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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

Tassa kasikirjassa esitellaan toiminnot, jotka ovat kdytettavissa
seuraavissa ja sitd uudemmissa TNC-ohjelmiston versioissa.

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
iTNC 530 340 420-xx
iTNC 530E 340 421-xx

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

Suoraviivaiset liikkeet samanaikaisesti enintédén neljalla akselilla

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

Tallaisia TNC-toimintoja, jotka eivéat ole kaytettavissa kaikissa koneissa,

ovat esimerkiksi seuraavat:

3D-jarjestelman kosketustoiminto
Tydkalun mittaus jarjestelmalla TT 130
Kierteen poraus ilman tasausistukkaa

Ajo takaisin muotoon keskeytyksen jalkeen
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Liséksi iTNC 530 kasittaa kaksi ylimaaraista ohjelmaoptiota, jotka
koneen valmistaja tai omistaja voi vapauttaa kayttoon:

Ohjelmisto-optio 1

Lieridvaippainterpolaatio (Tyokierrot 27 ja 28)

Syottoéarvo yksikdssd mm/min kiertoakseleilla: M116

Koneistustason kaanto (Tyokierto 19 ja ohjelmanappéin 3D-ROT
kasikayttotavalla)

Ympyra 3 akselilla kadnnetyn koneistustason kanssa

Ohjelmisto-optio 2

Lauseenkasittelyaika 0.5 ms entisen 3.6 ms sijaan

5 akselin interpolaatio

Spline-interpolaatio

3D-koneistus:
M114: Koneen geometrian automaattinen korjaus tydskentelyssa
kéantdakseleilla

M128: Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan kdantoakselin
paikoituksessa (TCPM)

M144: Koneen kinematiikan huomiointi HETK/ASET-asemissa
lauseen lopussa

Lisdparametrit Silitys/Rouhinta ja Kiertoakseleiden
toleranssi tyokierrossa 32 (G62)

LN-lauseet (3D-korjaus)

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

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

@ Kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirja:

Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu
erillisessa kayttajan kasikirjassa. Kdanny HEIDENHAINin
puoleen, kun tarvitset tata kayttajan kasikirjaa. Tunnus-no.:
375 319-xx.

Tarkoitettu kayttoalue

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



Uudet toiminnot NC-ohjelmistossa 340 420-xx

TNC:n yhdistdminen Ethernet-litantddn Windows-verkossa (katso
,Laitekohtaiset verkkoaseman asetukset” sivulla 454)

Paallekkaisten muotojen maarittely muotokaavalla (katso , SL-
tyokierrot muotokaavalla” sivulla 321)

Askelittainen suurennus/pienennys testigrafiikassa (katso , 3D-
kuvauksen kierto ja suurennus/pienennys” sivulla 425)

Lisatilandyttd on laajennettu ndyttdmaan aktiivisen
nollapistetaulukon ja aktiivisen nollapisteen numeron (katso
, Koordinaattimuunnokset” sivulla 10)

Etsi/korvaa-toiminto mielivaltaiselle tekstille (katso ,, TNC:n
hakutoiminnot” sivulla 70)

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen kuvaruudulla (katso
., Ohjelman muokkaus” sivulla 67)

Uudet Q-parametritoiminnot etumerkin testaus ja moduuliarvon
muodostus kaavan sisddnsyotdssa (katso ,Kaavan suora
sisdansyottd” sivulla 404)

Versionumerotiedoston laadinta (katso , Avainluvun siséénsyotto”
sivulla 445)

Tyokiertoa 210 HEILURIURA on laajennettu syvyysasetuksen
syottdarvon parametrilla silityksen yhteydessa (katso ,,URA
(pitkareika) heilurimaisella sisdéanpistolla (Tyokierto 210)” sivulla 281)

Tyokiertoa 211 PYOROURA on laajennettu syvyysasetuksen o
syottdarvon parametrilla silityksen yhteydessa (katso ,,PYOREA
URA (pitkareika) heilurimaisella sisédanpistolla (Tyokierto 211)"
sivulla 283)
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Muuttuneet toiminnot ohjelmaversiossa
340 420-xx

Tyokiertoa 32 Toleranssi on laajennettu niin, ettd HSC-
koneistukselle voidaan valita erilaisia suodatinasetuksia (katso
. TOLERANSSI (Tyokierto 32)" sivulla 358)

Silityslastun muotoonajomenettelya tyokierrossa 210 (ura
heilurimaisella sisdsy6tolld) on muutettu (katso ,URA (pitkareika)
heilurimaisella siséanpistolla (Tyokierto 210)" sivulla 281)

Lisatilandyttda on laajennettu niin, etta naytolla esitetdan
ohjelmanosatoistojen ja aliohjelmakutsujen hetkelliset tilat (katso
.Ohjelmanosatoisto/aliohjelma” sivulla 11)

Q-parametrien sisaltdtarkastuksen aikana 16 parametria naytetdan
nyt erillisessé ikkunassa (katso , Q-parametrin tarkastus ja
muokkaus” sivulla 386)

Sallittujen muotoelementtien lukumaara SL-tyokiertoryhmassa Il on
lisatty n. 256 kappaleesta n. 1024 kappaleeseen (katso ,,SL-
tyokierrot” sivulla 294)

Hetkellisen tytkaluaseman vastaanottamista ohjelmaan on
parannettu (katso , Hetkellisaseman talteenotto” sivulla 66)

Taskulaskimella laskettujen arvojen vastaanottamista ohjelmaan on
parannettu (katso , Taskulaskin” sivulla 80)

Leikkauskuvan suurennus voidaan tehda myos projektiokuvasta
(katso ,,Osakuvan suurennus” sivulla 426)

Kopioitaessa ohjelmanosia kopioitu kohde pysyy merkittyna myos
sijoituksen jalkeen (katso ,,Ohjelmanosien merkinta, kopiointi,
poisto ja lisays” sivulla 69)



Uudet/muuttuneet kuvaukset tassa kasikirjassa

Ohjelmistonumerojen merkitys MOD-toiminnoilla (katso
., Ohjelmiston ja optioiden numerot” sivulla 444)

iTNC:n suora yhdistdminen Windows-PC:hen (katso ,,iTNC:n suora
yhdistaminen Windows-PC:hen" sivulla 451)
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1.1 Die iTNC 530

1.1 Die iTNC 530

HEIDENHAIN TNC -ohjaukset ovat verstaskdyttoon tarkoitettuja
rataohjauksia, joilla ohjelmoidaan tavanomaisia jyrsinta- ja
poraustehtavia helposti ymmarrettdvan selvakielidialogin avulla
suoraan koneelle. Ne on suunniteltu kdytettavaksi jyrsin- ja
porakoneissa sekéa koneistuskeskuksissa. iTNC 530 voi ohjata
enintdan 9 akselia. Liséksi voit ohjelmoida karan kulma-aseman
asetuksia.

Sisdanrakennetulle kiintolevylle voit tallentaa mielivaltaisen maaran
ohjelmia my&s silloin, jos olet laatinut ne ulkoisesti toisessa laitteessa.
Nopeita laskutoimituksia varten voit milloin tahansa kutsua naytélle
taskulaskimen.

Kéyttokentta ja nayton ositus ovat suunnitellut niin, ettd voit paasta
kaikkiin toimintoihin nopeasti ja yksinkertaisesti.

Ohjelmointi: HEIDENHAIN-selvakielidialogi ja
DIN/ISO

Ohjelmien laatiminen on yksinkertaista kayttajaystavallisella
HEIDENHAIN-selvakielidialogilla. Ohjelmointigrafiikka esittada
yksittaiset koneistusvaiheet ohjelman siséénsy6tdn aikana. Mikali
sinulla ole kaytettdvanasi NC-saantdjen mukaista kappaleen
piirustusta, voit kdyttda apunasi vapaata muodon ohjelmointia FK.
Tybkappaleen koneistuksen graafinen simulointi on mahdollista seka
ohjelman testauksen ettéd ohjelmanajon aikana. Lisaksi voit ohjelmoida
TNC-ohjauksia my®s DIN/ISO- tai DNC-kaytolla.

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

Yhteensopivuus

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

Kuvaruutu

TNC voidaan toimittaa vaihtoehtoisesti joko littedlld varimonitorilla

BF 150 (TFT) tai litteadlla varimonitorilla BF 120 (TFT). Ylla oikealla oleva
kuva esittad monitorin BF 150 kayttoymparistda ja keskella oikealla
oleva kuva esittad monitoria BF 120.

Otsikkorivi

TNC:n ollessa paallekytkettyna monitorin otsikkorivilld nédytetdan
valittuina olevia kayttotapoja: koneen kayttdtavat vasemmalla ja
ohjelmointikayttdtavat oikealla. Otsikkorivin suuremmassa
kentdsséa on kayttotapa, jolle kuvaruutu on kytkettyna: siihen
ilmestyvat dialogikysymykset ja ilmoitustekstit (poikkeus: kun TNC
nayttaa vain grafiikkaa).

Ohjelmanappaimet

Alarivillda TNC nayttda muita ohjelmanappéinpalkin toimintoja.
Nama toiminnot voit valita niiden alla olevien néppéinten avulla.
Heti ohjelmanappainpalkin ylapuolella olevassa kapeassa palkissa
naytetdan niiden ohjelmanappainpalkkien lukumaaraa, jotka voit
valita vieressa olevien mustien nuolindppainten avulla. Voimassa
olevaa ohjelmanéappainpalkkia naytetaan kirkkaana.
Ohjelmanappainten valintapainikkeet

Ohjelmanappainpalkin vaihto

Monitorin ndytdn jaon asetus

Nayton vaihtondppdin kone- ja ohjelmointikayttotapoja varten
Ohjelmanappdinten valintandppaimet koneen valmistajan luomia
ohjelmanappéaimia varten

Ohjelmanappéinpalkki koneen valmistajan ohjelmanappéinten
vaihtoa varten

Nayttokuvan osituksen asetus

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

Nayttdkuvan osituksen asetus:

—~ Kuvaruudun vaihtondppaimen painallus:
L) Ohjelmanappéinpalkki esittaéa mahdollisia
nayttokuvan osituksia, katso , Kayttotavat”, sivu 5

Valitse nayttokuvan ositus ohjelmanéappaimella
GRAFIIKKA

HEIDENHAIN iTNC 530

HEIDENHAIN

AUTOHMAATTINEN OHJELHMANKU' U

838 Y  +317.750 2z

.974 B +359.987

v ©00:00:00
+282.734

PALAUTA
LAUSEES,
]

HEIDENHAIN
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TNC voidaan valinnan toimittaa kayttokentalla TE 420 tai kayttokentalla
TE 530. Kuva ylla oikealla esittaa kayttdkentan Tk 420
kayttdelementteja ja kuva keskella oikealla esittda kayttokentan E 530
kayttdelementteja:

Aakkosnappéaimistd tekstien ja tiedostonimien sisaansyottoa seka
DIN/ISO-ohjelmointia varten

1.2 Kuvaruutu ja kayttokentta

Kaksiprosessoriversio: Lisandppadimet Windows-kayttda varten
Tiedostonhallinta
Taskulaskin
MOD-toiminto
OHJE-toiminto
Ohjelmointikayttotavat
Konekayttotavat
Ohjelmointidialogin avaus
Nuolindppéimet ja hyppyosoitusGOTO
Lukuarvojen sisaansyottd ja akselin valinta
Hiirimatto: Vain kaksiprosessoriversion kayttoa varten

Yksittaisten ndppéainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi ohjekirjan
ensimmaiselle taittosivulle. Ulkoiset ndppaimet, kuten esim. NC-
kaynnistysndppain, esitellaan koneen kayttdohjekirjassa.
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1.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

e il e KASEERYTTY e
Koneen asetukset tehddan kasikayttotavalla. Talld kayttdtavalla
voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai askelsydtolla, —
asettaa peruspisteet ja kdantaa koneistustasoa. i\
. . . ~11.338 |\"EL am
Elektronisen kasipyoréan kayttdtapa tukee koneen akseleiden Y  -500.234 . :\—;‘
manuaalista syottoa elektronisen kasipyoran HR avulla. Z -438.411 T
C +359.974 \L@ IR ‘ ‘
Ohjelmanappaimet kuvaruudun ositusta varten (valitaan edella B +359.8987 (5 cerumcimo o.0000 \
esitetylla tavalla) 3 ‘
. - wa ]
Ikkuna Ohjelmanappain 5 ‘
. . M 579
Paikoitusasemat e , o |
po—————————j @y S-IST 08:08 :
mme 1§ 30% SCNmJ LIMIT 1 -‘\‘)
Vasen: Asemat, oikea: Tilan néytto AsEnA i s e I - L
TI+LI-1 TOIMINTO | PER.PISTE on TAULUKKO
Paikoitus kasin sisaansyottaen e B R o
Talla kayttotavalla voidaan ohjelmoida yksinkertaisia syottdliikkeita, P —— s
esim. tason jyrsintdé tai esipaikoitusta varten. 3 LR e :\.‘
2 TOOL CALL @ Z B 359.587
Ohjelmanappaimet néayton ositusta varten P @ i RE | p\:‘
5 L v-200 X-50 R FMAX M3 ‘ |&k PERUSKHANTO . 0000 =
Ikkuna ohjelmanappain 6 L z+1e RO FHAX ‘
7 CYCL DEF 209 PORAUS Q200=+2
Ohjelma Ceermse
e 39% SCNm] LIMIT L
. . . . n S
Vasen: Ohjelma, oikea: Tilan nadytto oHJELMA -11.338 Y -500.234 2z -438.411||]§ !
a C +359.974 B  +359.987
n !
HETK g Ts z Fo nss - A\
TILA TILA TILA LA LR MERKKT
OHJELMA RASEMA TYOKALU MTJDUDV\:TVDUS TMYIOTKTF;:L;N M-TOIM.
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1.3 Kayttotavat

Ohjelman tallennus/editointi

Koneistusohjelmat luodaan talla kayttdtavalla. Vapaa muodon
ohjlemointi, erilaiset tyokierrot ja Q-parametritoiminto antavat
ohjelmointiin monipuolista tukea ja lisdmahdollisuuksia. Haluttaessa
ohjelmointigrafiikka voi nayttaa yksittaiset koneistusvaiheet.

Ohjelmanappaimet nayton ositusta varten

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

lkkuna Ohjelmanappain
Ohjelma
Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelman selitys ovseLr

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM 0.1 Z X-80 Y-89 Z-20

BLK FORM 8.2 X+80 Y+80 Z+0

°
1

2

3 TOOL CALL 20 Z S4000
4 L Zz+50 RO FMAX M3

5 L X+B Y+0 RO FMAX

& L z-5 Ro FHAX

7 FPOL X+@ Y+Q

8 FL PR+22.5 PR+@ RL F250
S FC DR+ R22.5 CLSD+ COX+@ CCY+0
10 FCT DR- RE0

11 FL X+2 Y+55 LENI6 AN+SD

12 FSELECT2

13 FL LEN23  AN+O

14 FC DR- R65 CCY+@

—

¥ (0]

Ilm
-

=
o

Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelmointigrafiikka

OHJELMA
+
GRAFIIKKA

ALKUUN LOPPUUN SIVU

SIVU

ETSI ALOITA

ALOITA

RESET
YKS. LAUSE +

ALOITA

Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen kayttotavalla TNC simuloi ohjelmia ja
ohjelmanosia, minka avulla voidaan 16ytdd mahdolliset ristiriitaiset,
virheelliset tai vaarat sisaansyottotiedot seké tydskentelytilan
puutteet. Simulointi esitetdan graafisesti eri kuvakulmista.

Ohjelmanappéimet ndytdn ositusta varten: katso , Jatkuva
ohjelmanajo ja yksittdislauseajo”, sivu 7.

KASIKAYTTO

OHJELMAN TESTAUS

BLK FORM 0.1 Z X-20 Y-32 2-53
BLK FORM 0.2 IX+40 1v+64 1Z+53
TOOL CALL 61 Z S1000

L X+@ Y+0 RO F9999

L z+1 RO F9393 M3

CYCL DEF 5.0 YMPYRATASKU

CYCL DEF 5.1 ETAISI

CYCL DEF 5.2 SYVYYS-3.6

© N O M R ow Noe

CYCL DEF 5.3 RSETUSY F4000
10 CYCL DEF 5.4 SADE16.05

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 CYOL CALL

13 CYCL DEF 5.0 YMPYRATASKU
14 CYCL DEF 5.1 ETRISI

15 CYOL DEF 5.2 SYVYYS-44

At

b

B B
€I

30°h_60°v _——i-—:i -
. — } on ALOITA LOPETAR RESET
.
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Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

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

Yksittdislauseajossa jokainen lause aloitetaan erikseen painamalla

ulkoista kaynnistyspainiketta

Ohjelmanappaimet nayton ositusta varten

Ikkuna

o
2.
o
3
o
S
Q.
T
=
A
5

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHIELMAN
TESTAUS

Ohjelma

OHJELMA

Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelman selitys

OHJELMA
+
SELAUS

Vasen: Ohjelma, oikea: Tila

OHJELMA
+
TILA

GM 17011 M
© BEGIN PGM 17011 MM
1UMAT 'S 6-5-3"
Na
2 BLK FORM 0.1 2 X-60 Y-70 2-20
3 BLK FORM 0.2 X+130 Y+50 Z+45
4 TOOL CALL 17 Z 53500 -
5 L X-50 Y-30 Z+20 Ro F1000 M3
6 L X-30 Y-48 Z+18 RR
? RND R20
8 L x+70 Y-80 2-19
9 CT x+70 Y+30
(s G G-0ET E0A4 f-t‘
atooonn 395 SINMD LIMIT o
30°h  60°v  00:00:00 B
-8.939 Y +317.758 2 +282.734 . !
(o} +359.974 B +359.987
I "
HETK. TS 2 s 2350 F M 59 . A\
ALKUUN LOPPULN s s PALAUTA NOLLAP. - | TYOKALU-
LAUSEES.
TAULUKKO | TAULUKKO

Vasen: Ohjelma, oikea: Grafiikka

OHJELMA
+
GRAFIIKKA

Grafiikka

Ohjelmanappéaimet kuvaruudun ositukseen palettitaulukoilla

Ikkuna

o
=
o
3
)
S
Q.
o
S
g
5

Palettitaulukko

PALETTI

Vasen: Ohjelma, oikea: Palettitaulukko

OHJELMA

+
PALETTI

Vasen: Palettitaulukko, oikea: Tila

PALETTI
+
TILA

Vasen: Palettitaulukko, oikea: Grafiikka

PALETTI

+
GRAFIIKKA
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1.4 Tilan naytot

1.4 Tilan naytot

»Yleinen” tilan naytto

Yleinen tilan nayttd 1 kertoo sinulle koneen hetkellisen tilan. Se
iimestyy automaattisesti

yksittdislauseen ja jatkuvan lauseajon kayttotavoilla, mikali nayttoa ei
ole valittu yksinomaan , grafiikalle” ja

paikoitettaessa kasin sisaansyottaen.

Kéasikaytolla ja elektronisella kdsipyorakaytolla tilan nayttd esitetdan
suuressa ikkunassa.

Tilan nayton informaatio

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHIELMAN
TESTAUS

© BEGIN PGM 17011 MM RSE
X -g.939 «
Y +317.75%0
1 WMAT 'S B-5-3" Z 1282734
G 355672 7]
2 BLK FORM 0.1 Z X-60 Y-70 Z-20 B +358.557
3 BLK FORM 0.2 X+130 Y+50 Z+45 5 +0.0000
\Q B +0.0090 —
4 TOOL CALL 17 2 S3500 G 0:9000) &
5 L X-50 Y-30 Z2+20 R® F1000 M3 ‘\Q PERUSKARNTO 2.0000 ‘
6 L X-30 Y-40 Z+10 RR
7 RND R20
8 L x+70 Y-60 2-10
9 CT x+70 v+30
poomeoeesony g% S-1ST @8:11 ’ ' .
oo 303 SCNMD LIMIT 1§
s
-8.839 Y +317.750 2 +282.734 . '
© +359.974 B +358.9689
HETK Ts Z 'S 2500 Fo M58

TILA TILA TILA

OHIELMA ASEMA TYOKALU

TILA
KOORD.

MUUNNOS

TILA
TYOKALUN
MITTAUS

MERKKI
M-TOIM.

=
o=

Symboli Merkitys

OoLO Hetkellisaseman koordinaattien olo- tai asetusarvo

X] Y 2 Koneen akselit; TNC néyttad apuakselit pienilld
kirjaimilla. Koneen valmistaja maarittelee akseleiden
jarjestyksen ja lukumaaran. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

FISLY Syo6ttdarvon nayttd tuumayksikdssa vastaa

kymmenettd osaa vaikuttavasta arvosta. Kierrosluku
S, syottoéarvo F ja vaikuttava lisédtoiminto M

Ohjelmanajo on kaynnistynyt

Akseli on lukittu

Akselia voidaan ajaa kasipyoralla

Akseleita voidaan liikuttaa kddnnetyssa
koneistustasossa

Akseleita lilkutetaan huomioimalla peruskaanto

Aktiivisen peruspisteen numero esiasetustaulukosta.
Kun peruspiste on asetettu kasikaytolla, TNC nayttaa
symbolin takana tekstia MAN

1 Johdanto



Taydentavat tilan naytot

Taydentavat tilan naytot antavat yksityiskohtaista informaatiota
ohjelman kulusta. Sen voi kutsua kaikilla kéyttotavoilla
lukuunottamatta ohjelman tallennuksen/editoinnin kéyttotapaa.

Taydentavien tilan nayttéjen asetus paalle

O Ota esiin naytdn osituksen ohjelmanappéinpalkki
Valitse nayton esitys tadydentavilla tilan naytoilla.

Valitse taydentavat tilan naytot

E Vaihda ohjelmannappéinpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappain iimestyy

Valitse taydentava tilan naytto, esim. yleiset
OHJELMA ohjelmatiedot

Seuraavaksi esitetdan erilaiset tdydentavat tilan ndytot, jotka voidaan

valita ohjelmanappainten avulla:

a | Yleiset ohjelmatiedot
OHJELMA

Paaohjelman nimi

Kutsuttu ohjelma

Aktiivinen koneistustyokierto
Ympyréan keskipiste CC (Napa)
Koneistusaika

Odotusajan laskin

HEIDENHAIN iTNC 530

PGM_NIMI

STAT

STAT1

[9]

T OL

17  IJAYKKA KIERRE.

DEF

oo | % +22.5000
+ | v +35.7500

v 0.RIKA
b

o 28:00: 05

1.4 Tilan naytot



L = | Paikoitusasemat ja koordinaatit
:o ASEMA
S
1.1 Paikoitusnaytot FSET.D . o
c Paikoitusnayttdtapa, esim. oloasema é Iggéiggé
c Koneistustason kaantdkulma g  +355.3s7
) Peruskaantdkulma R 4% 0o0p
_— @ E +D.0000
P C  +@.0oe0
q ‘ \Q PERUSKARNTO +@, BEAQE
F
s | TyOkalujen tietoja
TYOKALU
. . " . . TYOKALLU s SCHL
Nayttd T: Tydkalun numero ja nimi
.. . . . . .. L +CE. 300
Nayttd RT: Sisartydkalun numero ja nimi ﬁ E g, +3.2000
Tydkaluakseli
O i i 3 oL or ORz2
Ty(?kalun pituus ja Sad? o ] TAB  10.1000 +0.1900  +0.0250
Tyovara (Delta-arvo) tydkalumuistista TOOL CALL (PGM) ja PG xol2500 +@-1000 7 +0-0508
tyokalutaulukosta (TAB) ‘@ %%R'ngME g}}m%é Témgz ‘
Kestoaika, maksimikestoaika (TIME 1) ja maksimikestoaika
kutsulla TOOL CALL (TIME 2) ‘ Lol GALL 5 SCHL ‘
Aktiivisen tyokalun ja (seuraavan) sisartydkalun néytto
| Koordinaattimuunnokset
KOORD ..
MUUNNOS
Paaohjelman nimi PEM_NIMI STAT
Aktiivisen nollapistetaulukon nimi, aktiivinen nollapisteen numero E?ia?emiaui ' éoézéc}gig%g%ifge 5
(#), aktiivisen nollapisteen numeron aktiivisen lauseen kommentti R o= 1Y £ :
Aki = -24.3375 N -37.4812
(DOC) tydkierrosta 7 % ERl i
Aktiivisen esiasetustaulukon nimi, aktiivinen esiasetusnumero

(#), aktiivisen esiasetusnumeron aktiivisen rivin kommentti (DOC) ‘ﬂ:D PEILAUS ‘ ‘ @ KARNTO
Aktiivinen nollapisteen siirto (Tyokierto 7) nte XV
M

Peilatut akselit (Tydkierto 8) L v o anoe
Aktiivinen kaantdkulma (Tydkierto 10) +  5:83883 %E 188588

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

Katso ,, Tyokierrot koordinaattimuunnoksille” sivulla 409.
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Ohjelmanosatoisto/aliohjelma
CALL LBL

Aktiiviset ohjelmanosatoistot lauseen numerolla, Dhielmaosan-toistot
tunnusnumerolla (Label) ja ohjelmoitujen/vield suoritettavien gt R

toistojen lukumaara

Aktiiviset aliohjelman numerot seka niiden lauseiden numerot,
joissa aliohjelmat on kutsuttu seké kutsuttu tunnusnumero
(Label)

Hlichielmat

Lausenr. LBL-nr.

1.4 Tilan naytot

2 S
L Tyokalun mittaus
Mitattavan tydkalun numero i O > SChiD
Nayttd, mitataanko tyokalun séde vai pituus Eé%
MIN- ja MAX-arvo yksittaisteran mittauksessa ja mittaustulos
pyorivélla tyokalulla (DYN)
Tydkalun teran numero ja siihen liittyva mittausarvo.
Mittausarvon takana oleva tahti ilmoittaa, ettd tydkalutaulukon
toleranssi on alitettu
Voimassa olevat lisatoiminnot M
Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen lista M-Functions
Koneen valmistajan sovittamien voimassa olevien M-toimintojen Mi18

lista

HEIDENHAIN iTNC 530
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: 3D-kosketusija

1.5 Tarvikkeet

1.5 Tarvikkeet: 3D-
kosketusjarjestelma ja

elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat

HEIDENHAINin erilaisten 3D-kosketusjarjestelmien avulla voit:

Suunnata tyokappaleet automaattisesti

Asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

Toteuttaa tydkappaleen mittauksia ohjelmanajon aikana
Mitata ja tarkastaa tyokaluja

@ Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu
erillisessa kayttajan kasikirjassa. Kddnny HEIDENHAINin
puoleen, kun tarvitset tata kayttajan kasikirjaa. Tuote no.:
369 280-xx

Kytkevét kosketusjarjestelméat TS 220, TS 630 und TS 632

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

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

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

12

1 Johdanto @



Kosketusjarjestelma TT 130 tyokalumittauksiin

TT 130 on kytkeytyva 3D-kosketusjarjestelma, jolla voidaan mitata ja
tarkastaa tyokaluja. TNC:ssa on kaytettavissa 3 tyokiertoa, joiden
avulla voidaan maarittaa tydkalun sade ja pituus niin paikallaan olevalla
kuin pyorivalla karalla. Erittain tukeva rakenne ja hyva suojaus takaavat,
ettd TT 130 ei ole herkké jadhdytysnesteille ja lastuille.
Kytkentéasignaali muodostetaan kulumattomalla optisella kytkimella,
joka on osoittautunut erittain luotettavaksi ja kayttovarmaksi.

Elektroniset kasipyorat HR

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

2.1 Paallekytkenta, poiskytkenta
Paallekytkenta

@ Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja. Katso
koneen kayttoohjekirjaa

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

MUISTIN TESTAUS

TNC:n muisti testataan automaattisesti:

VIRTAKATKOS
TNC-viesti, etta virtakatkos on vaikuttanut — Poista
CE viesti

PLC-OHJELMAN KAANNOS

TNC:n PLC-ohjelma kdannetdan automaattisesti

RELEIDEN OHJAUSJANNITE PUUTTUU

@ Kytke ohjausjannite paalle. TNC testaa
hataseiskytkimen toiminnan

KASIKAYTTO
REFERENSSIPISTEIDEN YLIAJO

@ Referenssipisteiden yliajo annetussa jérjestyksessa:
Paina jokaista akselia varten ulkoista KAYNTIIN-
nappainta, tai

@ @ aja referenssipisteiden yli annetussa jarjestyksessa:
Jokaista akselia varten paina ulkoista suuntandppainta
ja pida alhaalla, kunnes referenssipisteen yliajo on
suoritettu

16
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TNC on nyt toimintavalmis ja asetettuna kayttotavalla Kasikaytto.

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

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

Referenssipisteen yliajo kadnnetyssa koneistustasossa.

Referenssipisteen yliajo kddnnetyssa koordinaatistossa on mahdollista
ulkoisten akselisuuntandppainten avulla. Sita varten taytyy
.koneistustason kaanndn" olla aktiivinen kasikaytolla,katso
.Manuaalisen kddnnon aktivointi”, sivu 27. Talléin TNC interpoloi
kyseisen akselin, kun akselisuuntandppainta painetaan.

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

Huomioi, etta valikolla sisaansyotettyjen kulmien arvot
@ vastaavat todellisia kdantoakselin kulmia.
Poiskytkenta

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

Valitse kayttotapa Kasikayttd

Valitse lopetustoiminto, paina vield kerran
ohjelmanappaintd KYLLA

Kun kuvaruudulle ilmestyvassa nayttoikkunassa
naytetaan tekstia Nyt voit sammuttaa ohjauksen, niin
silloin TNC:n virransyottd voidaan kytked pois paalta

@ Epéasianmukainen TNC:n poiskytkenta voi aiheuttaa
tietojen tuhoutumisen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Koneen akseleiden ajo

@{e"®' ®(@

2.2 Koneen akseleiden ajo
Ohje

@ Syottoliikkeet ulkoisilla suuntandppaimilla ovat
konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Akseleiden ajo ulkoisilla suuntanappaimilla

Valitse kasikayttotapa

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

likuta akselia jatkuvasti: Pida ulkoista
suuntandppéinté painettuna ja paina lyhyesti ulkoista
KAYNTIIN-ndppainta

Pysaytys: Paina ulkoista SEIS-painiketta

Molemmilla menetelmilla voit sydttad samanaikaisesti myos
useampia akseleita. Akselilikkeen syottdarvoa muutetaan
ohjelmanappéimellad F, katso , Karan kierrosluku S, syéttéarvo F ja
lisdtoiminto M", sivu 21.
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Ajo elektronisella kasipyoralla HR 410
Kannettava kasipyord HR 410 on varustettu kahdella
valtuusndppaimella. Valtuusnappaimet ovat tahtikahvan alapuolella.

Voit syottaa koneen akseleita vain, jos jompaakumpaa
valtuusnadppainta on painettu (konekohtainen toiminto

Késipyorad HR 410 kdytetaan seuraavilla ohjauselementeilla:

HATASEIS

Késipyora

Valtuusnappaimet

Akselivalintanappaimet

Néppain akselin hetkellisaseman talteenottoa varten

Syottdénopeuden asetusndppaimet (hidas, nosmaali, nopea;
Syottonopeudet ovat koneen valmistajan méaarittelemia)

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

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

Syottoliikkeet kasipyoralld ovat mahdollisia myds ohjelmanajon aikana.
Syottoliike

Valitse elektronisen kasipyoran kayttotapa

Pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse akseli

Valitse sydttdnopeus

syOta aktiivista akselia suuntaan + tai —

053%8.@
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Paikoitus askelsyotolla

Askelsyottopaikoituksessa TNC paikoittaa koneen akselin

maarittelemasi askelmitan mukaan. ~
Valitse kdyttdtapa Kasikaytto tai Elektroninen
kasipyora %

TNKRE- Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmanappain

MENTTI

ex ASKELMITTA asentoon PAALLA 8

ASETUS = gm
a Syo6ta sisdan askelasetus mm, esim. 8 mm

@ Paina ulkoista suuntandppainta: paikoita niin monta
kertaa kuin haluat

ol

2.2 Koneen akseleiden ajo
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2.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo
F ja lisatoiminto M

Kaytto

Kéasikaytolla ja elektronisella kdsipyorakaytolla maaritellaan karan
kierrosluku S, syo6ttdarvo F ja lisdtoiminto M. Lisatoiminnot on kuvattu
kappaleessa ,, 7. Ohjelmointi: Lisatoiminnot”.

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

Arvojen sisaansyotto

Karan kierrosluku S, lisatoiminto M

E Valitse karan kierrosluvun siséansyotto:
Ohjelmanappéin S

KARAN KIERROSLUKU S=

Syo6té sisdan karan kierrosluku ja tallenna se ulkoisella

1000 KAYNTIIN-nappaimella

®

Sisddnsyotetyn karan kierrosluvun S mukainen pydrintanopeus
aloitetaan lisdtoiminnolla M. Lisdtoiminto M maaritelldaan samalla
tavoin.

Syoéttoarvo F

Sydttdarvon F sisdansyottd on vahvistettava ulkoisen KAYNTIIN-
nappaimen asemesta ohjelmanappaimella ENT.

Syotténopeudelle F patee:

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

F séailyy voimassa my0s virtakatkoksen jalkeen

Karan kierrosluvun ja syéttéarvon muuttaminen

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)

2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa)

Ohje

% Peruspisteen asetus kosketusjarjestelmalla: Katso
kosketusjarjestelman kasikirjaa

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

Valmistelu

Kiinnité ja suuntaa tybkappale
Vaihda karaan nollatydkalu tunnetulla sateella
Varmista, ettd naytollda on TNC:n hetkellisasema

22
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Peruspisteen asetus

@ Suojatoimenpiteet

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

@ Valitse kasikayttotapa Kasikdytto

@@@ Syo6ta tyokalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tyokappaletta

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

PERUSPISTEEN ASETUS Z=

m ﬂ Nollatydkalu, karan akseli: Aseta nayttd tunnettuun
tyOkappaleen asemaan (esim. 0) tai syota sisaan levyn

paksuus d. Koneistustasossa: Huomioi tyokalun sade

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Koneistustason kaanto

2.5 Koneistustason kaanto
Kaytto, tyoskentelytavat

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

TNC tukee koneistustason kaantoa tydstokoneissa, jotka on varustettu
niin kaantopailla kuin kdantopoydilla. Tyypillisia kdyttdsovelluksia ovat
esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti sijaitsevat muodot.
Koneistustaso kdannetaan talldin aina voimassa olevan nollapisteen
suhteen. Tavanomaiseen tapaan koneistus ohjelmoidaan paatasossa
(esim. X/Y-taso), mutta suoritetaan siinad tasossa, johon paataso
kulloinkin on kadannetty.

Koneistustason kaantoa varten on kaytettavissa kaksi toimintoa:

Manuaalinen k&anté ohjelmanappaimella 3D ROT kayttétavoilla
Késikaytto ja Elektroninen kasipyora, katso ,Manuaalisen kdannon
aktivointi”, sivu 27

Ohjattu kdanto, tyokierto 19 KONEISTUSTASO koneistusohjelmassa
(katso , KONEISTUSTASO (Tydkierto 19)" sivulla 348)

TNC-toiminnot , koneistustason kdantéa" varten ovat
koordinaattimuunnoksia. Talldin koneistustaso on aina kohtisuorassa
tyokaluakseliin nahden.

Paasaantoisesti TNC erottaa koneistustason kadannossa kaksi
konetyyppia:

Kone kaantopoydalla

Sinun taytyy asettaa tyokappale haluttuun kulmaan paikoittamalla
kdantépoyta, esim. L-lauseella

Muutettavan tyokaluakselin sijainti ei muutu koneen kiintean
koordinaatiston suhteen. Jos kdannat poytaa - siis tyokappaletta -
esim. 90°, koordinaatisto ei kddnny mukana. Jos painat
akselisuuntanappaintd Z+ kayttotavalla Kasikaytto, tydkalu liikkuu
koneen kiintedn koordinaatiston suuntaan Z+.

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

Sinun taytyy asettaa tyokalu haluttuun koneistusasemaan
paikoittamalla kaantopaa, esim. L-lauseella.

Kaannettadvan (muutettavan) tydkaluakselin sijainti muuttuu
koneen kiintedn koordinaatiston suhteen: Kun kdannat koneesi
kaantopaata — siis tydkalua — esim. B-akselissa +90°,
koordinaatisto kdaantyy mukana. Jos painat akselisuuntandppainta
Z+ kayttotavalla Kasikaytto, tydkalu liikkuu koneen kiintean
koordinaatiston suuntaan X+

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi
kaantopaan ehdottomat mekaaniset siirrot (,, translatoriset” osat)
ja sellaiset siirrot, jotka aiheutuvat tyokalun kdadnnosta (3D
tyokalun pituuskorjaus)

Referenssipisteeseen ajo kaannetyilla akseleilla

Kaannetyilld akseleilla ajetaan referenssipisteisiin ulkoisten
suuntandppainten avulla. TNC interpoloi talldin vastaavat akselit.
Huomioi, ettd toiminto ,, Koneistustason kaanté" on voimassa
kayttotavalla Kasikaytto ja valikon kenttdan on syotetty kiertoakselin
hetkelliskulma.

Peruspisteen asetus kaannetyssa jarjestelmassa

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

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

Jos koneesi kiertoakselit eivat ole ohjattuja kiertoakselin
hetkellisasema on sydtettava sisaan valikolle manuaalista
kéantoéa varten: Jos kiertoakselin (kiertoakseleidem)
hetkellisasema ei tdsmaa yhteen sisaansyoton kanssa,
TNC laskee peruspisteen vaarin.

Peruspisteen asetuksen yhteydessa TNC ottaa huomioon

@ kdantdakselin aseman myos silloin, kun koneistustason
kaannon toiminto ei ole voimassa. Huomioi kaantdakselin
kulma-asema, kun asetat uuden peruspisteen tai muutat
olemassa olevaa peruspistetta. Jos haluat toteuttaa
koneistuksen jollakin muulla kulma-asemalla kuin
peruspisteen asetuksessa kaytettiin, taytyy sita varten
aktivoida koneistustason kaantétoiminto.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Koneistustason kaanto

Peruspisteen asetus koneilla pyoropoydalla

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

TNC siirtaa peruspistettd automaattisesti, jos kierrat poytaa ja

koneistustason kaannon toiminto on voimassa

MP 7500, bitti 3=0

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

MP 7500, bitti 3=1

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

@ MP 7500 on voimassa koneparametrilistassa tai, mikali
kaytossa, kaantoakselin geometriakuvausten taulukoissa.
Katso koneen kayttoohjekirjaa

Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

Tilakentassa naytettavat asemat (ASET ja HETK) perustuvat kddnnettyyn
koordinaattijarjestelmaan.

Rajoitukset koneistustason kaannossa

Kosketustoiminto Peruskaanto ei ole kdytettavissa

PLC-paikoitukset (koneen valmistajan maarittelemat) eivat ole
sallittuja
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Manuaalisen kdannon aktivointi

KASIKAYTTO

OHTELMAN
TESTAUS

Valitse manuaalinen k&antod: Ohjelmanéppéin 3D
= ROT. Valikon kohdat voidaan nyt valita e e

nuolindppaimilla OHJELMAKULKU AKTIIVI
KASIKAYTTO AKTIIVI

EE.  °

+0 )

+0 2

moun

A
B
Syoté sisdan kaantokulma c

S
SN

""" @x S-IST 88:08

mmm 5§ 30% SCNml LIMIT 1

~

Halutun kayttdtavan aktivointi koneistustason kaannon ~235 7 355 511 3
valikkokentéssa: Valitse valikkokohde, vaihda ndppaimella ENT 3 ooEmoA [ comm. G

HETK. R Ts z Fo

+282.735 i '

M 5/9

md

‘ LOPP’

@ Paata sisdénsyottd: Paina nappéintd END ‘ ‘

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

Jos koneistustason k&antd on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen
akseleita kddnnettyjen akseleiden mukaisesti, tilan ndytossa esitetdan
symbolia k2.

Jos asetat koneistustason kdantdtoiminnon voimaan ohjelmanajon
kayttdtapaa varten, valikolla sisdansyotetty kdantokulma on voimassa
suoritettavan koneistusohjelman ensimmaisesta lauseesta lahtien.
Jos kaytat koneistusohjelmassa tydkiertoa 19 KONEISTUSTASO, ovat
tyokierrossa maaritellyt kulman arvot voimassa (tyokierron
maéarittelysta lahtien). Valikolla sisdédnsyotetyt kulman arvot jatetdan
huomiotta ja korvataan kutsutuilla arvoilla.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Paikoitus kasin
sisaansyottaen




tus

I ja suori

3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

3.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

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

Kasin sisaansyottaen paikoituksen
soveltaminen

Valitse kdyttdtapa Paikoitus késin sisdansyottaen.
Ohjelmoi tiedosto $MDI tarpeidesi mukaan

@ Kaynnista ohjelmanajo: Paina ulkoista KAYNTIIN-
painiketta

@ Rajoitus
Vapaa muodon ohjelmointi FK, ohjelmointigrafiikka ja
ohjelmankulkugrafiikka eivat ole kaytettavissa. Tiedosto

$MDI ei voi sisaltaa ohjelmankutsuja (PGM CALL).

Esimerkki 1

Yksittdiseen tydkappaleeseen porataan 20 mm syva reika.
Tybkappaleen kiinnityksen, suuntauksen ja peruspisteen asetuksen
jalkeen voidaan reikd ohjelmoida muutamalla ohjelmarivilld ja suorittaa
heti sen jalkeen.

Ensin tydkalu esipaikoitetaan L-lauseella (suora) tydkappaleen
ylédpuolelle ja sitten paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetaisyyden 5
mm verran tyOkappaleesta. Sen jalkeen tehdaan reika tyokierrolla 1
SYVAPORAUS.

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 Z S2000

3 L Z+200 RO FMAX
4 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

5 L Z+5 F2000

30

50

50

Tyokalun maarittely: Nollatyokalu, séde 5
Tydkalun kutsu: Tyokaluakseli Z,

karan kierrosluku 2000 r/min

Tyo6kalun vapautus (F MAX = pikaliike)

Tyokalun paikoitus porausreijan ylapuolelle
syottdarvolla F MAX,

Kara paalle

Tydkalun paikoitus 5 mm reijan ylapuolelle

3 Paikoitus kasin sisdansydttaen @



6 CYCL DEF 1.0 SYVAREIKA

7 CYCL DEF 1.1 ETAIS 5

8 CYCL DEF 1.2 SYVYYS -20

9 CYCL DEF 1.3 ASETTELU 10
10 CYCL DEF 1.4 OD.AIKA 0,5
11 CYCL DEF 1.5 F250

12 CYCL CALL

13 L Z+200 RO FMAX M2

14 END PGM $MDI MM

Suoran toiminto L (katso , Suora L" sivulla 143), tyokierto
SYVAPORAUS (katso ,, SYVAPORAUS (Tydkierto 1)” sivulla 217).

Esimerkki 2: Tyokappaleen viistopinnan tasaus koneissa
pyoropoydalla.

Toteuta peruskaanto 3D-jarjestelmalld. Katso kosketusjarjestelman
kasikirjaa , Kosketustyokierrot kayttotavoilla Kasikaytto ja Elektroninen
kasipyora"”, kappale , Tybkappaleen vinon aseman kompensointi”.

Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaanto

Kayttdtavan valinta: Paikoitus kasin sisaansyottaen

Valitse pyoropoydan akseli, syota sisdan muistiin
merkitsemasi kiertokulma ja syottdarvo, esim. L

C+2.561 F50

E Lopeta tietojen sisdansyottd
@ Paina ulkoista kdynnistyspainiketta: Vino asento
poistuu pyoropdydan kaannon yhteydessa

HEIDENHAIN iTNC 530

Tyokierron SYVAREIKA maarittely:

Tydk. varmuusetaisyys reijan ylapuolella
Reijan syvyys (Etumerkki=Tyoskentelysuunta)
Asettelusyvyys ennen jokaista peraytysliiketta
Odotusaika reijan pohjalla sekunteina
Poraussyo6ttdarvo

Tyokierron SYVAREIKA kutsu

Tydkalun irtiajo

Ohjelman loppu
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3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta $MDI

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

Kayttotavan valinta: Ohjelman tallennus/editointi
Tiedostonhallinnan kutsu: Nappain PGM MGT
MGT (Ohjelman hallinta)

Merkitse tiedosto $MDI
KopzOz ., Tiedoston kopioinnin” valinta: Paina
fecl ) ohjelmanappéinta KOPIOI
KOHDETIEDOSTO =
REIKA Syota sisédén tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI

sen hetkinen sisaltd tallennetaan

Suorita kopiointi

TOTEUTA

Tiedostonhallinnan lopetus: Paina ohjelmanéappainta
LOPF LOPETA

Tiedoston $MDI siséllon poistamiseksi toimi seuraavasti: Kopioinnin
sijaan tyhjenna sisaltd painamalla ohjelmanéappdaintd POISTA. Kun
kayttdtapa Paikoitus kdsin siséénsyottden seuraavan kerran valitaan,
TNC néayttaéa tyhjaa tiedostoa $MDI.

I% Jos haluat poistaa tiedoston $MDI, niin

kayttotapa Paikoitus kasin siséansyottden ei saa olla
valittuna (eikd myoskaan taustakasittelyssa)

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

Lisatietoja: katso ,, Yksittdisen tiedoston kopiointi”, sivu 53.
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Ohjelmointi:

Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet,
Paletinhallinta

i



4.1 Perusteet

4.1 Perusteet

Mittauslaitteet ja referenssimerkit

Koneen kullakin akselilla on liikkeen mittauslaitteita, jotka maarittavat
koneen pdydan tai tydkalun aseman. Lineaariakseleilla on yleenséa
pituusmittauslaitteet, kun taas pydropdydilla ja kdantoakseleilla on
kulmamittauslaitteet.

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

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

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

Perusjarjestelma

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

Suorakulmaisessa jarjestelmassa (karteesinen jarjestelma) on kolme
liikesuuntaa, jotka maaritetaan akseleina X, Y ja Z. Akselit ovat
kohtisuorassa toistensa suhteen ja leikkaavat toisensa yhdesséa
pisteessa, joka on nollapiste. Koordinaattiarvo maarittelee etaisyyden
nollapisteesta tiettyyn akselin maarddmaan suuntaan. Néin voidaan
mikéa tahansa asema esittaa tasossa kahden koordinaatin avulla ja tila-
avaruudessa kolmen koordinaatin avulla.

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

Kun tydkappale koneistetaan jyrsinkoneessa, se tapahtuu yleensa
perustuen suorakulmaiseen koordinaatistoon. Kuva oikealla esittaa,
kuinka koneen akselit on jarjestelty suorakulmaisessa
koordinaatistossa. Muistin tukena toimii oikean kaden
kolmisormisaantd: Kun keskisormi osoittaa tyokaluakselin suuntaa
tyOkappaleesta tydkaluun pain, niin sen suunta on Z+, peukalon suunta
talléin on X+ ja etusormen suunta Y +.

iTNC 530 voi ohjata enintddn 9 akselia. Padakseleiden X, Y ja Z lisdksi
on samansuuntaiset lisdakselit U, V ja W. Kiertoakselit merkitdan
osoitteilla A, B ja C. Alin kuva oikealla esittda lisdakseleiden ja
kiertoakseleiden jarjestelya paaakseleiden suhteen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Perusteet

Polaariset koordinaatit

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

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

Polaarikoordinaattisade: Etdisyys napapisteesta Pol CC asemaan
Polaarikoordinaattikulma: Kulmaperusakselin ja napapisteesta Pol
CC asemaan kulkevan suoran vélinen kulma

Katso kuvaa ylla oikealla

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

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

10

e T T
~ XPR s \
/' PA, N
L /e =
PR PA, o
CcC
30

Polaarikoordinaatit (taso) Kulmaperusakseli
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +7
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Absoluuttiset ja inkrementaaliset tyokappaleen
asemat

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

-
(<))

Q

®

Absoluuttiset tyokappaleen asemat =
o

()

o

F

<

Esimerkki 1: Poraukset (reiat) absoluuttisilla koordinaateilla

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

Tyokappaleen asemat
Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tyokalun viimeksi

ohjelmoituun asemaan, joka on suhteellinen (kuviteltu) nollapiste. U ] ' ' X
e . ' ) ) e e - S 10 30 50
Nainollen inkrementaaliset koordinaatit maaraavat ohjelmoinnissa
edellisen ja sitd seuraavan asetusaseman valisen etdisyysmitan, jonka
verran tydkalun tulee liikkua. Né&itd mittoja kutsutaan myds
ketjumitoiksi.
Inkrementaaliset mitat merkitadan osoitteella , 1" akselitunnuksen Y
edessa.
Esimerkki 2: Poraukset (reidt) inkrementaalisilla koordinaateilla
Absoluuttiset koordinaatit reialle 4 o_
X=10mm "
Y =10 mm o
Reika 5, joka perustuu reikddn 4 Reika 6, joka perustuu reikdan 5 1
X=20mm X=20mm
Y =10 mm Y=10mm 10
X
Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit
Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan) ja
kulmaperusakseliin.
Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tyokalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan. v
10 0°
X
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Peruspisteen valinta

Tybdkappaleen piirustus sisaltaa tarkan tyokappaleen muotoelementin
absoluuttiseksi peruspisteeksi (nollapiste), joka on yleensa
tyOkappaleen nurkkapiste. Peruspisteen asetuksessa tydkappale 7
suunnataan ensin koneen akseleiden mukaan ja sitten tydkalu ajetaan
kullakin akselilla tunnettuun asemaan tyokappaleella. Téssa asemassa MAX
TNC:n ndyttd asetetaan joko nollaan tai esimaariteltyyn Y

paikoitusarvoon. Néin tyokappaleelle perustetaan perusjarjestelma,
joka on voimassa TNC:n nayttdarvoille ja koneistusohjelmalle.

Jos tydkappaleen piirustus méarittelee suhteellisen peruspisteen, niin X
silloin vain kaytat yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten tyokiertoja
(katso ,, Tyokierrot koordinaattimuunnoksille” sivulla 337).

Jos tyOkappaleen piirustus ei ole mitoitettu NC-séantdjen mukaisesti,
niin valitse silloin peruspisteeksi jokin sellainen asema tai MIN
tyGkappaleen nurkka, josta muut tyokappaleen asemat voidaan
maarittdd mahdollisimman yksinkertaisesti.

Peruspisteen voit asettaa katevasti HEIDENHAINin 3D-

kosketusjarjestelmalla. Katso koneistustydkiertojen kasikirjan Y A
kappaletta , Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmilla™.

. . 1 150

E?Imerkkl ) } o . . ] ’Z-fo r\ r\
Oikealla oleva tyokappaleen piirustus esittaa reiat (1 ... 4), joiden mitat 750 © \J \J
perustuvat absluuttiseen peruspisteeseen koordinaateilla X=0 Y=0. {91_150
Reiat (5 ... 7) perustuvat suhteelliseen peruspisteeseen absoluuttisilla =
koordinaateilla X=450 Y=750. Tyokierrolla NOLLAPISTESIIRTO voit ) =)
siirtaa nollapisteen edelleen asemaan X=450, Y=750, jotta reikia (5 ... 320 8 M M

) varten ei tarvitsisi tehdé lisalaskutoimituksia. UV \

N
P =

325 450 900
950
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4.2 Tiedostonhallinta: Perusteet

@ MOD-toiminnolla PGM MGT (katso ,,PGM MGT -
konfigurointi” sivulla 457) valitaan joko standardi
tiedostonhallinta tai laajennettu tiedostonhallinta.

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

Tiedostot
TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelma
HEIDENHAIN-muodossa H

DIN/ISO-muodossa A

Taulukot seuraaville:

Tydkalut T
Tyokalunvaihtaja .TCH
Paletit P
Nollapisteet .D
Pisteet PNT
Esiasetukset .PR
Lastuamistiedot .CDT
Teran materiaali, aineet .TAB
Liittyvat tiedot (esim. selityskohdat) .DEP
Tekstit

ASClI-tiedostoina A

Syottédessasi koneistusohjelmaan TNC:hen ensimmainen toimenpide
on antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman kiintolevylle
tiedoston nimen mukaisella nimelld. Myds tekstit ja taulukot
tallennetaan tiedostoina.

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

TNC:n avulla voit hallita Iahes mielivaltaisen maaran tiedostoja, tosin
védhintdan 2.000 MByte.

Tiedostojen nimet

Ohjelmilla, taulukoilla ja teksteilla voi vield olla nimilaajennos, joka
erotetaan tiedoston nimesta pisteella. Tama nimilaajennos ilmaisee
tiedostotyyppia.

Proc [l

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Perusteet

4.2 Tiedostonhallinta

Tietojen varmuustallennus

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

Taté varten tarjoaa HEIDENHAIN veloituksetta kayttoon
varmuuskopiointiohjelmaa (TNCBACK.EXE Kaanny tarvittaessa
koneen valmistajan puoleen.

Liséksi tarvitset levykkeen, jossa on varmuuskopiot kaikista
konekohtaisista tiedoista (PLC-ohjelma, koneparametri, jne.). Kédanny
myds taman asian kohdalla koneen valmistajan puoleen.

@ Jos haluat varmuuskopioida kaikki kiintolevylla olevat
tiedostot (> 2 Gtavua), se vie aikaa muutaman tunnin. Tee
varmistustehtavat ydaikaan, tai muuten sinun taytyy
kayttaa toimintoa RINNAKKAISSUORITUS (kopiointi
taustalla).

Kayttoolosuhteista riippuen (esim. tarindinti) kiintolevy
QI_% kestaa 3 - 5 vuotta. HEIDENHAIN suosittelee siksi
kiintolevyn testauttamista 3 - 5 vuoden jalkeen.
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4.3 Standardi tiedostonhallinta
Ohje

@ Ty6skentele standardilla tiedostonhallinnalla, jos haluat
tallentaa kaikki tiedostot yhteen hakemistoon tai jos TNC-
ohjauksen vanhempien versioiden tiedostonhallinta on
sinulle tuttu.

Vaihda sita varten MOD-toiminto PGM MGT (katso ,,PGM
MGT -konfigurointi” sivulla 457) asetukseen Standardi.

Tiedostonhallinnan kutsu

Paina nappéintd PGM MGT: TNC nayttaa
MG tiedostonhallinnan ikkunaa (katso kuvaa oikealla)

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

Naytto Merkitys

TIEDOSTONIMI Nimi, jossa enintédn 16 merkkia ja
tiedostotyyppi

TAVU Tiedoston koko tavuina

TILA Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu kayttotavalla Ohjelman

tallennus ja editointi

S Ohjelma on valittu kdyttotavalla Ohjelman
testaus

M Ohjelma on valittu kayttotavalla Ohjelman
testaus

P Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia

vastaan (suojattu)

=
o -
—
—
®
o -
o -
h
KRSTRAYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI -
TIEDOSTONIMI =E:EANNI ©
TNC:\ ¥, ¥ )
NIMI BYTE _ MERKKI -
%TCHPRNT .A 73 = m
CVYREPORT .A 593 — (47
FRAES_2 .CDT 10874 - .
FRAES_GB .CDT 18874 <
1 .com 20 ‘
TEST .D 959K
$MDI .H 416
1 .H 874 ,_;..‘
220 .H 4608
e7161646 .h 491K s ‘
FLASCHE H 1192 [o]
23 TIEDOSTO(T) 3791248 KBYTE TILAA
m}
H5
SIVU SIVU VALITSE POISTA KOPIOI VIIMEISET
& S -. E><T> =y LOPP
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iedostonhallinta

4.3 Standardi

Valitse tiedosto

Tiedostonhallinnan kutsu

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

Kirkaskentta liikkuu tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylOs ja alas

Kirkaskentta liikkuu sivu kerrallaan ikkunassa yl6s ja
alas

Valitse tiedosto: Paina ohjelmanéppaintd VALITSE tai
nappainta ENT
tal

ENT

Tiedoston poisto

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappéaimia siirtdaksesi
kirkaskentan (kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
poistaa:

Kirkaskentta liikkuu tiedosto kerrallaan ikkunassa

ylOs ja alas
Kirkaskentta liikkuu sivu kerrallaan ikkunassa yl6s ja
v t alas
PotsTh Tiedoston poisto: Paina ohjelmanéappainta POISTA
POISTETAANKO TIEDOSTO..... ?

Vahvista ohjelmanappéaimella KYLLA
E Peruuta ohjelmanappaimella El
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Tiedoston kopiointi

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtdaksesi
kirkaskentéan (kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
kopioida:

Kirkaskentta liikkuu tiedosto kerrallaan ikkunassa
yl6s ja alas

Kirkaskentta liikkuu sivu kerrallaan ikkunassa yl0s ja
alas

Kopzor Tiedoston kopiointi: Paina ohjelmanappéintd KOPIOI
KOHDETIEDOSTO =

Syota sisdan uuden tiedoston nimi ja vahvista sisdansyotto
ohjelmanappéimellda SUORITA tai ndppaimelld ENT. TNC nayttaa
tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin edistymista. TNC:n suorittaessa
kopiointitehtavaa et voi jatkaa muuta tydskentelya, joten

kun aiot kopioida pitkdn ohjelman: Sy6ta sisdan uuden tiedoston nimi,
vahvista ohjelmanappaimella RINNAKKAISSUORITUS. Talldin voiT
kopiointitehtavan aloituksen jalkeen jatkaa muuta tydskentelya, kun
TNC silld aikaa kopioi taustaprosessissa

@ TNC esittda paallekkaisikkunan jatkonaytolla, jos kopiointi
on aloitettu ohjelmanappaimella SUORITA.
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iedostonhallinta

4.3 Standardi

Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

'

%. Ennenkuin voit siirtéa tietoja ulkoiseen muistiin, taytyy
asettaa tietoliitannat (katso ,, Tiedonsiirtoliitdinnan asetus’

sivulla 446).
Tiedostonhallinnan kutsu
MGT
Exf> Tiedonsiirron aktivointi: Paina ohjelmanéppéinta EXT.

TNC nayttaa kuvaruudun vasemmassa puoliskossa
kaikkia TNC:n muistiin tallennettuja tiedostoja ja
oikeassa puoliskossa 2 kaikkia ulkoiseen
muistilaitteeseen tallennetuja tiedostoja

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

Kirkaskentta liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Kirkaskentta siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

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

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

KRASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI
TIEDOSTONIMI =REEEISSyINaN]

TNG: . %

RS232: 4. %

[NO DIR]

%TCHPRNT A 73
CVREPORT A 593 —
-
FRAES_GB cOT 10874
; 2 ’
TEST o 359K
= H 418
220 H o 4s0s
27161646 h 491K S "
FLASCHE Mo 1102 -
23 TIEDOSTO(T) 3791248 KBYTE TILARA -
md
SIVU SIVU kop1or_ || TNG EXT
T ¢ .. @"ﬂ'@ MERKITSE TN:C> LOPP

Merkintatoiminto Ohjelmanappain
Yksittaisen tiedoston merkinta

Kaikkien tiedostojen merkinta renarse
Yksittdisen tiedoston merkinnan peruutus

Kaikkien tiedostojen merkinnéan peruutus rosera

Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi KoPIoT 1.

=S

i
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Korzor Yksittaisten tiedostojen siirto: Paina
[eclefe) ohjelmanappaintd KOPIOI, tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanéappainta

MERKITSE

MERKITSE, tai
KopTor useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappainta
[reler] TNC => EXT

Vahvista sisdansyottd ohjelmanappaimelld SUORITA tai nappaimella
ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin edistymista, tai

jos haluat aiot siirtda pitkia tai useita lyhyita ohjelmia: Vahvista
ohjelmanappaimelld RINNAKKAISSUORITUS. Sen jalkeen TNC kopioi
tiedoston taustaprosessina

m:c> Tiedonsiirron lopetus: Paina ohjelmanappéinta TNC.
TNC nayttaa jalleen tiedostonhallinnan standardi-
ikkunaa.
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iedostonhallinta

4.3 Standardi

Tiedoston valinta viimeisen 10 valittuna olleen
joukosta

Tiedostonhallinnan kutsu

MGT

Kymmenen viimeksi valitun tiedoston nayttd: Paina
ohjelmanappainta VIIMEISET TIEDOSTOT

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

Siirrad kirkaskenttaa ylos tai alas

Valitse tiedosto: Paina ohjelmanappainta VALITSE tai
“y ndppainta ENT
tai

Tiedoston nimeaminen uudelleen

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kéyta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtdaksesi
kirkaskentan (kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
nimeté uudelleen:

Kirkaskentta liikkkuu tiedosto kerrallaan ikkunassa
ylds ja alas

Kirkaskentta liikkuu sivu kerrallaan ikkunassa ylos ja
alas

Tiedoston nimeaminen u__udelleen: Paina
{0 ohjelmanappainta NIMEA UUDELL.
KOHDETIEDOSTO =

Sy06téa sisdan uuden tiedoston nimi ja vahvista sisdansyotto
ohjelmanappaimellda SUORITA tai ndppaimelld ENT

KRSIKAYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI

TNC:\*¥.%
NIMI BYTE MERKK I
ZTCHPRNT -A 73

CVREPORT -RA 583

FRAES_GB [o:
1

TEST
$MDI

1

220
e?7161646

TAB
TNG: \SOREENDUMPN\NULLTAB. D
TNG: \SGREENDUMPNNEU . H
TNG: \SGREENDUMPN3516. A

TNG: \SCREENDUMPNPALETTE . P
TNG: \SCREENDUMP\PAL 120 P

TNG: \SCREENDUMPNEMOSEFK. H
TNG: \SEREENDUMPNFK L . H

TNG: \SCREENDUMPNSCHNE 1DE . H
TNG: \SCREENDUMPN\1 7011 . H

FECEEEE AT

TNG: \Rober t\ test400. h
TNG: \SOREENDUMPNSTAT . H

FLASCHE -H 1182
23 TIEDOSTO(T) 3781248 KBYTE TILRA

VALITSE
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Tiedoston suojaus / Tiedostosuojauksen poisto

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kayta nuolindppaimia tai nuoliohjelmanappaimia siirtdaksesi
kirkaskentéan (kursoripalkin) sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
suojata tai jonka suojauksen haluat poistaa:

Kirkaskentta liikkuu tiedosto kerrallaan ikkunassa
yl6s ja alas

Kirkaskentta liikkuu sivu kerrallaan ikkunassa yl0s ja
alas

SuosA Tiedoston suojaus: Paina ohjelmandppaintda SUOJAA.
& Tiedosto vaihtuu tilaan P, tai

tiedostosuojauksen poisto: Paina ohjelmanappainta
[ SUOJAUS POIS. Tila P kumoutuu

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta

4.4 Laajennettu tiedostonhallinta
Ohje

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

Vaihda sita varten MOD-toiminto PGM MGT (katso ,,PGM
MGT -konfigurointi” sivulla 457).

Katso myos , Tiedostonhallinta: Perusteet” sivulla 39.

Hakemistot

Koska kiintolevylle voidaan tallentaa erittéin paljon ohjelmia ja
tiedostoja, sijoita yksittaiset tiedostot hakemistoihin (kansioihin)
paremman yleisjarjestyksen aikaansaamiseksi. Naihin hakemistoihin

voit halutessasi luoda liséé hakemistoja, niinkutsuttuja alahakemistoja.
Nappéaimelld -/+ tai ENT voidaan ottaa esiin tai piilottaa alahakemistoja.

TNC hallitsee enintddn 6 hakemistotasoa!

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

Hakemistojen nimet

Hakemistojen nimet voidavt siséltéa enintda 16 merkkia eika niissa
kayteta lainkaan nimilaajennosta. Jos maarittelet hakemiston nimelle
useamman kuin 16 merkkia, TNC antaa virheilmoituksen.

Polut

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

Esimerkki

Levyasemassa TNC:\ on sijoitettuna hakemisto AUFTR1. Sen jalkeen
hakemistossa AUFTR1 on edelleen sijoitettuna alahakemisto NCPROG
ja sinne viela kopioituna koneistusohjelma PROG1.H . Néin
koneistusohjelmalle muodostuu polku:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Oikealla oleva kaavio esittda esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.
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Yleiskuvaus: Laajennetun tiedostonhallinnan

toiminnot

Toiminto

(@]
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=
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o
o
E

Yksittdisen tiedoston kopiointi (ja muunnos)

KOPIOT

F
B

Kohdehakemiston valinta

%{;
),/

Tietyn tiedostotyypin nayttd

@
5
2
H
f=}
o
m

J

=
<
<
3
k]
B

Kymmenen viimeksi valitun tiedoston naytto

VIIMEISET
TIEDOSTOT

5

Tiedoston tai hakemiston poisto

v
o
1
1]
g
>

Tiedoston merkitseminen

MERKITSE

I

Tiedoston nimeaminen uudelleen

c
c
@
H
z
&=
<
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0
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N

Tiedoston suojaus poistoa ja muutosta vastaan

I}
i3
S
=t
3
D

J

Tiedostosuojauksen peruutus

m
i}
o
=
S
&

Verkkoaseman hallinta

VERKKOL .

Ij

Hakemiston kopiointi

Levyaseman hakemistojen nayttd

Hakemiston ja kaikkien sen alahakemistojen
poisto

iv
o
A H
D o
=i
x D
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta

Tiedostonhallinnan kutsu

p— Paina ndppéintd PGM MGT: TNC nayttaa
tiedostonhallinnan ikkunaa (katso kuvaa ylla oikealla).
Jos TNC nayttaa jotakin muuta naytdn ositusta, paina
ohjelmanappéinta IKKUNA)

Vasen kapea ikkuna 1 osoittaa esilld olevaa levyasemaa ja hakemistoa.
Levyasemat kuvaavat laitteita, joihin tiedot on tallennettu tai siirretty.
Yksi levyasema on TNC:n kiintolevy, muita levyasemia ovat liitdnnat
(RS232, RS422, Ethernet), joihin esim. PC-tietokone voidaan kytkea.
Hakemisto merkitddn aina kansion symbolilla (vasen) ja hakemiston
nimelld (oikea). Alahakemistot esitetdan oikealle siirrettyna. Jos
kansion symbolin edessa on plusmerkin siséltava pieni nelid, se
tarkoittaa etté alahakemistoja on lisdd olemassa ja ne voidaan ottaa
esiin ndppaimella -/+ tai ENT.

Oikeanpuoleinen levea ikkuna esittda kaikkia tiedostoja 2, jotka ovat
tallennettuna valitussa hakemistossa. Kullekin tiedostolle naytetaan
lisda tietoja, jotka on koottu alla olevaan taulukkoon.

(SO OHJELMOINTI JA EDITOINTI

TIEDOSTONIMI

BBLK.H

TNG: \SCREENDUMP ..

—
- \a
1E H 478 03-12-2001 08:26:04
1F H 470 03-12-2001 08:26:04 —_—
INL H 424 ©3-12-2001 ©8:26:04 ‘
15 H 460 ©3-12-2001 08:26:04
3507 H 1102 ©3-12-2001 08:26:04
3516 H 1306 03-12-2001 08:26:04
30DJOINT H B804 05-12-2001 98:45:26 S
Em
mt
‘ ‘ ‘ TYYPPI == = TIE;-D#S%DT LOPR ’

Tilanaytto Merkitys

TIEDOSTONIMI Nimi, jossa enintaan 16 merkkia ja
tiedostotyyppi

TAVU Tiedoston koko tavuina

TILA Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu kadyttétavalla Ohjelman

tallennus ja editointi

S Ohjelma on valittu kadyttétavalla Ohjelman
testaus

M Ohjelma on valittu kayttotavalla Ohjelman
testaus

P Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia

vastaan (suojattu)

PAIVAYS P&ivays, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

AIKA Kellonaika, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu
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Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen
valinta

Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Kayta nuolindppaimia tai ohjelmanadppaimia siirtddksesi kirkaskentan
(kursorin) haluamaasi kohtaan nayttdikkunassa:

Kirkaskentta siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan ja
painvastoin

Kirkaskentté liikkuu ikkunassa ylds ja alas

Kirkaskentta liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylds ja alas

1. askel: Levyaseman valinta

Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa:

Levyaseman valinta: Paina ohjelmanéppainta
“) VALITSE tai néppéainta ENT

tal

ENT

2. askel: Hakemiston valinta

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta

3. askel: Tiedoston valinta

Paina ohjelmanppaintd VALITSE TYYPPI
Né Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanappainta, tai
KATRKT kaikkien tiedostojen ndytt6: Paina ohjelmandppainta
) NAYTA KAIKKI, tai

* Kéyta villia korttia, esim. kaikkien tiedostotyypin .H ja
numerolla 4 alkavien tiedostojen naytto

Tiedoston merkinta oikeassa ikkunassa:

Valittu tiedosto aktivoituu silla kayttétavalla, joka oli
“y voimassa tiedostonhallinan kutsun aikana: Paina
tai ohjelmanappéintd VALITSE tai ndppéaintd ENT

Uuden hakemiston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\

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

NEU Syota sisdan uusi hakemistonimi, paina nappainta
ENT

HAKEMISTON \NEU LUONTI ?

Vahvista ohjelmanappéimelld KYLLA, tai
IZ| peruuta ohjelmanappaimella El
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Yksittaisen tiedoston kopiointi

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

KOPIOI
[ectrlees)

TOTEUTA

RINNAKK.
TOTEUTUS

o=y

Paina ohjelmanappaintda KOPIOI: Kopiointitoiminnon
valinta. TNC esittda ohjelmanppaéinpalkin useilla
toiminnoilla

Paina ohjelmanappainta , Valitse kohdehakemisto “
maaritelldksesi nayttdikkunaan kohdehakemiston.
Kohdehakemiston valinnan jalkeen dialogirivilla nakyy
valittu polku. Nappdimella , Backspace” paikoitat
kursorin suoraan polkulausekkeen loppuun, johon voit
kirjoittaa kohdetiedoston nimen.

Syo6téa sisaan kohdetiedoston nimi ja ota vastaan
nappaimelld ENT tai ohjelmanappaimella SUORITA:
TNC kopioi tiedoston esilla olevaan hakemistoon tai
valittuun kohdehakemistoon. Alkuperdinen tiedosto
sailyy ennallaan, tai

Paina ohjelmanéppaintd RINNAKKAISSUORITUS
kopioidaksesi tiedoston taustakéasittelyprosessina.
Kayta tata toimintoa, kun kopioit suuri tiedostoja,
koska aloitettuasi kopioinnin voit jatkaa tyoskentelya
muualla. Kun TNC suorittaa kopiointia taustalla, voit
tarkastella sen etenemista ohjelmanéppéimella
RINNAKKAISSUORITUSINFO (kohdassa LISATOIM.,
2. ohjelmanappainpalkki)

TNC esittaa paallekkaisikkunan jatkonaytolla, jos kopiointi
on aloitettu ohjelmanappaimella SUORITA.
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Taulukon kopiointi

Kun kopioit taulukkoa, voit paallekirjoittaa kohdetaulukon yksittéisia
riveja tai sarakkeita ohjelmanappaimella KORVAA KENTAT. Alkuehdot:

Kohdetaulukon on oltava valmiiksi olemassa
Kopioitava tiedosto saa siséltadad vain korvattavat sarakkeet ja rivit

I% Ohjelmanappain KORVAA KENTAT ei ilmesty, jos aiot
paallekirjoittaa TNC:n taulukon ulkoisella tiedonsiirto-
ohjelmalla, esim. TNCremoNT. Kopioi ulkoisesti laaditut
tiedostot toiseen hakemistoon ja toteuta sen jalkeen
kopiointitoiminto TNC:n tiedostonhallinnan kautta.

Esimerkki

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

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

Kopioi tdma tiedosto toiseen hakemistoon kuin missa esilla oleva
hakemisto TOOL.T sijaitsee. Jos kopioit tdmén tiedoston TNC:n
tiedostonhallinnan avulla olemassa olevan taulukon paélle, TNC kysyy,
haluatko kumota olemassa olevan tyokalutaulukon TOOL.T:

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

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

Hakemiston kopiointi

Siirra kirkaskenttd vasemmassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat kopioida. Paina sen jalkeen ohjelmanéppaintd KOPIOI
HAKEM. al&dka ohjelmanappéainta KOPIOI. TNC kopioi myds
alahakemistot.
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Tiedoston valinta viimeisen kymmenen
valittuna olleen joukosta

PGM
MGT
VIIMEISET
TIE‘I}U:%OT

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

Kirkaskentta liikkuu ikkunassa ylos ja alas

tai

Tiedostonhallinnan kutsu

Kymmenen viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina
ohjelmanappéinta VIIMEISET TIEDOSTOT

Levyaseman valinta: Paina ohjelmanéappainta
VALITSE tai ndppaintd ENT

ENT

Tiedoston poisto

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

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

POISTA

S

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappainta KYLLA tai

Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El

Hakemiston poisto

Poista kaikki tiedostot ja alahakemistot poistettavasta tiedostosta
Siirra kirkaskentta sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa

Poistotoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta
POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
hakemiston

POISTA

s

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappainta KYLLA tai

Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El
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4.4 Laajennettu tiedostonhallinta

Tiedostojen merkinta

Merkintatoiminto Ohjelmanappain

Yksittaisen tiedoston merkinta e

TIEDOSTO

Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen neRkITSE
merkint& i
Yksittéisen tiedoston merkinnan peruutus -

MERKINTA

Kaikkien tiedostojen merkinnan peruutus rozsTA
HE‘:T(IIT\::IIGT

Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi KoPIOT -
=)

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

Siirra kirkaskenttd ensimmaisen tiedoston kohdalle

Merkintatoimintojen ndyttd: Paina ohjelmanéappainta
MERKITSE
— Tiedoston merkitseminen: Paina ohjelmanappéinta
MERKITSE TIEDOSTO

Siirra kirkaskentta seuraavan tiedoston kohdalle

P Seuraavan tiedoston merkitseminen: Paina
ohjelmanappéintd MERKITSE TIEDOSTO jne.

coptor n. Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Paina
- ohjelmanappaintd KOPIOI MERK,, tai

rasa | Merkittyjen tiedostojen poisto: Paina
) ohjelmanappaintd LOPPU poistuaksesi

merkintdtoiminnosta ja sen jalkeen ohjelmanappainta
POISTA poistaaksesi merkityt tiedostot
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Tiedoston nimeaminen uudelleen

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta
uudelleen

Valitse uudelleennimeadmistoiminto

Nappaile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi
muuttaa

Uudelleennimeamisen suorittaminen: Paina nappainta
ENT

Lisatoiminnot

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

e Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta LISA-
TOIMINNOT
suosn Tiedostosuojauksen aktivointi: Paina
! ohjelmanappéintda SUOJAA, niin tiedoston tilaksi
tulee P

Tiedostosuojaus poistetaan samalla tavoin painamalla
ohjelmanappainta POISTA SUOJAUS.

Hakemiston ja sen kaikkien alahakemistojen poisto

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

rom Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelman&ppéinta LISA-
TOIMINNOT

rotora Hakemiston tyhjennys: Paina ohjelmandppéinta
'E/ (e POISTA KAIKKI

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanéppainta KYLLA.
Poiston peruutus: Paina ohjelmanéppainta El
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Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

%. Ennenkuin voit siirtéa tietoja ulkoiseen muistiin, taytyy
asettaa tietoliitannat (katso , Tiedonsiirtoliitdinnan asetus”

sivulla 446).
Tiedostonhallinnan kutsu
MGT
TKKUNA Kuvaruudun nayténosituksen valinta tiedonsiirtoa
= E varten: Paina ohjelmanéppainta IKKUNA. TNC nayttéa

kuvaruudun vasemmassa puoliskossa 7 kaikkia TNC:n
muistiin tallennettuja tiedostoja ja oikeassa
puoliskossa 2 kaikkia ulkoiseen muistilaitteeseen
tallennetuja tiedostoja

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

Kirkaskentta lilkkuu ikkunassa ylos ja alas

Kirkaskentta siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

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

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

Yksittdisten tiedostojen siirto: Paina
[eclete) ohjelmanappainta KOPIOL, tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE (toisessa ohjelmanéappainpalkissa, katso
. liedostojen merkintd"”, sivu 56), tai

MERKITSE

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappainta
TNC => EXT

(SO OHJELMOINTI JA EDITOINTI
TIEDOSTONIMI =[IN4NG]
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Vahvista sisdansyottd ohjelmanappaimelld SUORITA tai nappaimella
ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin edistymista, tai

jos haluat aiot siirtda pitkia tai useita lyhyitd ohjelmia: Vahvista
ohjelmanappaimelld RINNAKKAISSUORITUS. Sen jalkeen TNC kopioi
tiedoston taustaprosessina

TRkuNA Tiedonsiirron lopetus: Siirra kirkaskenttd vasempaan

& = ikkunaan ja paina sen jalkeen ohjelmanappainta
IKKUNA. TNC néayttaa jalleen tiedostonhallinnan
standardi-ikkunaa.

@ Valitaksesi kaksoisikkunaesityksen yhteydessa toisen
hakemiston paina ohjelmanappéaintd POLKU. Valitse
haluamasi tiedosto nayttdikkunasta nuolindppaimilla ja
paina ENT!
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Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

Valitse nayton ositus kahden samankokoisen ikkunan tavalle.
Hakemistojen ndytt® molemmissa ikkunoissa: Paina
ohjelmanappaintd POLKU

Oikea ikkuna

Siirréa kirkaskentta sen hakemiston kohdalle, jonne haluat kopioida
tiedostot, ja ota ne naytdlle painamalla nappainta ENT

Vasen ikkuna

Valitse hakemisto ja ne tiedostot, jotka haluat kopioida, ja ota
tiedostot ndytolle nappaimelld ENT

Ota néaytolle tiedostojen merkinnan toiminnot

P Siirré kirkaskentté sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
T1ED08TO kopioida, ja merkitse se. Mikali tarpeen, merkitse lisda
tiedostoja samalla tavoin

KoPIOT - Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon
-

Muut merkintatoiminnot: katso ,, Tiedostojen merkintad”, sivu 56.

Jos olet merkinnyt tiedostoja seka vasemmassa etta oikeassa
ikkunassa, talléin TNC suorittaa kopioinnin siitd hakemistosta, jossa
kirkaskentta kyseisella hetkella sijaitsee.

Tiedostojen ylikirjoitus
Jos kopioit tiedostoja hakemistoon, jossa on jo saman nimisia
tiedostoja, niin silloin TNC kysyy, haluatko ylikirjoittaa (eli poistaa)
kohdehakemistossa olevat tiedostot:
Kaikkien tiedostojen ylikirjoitus: Paina ohjelmanappaintd KYLLA tai
Ei tiedostojen ylikirjoitusta: Paina ohjelmanappainta El, tai
jokaisen yksittaisen tiedoston ylikirjoituksen vahvistus: Paina
ohjelmanappaintd VAHVISTA

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

% Ethernet-kortin liittdminen verkkoon, (katso , Ethernet-
litanta" sivulla 450).

TNC kirjaa muistiin virheilmoitukset verkkokaytén aikana
(katso , Ethernet-liitanta” sivulla 450).

Jos TNC on kytketty verkkoon, niin silloin hakemistoikkunassa
voidaan nayttaa jopa 7 lisdlevyasemaa (katso kuva oikealla). Kaikki
edelld kuvatut toiminnot (levyaseman valinta, tiedostojen kopiointi,
jne.) ovat mahdollisia verkkokaytéssa edellyttden, etta niiden
paasyvaltuudet sallivat sen.

Verkkoaseman yhdistaminen ja irroitus

- Tiedostonhallinnan valinta: Paina ndppaintd PGM MGT

ja mahdollisesti ohjelmanappainta IKKUNA, jotta
kuvaruudulle iimestyy ylla oikealla esitettavan
mukainen naytto.

Verkkoaseman hallinta: Paina ohjelmanéappaéinta
VERKKOASEMA (toinen ohjelmanéppainpalkki). TNC

esittda oikeassa ikkunassa 2 mahdolliset

verkkoasemat, joihin sinulla on paasy. Seuraavaksi

kuvattavilla ohjelmanappaimilld voit perustaa
yhteyden kuhunkin levyasemaan

Toiminto Ohjelmanappain

(EHLRATE OHJELMOINTI JA EDITOINTI
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Verkkoyhteyden perustaminen, minka jalkeen e
TNC nayttaa sarakkeessa Mnt merkintda M, kun | tewasema
yhteys on aktivoitu. Voit yhdistdd TNC:n kanssa
enintéan 7 lisalevyasemaa

Verkkoyhteyden lopetus
Verkkoyhteyden automaattinen perustaminen, P
kun TNC kytketaan paalle TNC kirjoittaa

sarakkeeseen Auto tunnuksen A, jos yhteys on
perustettu automaattisesti

Ei verkkoyhteyden automaattista perustamista, =

kun TNC kytketaan paalle KYTKENTHA

Verkkoyhteyden perustaminen voidaan toteuttaa milloin tahansa niin
tarvittaessa. Talléin TNC nayttaa oikeassa ylakulmassa merkintaa
[READ DIR]. Suurin mahdollinen tiedonsiirtonopeus on 2 ... 5 Mbittia/
s, riippuen siirrettavan tiedoston tyypista ja verkon kuormituksesta.
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4.5 Ohjelman avaus

4.5 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne HEIDENHAIN-
selvakielimuodossa

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

TNC numeroi koneistusohjelman lauseet nousevassa
numerojarjestyksessa.

Ohjelman ensimmainen lause merkitédan koodilla BEGIN PGM, ohjelman
nimellad ja voimassa olevalla mittayksikolla.

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

Ohjelman viimeinen lause merkitdan koodilla END PGM, ohjelman
nimelld ja voimassa olevalla mittayksikolla.

Aihion maarittely: BLk Form

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritellddn nelisarmainen
koneistamaton tybkappale. Maéaritellaksesi jalkikateen aihion paina
ohjelmanappaintd BLK FORM. Tatad maarittelya TNC tarvitsee graafista
simulointia varten. Nelisdrméisen kappaleen kunkin sivun pituus voi
olla enintdan 100 000 mm ja niiden tulee olla akseleiden X, Y ja Z
kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio voidaan asettaa sen kahden
nurkkapisteen avulla.

MIN-piste: pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; sy6té siséan absoluuttinen
arvo

MAX-piste: Suurin X-, Y- ja Z-koordinaatti; sy6té sisdan absoluuttinen
tai inkrementaalinen arvo

@ Aihion maarittely on valttaméaténta vain silloin, jos haluat
testata sen graafisestil
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10 (L X+10 Y+5 RO F100 M3
Ratatoiminto Sanoja

Lausenumero




Uuden koneistusohjelman avaaminen

Koneistusohjelma sydtetdan sisaan aina kayttdtavalla Ohjelman
tallennus/editointi. Esimerkki ohjelman avaamisesta:

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

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:

TIEDOSTONIMI = ALT.H

Sy06té sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista
nappaimella ENT bestatigen

E Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanappainta MM tai
TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja avaa dialogin
aihion maéarittelyad BLK-FORM varten

KARAN AKSELISUUNTA X/Y/Z ?
Sy06ta sisdan karan suuntainen akseli

DEF BLK-FORM: MIN-PISTE?

0 o Syo6té sisaan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y- ja Z-
koordinaatit

0 ENT

-40 ENT

DEF BLK-FORM: MAX-PISTE?

100 o Syota sisdan perajalkeen MAX-pisteen X-, Y-ja Z-
koordinaatit

100 ENT

0 ENT
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4.5 Ohjelman avaus

Esimerkki: Aihion muodon BLK-FORM naytté NC-ohjelmassa

0 BEGIN PGM NEU MM

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

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

I:Wg_—, Jos et halua maaritella aihiota, keskeyta dialogi kohdassa
Karan yhdensuuntaisakseli X/Y/Z painamalla ndppéinta
DEL!

TNC voi esitaa grafiikan vain, jos lyhin sivu on vahintdan 50
um ja pisin sivu on enintaan 99 999,999 mm.

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

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd
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Tyokalun liikkeiden ohjelmointi selvikieli-
dialogilla

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

Dialogin esimerkki

Avaa dialogi

KOORDINAATIT ?

10 Sy06téa sisdan X-akselin tavoitekoordinaatti

20 = Sy06ta sisdan Y-akselin tavoitekoordinaatti, jatka
seuraavaan kysymykseen painamalla ndppainta ENT

SADEKORJ.: RL/RR/EI KORJAUSTA: ?

Syo6té sisaan |, Ei sddekorjausta”, jatka seuraavaan
kysymykseen painamalla nappaintd ENT

SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT

Syottoarvo télle rataliikkeelle 100 mm/min, jatka

100 ENT . o
seuraavaan kysymykseen painamalla nédppainta ENT

LISATOIMINTO M ?

Lisatoiminto M3 ,Kara paalle”, nappaimella ENT
paattaa taman dialogin

Ohjelmaikkunassa naytetaan riveja:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

Syo6ton maarittelyn toiminnot Ohjelmanappain

Liike automaattisesti TOOL CALL-lauseessa
lasketulla syottdarvolla

F AUTO

Liike pikasyotolla
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4.5 Ohjelman avaus

Toiminnot dialogiohjausta varten Nappain
Dialogikysymyksen ohitus No |
|ewr|
Dialogin lopetus ennenaikaisesti @
Dialogin keskeytys ja poisto
O

Hetkellisaseman talteenotto

TNC mahdollistaa tydkalun hetkellisen aseman vastaanottamisen
ohjelmaan, esim. kun

ohjelmoidaan liikelauseita

Tydkiertojen ohjelmointi

Tydkalujen maarittely koodilla TOOL DEF

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla
tavalla:

Sijoita sisaansyottokenttd sen lauseen kohdalle, johon haluat
aseman vastaanottaa.

Hetkellisaseman vastaanottotoiminnon valinta: TNC
nayttda ohjelmanéppainpalkissa akseleita, joiden
asemat voit vastaanottaa.

e Akselin valinta: TNC kirjoittaa valitun akselin
z hetkellisaseman aktiiviseen sisdansyottokenttdan

@ TNC vastaanottaa koneistustasossa tydkalun keskipisteen
koordinaatit aina myos silloin, kun tyokalun sadekorjaus on
aktiivinen.

TNC vastaanottaa tydkaluakselilla aina tydkalun karjen
koordinaatit, siis tyokalun pituuskorjaus tulee aina
huomioiduksi.
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Ohjelman muokkaus

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

Ohjelmanappain/

Toiminto Nippéimet
Sivujen selaus ylospain st
Sivujen selaus alaspéin st
Hyppy ohjelman alkuun ALKUON

Hyppy ohjelman loppuun Coppuin

II

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen
kuvaruudulla. N&in voit saada naytolle
enemman ohjelmalauseita, jotka on ohjelmoitu
ennen nykyista lausetta

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen
kuvaruudulla. N&in voit saada naytolle
enemman ohjelmalauseita, jotka on ohjelmoitu
nykyisen lauseen jalkeen

Siirto lause lauseelta

Yksittaisten sanojen valinta . .
-+ -
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Ohjelmanappain/

Toiminto Nappéin

Valitun sanan arvon asetus nollaan

Virheellisen arvon poisto

Virheilmoituksen (ei vilkkuva) poisto

| 88 8
Il | Bul | ®ul

Valitun sanan poisto

mz=
4
|_.o

Valitun lauseen poisto =

m
B

Tydkiertojen ja ohjelmanosien poisto DEL

® &

Viimeksi muokatun tai poistetun lauseen liséys [ s
VIIMEINEN
NC-LAUSE

Lauseen lisdys haluttuun kohtaan
Valitse se lause, jonka jalkeen haluat lisdtd uuden lauseen ja avaa
dialogi

Lauseiden muuttaminen ja lisdys

Valitse lauseessa oleva sana ja ylikirjoita sen kohdalle uusi arvo. Kun
olet valinnut sanan, selvékielidialogi on sen aikana kdytettavissa.

Muutoksen paattdminen: Paina nappainta END

Jos haluat liséta sanan, kdyta nuolindappaimia (oikealle tai vasemmalle),
kunnes haluamasi dialogi ilmestyy ja syota sisaan haluamasi arvo.

Samojen sanojen etsinta eri lauseista
Taté varten aseta ohjelmandppain AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS.

Lauseessa olevan sanan valinta: Paina nuolindppainta
niin monta kertaa, kunnes haluttu sana tulee
merkittya

Valitse lause nuolindppainten avulla

Merkintakursori on uuden valitun lauseen saman sanan kohdalla, kuin
ensin valitsemassasi lauseessa
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Mielivaltaisen tekstin etsinta
Hakutoiminnon valinta: Paina ohjelmanadppainta ETSI. TNC nayttaa
dialogia Etsi teksti:
Syo6ta sisaan etsittava teksti
Tekstin etsintad: Paina ohjelmanappaintd SUORITA

Ohjelmanosien merkinta, kopiointi, poisto ja lisays

Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisélla tai toiseen NC-
ohjelmaan TNC:ssa on kaytettdvissa seuraavat toiminnot: Katso alla
olevaa taulukkoa.

Ohjelmanosien kopiointi tapahtuu seuraavasti:

Valitse ohjelmanappainpalkki merkintatoiminnoilla
Valitse kopioitavan ohjelmanosan ensimmainen (viimeinen) lause

Ensimmaisen (viimeisen) lauseen merkinta: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE LOHKO. TNC tallentaa ensin lauseen numeron ja antaa
naytoélle ohjelmandppaimen MERKINNAN PERUUTUS.

Siirra kirkaskentta kopioitavan tai poistettavan ohjelmanosan
viimeisen (ensimmaisen) lauseen kohdalle. TNC esittaa kaikki
merkityt lauseet eri varilla. Halutessasi voit keskeyttaa
merkintatoiminnon milloin tahansa painamalla ohjelmandppéinta
MERKINNAN PERUUTUS

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

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

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

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanéppaintd SIJOITA
LAUSE.

Merkintatoiminnon lopetus: Paina ohjelmanappaintd MERKINNAN
PERUUTUS

Toiminto Ohjelmanappain

Merkintatoiminnon paallekytkenta

VALITSE
LAUSE

Merkintatoiminnon poiskytkenta

MERKITSE
KESKEYTA

Merkityn lauseen poisto

POISTA
LAUSE

Muistissa olevan lauseen lisays

LISHA
LAUSE

Merkityn lauseen kopiointi p—

LAUSE
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TNC:n hakutoiminnot

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

Halutun tekstin etsinta
Mahd. valitse lause, jossa etsittdva sana on tallennettuna

X +40

TOTEUTA

KOKONAAN
SANA
ON

TOTEUTA

TOTEUTA

Hakutoiminnon valinta: TNC nayttaa hakuikkunan ja
esittaa ohjelmanéappainpalkin, jossa ovat
kadytettavisséa olevat hakutoiminnot (katso
hakutoimintojen taulukkoa)

Syo0té sisdan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet

Hakutoimenpiteen ohjaus: TNC nayttaa
ohjelmanappainpalkissa kaytettavissa olevat

hakuvaihtoehdot (katso hakuvalinnat seuraavalla
sivulla)

Mahd. hakuvalintojen muuttaminen
Hakutoimenpiteen kaynnistys: TNC hyppaa

seuraavaan lauseeseen, joka sisaltaa etsittavan
tekstin

Hakutoimenpiteen toisto: TNC hyppéaéa seuraavaan
lauseeseen, joka siséltaa etsittavan tekstin

Hakutoiminnon lopetus

Hakutoiminnot Ohjelmanappain

Nayttoikkunan nayttd, jossa esitetdan edellinen  [ormemen

ETSI

hakuelementti. Voit valita haettavan elementin | ecerenrsr
nuolindppaimella ja vahvistaa valinnan
nappaimelld ENT

Nayttoikkunan esitys, jossa ovat tallennettuina AkTIIVL

LAUSE

hetkellisen lauseen mahdolliset hakuelementit. | eerenrer
Voit valita haettavan elementin

nuolindppaimella ja vahvistaa valinnan

nappaimella ENT

Nayttoikkunan esitys, jossa esitetdaan o
tarkeimpien NC-toimintojen valikoimaa. Voit

valita haettavan elementin nuolindppaimella ja
vahvistaa valinnan nappaimelld ENT

Etsi/korvaa-toiminnon aktivointi erer

KORVAR
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Hakuoptiot Ohjelmanappain
Etsintdsuunnan maaritys el |
ETEENPAIN ‘ ETEENPAIN ‘
Etsintdsuunnan maaritys: Asetus KAIKKI kay | |
lapi kaikki lauseet hetkellistd lauseesta takaisin  |auxu-ioeeu) BLkusLope|

hetkelliseen lauseeseen

Uuden haun kaynnistys

Mielivaltaisen tekstin etsinta/korvaus
Mahd. valitse lause, jossa etsittava sana on tallennettuna

ETSI

ETSI

+
KORVAAR

TOTEUTA

KOKONAAN
SANA

[ET ] on

TOTEUTA

TOTEUTA

Hakutoiminnon valinta: TNC nayttaa hakuikkunan ja
esittad ohjelmanappainpalkin, jossa ovat
kéytettavissa olevat hakutoiminnot

Korvauksen aktivointi: TNC esittaa nayttoikkunassa
tekstin lisamaarittelymahdollisuudet, jotka tulee
asettaa

Syota sisdan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet, vahvista nappaimella ENT

Sy06téa sisaan lisattava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet
Hakutoimenpiteen ohjaus: TNC nayttaa

ohjelmanéappainpalkissa kaytettavissa olevat
hakuvaihtoehdot (katso hakuvalintojen taulukkoa)

Mahd. hakuvalintojen muuttaminen

Hakutoimenpiteen kdynnistys: TNC hyppaa seuraavan
etsittavan tekstin kohdalle

Tekstin korvaaminen ja sen jalkeen hyppy seuraavaan
|6ytopaikkaan: Paina ohjelmanappéaintda KORVAA, tai
jos et haluat korvata tekstia vaan hypata suoraan
seuraavaan l0ytopaikkaan: Paina ohjelmanappainta El
KORVATA .

Hakutoiminnon lopetus
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4.6 Ohjelmointigrafiikka

4.6 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman

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

Valitse ndytdn ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka oikealla:
Paina ndppéintd SPLIT SCREEN ja ohjelmanappaintd OHJELMA +
GRAFIIKKA

Aseta ohjelmanappéin AUTOM. PIIRTO asetukseen
PAALLE. Samalla kun sy6tat sisaan ohjelmarivejs,
TNC nayttaa ohjelmoitua rataliiketta
grafiikkaikkunassa

AUTOM.
PIIRUST.

er  [Con]

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

AUTOM. PIIRTO PAALLA ei nayta ohjelmanosatoistoja.

Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle
ohjelmalle

Valitse nuolindppaimilld lause, johon saakka haluta grafiikan luoda tai
paina GOTO ja sy6ta suoraan sisdan haluamasi lauseen numero

RESET Grafiikan luonti: Paina ohjelmanéappaintd RESET +
KAYNTIIN
Lisaa toimintoja:

Toiminto Ohjelmanappain

RESET
nLoITn

ALOITA
YKS . LAUSE

Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena

Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain

Ohjelmointigrafiikan taydellinen luonti tai
tédydentdminen toiminnonRESET + KAYNTIIN
jalkeen.

ALOITA

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

72

KRSIKAYTTO

OHJELMOINTI JR EDITOINTI

© BEGIN PGM EMOSEFK MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-80 Y-20 Z-20

2 BLK FORM @.2 X+80 Y+80 Z+@

3 TOOL CALL 20 Z S4000

4 L Z+50 RO FMAX M3

5 L X+@ Y+0 RO FMAX

6 L Z-5 R0 FMAX

7 FPOL X+@ Y+@

3 FL PR+22.5 PR+0 RL F250

S FC DR+ R22.5 CLSD+ COX+@ CCY+Q

10 FCT DR- RSO

11 FL X+2 Y+55 LENIE AN+SQ

12 FSELECT2

13 FL LEN23  AN+Q

14 FC DR- R65 0CY+0

D
(T— .

/>T
W

.

-
/

= /

Al

}'

-m
=

E
Sl

ALKUUN LOPPUUN

SIVU

ETSI

ALOITA

ALOITA
YKS. LAUSE

RESET

ALOITA
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Lauseen numeron naytto ja piilotus

POISTA
LAUSE NO.

Ohjelmanappainpalkin vaihto: Katso kuvaa ylla oikealla

Lauseen numeron esiintuonti: Aseta NAYTA
PILOTETTU LAUSE NO. asetukseen NAYTA

Lauseen numeron piilotus: Aseta NAYTA PIILOTETTU
LAUSE NO. asetukseen PIILOTA

Grafiikan poisto

POISTA
GRAFIIKKA

Osakuvan suurennus tai pienennys

Ohjelmanappainpalkin vaihto: Katso kuvaa ylla oikealla

Grafiikan poisto: Paina ohjelmanappaintd POISTA
GRAFIIKKA.

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

Valitse osakuvan suurennuksen/pienennyksen
ohjelmanappainpalkki (toinen palkki, katso kuvaa keskelld oikealla)

Talldin ovat kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Toiminto Ohjelmanappain

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

BEGIN PGM EMOSEFK MM

Kehyksen nayttd ja siirto. Siirtadksesi kehysta
paina ja pida alhaalla vastaavaa
ohjelmanappainta

=[]

Kehyksen pienennys — pienentéédksesi paina ja
pida alhaalla ohjelmanéappainta

Kehyksen suurennus - suurentaaksesi paina ja >

o
1 Bl FoRM 0.1 7 x-80 v-80 7-20 :c
2 BLK FORM 0.2 X+80 Y+80 Z+0
3 TOOL CALL 20 Z S4000 =
4 L z+50 RO FMAX M3 \ wa ‘
S L x+0 v+@ RO FMAX N\
6 L z-5 RO FMAX / \ ‘
7 FPOL x+@ Y+
St
10 FCT OR- RE®
11 FL X+2 Y455 LENIE AN+SO / S !
12 FSELECTZ Ve .
13 FL LENZE  AN+O
14 FC DR- RE5 COY+0 S. ‘\')
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU ALOITA RESET
¢ ETSI ALOITA | YKS.LAUSE -
ALOITA
(LGRS OHJELMOINTI JA EDITOINTI
© BEGIN PGM EMOSEFK MM
1 BLK FORM @.1 Z X-88 Y-80@ 2Z-20 f\ \‘—
y -
2 BLK FORM 0.2 X+80 Y+80 Z+0 Y,
4 L 2+50 RO FMAX M3 7]
5 L x+@ Y+2 RO FMAX
7 FPOL X0 Y40
S FL PR+22.5 PA+@ RL F250
9 FC DR+ R22.5 OLSD+ OCX+0 COY+@ m ‘
10 FCT OR- RE®
11 FL X+2 Y+55 LENI6 AN+90 S "
12 FSELEGTZ \\ .
13 FL LEN23 AN+0 / > .
NEYTA
1 v e =] ] o | e | a2l
TYOKAPP.

pida alhaalla ohjelmanéappainta
Ota valittu alue naytolle ohjelmanappaimella AIHION
OSAKUVA.

Ohjelmanéappaimelld AIHIO KUTEN BLK FORM voit palauttaa
alkuperaisen osakuvan nayton.
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4.7 Ohjelman selitykset

4.7 Ohjelman selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

TNC mahdollistaa koneistusohjelmien kommentoimisen
ohjelmanselitteiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita

Program run
full sequence

Programming

and editing

teksteja (maks. 37 merkkia), joilla selvennetaan sitd seuraavan 1oBLCFORMO.1Z Xio veo z4o (BN FERARW —
ohjelmarivin sisaltéa kommentin tai yleiskatsauksen tapaan. 2 BLCFORME.Z X118 V0100 200 |- parasster gefinition i \-
3 * - Make hole pattern ID 27943KL1 - Make pocket
Ohjelmanselitysten avulla pitkat ja monimutkaiset ohjelmat voidaan o Too it e sasee - Finishing o
e . . . 5 CYCL DEF 262 THREAD MILLING - Make hole pattern [

nain esittdd ymmarrettdvassa muodossa. - center ars1y

Se helpottaa varsinkin mydhempia ohjelmaan tehtdvia muutoksia. azote-1s  DEPTH OF THRERD e Port 168 1 ‘

Ohjelmanselitykset voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun kohtaan ‘

koneistusohjelmassa. Liséksi ne voidaan ndyttad omassa ep— A

nayttdikkunassaan ja niihin voidaan tehdd muutoksia ja tdydennyksia. oz0vesz  sSET-UP CLEARANGE s !
0203=+0 SURFACE COORDINATE -
0204=+50 32ND SET-UP CLEARANCE 5

Kuvausikkunan naytto/aktiivisen ikkunan vaihto g J)
BEGIN END PRGE PAGE =

[ onoeirn Selitysikkunan nayttd: Valitse ndytdn ositus v i ) o ‘ SE ‘

OHJELMA + SELITE

Aktiivisen ikkunan vaihto: Paina ohjelmanéappéinta
.Ikkunan vaihto"

SELAUS

Selityslauseen lisays ohjelmaikkunaan
(vasemmalla)

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisata ohjelmankuvauslauseen
[ Paina ohjelmanappainta LISAA SELITE tai ASCII-

JrKso nappaimiston nappainta *

Syota sisaan selitysteksti ndppaimistolta

Lauseiden valinta selitysikkunassa

Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, TNC siirtaa
ohjelmaikkunassa olevaa lausenadyttdd sen mukana. Néain voi hypata
suurenkin ohjelmanosan yli vahilld toimenpiteilla.
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4.8 Kommenttien lisays

Kaytto

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

Kommentit ohkelman laadinnan aikana

"

Syo6ta sisdan ohjelmalauseet, sen jéalkeen kirjoita ,,;
nappaimistoltd - TNC nayttaa kysymysta Kommentti?

Kirjoita kommentti ja pdata lause painamalla nappainta END

(puolipiste)

Kommenttien lisays jalkikateen

Valitse se lause, jolle haluat lisatda kommentin

Valitse nuolinappaimilla lauseen viimeinen sana: Lauseen loppuun
iimestyy puolipiste ja TNC esittdd kysymysta Kommentteja?

Kirjoita kommentti ja pdata lause painamalla nappainta END

Kommentti omana lauseena

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisdtd kommentin

Avaa ohjelmointidialogi painamalla nappéinta ,,;” (puolipiste)
nappaimistolta

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla nappainta END
Toiminnot kommenttien muokkauksessa

Toiminto Ohjelmanappain

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JR EDITOINTI
TULKKI 7

8

FL PR+22.5 PR+8 RL F250

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+® CCY+0 N\

18 FCT DR- REO =

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+90 —

¥12 I (- ‘

12 FSELECT2

13 FL LEN23 AN+D ‘

14 FC DR- RB5 CCY+®

15 FSELECT2

16 FCT DR+ R30 ,_;..‘

17 FCT Y+® DR- R5 CCX+78 CCY+®

18 FSELECT1 S

19 FCT DR- R5 CCX+78 CCY+8 (o] "

20 FCT DR+ R38

21 FCT Y-55 DR- RE5 CCX-18 CCY+0 = '
1R

F{:K_UUN LDPiliJN EDESL:,\‘I:EN SE;EEE\/R ‘ ‘ ‘

« 5 YLIKIRJ .

Hyppy kommenttien alkuun

ALKUUN

LOPPULN

Hyppy kommenttien loppuun

|

EDELLINEN

Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan toisistaan
valilyonnilla ra

SEURRAVA

Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan toisistaan
valilyonnilla >

Vaihto lisdys- ja ylikirjoitustavan valilla

YLIKIRJ.
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4.9 Tekstitiedostojen luonti

4.9 Tekstitiedostojen luonti

Kaytto

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

Kokemusperéisten arvojen tallennus

Tydnkulkujen dokumentointi

Kaavakokoelmien muodostaminen

Tekstitiedostot ovat tyyppia .A (ASCII). Jos haluat kasitelld muita
tiedostoja, niin ne taytyy ensin muuntaa tyyppiin .A.

Tekstitiedoston avaaminen ja poistuminen

Valitse kdyttotapa Ohjelman tallennus/editointi
Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppéaintda PGM MGT

Tyypin .A tiedostojen néytto: Paina peréajalkeen ohjelmanéppéinta
VALITSE TYYPPI ja ohjelmanappaintd NAYTA A

Valitse ja avaa tiedosto ohjelmanappaimella VALITSE ja ndppadimella

ENT tai avaa uusi tiedosto: Sy6ta sisdan uuden ohjelman nimi,
vahvista nappaimelld ENT

Kun haluat poistua tekstieditorista, kutsu tiedostonhallintaa ja valitse

toisen tyyppinen tiedosto, esim. koneistusohjelma.

(SIS OHJELMOINTI JA EDITOINTI

B BEGIN PG 3516 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-S0 Z-40
2 BLK FORM @.2 X+90 Y+90 Z+@

3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400

L 2+50 RO F MAX

4 L X+0 Y+100 RO F MAX M3

7 L Z-20 RO F MAX

8 L X+0 Y+80 RL F250

S FPOL X+0 Y+@

10 FC DR- R8O 0OX+@ COY+D

11 FOT DR- R7.5

12 FCT DR+ R9Q CCX+6S,282 COY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+@ D20

At

b

H B
(S| -

o SEURARVA | EDELLINEN sIvu sIvu ALKUUN LOPPULN
SANA SANA T i T ‘

YLIKIRI. 5> «

‘ ETSI

Kursorin siirrot Ohjelmanappain
Kursori sanan verran oikealle SEURAAVA

SANA

>>
Kursori sanan verran vasemmalle EoELLINEN

2
At
NS

Kursori seuraavalle nayttosivulle

o
H
<
c

Kursori edelliselle nayttdsivulle

I}
H
<
&

Kursori tiedoston alkuun ALK

Kursori tiedoston loppuun Coppuin

II
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Editointitoiminnot (eli muokkaus) Néappain
Uuden rivin aloitus

RET
Merkin poisto kursorin vasemmalta puolen
Tyhjan merkin lisdys (valilyonti) once

Vaihto isojen/pienten kirjainten valilla

ISPACE

T

Tekstin editointi

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

Tiedosto: Tekstitiedoston nimi

Rivi: Kursorin hetkellinen riviasema

Sarake: Kursorin hetkellinen sarakeasema
LISAA: Uuden sisaansyotettavan merkin lisdys

YLIKIRJOITA: Uuden sisdansydtettavan merkin ylikirjoitus kursorin
kohdalla olemassa olevan tekstin paalle

Teksti lisataatn siihen paikkaan, jossa kursori talloin sijaitsee.
Nuolindppaimilla voit siirtaa kursorin vapaasti haluamaasi kohtaan

tekstitiedostossa.

Kursorin sijaintirivia naytetadan kulloinkin eri varisena. Yksi rivi voi
siséltda enintéadn 77 merkkia ja rivit erotetaan joko nappaimella RET

(Return) tai ENT.
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4.9 Tekstitiedostojen luonti

Merkkien, sanojen ja rivien poisto ja lisays
uudelleen

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

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

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

Siirré kursori siihen kohtaan, johon teksti halutaan sijoittaa ja paina
ohjelmanappainta SIJOITA RIVI/SANA

Toiminto Ohjelmanappain

Rivien poisto ja vélitallennus

POISTA
RIVI

Sanan poisto ja vélitallennus

POISTA
SANA

Merkin poisto ja vélitallennus

POISTA
MERKKI

Rivin tai sanan sijoitus uudelleen poiston jélkeen [ =
RIVI 7
SANA

Tekstilohkojen kasittely

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

Tekstilohkon merkinta: Siirra kursori sen merkin kohdalle, josta
tekstilohkon merkinté alkaa.

Paina ohjelmanappaintd MERKITSE LOHKO

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

Kun olet merkinnyt haluamasi tekstilohkon, voit jatkokasitella tata
tekstia seuraavilla ohjelmanappaimilla:

Toiminto Ohjelmanéappain

KRSTKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

W Z+50 RO F MAX

4 L X+0 Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 RO F MAX

8 L %+0 Y+80 RL F250

S FPOL X+0 Y+0

10 FC DR- RO OOX+D COY+Q

11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ R92 CCX+6S,282 COY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1Q PDX+@ PDY+0 D20
15 FSELECT 2

16 FOT DR- R70 COX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R7.5

18 FCT DR- R8O OOX+@ COY+O

19 FSELECT 1

At

1 M)

VALITSE
LAUSE LAUSE LAusE LAUSE

POISTA LISRA KOPIOI

LIITA
TIEDOSTO

-m
=

=
Col

LISAA
TIEDOSTO

Merkityn lohkon poisto ja valitallennus

POISTA
LAUSE

Merkityn lohkon valitallennus ilman poistoa
(kopiointi)

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

Siirra kursori siihen kohtaan, johon haluat sijoittaa valitallennetun
tekstilohkon

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

Paina ohjelmanéappainta SIJOITA LOHKO : Teksti tulee
lisatyksi

Merkityn lohkon siirto toiseen tiedostoon
Merkitse tekstilohko aiemmin kuvatulla tavalla
Paina ohjelmanppainta LITA TIEDOSTOON. TNC
VSO nayttaa dialogia Kohdetiedosto =

Syota sisdan kohdetiedoston polku ja nimi. TNC liittaa
merkityn tekstilohkon kohdetiedostoon. Jos
kohdetiedostoa maaritellyllda nimella ei ole, niin TNC
kirjoittaa merkityn tekstin uuteen tiedostoon

Toisen tiedoston sijoitus kursorin kohdalle

Siirra kursori siihen tekstin kohtaan, johon haluat lisdta toisen
tekstitiedoston

Paina ohjelmanppainta SIJOITA TIEDOSTOSTA. TNC
pEeE nayttaa dialogia Tiedoston nimi =

Sy06té sisdan sen tiedoston polku ja nimi, jonka haluat
lisata

Tekstiosien etsinta

Tekstieditorin hakutoiminnolla 16ydéat tekstissa olevia sanoja ja
merkkijonoja. TNC:ssé on kaksi eri kdyttdmahdollisuutta.

Hetkellisen tekstin etsinta
Hakutoiminto etsii sanan, joka vastaa kursorin sen hetkisen
sijaintipaikan sanaa:
Siirrd kursori haluamasi sanan kohdalle
Hakutoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta ETSI.
Paina ohjelmanéppainta ETSI NYKYINEN SANA
Hakutoiminnon lopetus: Paina ohjelmanéappaintd LOPETA

Mielivaltaisen tekstin etsinta

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

SyOta sisdan etsittava teksti
Tekstin etsintad: Paina ohjelmanappaintd SUORITA
Lopeta etsintdtoiminto painamalla ohjelmanappéintd LOPETA
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ESILEATE OHJELMOINTI JA EDITOINTI
TEKSTIN ETSINTAH :

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-S0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+99 Y+390 Z+0
TOOL DEF 50

TODL CALL 1 Z S1400

PN e om

L 2+50 RO F MAX

4 L %+0 Y+100 RO F MAX M3

7 L Z-20 R® F MAX

S L X+ Y+20 RL F250

9 FPOL X+@ Y+0

10 FC DR- R8O COX+@ CCY+Q

11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ RSO CCX+6S,282 COY-40
18 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 POX+@ PDY+@ D20

Al

b

ETSI
HETKELL .
SANA

TOTEUTA

H B8
(| <

LOPP

79

4.9 Tekstitiedostojen luonti



£ 4.10 Taskulaskin
=
m - .
S Kaytto
: KES I OHJELMOINTI JA EDITOINTI
= TNC:n taskulaskin sisaltada tarkeimmat matemaattiset laskutoiminnot. KOORDINAATIT ?
(72) . - ] o 1 BLK FORM 8.1 Z X+@ Y+@ Z-480
(4o} Nappaimella CALC taskulasku tulee esiin tai sulkeutuu takaisin 2 BLK FORM 8.2 X+18@ Y+180 2+0 -
F pi”oon 3 TOOL CALL 1 Z S5000 —
o ) o ) 4 L Z+180 R8 FMAX —
o Laskutoiminnon valinta aakkosnéppaimiston pikakéskylla. 5 L BN Y+30 RO FMAX M3 i ’
= Taskulaskimen pikakaskyt ndytetaan eri vérisina EE e il
—
Laskutoiminnot Pikakasky (Nappain) e e e ] ol ]
L|says + Lol | el L= ol L] t-;'.
Véahennys - | '
Kertolasku * w
Jakolasku : ‘ ‘ ‘ ’ ‘ ‘ ’
Sini S
Kosini C
Tangentti T
Arcus-sini AS
Arcus-kosini AC
Arcus-tangentti AT
Potenssi A
Nelidjuuri Q
Kaanteisluku /
Sulkulauseke ()
Pii (3.14159265359) P

Tuloksen naytto =

Lasketun arvon vastaanotto ohjelmaan
Valitse nuolindppéimilld se sana, johon arvo vastaanotetaan

Nappdimellda CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan haluttu
laskenta

Paina néppéinta , Hetkellisaseman vastaanotto”, jonka jalkeen TNC
antaa esille ohjelmanappéainpalkin

Paina ohjelmanappaintd CALC: TNC vastaanottaa arvon aktiiviseen
sisdansyottokenttaan ja sulkee taskulaskimen
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4.11 Pikaohjeet NC-
virheilmoituksilla

Virheilmoitusten naytto

TNC néyttééa virheilmoituksia muun muassa seuraavissa tapauksissa

Virheelliset siséansyotot

Loogiset virheet ohjelmassa

Toteutuskelvottomat muotoelementit

Saantojen vastaiset kosketusjarjstelman sisddnsyotot
Ohjelmalauseen numeron sisaltava virheilmoitus on peraisin

kyseisesta tai sita edeltdvastd lauseesta. TNC-viestien tekstit
poistetaan nappaimelld CE, kun virheen syy on ensin korjattu.

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

Ohjeen naytto

KASIKAYTTO

entionaal iset lauseet voivat seurata
ause on saanut aikaan muodon

Ohjeen nadyttd: Paina néppainta HELP

Lue virheen kuvaus ja mahdollinen korjausohje. Sulje
nayttdikkuna ja samalla kuittaa virheilmoitus
painamalla nappainta CE.

Al

4.11 Pikaohjeet NC-virheilmoituksilla

15 END PBM FK1 MM

Poista virhe ohjeikkunan kuvauksen mukaan

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

4

uudelleen painamalla ja pitdmalla alhaalla 2 sekunnin ajan nappainta
END.

B B
(Sem || =

ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU ALOITA RESET
ETSI ALOITA | YKS.LAUSE -

ALOITA
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4.12 Paletinhallinta

4.12 Paletinhallinta

Kaytto

. . an a. . a (-SSR OHJELMA TRAULUKON EDITOINTI
@ Paletinhallinta on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi PALETTI=PAL / OHJELMA=PGM

kuvataan standardi toimintoymparistd. Katso myds

koneen kayttoohjekirjaa. " s o\
Palettitaulukoita kaytetdan koneistuskeskuksessa paletinvaihtajien L e F ‘
kanssa: Palettitaulukko kutsuu koneistusohjelmiin kuuluvia eri oo
paletteja ja aktivoi nollapistesiirrot tai nollapistetaulukot. 5 &1 oo ’
Voit kadyttaa palettitaulukoita myds erilaisten ohjelmien toteuttamiseen : v ¥ ’
eri peruspisteilla. cenoy
Palettitaulukot sisaltavat seuraavat maarittelyt: E "

PAL/PGM (sisaansyottd pakollinen): O ‘\'.)

Paletin tai NC-ohjelman tunnus (valitaan ndppadimelld ENT tai NO ENT)

NIMI (sisdansyottd pakollinen):

Paletin tai ohjelman nimi. Paletin nimen maéarittelee koneen
valmistaja (katso koneen kayttoohjekirjaa).. Ohjelman nimen on
oltava tallennettu samaan hakemistoon, muuten taytyy syottaa
sisaan ohjelman taydellinen hakemistopolku

NOLLAPISTE (sisddnsyottd pakollinen):

Nollapistetaulukon nimi. Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu
samaan hakemistoon palettitaulukoiden kanssa, muuten taytyy
syottaa sisaan nollapistetaulukon tadydellinen hakemistopolku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa
tyokierrolla 7 NOLLAPISTESIIRTO

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

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

ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU

LISAA POISTA
RIVI RIVI

SEURAAVA
RIVI

Asema Merkitys

Hetkellisarvot Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tyOkaluaseman koordinaattien sisaansyotto

Referenssiarvot  Koneen nollapisteeseen perustuvan hetkellisen
tyOkaluaseman koordinaattien sisdansyottod

Mittausarvot Viimeksi kayttotavalla Kasikayttd kosketetun
HETK peruspisteen koordinaattien sisdansyottod
voimassa olevassa koordinaatistossa

Mittausarvot Viimeksi kayttdtavalla Kasikayttd kosketetun
REF peruspisteen koordinaattien sisaansyottd koneen
nollapisteen suhteen
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Vastaanotettava asema valitaan nuolindppaimilla ja ndppaimelld ENT.
Sen jalkeen ohjelmanappéaimella KAIKKI ARVOT valitaan, ettd TNC
tallentaa kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit
palettitaulukkoon. Ohjelmanappéimelld HETKELLINEN ARVO tallentaa
TNC niiden akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa
kirkaskentta kyseisella hetkella sijaitsee.

@ Jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitdén palettia,
ohjelmoidut koordinaatit perustuvat koneen
nollapisteeseen. Jos et maarittele mitaan sisdansyottoa,
manuaalisesti asetettu peruspiste sailyy edelleen
voimassa.

Editointitoiminto

o
=4
o
3
o
S
Q.
!
S
=
5

Taulukon alun valinta ALKUUN

Taulukon lopun valinta LoppuLN

II

Edellisen taulukkosivun valinta

o
H
<
=

Seuraavan taulukkosivun valinta

]
H
<
c

Rivin lisays taulukon loppuun L1sin

RIVI

Rivin poisto taulukon lopusta rozsTA

RIVI

Seuraavan rivin alun valinta SEURARUA

RIVI

Taulukon loppuun lisattévissa olevien rivien Lisan
ITETIIT] LOPPUUN
lukumaara N RIVIA
Kirkastaustaisen kentéan kopiointi Jorzor
(2. ohjelmanappainpalkki) ARV
Kopioidun kentén sijoitus o
(2. ohjelmanappainpalkki) arvo
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4.12 Paletinhallinta

Palettitaulukon valinta

Tiedostonhallinnan valinta kayttdtavalla Ohjelman tallennus/editointi
tai Ohjelmanajo: Paina ndppaintd PGM MGT

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

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai syota sisdan uuden
paletin nimi

Vahvista valinta nappaimella ENT

Palettitiedostosta poistuminen

Tiedostonhallinnan valinta: Paina ndppéintd PGM MGT

Toisen tiedostotyypin valinta: Paina ohjelmanéappéaintd VALITSE
TYYPPI ja sitten halutun tiedostotyypin ohjelmanappéinté, esim.
NAYTA H

Valitse haluamasi tiedosto
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Palettitiedoston kasittely

Koneparametrissa 7683 maarittelet, toteutetaanko
palettitaulukko yksittdislauseajolla vain jatkuvalla ajolla
(katso ,, Yleiset kayttajaparametrit” sivulla 470).

=y

Tiedostonhallinnan valinta kayttdtavalla Jatkuva lauseajo tai
Yksittaislauseajo: Paina nappaintda PGM MGT

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

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla, vahvista nappaimella ENT

Palettitaulukon késittely: Paina NC-kdynnistysnadppaéinta, jolloin TNC
kasittelee paletit koneparametrin 7683 asetuksen mukaisesti

Nayttokuvan ositus palettitaulukon kasittelyssa

Jos haluat ndhda samanaikaisesti ohjelman siséllon ja palettitaulukon,
valitse talloin ndytdn ositukseksi OHJELMA + PALETTI. Toteutuksen
aikana vasemmassa ndyton osassa esitetdan ohjelmaa ja oikeassa
naytdn osassa palettia. Katsoaksesi ohjelman sisaltéa ennen
toteutusta toimi seuraavasti:

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolindppaimilla se ohjelma, jota haluat tarkastella

Paina ohjelmanppaintd AVAA OHJELMA: Talldin TNC nayttaa
kuvaruudulla valittua ohjelmaa. Nyt voit selata ohjelmaa
nuolindppainten avulla

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanappaintd END PGM
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AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHIELMAN
TESTAUS

3 PGM SLOLD.H
4 PGM FK1.H —_—
5 PGM SLOLD.H -
6 PGM SLOLD.H
e @% S-IST 08:10 c I"
mmm 1 30X SCNml LIMIT 1 S
-8.839 Y +317.750 2 +282.734 . !
© +358.974 B +358.987
g}
- AUTOSTART |
F R ‘ OHJELMA \ )} EI } EI
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU orTELT
TESTAUS
1 BLK FORM @.1 Z X+@ Y+@ Z-40@ 2} PAL 120 -~
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 Z+0 1 PGM 1.H b2
5 L Z+100 R@® FMAX M3 4 PGM FKL.H —
6 CYCL DEF 205 YLEISPISTOPORAUS » 5 PGM SLOLD.H -\
8 CYCL CALL M3 7 PAL 140
" 8% S-IST 088:11 L I'
mmw 1§ 30% SCNmJ LIMIT 1 S
-8.839 Y +317.750 2 +282.734 . ‘
c +359.974 B +359.987
T,
RAUTOSTART pas [on) (o
o ‘ - op= gy=
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4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella

Kayttd

5

Palettitaulukoita kaytetdan koneistuskeskuksessa paletinvaihtajien
kanssa: Palettitaulukko kutsuu koneistusohjelmiin kuuluvia eri
paletteja ja aktivoi nollapistesiirrot tai nollapistetaulukot.

Voit kéyttéa palettitaulukkoja my®ds erilaisten ohjelmien o e 0
toteuttamiseen eri peruspisteilla.

Palettitaulukot sisaltavat seuraavat maarittelyt:

PAL/PGM (sisdansyotto pakollinen):
Sisdansyotto PAL asettaa paletille tunnuksen, koodilla FIX
maaritelldan kiinnitystaso ja koodilla PGM maaritellddn tydkappale

W-STATE :

koneistuksella

EBIATTTE OHJELMAR TRULUKON EDITOINTI

Paletinhallinta yhdessa tyokalukohtaisen koneistuksen Jechining SEaiusT
kanssa on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi
kuvataan standardi toimintoymparistd. Katso myos
koneen kayttoohjekirjaa.

PAL PAL4-206-4

PGM WPD  TNG:NRKNTESTNFKILH
PGM BLANK WwPO

Al

BLANK wPO

PGM BLANK wPO

PGM BLANK cTo

]
B
9
2

©
g o
2%

R

BLANK wPO

11 FIX

.m
=

12 PGM BLANK CTO  SLOLD.H
13 PGM BLANK T0 FKI.H

LN SEURAAVA

RIVI RIVI RIVI

=
| (o=

LOPPULN ‘ sIvu S LISAA POISTA

Nykyinen koneistustila. Koneistustilan avulla maéritelldan
koneistuksen jatkaminen. Maarittele koneistamattomalle
tyOkappaleelle BLANK. TNC muuttaa tdman sisdansyoton
koneistuksen yhteydessa tilaan INCOMPLETE ja koneistuksen taysin
valmistuttua tilaan ENDED. Sisdansyotolla EMPTY merkitaan paikka,
jossa ei ole tydkappaletta kiinnitettyna eika tapahdu koneistusta

METHOD (sisaansydttd pakollinen):

Maérittely, minkd menetelman mukaisesti ohjelman optimointi

tapahtuu. Maérittelylla WPO koneistus tapahtuu

tyOkappalekohtaisesti. Maarittelylla TO kappaleen koneistus
tapahtuu tydkalukohtaisesti. Jotta my6hemmat tyokappaleen
koneistettaisiin niinikdan tyokalukohtaisesti, taytyy kayttaa
sisdansyottdoa CTO0 (jatkuvasti tydkalukohtainen). Tydkalukohtainen
koneistus on mahdollista myo6s palettikiinnityksen poissaollessa,

tosin ei useampien palettien tapauksessa
NIMI (sisdansyottd pakollinen):

Paletin tai ohjelman nimi. Paletin nimen maéarittelee koneen
valmistaja (katso koneen kayttdohjekirjaa). Ohjelman on oltava
tallennettu samaan hakemistoon, muuten taytyy syottaa sisdan

ohjelman taydellinen hakemistopolku
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NOLLAPISTE (sisdansyottd pakollinen):

Nollapistetaulukon nimi. Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu
samaan hakemistoon palettitaulukoiden kanssa, muuten taytyy
syOttaa sisdan nollapistetaulukon téydellinen hakemistopolku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa
tyokierrolla 7 NOLLAPISTESIIRTO

X, Y, Z (Sisddnsyotto valinnainen, lisdakselit mahdollisia):
Palettien ja kiinnittimien yhteydessa ohjelmoidut koordinaatit
perustuvat koneen nollapisteeseen. NC-ohjelmien yhteydessa
ohjelmoidut koordinaatit perustuvat paletin tai kiinnityksen
nollapisteeseen. Nama sisdansyotot ylikirjoittavat peruspisteen,
jonka olet viimeksi asettanut kayttdtavalla Kasikaytto.
Lisatoiminnolla M104 voit aktivoida uudelleen viimeksi asetetun
peruspisteen. Nappaimella , Hetkellisaseman talteenotto” TNC
antaa naytdlle ikkunan, jota kdyttaen voit syottaa sisaan TNC:sta
erilaisia pisteité peruspisteeksi (katso seuraavaa taulukkoa).

Asema Merkitys

Hetkellisarvot Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tyOkaluaseman koordinaattien sisdansyottod

Referenssiarvot  Koneen nollapisteeseen perustuvan hetkellisen
tyOkaluaseman koordinaattien sisdansyottod

Mittausarvot Viimeksi kayttotavalla Kasikayttd kosketetun
HETK peruspisteen koordinaattien sisaansyottd
voimassa olevassa koordinaatistossa

Mittausarvot Viimeksi kayttotavalla Kasikayttd kosketetun
REF peruspisteen koordinaattien sisadnsy6ttd koneen
nollapisteen suhteen

Vastaanotettava asema valitaan nuolindappaimilla ja ndppaimella ENT.
Sen jalkeen ohjelmanappéaimella KAIKKI ARVOT valitaan, ettd TNC
tallentaa kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit
palettitaulukkoon. Ohjelmanappéimelld HETKELLINEN ARVO tallentaa
TNC niiden akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa
kirkaskentta kyseisellad hetkella sijaitsee.

@ Jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitédan palettia,
ohjelmoidut koordinaatit perustuvat koneen
nollapisteeseen. Jos et maarittele mitaan sisdansyottoa,
manuaalisesti asetettu peruspiste sailyy edelleen
voimassa.

SP-X, SP-Y, SP-Z (sisdansy0ttod valinnainen, lisdakselit mahdollisia):

Akseleille voidaan maaritelld turva-asemat, jotka voidaan lukea NC-
makroista komennolla SYSREAD FN18 ID510 NR 6. Kaskylla
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 voidaan maaritella, ohjelmoidaanko
arvo sarakkeeseen. Akselit ajetaan maariteltyihin paikoitusasemiin
vain, jos kyseinen arvo luetaan NC-makroihin ja ohjelmoidaan sen
mukaan
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CTID (sisdansyottd TNC:n toimesta):

TNC maéraa kontekstitunnuksen ja se sisaltda ohjeita koneistuksen
jatkolle. Jos asetus poistetaan, paluu takaisin koneistukseen ei ole
enaa mahdollista

Editointitoiminto taulukkotilassa

o
=
o
3
o
S
o
K]
°
8
5

Taulukon alun valinta ALK

Taulukon |OpUn valinta LoPPUUN

IIIII IHIII

Edellisen taulukkosivun valinta

o
H
<
=

Seuraavan taulukkosivun valinta

@
H
<
c

Rivin lisdys taulukon loppuun L1srA

RIVI

Rivin poisto taulukon lopusta f—

RIVI

Seuraavan rivin alun valinta JR—

RIVI

4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien =
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Kirkastaustaisen kentan kopiointi Joror
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Editointitoiminto kaavatilassa
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Editointitoiminto kaavatilassa Ohjelmanéappain
Vaihto palettitasoon Javta

Vaihto kiinnitintasoon e

Vaihto tyOkappaletasoon v
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Paletin yksityiskohtaisen kuvauksen valinta

Kiinnittimen standardikuvauksen valinta

KAPPALE
KIINNITIN

Kiinnittimen yksityiskohtaisen kuvauksen
valinta

Tyodkappaleen standardikuvauksen valinta

= _|=
8 =8
z |z

KAPPALE
TYOKAPP.
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Editointitoiminto kaavatilassa

Ohjelmanappain

Tybkaluoptimoitu koneistus

TYOKALUN
SUUNTAUS

Tybdkappaleoptimoitu koneistus

TYOKAPP .
SUUNTAUS

Koneistusten yhdistaminen tai erottaminen

LIITTAA/

EROTTAA

Tasojen merkitseminen tyhjiksi

TYHJE
PAIKKA

Tasojen merkitseminen koneistamattomiksi
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Palettitiedoston valinta

Tiedostonhallinnan valinta kayttdtavalla Ohjelman tallennus/editointi
tai Ohjelmanajo: Paina ndppéaintd PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen néyttd: Paina ohjelmanéppainta VALITSE
TYYPPI ja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai sy6ta sisdan uuden
paletin nimi
Vahvista valinta ndppaimella ENT

Palettitiedoston asetus sisaansyottolomakkeella

Palettikaytto tyokalu- tai tydkappalekohtaisella koneistuksella toteutuu
kolmella tasolla:

Palettitaso PAL
Kiinnitintaso FIX
Tyo6kalutaso PGM

Kullakin tasolla on mahdollista vaihtaa yksityiskohtaiseen kuvaukseen.
Normaalikuvauksessa voit asettaa paletille, kiinnitykselle ja
tyOkappaleelle koneistusmenetelman ja tilan. Kun muokkaat esilla
olevaa palettitiedostoa, ndytetddn voimassaolevat sisaansyotot. Kayta
yksityiskohtakuvausta palettitiedoston asetukseen.

@ Aseta palettitiedosto koneen konfiguraation mukaisesti.
Jos sinulla vain on kiinnitin useilla tydkappalekiinnityksilla,
se riittdd maarittelemaan kiinnittimen FIX tyokappaleella
PGM. Jos paletissa on useampia kiinnittimia tai yksi kiinnitin
koneistetaan useita kertoja, on maariteltava paletti PAL
vastaavalla kiinnitintasolla FIX.

Voit vaihtaa nayttoa taulukkokuvauksen ja kaavakuvauksen
valilla kayttamalla nayttokuvan osituksen nappaimia.

Kaavamaarittelyn graafinen tuki ei ole viela mahdollinen.

Sisaansyottdlomakkeen eri tasoille paastaan kulloinkin
ohjelmanappainten avulla. Tilarivilla ndytetaan aina
sisdansyottdlomakkeen voimassa oleva taso kirkkaalla taustalla. Kun
vaihdat taulukkoesitysta nayttokuvan osituksen ndappaimilla, kursori on
samalla tasolla kuin lomakkeen esitys.
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Machining method?
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4+ Palettitason asetus Kesikae  [OHJELMA TAULUKON EDITOINTI
— . T . . . Machining method?
— Palettitunnus: Naytetaan paletin nimea :
w Tiedost:TNC:\SCREENDUMP\PRLETTE.P
) Menetelma: Voit valita koneistusmenetelmaksi —  [GEM FIX_PGM— _\‘_
= TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN. Valinta B
- R : : -1D: —
- tallennetaan siihen kuuluvalle tydkappaletasolle ja muut mahdolliset Menetelms: =~
"J; sisdansyotot ylikirjoitetaan. Taulukkokuvauksessa esiintyy Tila: [RTHIO |
" — menetelma TYOKAPPALEKOHTAINEN merkinnélla WPO ja R —
- e -ID:
g TYOKALUKOHTAINEN merkinnalla T0. i
o) - . Tila: ~
N~ Sisdansyottoa TYOKALU-/TYOKAPPALEKOHTAINEN ei )
> : . . : S Paletti-ID: s
© voi asettaa ohjelmanappaimella. Se ilmestyy vain, jos Menetelms: TR
—_— tyOkappale- tai kiinnitystasossa on asetettu erilaisia Tila: [RIHIO | -
T, koneistusmenetelmia kyseiselle tyokappaleelle. B ‘\'J
.‘2 Jos kiinnitystasossa asetetaan koneistusmenetelma, PaerTs | pacerT: I e f—
(14} sisdansyotot tallennetaan tyokappaletasolle ja t
E mahdollisesti olemassa olevat maarittelyt ylikirjoitetaan.
=}
=< Tila: Ohjelmanéppain AIHI0 merkitsee paletin siihen liittyvine
2 kiinnittimineen tai tydkappaleineen koneistamattomiksi, tilakenttaan
4+ tulee merkinta BLANK. Kayta ohjelmanappaintd VAPAA PAIKKA, jos
= haluat ohittaa paletin koneistuksessa, tilakenttdan tulee merkinta
:0 EMPTY
>~
b Yksityiskohtien asetus palettitasossa
::g Palettitunnus: Anna paletin nimi ESE R o T = Tro TAULURON EDTT0TNT T
> Nollapiste: Syoté sisdan paletin nollapiste PRALEVTY 7 NE=OHIELHRT
T . . Tiedost:TNC:\SCREENDUMP\PALETTE.P
H 1+ NP-taulukko: Syota sisdan nollapistetaulukon nimi ja polku EEM__FIX__PGM -
tyOkappaletta varten. Méarittely tallennetaan kiinnitys- ja Paletti-ID: REINAFEIE] -
 — = Nollapiste: =
E tyokappaletasolle. 1205255 — W02 5. Mo s2c M ‘
Q Varm. korkeus: (valinnainen): Yksittdisen akselin varmuusaseman
E korkeus paletin suhteen. Akselit ajetaan maariteltyihin ‘
m pai_koitusasemiin vain, jOS kyseinen arvo on luettu NC-makroihin ja NP-taulukko:
ohjelmoitu sen mukaan. ~ ‘
m Varm.kork.:
- B @wioo ] s
< ~
md

92 4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta, Ohjelmointiohjeet, Paletinhallinta




Kiinnitintason asetus

Kiinnitin: Naytolla esitetdan kiinnittimen numeroa, vinoviivan
jalkeen tulee kiinnittimien lukumaéara taman tason sisapuolella.

Menetelmd: Voit valita koneistusmenetelméaksi
TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN. Valinta
tallennetaan siihen kuuluvalle tytkappaletasolle ja muut mahdolliset
sisdansyotot ylikirjoitetaan. Taulukkokuvauksessa esitetdan
sisaansyottd WORKPIECE ORIENTED lyhenteelld WPO ja TOOL
ORIENTED lyhenteella TO.
Ohjelmanéappaimelld YADISTA/EROTA merkitdan ne kiinnitykset, jotka
tyOkalukohtaisessa koneistuksessa huomioidaan mukaan tydnkulun
laskennassa. Yhdistetyt kiinnitykset merkitaan alleviivattuna,
erotetut kiinnitykset yliviivattuna. Taulukkokuvauksessa yhdistetyt
tyOkappaleet merkitaan sarakkeessa METHOD lyhenteella CTO.
% Sisaansyottoa TYOKALU-/TYOKAPPALEKOHTAINEN ei
voi asettaa ohjelmanappaimelld, se iimestyy vain, jos
tyOkappaletasossa on asetettu erilaisia
koneistusmenetelmia kyseiselle tytkappaleelle.

Jos kiinnitystasossa asetetaan koneistusmenetelma,
sisdansyotot tallennetaan tyokappaletasolle ja
mahdollisesti olemassa olevat maarittelyt ylikirjoitetaan.

Tila: Ohjelmanéppadimelld AIHIO merkitdan kiinnittimet ja siihen
kuuluvat tyokappaleet vield koneistamattomiksi ja tilakenttaan tulee
merkintd BLANK. Kaytd ohjelmanappaintd VAPAA PAIKKA, jos haluat
ohittaa tdman kiinnittimen koneistuksessa, tilakenttadn STATUS
ilmestyy EMPTY

Yksityiskohtien asetus kiinnitystasossa

Kiinnitin: Naytolla esitetdan kiinnittimen numeroa, vinoviivan
jalkeen tulee kiinnittimien lukumaara taman tason sisapuolella.

Nollapiste: Sy6ta sisdan kiinnittimen nollapiste
NP-taulukko: Syota siséddn sen nollapistetaulukon nimi ja polku, joka

on voimassa tyokappaleen koneistamista varten. Maéarittely
tallennetaan tyokappaletasolle.

NC-makro: Tydkalukohtaisessa koneistuksessa makron
TCTOOLMODE asemesta suoritetaan normaali tydkalunvaihdon
makro.

Varm. korkeus: (valinnainen): Yksittdisen akselin varmuusaseman
korkeus kiinnittimen suhteen.
@ Akseleille voidaan maéritella turva-asemat, jotka voidaan
lukea NC-makroista komennolla SYSREAD FN18 ID510
NR 6. Kaskylla SYSREAD FN18 ID510 NR 5 voidaan
maaritelld, ohjelmoidaanko arvo sarakkeeseen. Akselit
ajetaan maariteltyihin paikoitusasemiin vain, jos kyseinen
arvo luetaan NC-makroihin ja ohjelmoidaan sen mukaan
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Tyokappaletason asetus

Tyokappale: Naytolla esitetaan tydkappaleen numeroa, vinoviivan
jalkeen tulee tyokappaleiden lukumaara tdman kiinnitintason
sisdpuolella.

Menetelmd: Voit valita koneistusmenetelmaksi
TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN.
Taulukkokuvauksessa esitetdan sisdansyotté WORKPIECE
ORIENTED lyhenteelld WP0 ja TOOL ORIENTED lyhenteella T0.
Ohjelmanéppaimelld YHDISTA/EROTA merkitdan ne tydkappaleet,
jotka tyOkappalekohtaisessa koneistuksessa huomioidaan mukaan
tyonkulun laskennassa. Yhdistetyt tyokappaleet merkitaan
alleviivattuna, erotetut tyokappaleet yliviivattuna.
Taulukkokuvauksessa yhdistetyt tydkappaleet merkitdan
sarakkeessa METHOD lyhenteella CTO0.

Tila: Ohjelmanappaimella AIHI0 merkitdaan tydkappale viela
koneistamattomaksi ja tilakenttdan tulee BLANK. Kayta
ohjelmanappainta VAPAA PAIKKA, jos haluat ohittaa tdman
tyOkappaleen koneistuksessa, tilakenttaan ilmestyy EMPTY
L/é—' Aseta menetelma ja tila paletti- tai kiinnitintasossa,

sisaansyotot tallennetaan nain kaikille siihen liittyville
tyokappaleille.

Jos tason sisélla on useita erilaisia tyOkappaleita, taytyy
erilaiset tyokappaleen maaritella perajalkeen.
Tydkalukohtaisessa koneistuksessa voidaan kukin
erilainen tytkappale silloin merkita ohjelmanappéimelld
YHDISTA/EROTA ja koneistaa ryhmittain.

Yksityiskohtien asetus tyokappaletasossa

Tyokappale: Naytolla esitetdan tyokappaleen numeroa, vinoviivan
jalkeen tulee tydkappaleiden lukumaara taman kiinnitin- tai
palettitason sisapuolella.

Nollapiste: Nollapisteen sisdansyottd tyokappaleelle

NP-taulukko: Sy6ta sisdan sen nollapistetaulukon nimija polku, joka
on voimassa tydkappaleen koneistamista varten. Jos kaytat kaikille
tyOkappaleille samaa nollapistetaulukkoa, sydta sisdan niiden nimet
polkumaarittelyineen paletti- ja kiinnitystasoihin. Maarittelyt
tallennetaan automaattisesti tydkappaletasolle.

NC-ohjelma: Syoté siséan sen NC-ohjelman polku, jota tarvitaan
tyOkappaleen koneistamiseksi

Varm. korkeus: (valinnainen): Yksittaisen akselin varmuusaseman
korkeus tyokappaleen suhteen. Akselit ajetaan maariteltyihin
paikoitusasemiin vain, jos kyseinen arvo on luettu NC-makroihin ja
ohjelmoitu sen mukaan
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Tyokalukohtaisen koneistuksen kulku

% TNC toteuttaa tySkalukohtaisen koneistuksen vain silloin,
jos menetelma TYOKALUKOHTAINEN on valittu ja sita
kautta taulukossa on sisaansyotto TO tai CTO.

TNC tunnistaa menetelmakentdn asetuksista TO tai CTO, etta
optimoidun koneistuksen tulee tapahtua nailta riveiltd eteenpain.

Paletinhallinta aloittaa NC-ohjelman, joka sijaitsee TO-asetuksen
rivilla

Ensimmaéinen tydkappale koneistetaan seuraavaan TOOL CALL -
kaskyyn saakka. Erikoistydkalunvaihtomakrossa tybkappale
siirretéan pois

Sarakkeen W-STATE asetus AIHIO vaihtuu asetukseen KESKEN ja
TNC sy6ttéad heksadesimaalimuotoisen arvon kenttdaan CTID

@ Kenttaan CTID sisaansyotetty arvo kertoo TNC:lle
yksityiskohtaista tietoa koneistuksen jatkamista. Jos tama
arvo poistetaan tai muutetaan, koneistuksen jatkaminen
tai sen keskeyttdminen ja aloittaminen uudelleen ei ole
enaa mahdollista.

Palettitiedoston kaikki muut rivit, joiden METHODE-kentassa on
tunnus CTO, kasitellddn samalla tavoin kuin ensimmainen
tyOkappale. Tyokappaleiden koneistus voi tistd eteenpain tapahtua
useampien kiinnitysten avulla.

TNC toteuttaa seuraavalla tyokalulla muut koneistusvaiheet
edelleen alkaen riviltd, jonka asetus on TO, mikali seuraavat ehdot
tayttyvat:

Seuraavan rivin PAL/PGM-kentdssé on asetus PAL

Seuraavan rivin METHOD-kentdssa on asetus TO tai WPO

Valmiiksi toteutettujen rivien METHODE-kentéssa on viela
asetuksia, joiden tila ei ole TYHJA tai LOPETETTU

CTID-kenttéan sisaansyotettyjen arvojen perusteella NC-ohjelma
jatkaa tallennetusta paikasta. SGanndnmukaisesti toteutetaan
ensimmaisen kappaleen yhteydessa tydkalunvaihto, myéhempien
tyOkapaleiden yhteydessa TNC estéa tydkalunvaihdon

CTID-kentan asetus paivitetdan jokaisen koneistusvaiheen
yhteydessa. Jos NC-ohjelmassa toteutetaan kdasky END PGM tai
MO02, mahdollisesti olemassa oleva asetus poistetaan ja
koneistustilan kenttdan sydtetdan LOPETETTU.
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Kun TO- tai CTO-asetusten ryhmassa kaikkien tydkappaleiden tila on
LOPETETTU, palettitiedostossa toteutetaan seuraavat rivit.

I% Lauseajossa vain tydkappalekohtainen koneistus on
mahdollinen. Sen jalkeen seuraavat kappaleet
koneistetaan sisdansyodtetyn menetelman mukaisesti.

Kenttaan CT-ID sisdansyotetty arvo sailyy voimassa

eneintdan 1 viikon ajan. Tana aikana voidaan koneistusta
jatkaa muistiin tallennetusta kohdasta. Sen jalkeen arvo
poistetaan, jotta kiintolevylle vapautuisi liséd muistitilaa.

Kayttétavan vaihto on sallittu sen jalkeen, kun
sisaansyottdjen TO tai CTO yksi ryhma on toteutunut

Seuraavat toiminnot eivat ole mahdollisia:

Liikealueen vaihto
PLC-nollapistesiirto
M118

Palettitiedostosta poistuminen

Tiedostonhallinnan valinta: Paina ndppéintda PGM MGT

Toisen tiedostotyypin valinta: Paina ohjelmanappainta VALITSE
TYYPPI ja sitten halutun tiedostotyypin ohjelmanappéinté, esim.
NAYTA H

Valitse haluamasi tiedosto

Palettitiedoston kasittely

@ Koneparametrissa 7683 maérittelet, toteutetaanko
palettitaulukko yksittaislauseajolla vain jatkuvalla ajolla
(katso , Yleiset kayttajaparametrit” sivulla 470).

Tiedostonhallinnan valinta kayttotavalla Jatkuva lauseajo tai
Yksittdislauseajo: Paina nappaintd PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen nédytto: Paina ohjelmanéppéintd VALITSE
TYYPPI ja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla, vahvista nadppadimelld ENT

Palettitaulukon kasittely: Paina NC-kaynnistysnéappainta, jolloin TNC
kasittelee paletit koneparametrin 7683 asetuksen mukaisesti

4 Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta, Ohjelmointiohjeet, Paletinhallinta @



Nayttokuvan ositus palettitaulukon kasittelyssa

Jos haluat néahdad samanaikaisesti ohjelman siséallon ja palettitaulukon,
valitse talldin naytdn ositukseksi OHJELMA + PALETTI. Toteutuksen
aikana vasemmassa ndyton osassa esitetdan ohjelmaa ja oikeassa
nayton osassa palettia. Katsoaksesi ohjelman sisaltdéa ennen
toteutusta toimi seuraavasti:

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolindppéimilld se ohjelma, jota haluat tarkastella

Paina ohjelmanppaintd AVAA OHJELMA: Talldin TNC nayttaa
kuvaruudulla valittua ohjelmaa. Nyt voit selata ohjelmaa
nuolindppainten avulla

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanappaintd END PGM
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I 120 e
3 PeM SLOLD.H
4 PBM FK1.H —_
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7 PAL 140 ‘
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OHIELMAN
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o BEGIN Pa 1
1 BLK FORM 8.1 Z X+@ Y+0 2Z-40 2} PAL 120 -~
2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+0 1 PGM 1.H
2 TOOL CALL 1 Z s4500 2 PAL 130 =
4 TOH PROBE 414 PERUSP. NURKAN U > |3 PeM  SLOLD.H
5 L Z+100 R@® FMAX M3 4 PGM FKL.H —
6 CYCL DEF 205 VLEISPESTDPDRRUS > 5 PGM SLOLD.H -\
7 GYOL DEF 221 KWVIO SUORR G225- > |&  PoM SLOLO.M
8 CYCL CALL M3 7 PAL 140
o gy S-IST @88:11 ""‘
mmw 4§ 30% SCNmJ LIMIT 1 =
-8.839 Y +317.750 2 +282. 734/ ‘
C +359.974 B +359.987
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RAUTOSTART
EnD. ~
. | - o=l gy=

4.13 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella
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5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

Sy6ttdéarvo F on nopeus yksikdssd mm/min (tuuma/min), jolla tydkalun
keskipistetta liikutetaan rataliikkeesséa. Suurin sallittu sy6ttdarvo voi
olla erilainen kullakin koneen akselilla, ja se maaritellaan
koneparametrin asetuksella.

Sisaansyotto
Syo6ttéarvo voidaan maaritelld TOOL CALL -lauseessa (tyokalukutsu) ja

jokaisessa paikoituslauseessa (katso , Ohjelmalauseiden laadinta
ratatoimintonappaimilla” sivulla 133).

Pikaliike

Pikaliikkeelle maéritelladn syottdarvo F MAX. Sydttadksesi siséan arvon
F MAX vastaa dialogipyyntdon Syéttdarvo F= ? painamalla nappainta
ENT tai ohjelmanappainta FMAX.

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

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu syottdarvo on voimassa seuraavaan
lauseeseen, jossa ohjelmoidaan uusi syottdarvo. F MAX F MAX
vaikuttaa vain siina lauseessa, jossa se on ohjelmoitu. Lauseen F MAX
jalkeen on taas voimassa viimeksi lukuarvona ohjelmoitu syottdarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana syottdarvoa voidaan muuntaa sydttdarvon
muunnoskytkmillla F.
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Karan kierrosluku S

Karan kierrosluku S maaritellaan kierroksina minuutissa (r/min) TOOL
CALL -lauseessa (tyokalukutsu).

Ohjelmoitu muutos

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

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Tyo6kalukutsu Paina ndppéainta TOOL CALL

CALL
Ohita dialogi Tyokalun numero? painamalla ndppainta
NO ENT
Ohita Karan akseli X/Y/Z ?painamalla ndppaintd NO
ENT

Sy0ta sisdan dialogissa Karan kierrosluku S= ? uusi
karan kierrosluku, vahvista painamalla ndppainta END

Muutos ohjelmanajon aikana

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

5.2 Tyokalutiedot

Tyokalukorjauksen edellytys

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

Tydkalutiedot voidaan syottda sisaan joko toiminnolla TOOL
DEFsuoraan ohjelmassa tai erikseen tyokalutaulukossa. Kun sydtat
sisaan tydkalutietoja taulukkoon, on kaytettavissa muitakin
tyOkalukohtaisia tietoja. TNC huomioi kaikki maaritellyt tiedot
koneistusohjelman aikana.

Tyokalun numero, Tyokalun nimi

Jokainen tyokalu merkitddn numerolla 0 ... 254. Kun tydskentelet
tyOkalutaulukoiden avulla, voit kdyttdad suurempia numeroita ja lisaksi
antaa tydkalun nimen.

Tydkaluksi numero 0 on asetettu nollatydkalu, jonka pituus L=0 ja sdde
R=0. Tyokalutaulukoissa tulee tyokalu TO maéaritella vastaavasti arvoilla
L=0ja R=0.

Tyokalun pituus L
Tydkalun pituus L voidaan maarittaa kahdella tavalla:

Tyo6kalun pituuden ja nollatyékalun pituuden
LO vélinen ero

Etumerkki:

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

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

Nyt tyokaluakselin nayttd ilmoittaa tydkalun pituuseron
nollatydkaluun nahden

Ota arvo talteen nappéaimelld , Hetkellisaseman tallennus” TOOL
DEF -lauseeseen tai tyokalutaulukkoon

Pituuden L maaritys esiasetuslaitteen avulla

Syotat sisddn maaritetyn arvon suoraan tydkalun méérittelyssd TOOL
DEF tai tyokalutaulukossa.
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Tyokalun sade R

Tybkalun séde R sydtetaan suoraan sisaan.

Pituuksien ja sateiden Delta-arvot

Delta-arvot ilmoittavat tydkalujen pituuksien ja sateiden eroja. |
Positiivinen Delta-arvo tarkoittaa tyévaraa (DL, DR, DR2>0). KH\C
Koneistettaessa tydvarojen kanssa tydvara maaritelladn tyokalukutsun

TOOL CALL ohjelmoinnin yhteydessa.

[28_

5.2 Tyokalutiedot

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

Delta-arvo annetaan lukuarvona, TOOL CALL -lauseessa arvo voidaan

maaritelld myds Q-parametrin avulla. DR>0 =

-
o
7
|\
o
IR

Sisdansyottdalue: Delta-arvo voi olla enintdan = 99,999 mm. Lo TR [ -

; . L. e waen ps S L 1 yDL>0
Tyokalutietojen sisaansyotto ohjelmaan f

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

Valitse tydkalumaarittely: Paina nappaintd TOOL DEF

Tydkalun numero :Merkitse tyokalu yksiselitteisesti
37 tyokalun numerolla

Tydkalun pituus :Pituuden korjausarvo
Tyo6kalun séde :Sateen korjausarvo
@ Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon suoraan
dialogikenttaan: Paina haluamasi akselin
ohjelmanappainta.
Esimerkki
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutietojen sisaansyotto ohjelmaan

Tydkalutaulukkoon voidaan maaritelld enintdan 32767 tyokalua ja
tallentaa niiden tiedot. Uuden taulukon avauksessa TNC:n asettamien
tyokalujen lukumaéaara maaritelldan koneparametrilla 7260. Katso
editointitoiminnot mydhemmin tassé kappaleessa. Jotta tydkalulle
voitaisiin sy6ttaa sisaédn enemman korjaustietoja (tydkalun numeron
indeksointi), aseta koneparametriksi 7262 erisuuri kuin 0.

Tydkalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos

haluat asettaa indeksoituja tyokaluja, kuten esim. useampia
pituuskorjauksia kasittava astepora ((Sivu 108)

kone on varustettu automaattisella tyokalunvaihtajalla

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

haluat tasoittaa koneistustyokierrolla 22 (katso ,,ROUHINTA
(Tydkierto 22)" sivulla 301)

haluat tydskennella automaattisella leikkauspisteen laskennalla

Tyokalutaulukko: Standardityékalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
T Numero, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (esim. 5, indeksointi: 5.2) -
NAME Nimi, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa Tyokalun nimi?
L Tyokalun pituuden L korjausarvo Tyokalun pituus?
R Tyokalun séateen R korjausarvo Tyokalun sdade R?
R2 Tydkalun séade R2 pyoristysjyrsimelle (vain kolmiulotteiselle Tyokalun sdade R2?
sddekorjaukselle tai koneistuksen graafiselle esitykselle
sadejyrsimelld)
DL Tydkalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun pituuden tydvara?
DR Tybkalun sateen R Delta-arvo Tyokalun sdteen tyovara?
DR2 Tyokalun séteen R2 Delta-arvo Tyokalun sdteen tyovara R2?
LCUTS Tyo6kalun lastuamispituus tyokierrolle 22 Lastuamispituus tyokaluakselilla?
ANGLE Suurin sallittu tyokalun sisdanpistokulma heiluvassa Maksimi sisddnpistokulma?
tunkeutumisliikkeessad materiaaliin tydkierroilla 22 ja 208
TL Tyokalun eston asetus (TL: sanasta Tool Locked = engl. Tydkalu Tk1 estetty?
lukittu) Ky11d = ENT / Ei = NO ENT
RT Sisartyokalun numero — mikali saatavilla — vaihtotyokaluna (RT: sanasta  Sisartyékalu?
Replacement Tool = engl. vaihtotydkalu); katso myos TIME2
TIME1 Tyokalun maksimi kestoaika minuutteina. Téma toiminto on Maks. kestoaika?
konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttdohjeissa.
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Lyh. Sisaansyotot Dialogi
TIME2 Tyo6kalun maksimi kestoaika TOOL CALL minuuteissa: Jos todellinen Maks. kestoaika kutsulla TOOL CALL?
kestoaika saavuttaa tai ylittdd tdman arvon, niin seuraavan
tyokalukutsun TOOL CALL yhteydessa TNC asettaa karaan
sisartyokalun (katso mydés CUR.TIME)
CUR.TIME Tyo6kalun todellinen kestoaika minuutteina: TNC laskee todellisen Todellinen kdyttoaika?
kestoajan (CUR.TIME: TIME = engl. hetkellinen/juokseva aika) kulun
itsendisesti. Kaytettaville tydkaluille voit tarvittaessa antaa
esimaaritellyn kayttoajan (jo kaytetty)
DOC Kommentti tyokalulle (enintdan 16 merkkia) Tyokalukommentti?
PLC Informaatio sille tydkalulle, joka tulee siirtéd PLC:hen PLC-tila?
PLC-VAL Informaatio sille tydkalulle, joka tulee siirtééd PLC:hen PLC-arvo?
PTYP Tyokalutyyppi vertailua varten paikkataulukossa Tyokalutyyppi paikkataulukolle?

Tyokalutaulukko: Tydkalutiedot automaattista tyokalun
mittausta varten

=y

Tybkiertojen kuvaus automaattista tydkalun mittausta
varten: Katso kosketusjarjestelman tydkiertojen kasikirjaa,

kappale 1.4.

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

CuT Tyo6kalun terien lukumaara (maks. 20 teraa) Terien lukumddra?

LTOL Tybkalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistamista varten. Kulumistoleranssi: Pituus?
Jos sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estaa tyokalun kayton (Tila
L). Sisdénsyottéalue: 0 ... 0.9999 mm

RTOL Tyo6kalun séateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos Kulumistoleranssi: Sédde?
sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estaa tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyottoalue: 0 ... 0.9999 mm

DIRECT. Tyokalun terén suunta mittaukselle pyorivalla tyokalulla Terdn suunta (M3 = =)?

TT:R-OFFS Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan keskipisteen ja Tyokalusiirtyma Sade?
tyokalun keskipisteen vililla. Esiasetus: Esiasetus: Tydkalun sade
R (Ndppain NO ENT erzeugt R)

TT:L-0FFS Sademittaus: Tydkalun lisasiirtyma parametrissa MP6530 Tyokalusiirtymd Pituus?
mittausneulan ylareunan ja tyokalun alareuna valilla. Esiasetus: 0

LBREAK Sallittu tydkalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Pituus?
sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estada tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyottoalue: 0 ... 0.9999 mm

RBREAK Tyo6kalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Sade?

sisaansyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa tydkalun kayton (tila L).
Sisddnsyottoalue: 0 ... 0.9999 mm
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukko: Taydentavit tyokalutiedot automaattista
kierrosluvun/syottoarvon laskentaa varten

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

TYP Tyokalutyyppi (MILL=Jyrsin, DRILL=Pora, TAP=Kierrepora): Tydkalun tyyppi?
Ohjelmanappain VALITSE TYYPPI (3. ohjelmanappainpalkki); TNC
antaa naytdlle ikkunan, jossa voit valita tydkalun tyypin

TMAT Tyodkalun teran materiaali: Ohjelmanappain VALITSE TERAN Tyokalun materiaali?
MATERIAALI (3. ohjelmanappéinpalkki); TNC antaa néytolle
ikkunan, jossa voit valita TERAN MATERIAALIN

cDT Lastuamisarvotaulukko: Ohjelmanappéain VALITSE CDT (3. Lastuamistietojen taulukko?
ohjelmanappaéinpalkki); TNC antaa naytolle ikkunan, jossa voit
valita lastuamisarvotaulukon

Tyokalutaulukko: Tyékalutiedot kytkevaa 3D-
kosketusjarjestelmaa varten (vain jos bitin 1 asetus
koneparametrissa MP7411 = 1, katso myos kosketusjarjestelméan
tyokiertojen kasikirjaa)

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

CAL-0F1 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssa sarakkeessa olevan 3D- Kosketuspddn keskipistesiirtyma
kosketusjarjestelméan paaakselin suuntaisen keskipistesiirtyméan,  padakselilla?
jos tyokalun numero on maaritelty kalibrointivalikolla

CAL-0F2 Kalibroinnissa TNC huomioi tassa sarakkeessa olevan 3D- Kosketuspdan keskipistesiirtyma
kosketusjérjestelmén sivuakselin suuntaisen keskipistesiirtyman,  sivuakselilla?
jos tyokalun numero on maéritelty kalibrointivalikolla

CAL-ANG Kalibroinnissa TNC huomioi karan kulman, jonka mukaan 3D- Karan kulma kalibroinnissa?
kosketuspaa on kalibroitu, jos tydkalun numero on maéaritelty
kalibrointivalikolla

Tyokalutaulukoiden muokkaus

) ) ) . o TYOGKALU-TAULUKON EDITOINTI BT
Ohjelmanajoa varten voimassa olevan tydkalutaulukon nimi on TYGKALUN PITUUS 7
TOOL.T. TOOL T on oltava tallennettuna hakemistossa TNC:\ ja sita —
voidaan muokata vain koneen kayttotavalla. Tydkalutaulukot, jotka - \a
halutaan arkistoida tai joita halutaan kayttda ohjelman testauksessa, : e o w0 -0 —
nimetaan jollakin muulla tiedostonimella ja tyyppitunnuksella .T. N vz ° e F ‘
Tyodkalutaulukon TOOL.T avaus: .o e, o ‘
K +Q +2.5 +0 +0
Valitse haluamasi koneen kayttdtapa s .5 w© @ ‘
) Tybkalutaulukon valinta: Paina ohjelmanéppéinta Ee————— U2 8=ubr 0usiz ~H
Lo TYOKALU TAULUKKO mmm | 3@% SCNm1 LIMIT 1 -
-8.939 Y +317.750 2 +282.734 . ‘
Ohjelmanappain ASKELMITTA asentoon ,PAALLA” € *+359.974 B +359.969 -
El @ HETK R Ts 2 s 2350 Fo s [1] ‘j)
EIED[T TYZ?E?‘N . LOPP ‘
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Muun halutun tyékalutaulukon avaus:

Valitse kayttdétapa Ohjelman tallennus/editointi

Tiedostonhallinnan kutsu

MGT
Tiedostotyypin naytdn valinta: Paina ohjelmanppainta
VALITSE TYYPPI
Tyypin .T tiedostojen nayttd: Paina ohjelmanédppéinta
NAYTA .T

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

Jos olet avannut tyokalutaulukon editointia varten, niin voit lilkuttaa
kirkaskenttaa (kursoripalkkia) taulukon sisalla nuolindppaimilla tai
ohjelmanappaimilla haluamaasi paikkaan. Haluamassasi kohdassa voit
ylikirjoittaa sen hetkisen arvon tai syottaa sisaan uuden arvon. Katso
muut editointitoiminnot seuraavasta taulukosta.

Jos TNC ei pysty ndyttdmaan kaikkia kohtia samanaikaisesti, taulukon
ylla olevassa palkissa naytetdan symbolia ,>>" tai ,<<".

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot

(@)
=
o
3
Q
S
D
k=
o
2
5

Taulukon alun valinta ALKUIN

Taulukon lopun valinta LoppuLN

II

Edellisen taulukkosivun valinta

)
H
<
c

Seuraavan taulukkosivun valinta

I}
H
<
c

Tydkalun nimen etsinta taulukosta erst
TYOKALUN
NIMI

Tydkalutietojen esitys sarakkeittain tai
tyokalun kaikkien tydkalutietojen esitys nuoro
yhdelld kuvaruudun nayttosivulla

Hyppy rivin alkuun RzvIn
ALKUUN
=
Hyppy rivin loppuun RIvIN
LOPPUUN
—
Kirkkaan taustakentéan kopiointi Kopzoz
NYKYINEN

ARVO

Kopioidun kentan sijoitus Crrta
KOPIOITU

ARVO

Lisattavissa olevien rivien (tyokalujen) lisdys Lisan
LOPPUUN

taulukon loppuun N Rzvia
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot

Ohjelmanappain

Lisda indeksoidun tydkalun numeron rivi
olemassa olevan rivin jalkeen. Toiminto on
kaytettavissa vain, jos tyokalulle on
mahdollista asettaa useampia korjaustietoja
(koneparametri 7262 erisuuri kuin 0). TNC
liséd olemassa indeksin jalkeen
tyokalutietojen kopion ja korottaa
indeksinumeroa yhdella. Kaytto: esim.
astepora useilla pituuskorjauksilla

LISAA
RIVI

Olemassa olevan rivin (tydkalun) poisto

POISTA
RIVI

Paikan numeron nayttd / ei ndyttoa

TASKU-NR.
HIMMENNA

Kaikkien tyokalujen nayttd / Vain niiden
tyOkalujen ndyttd, jotka on tallennettu
paikkataulukkoon

TYOKALUT
NAYTA

Tyokalutaulukon lopetus:

Kutsu tiedostonhallinta ja valitse toisen tyypin tiedosto, esim.

koneistusohjelma

Ohjeita tyokalutaulukoille

Koneparametrilla 7266.x asetetaan, mita maarittelyja
tyokalutaulukkoon voidaan tehda ja missa jarjestyksesséa ne

suoritetaan.

@ Voit ylikirjoittaa tydkalutaulukon yksittaisia sarakkeita tai
riveja jonkin toisen tiedoston tiedoilla. Alkuehdot:

Kohdetiedoston on oltava valmiiksi olemassa
Kopioitava tiedosto saa sisaltaa vain ylikirjoitettavat

(korvattavat) sarakkeet (rivit)

Yksittaiset sarakkeet tai rivit kopioidaan

ohjelmanappaimella KORVAA KENTAT (katso
. Yksittdisen tiedoston kopiointi” sivulla 53).

108

5 Ohjelmointi: Tyokalut



Paikkataulukko tyokalunvaihtajaa varten

Automaattista tydkalunvaihtajaa varten tarvitaan paikkataulukko
TOOL_P.TCH. TNC hallitsee useampia paikkataulukoita mielivaltaisilla
tiedostonimilla. Ohjelmanajoa varten aktivoitava paikkataulukko
valitaan ohjelmanajon kayttotavalla tiedostonhallinnan avulla (tila M).
Jotta paikkataulukossa voitaisiin hallita useampia makasiineja
(paikkanumeron indeksointi), aseta parametrien 7261.0 - 7261.3 arvot
erisuuriksi kuin 0.

Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttétavalla
Tyo6kalutaulukon valinta: Paina ohjelmanéppainta
TYOKALUTAULUKKO

Paikkataulukon valinta: Paina ohjelmanappainta
PAIKKATAULUKKO

Aseta ohjelmanéppain MUOKKAA asetukseen
PAALLE

TYSKALU-
TAULUKKO

PAIKKA-
TAULUKKO

Valitse paikkataulukko kayttétavalla Ohjelman tallennus/
Editointi muokkauksen valinta

- Tiedostonhallinnan kutsu
MGT

Tiedostotyypin nayton valinta: Paina ohjelmanppainta
VALITSE TYYPPI

Tyypin .TCH tiedostojen naytt6: Paina
ohjelmanappaintd TCH TIEDOSTOT (toinen
ohjelmanappainpalkki).

Valitse tiedosto tai syota sisdan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta ndppaimella ENT tai
ohjelmanappéimellda VALITSE

(@)
" —
id
TYOKALUPAIKAN EDITOINTI ?:;i;g:rv :
TYOKALUN NUMERO?
= g
3 3 %00000000 ] -\ - o
4 —SCHR %00000000 [ — ‘ b
5 %00000000 o >
6 6 %00000000 2} ‘\ F
7 61 %00000200 o
8 62 %00000000 3 ‘ c“
El 63 %00000000 [ =
10 10 %00000000 o u ’
t 8% S-IST ©8:13 c I"

mmm ) 30X SCNml LIMIT 1

=8.939 Y
c +359.874 B

HETK. e Ts

m )

+317.750 2
+359.987

+282.734 i ‘

ALKUUN LOPPULN SIVU

Y| e | e
= TAULUKKD

TYOKALU-
TAULUKKO

LOPP ‘

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
P Ty6kalupaikan numero tydkalumakasiinissa -
T Tydkalun numero Tyokalun numero?
ST Tyokalu on erikoistyokalu (ST: sanasta Special Tool = engl. erikoistydkalu); jos Erikoistyokalu?
erikoistydkalu vie tilaa seka paikan edesta ettad sen takaa, talloin estetdan
vastaava paikka sarakkeessa L (tila L)
F Palauta tydkalu aina takaisin samaan paikkaan makasiinissa (F: sanasta Fixed = Kiinted paikka? Kylla = ENT
engl. maaratty) /
Ei = NO ENT
L Paikan esto (L: sanasta Locked = engl. Lukittu, katso myds saraketta ST) Paikka estetty Kylla = ENT/
Ei = NO ENT
PLC Tietoja, jotka tata tyokalupaikkaa varten on valitettdva PLC:hen PLC-tila?
TNAME Tyokalun nimien naytto tiedostosta TOOL.T -
DOC Kommentin ndyttd tydkalulle tiedostosta TOOL.T -
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Tyokalutietojen kutsu

Tyodkalukutsu TOOL CALL ohjelmoidaan koneistusohjelmassa
seuraavilla sisaansyo6tailla:

Valitse tydkalun kutsu ndppadimellda TOOL CALL

p— Tyokalun numero: Sy6td sisddn tydkalun numero tai

nimi. Tydkalu on asetettu etukateen TOLL DEF -
lauseessa tai tyOkalutaulukossa. TNC asettaa tyokalun
nimen automaattisesti lainausmerkeissa. Nimet
perustuvat aktiiviseen tyokalutaulukkoon TOOL.T
tehtyihin sisdansyottoihin. Kutsuaksesi tyokalun muilla
korjausarvoilla syota sisaan myos tyokalutaulukossa
maédritelty indeksi desimaalipisteen jalkeen

Karan akselisuunta X/Y/Z: Tydkaluakselin
sisdansyottod

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

Syottoarvo F: Syotd sisaan sydttdarvo suoraan, tai
anna TNC:n laskea se, jos tyOskentelet
lastuamistietojen taulukon avulla. Paina sita varten
ohjelmanappéintd F AUTOM. LASKENTA. TNC
rajoittaa sydttdarvon , hitaimman akselin”
maksimiarvoon (koneparametrin 1010 asetus). F
vaikuttaa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
paikoituslauseen tai maarittelet uuden syottdarvon
TOOL CALL -lauseessa

Tyokalun pituuden tydvara DL: Tyokalun pituuden
Delta-arvo

Tyokalun sdteen tyoévara DR: Tyokalun sateen Delta-
arvo

Tyokalun sdteen tyovara DR2: Tydkalun sateen 2
Delta-arvo

Esimerkki: Ty6kalukutsu

Kutsutaan tyokalua numero 5 tyokaluakselilla Z karan kierrosluvulla
2500 r/min ja sy6ttonopeudella 350 mm/min. Tydkalun pituustydvara
ja tyOkalun sédetydvara 2 ovat 0,2 ja 0,005, tyokalun sateen alimitta on
T mm.

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

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

Esivalinta tyokalutaulukoilla

Jos asetat tydkalutaulukot, niin TOOL DEF -lauseessa tulee eteen
esivalinta seuraavaa asetettavaa tyokalua varten. Sita varten syota
sisdan tydkalun numero tai Q-parametri, tai tydkalun nimi
lainausmerkeissa.
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalunvaihto

@ Tyokalun vaihto on koneesta riippuva toiminto. Katso
koneen kayttoohjekirjaa!

Tyokalunvaihtoasema

Tydkalunvaihtoasemaan saapumisen tulee tapahtua tormaysvapaasti.
Lisatoiminnoilla M91 ja M92 voit sy6ttaa sisaan koneelle kiintean
tyGkalunvaihtoaseman. Jos ohjelmoit ennen ensimmaista
tyOkalukutsua TOOL CALL 0, silloin TNC siirtda kiinnitysvarren karan
akselilla sellaiseen asemaan, joka riippuu tydkalun pituudesta.

Manuaalinen tydkalun vaihto
Ennen manuaalista tyokalun vaihtoa kara pysaytetaan ja tyokalu
ajetaan tydkalunvaihtoasemaan:
Aja ohjelmoituun tydkalunvaihtoasemaan
Ohjelmankulun keskeytys, katso , Koneistuksen keskeytys”, sivu 433
Vaihda tydkalu

Ohjelmankulun jatkaminen, katso , Ohjelmanajon jatkaminen
keskeytyksen jalkeen”, sivu 435

Automaattinen tyokalun vaihto

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyo6kalukutsulla TOOL CALL TNC vaihtaa tydkalun makasiinista.

Automaattinen ty6kalun vaihto kestoajan ylittyessa: M101

@ M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

Kun tyokalun kestoaika TIME2 saavutetaan, TNC vaihtaa
automaattisesti tilalle sisartydkalun. Sita varten taytyy ohjelman alussa
aktivoida lisatoiminto M101. Toiminnon M101 voimassaolo voidaan
peruuttaa toiminnolla M102 .

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

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

Sisartyokalun sateen tulee olla sama kuin alunperin asetetun tyokalun
sdde. Jos séteet eivat ole samat, TNC nayttaa viestia ja eikd vaihda
tybkalua.

NC-lauseiden edellytykset pintanormaalivektoreilla ja 3D-
korjauksella

Katso ,, Kolmiulotteinen tyokalukorjaus”, sivu 117. Sisartyokalun sade
voi poiketa alkuperéisesta tyokalusta. Sitd ei huomioida CAD-
jarjestelmista siirretyilla ohjelmalauseilla. Delta-arvo (DR) sy6tetaan
sisdan tydkalutaulukossa tai TOOL CALL -lauseessa.

Jos DR on suurempi kuin nolla, TNC nayttaa viestia ja eika vaihda
tybkalua. Tama viesti voidaan mitatdida M-toiminnolla M107 ja taas
aktivoida toiminnolla M108.
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5 Ohjelmointi: Tyokalut



5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

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

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

@ Kun ohjelmalauseet laaditaan CAD-jarjestelméassa
pintanormaalivektoreiden avulla, TNC voi suorittaa
kolmiulotteisen tyokalukorjauksen, katso
»Kolmiulotteinen tyokalukorjaus”, sivu 117

Tyo6kalun pituuskorjaus

Tydkalukorjaus pituudelle vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan ja sita
likutetaan karan akselilla. Se peruutetaan, mikéli kutsutun tydkalun
pituudeksi on maaritelty L=0.

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

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

Pituuskorjauksessa huomioidaan Delta-arvot TOOL CALL -lauseesta etta
tyOkalutaulukosta.

Korjausarvo =L+ DLTOOL CALL T DLTAB ja

L: Tyobkalun pituus L saadaan TOOL DEF-lauseesta tai
tyOkalutaulukosta

DL 100L cALL: Tydvara DL pituudelle TOOL CALL-lauseesta
(paikoitusnayttd ei huomioi)

DL 1pg: Tybvara DL pituudelle tyékalutaulukosta
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5.3 Tyokalukorjaus

Tyokalun sadekorjaus

Tydkalun liikkeen ohjelmalause siséaltaa

RL tai RR sédekorjaukselle
R+ tai R— sadekorjaukselle akselisuuntaisessa siirtoliikkeessa
RO, jos sadekorjausta ei suorite