei ole mahdollinen tai vain
tietty suuntaus on mahdollista, ympyramittauksia ei tarvita.
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15.2.1 Tyokappalekosketusjarjestelman pituuden kalibrointi

Kalibroi tyokappalekosketusjarjestelma jyrsityn tasopinnan avulla seuraavasti:
Mittaa varsijyrsin tyokalun esiasetuslaitteessa.

> Varastoi mitattu varsijyrsin koneen tyokalumakasiiniin.

> Syota varsijyrsimen tyokalutiedot tyokalunhallintaan.

> Kiinnita aihio.

dﬂ" > Valitse kayttotapa Kasikaytto.

v

» Vaihda varsijyrsin koneeseen.

Kytke kara paalle, esim. koodilla M3

Tee hipaisukosketus aihioon kasipyoran avulla.
Lisdtietoja: "Peruspisteen asetus jyrsintatyokaluilla”, Sivu 190
Aseta tyokaluakselin peruspiste, esim. Z.

Paikoita varsijyrsin aihion viereen.

Aseta pieni tyokaluakselin arvo, esim. -0.5 mm

Jyrsi aihion yli kasipyoran avulla.

Aseta peruspiste uudelleen tyokaluakselilla, esim. Z=0
Kytke kara pois paalta, esim. koodilla M5

Vaihda tyokalukosketusjarjestelma.

Valitse sovellus Asetus.

Valitse Kosketusjarj. kalibrointi.

A\ A 4

VvV vV VvV Vv Vv VvYVvyy

Valitse mittausmenetelma Pituuskalibrointi.
Ohjaus nayttaa nykyiset kalibrointitiedot.
Syota sisaan peruspinta, esim. 0.

Paikoita tyokappalekosketusjarjestelma yli jyrsityn pinnan
ylapuolelle.

Le &

vV vV y

Ennen kuin kaynnistat kosketusjarjestelman, tarkista,
onko kosketettava alue tasainen ja vapaa lastuista.

1y > Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus suorittaa kosketusprosessin ja palauttaa sitten

automaattisesti tyokappalekosketusjarjestelman
alkupisteeseen.

> Tulosten tarkastus
D — > Valitse Kalibrointitietojen vastaanotto.
vastaanotto

> Ohjaus vastaanottaa 3D-kosketusjarjestelman kalibroidun
pituuden tyokalutaulukkoon.

« > Valitse Lopeta kosketus.
> Ohjaus sulkee kosketustoiminnon Kosketusjarj. kalibrointi.
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15.2.2 Tyokappalekosketusjarjestelman sateen kalibrointi

Kalibroi tyokappalekosketusjarjestelma sateen osalta asetusrenkaan avulla
seuraavasti:

> Kiinnita asetusrengas koneen poytaan, esim. kiinnitysleukojen avulla.
dﬂ" > Valitse kayttotapa Kasikaytto.
> Paikoita 3D-kosketusjarjestelma asetusrenkaan reikaan.

Varmista, ettd kosketuskuula on kokonaan uponneena
kalibrointirenkaaseen. Seurauksena on, etta ohjaus
tekee kosketuksen kosketuskuulan suurimmalla
kohdalla.

> Valitse sovellus Asetus.
> Valitse Kosketusjarj. kalibrointi.

@Zti > Valitse mittausmenetelma Sade.
T > Valitse kalibrointinormaali Asetusrengas.

Syota sisaan asetusrenkaan halkaisija.

Syo6ta sisaan kaynnistyskulma

Syota sisaan kosketuspisteiden lukumaara.

Paina nappainta NC-kaynnistys.

3D-kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella
kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen. Talldin ohjaus

laskee vaikuttavan kosketuskuulan sateen. Jos kdantomittaus
on mahdollinen, ohjaus laskee keskipistesiirtyman.

» Tulosten tarkastus
Kalbroiitetoen > Valitse Kalibrointitietojen vastaanotto.
vastaanotto

> Ohjaus vastaanottaa 3D-kosketusjarjestelman kalibroidun
sateen tyokalutaulukkoon.

< > Valitse Lopeta kosketus.
> Ohjaus sulkee kosketustoiminnon Kosketusjarj. kalibrointi.

£33

Vv Vv Vvy

318 HEIDENHAIN | TNC7 | Kéyttajan késikija Asetus ja toteutus | 01/2022



Kosketusjarjestelmatoiminnot kayttotavalla Kasikaytto | Tyokappaleen kosketusjarjestelman kalibrointi

15.2.3 Tyokappalekosketusjarjestelman 3D-kalibrointi (optio #92)

Kalibroi tyokappalekosketusjarjestelma sateen osalta kalibrointikuulan avulla

seuraavasti:
> Kiinnita asetusrengas koneen poytaan, esim. kiinnitysleukojen avulla.
dﬂ" > Valitse kayttotapa Kasikaytto.
> Paikoita tydkappalekosketusjarjestelma keskisesti kuulan
ylapuolelle.
> Valitse sovellus Asetus.
> Valitse Kosketusjarj. kalibrointi.
@ZQ‘: > Valitse mittausmenetelma Sade.
Q > Valitse kalibrointinormaali Kalibrointikuula.
> Syota sisaan kuulan halkaisija.
> Syota sisaan kaynnistyskulma
> Syota sisaan kosketuspisteiden lukumaara.
I3 > Paina ndppainta NC-kaynnistys.
> 3D-kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella

kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen. Talldin ohjaus
laskee vaikuttavan kosketuskuulan sateen. Jos kdantomittaus
on mahdollinen, ohjaus laskee keskipistesiirtyman.

» Tulosten tarkastus
Kalbroitetoon > Valitse Kalibrointitietojen vastaanotto.
vastaanotto

> Ohjaus vastaanottaa 3D-kosketusjarjestelman kalibroidun
sateen tyokalutaulukkoon.

> Ohjaus nayttaa mittausmenetelmaa 3D-kalibrointi.
g% > Valitse mittausmenetelma 3D-kalibrointi.

> Syota sisaan kosketuspisteiden lukumaara.
13 > Paina nappainta NC-kaynnistys.
> 3D-kosketusjarjestelma koskettaa automaattisella
kosketusrutiinilla kaikkiin neljaan pisteeseen.
(it > Valitse Kalibrointitietojen vastaanotto.

> Ohjaus tallentaa poikkeamat korjausarvotaulukon kohtaan
TNC:\system\3D-ToolComp.

« > Valitse Lopeta kosketus.
> Ohjaus sulkee kosketustoiminnon Kosketusjarj. kalibrointi.
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Ohjeet kalibrointiin
m  Koneen valmistajan tulee olla valmistellut ohjaus siten, etta se voi maarittaa
kosketuskuulan keskipistesiirtyman.

®  Kun painat kalibrointitoimenpiteen jalkeen painiketta OK, ohjaus vastaanottaa
kalibrointiarvot aktiivista kosketusjarjestelmaa varten. Paivitetyt tyokalutiedot
ovat sen jalkeen heti voimassa, uutta tyokalukutsua ei tarvita.

® HEIDENHAIN antaa takuun kosketustyokiertojen toiminnasta vain, jos kaytetaan
HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmaa.

®  Kun suoritat ulkopuolisen kalibroinnin, kosketusjarjestelma on esipaikoitettava
keskisesti kalibrointikuulan tai kalibrointituurnan ylapuolelle. Huomioi talloin, etta
kosketuspisteisiin voidaan saapua tormaysvapaasti.

B Ohjaus tallentaa vaikuttavan kosketusjarjestelman vaikuttavan pituuden ja sateen
tyokalutaulukkoon. Ohjaus tallentaa kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman
kosketusjarjestelmataulukkoon. Ohjaus linkittaa kosketusjarjestelman taulukon
tiedot tyokalutaulukon tietoihin parametrilla TP_NO.

Lisatietoja: "Kosketusjarjestelmataulukko tchprobe.tp®, Sivu 386

15.3 Kosketusjarjestelman valvonnan mitatointi

Kaytto

Jos siirryt liian lahelle tyokappaletta ajaessasi tyokappalekosketusjarjestelmaa,
voit vahingossa kaantaa tyokappalekosketusjarjestelmaa. Et voi ajaa irti
taipunutta tyokappalekosketusjarjestelmaa valvotussa tilassa. Voit ajaa taipuneen
tyokappaleen kosketusjarjestelman irti mitatoimalla kosketusjarjestelman
valvonnan.

Toiminnon kuvaus
Jos ohjaus ei saa pysyvaa signaalia kosketuspaasta, naytolle tulee painike
Kosketusjarjest. valvonnan mitatointi.

Niin pitkaan kuin kosketusjarjestelman valvonta

on pois paalta, ohjaus antaa virheilmoituksen

Kosketusjarjestelman valvonta on deaktivoitu 30 sekunnin ajaksi. Tama
virheilmoitus pysyy aktiivisena vain 30 sekuntia.

15.3.1 Kosketusjarjestelmavalvonnan deaktivointi

Deaktivoi kosketusjarjestelmavalvonta seuraavasti:
(ﬁ" > Valitse kayttotapa Kasikaytto.

> Valitse Kosketusjdrjest. valvonnan mitatginti.

> Ohjaus kumoaa kosketusjarjestelman valvonnan 30 sekunnin
ajaksi.

> Tarvittaessa liilkuta kosketusjarjestelmaa niin, etta ohjaus saa
kosketuspaasta pysyvan signaalin.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun kosketusjarjestelman valvonta on deaktivoitu, ohjaus ei suorita
tormaystarkastusta. Sinun taytyy varmistaa, etta kosketusjarjestelmaa voidaan
ajaa turvallisesti. Vaarin valitulla irtiajosuunnalla on olemassa tormaysvaara!

> Aja akseleita varovasti Kasikaytto.

Kun kosketuspaa saa 30 sekunnin kuluessa pysyvan signaalin, kosketusjarjestelman
valvonta aktivoituu automaattisesti ennen 30 sekunnin umpeutumista ja
virheilmoitus poistuu.
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Siirron ja 3D-peruskaannon vastakkainasettelu

Seuraava esimerkki nayttaa molempien mahdollisuuksien eroja.

Lisatunniste
Lahtotila

3D-peruskaanto

Lahtotila

Paikoitusnaytto:
= Todellisasema

Paikoitusnaytto:
® Todellisasema

" B=0 = B=0

B C=0 = C=0

Peruspistetaulukko: Peruspistetaulukko:

= SPB=0 = SPB=-30

®m B_OFFS =-30 = B_OFFS =+0

m C_OFFS=+0 m C_OFFS=+0

Liike +Z-suuntaan kaantamattomassa Liike +Z-suuntaan kaantamattomassa
tilassa

tilassa
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Lisatunniste 3D-peruskaanto
Liike +Z-suuntaan kaannetyssa tilassa Liike +Z-suuntaan kaannetyssa tilassa
PLANE SPATIAL ja SPA+0 SPB+0 SPC+0  PLANE SPATIAL ja SPA+0 SPB+0 SPC

+0

> Suuntaus ei tasmaa!
> Suuntaus tasmaal

> Seuraava koneistus on oikein.

0 HEIDENHAIN suosittelee 3D-peruskaannon kayttoa, koska tata
vaihtoehtoa voidaan kayttaa joustavammin.
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Kaytto

Sovelluksessa MDI voit toteuttaa yksittaisia NC-lauseita ilman NC-ohjelman
kontekstia, esim. PLANE RESET. Kun paina painiketta NC-kaynnistys, ohjaus
toteuttaa NC-lauseet yksitellen.

Voit myos laatia NC-ohjelman asteittain. Ohjaus merkitsee modaalisesti vaikuttavat
ohjelmatiedot.

Kaytetyt aiheet
B NC-ohjelmien luonti

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
= NC-ohjelman toteutus

Lisatietoja: "Ohjelmanajo”, Sivu 329

Toiminnon kuvaus

Jos ohjelmoit millimetreing, ohjaus kayttaa oletusarvoisesti NC-ohjelmaa $mdi.h.
Jos ohjelmoit tuumina, ohjaus kayttaa oletusarvoisesti NC-ohjelmaa $mdi_inch.h.

£ Oheima .n 9 R Bon@ & O

o] ] TNG:\nc_prog\Smdi.h
BEGIN PGM $MDI MM
TOOL CALL "MILL_D10_ROUGH" Z $12000 F1000
TOOL CALL "TOUCH_PROBE" Z 875
FIXTURE SELECT "TNC:\nc_prog\nc_doc\Fixtuie|

1 22| miLL_p1o_RouGH
2[22| ToucH_proBE

s[5l

FIXTURE RESET ALL
END PGM $MDI MM

(3R SR Y

Tyoalue Ohjelma sovelluksessa MDI

Sovellus MDI tarjoaa seuraavia tyoalueita:
m GPS (optio #44)
Lisatietoja: "Yleiset ohjelma-asetukset GPS (optio #44)", Sivu 234
= Ohje
B Asemat
Lisatietoja: "Tyoalue Asemat", Sivu 91
® Ohjelma
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
® Simulaatio
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
= MERKKI
Lisatietoja: "Tyoalue MERKKI", Sivu 99
= Nappaimisto
Lisatietoja: "Ohjauspalkin nayttonappaimistd’, Sivu 294
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Painikkeet

Sovellus MDI tarjoaa toimintopalkissa seuraavat painikkeet:

Painike

Klartext-editori

Merkitys

Jos kytkin on aktiivinen, muokkaus tapahtuu dialogiohjatusti. Jos kytkin on
deaktivoitu, muokkaus tapahtuu tekstieditorilla.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Lisaa NC-toiminto

Ohjaus avaa ikkunan NC-toiminnon lisays.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Q-info

Ohjaus avaa ikkunan Q-parametrilista, jossa voit nahda muuttujien nykyiset
arvot ja kuvaukset ja muokata niita.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

GOTO Lausenumero

NC-lauseen merkinta toteutukseen ilman edeltavan NC-lauseen huomiointia.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

/ Ohitus pois/paalle

NC-lauseiden merkinta vinoviivalla/.

Vinoviivalla / merkittyja NC-lauseita ei toteuteta ohjelmanajossa, mikali kytkin /
Ohita on aktiivinen.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

/ Ohita

Kun kytkin on aktiivinen, ohjaus ei toteuta merkinnalla / varustettuja
NC-lauseita.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Kommentit pois/padalle

Nykyisen NC-lauseen eteen lisataan ; tai se poistetaan. Jos NC-lause alkaa
puolipisteelld ;, se on kommentti.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

FMAX Syottoarvon rajoitusten aktivointi ja arvojen maarittely.
Lisatietoja: "Syottoarvon rajoitus F MAX", Sivu 333
Muokkaa Ohjaus avaa kontekstivalkon.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Sisdinen pysaytys

Jos NC-ohjelma on keskeytetty virheen tai pysaytyksen vuoksi, ohjaus aktivoi
taman nayttopainikkeen.

Talla nayttopainikkeella keskeytetaan ohjelmanajo.
Lisatietoja: "Ohjelmanajon keskeytys, pysaytys tai lopetus’, Sivu 334

Ohjelman uudellee-
nasetus

Jos valitset Sisdinen pysaytys, ohjaus aktivoi taman nayttopainikkeen.

Ohjaus asettaa kursorin ohjelman alkuun ja nollaa modaaliset ohjelmatiedot ja
ohjelmanajoajan.

Modaalisesti vaikuttavat ohjelmatiedot

Sovelluksessa MDI toteuta NC-lauseet aina tilassa Yksittaislause. Kun ohjaus on
toteuttanut NC-lauseen, ohjelmanajo on keskeytetty.

Lisatietoja: 'Ohjelmanajon keskeytys, pysaytys tai lopetus’, Sivu 334
Ohjaus merkitsee vihrealla kaikkien niiden NC-lauseiden lausenumerot, jotka on

toteutettu perajalkeen.

Tassa tilassa ohjaus tallentaa seuraavat tiedot:

= Viimeksi kutsuttu tyokalu

® Voimassa olevat koordinaattimuunnokset (esim.. nollapistesiirto, kierto, peilaus)
B Viimeksi maaritellyn ympyrakeskipisteen koordinaatit
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Ohjeet

OHJE

Naid

Huomaa tormaysvaara!

vaikuttavia ohjelmatietoja ja sen myota nk. kontekstiperusteen. Jos
kontekstiperuste haviaa, voi seurauksena olla ei-toivottuja ja odottamattomia
liikkeita. Seuraavan koneistuksen yhteydesséa on tormaysvaaral!

> Jata pois seuraavat kasittelyt:

> Perusta uudelleen kontekstiperuste toistamalla NC-lauseet

en kasittelyjen kautta ohjaus tosin menettaa mahdollisia modaalisesti

Kursorin paikoitus nuolinappaimilla NC-lauseen kohdalle
Hyppykasky GOTO toiseen NC-lauseeseen

NC-lauseen muokkaus

Muuttujan arvojen muuttaminen ikkunassa Q-parametrilista
Kayttotavan vaihto

= Sovelluksessa MDI voit laatia ja toteuttaa NC-ohjelmat vaihe vaiheelta. Sen

jalkeen voit tallentaa sen hetkisen sisallon toisella tiedostonimella toiminnon
Tallenna nimella avulla.

B Seuraavat toiminnot eivat ole kaytettavissa sovelluksessa MDI:

NC-ohjelman kutsu toiminnolla PGM CALL, SEL PGM ja CALL SELECTED PGM
Ohjelman testaus tyoalueella Simulaatio

Toiminnot Manuaalinen siirto ja Asemaan ajo keskeytetyssa ohjel-
manajossa

Toiminto Esilauseajo
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17.1  Kayttotapa Ohjelmanajo

17.1.1 Perusteet

Kayttd

Kayttotavalla Ohjelmanajo valmistetaan tyokappaleita, jolloin ohjaus toteuttaa
esim. NC-ohjelmat valinnan mukaan joko jatkuvalla ajolla tai lauseittain.

Palettitaulukot toimivat myos télla kayttotavalla.

Kaytetyt aiheet
B Yksittaiset NC-lauseet toteutetaan sovelluksessa MDI
Lisatietoja: "Sovellus MDI", Sivu 325
®  NC-ohjelmien luonti
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
= Palettitaulukot
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

OHJE

Huomaa kasiteltavien tietojen aiheuttama vaara!

Kun suoritat NC-ohjelmia suoraan verkkoasemasta tai USB-laitteesta, et voi
valvoa sita, onko NC-ohjelmaa muutettu tai kasitelty. Lisaksi verkon nopeus voi
hidastaa NC-ohjelman kasittelya. Silloin voi esiintya ei-toivottuja koneen liikkkeita
tai tormayksia.

> Kopioi NC-ohjelma ja kaikki kutsutut tiedostot levyasemaan TNC:.
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Toiminnon kuvaus

o Seuraava sisélto koskee myos palettitaulukoita ja tehtavalistoja.

Kun uusi NC-ohjelma valitaan tai se on toteutettu kokonaan, kursori on ohjelman
alussa.

Jos kaynnistat koneistuksen toisella NC-lauseella, on valittava ensin NC-lause
toiminnolla Esilauseajo.

Lisatietoja: "Ohjelmaantulo esilauseajolla”, Sivu 338

Ohjaus koneistaa NC-ohjelmat yleensa jatkuvan lauseajon tilassa nappaimella
NC-kaynnistys. Tassa tilassa ohjaus toteuttaa NC-ohjelman ohjelman loppuun
saakka tai manuaaliseen tai ohjelmoituun keskeytykseen saakka.

Tilassa Yksittaislause kaynnistat jokaisen NC-lauseen erikseen nappaimella
NC-kadynnistys.
Ohjaus nayttaa toteutuksen tilaa symbolilla Ohjaus-toiminnassa tilan
yleiskuvauksessa.
Lisatietoja: "Ohjauspalkin tilan kuvaus", Sivu 97
Kayttotapa Ohjelmanajo tarjoaa seuraavat tydalueet:
m GPS (optio #44)
Lisédtietoja: "Yleiset ohjelma-asetukset GPS (optio #44)", Sivu 234
= Asemat
Lisatietoja: "Tyoalue Asemat", Sivu 91
® Ohjelma
Lisatietoja: Kayttajan kéasikirja Ohjelmointi ja testaus
B Simulaatio
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
= MERKKI
Lisatietoja: "Tyoalue MERKKI", Sivu 99
B Prosessivalvonta
Lisatietoja: Kayttajan kéasikirja Ohjelmointi ja testaus
Kun avaat palettitalukon ohjaus nayttaa tyoalueen Tehtavalista. Naita arvoja ei
voida muuttaa.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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Symbolit ja nayttopainikkeet
Kayttotapa Ohjelmanajo sisaltda seuraavat symbolit ja nayttopainikkeet:

Symboli tai nayttopai-
nike

O

Merkitys

Avaa tiedosto
Toiminnolla Avaa tiedosto voit avata tiedoston esim. NC-ohjelmassa.

Kun avaat uuden tiedoston, ohjaus sulkee ensin silla hetkella valittuna olevan
tiedoston.

>

Suorituskursori

Suorituskursori nayttaa, mika NC-lause kulloinkin toteutetaan tai on merkitty
toteutukseen.

Yksittaislause

Kun kytkin on aktiivinen, kaynnista kunkin NC-lauseen koneistus yksittain
NC-kdyntiin-ndppaimella.

Kun yksittaislausetila on aktiivinen, kayttotavan symboli muuttuu ohjauspalkis-
sa.

Q-info

Ohjaus avaa ikkunan Q-parametrilista, jossa voit nahda muuttujien nykyiset
arvot ja kuvaukset ja muokata niita.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Korjaustaulukot

Ohjaus avaa valintavalikon seuraavilla taulukoilla:

= D

= T-CS

= WPL-CS

Lisatietoja: "Korjaukset ohjelmanajon aikana", Sivu 346

FMAX

Syo6ttoarvon rajoitusten aktivointi ja arvojen maarittely.
Lisatietoja: "Syottoarvon rajoitus F MAX", Sivu 333

GOTO Kursori

Ohjaus merkitsee kulloinkin valitun taulukkorivin toteutusta varten.
Aktiivinen vain avattuna olevalla palettitaulukolla (optio #22)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

/ Ohita Kun kytkin on aktiivinen, ohjaus ei toteuta merkinnalla / varustettuja
NC-lauseita.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Pysaytys M1:lla Kun kytkin on aktiivinen, ohjaus pysayttaa koneistuksen seuraavaan

NC-lauseeseen, jossa on koodi M1.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

GOTO Lausenumero

NC-lauseen merkinta toteutukseen ilman edeltavan NC-lauseen huomiointia.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Manuaalinen siirto

Ohjelmanajon keskeytyksen aikana akseleita voidaan liikuttaa manuaalisesti.

Kun Manuaalinen siirto aktiivinen, kayttotavan symboli ohjauspalkissa
muuttuu.

Lisatietoja: "Manuaaliset liikkeet keskeytyksen aikana’, Sivu 337

Muokkaa Jos kytkin on aktiivinen, palettitaulukkoa voidaan muuttaa.
Aktiivinen vain avattuna olevalla palettitaulukolla
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
3D ROT Voit ajaa akseleita manuaalisesti ohjelman keskeytyksen aikana kaannetylla

koneistustasolla (optio #8).
Lisatietoja: "Manuaaliset liikkeet keskeytyksen aikana", Sivu 337
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Symboli tai nayttopai- Merkitys

nike

Asemaan ajo Kesketyksen aikana tehdyn koneen akseleiden manuaalisen siirron jalkeinen
akseleiden palauttaminen takaisin muotoon.
Lisatietoja: "Paluuajo muotoon’, Sivu 344

Esilauseajo Toiminnolla Esilauseajo voidaan kaynnistaa koneistus halutusta NC-lauseesta.
Ohjaus huomioi NC-lauseen tahan NC-lauseeseen saakka laskennallisesti,
esim. josko kara on kytketty paalle koodilla M3.
Lisatietoja: "Ohjelmaantulo esilauseajolla”, Sivu 338

Avaus editorissa Ohjaus avaa NC-ohjelman kayttotavalla Ohjelmointi.
Aktiivinen vain avattuna olevalla NC-ohjelmalla.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Sisdinen pysaytys Jos NC-ohjelma on keskeytetty virheen tai pysaytyksen vuoksi, ohjaus aktivoi

taman nayttopainikkeen.
Talla nayttopainikkeella keskeytetaan ohjelmanajo.

Ohjelman uudellee-  Jos valitset Sisdainen pysaytys, ohjaus aktivoi taman nayttopainikkeen.

nasetus Ohjaus asettaa kursorin ohjelman alkuun ja nollaa modaaliset ohjelmatiedot ja
ohjelmanajoajan.

Syottoarvon rajoitus F MAX

Painikkeella F MAX voidaan vahentaa syottoarvon nopeutta kaikilla kayttotavoilla.
Syottoarvon pienennys koskee kaikkia pika- ja syottoliikkeita. Sisaansyottamasi arvo
pysyy voimassa uudelleenkaynnistyksen yli eli pois- tai paallekytkennan jalkeen.

Painike FMAX on kaytettavissa sovelluksessa MDI ja kayttotavalla Ohjelmointi.
Kun valitset toiminnon FMAX toimintopalkissa, ohjaus avaa ikkunan Syotto + FMAX.

Kun syottoarvon rajoitus on aktiivinen, ohjaus nayttaa painiketta FMAX varillisena ja
osoittaa maariteltya arvoa.

Syottdarvon rajoitus deaktivoidaan syottamalla ikkunaan Syotto + FMAX arvoksi 0.
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Ohjelmanajon keskeytys, pysaytys tai lopetus
Ohjelmanajo voidaan pysayttaa monella vaihtoehtoisella tavalla:
B Ohjelmanajon keskeytys, esim. lisatoiminnon MO avulla

m Ohjelmanajon pysaytys, esim. ndppaimen NC-pysaytys avulla

= Ohjelmanajon lopetus, esim. nappaimen NC-pysaytys avulla ja painikkeella
Sisdinen pysaytys.

B Ohjelmanajon lopetus, esim. lisdtoimintojen M2 tai M30 avulla

Ohjaus lopettaa tarkeissa virheissa ohjelmankulun automaattisesti, esim. tyokierron
kutsulla karan ollessa paikallaan.

Lisatietoja: "Informaatiopalkin ilmoitusvalikko", Sivu 297

Kun tydskentelet tilassa Yksittaislause tai sovelluksella MDI, ohjaus vaihtaa jokaisen
toteutetun NC-lauseen jalkeen keskeytettyyn tilaan.

Ohjaus nayttaa ohjelmanajon hetkellista tilaa symbolilla Ohjaus-toiminnassa.
Lisatietoja: "Ohjauspalkin tilan kuvaus', Sivu 97

Keskeytetyssa tai lopetetussa tilassa voidaan suorittaa esim. seuraavat toiminnot:
m KayttGtavan valinta

m  Akseleiden manuaalinen liikkuttaminen

B Q-parametrin tarkastus ja tarv. muuttaminen toiminnolla Q INFO

m Asetuksen muuttaminen koodilla M1 ohjelmoitua valinnaista keskeytysta varten
m Asetuksen muuttaminen koodilla / NC-lauseiden ohitusta varten

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Naiden kasittelyjen kautta ohjaus tosin menettaa mahdollisia modaalisesti
vaikuttavia ohjelmatietoja ja sen myota nk. kontekstiperusteen. Jos
kontekstiperuste haviaa, voi seurauksena olla ei-toivottuja ja odottamattomia
liikkeita. Seuraavan koneistuksen yhteydessa on tormaysvaara!
> Jata pois seuraavat kasittelyt:

m Kursorin paikoitus nuolinappaimilla NC-lauseen kohdalle

m Hyppykasky GOTO toiseen NC-lauseeseen

= NC-lauseen muokkaus

B Muuttujan arvojen muuttaminen ikkunassa Q-parametrilista

m KayttGtavan vaihto
» Perusta uudelleen kontekstiperuste toistamalla NC-lauseet

Ohjelmoidut keskeytykset

Keskeytykset voidaan maaritella suoraan NC-ohjelmassa. Ohjaus keskeyttaa
ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu siihen NC-lauseeseen saakka,
joka sisaltad yhden seuraavista sisaansyotoista:

® Ohjelmoitu pysaytys SEIS (lisdtoiminnolla ja ilman)
m  Ohlmoitus pysaytys MO
= Ehdollinen pysaytys M1

@ Katso koneen kayttoohjekirjaal!

Lisatoiminto M6 voi myos saada aikaan ohjelmanajon keskeytyksen.
Koneen valmistaja maarittelee lisatoiminnon toiminnan laajuuden.
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Ohjelmankulun jatkaminen

NC-pysaytysnappdimella tehdyn pysaytyksen tai ohjelmoidun keskeytyksen jalkeen
voit jatkaa ohjelman ajoa NC-kaynnistysnappaimella.

Toiminnolla Sisainen pysaytys tehdyn ohjelman pysaytyksen jalkeen taytyy
NC-ohjelman alussa ohjelmanajo aloittaa toiminnolla Esilauseajo.

Aliohjelman tai ohjelmanosan sisélla tehdyn ohjelmanajon keskeytyksen jalkeen
sinun on tehtava takaisintulo toiminnolla Esilauseajo.

Lisatietoja: "Ohjelmaantulo esilauseajolla”, Sivu 338

Modaalisesti vaikuttavat ohjelmatiedot

Ohjaus tallentaa ohjelmanajon keskeytyksessa seuraavat tiedot:

B Viimeksi kutsuttu tyokalu

® Voimassa olevat koordinaattimuunnokset (esim.. nollapistesiirto, kierto, peilaus)
B Viimeksi maaritellyn ympyrakeskipisteen koordinaatit

Ohjaus kayttaa tietoja takaisin muotoon ajoon painikkeella Asemaan ajo.
Lisatietoja: "Paluuajo muotoon', Sivu 344

o Tallenntetut tiedot pysyvat voimassa peruutukseen saakka, esim.
ohjelmanvalinnan avulla.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus voi suorittaa odottamattomia tai ei-toivottuja liikkeita ohjelman
keskeytysten, manuaalisten toimenpiteiden tai NC-toimintojen palautusten seka
muunnosten yhteydessa. Se voi vahingoittaa tyokappaletta tai tormayksen.

> Peruuta uudelleen kaikki ohjelmoidut NC-toiminnot ja NC-ohjelman sisaiset
muunnokset.
> Suorita simulaatio, ennen kuin toteutat NC-ohjelman.

> Tarkista yleisesta ja lisatilandytosta aktiiviset NC-toiminnot ja muunnokset,
esim. aktiivinen peruskaanto, ennen NC-ohjelman toteutusta.

> Aja NC-ohjelmat varovasti sisdan kayttamalla tilaa Yksittaislause.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

TNC?7 ei tue ISO-ohjelmointia NC-ohjelmistolla 81762x-16. Puuttuva tuki saattaa
aihettaa tormaysvaaran!

> Kayta ainoastaan Klartext-NC-ohjelmia.

m Ohjaus merkitsee kdyttotavalla Ohjelmanajo aktiiviset tiedostot, joiden tila on M,
esim. valittu NC-ohjelma tai taulukot. Jos avaat tallaisen tiedoston toisella kayt-
totavalla, ohjaus nayttaa tilan sovelluspalkin valilehdessa.

B Ennen akselin liikuttamista ohjaus tarkistaa, onko maaritetty kierrosluku
saavutettu. Paikoituslauseissa syottoarvolla FMAX ohjaus ei tarkasta kier-
roslukua.

B Ohjelmanajon aikana voit muuttaa syottoarvoa ja karan nopeutta potentio-
metreilla.

m  Jos muutat tydkappaleen peruspistetta ohjelmanajon keskeytyksen aikana, sinun
on valittava NC-lause uudelleen takaisintulon yhteydessa

Lisatietoja: "Ohjelmaantulo esilauseajolla”, Sivu 338

B HEIDENHAIN suosittelee jokaisen tyokalukutsun jalkeen karan kytkemista
paalle toiminnolla M3 tai M4. Nain voit estaa ohjelmanajon yhteydessa esiintyvia
ongelmia, esim. keskeytyksen jalkeisen kaynnistyksen yhteydessa.

= Tyodalueen GPS asetukset vaikuttavat ohjelmanajoon, esim. kasipyoran paalle-
kaiskayttoon (optio #44).

Lisdtietoja: "Yleiset ohjelma-asetukset GPS (optio #44)", Sivu 234

Maaritelmat

Lyhenne Madarittely

GPS (global Globaalit ohjelmanasetukset
program

settings)

ACC (active Aktiivinen tarinanvaimennus

chatter control)

336 HEIDENHAIN | TNC7 | Kayttajan kasikirja Asetus ja toteutus | 01/2022



Ohjelmanajo | Kayttotapa Ohjelmanajo

17.1.2 Manuaaliset liikkeet keskeytyksen aikana

Kaytto
Ohjelmanajon keskeytyksen aikana koneen akseleita voidaan liikuttaa manuaalisesti.

lkkunassa Koneistustason kdanto (3D ROT) voit valita, missa perusjarjestelmassa
akseleita liilkutetaan (optio #8).

Kaytetyt aiheet

®  Koneen akseleiden manuaalinen liikkuttaminen
Lisatietoja: "Koneen akseleiden ajo’, Sivu 127

m Koneistustason manuaalinen kaanto (optio #8)
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Toiminnon kuvaus

Jos valitset toiminnon Manuaalinen siirto, voit liikuttaa akseleita ohjauksen
akselinappaimilla.

Lisatietoja: "Akseleiden ajaminen akselinappaimilla", Sivu 127
Voit valita ikkunassa Koneistustason kaanto (3D ROT) seuraavat mahdollisuudet:

Symboli Toiminto Merkitys

Kone M-CS Liike konekoordinaatistossa M-CS
Lisatietoja: "Konekoordinaatisto M-CS", Sivu 175

o Tyokappale W-CS Liike tyokappalekoordinaatistossa W-CS
Lisatietoja: "Tyokappalekoordinaatisto W-CS',
Sivu 179

< Koneistustaso WPL-CS Liike koneistustasokoordinaatistossa WPL-CS
Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS’,
Sivu 181

»& Tyokalu T-CS Liike tyokalukoordinaatistossa T-CS

Lisatietoja: "Koneistustasokoordinaatisto WPL-CS",
Sivu 181

Kun valitset jonkin naista toiminnoista, ohjaus nayttaa asiaankuuluvia symboleja
tyoalueella Asemat. Painikkeella 3D ROT ohjaus nayttaa lisaksi aktiivista
koordinaatistoa.

Kun Manuaalinen siirto aktiivinen, kayttotavan symboli ohjauspalkissa muuttuu.

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjelmanajon keskeytyksen aikana akseleita voidaan liikuttaa manuaalisesti,
esim. reiasta ulos ajamista varten. Vaaran 3D ROT -asetuksen seurauksena on
olemassa tormaysvaaral!

> Kayta ensisijaisesti toimintoa T-CS.

> Tarvittaessa kayta pienta syottoarvoa.

= Joissakin koneissa taytyy toiminnossa Manuaalinen siirto vapauttaa akseli-
nappaimet NC-kaynnistyspainikkeella.

Katso koneen kayttoohjekirjaa!
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17.1.3 Ohjelmaantulo esilauseajolla

Kayttd

Toiminnolla ESILAUSEAJO voit toteuttaa NC-ohjelman alkaen valitusta lauseesta N.
Ohjaus huomioi laskennallisesti tyokappaleen koneistuksen tdhan NC-lauseeseen
saakka. Ohjaus kytkee esim. ennen kaynnistysta karan paalle.

Kaytetyt aiheet
B NC-ohjelman laadinta

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
= Palettitaulukot ja tehtavalistat

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Alkuehto

® Koneen valmistajan toiminnot vapautus
Koneen valmistajan on vapautettava ja konfiguroitava Esilauseajo.

Toiminnon kuvaus

Jos NC-ohjelma on lopetettu seuraavissa olosuhteissa, ohjaus tallentaa
keskeytyskohdan:

®  Painike Sisdainen pysaytys
B Hatapysaytys
® Virtakatkos

Jos ohjaus loytaa uudelleenkaynnistyksen yhteydessa tallennetun keskeytyspisteen,
se antaa ilmoituksen. Voit sen jalkeen toteuttaa lauseajon suoraan
keskeytyskohdasta. Ohjaus nayttaa viestia ensimmaisessa vaihdossa kayttotavalle
Ohjelmanajo.

Sinulla on seuraavat mahdollisuudet esilauseajon suorittamiseen:
B | auseajo paaohjelmassa, tarvittaessa toistoilla
Lisatietoja: "Yksinkertaisen esilauseajon suoritus”, Sivu 340
B Monivaiheinen lauseajo aliohjelmissa ja kosketustyokierroissa
Lisatietoja: "Monivaiheisen esilauseajon suoritus”, Sivu 341
m  |auseajo pistetaulukoilla
Lisatietoja: "Esilauseajo pistetaulukoissa”, Sivu 342
B FEsilauseajo palettiohjelmilla
Lisatietoja: "Esilauseajo palettitaulukoihin®, Sivu 343

Ohjaus uudelleenasettaa esilauseajon alussa kaikki tiedot kuten NC-ohjelman
uuden valinnan yhteydessa. Esilauseajon aikana voit aktivoida j deaktivoida tilan
Yksittaislause.
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Ikkuna Esilauseajo

Esilauseajo

x

Ohjelma TNC:\nc_proginc_doc\Bauteile_compt ¥
Lausenumero @

Toistot

Viimeinen ohjelma

Viimeinen lause

¥  Pistetaulukko

lkkuna Esilauseajo tallennetulla keskeytyskohdalla ja avatulla alueella Pistetaulukko

Ikkuna Esilauseajo sisaltaa seuraavaa:

Rivi Merkitys
Palettinumero Palettitaulukon rivinumero
Ohjelma Aktiivisen NC-ohjelman polku
Lausenumero NC-lauseen numero, josta ohjelmanajo alkaa
Symbolilla Valinta voit valita NC-lauseenNC-ohjelmassa.
Toistot Kun NC-lause on ohjelmanosatoiston sisalla, toistojen

lukumaara sisaantulon yhteydessa

Viimeinen palet-
tinumero

Aktiiivinen palettinumero keskeytyksen ajankohtana
Valitse keskeytyskohta painikkeella Valitse viimeinen.

Viimeinen ohjel-
ma

Aktiivisen NC-ohjelman polku keskeytyksen ajankohtana
Valitse keskeytyskohta painikkeella Valitse viimeinen.

Viimeinen lause

Aktiivisen NC-lauseen numero keskeytyksen ajankohtana
Valitse keskeytyskohta painikkeella Valitse viimeinen.

Point file Pistetaulukon polku
Alueella Pistetaulukko
Pistenumero Pistetaulukon rivi

Alueella Pistetaulukko
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Yksinkertaisen esilauseajon suoritus

Yksinkertaisessa esilauseajossa tulo NC-ohjelmaan tapahtuu seuraavasti:
3 > Valitse kayttotapa Ohjelmanajo.

> Valitse Esilauseajo.

Ohjaus avaa ikkunan Esilauseajo. Kentat Ohjelma,
Lausenumero ja Toistot on taytetty ajankohtaisilla arvoilla.

Tarvittaessa syota Ohjelma.
Syota Lausenumero.
Tarvittaessa syota Toistot.

Tarvittaessa kaynnista tallennetusta keskeytyskohdasta
toiminnolla Valitse viimeinen.

Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus aloittaa esilauseajon ja kasittelee toimenpiteet
syotettyyn NC-lauseeseen.

> Kun olet muuttanut koneen tilaa, ohjaus nayttaa ikkunan
Palauta koneen tila.

13 > Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus perustaa koneen tilan, esim. TOOL CALL tai
lisatoiminnot.

> Kun olet muuttanut akseliasemia, ohjaus nayttaa ikkunan Ajo
takaisin muotoon akselijarjestyksessa:.

13 » Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjain ajaa vaadittuihin asemiin kayttamalla esitettya
lahestymislogiikkaa.

Esilauseajo

A\

vV vyYVvyy

Valitse viimei..

—>

L

v

Voit my0s sijoittaa akselit yksitellen itse valitsemaasi
jarjestykseen.

Lisadtietoja: "Aja akselit itse valitsemassasi
jarjestyksessa.", Sivu 345

I3k > Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus toteuttaa NC-ohjelman.
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Monivaiheisen esilauseajon suoritus

Jos esim. ajat sisaan aliohjelmaan, joka on kutsuttu useita kertoja, kayta
monivaiheista esilauseajoa. Talldin hyppaat ensin haluttuun aliohjelmakutsuun ja
jatkat sitten esilauseajoa. Kaytat samaa menettelya kutsutuille NC-ohjelmille.

Monivaiheisessa esilauseajossa tulo NC-ohjelmaan tapahtuu seuraavasti:

a4

Esilauseajo

Yksittaislause

[ ]

Jatka esilauseajoa

3

—

L

—

5

Jatka esilauseajoa

£33

>

>
>

vvyvyy

Valitse kayttotapa Ohjelmanajo.

Valitse Esilauseajo.

Ohjaus avaa ikkunan Esilauseajo. Kentat Ohjelma,
Lausenumero ja Toistot on taytetty ajankohtaisilla arvoilla.

Suorita esilauseajo ensimmaiseen sisaantulokohtaan.
Lisatietoja: "Yksinkertaisen esilauseajon suoritus”, Sivu 340
Tarvittaessa aktivoi Yksittaislause.

Tarvittaessa toteuta nappaimella NC-lause yksittaiset
NC-lauseet.

Valitse Jatka esilauseajoa.

Maarittele NC-lause sisdantuloa varten.

Paina nappainta NC-kaynnistys.

Ohjaus aloittaa esilauseajon ja kasittelee toimenpiteet
syotettyyn NC-lauseeseen.

Kun olet muuttanut koneen tilaa, ohjaus nayttaa ikkunan
Palauta koneen tila.

Paina nappainta NC-kaynnistys.
Ohjaus perustaa koneen tilan, esim. TOOL CALL tai
lisatoiminnot.

Kun olet muuttanut akseliasemia, ohjaus nayttaa ikkunan Ajo
takaisin muotoon akselijarjestyksessa:.

Paina nappainta NC-kaynnistys.
Ohjain ajaa vaadittuihin asemiin kayttamalla esitettya
lahestymislogiikkaa.

Voit my0ds sijoittaa akselit yksitellen itse valitsemaasi
jarjestykseen.

Lisatietoja: "Aja akselit itse valitsemassasi
jarjestyksessa.", Sivu 345

Tarvittaessa valitse Jatka esilauseajoa uudelleen.
Vaiheiden toistaminen

Paina nappainta NC-kaynnistys.

Ohjaus toteuttaa NC-ohjelman.
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Esilauseajo pistetaulukoissa

Pistetaulukkoon siirrytadn seuraavasti:
3 > Valitse kayttotapa Ohjelmanajo.

> Valitse Esilauseajo.

Ohjaus avaa ikkunan Esilauseajo. Kentat Ohjelma,
Lausenumero ja Toistot on taytetty ajankohtaisilla arvoilla.

Valitse Pistetaulukko.
Ohjaus avaa alueen Pistetaulukko.
Toiminnolla Point file maarittele pistotaulukon polku.

Toiminnolla Pistenumero valitse pistetaulukon rivinumero
sisaantuloa varten.

Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus aloittaa esilauseajon ja kasittelee toimenpiteet
syotettyyn NC-lauseeseen.

> Kun olet muuttanut koneen tilaa, ohjaus nayttaa ikkunan
Palauta koneen tila.

13 > Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus perustaa koneen tilan, esim. TOOL CALL tai
lisatoiminnot.

> Kun olet muuttanut akseliasemia, ohjaus nayttaa ikkunan Ajo
takaisin muotoon akselijarjestyksessa:.

13 » Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjain ajaa vaadittuihin asemiin kayttamalla esitettya
lahestymislogiikkaa.

Esilauseajo

A\

vV vV Yy

5]
v

Voit my0s sijoittaa akselit yksitellen itse valitsemaasi
jarjestykseen.

Lisadtietoja: "Aja akselit itse valitsemassasi
jarjestyksessa.", Sivu 345

0 Jos haluat siirtya pistekuvioon esilauseajolla, toimi samalla tavoin.
Maarittele kentassa Pistenumero haluamasi piste sisaantuloa varten.
Pistekuvion ensimmaisen pisteen numero on 0.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Koneistustyokierrot
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Esilauseajo palettitaulukoihin

Palettitaulukkoon siirrytaan seuraavasti:
3 > Valitse kayttotapa Ohjelmanajo.

> Valitse Esilauseajo.
Ohjaus avaa ikkunan Esilauseajo.

Toiminnolla Palettinumero syota sisaan palettitaulukon
rivinumero.

Tarvittaessa syota Ohjelma.
Syota Lausenumero.
Tarvittaessa syota Toistot.

Tarvittaessa kaynnista tallennetusta keskeytyskohdasta
toiminnolla Valitse viimeinen.

Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus aloittaa esilauseajon ja kasittelee toimenpiteet
syotettyyn NC-lauseeseen.

> Kun olet muuttanut koneen tilaa, ohjaus nayttaa ikkunan
Palauta koneen tila.

1y > Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjaus perustaa koneen tilan, esim. TOOL CALL tai
lisatoiminnot.

> Kun olet muuttanut akseliasemia, ohjaus nayttaa ikkunan Ajo
takaisin muotoon akselijarjestyksessa:.

) > Paina nappainta NC-kaynnistys.
> Ohjain ajaa vaadittuihin asemiin kayttamalla esitettya
lahestymislogiikkaa.

Esilauseajo

vV VvV

vV vyYVvyy

Valitse viimei..

v

3

Voit myos sijoittaa akselit yksitellen itse valitsemaasi
jarjestykseen.

Lisatietoja: "Aja akselit itse valitsemassasi
jarjestyksessa.", Sivu 345

0 Jos palettitaulukon ohjelmanajo on keskeytetty, ohjaus tarjoaa
keskeytyspisteeksi viimeksi kasiteltyd NC-lausetta viimeksi koneistetussa
NC-ohjelmassa.
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Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Kun valitset ohjelmanajossa GOTO-toiminnon avulla NC-lauseen ja sen

jalkeen toteutat NC-ohjelman, ohjaus jattaa huomioimatta kaikki aiemmin
ohjelmoidut NC-toiminnot, esim. muunnokset. Tama tarkoittaa, etta myohempien
syottoliikkeiden aikana on olemassa tormaysvaaral

> Kayta GOTO-toimintoa vain NC-ohjelmien ohjelmmoinnin ja testauksen aikana.
> Kayta NC-ohjelmien toteutuksessa vain toimintoa Esilauseajo.

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Toiminto Esilauseajo ohittaa ohjelmoidut kosketustyokierrot. Sen seurauksena
tulosparametrit eivat sisélla mitaan arvoja tai sisaltavat vaarat arvot. Jos
seuraavat koneistus kayttaa tulosparametreja, on olemassa tormaysvaaral!

> Kayta toimintoa Esilauseajo monivaiheisesti.

B Ohjaus antaa ponnahdusikkunassa vain sellaiset dialogit, joita tarvitaan toimin-
nankulussa.

= Toiminto Esilauseajo toteutuu aina tyokappalekohtaisesti silloin, kun tyokalu-
kohtainen koneistus on maaritelty. Esilauseajon jalkeen ohjaus toimii taas valitun
koneistusmenetelman mukaan .

Lisatietoja: Kayttajan kéasikirja Ohjelmointi ja testaus

B Ohjaus nayttaa toistojen lukumaaraa myos sisaisen pysaytyksen jalkeen vali-
lehdessa LBL tyoalueella MERKKI.
Lisatietoja: "Valilehti LBL", Sivu 103

m Toimintoa Esilauseajo ei saa kdyttaa yhdessa seuraavien toimintojen kanssa:
m  Kosketustyokierrot 0, 1, 3 ja 4 esilauseajon hakuvaiheen aikana

B HEIDENHAIN suosittelee jokaisen tyokalukutsun jalkeen karan kytkemista
paalle toiminnolla M3 tai M4. Nain voit estaa ohjelmanajon yhteydessa esiintyvia
ongelmia, esim. keskeytyksen jalkeisen kaynnistyksen yhteydessa.

17.1.4 Paluuajo muotoon

Kaytto
Toiminnon PALAUTA ASEMA avulla ohjaus ajaa tyokalun tyokappaleen muotoon
seuraavissa tilanteissa:

= Paluuajo sen jélkeen, kun koneen akseleita on liikutettu keskeytyksessd, joka on
toteutettu ilman siséista pyséaytysta painamalla ohjelmanéppainta SISAINEN SEIS.

= Paluuajo esilauseajon toiminnolla esim. sen jalkeen, kun keskeytys on tehty
sisaisesti painamalla ohjelmanappainta SISAINEN SEIS.SISAINEN SEIS

® Jos olet muuttanut akseliasemia saatopiirin avauksen jalkeen ohjelmakes-
keytyksen aikana (riippuu koneesta)
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Kaytetyt aiheet
B Manuaalinen siirto ohjelmankeskeytysten yhteydessa
Lisatietoja: "Manuaaliset liikkeet keskeytyksen aikana", Sivu 337
= Toiminto Esilauseajo
Lisatietoja: "Ohjelmaantulo esilauseajolla’, Sivu 338

Toiminnon kuvaus

Jos olet valinnut painikkeen Manuaalinen siirto, taman painikkeen tekstiksi vaihtuu
Asemaan ajo.

Jos valitset Asemaan ajo, ohjaus avaa ikkunan Ajo takaisin muotoon
akselijarjestyksessa:.

Ikkuna Ajo takaisin muotoon akselijarjestyksessa:

Ajo takaisin
muotoon Kohde NYKYINEN A Loppumatka

akselijarjestyksessa:

Kaynn.logiikia X v

-300.000 368.260 -668.260
100.000  1489.999  -1389.999

Suoritus NC-kéynnistykselld

lkkuna Ajo takaisin muotoon akselijarjestyksessa:

Ohjaus nayttaa ikkunassa Ajo takaisin muotoon akselijarjestyksessa: kaikkia
akseleita, jotka eivat viela ole oikeassa asemassa ohjelmanajoa varten.

Ohjaus tarjoaa lahestymislogiikkaa liikejarjestysta varten. Jos tyokalu on
tyokaluakselilla saapumispisteen alapuolella, ohjaus tarjoaa tyokaluakselia
ensimmaiseksi liikkesuunnaksi. Voit myos ajaa akselit yksitellen itse valitsemassasi
jarjestyksessa.

Lisatietoja: "Aja akselit itse valitsemassasi jarjestyksessa.", Sivu 345

Jos paluuajossa muotoon on osallisena manuaalisia akseleita, ohjaus ei tarjoa
lahestymislogiikkaa. Kun olet paikoittanut manuaalisen akselin oikein, ohjaus tarjoaa
lahestymislogiikan muille akseleille.

Lisatietoja: 'Akselin manuaalinen ajo", Sivu 346
Aja akselit itse valitsemassasi jarjestyksessa.

Voit myds ajaa akselit yksitellen itse valitsemassasi jarjestyksessa.
Aseraan > Valitse Asemaan ajo

" > Ohjaus nayttaa ikkunaa Ajo takaisin muotoon
akselijarjestyksessa: ja liikutettavia akseleita.

Valitse haluamasi akseli, esim. X
Paina nappainta NC-kaynnistys.
Ohjaus liikuttaa akselin tarvittavaan asemaan.

Kun akseli on oikeassa asemassa, ohjaus nayttaa toiminnolla
Kohde hakamerkkia.

Muiden akseleiden paikoitus

> Kun kaikki akselit ovat oikeassa asemassa, ohjaus sulkee
ikkunan.

vV Vv vy

v
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Akselin manuaalinen ajo

Voit ajaa manuaalisia akseleita seuraavasti:
Roarean > Valitse Asemaan ajo

" > Ohjaus nayttaa ikkunaa Ajo takaisin muotoon
akselijarjestyksessa: ja likutettavia akseleita.

» Manuaalinen akselivalinta, esim. W
> Paikoita manuaalinen akseli ikkunassa naytettyyn arvoon.

> Kun manuaalinen akseli mittauslaitteella saavuttaa
paikoitusaseman, ohjaus poistaa arvon automaattisesti.

> Valitse Akseli asemaan.
> Ohjaus tallentaa aseman.

Maarittely

Manuaalinen akseli
Manuaaliset akselit eivat ole vedettyja akeleita, jotka kayttajan on aina paikoitettava.

17.2 Korjaukset ohjelmanajon aikana

Kaytto

Voit avata valitut korjaustaulukot ja aktiivisen nollapistetaulukon seka muuttaa
arvoja ohjelmanajon aikana.

Kaytetyt aiheet
= Korjaustaulukon kaytto
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
m Korjaustaulukoiden muokkaus NC-ohjelmassa
Lisatietoja: Kayttajan kéasikirja Ohjelmointi ja testaus
m  Korjaustaulukoiden sisalto ja luonti
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
= Nollapistetaulukon sisalto ja laadinta
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
B Nollapistetaulukon aktivointi NC-ohjelmassa
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Toiminnon kuvaus

Ohjaus avaa valitun taulukon kayttotavalla Taulukot.

Muutetut arvot ovat voimassa vasta korjauksen tai nollapisteen ensimmaisen
aktivoinnin jalkeen.

346 HEIDENHAIN | TNC7 | Kéyttajan késikija Asetus ja toteutus | 01/2022



Ohjelmanajo | Korjaukset ohjelmanajon aikana

17.2.1 Avaa taulukko kayttotavalla Ohjelmanajo.

Korjaustulukot avataan kayttotavalla Ohjelmanajo seuraavasti:
> Valitse Korjaustaulukot.
> Ohjaus avaa valintaikkunan.
> Valitse haluamasi taulukko
= D: Nollapistetaulukko
B T-CS: Korjaustaulukko *.tco
® WPL-CS: Korjaustaulukko *.wco
> Ohjaus avaa valitun taulukon kayttotavalla Taulukot.

Korjaustaulukot

Ohjeet

OHJE

Huomaa tormaysvaara!

Ohjaus huomioi muutokset nollapistetaulukossa tai korjaustaulukossa vain,
jos arvot tallennetaan. Nollapiste tai korjausarvo on aktivoitava uudelleen
NC-ohjelmassa, muuten ohjaus kayttaa edelleen tahanastisia arvoja.

> Vahvista muutokset heti taulukossa, esim. nappaimella ENT

> Aktivoi nollapiste tai korjausarvo uudelleen NC-ohjelmassa.

> Aja NC-ohjelmaan varovasti taulukkoarvojen muutoksen jalkeen.

® Kun avaat taulukon kayttotavalla Ohjelmanajo, ohjaus nayttaa taulukon vali-
lehdessa tilaa M. Tama tila tarkoittaa, etta kyseinen taulukko on aktiivinen
ohjelmanajoa varten.

m Valimuistista voit vastaanottaa paikoitusnayton akseliasemat nollapiste-
taulukkoon.

Lisatietoja: "Ohjauspalkin tilan kuvaus", Sivu 97

17.3 Sovellus Irtiajo

Kaytto

Sovelluksella Irtiajo voit ajaa tyokalun irti virtakatkoksen jalkeen, esim.
tyokappaleeseen jaaneen kierreporan.

Voit ajaa irti myos kaannetylla koneistustasolla tai asetellulla tyckalulla.

Alkuehto

= Koneen valmistajan vapautus

Koneparametrilla retractionMode (Nr. 124101) koneen valmistaja maérittelee,
nayttaako ohjaus kaynnistysvaiheen yhteydessa kytkinta Irtiajo.

HEIDENHAIN | TNC7 | Kéyttajan késikija Asetus ja toteutus | 01/2022 347



Ohjelmanajo | Sovellus Irtiajo

Toiminnon kuvaus
Sovellus Irtiajo tarjoaa seuraavia tyoalueita:
= Irtiajo
Lisatietoja: "Tyoalue Irtiajo", Sivu 349
= Asemat
Lisatietoja: "Tyoalue Asemat”, Sivu 91
= MERKKI
Lisatietoja: "Tyoalue MERKKI", Sivu 99
Sovellus Irtiajo sisaltaa toimintopalkissa seuraavat painikkeet:

Painike Merkitys
Irtiajo Aja tyokalu irti akselinappaimilla tai elektronisella kasipyoralla.
Lopeta irtiajo Lopeta sovellus Irtiajo.

Ohjaus avaa ikkunan Irtiajon lopetus? varmistavalla
kysymyksella:

Lahtoarvot Palauta kenttien A, B, C ja Kierteen nousu maarittelyt alkupe-
raisiin arvoihin.

Sovellus Irtiajo valitaan kytkimella Irtiajo seuraavissa olosuhteissa

kaynnistysvaiheen aikana:

= Virtakatkos

® Releiden ohjausjannite puuttuu

B Sovellus Referenssiin ajo

Jos olet aktivoinut syottdarvon rajoituksen ennen virtakatkosta, syottdarvon
rajoitus on vield aktiivinen. Kun valitset painikkeen Irtiajo, ohjaus nayttaa ensin
ponnahdusikkunan. Talla ikkunalla voit deaktivoida sy6ttoarvon rajoituksen.

Lisatietoja: "Syottoarvon rajoitus F MAX', Sivu 333
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Tyoalue Irtiajo
Tyoalue Irtiajo sisaltaa seuraavaa:

Rivi Merkitys
Liiketila Liiketila irtiajolle:
B Koneen akselit: Liike konekoordinaatistossa M-CS
m Kadannetty jarjest.: Liike koneistustasokoordinaatistossa
WPL-CS (optio #8)
® Tyokaluakseli: Liike tyokalukoordinaatistossa T-CS (optio
#8)

B Kierre: Liike tyckalukoordinaatistossa T-CS karan tasaus-
liikkeella

Lisatietoja: 'Perusjarjestelmat’, Sivu 174

Kinematiikka Aktiivisen konekinematiikan nimi

ABC Kiertoakseleiden hetkellinen asema
Vaikuttaa liiketilassa Kaa@nnetty jarjest.

Kierteen nousu  Kierteen nousu tyokalunhallinnan sarakkeesta PITCH
Vaikuttaa liiketilassa Kierre

Pyorintasuunta  Kierretyokalun pyorintasuunta:
® Oikeakatinen kierre
® Vasenkatinen kierre
Vaikuttaa liiketilassa Kierre

Kasipyoran Koordinaatisto, jossa kasipyoran paallekkaiskaytto vaikuttaa
paallekkaiskayt-  \aikuttaa liiketilassa Tyokaluakseli
to

Ohjaus valitsee liiketilan ja siihen kuuluvat parametrit automaattisesti. Jos liiketilaa
tai parametria ei ole oikein valittu, voit asettaa ne manuaalisesti.

Ohje

OHJE

Varoitus, tyokalun ja tyokappaleen vaara!

Virtakatkos koneistuksen aikana voi aiheuttaa koneistuksen aikana nk.
kontroloimattoman pysahtymisen tai jarrutuksen. Jos tyokalu oli kosketuksessa
tyOkappaleeseen virtakatkoksen aikana, akseleita ei mydskaan voi referoida
ohjauksen uudelleenkdynnistyksen jéalkeen. Referoimattomille akseleille ohjaus
vastaanottaa viimeksi tallennetut akseliarvot, jotka voivat poiketa todellisesta
asemasta. Seuraavat liikkeet eivat siten tasmaa ennen virtakatkosta toteutuneisiin
liikkeisiin. Jos tyokalu on siirtoliikkeiden yhteydessa viela kosketuksessa
tyokappaleeseen, jannitysten seurauksena voivat tyokalu ja tyokappale
vahingoittua!

> Tarvittaessa kayta pienta syottoarvoa.
> Referoimattomille akseleille ei ole kaytossa likealueen valvontaa.
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Esimerkki

Virransyottd on katkennut silloin, kun kierteen lastuamisen tyokierto on ollut
kaynnissa kaannetyssa koneistustasossa. Kierrepora on ajettava irti:

> Kytke koneen ja ohjauksen virransyotto paalle.
> Ohjaus kaynnistaa kayttojarjestelman. Tama vaihe voi kestda muutamia

minuutteja.
> Ohjaus nayttaa Start/Login dialogia Virtakatkos
R > Aktivoi kytkin Irtiajo.

Valitse OK.

Ohjaus kaantaa PLC-ohjelman.

Kytke ohjausjannite paalle.

Ohjaus testaa Hata-Seis-kytkimen toiminnan.

Ohjaus avaa sovelluksen Irtiajo ja nayttaa ikkunaa
Vastaanotetaanko aseman arvot?.

Naytettavien paikoitusarvojen vertailu todellisiin
paikoitusarvoihin

Valitse OK.
Ohjaus sulkee ikkunan Vastaanotetaanko aseman arvot?
Tarvittaessa valitse liiketila Kierre.
Tarvittaessa syota sisaan kierteen nousu.
Tarvittaessa valitse pyorintasuunta.
Valitse Irtiajo.
Aja tyokalu irti akselinappaimilla tai kasipyoralla.
Valitse Lopeta irtiajo.
Ohjaus avaa ikkunan Irtiajon lopetus? varmistavalla
kysymyksella.
Kl > Jos tyokalu on ajettu oikein irti, paina ohjelmanappainta valitse
Kylla.
> Ohjaus sulkee ikkunan Irtiajon lopetus? ja sovelluksen Irtiajo.

O,

VV VY VYy

v

OK

Irtigjo

Lopeta irfiajo

V VvV vV vV vV vV VY
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18.1 Kayttotapa Taulukot

Kayttd

Kayttotavalla Taulukot voit avata ja tarvittaessa muokata ohjauksen erilaisia
taulukoita.

Toiminnon kuvaus

Kun valitset Lisad, ohjaus nayttaa tyoaluetta Pikavalinta ja Avaa tiedosto.
Tyoalueella Pikavalinta voit suoraan avata yksittaisia taulukoita.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Tyoalueella Avaa tiedosto voit avata olemassa olevan taulukon tai luoda uuden
taulukon.

Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus

Useita taulukkoja voi olla auki samanaikaisesti. Ohjaus nayttaa jokaisen taulukon
omassa sovelluksessaan.

Jos ohjelmanajoa tai simulaatiota varten on valittu taulukko, ohjaus nayttaa tilan M
tai S sovelluksen valilehdella.

Jokaisessa sovelluksessa voidaan avata Taulukko ja Lomake.
Lisatietoja: "Tyoalue Taulukko", Sivu 353

Lisatietoja: "Tyoalue Lomake taulukoita varten', Sivu 357

Voit valita kontekstivalikon kautta erilaisia toimintoja, esim. Kopioi.
Lisatietoja: Kayttajan kasikirja Ohjelmointi ja testaus
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18.1.1

18.2

Painikkeet

Kayttotapa Taulukot sisaltaa toimintopalkissa seuraavat painikkeet:

Painike Merkitys

Valitse Aktivoi perus-  Aktivoi peruspistetaulukon valittu rivi peruspisteeksi.
piste Lisatietoja: "Peruspistetaulukko", Sivu 397

Kumoa Viimeiseten muutosten peruutus

Tee uudelleen Peruutettujen muutosten palauttaminen uudelleen

GOTO Rivinumero Ohjaus avaa ikkunan Hyppyosoitus GOTO.
Ohjaus hyppaa maarittelemaasi rivinumeroon.

Muokkaa Jos painike on aktiivinen, voit muokata taulukkoa.

Tyokalun lisdys Ohjaus avaa ikkunan Tyokalun lisdys, jossa voit lisata tyokalunhallintaan
uuden tyokalun.

Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ", Sivu 161

Jos aktivoit valintaruudun Liitteet, ohjaus lisda tyckalun taulukon viimeisen

rivin jalkeen.
Sijoita rivi Ohjaus lisaa rivin taulukon loppuun.
Palauta rivi Ohjaus nollaa kaikki rivin tiedot.
Tyokalun lisays Ohjaus poistaa tyokalunhallinnassa valitun tyokalun.

Lisatietoja: "Tyokalunhallinta ", Sivu 161

Poista rivi Ohjaus poistaa nykyisin valittuna olevan rivin.
T INSPECT Ohjaus tarkastaa tyokalun.

T OUT Ohjaus ottaa tyokalun varastosta.

TIN Ohjaus laittaa tyokalun varastoon.

Taulukkosisallon muokkaus

Taulukon sisaltoa muokataan seuraavalla tavalla:
> Valitse haluamasi rivi.
Muokkaa » Aktivoi Muokkaus.
¢ > Ohjaus vapauttaa arvot muokkausta varten.

o Kun kytkin Muokkaus on aktiivinen, voit muokata sisaltoa seka
tyoalueella Taulukko etta tyoalueella Lomake.

Tyoalue Taulukko

Kayttd

Tyoalueella Taulukko ohjaus nayttaa taulukon sisaltoa. Joissakin taulukoissa ohjaus
nayttaa vasemmalla sarakkeen suodattimilla ja hakutoiminnolla.
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Toiminnon kuvaus

E Taulukko .H ‘Suodatin: all tools > all tool types 100% € {8 O x
tools in magazines T A P NAME ™
0 MILL_R
miling tonis 1 14 MILL_D2 ROUGH MILL_R
% dilling tools:
2 12 MILL_D4_ ROUGH MILL_R
5 tapping tools
18 oatmiig oo 3 13  MILL_D6_ROUGH MILL_R
turning tools 4 14  MILL_D8_ROUGH MILL_R
T touchprobes
5 15 MILL_D10_ROUGH MILL R
) sressingtoos
AL g ot 6 00 MILL_D12_ROUGH MILLR
T et oos W 17 MILL_D14_ROUGH MILL_R
8 18 MILL_D16_ROUGH MILL R
9 18 MILL_D18_ROUGH MILL_R
10 110 MILL_D20_ROUGH MILLR
1 141 MILL_D22 ROUGH MILL_R
12 142 MILL_D24_ROUGH MILLR
13 113 MILL_D26_ROUGH MILL_R
14 114 WiLL_D28_ROUGH MILL_R
TYOKALUN NIMI? Min: Max:

Tyoalue Taulukko

Tyoalue Taulukko on avattavissa kayttotavalla Taulukot yleensa kaikissa
sovelluksissa.

Ohjain nayttaa tiedoston nimen ja polun taulukon otsikkorivin ylapuolella.

Jos valitset sarakkeen otsikon, ohjaus jarjestaa taulukon sisallon kyseisen sarakkeen
mukaan.

Jos taulukko sallii, voit myds muokata taulukoiden siséltoa talla tydalueella.
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Symbolit ja ndppaimistolyhenteet
Tyoalue Taulukko sisaltaa seuraavat symbolit tai nappaimistolyhenteet:

Symboli tai Toiminto
nappaimistoly-
henne

Suodattimen avaaminen
Lisatietoja: "Suodatin tyoalueella Taulukko", Sivu 355

Q Hakutoiminnon avaaminen
Lisatietoja: 'Sarake Haku tybalueella Taulukko', Sivu 356
100% Taulukon kirjasinkoko

0 Kun valitset prosenttiarvon, ohjaus nayttaa
kuvakkeet kirjasinkoon suurentamiseksi ja
pienentamiseksi.

@ Taulukon kirjasinkoon asetus 100 %

@ Asetusten avaaminen ikkunassa Taulukot
Lisatietoja: "Asetukset tyoalueella Taulukko", Sivu 356

CTRL+A Kaikkien rivien merkinta

CTRL+VALILYONTI Aktiivisen rivin merkinta tai merkinnan lopetus

SHIFT+4 Merkitse myaos ylla oleva rivi

SHIFT+V Merkitse myos alla oleva rivi

Suodatin tyoalueella Taulukko
Voit suodattaa tyokalutaulukoita Paikkataulukko.

Suodatus Tyokalunhallinta

Voit suodattaa tyokalunhallinnassa seuraavilla tavoilla:
®  Kaikki tyokalut

B Makasiinityokalut

Riippuen kaikkien tyokalujen tai vain makasiinityokalujen valinnasta voit myos
suodattaa tyokalutyypin mukaan talla alueella:

Kaikki tyokalutyypit
Jyrsintatyokalut

Pora

Kierrepora

Kierteitystera

Sorvaustyok.

Kosk.jarjest.

Oikaisutyokalut
Hiontatyokalut
Maarittelemattomat tyokalut
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Suodatus Paikkataulukko

Voit suodattaa paikkataulukossa seuraavilla tavoilla:

®  Kaikki makasiinit

m Paamakasiini

= Kara

Riippuen makasiinin tai karan valinnasta voit talla alueella viela paikkojen mukaan:
m Kaikki paikat

® Vapaat paikat

B Varatut paikat

Sarake Haku tyoalueella Taulukko
Taulukot Tyokalunhallinta ja Paikkataulukko voidaan hakea lapi.
Hakutoiminnossa voit maarittaa haulle useita ehtoja.
Jokainen ehto sisaltaa seuraavat tiedot:
® Taulukkosarake, esim. T tai NIMI
Voit valita sarakkeen valintavalikolla Haku.
® Tekija, esim. Sisdltaa tai Suurempi (=)
Voit valita tekijan valintavalikossa Kayttaja.
m Hakuteksti syotekentassa Etsintakriteeri

Asetukset tyoalueella Taulukko

Ikkunassa Taulukot voidaan vaikuttaa naytettavaan sisaltoon tydalueella Taulukko.
Ikkuna Taulukot sisaltaa seuraavat alueet:

B Yleista

® Sarakkeen jarjestys

Alue Yleista

Valittu asetus alueella Yleista vaikuttaa modaalisesti.

Kun kytkin Taulukon ja lomakkeen synkronointi on aktiivinen, kutsori liikkuu
mukana. Jos valitset toisen taulukkorivin tydalueella Taulukko, ohjaus siirtaa
kursorin mukana tyoalueella Lomake.
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Alue Sarakkeen jarjestys

X
Taulukot
Yieista Kéyta standardimuotoa e
Korjatt. sarakkeiden IkrI 1 ‘ 2

T TYOKALUN NUMERO ?
P Paikan numero? e

- ¥  NAME TYOKALUN NIMI ? e
TYP Tyokalu- tyyppi? o
L TYOKALUN PITUUS? e
R TYOKALUN SADE ? ]

Ikkuna Taulukot

Alueella Sarakkeen jarjestys maaritellaan nakyma kullekin taulukolle.

Kytkimella Kayta standardimuotoa naytetaan kaikki sarakkeet
normaalijarjestyksessa.

Kytkimella Korjatt. sarakkeiden lkm maaritellaan, kuinka monta saraketta liitetaan
vasemmanpuoleiseen reunaan. Nama sarakkeet pysyvat edelleen nakyvissa myos
silloin, kun siirryt taulukossa oikealle.

Ohjaus nayttaa kaikki taulukon sarakkeet perakkain. Kytkimella voit valita kullekin
sarakkeelle, ndytetaanko se vai piilotetaanko se.

Kiinnitettyjen sarakkeiden valitun maaran jalkeen ohjaus nayttaa rivin. Ohjaus
kiinnittaa taman rivin ylapuolella olevat sarakkeet.

Kun valitset sarakkeen, ohjaus nayttaa yla- ja alanuolet. Voit kayttaa naita nuolia
sarakkeiden jarjestyksen muuttamiseen.

18.3 Tyoalue Lomake taulukoita varten

Kayttd

Tyoalueella Lomake ohjaus nayttaa valittujen taulukkorivien sisallon. Taulukosta
riippuen voidaan arvoja muuttaa lomakkeessa.
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Toiminnon kuvaus

£ Lomake Kakd & O x
E basic geometry data * E cortection data pid
T L(mm) TYOKALUN PITUUS? 0.0000 T DR2(mm) TYOKALUN... 0.0000
T R(mm) TYOKALUN SADE? 0.0000 T DL(mm) TYOKALUN... 0.0000
T R2(mm) TYOKALUN SADE 2? 0.0000 T DR(mm) TYOKALUN.. 0.0000
= DR2TABLE Korjausarvota...
£ tolife w

AT RINNA... H el @ ¥

LAST_USE Edell. t...

@ TIMEf(min)  MAKS.... 0
© TIME2(min)  MAKS.... 0

@ CUR_TIME (min) TOTEU... 0.00
@ OVATIME (min) Tydkalu... 0
T Tykalu... v
TYOKALUN NIMI ? Min: Max:

TyOalue Lomake nakymassa Suosikit

Ohjain nayttaa seuraavat tiedot jokaisesta sarakkeesta:
B Mahdollisesti sarakkeen symboli

m  Sarakkeen nimi

= Mahdollisesti yksikko

®  Sarakkeen kuvaus

= Hetkellinen arvo

Jos syote on virheellinen, ohjaus nayttaa symbolia syotekentan edessa.

Kun napautat symbolia, ohjaus nayttaa virheen syyta, esim. Liian monta
kirjoitusmerkkia.

Ohjaus nayttaa tiettyjen tyoalueelle Lomake ryhmiteltyjen taulukoiden sisallon.
Nakymassa Kaikki ohjaus nayttaa kaikki ryhmat. Toiminnolla Favoriten voit merkita

yksittaisia ryhmia yksilollisen nakyman muodostamiseksi. Voit jarjestella ryhmat
kahvojen avulla.

Symbolit
Tyoalue Taulukko sisaltad seuraavat symbolit:

Symboli tai Toiminto

nappaimistoly-

henne

@ Asetusten avaaminen ikkunassa Taulukot

Lisatietoja: "Asetukset tyoalueella Lomake", Sivu 359

* Suosikit
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Asetukset tyoalueella Lomake

Ikkunassa Taulukot voit valita, tuleeko ohjauksen nayttaa sarakekuvaukset. Valittu
asetus vaikuttaa modaalisesti.

- Taulukot

Sarakekuvausten nayttd e
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18.4.1 Yleiskuvaus

Tama luku sisaltaa ohjauksen tydkalutaulukot:
®  Tyokalutaulukko tool.t

Lisatietoja: "Tyokalutaulukko tool.t", Sivu 362
= Sorvaustyokalutaulukko toolturn.trn (optio #50)

Lisétietoja: "Sorvaustaulukko toolturn.trn (optio #50)", Sivu 371
m Hiontatyokalutaulukko toolgrind.grd (optio #156)

Lisatietoja: "Hiontatyokalutaulukko toolgrind.grd (optio #156)", Sivu 376
® Qikaisutyokalutaulukko tooldress.drs (optio #156)

Lisatietoja: 'Oikaisutyokalutaulukko tooldress.drs (optio #156)", Sivu 383
m Kosket