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TNC:n kayttoelementit
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Tyokalujen maarittelyt
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Erikoistoiminnot/smarT.NC

Nappain Toiminto
Erikoistoimintojen nayttd
FCT
smarT.NC: Seuraavan vélilehden valinta
kaavassa
smarT.NC: Ensimmaisen
sisdansyottokentan valinta

edellisessé/seuraavassa kehikossa

Koordinaattiakseleiden valinta tai
sisaansyottd ohjelmaan
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Hetkellisaseman, taskulaskinarvojen
vastaanotto

Dialogikysymyksen ohitus ja sanojen
poisto

Sisdansyo6ton vahvistus ja dialogin
jatkaminen

Lauseen sulkeminen, sisaansyoton
paattaminen

Lukuarvon sisdansyoton peruutus tai
TNC:n virheilmoituksen poisto

Dialogin keskeytys, ohjelmanosan
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Tata kasikirjaa koskevia tietoja

Alla on luettelo tassa kasikirjassa kaytettavista ohjesymboleista.

Tama symboli iimoittaa sinulle, etta esiteltavaan
@ toimintoon liittyy erityisesti huomioitavia ohjeita.

Tama symboli ilmoittaa sinulle, etta esiteltavaan
toimintoon liittyy yksi tai useampi seuraavista vaaroista:
Vaara tyokappaleelle
Vaara kiinnittimelle
Vaara tyokalulle
Vaara koneelle
Vaara kayttajalle

mukautettava koneeseen sen valmistajan toimesta. Sen

@ Tama symboli ilmoittaa sinulle, etta esiteltava toiminto on
vuoksi toiminto voi vaikuttaa eri tavoin eri koneissa.

Tama symboli iimoittaa sinulle, etta jossakin toisessa
kayttajan kasikirjassa on tata toimintoa koskevia tarkempia
ohjeita.
Toivotko muutoksia tai oletko havainnut vikoja?
Pyrimme jatkuvasti parantamaan dokumentaatiotamme. Auta meita

|6ytaméaan parannuskohteet ilmoittamalla niista sahkopostitse
osoitteeseen: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

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

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
iTNC 530 340 490-05
iTNC 530 E 340 491-05
iTNC 530 340 492-05
iTNC 530 E 340 493-05
iTNC 530 Ohjelmointiasema 340 494-05

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

Suoraviivaiset liikkeet samanaikaisesti enintaan neljalla akselilla

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

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

Tydkalun mittaus TT-jarjestelmalla

Ota yhteys koneen valmistajaan, mikéli haluat tarkempia tietoja
koneellasi ohjattavista yksittéisistd toiminnoista.

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

Tyokiertojen kasikirja:
@ Kaikki tyokiertotoiminnot (kosketystydkierrot ja

koneistustyokierrot) on kuvattu erillisessa kayttajan
kasikirjassa. Kaanny HEIDENHAINIn puoleen, kun tarvitset
tata kayttajan kasikirjaa. Tunnusnumero: 670 388-xx

@ Kayttajan asiakirja-aineisto smarT.NC:

Uusi kayttotapa smarT.NC esitellddn tarkemmin
erillisessa pikaoppaassa. Kaanny HEIDENHAINiIn
puoleen, kun tarvitset tata kayttajan pikaopasta.
Tunnusnumero: 533 191-xx.



Ohjelmaoptiot

iTNC 530 siséltaa erilaisia ohjelmavarusteita eli optioita, jotka koneen
valmistaja voi vapauttaa sinun kayttoosi. Kukin optio on
vapautettavissa erikseen ja sisaltaa talldin seuraavat suorituskelpoiset
toiminnot:

Ohjelmisto-optio 1

Lieridvaippainterpolaatio (Tyokierrot 27, 28, 29 ja 39)

Syottéarvo yksikossd mm/min kiertoakseleilla: M116

Koneistustason k&antd (Tyokierto 19, PLANE-toiminto ja
ohjelmanappain 3D-ROT kasikayttotavalla)

Ympyra kolmella akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa

Ohjelmisto-optio 2

Lauseenkasittelyaika 0.5 ms entisen 3.6 ms sijaan

Viiden akselin interpolaatio

Spline-interpolaatio

3D-koneistus:
M114: Koneen geometrian automaattinen korjaus tyoskentelyssa
kaantoakseleilla

M128: Tyokalun kédrjen aseman sailytys ennallaan kdantdakselin
paikoituksessa (TCPM)

FUNCTION TCPM: Tyokalun kérjen aseman sailytys ennallaan
kddntoakselin paikoituksessa (TCPM) vaikutustavan
saatdmahdollisuudella

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

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

LN-lauseet (3D-korjaus)

Ohjelmisto-optio DCM-t6rmays Kuvaus

Toiminto, joka valvoo koneen valmistajan Sivu 365
madrittelemaa aluetta tdrmaysten
valttdmiseksi.

Ohjelmisto-optio DXF-konvertteri Kuvaus

Muotojen ja koneistusasemien vastaanotto Sivu 240
DXF-tiedostoista (Formaatti R12).
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Ohjelmisto-optio Lisadialogikieli Kuvaus
Toiminto, joka vapauttaa dialogikielet slovenia,  Sivu 620
slovakia, norja, latvia, eesti, korea, turkki,

romania, liettua.

Ohjelmisto-optiona globaalit ohjelma-

asetukset A
Toiminto, joka tallentaa Sivu 379
koordinaattimuunnokset ohjelmanajon

kayttotavoilla, paallekkainen kasikayttoliike

virtuaaliseen akselisuuntaan

Ohjelmisto-optio AFC Kuvaus
Adaptiivinen sydtonsaatdtoiminto Sivu 390
lastuamisolosuhteiden optimointia varten
sarjatuotannossa.

Ohjelmisto-optio KinematicsOpt Kuvaus

Kosketustyokierrot koneen tarkkuuden
testaukseen ja optimointiin

Tyokiertojen
kasikirja




Kehitystilat (Paivitystoiminnot)

Ohjelmisto-optioiden lisédksi FCL-toiminnolla (Feature Content Level)
(engl. kehitystilan kasite) hallitaan térkeita jatkokehitysvaiheita. FCL:n

alaiset toiminnot eivat ole kaytettavissasi, mikali TNC-ohjauksesi

sisaltéda ohjelmistopaivityksen.

kaytettavissasi ilman lisdkustannuksia.

@ Kun hankit uuden koneen, kaikki paivitystoiminnot ovat

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

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

FCL 4-toiminnot Kuvaus
Suoja-alueen graafinen esitys aktiviisella  Sivu 369
tdrmaysvalvonnalla DCM

Paallekkainen kasikayttoliike Sivu 368

pysaytystilassa aktiivisella
térmaysvalvonnalla DCM

3D-peruskaanto (kiinnitinkompensaatio)

Koneen kasikirja

FCL 3-toiminnot

Kuvaus

Kosketustyokierto 3D-kosketusta varten

Tydkiertojen kasikirja

Kosketustyokierto automaattiseen
peruspisteen asetukseen uran
keskelle/askelman keskelle

Tyokiertojen kasikirja

Syo6ttéarvon hidastus muototaskun
koneistuksessa, kun tydkalu on
tadyskosketuksessa tyokappaleeseen

Tydkiertojen kasikirja

PLANE-toiminto: Akselikulman Sivu 442
sisdansyottd

Kayttdjan dokumentaatio Sivu 150
sisaltoperusteisena ohjejarjestelmana

smarT.NC: smarT.NC ohjelmointi Sivu 118

rinnakkain koneistuksen kanssa

smarT.NC: Muototasku pistekuviolla

Pikaopas smarT.NC

smarT.NC: Muoto-ohjelmien esikatselu
tiedostonhallinnassa

Pikaopas smarT.NC

smarT.NC: Paikoitusstrategia
pistekoneistuksilla

Pikaopas smarT.NC
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FCL 2-toiminnot Kuvaus
3D-viivagrafiikka Sivu 142
Virtuaalinen tydkaluakseli Sivu 541
Tietovalineiden USB-tuki (muistisauvat,  Sivu 127
kiintolevyt, CD-ROM-levyasemat)

Ulkoisesti laadittujen muotojen suodatus Sivu 404

Mahdollisuus, etta kullekin osamuodolle
maaritelldaan muotokaavassa syvyydet
erikseen

Tyokiertojen kasikirja

Dynaaminen IP-osoitteen hallinta DHCP

Sivu 598

Kosketustyokierto kosketusjarjestelman
parametrien globaalia asetusta varten

Kosketusjarjestelman
tyokiertojen kasikirja

smarT.NC: Lauseajon graafinen tuki

Pikaopas smarT.NC

smarT.NC: Koordinaattimuunnokset

Pikaopas smarT.NC

smarT.NC: PLANE-toiminto

Pikaopas smarT.NC

Tarkoitettu kayttoalue

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

Oikeudellinen ohje

Tama tuote avoimen ldhteen ohjelmistoa. Lisatietoja on ohjauksen

kohdassa

Ohjelman tallennuksen ja editoinnin kayttdtapa

MOD-toiminnot

Ohjelmanéappain OIKEUDELLISET OHJEET
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Uudet toiminnot 340 49x-01
verrattuna edeltaviin versioihin
340 422-xx/340 423-xx

Ohjaukseen on perustettu uusi lomakepohjainen kayttétapa, jonka
nimi on smarT.NC. Se mahdollistaa erillisten kayttdjadokumenttien
hyvéksikdyttdmisen. Samassa yhteydessa on laajennettu myds
TNC:n kayttopaneelia. Se on tuonut kayttéon uusia ndppaimia,
joiden avulla voidaan navigoida nopeasti smarT.NC:n sisapuolella.

Yksiprosessorinen versio tukee ohjainlaitteita (hiiri) USB-liitannan
kautta.

Hammassyottdarvo f, ja kierrossyottoarvo f, ovat nyt maarteltévissa
vaihtoehtoisina sydttdmaarittelyina (katso ,, Mahdolliset sydttdarvon
madérittelyt” sivulla 103)

Uusi tydkierto KESKIOPORAUS (katso tyokiertojen kéyttdjan kasikirjaa)

Uusi M-Funktion M150 rajakytkimen ilmoituksen mitatdimiseksi
(katso , Rajakytkimen ilmoituksen mitatointi: M150" sivulla 357)

M128 on nyt sallittu myds lauseajossalkatso ,, Mielivaltainen
sisdantulo ohjelmaan (Esilauseajo)” sivulla 571)

Kaytettavissa olevien Q-parametrien lukumaaraksi on laajennettu
2000 (katso ,, Periaate ja toimintokuvaus” sivulla 274)

Kaytettavissa olevien Label-numeroiden lukumaaraksi on
laajennettu 1000. Lisdksi nyt voidaan antaa myos Label-nimia (katso
,Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen merkinta” sivulla 258)

Q-parametritoiminnoilla FN 9 ... FN 12 voidaan hypyn kohteeksi
maaritellda myds Label-nimi (katso ,,haarautuminen Q-parametreilla”
sivulla 284)

Pistetaulukon pisteiden toteutus valinnaisesti (katso tyokiertojen
kayttajan kasikirjaa)

Lisatilandytdssa naytetaan nyt myos todellista kellonaikaa (katso

. Yleiset ohjelmatiedot (Kohde PGM)" sivulla 83)

Tybkalutaulukkoa on laajennettu useilla sarakkeilla (katso

. TyOkalutaulukko: Standardit tydkalutiedot” sivulla 162)

Ohjelman testaus voidaan pysayttaa ja jatkaa uudelleen myds

koneistustyokiertojen sisépuolella (katso ,, Ohjelmatestin suoritus”
sivulla 562)

4
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Uudet toiminnot 340 49x-02

DXF-tiedostot voidaan nyt avata suoraan TNC:ss3, josta muodot
voidaan ottaa selvakieliohjelmaan (katso ,DXF-tietojen kasittely
(ohjelmisto-optio)” sivulla 240)

3D-viivagrafiikka on nyt kdytettévissa ohjelman tallennuksen
kayttotavalla (katso ,3D-viivagrafiikka (FCL2-toiminto)” sivulla 142)

Aktiivinen tydkaluakselin suunta voidaan nyt asettaa kdsikaytolla
aktiiviseksi koneistussuunnaksi (katso ,Aseta voimassa olevan
tyOkaluakselin suunta aktiiviseksi koneistussuunnaksi (FCL 2-
toiminto)” sivulla 541)

Koneen valmistaja voi nyt toteuttaa tormaysvalvonnan misséa
tahansa maéariteltavissa olevilla koneen alueilla (katso ,, Dynaaminen
térmaysvalvonta (Ohjelmaoptio)” sivulla 365)

Karan kierrosluvun asemesta voit nyt maaritella myds
lastuamisnopeuden Vc yksikdssd m/min (katso , Tyokalutietojen
kutsu” sivulla 173)

TNC voi esittada vapaasti maariteltavat taulukot aikaisemmissa
taulukkoesitysmuodoissa tai nyt myds vaihtoehtoisesti
kaavakuvauksena (katso , Vaihto taulukkoesityksen ja
kaavaesityksen valilla" sivulla 422)

FK-ohjelmasta H-ohjelmaan konvertiointia on laajennettu. Ohjelma
voidaan tulostaa nyt myds linearisoituna (katso ,,FK-ohjelman
muuntaminen selvéakielidialogiohjelmaksi” sivulla 223)

Voit suodattaa muotoja, jotka on laadittu ulkoisessa
ohjelmointijarjestelméassa (katso ,, Muotojen suodatus (FCL 2-
toiminto)” sivulla 404)

Muotokaavan avulla linkitetyilld muodoilla voidaan jokaiselle
osamuodolle maaritelld erikseen koneistussyvyys (katso
tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)

Yksiprosessoriversiot tukevat nyt osoittimien (hiiret) liséksi myos
USB-laitteita (muistisauva, levykeasema, kiintolevy, CD-ROM-
asema) (katso ,USB-laitteet TNC:ll& (FCL 2-toiminto)” sivulla 133)
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Uudet toiminnot 340 49x-03

Kaytettdvissa on automaattisen syoton saadon AFC (Adaptive Feed
Control) toiminto (katso ,Adaptiivinen syoténsaaté AFC (Ohjelmisto-
optio)” sivulla 390)

Yleisten ohjelmanasetusten toiminnolla voit asettaa erilaisia
muunnoksia ja ohjelmanasetuksia ohjelmankulun kayttétavoilla
(katso ,,Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)” sivulla 379)

TNCguide on siséltOperusteinen ohjejarjestelma, jota voidaan
kayttad TNC-ohjauksella (katso , SisaltOperusteinen ohjejarjestelma
TNCguide (FCL3-toiminto)” sivulla 150)

DXF-tiedostoista voit nyt imuroida myds pistetiedostoja (katso

. Koneistusasemien valinta ja tallennus” sivulla 250)
DXF-konvertterissa voit nyt muotovalinnan yhteydessé katkaista tai
pidentaa paittain tyssadvan muotoelementin (katso

. Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys” sivulla 249)
PLANE-toiminnolla voit nyt maaritella koneistustasoja my6s suoraan
akselikulman avulla (katso ,, Koneistustaso akselikulman avulla:
PLANE AXIAL (FCL 3-toiminto)” sivulla 442)

Tydkierrossa 22 ROUHINTA voit nyt maaritella sydttdarvon
pienenndksen, jos tydkalu lastuaa tdydessa laaduudessa (FCL3-
toiminto, katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)

Tyokierrossa 208 PORAUSJIYRSINTA voit nyt valita jyrsintatavan
(myota-/vastalastu) (katso tyokiertojen kayttdjan kasikirjaa)
Q-parametriohjelmointiin on sisallytetty merkkijonokasittely (katso
Merkkijonoparametrit” sivulla 312)

Naytonsaastaja voidaan aktivoida koneparametrin 7392 avulla (katso
. Yleiset kayttajaparametrit” sivulla 620)

TNC tukee nyt verkkoyhteyttd NFS V3-protokollan kautta (katso

. Ethernet-liitdntd"” sivulla 591)

Paikkataulukossa hallittavien tydkalujen lukumaaraksi on nostettu
9999 (katso ,, Paikkataulukko tydkalunvaihtajaa varten” sivulla 170)
Rinnakkaisohjelmointi smarT.NC:lld mahdollista (katso ,smarT.NC-
ohjelman valinta” sivulla 118)

Voit nyt asettaa jarjestelman ajan MOD-toiminnolla (katso
LJarjestelmaajan asetus” sivulla 615)
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Uudet toiminnot 340 49x-04

Globaalin ohjelmanasetuksen toiminnolla voidaan nyt aktivoida
my0Os paallekkaisia kasikayttoliikkeitd aktiivisen tydkaluakselin
(virtuaalinen akseli) suunnassa (katso ,, Virtuaaliakseli VT" sivulla
389)

Koneistuskuvioita voidaan asettaa nyt yksinkertaisesti PATTERN
DEF -kaskylla (katso tyOkiertojen kayttajan kasikirjaa)
Koneistustyokierrot voidaan nyt asettaa globaalisti vaikuttavien
ohjelmamaarittelyjen avulla (katso tydkiertojen kayttdjan kasikirjaa)

Tydkierrossa 209 KIERTEEN PORAUS LASTUNKATKOLLA voit nyt
maaritelld kertoimen vetaytymisliikkeen aikaiselle karan
pyorintanopeudelle, mikd mahdollistaa poran vetdmisen
nopeammin ulos reiasta (katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa)

Tyokierrossa 22 ROUHINTA voit nyt maaritella
jélkirouhintamenetelman (katso tydkiertojen kayttdjan kasikirjaa)

Uudessa tyokierrossa 270 MUOTORAILON TIEDOT voit asettaa
muotoonajon tyypin tyokierrolle 25 MUOTORAILO (katso tydkiertojen
kayttajan kasikirjaa)

Jarjestelmatietojen lukemiseen on lisatty uusi Q-parametri (katso
.Jarjestelmatietojen kopiointi merkkijonoparametrista”, sivu 317)
Uusia toimintoja on lisatty tietojen kopioimiseen, siirtémiseen ja
poistamiseen NC-ohjelmasta (katso , Tiedostotoiminnot”, sivu 406)
DCM: Térmayskappale voidaan nyt ndyttaa toteuttamisen
yhteydessa kolmiulotteisena (katso , Suoja-alueen graafinen
etaisyys (FCL4-toiminto)”, sivu 369)

DXF-konvertteri: On lisatty uusi asetusmahdollisuus, jolla TNC
valitsee ympyran keskipisteen automaattisesti ympyraelementtien
pisteiden vastaanoton yhteydessé (katso , Perusasetukset”, sivu
242)

DXF-konvertteri: Elementin tietoja ndytetaan lisaksi infoikkunassa
(katso ,,Muodon valinta ja tallennus”, sivu 247)

AFC: AFC:n lisatilanaytdssa esitetddn nyt linjadiagrammi (katso
+Adaptiivinen syttonsaatd AFC (Kohde AFC, ohjelmisto-optio)”
sivulla 89):

AFC: S&4adon sisdantuloparametri on koneen valmistajan valittavissa
(katso , Adaptiivinen sy6tdnsaatd AFC (Ohjelmisto-optio)” sivulla
390)

AFC: Opettelutavalla ndytetaan todellista opeteltua karan
referenssikuormitusta paallekkaisikkunassa. Opetteluvaihe voidaan
aloittaa uudelleen milloin tahansa ohjelmanappaimen painalluksella
(katso , Opettelulastun suorittaminen” sivulla 394)

AFC: Liittyvia tiedostoja <nimi>.H.AFC.DEP voidaan nyt muokata
my0ds kayttdtavalla Ohjelman tallennus/muokkaus (katso
. Opettelulastun suorittaminen” sivulla 394)
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Suurin sallittu irtautumisliikkeen pituus (LIFTOFF) on kasvatettu 30
mm:iin (katso , Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148" sivulla 356)

Tiedostonhallinta ja smarT.NC:n tiedostonhallinta on mukautettu
toisiinsa, (katso , Yleiskuvaus: Tiedostonhallinnan toiminnot” sivulla
114):

Huoltotietojen luontia varten on lisatty uusi toiminto, (katso

. Huoltotiedostojen luonti” sivulla 149):

Ikkunanhallintatoiminto on lisatty, (katso ,lkkunanhallinta” sivulla
90):

Uudet dialogikielet turkki ja romania on lisatty (ohjelmisto-optio,
Sivu 620)
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t 340 49x-05

Iminno

Uudet to

Uudet toiminnot 340 49x-05

DCM: Kiinnittimen hallinta integroitu (katso , Kiinnittimen valvonta
(Ohjelmaoptio DCM)" sivulla 371)

DCM: Tormaystarkastus ohjelmatestissa (katso , Tormaysvalvonta
ohjelman testauksen kayttotavalla” sivulla 370)

DCM: Tyokalunpitimen kinematiikan yksinkertaistettu hallinta (katso
. Tyokalunpitimen kinematiikka” sivulla 168)

DXF-tietojen kasittely: Nopea pisteen valinta hiiren alueella (katso
. Porausaseman pikavalinta hiiren alueen avulla:” sivulla 252)

DXF-tietojen késittely: Nopea pisteen valinta halkaisijan
siséansyotdlla (katso , Porausaseman pikavalinta hiiren alueen
avulla:” sivulla 252)

DXF-tietojen kasittely: Moniviivatuki on integroitu(katso ,, DXF-
tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)” sivulla 240)

AFC: Pienin esiintynyt syottdarvo tallennetaan nyt liséksi
poytakirjatiedostoon (katso , Péytakirjatiedosto” sivulla 398)

AFC: Tydkalun rikko-/kulumisvalvonta (katso , Tydkalun rikko-
/kulumisvalvonta” sivulla 400)

AFC: Karan kuormituksen suora valvonta (katso ,, Karan
kuormituksen valvonta” sivulla 400)

Yleiset ohjelma-asetukset: Toiminto osittain voimassa myos M91-
/M92-lauseilla (katso ,, Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-
optio)” sivulla 379)

Palettiesiasetustaulukko uusi (katso , Paletin peruspisteen hallinta
palettien esiasetustaulukon avulla”, sivu 477 tai katso ,,Kéayttd"”, sivu
474 tai katso , Mittausarvojen tallennus palettien
esiasetustaulukkoon”, sivu 521 tai katso ,, Peruskaannon tallennus
esiasetustaulukkoon”, sivu 526)

Lisatilandytto sisaltda nyt myds uuden vélilehden PAL, jossa
naytetdan voimassa olevaa palettiesiasetusta (katso ,Yleiset
palettitiedot (valilehti PAL)" sivulla 84)

Uusi tydkalunhallinta (katso ,, Tydkalunhallinta” sivulla 179)
Uusi sarake R2TOL tyokalutaulukossa (katso ,, Tyodkalutaulukko:
Tyokalutiedot automaattista tydkalun mittausta varten” sivulla 164)

Tydkalukutsun yhteydessa voidaan tyokalun valinta tehda nyt
ohjelmanappéaimellad suoraan tiedostosta TOOL.T (katso

. Tyokalutietojen kutsu” sivulla 173)

TNCguide: Siséltdperusteinen parantelu, jossa kursoria osoittamalla
siirrytdan kyseiseen kuvaukseen (katso , TNCguiden kutsuminen”
sivulla 151)

Lisatty liettuankielinen dialogi, koneparametri 7230 (katso , Yleisten
kayttajaparametrien luettelot” sivulla 621)

M116 sallittu yhdessd M128-koodin kanssa (katso , Syottdarvo
yksikdssd mm/min kiertoakseleilla A, B, C: M116 (Ohjelmaoptio 1)”
sivulla 455)

Paikallisesti ja yleisesti vaikuttavan Q-parametrin QL ja QR suoritus
(katso ,,Periaate ja toimintokuvaus” sivulla 274)

MOD-toiminnossa voidaan nyt kdyttaa tietovélineen
testaustoimintoa (katso , Tietovalineen tarkastus” sivulla 614)
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Uusi koneistustydkierto 241 huuliporaukseen (katso tyokiertojen
kayttajan kasikirjaa)

Kosketustyokiertoa 404 (Peruskaannén asetus) on laajennettu
parametrilla Q305 (numero taulukossa), jotta myds peruskaannot
voidaan kirjoittaa esiasetustaulukoihin (katso tydkiertojen kayttajan
kasikirjaa)

Kosketustyokierrot 408 .... 419: Nayton asetuksessa TNC kirjoittaa
peruspisteen myods esiasetustaulukon riville (katso tyokiertojen
kayttajan kasikirjaa)

Kosketustyokiertoa 416 (Peruspisteen asetus reikdympyran
keskipisteeseen) on laajennettu parametrilla Q320
(Varmuusetaisyys) (katso tyOkiertojen kayttajan kasikirjaa)

Kosketustyokierrot 412, 413, 421 ja 422: Lisdparametri Q365
Liiketapa (katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)

Kosketustyokiertoa 425 (Uran mittaus) on laajennettu parametrilla
Q301 (Valipaikoituksen toteutus varmuuskorkeudelle) (katso
tyOkiertojen kayttajan kasikirjaa)

Kosketustyokiertoa 450 (Kinematiikan tallennus) on laajennettu
sisddansyottomahdollisuudella 2 (Tallennustilan néayttd) parametrissa
Q410 (katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)

Kosketustyokiertoa 451 (Kinematiikan mittaus) on laajennettu

parametrilla Q423 (Ympyramittausten lukunmaéra) ja Q432
(Esiasetuksen asetus) (katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa)

Uusi kosketustydkierto 452 Esiasetuksen kompensaatio
vaihtopdiden yksinkertaiselle mittaukselle (katso tydkiertojen
kayttajan kasikirjaa)

Uusi kosketustydkierto 484 langattoman kosketusjarjestelman TT
449 kalibrointia varten (katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa)
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Muutetut toiminnot 340 49x-01
A verrattuna edeltaviin versioihin
340 422-xx/340 423-xx

hin
XX

aviin versiol

Tilanayton ja lisétilandyton ulkoinen jarjestely (layout) on muuttunut
(katso ,, Tilandytot” sivulla 81)

Ohjelmisto 340 490 ei enaa tue tarkkaa erottelukykya
nayttopaatteen BC 120 yhteydessa (katso ,Nayttoruutu” sivulla 75)

Uusi nappaéinten jarjestely ndppaimistossa TE 530 B (katso
. Kayttdpaneeli” sivulla 77)

Presessiokulman EULPR sisdansyottdaluetta on laajennettu
toiminnossa PLANE EULER (katso , Koneistustason méarittely Euler-
kulman avulla: PLANE EULER" sivulla 435)

Tasovektoria ei voi enda syottaa sisaan standardisoituna
toiminnossa PLANE-VEKTORI (katso , Koneistustason maarittely
kahden vektorin avulla: PLANE VECTOR" sivulla 437)

Muuttunut paikoittumismenettely toiminnossa CYCL CALL PAT (katso
tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)
Tydkalutaulukossa valittavissa olevia tydkalutyyppeja on laajennettu
tulevia uusia toimintoja ajatellen

Ennen voitiin valita 10 viimeksi kaytettya tiedostoa, nyt voidaan
valita 15 viimeksi kaytettya tiedostoa (katso , Tiedoston valinta
viimeisten valittuna olleiden joukosta” sivulla 123)

t 340 49x-01 verrattuna edelt
340 422-xx/340 423

Iminno

Muutetut to
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Muuttuneet toiminnot 340 49x-02

Esiasetustaulukoiden kasittely on yksinkertaisempaa. Liséksi on
kaytettavissa myds uusia mahdollisuuksia arvojen syottdmiseksi
esiasetustaulukkoon Katso taulukkoa ,Peruspisteen tallennus
manuaalisesti esiasetustaulukkoon”

Tuumaohjelmien toiminto M136 (sy6ttdarvo 0.1 tuumaa/r) ei ole
yhdisteltavissa toiminnon FU kanssa

Kasipyoran valinnalla ei enda vaihdeta automaattisesti HR 420:n
syottdarvon potentiometriin. Vaihto tehddan kasipyoran
ohjelmanappaimella. Sen lisaksi aktiivisen kasipyoran
ponnahdusikkunaa on pienennetty, jotta alla olevat naytot nakyisivat
paremmin (katso , Nopeudensaatimen asetukset” sivulla 503)

SL-tyokierroilla muotoelementtien maksimilukuméaaréaa on
suurennettu arvoon 8192, jotta voitaisiin kasitelld merkittavasti
monimutkaisempia muotoja (katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa)

FN16: F-PRINT: Tulostettavien Q-parametriarvojen
maksimilukumaaraa yhdella rivilla on suurennettu
formaattikuvaustiedostossa arvoon 32 (katso ,FN 16: F-PRINT:
Tekstien ja Q-parametriarvojen formatoitu tulostus” sivulla 294)

Ohjelmanappaimet KAYNTIIN ja YKSITTAISLAUSE KAYNTIIN on
vaihdettu ohjelman testauksen kayttotavalla, jotta
ohjelmanappainten jarjestely olisi sama kaikille kayttdtavoilla
(Tallennus, SmarT.NC, Testaus) (katso ,, Ohjelmatestin suoritus”
sivulla 562)

Ohjelmanappainten muotoilu on kokonaan uudistettu
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t 340 49x-03

Iminno

Muuttuneet to

Muuttuneet toiminnot 340 49x-03

Tydkierrossa 22 voit nyt maaritelld esirouhintatydkalulle oman
tyOkalun nimen (katso tyokiertojen kayttédjan kasikirjaa)

PLANE-toiminnolla voidaan automaattista sisdankaantoliiketta varten
ohjelmoida myds FMAX (katso ,Automaattinen siséankaanto:
MOVE/TURN/STAY (sisdansyottd ehdottomasti tarpeellinen)”
sivulla 444)

Kun suoritetaan ohjelmia, joissa on ohjelmoitu ohjaamattomia
akseleita, TNC keskeyttaa nyt ohjelmankulun ja antaa esiin valikon,
jonka avulla tydkalu voidaan ajaa ohjelmoituun asemaan (katso , Ei-
ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)” sivulla 568)

Tydkalun kayttotietojen tiedostoon merkintdan nyt myds
koneistuksen kokonaisaika, joka palvelee paaasiassa
prosentuaalisena tyon kulun etenemisen ndyttdéna jatkuvan
lauseajon kayttotavalla (katso , Tyokalun kdyttdtestaus” sivulla 575)

Ohjelman testauksella TNC huomioi koneistusajan laskennassa nyt
my0s viiveajat (katso , Koneistusajan maaritys” sivulla 558)
Ympyrat, joita ei ole ohjelmoitu aktiivisessa koneistustasossa,
voidaan nyt suorittaa myos kaannettyna (katso ,, Ympyrarata C
ympyran keskipisteen CC ympéari” sivulla 205)

Paikkataulukon ohjelmanappain EDITOINTI POIS/PAALLA voidaan
deaktivoida koneen valmistajan toimesta (katso ,, Paikkataulukko
tyOkalunvaihtajaa varten” sivulla 170)

Lisatilandyttd on toteutettu entistad parempana. Seuraavat
laajennukset on toteutettu (katso , Lisatilandytot” sivulla 82):

Uusi yleiskuvaussivu tarkeimmilla tilanaytoilla

Yksittaiset tilasivut esitellddn nyt kohdesymboli-lomakkeessa
(kuten smarT.NC). Yksittdinen kohde voidaan valita selauksen
ohjelmanappaimella tai hiirella

Ohjelman todellista suoritusaikaa ndytetaan prosentuaalisesti
etenemispalkissa

Tyokierrossa 32 Toleranssi asetetut arvot naytetaan

Aktiiviset yleiset ohjelmanasetukset ndytetaan, jos kyseinen
ohjelmisto-optio on vapautettu

Adaptiivisen syotdénsdadon AFC tilaa ndytetaan, jos tdma
ohjelmisto-optio on vapautettu
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Muuttuneet toiminnot 340 49x-04

DCM: Irtiajoa tdrmayksen jalkeen on yksinkertaistettu (katso

. Tormaysvalvonta kasikayttotavoilla”, sivu 367)

Napakulman sisddnsyo6ttdaluetta on suurennettu (katso

. Ympyrarata CP napapisteen CC ympari” sivulla 215)
Q-parametriosoitusten arvoaluetta on suurennettu (katso

. Ohjelmointiohjeet”, sivu 276)

Taskun, kaulan ja uran jyrsintatyokierrot 210 ... 214 on poistettu
standardiohjelmanéppéinpalkista (CYCL DEF >
TASKUT/KAULA/URA) entfernt. Tydkierrot ovat yhteensopivuuden
takia edelleen kaytettavissa ja valittavissa ndppaimella GOTO
Ohjelman testauksen kayttotavan ohjelmanéppéinpalkit on
mukautettu smarT.NC-kayttdtavan ohjelmanappéinalkkeihin
Kaksiprosessoriversiossa kaytetdan nyt Windows XP -
kayttojarjestelmaa (katso ,,Johdanto” sivulla 650)

FK-muunnokset (H) on siirretty erikoistoimintoihin (SPEC FCT) (katso
. FK-ohjelman muuntaminen selvakielidialogiohjelmaksi” sivulla
223)

Muotojen suodatus on siirretty erikoistoimintoihin (SPEC FCT)
(katso ,,Muotojen suodatus (FCL 2-toiminto)” sivulla 404)

Arvojen vastaanotto taskulaskimeen on muuttunut (katso , Lasketun
arvon vastaanotto ohjelmaan” sivulla 139)
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Muuttuneet toiminnot 340 49x-05
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Yleiset ohjelma-asetukset GS: Lomake on uudelleenjarjestelty

(katso ,, Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)”, sivu 379)

Verkkokonfiguraation valikko on tehty uudelleen (katso , TNC:n
konfigurointi” sivulla 594)
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1.1 Yleiskuvaus

1.1 Yleiskuvaus

Taman kappaleen tarkoituksena auttaa TNC:n uusia kayttajia

perehtymaan nopeasti TNC:n tarkeimpiin kdyttdtoimenpiteisiin.

Kutakin aihetta koskevat lisdtiedot |0ytyvat siihen liittyvasta
kuvauksesta, johon kulloinkin viitataan.

Tama kappale kasittelee seuraavia teemoja:

Koneen kytkenta paalle

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi
Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus
Tydkalujen asetus

Tydkappaleen asetus

Ensimmaisen kappaleen ohjelmointi
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1.2 Koneen kytkenta paalle

Virtakatkoksen kuittaus ja ajo
referenssipisteeseen

)

Kytke koneen ja TNC:n virransyotto paélle: TNC kaynnistaa
kayttojarjestelman. Tama vaihe voi kestdd muutamia minuutteja.
Sen jalkeen TNC nayttda kuvaruudun otsikkorivilla virtakatkoksen
dialogia.

®

®

Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
referenssipisteeseen ovat konekohtaisia toimintoja. Katso
sita varten myos koneen kayttoohjekirjaa

Paina CE-ndppainta: TNC kaantada PLC-ohjelman.

Kytke ohjausjannite péélle: TNC testaa
hataseiskytkimen toiminnan ja vaihtaa
referenssipisteeseen ajon kayttotavalle.

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

TNC on nyt toimintavalmis ja asettuneena kayttdtavalle Kasikaytto.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Referenssipisteiden yliajo: Katso , Paallekytkenta”, sivu 494
Kayttotavat: Katso ,,Ohjelman tallennus/editointi”, sivu 79
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1.3 Ensimmaisen kappaleen
ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmia voidaan laatia vain tallennuksen/editoinnin kayttotavalla:

Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Tallennus/editointi

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Kayttdtavat: Katso ,, Ohjelman tallennus/editointi”, sivu 79

TNC:n tarkeimmat kayttoelementit

Toiminnot dialogiohjausta varten Nappain

Sisdansy6ton vahvistus ja seuraavan

dialogikysymyksen aktivointi ENT

Dialogikysymyksen ohitus

mz=
z

Dialogin lopetus ennenaikaisesti

Dialogin lopetus, Isisddnsyoton hylkadys DEL

Kuvaruudun ohjelmanéppéimet, joilla valitset
toimintoja voimassa olevan kayttdtilan mukaan

-/ EB|EB

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

Ohjelmien laadinta ja muutos: Katso ,, Ohjelman muokkaus”, sivu
105

Nappdinten yleiskuvaus: Katso , TNC:n kayttdelementit”, sivu 2
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Uuden ohjelman avaus/Tiedostonhallinta

PGM
MGT

Paina nappéaintd PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan. TNC:n tiedostonhallinta on
rakenteeltaan samanlainen kuin PC:n
tiedostonhallinta ja Windowsin resurssienhallinta.
Tiedostonhallinnan avulla hallitset TNC:n kiintolevylla
olevia tietoja.

Valitse nuolindppéinten avulla kansio, jossa haluat
avata uuden tiedoston.

Anna haluamasi tiedostonimi tiedostopaatteelld . H:
Sen jalkeen TNC avaa automaattisesti ohjelman ja
kysyy uuden ohjelman mittayksikon.

Valitse mittayksikko: Paina ohjelmanappéintd MM tai
TUUMA: TNC kdynnistaa automaattisesti aihion
maarittelyn(katso , Aihion maarittely” sivulla 56)

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

Yksityiskohtaisia tietoja tadhadn aiheeseen
Tiedostonhallinta: Katso , Tydskentely tiedostonhallinnalla”, sivu

113

Uuden ohjelman laadinta: Katso ,,Ohjelman avaus ja sisdansyottd”,

sivu 99
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Aihion maarittely

Kun olet avannut uuden ohjelman, TNC kéynnistaa heti dialogin aihion
madarittelyn sisédnsyottda varten. Aihioksi maaritelladn aina neljakas
antamalla sille MIN- ja MAX-pisteet kulloinkin valittuna olevan
peruspisteeseen suhteen.

Sen jéalkeen kun olet valinnut uuden ohjelman, TNC ohjaa sinut

automaattisesti aihion maarittelyn lapi ja kysyy tarvittavat aihion tiedot:

Karan akseli Z?: Aktiivisen karan akselin sisdansyotto. Z on
esiasetettu, vahvista ndppaimellad ENT.

Def BLK FORM: Min-piste?: Sy6ta aihion pienin X-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimella ENT.

Def BLK FORM: Min-piste?: Sy6ta aihion pienin Y-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimella ENT.

Def BLK FORM: Min-piste?: Sydtd aihion pienin Z-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. -40, vahvista nappaimella ENT.

Def BLK FORM: Max-piste?: Syotd aihion suurin X-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 100, vahvista ndppaimelld ENT.

Def BLK FORM: Max-piste?: Syotd aihion suurin Y-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 100, vahvista ndppaimelld ENT.

Def BLK FORM: Max-piste?: Sydté aihion suurin Z-koordinaatti
peruspisteen suhteen, esim. 0, vahvista nappaimelld ENT: TNC
paattaa dialogin.
NC-esimerkkilauseet

0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 END PGM NEU MM

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Aihion maarittely: (katso sivua 100)

56

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI
DEF BLK FORM: MAKS-ARVO ?

-

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM 8.1 2 X+@ Y+8 2-48 "B
BLK FORM ©.2 X+188 Y+188 =
|_2+0

I
END PGM BLK MM

E

=l

L |

DIAGNOSIS

Hl

INFO 1/3

“

100

Ensimmainen askel iTNC 530 ohjauksella @



Ohjelman rakenne

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

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa, tavanomaisissa
muotokoneistuksissa

1 Tyokalun kutsu, tydkaluakselin maarittely

Tydkalun irtiajo

Esipaikoitus muodon aloituspisteen laheisyyteen koneistustasossa
Esipaikoitus tytkappaleen ylapuolelle tai tiettyyn syvyyteen
tyOkaluakselilla, tarvittaessa karan/jaéhdytysnesteen kytkentéa
paalle

Muotoon ajo

Muodon koneistus

Muodon jattd

Tyo6kalun irtiajo, ohjelman lopetus

A WDN

00 N O O

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen:

Muoto-ohjelmointi: Katso , Tydkalun liikkkeet”, sivu 188

Esimerkki: Ohjelmarakenne muodon
ohjelmoinnissa

0 BEGIN PGM BSPCONT MM
1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000
4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX
6 L Z+10 RO F3000 M13
7 APPR ... RL F500

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

Suositeltava ohjelman rakenne yksinkertaisissa tyokierto-ohjelmissa

Tyokalun kutsu, tydkaluakselin maarittely

Tydkalun irtiajo

Koneistusaseman maarittely

Koneistustyokierron maarittely

Tydkierron kutsu, karan/jadhdytysnesteen paallekytkenta
Tyo6kalun irtiajo, ohjelman lopetus

O G A WN =

Yksityiskohtaisia tietoja tdhén aiheeseen:

Tydkierron ohjelmointi: Katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa.

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: Ohjelmarakenne tyokiertojen
ohjelmoinnissa

BEGIN PGM BSBCYC MM

BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

TOOL CALL 5 Z S5000

L Z+250 RO FMAX

CYCL DEF...

CYCL CALL PAT FMAX M13
L Z+250 RO FMAX M2
END PGM BSBCYC MM

W 00 N o o1 B W PN = o

PATTERN DEF POS1( X... Y... Z... ) ...
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Yksinkertaisen muodon ohjelmointi

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

Tydkalun kutsu: Maarittele tyokalutiedot. Vahvista
CALL kukin siséansyottd nappaimelld ENT, alaka unohda
tyokaluakselia.

1 Tyo6kalun irtiajo: Paina oranssia akselinappainta Z
[Z ajaaksesi tyokaluakselin irti, ja syota arvo
tavoiteasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
ENT-ndppéimella: Ei sadekorjauksen aktivointia.

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

Lisdtoiminto M? vahvistetaan painamalla END: TNC
tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen

L Tydkalun paikoitus koneistustasossa: Paina oranssia
akselindppéinta X ja sy6ta sisaan tavoiteaseman arvo,
esim. -20

Paina oranssia akselindppainta Y ja sy6ta arvo
tavoiteasemaa varten, esim. -20. Vahvista ENT-
nappaimella.

Sddekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
nappaimelld ENT: Ei sadekorjauksen aktivointia.

Syottoarvo F=? vahvistetaan ndppaimelld ENT: Ajo
pikaliikkeelld (FMAX).

Lisdtoiminto M? vahvistetaan painamalla END: TNC
tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen

L Tydkalun ajo syvyyteen: Paina oranssia
akselindppainta Y ja syota arvo tavoiteasemaa varten,

esim. -b5. Vahvista nappaimella ENT.

Sddekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
nappaimelld ENT: Ei sadekorjauksen aktivointia.

Syottéarvo F=? Sydtd sisdan paikoitussydttdarvo,
esim. 3000 mm/min, vahvista ndppaimelld ENT.

Lisdtoiminto M ? Karan ja jadhdytysnesteen
paallekytkentd, esim. M13, vahvista nappaimella END:
TNC tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.
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APPR
DEP

APPR CT

£S;

<]

(2]
I
o

E\

]

Muotoon ajo: Paina nappéaintda APPR/DEP: TNC antaa
naytdlle ohjelmanappéainpalkin muotoon ajon ja
muodosta poistumisen toiminnoilla.

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

Keskipistekulma? Syota sisddnajokulma, esim. 90°,
vahvista nappaimelld ENT.

Ympyrdn sdde? Syota sisddnajosade, esim. 8 mm,
vahvista nappaimella ENT.

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
ohjelmanappaimelld RL: Séddekorjauksen aktivointi
ohjelmoidun muodon vasemmalle puolelle

Syottoarvo F=? Syota sisddn koneistussyottdarvo,
esim. 700 mm/min, vahvista néppaimelld END.

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

Ajo muotopisteeseen 3: Sydta sisdan X-koordinaatti
95 ja vahvista sisaansyotot nappaimelld END.

Viisteen maarittely muotopisteessa 2: Syota sisdan
viisteen leveys 10 mm, tallenna nappaimella END
speichern

Ajo muotopisteeseen 4: Syotéa siséan Y-koordinaatti 5
ja vahvista sisdansyotdt nappaimella END.

Viisteen maérittely muotopisteessa 4: Syota sisdan
viisteen leveys 20 mm, tallenna nappadimelld END
speichern

Ajo muotopisteeseen 1: Sy6ta sisdan X-koordinaatti 5
ja vahvista sisdaansyotot nappaimella END.
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APPR Muodon jattd

oEP ot Ulosajotoiminnon DEP CT valinta

Keskipistekulma? Syotd ulosajokulma, esim. 90°,
vahvista nappaimella ENT.

Ympyrdn sdde? Syotd ulosajoséade, esim. 8 mm,
vahvista nappaimelld ENT.

Syottoarvo F=? Sydtd sisadn paikoitussydttdarvo,
esim. 3000 mm/min, vahvista ndppaimella ENT.

Lisatoiminto M ? Jadhdytysnesteen paallekytkents,
esim. M9, vahvista nappaimelld END: TNC tallentaa
sisdansyotetyn lilkelauseen.

x Tydkalun irtiajo: Paina oranssia akselinappainta Z
[Z ajaaksesi tyokaluakselin irti, ja syota arvo
tavoiteasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT

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

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

Lisdtoiminto M ? Ohjelman loppukoodin M2
maadrittely, vahvista ndppaimelld END: TNC tallentaa
sisadansyotetyn liikelauseen

Yksityiskohtaisia tietoja tadhdn aiheeseen

Taydellinen esimerkki NC-lauseilla: Katso , Esimerkki:
Karteesinen suora liike ja viiste”, sivu 209

Uuden ohjelman laadinta: Katso ,, Ohjelman avaus ja sisdansyottd”,

sivu 99

Muotoon ajo/muodon jattd Katso ,, Muotoon ajo ja muodon jattd”,
sivu 192

Muotojen ohjelmointi: Katso , Ratatoimintojen yleiskuvaus”, sivu
200

Ohjelmoitavat sydttdtavat: Katso ,, Mahdolliset syottdarvon
maarittelyt”, sivu 103

Tydkalun sddekorjaus: Katso , Tyokalun sadekorjaus”, sivu 183

Lisatoiminnot M: Katso ,, Lisdtoiminnot ohjelmanajon valvontaa,
karaa ja jadhdytysta varten”, sivu 339
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Tyokierto-ohjelman laadinta

Kuvassa oikealla esitetyt reidt (syvyys 20 mm) tulee tydstaa
standardityokierron avulla. Aihion maarittelyn olet luonut jo valmiiksi.

Tyokalun kutsu: Maéarittele tyokalutiedot. Vahvista
CALL kukin sisdénsyottd nappaimelld ENT, &laka unohda oo
tyOkaluakselia. 90

Tyo6kalun irtiajo: Paina oranssia akselindppainta Z
ajaaksesi tydkaluakselin irti, ja syota arvo

tavoiteasemaa varten, esim. 250. Vahvista
nappaimella ENT

YA

U
o
&

Sadekorjaus: RL/RR/Ei korjausta ? vahvistetaan
ENT-néppaimella: Ei sadekorjauksen aktivointia. i

@
\ Z

Syottoarvo F=? vahvistetaan ndppaimelld ENT: Ajo
pikaliikkeella (FMAX). 10 20 80 90100

x< Y

kappaleen ohjelmointi

Lisdtoiminto M? vahvistetaan painamalla END: TNC
tallentaa sisédnsyotetyn liikelauseen

— Tydkiertovalikon kutsu P
DEF

OHJELMOINTI JRA EDITOINTI
KIERTEEN NOUSU 7

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 1 Z 55000

— Poraustyokiertojen nayttod

KIERRE

smsUN

200 Standardiporaustyokierron 200 valinta: TNC
%' kaynnistaa dialogin tydkierron maarittelya varten.
Syo6té sisaan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit vaihe
vaiheelta ja paata jokainen sisddnsyo6ttd painamalla
nappaintd ENT. TNC nayttda oikeanpuoleisessa 2 .
ruudussa lisaksi grafiikkaa, jossa esitelldan kukin )
tyokiertoparametri.

N0t

o

END PGM NEU MM

]
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SPEC

3

MUOTO
+ PISTE
KONEISTUS

PATTERN

=1
m
m

PISTE

CYCL
CALL

CYCLE
CALL
PAT

(<)

62

Erikoistoimintojen valikon kutsu
Pistekoneistuksen toimintojen nayttd
Kuviomaarittelyn valinta

Pistesydton valinta: Sydta neljan pisteen koordinaatit,
vahvista kukin ndppaimella ENT. Kun olet syottanyt
sisaan neljdnnen pisteen, tallenna lause nappaimella
END.

Tydkiertokutsun maarittelyvalikon naytto

Maaritellyn kuvion poraustydkierron toteutus:

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

Lisdtoiminto M ? Karan ja jadhdytysnesteen
paallekytkentd, esim. M13, vahvista nappaimella END:
TNC tallentaa sisdansyotetyn liikelauseen.

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

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

Syottoarve F=? vahvistetaan nappdimelld ENT: Ajo
pikaliikkeella (FMAX).

Lisatoiminto M ? Ohjelman loppukoodin M2
maérittely, vahvista ndppaimelld END: TNC tallentaa
sisdansyotetyn lilkelauseen
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Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

= Uuden ohjelman laadinta: Katso ,Ohjelman avaus ja sisdansyottd”,
sivu 99

= Tyokierron ohjelmointi: Katso tydkiertojen kayttajan kasikirjaa.
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Aihion maéarittely
Tydkalukutsu

Tyokalun irtiajo
Koneistusasemien maarittely

Tyokierron madrittely

Kara ja jaahdytysneste paalle, tydkierron kutsu
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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1.4 Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus

@oso [ [0

1.4 Ensimmaisen kappaleen
graafinen testaus

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmia voidaan testata vain ohjelman testauksen kayttdtavalla:

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
TNC:n kayttotavat: Katso , Kayttdtavat”, sivu 78
Ohjelman testaus: Katso , Ohjelman testaus”, sivu 560

Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Ohjelman testaus

Tyokalutaulukoiden valinta ohjelman testausta
varten

Tama vaihe on suoritettava vain, et ole vield aktivoinut
tyOkalutaulukkoa ohjelman testauksen kayttotavalla.

Paina ndppéintd PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.

Paina ohjelmanéappainta VALITSE TYYPPI: TNC
nayttaa ohjelmanappaéinvalikon ndytettavan
tiedostotyypin valintaa varten.

Paina ohjelmanappéintd NAYTA KAIKKI: TNC nayttaa
kaikkia tallennettuja tiedostoja oikeanpuoleisessa
ikkunassa.

PGM
MGT

VALITSE

TYYPPI

KAIKKI

Kirkankentan siirto vasemmalle hakemistoihin
Kirkaskentan siirto hakemistoon TNC:\
Kirkankentéan siirto oikealle tiedostoihin

Kirkaskentan siirto tiedostoon TOOL.T (aktiivinen
ty6kalutaulukko), vahvistus ndppéimella ENT: TOOL.T
siséltaa tilan S ja siksi se on aktiivinen ohjelman
testausta varten.

Paina nappainta END: Tiedostonhallinnan lopetus

Yksityiskohtaisia tietoja tadhdn aiheeseen

Tydkalunhallinta: Katso , Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon”,
sivu 162

Ohjelman testaus: Katso , Ohjelman testaus”, sivu 560
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Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella

PGM
MGT
VIIMEISET
TIEDOSTOT
o

Paina ndppaintd PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.

Paina ohjelmanéppainta EDELLISET TIEDOSTOT:
TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa on viimeksi
valittuja tiedostoja.

Valitse nuolindppéinten avulla se ohjelma, jonka haluat
testata, vahvista nappaimella ENT.

Yksityiskohtaisia tietoja tdhan aiheeseen
Ohjelman valinta: Katso , Tydskentely tiedostonhallinnalla”, sivu 113

Naytonosituksen ja nakyman valinta

®

OHJELMA
+
GRAFIIKKA

gaEo

Paina ndytonosituksen valinnan nappainta: TNC
nayttaa kaytettavissa olevat vaihtoehdot
ohjelmanappainpalkissa.

Paina ohjelmanappaintd OHJELMA + GRAFIIKKA:
TNC esittdd ndyton vasemmanpuoleisessa osassa
ohjelmaa ja oikeanpuoleisessa osassa aihiota.

Valitse haluamasi ndkyma ohjelmanéppaimen avulla

Syvakuvauksen naytto
Nayton esitys 3 tasossa

3D-kuvauksen nayttd

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Grafiikkatoiminnot: Katso , Grafiikka”, sivu 550
Ohjelmatestin toteutus: Katso ,, Ohjelman testaus”, sivu 560
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Ohjelmatestin kaynnistys

Paina ohjelmanappainta NOLLAA + KAYNNISTA: TNC
ALorTA simuloi aktiivisen ohjelman, ohjelmoituun
keskeytykseen tai ohjelman loppuun saakka.

Simuloinnin ollessa kdynnissé voit vaihtaa nédkymaa
ohjelmanappainten avulla.

e Paina ohjelmandppaintd SEIS: TNC keskeyttaa
ohjelmatestin.
Paina ohjelmanéppaintd ALOITA: TNC aloittaa
ohjelmatestin keskeytyksen jalkeen.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Ohjelmatestin toteutus: Katso ,,Ohjelman testaus”, sivu 560
Grafiikkatoiminnot: Katso ,, Grafiikka"”, sivu 550

Testausnopeuden asetus: Katso ,,Ohjelman testauksen nopeuden
asetus”, sivu 551

1.4 Ensimmaisen kappaleen graafinen testaus
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1.5 Tyokalujen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tyokalut asetetaan kayttOtavalla Késikaytto:

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
TNC:n kayttotavat: Katso , Kayttdtavat”, sivu 78

Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Késikdytto

Tyokalujen valmistelu ja mittaus

Tarvittavien tyokalujen kiinnitys kuhunkin kiinnitysistukkaan

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

Mittaus koneella: Lataa tyokalut tydkalunvaihtajaan (katso sivua 68)

Tyokalutaulukko TOOL.T

Tyokalutaulukkoon TOOL.T (kiinteé tallennus juureen TNC:\)
tallennetaan tyokalutiedot kuten pituus ja sdde seka muut
tyOkalukohtaiset tiedot, joita TNC tarvitsee erilaisten toimintojen
suorittamista varten.

Syottadksesi tydkalutiedot tydkalutaulukkoon TOOL.T toimi
seuraavasti:

TYOKALU-

TYokaLL Tyokalutaulukon nayttd: TNC nayttaa tyokalutaulukon
TEl taulukkoesityksessa.

EDITOI

er  [on]

Tybkalutaulukon muuttaminen: Aseta ohjelmanappain
MUOKKAA asetukseen PAALLA.

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

Valitse oikealle tai vasemmalle osoittavien
nuolindppdinten avulla ne tydkalutiedot, jotka haluat
muuttaa.

Poistu tyokalutaulukosta: Paina ndppainta END
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

TNC:n kayttotavat: Katso , Kayttdtavat”, sivu 78

Tydskentely tydkalutaulukon avulla: Katso ,, Tyokalutietojen
sisdansyottd taulukkoon”, sivu 162
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1.5 Tyokalujen asetus

Paikkataulukko TOOL_P.TCH

Katso sité varten myos koneen kayttdohjekirjaa
M

. o0 an g TYOKALUPAIKAN EDITOINTI oL E LM O
@ Paikkataulukon toimintatapa on koneesta riippuvainen. TYGKALUN NUMERO? ) R

9]
~|
7]
o]
B

1 %0@0000000 D2 Tool 1 E
2 — %00000000 D4 Tool 2 ° i
3 3 %0@0000000 DE Tool 2 e e
G e : o g
Paikkataulukossa TOOL_P.TCH (kiinteé tallennus juureen TNC:\) L e B : :
maaritellaan, mitka tydkalut on varastoitu tydkalumakasiiniin. 0B iooa50008 b33 H =
12 12 %00000000 D24 2 ——=
o o . L . 13 13 zaoaonoao D28 e =l g
Syottadksesi tiedot paikkataulukkoon TOOL_P.TCH toimi seuraavasti: i€ i Jia0o0a000 D30 °
38 Ya0000005 D34 .
TYOKALU= Tyokalutaulukon naytté: TNC nadyttaa tydkalutaulukon @% S-IST ST:1 4'
TgHLikko R = 8% SCNm1l 20:57
YW taulukkoesityksessa. : oracosTs
+20.707 Y +10.707 2 +100.250 %@
Paikkataulukon néytt6: TNC néyttaa paikkataulukon *E. 133000840 t8.008 e
IRELko taulukkoesityksessa. 2 S1_©0.0888
HETK. ®:2ze T 5 z|s 2500 F 5.0 M5 /8
Paikkataulukon muuttaminen: Aseta ohjelmanappain Auawn || Lopsun ‘ e e
MUOKKAA asetukseen PAALLA. i & e || D

Valitse yl6s tai alas osoittavien nuolindppainten avulla
se paikkanumero, jonka haluat muuttaa.

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

Poistu paikkataulukosta: Paina ndppaintad END.
Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

TNC:n kayttotavat: Katso , Kayttdtavat”, sivu 78

Tydskentely paikkataulukon avulla: Katso ,,Paikkataulukko
tyOkalunvaihtajaa varten”, sivu 170
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1.6 Tyokappaleen asetus

Oikean kayttotavan valinta

Tyokalut asetetaan kayttotavalla Kasikadytto tai Sahkoinen kasipyora.

@ Paina kdyttotavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Kasikaytto

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Késikaytto: Katso ,Koneen akseleiden ajo”, sivu 498

Tyokappaleen kiinnitys

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

Jos 3D-kosketusjarjestelmaa ei ole kaytdssa, taytyy tydkappale

suunnata niin, ettd se on samansuuntainen koneen akseleiden kanssa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Tyokappaleen asetus

Tyokappaleen suuntaus 3D-kosketusjarjestelmalla

3D-kosketusjarjestelman vaihto: Suorita MDI-kdyttotavalla (MDI =
Manual Data Input) TOOL CALL-lause maarittelemalla tydkaluakseli ja
valitse sen jalkeen kayttotavaksi Kasikaytto (MDI-kdyttdtavalla voit
toteuttaa haluamasi NC-lauseet toisistaan riippumatta)

Kosketustoimintojen valinta: TNC nayttaa
A7 kaytettavissa olevat toiminnot

ohjelmanappainpalkissa.

KoseeTus Peruskaannon mittaus: TNC antaa naytolle

- peruskaantovalikon. Maarittadksesi peruskadnnon
kosketa kahteen tydkappaleella olevan suoran
pisteeseen.

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilla ensimmaisen
kosketuspisteen ldheisyyteen.

Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

Paina NC-kdynnistyspainiketta: Kosketusjarjestelma
ajaa maariteltyyn suuntaan, kunnes se koskettaa
tyGkappaleeseen ja siirtyy sen jalkeen automaattisesti
taas takaisin aloituspisteeseen.

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilla toisen kosketuspisteen
laheisyyteen.

Paina NC-kdynnistyspainiketta: Kosketusjarjestelma
ajaa maariteltyyn suuntaan, kunnes se koskettaa
tyGkappaleeseen ja siirtyy sen jalkeen automaattisesti
taas takaisin aloituspisteeseen.

Sen jalkeen TNC nayttaa maaritettyd peruskaantoa:

Poistu valikosta ndppaimella END, vastaa
kysymykseen peruskdannon vastaanottamisesta
esiasetustaulukkoon nappadimella NO ENT (ei
vastaanottoa)

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

MDI-kayttotapa: Katso ,, Yksinkertaisten koneistusten ohjelmointi ja
suoritus”, sivu 544

Tydkappaleen suuntaus: Katso , Tyokappaleen suuntaus 3D-
kosketusjarjestelmalla”, sivu 525
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Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmalla

KOSKETUS-
TOI“NINTO

KOSKETUS

P

3D-kosketusjarjestelman vaihto: Suorita MDI-kayttotavalla TOOL
CALL-lause maarittelemalla tydkaluakseli ja valitse sen jalkeen
uudelleen kayttdtavaksi Kasikaytto.

27

ASETA
PERUS-
PISTE

Kosketustoimintojen valinta: TNC nadyttaa
kaytettavissa olevat toiminnot
ohjelmanappaéinpalkissa.

Peruspisteen asetus esim. tyokappaleen nurkkaan:
TNC kysyy, voitko vastaanottaa kosketuspisteet
aiemmin perustetusta peruskdannosta. Paina
nappaintd ENT pisteiden vastaanottamiseksi.

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle tydkappaleen sellaisella

sivulla, johon peruskaanndssa ei ole tehty kosketusta.

Valitse akselisuunta ohjelmanappaimen avulla

Paina NC-kédynnistyspainiketta: Kosketusjarjestelma
ajaa maariteltyyn suuntaan, kunnes se koskettaa
tyOkappaleeseen ja siirtyy sen jalkeen automaattisesti
taas takaisin aloituspisteeseen.

Esipaikoita kosketusjarjestelma
akselisuuntanappaimilla toisen kosketuspisteen
laheisyyteen.

Paina NC-kdynnistyspainiketta: Kosketusjarjestelma
ajaa maariteltyyn suuntaan, kunnes se koskettaa
tyOkappaleeseen ja siirtyy sen jalkeen automaattisesti
taas takaisin aloituspisteeseen.

Sen jalkeen TNC nayttaad maaritetyn nurkkapisteen
koordinaatit.

Asetus 0: Paina PERUSP. OHJELMANAPPAIMEN
ASETUS.

Poistu valikosta painamalla nédppéainta END.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

Peruspisteen asetus: Katso , Peruspisteen asetus 3D-
kosketusjarjestelmalla”, sivu 527
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kappaleen ohjelmointi

immaisen

1.7 Ens

1.7 Ensimmaisen kappaleen
ohjelmointi

Oikean kayttotavan valinta

Ohjelmat voidaan toteuttaa joko yksittdislauseajon kayttotavalla tai
jatkuvan ohjelmanajon kayttotavalla:

Paina kayttdtavan painiketta: TNC vaihtaa kayttotavalle
Yksittdislauseajo, TNC kasittelee ohjelman lause
lauseelta. Jokainen lause on vahvistettava NC-
kaynnistyspainikkeella.

Paina kayttotapanappainta: TNC vaihtaa kayttdtavalle
Jatkuva Tlauseajo, TNC késittelee ohjelman lause
lauseelta NC-kaynnistyksesta ohjelman
keskeyttdmiseen tai loppuun saakka.

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
TNC:n kayttotavat: Katso , Kayttdtavat”, sivu 78
Ohjelman suoritus: Katso ,, Ohjelmanajo”, sivu 565
Valitse ohjelma, jonka haluat suorittaa
MGT

Paina ndppéaintd PGM MGT: TNC avaa
tiedostonhallinnan.

Paina ohjelmanéappainta EDELLISET TIEDOSTOT:
TNC avaa ponnahdusikkunan, jossa on viimeksi
valittuja tiedostoja.

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

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen

Tiedostonhallinta: Katso , Tydskentely tiedostonhallinnalla”, sivu
113

Ohjelman kaynnistys

®

Yksityiskohtaisia tietoja tahan aiheeseen
Ohjelman suoritus: Katso ,, Ohjelmanajo”, sivu 565

Paina NC-kdynnistyspainiketta: TNC toteuttaa
aktiivisen ohjelman.
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2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

HEIDENHAIN TNC -ohjaukset ovat verstaskadyttéon tarkoitettuja
rataohjauksia, joilla ohjelmoidaan tavanomaisia jyrsinta- ja
poraustehtavia helposti ymmarrettavan selvakielidialogin avulla
suoraan koneelle. Ne on suunniteltu kdytettavaksi jyrsin- ja
porakoneissa seké koneistuskeskuksissa. iTNC 530 voi ohjata
enintdan 12 akselia. Lisaksi voit ohjelmoida karan kulma-aseman
asetuksia.

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

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

Ohjelmointi: HEIDENHAIN-dialogi, smarT.NC ja
DIN/ISO

Ohjelmien laatiminen on yksinkertaista kayttajaystavallisella
HEIDENHAIN-selvakielidialogilla. Ohjelmointigrafiikka esittaa
yksittaiset koneistusvaiheet ohjelman sisédédnsyotdn aikana. Mikali
sinulla ei ole kaytettavanasi NC-sdantdjen mukaista kappaleen
piirustusta, voit kdyttda apunasi vapaata muodon ohjelmointia FK.
Tybkappaleen koneistuksen graafinen simulointi on mahdollista seka
ohjelman testauksen ettd ohjelmanajon aikana.

TNC:n uusille kayttajille kdyttdtapa smarT.NC tarjoaa erittdin katevan
mahdollisuuden laatia strukturoituja selvakielidialogiohjelmia nopeasti
ja ilman laajempaa koulutustaustaa. smarT.NC mahdollistaa erillisten
kayttdjadokumenttien hyvaksikayttdmisen.

Lisaksi voit ohjelmoida TNC-ohjauksia myds DIN/ISO- tai DNC-kéytolla.

Ohjelmaa voidaan sy6ttda sisaan ja testata myds silloin, kun toisella
ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tyokappaleen koneistusta.

Yhteensopivuus

TNC pystyy suorittamaan koneistusohjelmia, jotka on laadittu
HEIDENHAIN-rataohjauksella TNC 150 B tai sitd myohemmilla
versioilla. Mikali vanhat TNC-ohjelmat sisaltavat valmistajan
perustamia tyokiertoja, on niille iTNC 530:ta varten suoritettava sovitus
PC-ohjelman CycleDesign avulla. Ota tarvittaessa yhteys koneen
valmistajaan tai HEIDENHAIN-edustajaan.
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2.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli

Nayttoruutu

TNC toimitetaan tasovarinaytolla BF 150 (TFT) (katso kuvaa).

Otsikkorivi

Kun TNC on kytketty paélle, kuvaruudun otsikkorivilla naytetadan
valittua kayttdtapaa: vasemmalla konekéayttdtapa ja oikealla
ohjelmointikayttotapa. Otsikkorivin suuremmassa kentdsséa on se
kayttétapa, jolle monitori on kytkettyna: siihen ilmestyvat
dialogikysymykset ja tekstiviestit (Poikkeus: Kun TNC néyttaa vain
grafiikkaa).

Ohjelmanappaimet

Alarivillda TNC nayttda muita ohjelmanappéinpalkin toimintoja.
Nama toiminnot voit valita niiden alla olevien nappainten avulla.
Heti ohjelmanéppaéinpalkin yldpuolella olevassa kapeassa palkissa
naytetaan niiden ohjelmanappéinpalkkien lukumaéaraa, jotka voit
valita vieressa olevien mustien nuolindppainten avulla. Voimassa
olevaa ohjelmanéppainpalkkia ndytetaan kirkkaana.
Ohjelmanappainten valintapainikkeet

Ohjelmanappainpalkin vaihto

Néayttdalueen osituksen asettaminen

Néayton vaihtondppéin kone- ja ohjelmointikdyttotapoja varten
Ohjelmanappainten valintandppaimet koneen valmistajan luomia
ohjelmanappaimia varten

Ohjelmanappainpalkki koneen valmistajan ohjelmanappainten
vaihtoa varten

HEIDENHAIN iTNC 530

HEIDENHAIN

BEGIN PO 17000 MM
BLK FORM 8.1 2 X-20 V-32 2-53
BLK FORN 0.2 TX+a0 Iv+B4 12453
ToOL caLL 81 Z S1000
L xso veo Ro Fosss
L z+1 Re Fosen M
CYEL DEF 5.6 CIRCULAR POCKET
cveL oer 5.1 SET UPL
cveL DEF 5.2 DEPTH-3.8
CveL DEF 5.3 PLNGNGA F4000

18 CYCL DEF 5.4 RADIUS1E.0S

11 GYEL DEF 5.5 FSee DR-

12 cveL caL

13 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET

14 cycL DEF 5.1 SET LPL
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2.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli

Nayttoaueen osituksen asetus

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

Nayttdalueen osituksen asetus:

—~ Paina ndyttdkuvan vaihtondppainta:
L) Ohjelmanéppainpalkki esittad mahdolliset
nayttokuvan ositukset, katso ,Kayttétavat”, sivu 78

oHIELMA Valitse nayttdalueen ositus ohjelmanappaimella

+
GRAFIIKKA
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Kayttopaneeli

TNC toimitetaan kdyttopaneelilla TE 530. Kuva esittda kayttdpaneelin
TE 530 kayttdelementteja:

Aakkosnappaimisto tekstien ja tiedostonimien sisaansyottoa seka = ToTw]e RETEY
DIN/ISO-ohjelmointia varten Alsiofrlclulix

ZEXHECHEVEBENEME:

Kaksiprosessoriversio: Lisdandppaimet Windows-kayttda varten
Tiedostonhallinta

Taskulaskin EOB B
MOD-toiminnot - : ol ]

OHJE-toiminto
Ohjelmointikayttotavat
Konekayttotavat
Ohjelmointidialogin avaus
Nuolindppéimet ja hyppyosoitusGOTO
Lukuarvojen sisaansyo6ttd ja akselin valinta

Kosketuslevy: Vain kaksiprosessoriversioiden kayttda varten
ohjelmanappaimiltd tai smarT.NC:lta

smarT.NC-navigointindppadimet

Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi ohjekirjan
ensimmaiselle taittosivulle.

standardikayttopaneelia. Katso talloin kayttdopaneelin

@ Monet konevalmistajat eivat kaytd HEIDENHAIN-
kuvaus koneen kasikirjasta.

Ulkoiset ndppaimet, kuten esim. NC-kaynnistysnéppain tai
NC-pysaytysnéppain, esitelldédn koneen kéasikirjassa.

2.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli
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2.3 Kayttotavat

2.3 Kayttotavat

Kasikaytto ja sahkoinen kasipyora

Koneen asetukset tehddan kasikayttotavalla. Talld kayttotavalla KASIKAYTTO onseLrOINTT
voidaan paikoittaa koneen akselit joko manuaalisesti tai askelsyotolla,
asettaa peruspisteet ja kdantaa koneistustasoa. " g
Elektronisen kasipyoran kayttdtapa tukee koneen akseleiden HET -?ggggg vasiskuva | pon [pac | Lot [ ove [ pos o ———
. o o se . . o e - . REF X -326.342 s |
manuaalista syottod elektronisen késipydran HR avulla. 2 7z  -200.000 v e =
. s . . . . . "B +330.000 an  +230.000
Ohjelmanéappaimet nayttoalueen ositusta varten (valitaan edella #C +0.000 | o.co0
esitetylla tavalla) L4
i OhisimanEagsi ol s o
una elmanappain :
j pp S 1 B . BBB Peruskéénls +2.0000
Paikoitusasemat
&: 15 TS Z |S 2500
0% S-IST Sy & il
Vasen: paikoitusasemat, oikea: tilan nayttd Py /AR TN 205158
TI+LR KOSKETUS- ESIASETUS ED/ROT TYOKALU-
n S F TOETO TRLILQ/!.IKKO TL.\) TRLIL?)UKEO
Vasen: asemat, oikea: aktiivinen
tormayskappale (FCL4-toiminto). KINETTIKKA
Paikoitus kasin sisaansyottaen
OHJELMOINTI

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

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten

Ikkuna Ohjelmanappain

PAIKOITUS KASIKAYTOLLA

JA EDITOINTI

Ohjelma

OHJELMA

Vasen: ohjelma, oikea: tilan ndyttd

OHJELMA
+
TILA

BEGIN PGM SMDI MM
M1zg

TOOL CALL 5 Z DL+1.111
L X+@ Y-51.4625 2+250 B+@ C+0
PLANE VECTOR BX+@ BY+1 BZ+@.81 N >
PLANE RESET MOVE DISTZ FMAX

TCH PROBE 404 ASETA PERUSKAANTO >
TCH PROBE 450 KINEMATIK SICHERN >
PLANE VECTOR BX+@ BY+1 BZ+@.01 N >
10 FN 18: SYSREAD 01 = IDS@2 NR15 IDX3
11 01 = 100

12 Q1 = 01 + C 1 * ABS ( 2 * COS 189>
13 M128 F1000

14 FN @: 01 =+999999388

15 FN 17: SYSWRITE ID 502 NR1S IDXE >

DoNOnsUNRS

Vasen: ohjelma, oikea: aktiivinen
térmayskappale (FCL4-toiminto). Kun olet
valinnut tdman nakyman, TNC nayttaa
tormaysta grafiikkaikkunassa punaisen
kehyksen sisalla.

OHJELMAN
KINETIIKKA

Vieiskuva | pen [PaL | LaL | cve [ m pos [
M

REF X  -326.342
v -68.537

z  -ase.000

*B  +330.000

wC +0.000

]
I'34] +0.0000

A +0.0000
B +0.0000
c +0.0000

16 PLANE RESET MOVE DIST22 FMAX
17 PLANE SPATIAL SPA+9@ SPB+@ SPC+® » PENS“H"“’ +9,0000
18 TCH PROBE 403 KARNTOAKS. YLIKIERT>
@% S-1ST sT:1
@% SiNm1 20:39
-300.000 Y -120.000 2 -200.000
+B +330.000 *C +0.000
A S1 ©0.000
HETK. &: 15 T 5 z|s zs00 Fo ns /s
TILAN TILA TILA LIED) <=
KOORD.
g || e || e || S =
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Ohjelman tallennus/editointi

Koneistusohjelmat luodaan talla kayttotavalla. Vapaa muodon
ohjelmointi, erilaiset tyokierrot ja Q-parametritoiminto antavat
ohjelmointiin monipuolista tukea ja lisdmahdollisuuksia. Haluttaessa
ohjelmointigrafiikka tai 3D-viivagrafiikka (FCL 2-toiminto) ndyttavat
likeratoja.

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten

Ikkuna Ohjelmanappain

Ohjelma -
OHJELMA

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmankulku
SELAUS

KBSTKRLETO OHJELMOINTI JA EDITOINTI

© BEGIN PGM EMOSEFK MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-8@ v-80 2Z-20 o

2 BLK FORM 0.2 X+80 Y+80 Z+@ E
3 TOOL CALL 5 Z Sdeed ParaN
4 L 2Z+50 R@ FMAX M3 e
5 L X+ v+@ RO FMAX

6 L 2-5 RO FMAX

7 FPOL x40 v+0 s

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750

8 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+® CCY+@ W

17 FCT Y+@ DR- RS CCX+7@ CCY+Q

18 FSELECT1
19 FCT DR- RS CCX+7@ CCY+2
20 FCT DR+ R30

21 FCT Y-55 DR- RES CCX-10 CCY+2

22 FSELECT3
23 FL LENSS AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+90 CCY-72
25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-90 CCX-50
28 FSELECT1

29 FCT DR- RS CCX-60

30 FCT DR+ RS0

31 FCT v+@ DR- RES CCX+@ CCY+@

W

DIABNOSIS

ML

INFO 13

-

Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmointigrafiikka onsELTA

ALKUUN LOPPUUN sTVU

ALOITA
YKS.LAUSE

RESET

+

ALOITA

Vasen: ohjelma, oikea: 3D-viivagrafiikka oRvELTA
3D-VIIVAT

Ohjelman testaus

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

Liittyen ohjelmaoptioon DCM (dynaaminen térmaysvalvonta) voit
tarkastaa ohjelman térmaysten varalta. Talléin TNC huomioi, kuten
ohjelmanajossakin, kaikki koneen valmistajan maarittelemat koneen
sisdiset osat ja mitoitetut kiinnittimet.

Ohjelmanappdimet ndyttdalueen ositusta varten: katso ,Jatkuva
ohjelmanajo ja yksittaislauseajo”, sivu 80.

HEIDENHAIN iTNC 530

KESEKEVRED OHJELMAN TESTRUS

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM @.1 Z X-20

TOOL CALL 61 Z S1000
L X+@ v+@ R® F9999

L Z+1 R® F9998 M3

CYCL DEF 5.8 YMPYRATASKU
CYCL DEF 5.1 ETAIS1
CYCL DEF 5.2 SYUYYS-3.5

covousuNRS

989
23 L X+17.5 Y+@ RR F5000
24 RND RS

25 C X+17.5 v+@ DR+ RR F5000
26 RND RS

27 L X+45 Y+@ RO F5000

28 L 2-46 Re F9999

28 L y+6@ R@ F9998

30 L X-45 Re F9999

31 L v+de Re F9988

v-32
BLK FORM @.2 IX+40 IV+54 IZ+S:

H
Q

0:00:38

=

4]

=

Y

DIAGNOSIS

INFO 1,3

!

J— o

ALOITA
YK SE

RESET
*
ALOITA
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2.3 Kayttotavat

Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

Jatkussa ohjelmanajossa TNC ohjaa ohjelman suoritusta ohjelman
loppuun saakka tai manuaaliseen tai ohjelmoituun keskeytykseen

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

saakka. Keskeytyksen jélkeen voit jatkaa ohjelmanajoa uudelleen. 3 BT ez o vro a0
e . . . . . . H CREREREEE - e
Yksittdislauseajossa jokainen lause aloitetaan erikseen painamalla S L X8 v-ae zeo R
ulkoista kaynnistyspainiketta. A A
8 RND R1B6.5
Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten 2Logg e e
Ikkuna Ohjelmanappain
. @% S-IST ST:1
Ohjelma z0:30 T [
-300.000 Y -120.000 Z -200.000 %ﬂ
B +330.000*C +0.000
. . . . . 10 1/3
Vasen: ohjelma, oikea: ohjelmankulku onELa = STNORO0s 5.
SELAUS HETK. @:15 T 5 Z S 2500 F e M5 /78
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU ESILAUSE- TYOKALU- NOLLAP .- TYOKALU-
KAYTTO- TAULUKKO
Vasen: ohjelma, oikea: tila oL e e TR
TI‘LR
Vasen: ohjelma, oikea: grafiikka OHJELMA AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU AR
GRAFIIKKA

Grafiikka

Vasen: ohjelma, oikea: aktiivinen
térméyskappale (FCL4-toiminto). Kun olet
valinnut tdman nakyman, TNC nayttaa
tormaysta grafiikkaikkunassa punaisen

OHJELMAN

+
KINETIIKKA

BEGIN PGM 17011 MM

BLK FORM 0.1 Z X-60 Y-70 2-20

BLK FORM 0.2 X+130 V450 2+45

TOOL CALL 3 Z 53500

L X-50 Yy-30 2+20 RO F1000 M3
R

z+10
14 END PGM 17011 MM

0% S-IST sT:1

kehyksen sisalla. - g
X -300.000 Y -120.000 2 -200.000
Aktiivinen térmayskappale (FCL4-toiminto). B +330.008 € t8.908 o
Kun olet valinnut tdman nakyman, TNC i = ST 0. 000 5.
nayttaa tormaysta grafiikkaikkunassa LS Beis 1> Zomwe o ie s
. . . I ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU ESILAUSE- TVOKFIL!J— NOLLAP .- TYOKALU-
punaisen kehyksen sisélla. o | o | pupao
Ohjelmanappéaimet nayttéalueen ositukseen ositukseen
palettitaulukoilla
Ikkuna Ohjelmanéappain
Palettitaulukko
PALETTI
Vasen: ohjelma, oikea: palettitaulukko OHJELMA
PALETTI
Vasen: palettitaulukko, oikea: tila PALETTT
TILA
Vasen: palettitaulukko, oikea: grafiikka PALETTE
GRAFIIKKA
80 Johdanto



2.4 Tilanaytot

»Yleinen” tilanaytto

2.4 Tilanaytot

Yleinen tilandytto kuvaruudun alaosassa kertoo sinulle koneen AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU sz
hetkellisen tilan. Se iimestyy automaattisesti
2o GYCL DEF 11,0 MITTAKERROIN v1essiws | pan [pac [ o [ove [ posfo
yksittaislauseajon ja jatkuvan ohjelmanajon kayttdtavoilla, mikéli o g o7 BRI LEL G R x -s.ess
M e s . . . .. " o- 23 L 2+50 R@ FMAX ¥ +62.170 —]
nayttoa ei ole valittu yksinomaan , grafiikalle” ja 5o G iBL 15 mepe X 2l
R . . . . e . . 26 PLANE RESET STAY “C ,z:zaz s J’;
paikoitettaessa késin sisédénsyottéen. 2 &b pon srara m v
Kasikaytolla ja elektronisella kasipyorakaytolla tilandytto esitetaan i Thod
suuressa ikkunassa. T e
Tilanayton informaatio ox st STt
. @% SINm] 20:47 DIR@NOSIS
Symboli Merkitys X -2.787 Y  -348.871 Z  +1080.250
y y +B +330.000 *C +0.000
oLo Hetkellisaseman koordinaattien olo- tai asetusarvo 2] SRBOMEGE
HETK. @: 20 T 5 z|s zse0 F o M s - Bl B
TILAN TILA TILA x;;:;: =)
VLEISKUVA ASEMA TYOKALU s

IX]Y]2Z] Koneen akselit; TNC ndyttaa apuakselit pienilla
kirjaimilla. Koneen valmistaja maéarittelee akseleiden
jarjestyksen ja lukumaaran. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

FISLY Syottéarvon ndyttd tuumayksikdssa vastaa
kymmenettd osaa vaikuttavasta arvosta. Kierrosluku
S, sybttéarvo F ja vaikuttava lisdtoiminto M

Ohjelmanajo on kaynnistynyt

Akseli on lukittu

Akselia voidaan ajaa kasipyoralla

Akseleita liikutetaan huomioimalla peruskaanto

Akseleita voidaan liikuttaa kdannetyssa
koneistustasossa

Toiminto M128 tai TOIMINTO TCPM on aktiivinen

o Toiminto Dynaaminen téormaysvalvonta DCM on
% aktiivinen

o Toiminto Adaptiivinen syoton saato AFC on
o aktiivinen (ohjelmisto-optio)
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2.4 Tilanaytot

Symboli Merkitys
3 Yksi tai useampi yleinen ohjelmanasetus on
V&é aktiivinen (ohjelmisto-optio)

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

Lisatilanaytot

Lisatilandytot antavat yksityiskohtaista informaatiota ohjelman kulusta.

Sen voi kutsua kaikilla kayttétavoilla lukuunottamatta ohjelman
tallennuksen/editoinnin kayttdtapaa.

Lisatilanayttojen asetus paalle

—~ Ota esiin nayttdalueen osituksen
L) hielmanéppainpalkki
ohjelmanappainpalkki
ongELe Nayttokuvauksen valinta lisatilanaytolla: TNC nayttaa
TiLa oikeassa kuvaruudun puoliskossa tilalomaketta
Yleiskuvaus

Valitse lisatilanaytot

E Vaihda ohjelmannappéinpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappain ilmestyy

Valitse lisatilanayttd suoraan ohjelmanappaimells,
il esim. asemat ja koordinaatit, tai

= valitse haluamasi ndytto vaihtonappaimilla

Seuraavaksi kuvataan kaytettavissa olevat tilandytot, jotka voit valita
suoraan ohjelmanéppaéinten tai vaihto-ohjelmanappaimen avulla.

ovat kaytettavissa vain, jos vastaava ohjelmaoptio on

@ Huomaa, etté jotkut seuraavaksi kuvattavista tilanaytdista
vapautettu TNC:IIa.
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Yleiskuvaus

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

|0ydat jaoteltuna vastaavasta detaljilomakkeesta.

Ohjelmanéappain

Merkitys

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

TILAN
YLEISKUVA

Aseman nayttd enintdan 5 akselilla

Tybkalutiedot

18 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.8 MITTAKERROIN

Aktiiviset M-toiminnot

Aktiiviset koordinaattimuunnokset

vieiskua | pen [paL| LaL | eve | m | pos | »
N

Aktiivinen aliohjelma

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9935 REF x -5.635 | #B  +330.000 =
ST v v s82.170  xc  +0.000 PN
24 L X-20 Y+20 Re FMAX Z..5199.759
25 CALL LBL 15 REPS T:s D10
26 PLANE RESET STAY i +60.00020 R +5.0000 g |
27 LEL @
28 END PGM STAT1 MM PCEe DRRIAE W
DL-PGM +0.2500 DR-PGM_ +0.1000
M110 n134 — -
vl
X +25.0000 Pu1 =y
£ v +333.0000 P xv T g
5 LeL sg
LeL REP
o e e PGM CALL STAT1 @ e0:00:04
0% SiNm1 - (e L BN
-2.787 Y -340.071 2 +100.250
B +330.000 *C +0.000
“alle S1 0.000
HETK. &: 20 TS5 Z|S 2500 F o ns - Bl
TILAN TILA TILA LILe -+
KOORD.
YLEISKUVA ASEMA TYOKALY s

Aktiivinen ohjelmanosatoisto

Kutsulla PGM CALL kutsuttu ohjelma

Todellinen koneistusaika

Aktiivisen padohjelman nimi

Yleiset ohjelmatiedot (Kohde PGM)

Ohjelmanéappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Aktiivisen paaohjelman nimi

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Ympyran keskipiste CC (Napa)

Odotusajan laskin

Koneistusaika, jos ohjelma simuloidaan
kokonaan ohjelman testauksen
kayttotavalla

19 L IX-1 R® FMAX
2@ CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

26 PLANE RESET STAY
27 LBL
28 END PGM STAT1 MM

Akt. PGM: STAT

x  +22.5000
¢ 37500 a0:00:04

Hetkellinen kellonaika: 20:46:44

Hetkellinen koneistusaika yksikdssa %

Hetkellinen kellonaika

Vieiskuva PeM [PaL| LaL | cve | | pos [«

;
=
-
W

Hetkellinen/ohjelmoitu ratasyotto

B Kutsutut ohjelmat
PoM 1. stami
-PGM 2:
eam 2
een a
----PGM 5:
0% S-IST a7:1
2% SINm1 20:48
-2.787 Y -3408.071 2 +100.250 éﬂ!
B +330.000#C +0.000 ===
IO 1/3
“ale S1 ©.000
HETK . @:20 T 5 Z S 2500 F o [N : |
TILAN TILA TILA Kg;:‘;; = =h
VLEISKUVA ASEMA TYOKALY i aiae] E E

Kutsuttu ohjelma

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Tilanaytot

Yleiset palettitiedot (vélilehti PAL)

Ohjelmanappain  Merkitys

Suoravalinta ei Aktiivisen palettiesiasetuksen numero

mahdollinen

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI

JA EDITOINTI

Ohjelmanosatoisto/aliohjelma (Kohde LBL)

Ohjelmanappain  Merkitys

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

Suoravalinta ei
mahdollinen

19 L Ix-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

Voimassaoleuan paletin nun|

Aktiiviset aliohjelman numerot seka niiden
lauseiden numerot, joissa aliohjelmat on
kutsuttu sekéa kutsuttu Label-numero

vleiskuva | Pen AL | LaL | cve | | pos [«
M

i

0% S-IST sT:1
@% SINm1 20:48
[K1) I 2l prAeNoOSIS
-2.787 Y -348.071 2 +100.2580
*B +330.000 *C +0.000 ]
INFO 1/3
2l S1 0.000 :
HETK. @: 20 TS z|s zsee F @ ns B~ B
TILAN TILA TILA LN <= =
YLETSKUUA ASEMA TYoKALY "ﬁﬁ\x,'s % %

Standardityokiertojen tiedot (Kohde CYC)

Ohjelmanappain  Merkitys

Suoravalinta ei Aktiivinen koneistustyokierto

mahdollinen

Aktiiviset arvot tyokierrossa 32 Toleranssi

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI

JA EDITOINTI

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN

84

Vleiskuva | Pem [PAL LaL | cve | | pos [«
M

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 Aliohjelnat
22 st Laus.no.  LBL-no./nimi
23 L z+50 Re FM s
24 L X-20 v+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LEL @
28 END PGM STAT1 MM
Toistot
Laus.no.  LBL-no./nimi REP
ox S-1sT sT:1
ex SiNm1 20:45
DIAGNOSIS

-2.787 Y -340.071 2 +100.2580

*B +330.000 *C +0.000
INFO 143

“alle] S1 ©0.000 :
HETK. @:20 T s 2s 2500 F o s @l B

TILAN TILA TILA K;;;: <= =)
VLEISKUVA |  ASEMA TYOKALL | wuunnos = =

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI

JA EDITOINTI

19 L IX-1 RO FMAX
21 CvoL DEF 11.1 ScL 0.5995 T CIeTE
23 t ::gg R?,Zgnm FMAX Tydk. 32 TOLERANSSI Akt. E—
25 CALL LBL 15 REP! i +0.0500
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 S .J,:L
27 LeL @
28 END PGM STAT1 MM g Rkl T g
vl
0% S-1ST sT:1
% SiNm1 20:47
DIAGNOSIS
-2.787 Y  -348.871 Zz  +188.258| & _
+*B +330.000 %C +0.000 I
INFO 1,3
sl S1 o.eee
HETK. @: 20 TS5 z|s 2500 F e s . Bl B
TILAN TILA TILA LELe) <« =
KOORD.
VLEISKUVA |  ASEMA TYOKALL | wuunnos =

Johdanto



Aktiiviset lisatoiminnot M (Kohde M)

Ohjelmanéappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen
lista

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Koneen valmistajan sovittamien aktiivisten M-
toimintojen lista

HEIDENHAIN iTNC 530

18 L IX-1 Re FMAX :
20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN ¥1esskuva | pon [pac| et [ ove  [pos [ "
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 Q
22 STOP Miie a—n
23 L 2450 RO FMi M134 e
a L X-20 $+20 R FMAX el
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAYV BT
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM v
OEM T [ Al
>
=
Y
ox s-IsT sT:1
% SINm1 20:47
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +1008.250
*+*B +330.000+C +0.000
NFO 13
a/[lle. S1 ©0.000 =B
HETK. @:20 T s 2's zsee F o ws BT B
TILAN TILA TILA K;;';: <= =
VLEISKUUA |  ASEMA TYOKALY | muinos = =
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2.4 Tilanaytot

Asemat ja koordinaatit (Kohde POS)

Ohjelmanappain

Merkitys

TILA
ASEMA

Paikoitusnayton tyyppi, esim. oloasema

Virtuaalisessa akselisuunnassa VT liikutettu
arvo (vain ohjelmaoptiolla Yleiset
ohjelmanasetukset)

Koneistustason kdantokulma

Peruskaantdkulma

Tyokalujen tiedot (Kohde TOOL)

Ohjelmanappain

Merkitys

TILA
TYOKALU

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

Tydkaluakseli

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

19 L IX-1 R@® FMAX
gl CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 REF x -5.835 I
2 STOF e
23 L 2450 Re FM Y +62.170 =
24 L X-z0 V420 RO FiAX 2 -1as.750
25 GALL LBL 15 RES ol =Tees
26 PLANE RESET STAY s
ST xc  +0.000
28 END PGM STAT1 MM '}
A +o.c00 T 1
[@] 5 +e-co00 =y
-
o +a5.2000 v Y
[pJreruskaants  +o.0000
8% S-IST ST:1
@% SINm] 20:47
DIAGNOSIS
-2.787 Y  -348.871 Zz  +188.258| 4 _
*B +330.008 *C +0.000 T
INFO 1/3
“alle S1 ©.000
HETK . &: 20 TS z|s 2500 F e LRI - |
TILAN TILA TILA LA
KOORD.
YLEISKUVA ASEMA TYOKALU MUUNNOS

Tydkalun pituus ja sade

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

86

. . | 20 GYOL DEF 11.0 MITTAKERROIN por [ pac | et | cvo | n | pos | TooL [0 =
Tyovara (Delta-arvo) tyokalutaulukosta (TAB) ja 2 Srop M e i G oo
tyOkalumuistista TOOL CALL (PGM) 23L x-20 viz0 RO FHAx e =

Bl T
Kestoaika, maksimikestoaika (TIME 1) ja 7 — =
maksimikestoaika kutsulla TOOL CALL (TIME 2) R e e =
v
Aktiivisen tyokalun ja (seuraavan) S s =
sisartyokalun ndyttd e e
@% SINm] 20:47 T
-2.787 Y -340.071 2 +100.250
+B +330.000 *C +0.000
mEo 173
2o S1 0.o000 =K
HETK. @: 20 TS 2/s 2500 F o CEEP: | ]
TILAN TILA TILA k;é;sl = -—p
YLEISKUVA ASEMA TYOKALU MULNNOS E] E]

Johdanto



Tyokalun mittaus kosketusjarjestelmalla (Kohde TT)

&)

Ohjelmanéappain

TNC nayttaa kohteen TT vain, jos tama toiminto on
aktiivinen koneessasi.

Merkitys

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Suoravalinta ei
mahdollinen

Mitattavan tydkalun numero

Nayttd, mitataanko tydkalun sdde vai pituus

MIN-ja MAX-arvo yksittadisterdn mittauksessa
ja mittaustulos pyorivélla tydkalulla (DYN)

Tyo6kalun terdn numero ja siihen liittyva
mittausarvo. Mittausarvon takana oleva tahti
ilmoittaa, etta tyokalutaulukon toleranssi on
alitettu

18 L Ix-1 R® FMAX
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9585 T:s p10 =]
22 STol poc: =
23 L 2450 RO FI 5 =
24 L X-20 Y420 RO FMAX Hand
25 CALL LBL 15 REI B
26 PLANE RESET STAY MAX Ll
27 LBL @ oYN :
28 END PGM STAT1 MM W
|
e
Al |
0% s-IsT sT:1
@% SiNn1 20:47
DIAGNOSIS
-2.787 Y  -348.871 Zz  +1@8.258| & _
*+*B +330.000 %*C +0.000 )
INFO 1.3
2 le S1 ©.000
HETK. &: 20 TS5 Z|S 2500 F o ns - Bl
TILAN TILA TILA TILa <=
KOORD.
YLEISKUVA |  ASEMA TYOKALY | wuunnos =

Koordinaattimuunnokset (Kohde TRANS)

Ohjelmanéappain

Merkitys

TILA
KOORD.
MUUNNOS

Aktiviisen nollapistetaulukon nimi

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

Aktiivinen nollapisteen siirto (Tyokierto 7);
TNC nayttaa aktiivisen nollapistesiirron
enintédan kahdeksalla akselilla

Peilatut akselit (Tydkierto 8)

Aktiivinen peruskaantd

Aktiivinen kaantokulma (Tyokierto 10)

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

Keskijatkeen keskipiste

Katso koordinaattimuunnoksia tyokiertojen kasikirjasta.

HEIDENHAIN iTNC 530

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

Nollap.taul.: TNC:\...\NULLTAB.D
Doc:

X +25.0000

¢ sass.ce00

@ v +0.0000
[«

X +0.0000 ©0.999500

v +0.0000 ©.999500

z +0.0000 ©.938500

LBL | cve ‘ " ‘ POS ‘ TooL | TT  TRANS |<> "

=

i

gl

=0

0% s-IsT sT:1
% SNl 20:47
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.
hol] +330.000 *C +0.000
“ale S1 ©.000
HETK. &: 20 T 5 Z|S 2500 F o ns - Bl
TILAN TILA TILA TILe <= =D

YLEISKUVA ASEMA TYOKALU

KOORD.
MUUNNOS
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2.4 Tilanaytot

Yleiset ohjelma-asetukset 1 (Kohde GPS1, ohjelmisto-optio)

@ koneessasi.
Ohjelmanappain

TNC nayttaa kohteen vain, jos tdma toiminto on aktiivinen

Merkitys

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Suoravalinta ei
mahdollinen

Vaihdetut akselit

Paallekkadinen nollapisteen siirto

Paallekkainen peilaus

Yleiset ohjelma-asetukset 2 (Kohde GPS2, ohjelmisto-optio)

@ koneessasi.
Ohjelmanappain

TNC nayttaa kohteen vain, jos tdma toiminto on aktiivinen

Merkitys

18 L IX-1 Re FMAX

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 lan) =

22 sTo -2 A

23 L 2450 Re FM —

24 L X-20 v+20 RO FMAX B0 - Ox ==

25 CALL LBL 15 REl

26 PLANE RESET STAY v =0 ¥ S Oy s

27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM z->z z +0.0000 [Eikz W
A->A A +2.0000 Oa

T
B->B B +0.0000 Os ?‘H?
L [ c +0.0000 Oc =
u->u u +2.0000 Ou
v ->u Ov
0% s-1sT sT:1 v 10,0000
@% SINm) 20:47|Y > U u +2.0000 Ou
-2.787 Y -340.071 2 +100.25808

*B +330.000%C +0.0080

“alle S1 0.000

HETK. &: ze T 5 z|s 2500 F e LRI - |

TILAN TILA TILA IZLO)
KOORD.
YLEISKUVA ASEMA TYOKALY e

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Suoravalinta ei
mahdollinen

Estetyt akselit

Paallekkaine peruskaanto

Paallekkainen kierto

Aktiivinen syottokerroin

88

18 L Ix-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN n | pos [ toor | 17 | Raws | esy sz [0 =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 N R
e B Peruskasnts =
23 L 2+50 RO FMi +0.0000 e’
24 L X-20 Y+20 R® FMAX [mE ]
25 CALL LBL 15 REPS Kierto
26 PLANE RESET STAY av +0.0000 &
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM Oz rroin L
Oa - —
vl |
Os g“?
W 4
Oc =
Ou
0% s-1ST sT:1 v
0% SINm1 20:47| (U
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.25808 2
*B +330.000%C +0.0080 |
INFO 1/3
ZIr S1 0.000 =
HETK. &: 20 T 5 z|s 2500 F e CREIAN - |
TILAN TILA TILA IIL0 <« =
KOORD. =
YLEISKUVA ASEMA TYOKALU MUUNNOS =l
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Adaptiivinen syotonsaato AFC (Kohde AFC, ohjelmisto-optio)

&)

Ohjelmanéappain

TNC nayttaa kohteen AFC vain, jos tdma toiminto on
aktiivinen koneessasi.

Merkitys

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Suoravalinta ei
mahdollinen

Aktiivinen tila, jossa adaptiivista syotdon saatoa
kaytetadn

19 L IX-1 R® FMAX
2@ CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

22 STOP

23 L Zz+50 RO FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY

27 LBL

28 END PGM STAT1 MM

pos | TooL | 17 | TReNs | ss1 | es2
Tapa POIS

TEIS D10

poc:

Lastun numero @

Hetkellinen muunnos ox%
Karan hetk.kuormitus ox%
Karan ref.kuornitus

Karan hetk.nopeus @

PySr.nopeuspoikkeana ©.0%

@ ee:e0:04

Tyodkalun numero ja nimi (numero ja nimi)

Lastun numero

-]

arc |«

&

Syo6ttonopeuden potentiometrin hetkellinen
kerroin yksikdssa %

Hetkellinen karan kuormitus yksikdssa %

Kara referenssikuormitus

Karan hetkellinen kierrosluku

Kierrosluvun hetkellinen poikkeama

Todellinen koneistusaika

Viivadiagrammi, jossa naytetaan karan
todellista kuormitusta ja TNC:n kaskemaa
syOttdarvon muunnosarvoa

HEIDENHAIN iTNC 530

0% S-IST ST
0% SINm1 20:47| —, | | | i
-2.787 Y -3408.071 2 +100.250 %@
B +330.000#C +0.000
IO 1/3
“ale S1 ©.000
HETK. @:20 T s 2|s 2500 Fo ns . B
TILAN TILA TILA K;;:S <= =)
VLEISKUVA ASEMA TYOKALU Siees E E
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2.5 Ikkunanhallinta

2.5 lkkunanhallinta

toimintoymparistén ja toimintaominaisuudet. Katso

@ Koneen valmistaja perustaa ikkunanhallinnan
koneen kayttdohjekirjaa!

TNC:lla on kaytettavissa ikkunanhallinta XFCE. XFCE on UNIX-
pohjaisen kayttojarjestelman standardisovellus, jonka avulla voi
kasitella graafista kdyttoliittymaa. Ikkunanhallinnan avulla ovat

seuraavat toiminnot mahdollisia:

Tehtavapalkin naytto erilaisten sovellusten (kayttajaliitdnnat) valista
vaihtoa varten.

Lisatyopoydan hallinta, jossa voidaan suorittaa koneen valmistajan
erikoissovelluksia.

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

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

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

@ TNC antaa nayton vasempaan yldkulmaan tahden, jos

920
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2.6 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

erillisessa tyokiertojen kasikirjassa. Kaanny
HEIDENHAINIn puoleen, kun tarvitset tata kayttajan
kasikirjaa. Tunnusnumero: 670 388-xx.

Q Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu

Kytkevat kosketusjarjestelmat TS 220, TS 640 ja TS 440

t

asipyora

t k

Ise

HEIDENHAINilta

lektron

ajae

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

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

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

jestelm

3D-kosketusjar

HEIDENHAIN iTNC 530

2.6 Tarvikkeet

=



Vit

asipyora

tk
HEIDENHAINilta

Ise

lektron

ajae

telm

3D-kosketusjarjes

2.6 Tarvikkeet

Kosketusjarjestelma TT 140 tyokalumittauksiin

TT 140 on kytkeytyva 3D-kosketusjarjestelma, jolla voidaan mitata ja
tarkastaa tyokaluja. TNC:ssa on kaytettédvissa 3 tyodkiertoa, joiden
avulla voidaan maarittaa tydkalun sade ja pituus niin paikallaan olevalla
kuin pyorivalla karalla. Erittdin tukeva rakenne ja hyva suojaus takaavat,
ettd TT 140 ei ole herkké jadhdytysnesteille ja lastuille.
Kytkentasignaali muodostetaan kulumattomalla optisella kytkimella,
joka on osoittautunut erittdin luotettavaksi ja kayttdvarmaksi.

Elektroniset kasipyorat HR

Elektroniset kasipydréat yksinkertaistavat olennaisesti akseleiden
tarkkoja manuaalisia paikoitustoimenpiteita. Liikepituus yhta
kasipyoran kierrosta kohti on valittavissa suurelta alueelta. Kiinteiden
kasipyorien HR130 ja HR 150 liséksi HEIDENHAIN tarjoaa siirrettavia
kasipyoria HR 410 ja HR 420. Yksityiskohtainen kuvaus kasipyorasta
HR 420 on kappaleessa 14 (katso , Elektroninen kasipyora HR 420"
sivulla 501)

92
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3.1 Perusteet

3.1 Perusteet

Mittauslaitteet ja referenssimerkit

Koneen kullakin akselilla on liikkeen mittauslaitteita, jotka maarittavat
koneen pdydan tai tydkalun aseman. Lineaariakseleilla on yleenséa
pituusmittauslaitteet, kun taas pyoropoydilla ja kadntdakseleilla 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 valisen 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 paallekytkennéan jalkeen. Nain
hetkellisaseman ja koneen luistin todellisaseman valinen yhteys tulee
perustettua uudelleen ilman koneen akseleiden liikkeita heti
paallekytkennan jalkeen.

Perusjarjestelma

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

Suorakulmaisessa jarjestelmassa (karteesinen jarjestelma) on kolme
likesuuntaa, 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 maaraamaan suuntaan. Nain 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 myos
inkrementaalisiksi koordinaattiarvoiksi.

9%

X (Z)Y)

zh
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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. Hyvana muistiapuna toimii oikean kaden
kolmisormisaantd: Kun keskisormi osoittaa tytkaluakselin suuntaa
tyOkappaleesta tydkaluun pain, niin sen suunta on Z+, peukalon suunta
talléin on X+ ja etusormen suunta Y+.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Perusteet

Polaariset koordinaatit

Jos valmistuspiirustus on mitoitettu suorakulmaisen koordinaatiston
mukaisesti, niin myos koneistusohjelma laaditaan suorakulmaisten
koordinaattien avulla. Kun ty6kappaleessa on kaarevia linjoja tai
kulmamittoja, on usein yksinkertaisempaa maéaritella paikoitusasemat
polaarisisten koordinaattien eli napakoordinaattien avulla.

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

Polaarikoordinaatilla sédde: Etadisyys napapisteestd Pol CC asemaan

Polaarikoordinaatilla kulma: Kulmaperusakselin ja napapisteesta Pol
CC asemaan kulkevan suoran valinen kulma

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

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

Yi

o S = \\
XPR .
/ A
LA PR
PR oA, N
cc
S\ —
X
30

Polaarikoordinaatit (taso) Kulmaperusakseli
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
96
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Absoluuttiset ja inkrementaaliset tyokappaleen
asemat

Absoluuttiset tyokappaleen asemat

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

Esimerkki 1: Porausereijat absoluuttisilla koordinaateilla:

Reika 1 Reika 2 Reika 2
X =10 mm 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.
Nainollen inkrementaaliset koordinaatit maaraavat ohjelmoinnissa
edellisen ja sité seuraavan asetusaseman vélisen etdisyysmitan, jonka
verran tydkalun tulee liikkua. Né&itd mittoja kutsutaan myds
ketjumitoiksi.

Inkrementaaliset mitat merkitdan G91-toiminnon merkinnalla 1" juuri
akseliosoitteen edella.

Esimerkki 2: Porausreijat inkrementaalisilla koordinaateilla

Absoluuttiset koordinaatit reidlle 4

X=10mm

Y =10 mm

Reika 5, joka perustuu reikddn 4  Reika 6, joka perustuu reikdan 5
X'=20mm X =20mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit

Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan) ja
kulmaperusakseliin.

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tyokalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Perusteet

Peruspisteen valinta

Tydkappaleen piirustus sisaltaa tarkan tyokappaleen muotoelementin
absoluuttiseksi peruspisteeksi (nollapiste), joka on yleensa
tyOkappaleen nurkkapiste. Peruspisteen asetuksessa tydkappale
suunnataan ensin koneen akseleiden mukaan ja sitten tydkalu ajetaan
kullakin akselilla tunnettuun asemaan tyokappaleella. Téssé asemassa
TNC:n ndyttd asetetaan joko nollaan tai esimaéariteltyyn
paikoitusarvoon. Nain tyokappaleelle perustetaan perusjarjestelma,
joka on voimassa TNC:n nayttdarvoille ja koneistusohjelmalle.

Jos tydkappaleen piirustuksessa on suhteellisia peruspisteitd, kayta
talloin yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten tydkiertoja (katso
koordinaattimuunnokset tyokiertojen kasikirjasta).

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

Peruspisteen voit asettaa katevasti HEIDENHAINin 3D-
kosketusjarjestelmalla. Katso koneistustydkiertojen kasikirjan
kappaletta , Peruspisteen asetus 3D-kosketusjarjestelmilla”.

Esimerkki

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

NC-ohjelman rakenne HEIDENHAIN-selvikieli-
muodossa

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

TNC numeroi koneistusohjelman lauseet nousevassa
numerojarjestyksessa.

Ohjelman ensimmainen lause merkitddn koodilla BEGIN PGM, ohjelman
nimella ja voimassa olevalla mittayksikdlla.

Sen jalkeiset lauseet sisaltdvat tietoja seuraavista yksityiskohdista:
Aihio
Tybkalukutsut
Ajo varmuusasemaan
Syottoarvot ja karan kierrosluvut
Rataliikkeet, tyokierrot ja muut toiminnot

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

Tormaysvaaral!
@ HEIDENHAIN suosittelee, etta ajat aina tydkalun

kutsumisen jalkeen ensin varmuusasemaan, jotta
valttaisit tormayksen koneistamisen aikanal!

Aihion maarittely: BLK FORM

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maéaritellaan nelisarmainen
koneistamaton tydkappale. Maéritellaksesi jalkikateen aihion paina
nappéintd SPEC FCT ja sen jalkeen ohjelmanéappainta BLK FORM. Tata
maarittelya TNC tarvitsee graafista simulointia varten. Nelisdrmaéisen
kappaleen kunkin sivun pituus voi olla enintddn 100 000 mm ja niiden
tulee olla akseleiden X, Y ja Z kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio
voidaan asettaa sen kahden nurkkapisteen avulla.

MIN-piste: nelién pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; sydta siséan
absoluuttiarvot

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

Aihion maérittely on valttaméatonta vain silloin, jos haluat
@ testata sen graafisesti!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Ohjelman avaus

Uuden koneistusohjelman avaaminen

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

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin
kayttotapa

Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

MGT

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

Syo6té sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista
nappaimelld ENT

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

KARAN AKSELISUUNTA X/Y/Z ?
@ Syoté sisaan kara-akseli, esim. Z

DEF BLK-FORM: MIN-PISTE ?

Syo6ta sisaan perajalkeen MIN-pisteen X-, Y-ja Z-
koordinaatit, vahvista kukin nappaimella ENT-
nappainta

DEF BLK-FORM: MAX-PISTE?
Syo6ta sisaan perajalkeen MAX-pisteen X-, Y- ja Z-

koordinaatit, vahvista kukin nappaimella ENT-
nappainta

ENT

100

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JR EDITOINTI
DEF BLK FORM: MAKS-RARVO 7

N~

BEGIN

BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 Z2-40
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100

Y] I
END PGM BLK MM

PGM BLK MM
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Esimerkki: Aihion muodon BLK-FORM néaytté NC-ohjelmassa

tto

0 BEGIN PGM NEU MM Ohjelman alku, nimi, mittayksikko ‘0
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Kara-akseli, MIN-pistekoordinaatit U>).
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 MAX-pistekoordinaatit c
3 END PGM NEU MM Ohjelman loppu, nimi, mittayksikk® g
(2]

TNC luo lauseen numerot seka BEGIN- ja END-lauseen automaattisesti. .(TD
Jos et halua maaritella aihiota, keskeyta dialogi kohdassa .E

@ Karan yhdensuuntaisakseli X/Y/Z painamalla ndppainta 7,
DEL! =

TNC voi esitaa grafiikan vain, jos lyhin sivu on vahintaan ‘;

50 um ja pisin sivu on enintaan 99 999,999 mm. (]

c

£

(<))

" —

S

N

™
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3.2 Ohjelman avaus

Tyokalun liikkeiden ohjelmointi
selvakielidialogissa

Ohjelmoidaksesi uuden lauseen aloita dialogindppaimella. Nayton
otsikkorivillda TNC pyytaa tarvittavia tietoja.

Paikoituslauseen esimerkki

L Avaa lause

KOORDINAATIT ?

X 10 Syoté sisadn X-akselin tavoitekoordinaatti

Syota sisaan Y-akselin tavoitekoordinaatti, jatka
seuraavaan kysymykseen painamalla nappainta ENT

Y 20 B

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJAUSTA: ?

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

SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT

Syottoarvo talle rataliikkeelle 100 mm/min, jatka

100 ENT . o
seuraavaan kysymykseen painamalla ndppéaintd ENT

LISATOIMINTO M ?

Lisdtoiminto M3 , Kara paalle”, nappaimella ENT
paattdd TNC tdman dialogin

Ohjelmaikkunassa naytetaan riveja:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

102

(EEREATO OHJELMOINTI JA EDITOINTI

LISATOIMINTO M ?

|

=

]

1 BLK FORM 8.1 2 X+©0 Y+0 2Z2-40
2 BLK FORM 8.2 X+1860 Y+100 2+@
3 TOOL CALL 1 Z Ss5@00
4 L 2Z2+160 RO FMAX
5 L X-280 Y+30 Re FMAX NKE N
6 END PGM NEU MM
M L M9 4 }H123 M118 | M12@ H124‘ M128

DIAGNOSIS

[

M138

Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta @



Mahdolliset sydttdarvon maarittelyt

Syo6ton maarittelyn toiminnot

Ohjelmanappain

Liike pikasyotdlla, lausekohtainen vaikutus.
Poikkeus: jos maaritelty ennen APPR-lausetta,
talldin FMAX saa aikaan my0s lahestymisen
apupisteeseen (katso , Tarkeat pisteet muotoon
ajossa ja muodon jatdssa” sivulla 193)

Liike automaattisesti TOOL CALL-lauseessa
lasketulla syottdarvolla

F AUTO

Ajo ohjelmoidulla syottoarvolla (yksikkd mm/min
tai 1/10 tuuma/min). Kiertoakseleilla TNC
tulkitsee sydtodn asteiksi minuutissa riippumatta
siitd, onko ohjelma kirjoitettu millimetreissa vai
tuumissa.

II

Toiminnolla FT maaritelladn nopeuden sijaan
sekunneissa (sisaansyottoalue 0.001 ...
999.999 sekuntia) ilmaistava aika, jonka
kuluessa ohjelmoitu liike tulee toteuttaa. FT
vaikuttaa vain lausekohtaisesti

bl
1

Toiminnolla FMAXT maéritellddn nopeuden sijaan
sekunneissa (sisdansyottoalue 0.001 ...
999.999 sekuntia) ilmaistava aika, jonka
kuluessa ohjelmoitu liike tulee toteuttaa. FMAXT
vaikuttaa vain nappaimistoissa, joissa on
pikaliikkeen nopeussaadin. FMAXT vaikuttaa vain
lausekohtaisesti

FMAXT

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

|

Hammassyottdarvon maarittely (yksikko
mm/hammas tai tuuma/hammas) Tyokappaleen
hampaiden lukumaarén on oltava maaritelty
sarakkeessa CUT.

Toiminnot dialogiohjausta varten

Nappain

Dialogikysymyksen ohitus

|ew|
ENT

Dialogin lopetus ennenaikaisesti

Dialogin keskeytys ja poisto

DEL
O
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3.2 Ohjelman avaus

Hetkellisaseman talteenotto

TNC mahdollistaa tydkalun hetkellisen aseman vastaanottamisen
ohjelmaan, esim. kun

ohjelmoidaan likkelauseita
ohjelmoidaan tyokiertoja
maaritellaan tyokaluja koodilla TOOL DEF

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla

tavalla:

Sijoita sisddnsyottokenttd sen lauseen kohdalle, johon haluat
aseman vastaanottaa.

AKSELIT
z

=)

104

Valitse hetkellisaseman vastaanotto: TNC nayttaa
ohjelmanappéinpalkissa akseleita, joiden asemat voit
vastaanottaa.

Valitse akseli: TNC kirjoittaa valitun akselin
hetkellisaseman aktiiviseen sisdansyottokenttdan

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

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

TNC pitaa akselivalinnan ohjelmanappainpalkkia aktiivisena
niin pitkaan, kunnes poistat sen aktivoinnin painamalla
uudelleen nappainta , Hetkellisaseman talteenotto”. Tama
patee myos silloin, kun tallennat voimassa olevan lauseen
ja avaat uuden lauseen ratatoimintonappaimella. Jos
valitset uuden lause-elementin maarittelemalla
syottdvaihtoehdon ohjelmanappaimella (esim.
sadekorjaus), talléin TNC sulkee myos akselinvalinnan
ohjelmanappainpalkin.

Toiminto , Hetkellisaseman talteenotto” on sallittu vain,
jos koneistustason kaannon toiminto on aktiivinen.

Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta



Ohjelman muokkaus

suoraan TNC:n konekayttotavalla. TNC mahdollistaa kylla
lauseen kasittelemisen, mutta vastaa muutosten
tallentamiseen virheilmoituksella.

@ Voit muokata ohjelmaa vain, kun kasittely ei tapahdu

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

Ohjelmanappain/

Toiminto Néappéaimet

Sivujen selaus yldspain

Sivujen selaus alaspéin

D
2
=
=
1=
=

Hyppy ohjelman alkuun

-

,_
5
9
3
2
S

Hyppy ohjelman loppuun

o=

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen

kuvaruudulla. Nain voit saada naytolle E_ﬂ
enemman ohjelmalauseita, jotka on ohjelmoitu

ennen nykyista lausetta

Hetkellisen lauseen sijainnin muuttaminen E_!l

kuvaruudulla. Néin voit saada naytolle
enemman ohjelmalauseita, jotka on ohjelmoitu
nykyisen lauseen jalkeen

Siirto lause lauseelta

a

Yksittdisten sanojen valinta

Tietyn lauseen valinta: Paina ndppaintd GOTO, (s
sy6ta sisaan haluamasi lauseen numero,
vahvista nappaimellda ENT. Syota sisdan
lausenumeroaskel ja hyppaa maaritellyn
rivimaaran yli joko ylospain tai alaspéin
painamalla ohjelmanéappaintd N RIVIA.

@08
[
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3.2 Ohjelman avaus

Ohjelmanappain/

Toiminto Nappéin

Valitun sanan arvon asetus nollaan

Virheellisen arvon poisto

Virheilmoituksen (ei vilkkuva) poisto

| 8 8 8
il | Bul | ®ul

Valitun sanan poisto

mz=
4
58

Valitun lauseen poisto =

m
B

Tyokiertojen ja ohjelmanosien poisto DEL

® &

Viimeksi muokatun tai poistetun lauseen lisdys [tz
VIIMEINEN
NC-LAUSE

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

Sanojen muuttaminen ja lisays

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

Paata muokkaus: Paina nappainta END.

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

106
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Samojen sanojen etsinta eri lauseista

Tata varten aseta ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS .

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

Valitse lause nuolindppainten avulla

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

esittda ikkunaa jatkonaytolla. Sen lisaksi voit keskeyttaa
haun ohjelmanappaimella.

@ Jos olet aloittanut haun hyvin pitkdssa ohjelmassa, TNC
Mielivaltaisen tekstin etsinta

Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappainta ETSI TNC nayttaa
dialogia Etsi teksti:

Sy06téa sisaan etsittava teksti
Etsi teksti: Paina ohjelmanappaintd SUORITA

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Ohjelman avaus

Ohjelmanosien merkinta, kopiointi, poisto ja lisdys
Ohjelmaosan kopioimiseksi joko ohjelman sisalla tai toiseen NC-

ohjelmaan TNC:ssa on kaytettavissa seuraavat toiminnot: Katso alla
olevaa taulukkoa.

Ohjelmanosien kopiointi tapahtuu seuraavasti:

Valitse ohjelmanappainpalkki merkintatoiminnoilla
Valitse kopioitavan ohjelmanosan ensimmainen (viimeinen) lause

Merkitse ensimmainen (viimeinen) lause: Paina ohjelmandppainta
LAUSEEN MERKINTA. TNC tallentaa ensin lauseen numeron ja
antaa naytodlle ohjelmanéppaimen MERKINNAN PERUUTUS.

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

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

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

valitse kyseinen ohjelma tiedostonhallinnalla ja merkitse
siina oleva lause, jonka jalkeen ohjelmanosa halutaan
sijoittaa.

O Lisataksesi kopioidun ohjelmanosan toiseen ohjelmaan

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanappaints LISAA
LAUSE

Merkintdtoiminnon lopetus: Paina ohjelmanappaintéa KESKEYTA
MERKINTA

Toiminto Ohjelmanappain

Merkintatoiminnon paallekytkenta vALITSE

LAUSE

Merkintatoiminnon poiskytkenta MERKITSE

KESKEYTA

Merkityn lauseen poisto [

LAUSE

Muistissa olevan lauseen lisdys L1sin

LAUSE

Merkityn lauseen kopiointi pr—

LAUSE

i il 0
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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

ETSI

[

+40

]

JATKA

KOKONAAN
SANA

ET] ov

TOTEUTA

TOTEUTA

Hakutoiminnon valinta: TNC nadyttaa hakuikkunan ja
esittad ohjelmanappainpalkin, jossa ovat
kaytettavisséa olevat hakutoiminnot (katso
hakutoimintojen taulukkoa)

Sy06té sisdan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet
Hakutoimenpiteen ohjaus: TNC nayttaa

ohjelmanappainpalkissa kaytettavissa olevat
hakuvaihtoehdot (katso hakuvalintojen taulukkoa)

Mahd. hakuvalintojen muuttaminen
Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hyppéaa seuraavaan
lauseeseen, joka siséltaa etsittavan tekstin

Hakutoimenpiteen toisto: TNC hyppaéa seuraavaan
lauseeseen, joka siséaltada etsittdvan tekstin

Hakutoiminnon lopetus

Hakutoiminnot Ohjelmanéappain

Nayttoikkunan nayttd, jossa esitetéaan edellinen  [vrzemen

ETSI

hakuelementti. Voit valita haettavan elementin | eerenrzr
nuolindppaimella ja vahvistaa valinnan
nappaimella ENT

Nayttoikkunan esitys, jossa ovat tallennettuina AKTIIUL

LAUSE

hetkellisen lauseen mahdolliset hakuelementit.  |eerenrzr
Voit valita haettavan elementin

nuolindppaimella ja vahvistaa valinnan

nappaimella ENT

Nayttoikkunan esitys, jossa esitetaan =
tarkeimpien NC-toimintojen valikoimaa. Voit LA

valita haettavan elementin nuolindppaimella ja
vahvistaa valinnan nappaimelld ENT

Etsi/korvaa-toiminnon aktivointi Ersr
KORVAAR

HEIDENHAIN iTNC 530
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Hakuoptiot Ohjelmanappain

Etsintdsuunnan maaritys e
ETEENPAIN

Haun lopetuksen asetus: Asetus KAIKKI kay lapi
kaikki lauseet hetkellista lauseesta takaisin it

hetkelliseen lauseeseen

Uuden haun kaynnistys

Mielivaltaisen tekstin etsintd/korvaus

O Etsi/korvaa-toiminto ei ole mahdollinen, jos

Ohjelma on suojattu
Ohjelmaa toteutetaan suoraan TNC:sta

Huomioi toiminnon KORVAA KAIKKlyhteydessa, ettet
korvaa epahuomiossa sellaisia tekstiosia, joiden pitaisi
sailya ennallaan. Korvatut tektstit menetetaan
peruuttamattomasti.

Mahd. valitse lause, jossa etsittava sana on tallennettuna

Hakutoiminnon valinta: TNC nayttéa hakuikkunan ja
esittdd ohjelmanappéinpalkin, jossa ovat
kaytettavissa olevat hakutoiminnot

Korvauksen aktivointi: TNC esittda nayttdikkunassa
KoruAR tekstin lisamaarittelymahdollisuudet, jotka tulee
asettaa

Syo0ta sisdan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet, vahvista nappaimella ENT

Syoté sisaan lisattava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet

Hakutoimenpiteen ohjaus: TNC nayttaa
ohjelmanappainpalkissa kaytettavissa olevat
hakuvaihtoehdot (katso hakuvalintojen taulukkoa)

JATKA

KoKonaAY Mahd. hakuvalintojen muuttaminen

ON

"}
D
4
5

i

Hakutoimenpiteen aloitus: TNC hyppaa seuraavan
etsittdvan tekstin kohdalle

TOTEUTA

Tekstin korvaaminen ja sen jélkeen hyppy seuraavaan
|oytdkohtaan: Paina ohjelmanéppéinta KORVAA, tai
jos haluat korvata kerralla kaikki 16ydetyt
tekstikohteet: Paina ohjelmanppaintd KORVAA
KAIKKI , tai jos et halua korvata tekstid, vaan siirtyd _
seuraavan ldytdkohtaan: Paina ohjelmanadppainta ALA
KORVAA.

Hakutoiminnon lopetus

TOTEUTA

Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta



3.3 Tiedostonhallinta: Perusteet

Tiedostot
TNC:n tiedostot Tyyppi
Ohjelma
HEIDENHAIN-muodossa H

DIN/ISO-muodossa A

smarT.NC-tiedostot

Strukturoitu yksikkéohjelma HU
Muotokuvaukset HC
Pistetaulukot koneistusasemia varten HP

Taulukot seuraaville:

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

ASClI-tiedostoina A
Ohjetiedostot .CHM
Piirustuksen tiedostomuodot

ASClI-tiedostoina .DXF
Muut tiedostot

Kiinnittimien alkuperaismallit .CFT
Parametrisoitu kiinnitin .CFX
Liittyvat tiedot (esim. selityskohdat) .DEP

Kun syotat koneistusohjelman TNC:hen, ensimmainen toimenpide on
antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman kiintolevylle tiedoston
nimen mukaisella nimella. My0s tekstit ja taulukot tallennetaan
tiedostoina.

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

TNC:n avulla voit hallita Iahes mielivaltaisen maarén tiedostoja,
kuitenkin enintdén 25 Gtavua (2-prosessoriversio: 13 Gtavua).
Yksittainen NC-ohjelma voi olla enintddn 2 Gtavun suuruinen.
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Perusteet

3.3 Tiedostonhallinta

Tiedostojen nimet

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

Frocz A

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi

Tiedostonimi ei saa olla enempaa kuin 25 merkkia pitkd, muuten TNC
ei pysty nayttdmaan nimea kokonaan. Seuraavat merkit ja
tiedostonimet eivat ole sallittuja:

!|||()*+/;<=>?[]A~{|}~

Mydskaan valilyonti (HEX 20) ja poistomerkki (HEX 7F)
@ eivat ole sallittuja tiedostonimessa.

Tiedostonimi voi olla enintaan niin pitka, etta suurin sallittu
osoitepolun pituus 256 ei ylity (katso ,,Polut” sivulla 113).

Tietojen varmuustallennus

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

lImaisen tiedonsiirto-ohjelman TNCremo NT avulla HEIDENHAIN
antaa kayttdéon menetelman, jolla voidaan luoda TNC:hen
tallennettujen tietojen varmuuskopiot.

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

tiedostot (> 2 Gtavua), se vie aikaa muutaman tunnin.
Suorita varmistustoimenpiteet mahdollisuuksien mukaan
yOaikaan.

O Jos haluat varmuuskopioida kaikki kiintolevylla olevat
=

Poista aika ajoin tarpeettomat tiedostot, jotta TNC:lIa olisi
aina kaytettavissaan riittdvasti kiintolevymuistia
jarjestelmatiedostoja (esim. tyokalutaulukoita) varten.

Tietohavion vaara!
Kayttdolosuhteista riippuen (esim. tarindinti) kiintolevy

kestaa 3 - 5 vuotta. HEIDENHAIN suosittelee siksi
kiintolevyn testauttamista 3 - 5 vuoden jalkeen.
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3.4 Tyoskentely
tiedostonhallinnalla

Hakemistot

Koska kiintolevylle voidaan tallentaa erittéin paljon ohjelmia ja
tiedostoja, sijoita yksittaiset tiedostot hakemistoihin (kansioihin)
paremman yleisjarjestyksen aikaansaamiseksi. Naihin hakemistoihin
voit halutessasiluoda liséa hakemistoja, niin kutsuttuja alahakemistoja.

Nappéimella -/+ tai ENT voidaan ottaa esiin tai piilottaa alahakemistoja.

Q TNC hallitsee enintaan 6 hakemistotasoal

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

Hakemistojen nimet

Hakemiston nimi saa olla niin pitk&, ettd suurinta sallittua polun
pituutta ei ylitetéd (katso ,Polut” sivulla 113).

Polut

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

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

Q Suurinta sallittua osoitepolun pituutta eli levyaseman,

Esimerkki

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

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Oikealla oleva kaavio esittdd esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.
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& Yleiskuvaus: Tiedostonhallinnan toiminnot
©
c Jos haluat tyoskennelld vanhalla tiedostonhallinnalla,
.E @ vaihda vanhaan tiedostonhallintaan MOD-toiminnon avulla
e (katso ,PGM MGT —asetuksen muuttaminen” sivulla 601)
©
=
c — Ohjel- .
) Toiminto manappéin Sivu
)
»n Yksittdisen tiedoston kopiointi (ja orzor Sivu 120
_8 muunnos) ot
.q_, Kohdehakemiston valinta = Sivu 120
=
> — . )
O Tietyn tiedostotyypin ndyttd e Sivu 116
E TYYPPI
Q Uuden tiedoston sijoitus e Sivu 119
ﬁ TIEESTO
:g Kymmenen viimeksi valitun tiedoston re— Sivu 123
= nayttd R
d: Tiedoston tai hakemiston poisto rozsTa Sivu 124
™ X
Tiedoston merkitseminen Sivu 124
Tiedoston nimeaminen uudelleen st NI Sivu 126
e v
Tiedoston suojaus poistoa ja muutosta SuouRn Sivu 127
vastaan N
Tiedostosuojauksen peruutus Eﬁmi Sivu 127
smarT.NC-ohjelman avaus au%u. Sivu 118
Verkkoaseman hallinta Sivu 132
Hakemiston kopiointi n Sivu 123
I=b|xvZ]
Levyaseman hakemistojen naytto iggﬂm
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Tiedostonhallinnan kutsu
- Paina ndppaintd PGM MGT néyttéa tiedostonhallinnan
MGT ikkunaa(katso kuvaa ylla oikealla). Jos TNC nayttaa

jotakin muuta nayton ositusta, paina

ohjelmanappaéinta IKKUNA)

Vasen kapea ikkuna osoittaa kaytdssa 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 kytkead. Hakemisto merkitdan aina kansion symbolilla (vasen)
ja hakemiston nimella (oikea). Alahakemistot esitetaan oikealle
siirrettyna. Jos kansion symbolin edessa on kolmio, sille on olemassa
alikansioita, jotka saa esille ndppéimella -/+ tai ENT.

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

Tilanaytto Merkitys

KASIKAYTTO

Tiedostonhallinta

[TNG : \DUMPPGH T7000.H
~ @TNe: 2] STNC: \DUMPPGM\x . *
CICONTF Nimi | Tyve~ | Koko|muutettu |Ti1a [
CICYCFILES
> Cory Oney BAK 331 5.10.2004 -----
SBUHBBEH OFRAES_2 cDT 11082 ©5.05.2008
ST Oneu CDT 4788 06.05.2008 -
es Oneu D 1276 ©6.06.2008
N ONULLTAB D 856 ©5.06.2008 -M---
- . =cap DXF 1722k 29.09.2008 -----
Ciservice
; Edeuot DXF 183K 20.10.200! -
CismarTNG =
N uzpl DXF 22611 18.01.200 -
" , B1 H 826 ©5.96.2008 -
» Citncguide :
 1s3s H 10443k 12.08. 200 N
B17002 H 7754 ©5.265.2008 -
B17011 H 385 06.06.200 +
N B1E H 548 065.06.200
. BaF H 544 06.06.2008 -
. B1ee H 2902 12.08.200:
) Bar H 402 ©6.06. 2001
N BINL H 478 06.06.2008 -
@u: B1s H 518 ©6.06.200!
e B3se? H 1170 ©6.06. 200!
2u: u
Masazl H SR a8 28 70208 ————. |
b @X: 5 ]
=TT ~180 Objektit / 24749.2KT5UU5 / 40338 .5MT8UUS USD.
STV STV VALITSE KOPTOT vALITSE uusT VIIMETSET
1 l E _. TIEDOSTO | TIEDOSTOT
TYVPPT O (a5

-
o
o)
o

Tiedoston nimi Nimi enintdan 25 merkkia

Tyyppi Tiedoston tyyppi

Koko Tiedoston koko tavuina

Muutettu Péaivays ja kellonaika, jolloin tiedostoa on
viimeksi muutettu. Paivayksen muoto
asetettavissa

Tila Tiedoston ominaispiirteet:

E: Ohjelma on valittu ohjelman tallennuksen
ja editoinnin kayttdtavalla

S: Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

M: Ohjelma on valittu ohjelmanajon
kayttotavalla

P: Tiedosto on estetty poistoa ja muutoksia
vastaan (suojattu)

+: Sidonnaisia tiedostoja on olemassa
(jasentelytiedosto, tydkalunasetustiedosto)
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Levyasemien, hakemistojen ja tiedostojen
valinta

Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

Kéyté nuolindppaimia tai ohjelmanappaimia siirtdaksesi kursoripalkin
haluamaasi kohtaan nayttdikkunassa:

Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan ja
painvastoin

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylos ja alas

1. vaihe: Valitse levyasema

Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa:

Valitse levyasema: Paina ohjelmanappainta VALITSE,
tai

Paina ndppéintd ENT

2. vaihe: Valitse hakemisto

Merkitse hakemisto vasemmassa ikkunassa:Oikeanpuoleinen ikkuna
nayttaa automaattisesti kaikki merkityssa hakemistossa (kirkas
taustavari) olevat tiedostot
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3. vaihe: Valitse tiedosto

Paina ohjelmanppaintd VALITSE TYYPPI

Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanappainta, tai

kaikkien tiedostojen ndytt6: Paina ohjelmanappainta
[ NAYTA KAIKKI, tai
4% H o Kayta villia korttia, esim. kaikkien tiedostotyypin .H ja

numerolla 4 alkavien tiedostojen nayttd
Tiedoston merkinté oikeassa ikkunassa:

vaLITSE Paina ohjelmanappéintd VALITSE, tai

ﬂ Paina nappaintd ENT

TNC aktivoi valitun tiedoston silla kayttotavalla, joka oli voimassa
tiedostonhallinnan kutsun aikana:
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

smarT.NC-ohjelman valinta

Voit avata kayttotavalla Ohjelman tallennus/muokkaus laaditut
ohjelmat vaihtoehtoisesti joko smarT.NC-editorilla tai
selvakielieditorilla. Padsdantoisesti TNC .HU- ja .HC-ohjelmat valitaan
aina smarT.NC-editorilla. Kun haluat avata ohjelmat selvékielieditorilla,
toimi seuraavasti:

Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

Kayta nuolindppaimia tai ohjelmanappaimia ja siirré kursoripalkki . HU tai
.HC-tiedoston kohdalle:

Kursoripalkki siirtyy vasemmasta ikkunasta oikeaan ja
painvastoin

Kursoripalkki liikkkuu ikkunassa yl6s ja alas

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa sivu sivulta ylos ja alas

a Vaihda ohjelmanéappéinpalkki
AuAR sov- Alavalikon valinta editorin valintaa varten
seLvaaeL: Avaa .HU- tai .HC-ohjelma selvakielieditorilla
"
saarT NG Avaa .HU-ohjelma smarT.NC-editorilla
@I “HU
sner o Avaa .HU-ohjelma smarT.NC-editorilla
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Uuden hakemiston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\

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

NEU et EyNOTta sisddn uusi hakemistonimi, paina néppéainta

HAKEMISTON \NEU LUONTI ?

Vahvista ohjelmanappaimelld KYLLA, tai
E peruuta ohjelmanéappéaimella El

Uuden tiedoston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\

Valitse hakemisto, johon haluat uuden tiedoston tallentaa

Sydta sisdan uuden tiedoston nimi ja tiedostotunnus,
NEU ENT

paina nappaintd ENT

Avaa dialogi uuden tiedoston laatimiseksi
NEU et Syota sisdan uuden tiedoston nimi ja tiedostotunnus,

paina nappainta ENT
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Yksittaisen tiedoston kopiointi

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

KOPIOI

A
=]

VOK

=)

120

Paina ohjelmanappaintd KOPIOI: Kopiointitoiminnon
valinta TNC esittaa ohjelmanppaéinpalkin useilla
toiminnoilla. Vaihtoehtoisesti voit kdayttaa myos
pikavalintaa CTRL+C kopioinnin aloittamiseksi

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

Paina kohdehakemiston valinnan ohjelmanappéinta
valitaksesi kohdehakemiston valinnan
paallekkaisikkunan ja vahvista nappaimella ENTtai
ohjelmanappéimellda OK: TNC kopioi tiedoston
annetulla nimella valittuun hakemistoon.
Alkuperainen tiedosto sailyy ennallaan.

TNC esittaa paallekkaisikkunaa jatkonaytdlla, jos kopiointi
on aloitettu ndppdimelld ENT tai ohjelmanappaimella OK.

Ohjelmointi: Perusteet, Tiedostonhallinta @



Tiedoston kopiointi toiseen hakemistoon

Valitse nayttdalueen ositus kahden samankokoisen ikkunan
muotoon.

Ota molempiin ikkunoihin hakemistot: Paina ohjelmanappéinta
POLKU
Oikea ikkuna

Siirra kursoripalkki sen hakemiston kohdalle, jonne haluat kopioida
tiedostot, ja ota ne naytolle painamalla nappéaintd ENT

Vasen ikkuna
Valitse hakemisto ja ne tiedostot, jotka haluat kopioida, ja ota
tiedostot naytdlle nappaimella ENT

Ota naytolle tiedostojen merkinnan toiminnot

p— Siirra kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat
T1EDOSTO kopioida, ja merkitse se. Mikali tarpeen, merkitse lisaa
tiedostoja samalla tavoin

KoPToT . Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon
(595D

Muut merkintatoiminnot: katso , Tiedostojen merkinta”, sivu 124

Jos olet merkinnyt tiedostoja sekd vasemmassa etta oikeassa
ikkunassa, talldin TNC suorittaa kopioinnin siitd hakemistosta, jossa
kursoripalkki kyseisellad hetkella sijaitsee.

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tiedostojen ylikirjoitus
Jos kopioit tiedostoja hakemistoon, jossa on jo saman nimisia
tiedostoja, niin silloin TNC kysyy, haluatko vylikirjoittaa (eli poistaa)
kohdehakemistossa olevat tiedostot:
Ylikirjoita kaikki tiedostot: Paina ohjelmanéappainta KYLLA tai
Peru kaikkien tiedostojen ylikirjoitus: Paina ohjelmanéppainté El tai
Vahvista yksitellen kunkin tiedoston ylikirjoitus: Paina
ohjelmanappaintd VAHVISTA

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

Kun kopioit taulukkoa, voit pééllekirjoittaa kohdetaulukon yksittéisia
riveja tai sarakkeita ohjelmandppaimelld KORVAA KENTAT. Alkuehdot:

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

paallekirjoittaa TNC:n taulukon ulkoisella tiedonsiirto-
ohjelmalla, esim. TNCremoNT. Kopioi ulkoisesti laaditut
tiedostot toiseen hakemistoon ja toteuta sen jalkeen
kopiointitoiminto TNC:n tiedostonhallinnan kautta.

@ Ohjelmanappéin KORVAA KENTAT ei iimesty, jos aiot

Ulkoisesti laaditun taulukon tiedostotyypin tulee olla .A
(ASCII). Tassa tapauksessa taulukko voi sisaltaa
mielivaltaiset rivinumerot. Kun luot tyypin .T mukaisen
tiedoston, talléin taulukon rivinumeroinnin taytyy olla
juokseva ja alkaa numerosta 0.

Esimerkki
Olet mitannut esiasetuslaitteessa kymmenen uuden tydkalun pituudet

ja sateet. Sen jalkeen esiasetuslaite muodostaa tydkalutaulukon
TOOL.A, jossa on 10 rivid (vastaa 10 tyokalua) ja sarakkeet

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

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

Kopioi tama taulukko ulkoisesta tietovalineesta haluamaasi
hakemistoon

Jos kopioit tdmaén tiedoston TNC:n tiedostonhallinnan avulla
olemassa olevan taulukon TOOL.T péaalle, TNC kysyy, haluatko
kumota olemassa olevan tyokalutaulukon TOOL.T:

Jos painat ohjelmanéppaintd 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 sdteen sarakkeita —
uudelleenasetetaan.

Jos painat ohjelmanappainta KORVAA KENTAT, niin TNC ylikirjoittaa
tiedostoon TOOL.T vain sarakkeen numerot, pituudet ja sateet
ensimmaisella 10 rivilla. TNC ei muuta muilla riveilla ja sarakkeilla
olevia tietoja.
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Hakemiston kopiointi

asetettava niin, ettd TNC nayttdd hakemistoja
oikeanpuoleisessa ikkunassa (katso , Tiedostonhallinnan
mukautus” sivulla 128).

@ Jotta hakemiston kopiointi voitaisiin suorittaa, on kuvaus

Huomaa, etta hakemistojen kopioinnin yhteydessa TNC
kopioi vain sellaiset tiedostot, jotka myds ndytetaan
normaalien suodatinasetusten lapi.

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

Paina sitten ohjelmanéppainta KOPIOI: TNC antaa naytolle
kohdehakemiston valintaikkunan.

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

Tiedoston valinta viimeisten valittuna olleiden

joukosta
Kutsu tiedostonhallinta.
MGT
15 viimeksi valitun tiedoston nayttd: Paina
ohjelmanappaintd EDELLISET TIEDOSTOT

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

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

ﬂ Paina nappaintd ENT
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Tiedoston poisto

Hakemiston poisto

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tietohavion vaaral
Tiedostojen poistoa ei voi endé peruuttaal

Siirra kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

PatsTh Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanappéinta
POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
tiedoston

Vahvista poisto: Paina ohjelmanéppaintd KYLLA tai

Keskeyta poisto: Paina ohjelmanéappainta El

Tietohavion vaara!
Hakemistojen ja tiedostojen poistoa ei voi enda peruuttaa!
Siirré kirkaskenttad sen hakemiston kohdalle, jonka haluat poistaa

PotsTA Valitse poistotoiminto: Paina ohjelmanappainta
POISTA. TNC kysyy, haluatko todellakin poistaa
hakemiston kaikilla alahakemistoilla ja tiedostoilla

Vahvista poisto: Paina ohjelmanappainta KYLLA tai

Keskeyta poisto: Paina ohjelmanappainta El

Tiedostojen merkinta

Merkintatoiminto

Kursorin siirto yléspain

Kursorin siirto alaspain

Yksittaisen tiedoston merkinta

MERKITSE
TIEDOSTO

iEE

Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen
merkinta

MERKITSE
KAIKKI
TIEDOSTOT

Yksittaisen tiedoston merkinndn peruutus

POISTA
MERKINTA

Kaikkien tiedostojen merkinnéan peruutus

POISTA
KAIKKI
MERKINNAT

Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi

KOPIOI M.

50|
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Toimintoja, kuten tiedostojen kopiointi tai poisto, voidaan kayttaa niin
yksittaisille tiedostoille kuin useille tiedostoille samanaikaisesti.
Useampia tiedostoja merkitédn seuraavasti:

Siirré kursoripalkki ensimmaisen tiedoston kohdalle

Ota naytolle merkintatoiminnot: Paina
ohjelmanappéinta MERKITSE
Merkitse tiedosto: Paina ohjelmanéappainta
MERKITSE TIEDOSTO

E E Siirra kursoripalkki seuraavan tiedoston kohdalle. Jos
vain ohjelmanappaimet toimivat, ala navigoi

nuolindppaimilla!

Merkitse seuraava tiedosto: Paina ohjelmanéppainta
TEERoSTO MERKITSE TIEDOSTO jne.

- Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Paina
R ohjelmanappéinta KOPIOI MERKINTA tai

Merkityn tiedoston poisto:l Paina_ ohjelmanéppéinté
LOPPU poistuaksesi merkintatoiminnosta ja sen
jalkeen ohjelmanappaintd POISTA poistaaksesi
merkityt tiedostot
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Tiedostojen merkinta pikavalinnoilla
Siirréd kursoripalkki ensimmaisen tiedoston kohdalle
Paina CTRL-ndppainta ja pida painettuna
Siirrd kursorikehys seuraavien tiedostojen kohdalle nuolindppéinten
avulla
BLANK-nappain merkitsee tiedoston

Kun olet merkinnyt kaikki haluamasi tiedostot: Vapauta CTRL-
nappain ja suorita haluamasi tiedostotoimenpide

CTRL+A merkitsee kaikki hetkellisessad hakemistossa
@ olevat tiedostot.

Jos painat CTRL-nappaimen sijaan SHIFT-nappainta, TNC
merkitsee automaattisesti kaikki tiedostot, jotka valitset
nuolinappaimilla.

Tiedoston nimeaminen uudelleen

Siirra kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta
uudelleen

LUST NInT Valitse uudelleennimeamistoiminto
o) bz

Nappaéile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi
muuttaa

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Toteuta uudelleen nimeaminen: Paina ndppéaintd ENT
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Lisatoiminnot

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

LISAA
TOIMINT.

I}
I=
S
&
D
D

EI SUOJ.

=
| & B

Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappéainta LISA
TOIMINNOT

Tiedostosuojauksen aktivointi: Paina
ohjelmanappaintd SUOJAA, niin tiedoston tilaksi
tulee P

Tiedostosuojauksen poisto: Paina ohjelmanéappainta
El SUOJ.

USB-laitteen yhteenkytkeminen/irrottaminen
Siirra kirkaskentta vasempaan ikkunaan

LISAA
TOIMINT.

Y M

Lisatoimintojen valinta: Paina ohjelmanappainta LISA
TOIMINNOT

Etsi USB-laite

USB-laitteen poisto: Siirra kirkaskenttda USB-laitteen
kohdalle

Poista USB-laite

Lisatietoja: Katso ,, USB-laitteet TNC:lla (FCL 2-toiminto)”, sivu 133.
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Tiedostonhallinnan mukautus
Voit avata tiedostonhallinnan mukautusten valikon joko
napsauttamalla hiiren painikkeella polun nimeé tai kdyttamalla
ohjelmanappaimia:
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT
Valitse kolmas ohjelmanappainpalkki
Paina ohjelmanappainta LISATOIMINNOT

Paina ohjelmanappaintd VALINNAT : TNC antaa esille valikon, johon
voidaan tehda tiedostonhallinnan mukautukset

Siirréd kursoripalkki haluamasi asetuksen kohdalla nuolindppainten
avulla

Aktivoi/deaktivoi haluamasi asetus vélilydntindppaimen avulla
Tiedostonhallinnalla voidaan tehdé seuraavat mukautukset:

Suosikit

Suosikkien avulla kasittelet suosikkihakemistojasi. Voit lisdta tai
poistaa aktiivisen hakemiston tai poistaa kaikki suosikit. Kaikki
lisddmasi hakemistot nakyvat suosikkilistassa ja ovat ndin nopeasti
valittavissa.

Niyta

Valikon kohteessa Nayta maarittelet, mitkad informaatiot TNC:n tulee
nayttaa tiedostoikkunassa

Paivdaysmuoto
Valikon kohteessa Paivaysmuoto maarittelet, missd muodossa TNC
nayttaa sarakkeen Muutettu esittaman paivayksen

Asetukset

Jos kursori on hakemistopuussa: Maérittele, tuleeko TNC:n vaihtaa
ikkunaa tai ottaa esille mahdollisesti toinen saatavilla oleva
alihakemisto, kun Nuoli oikealle -ndppéinta painetaan.

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla
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Tyoskentely pikavalintojen avulla

Pikavalinnat ovat lyhyita kadskyja, jotka siséltavat ja laukaisevat tietyn
nappainyhdistelméan. Pikavalintakaskyt toteuttavat aina sellaisen
toiminnon, jonka voit suorittaa my&s ohjelmanappaimen avulla.
Kéytettavissa ovat seuraavat pikavalinnat:

CTRL+S:
Tiedoston valinta (katso myds ,Levyasemien, hakemistojen ja
tiedostojen valinta” sivulla 116)

CTRL+N:

Dialogin kéynnistys uuden hakemiston tai uuden tiedoston luontia
varten (katso myods ,,Uuden tiedoston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\)” sivulla 119)

CTRL+C:

Dialogin kaynnistys valittujen tiedostojen/hakemistojen kopioimista
varten (katso myds ,, Yksittaisen tiedoston kopiointi” sivulla 120)
CTRL+R:

Dialogin kéynnistys valitun tiedoston/hakemiston
uudelleennimeamisté varten (katso myos , Tiedoston nimedminen
uudelleen” sivulla 126)

Nappéin DEL:

Dialogin ké@ynnistys valittujen tiedostojen/hakemistojen poistamista
varten (katso myos ,, Tiedoston poisto” sivulla 124)

CTRL+O:

Avaa sovelluksessa -dialogin aloitus (katso myds ,,smarT.NC-
ohjelman valinta” sivulla 118)

CTRL+W:

Nayttoalueen osituksen vaihto (katso myos ,, Tiedonsiirto ulkoisen
muistin valilla” sivulla 130)

CTRL+E:

Tiedostonhallinnan mukautustoimintojen esilleotto (katso myds

., Tiedostonhallinnan mukautus” sivulla 128)

CTRL+M:

USB-laitteen yhdistaminen (katso myds , USB-laitteet TNC:ll& (FCL
2-toiminto)” sivulla 133)

CTRL+K:

USB-laitteen irrottaminen (katso myos ,,USB-laitteet TNC:lla (FCL 2-
toiminto)” sivulla 133)

Shift+Nuoli alas tai ylos:

Useampien tiedostojen tai hakemistojen merkinta (katso myos

., Tiedostojen merkintad” sivulla 124)

Nappéin ESC:

Toiminnon keskeytys

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla

. . .. — . . . . . . KASIKAYTTO T i d 1 h 1 1 i t
Ennenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, taytyy EEER s e
@ asettaa tietoliitdnnat (katso , Tiedonsiirtoliténnan asetus” 7ees 7 ‘
sivulla 587). tywie | 1 nint e ||| T
) ONEU ‘ BAK | B JJCONTF [ ‘ <
.. . . . . T I FRAES_2 coT 110 CICYCFILES <
Kun siirrat tietoja sarjaliitdannan kautta, Treu cor | pEro 1 (e
tiedonsiirtoohjelmistosta riippuen voi esiintyad ongelmia, O e o {f|ae i v
jotka voidaan selvittdé suorittamalla tiedonsiirto =aeuot | < moEn
®uzpl DXF 22¢ N [=]
uudelleen. Bt " | [l il |-
L " 22 Stncauide <
N
B17002 H -1l ©TsT 9
Riies (R |t : B 4|
. . R (Eeecd =
PGM Kutsu tiedostonhallinta. oo M Oscoune ae ||
MGT BN & .| OFRAES_2 cor 11
B1s H [IFRAES_GB cDoT 11
Rasaz1 H [y DXF = E &
56 ObjeKtit 7 74748 2K Ta0us £ 40330, S} e 45 OBIEKTIT 7 4088.0KTa0uS £ 40333, 71iTey
. . . - N . . SIVU SIVU POISTA UUSI NIMI IKKUNA
Valitse tiedonsiirron nayton ositus: Paina t [} DX, Poc | LOPP

ohjelmanappaintd IKKUNA. TNC nayttaa kuvaruudun
vasemmassa puoliskossa kaikkia hetkellisessa
hakemistossa olevia tiedostoja ja kuvaruudun
oikeassa puoliskossa kaikkia niité tiedostota, jotka on
tallennettu juurihakemistoon TNC:\

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

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Kursoripalkki siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

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

KOPIOI
5|

MERKITSE

Toisen levyaseman tai hakemiston valinta: Paina
ohjelmanappainta polku, TNC nayttaa
paallekkaisikkunan. Valitse haluamasi tiedosto
paallekkaisikkunassa nuolindppainten avulla ja paina
ENT

Yksittaisen tiedoston siirto: Paina ohjelmanappéinta
KOPIOI tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanéappainta
MERKITSE (toisessa ohjelmanappainpalkissa, katso
. liedostojen merkinta”, sivu 124)

Vahvista ohjelmanappaimelld OK tai ndppaimelld ENT. TNC nayttaa
tilaikkunaa, joka esittda kopioinnin edistymista, tai

IKKUNA

=)

Tiedonsiirron lopetus: Siirra kirkaskenttd vasempaan
ikkunaan ja paina sen jalkeen ohjelmanappainta
IKKUNA. TNC nayttaa jalleen tiedostonhallinnan
standardi-ikkunaa.

Valitaksesi kaksoisikkunaesityksen yhteydessa toisen
hakemiston paina hakemiston valinnan ohjelmanappainta.
Valitse haluamasi tiedosto nayttoikkunasta
nuolindappaimilla ja paina ENT!
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3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

TNC verkossa

=)

Ethernet-kortin liittdminen verkkoon, katso , Ethernet-
liitdntd”, sivu 591.

iTNC:n ja Windows 2000:n liittdminen verkkoon, katso
. Verkkoaseman asetukset”, sivu 657.

TNC kirjaa muistiin virheilmoitukset verkkokayton aikana
katso , Ethernet-litanta”, sivu 591.

Jos TNC on kytketty verkkoon, vasemmassa hakemistoikkunassa
voidaan nayttaa jopa 7 lisélevyasemaa (katso kuvaa). Kaikki edella
kuvatut toiminnot (levyaseman valinta, tiedostojen kopiointi, jne.) ovat
mahdollisia verkkokaytdssa edellyttaen, ettd niiden paasyvaltuudet
sallivat sen.

Verkkoaseman yhdistaminen ja irroitus
Valitse tiedostonhallinta: Paina ndppainta PGM MGT ja
MGT

mahdollisesti ohjelmanéappéintad IKKUNA, jotta
kuvaruudulle ilmestyy ylla oikealla esitettavan
mukainen naytto.

Aktivoi verkkoaseman hallinta: Paina
ohjelmanappéintd VERKKOASEMA (toinen
ohjelmanappainpalkki). TNC esittad oikeassa
ikkunassa mahdolliset verkkoasemat, joihin sinulla on
paasy. Seuraavaksi kuvattavilla ohjelmanappaimilla
voit perustaa yhteyden kuhunkin levyasemaan

Toiminto Ohjelmanappain

Manual
operation

Programming and editing

File name =i N]

ISLEN

TINC: \DUMPPEM\* . %

B\ M E
SLEN —
2L\ —
TN NEU .Bak 331 @5-10-2004 12:26:31
=GN FRAES_2 .CDT 11062 27-@4-2005 07:53:40 | S |
EPR:N T
=N NEU .cDT  a7ss 27-04-2005 @7:53:42 (&)
SALTIN
i3z NEU .0 1276 18-04-2006 13:13:52 Fp—
3DGRAF A
= NULLTAB .0 856 M 18-04-2006 13:11:30 = w
SaauT T "
£BHB cap Ldxf  170BK ©8:01:45 =
£IDEMO
L= pumpram deuet Laxf 182K 20-10-2005 15:12:26 || DIAGNOSIS
b Eraxe :37:
e uzp1 .axt 22611 18-01-2001 10:37:38 | AR
£aHL 1 H 686 + 27-04-2005 @7:53:28
£HEB
MHL 1839 M 783z + 12-07-2005 10:00:45
“INEWDEMO
) PENDELN
— SCHULE 74 file(s) 11488413 kbyte vacant
“1smarTNG
| tncauide
“zvklen J
PAGE PAGE DELETE RENAME e
TAG NN END
= FUNCTIONS

Verkkoyhteyden perustaminen, minka jélkeen
TNC nayttaa sarakkeessa Mnt merkintda M, kun
yhteys on aktivoitu. Voit yhdistdd TNC:n kanssa
enintaan 7 lisdlevyasemaa

KYTKE
LEVYASEMA

Verkkoyhteyden lopetus

IRTIKYTKE
LEVYASEMA

Verkkoyhteyden automaattinen perustaminen,
kun TNC kytketadn péaalle TNC kirjoittaa
sarakkeeseen Auto tunnuksen A, jos yhteys on
perustettu automaattisesti

AUTOM.
KYTKENTH

Ei verkkoyhteyden automaattista perustamista, =
kun TNC kytketaan paalle :

KYTKENTAR

Verkkoyhteyden perustaminen voidaan toteuttaa milloin tahansa niin
tarvittaessa. Talloin TNC nadyttaa oikeassa ylakulmassa merkintaa
[READ DIR]. Suurin mahdollinen tiedonsiirtonopeus on 2 ... 5 Mbittia/s,
riippuen siirrettavan tiedoston tyypista ja verkon kuormituksesta.
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USB-laitteet TNC:lla (FCL 2-toiminto)

Voit erittdin helposti tallentaa tiedot USB-laitteeseen tai TNC:hen. TNC

tukee seuraavia USB-tietovélineita:

Levykeasema tiedostojarjestelmalld FAT/VFAT
Muistisauvat tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT
Kiintolevyt tiedostojarjestelmalla FAT/VFAT
CD-ROM-asemat tiedostojarjestelmalla Joliet (ISO9660)
TNC tunnistaa nédma USB-laitteet automaattisesti laitteen
yhteenkytkennan yhteydessa. TNC ei tue muiden
tiedostojarjestelmien (esim. NTFS) mukaisia USB-laitteita.

Yhteenkytkenndssa TNC antaa virheilmoituksen USB: TNC ei tue
laitetta.

litettavissa TNC:hen ylla mainituilla tiedostojarjestelmilla.

Q Periaatteessa useimpien USB-sulkulaitteiden pitéisi olla

Joissakin tilanteissa, esim. kayttopaatteen ja
paatietokoneen valisen kaapelin ollessa pitka, voi kayda
niin, etta ohjaus ei tunnista USB-laitetta oikein. Kayta
naissa tapauksissa toista USB-laitetta.

Tiedostonhallinnan hakemistopuussa USB-laitteet ovat nahtévissa
omana levyasemana, joten voit kdyttaa niitd edella olevissa
kappaleissa kuvatuissa toiminnoissa tiedostonhallintaan.

Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Q Koneen valmistaja voi antaa USB-laitteelle kiintean nimen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Kun haluat irrottaa USB-laitteen, toimi seuraavasti:

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

=7
2]
2f

Valitse vasen ikkuna nuolindppaimilla

Valitse irrotettava USB-laite nuolindppaimilla

Ohjelmanappainpalkin jatko

Valitse lisdtoiminnot

VERKKOL .

Valitse USB-laitteen poistotoiminto: TNC poistaa USB-
laitteet hakemistopuusta

Lopeta tiedostonhallinta

@ 0o

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

Valitse USB-laitteen uudelleenyhdistdmisen toiminto:

3.4 Tyoskentely tiedostonhallinnalla
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isays

4.1 Kommenttien |

4.1 Kommenttien lisays

Kaytto

Voit varustaa jokaisen koneistusohjelman lauseen kommentilla, joka
palvelee joko selvittdvana tai opastavana viestind myohempaa
kasittelya varten.

Jos TNC ei pysty nayttdmaan kommenttia enaa kokonaan
kuvaruudulla, nayttéon ilmestyy merkki >>.

=)

Kommenttilauseen viimeinen merkki ei saa olla nimike (~).
Kommentit voidaan lisata kolmella eri tavalla:

Kommentit ohkelman laadinnan aikana

"

Syoté sisaan ohjelmalauseet, sen jalkeen kirjoita ,,;
nappaimistoltd - TNC nayttaa kysymystd Kommentti?

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppainta END

(puolipiste)

Kommenttien lisays jalkikateen

Valitse se lause, jolle haluat lisatda kommentin

Valitse nuolindppaimen (oikealle) avulla lauseen viimeinen sana:
Lauseen loppuun ilmestyy puolipiste ja TNC nayttaa kysymysta
Kommentti ?

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppaintd END

Kommentti omana lauseena

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisdtd kommentin

Avaa ohjelmointidialogi painamalla nédppéinta ;" (puolipiste)
nappaimistolta

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppaintd END
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8
9

11

FL PR+22.5 PRA+0 RL F750
FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+0
FCT DR- REO

FL X+2 Y+55 LEN16

CCY+0

AN+390

LRVl : ANY COMMENT

FSELECT2
FL LEN23
FC DR- RES
FSELECT2
FCT DR+ R30

FCT Y+@ DR- RS
FSELECT1
FCT DR- RS
FCT DR+ R38@
FCT Y-55 DR- RES
FSELECTS3
FL LENSS
FC DR+ R28@

AN+O
CCy+o

CCX+7@ CCY+o

CCX+78 CCY+0

CCX-18 CCY+0
AN+180

CCR+98 CCY-72

| le

Ll [

gl

ALKUUN

LOPPUUN | EDELLINEN
sana

It <=

SEURAAUA TT5AR
SANA
- YLIKIRJ.

DIAGNOSIS

alll

INFO 1/3

|WI
=
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Toiminnot kommenttien muokkauksessa g
3+

Toiminto Ohjelmanappain 0
Hyppy kommenttien alkuun Py -
= o

Hyppy kommenttien loppuun LoPPUN 1:
= c

(]

Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan oL nen E
toisistaan valilyonnilla - E
Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan seuRsrvn (o)
toisistaan valilyonnilla = 4
Vaihto lisays- ja ylikirjoitustavan valilla ﬂ'
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4.2 Ohjelman selitykset

4.2 Ohjelman selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

TN_C mahdol_hstga konelstusohje|m|en kqmment0|m|sen o CRUECHOINTZ A EDITOINTE
ohjelmanselitteiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita

teksteja (maks. 37 merkkia), joilla selvennetédan sita seuraavan R Hrme i on o B ahing here battarn 10 27843KL1 .
. .o C gy e . . . 2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 2Z+0 - Parameter definition E
ohjelmarivin sisaltéa kommentin tai yleiskatsauksen tapaan. 2 TooL anins oisengttemn 10 2784 > (U =
. . o . ) . . 5 L aoe ro A S role pat tem -
Ohjelmanselitysten avulla pitkat ja monimutkaiset ohjelmat voidaan R oyl e S D e a
nain esittdd ymmarrettdvdassa muodossa. loL X-so vsoRo WX eno e 168 it
12 CYCL DEF 7.1 X-0.25 | N
Se helpottaa varsinkin mydhempia ohjelmaan tehtavid muutoksia. s e v
Ohjelmanselitykset voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun kohtaan 17 L ze100 R FrAK
koneistusohjelmassa. Liséksi ne voidaan ndyttdé omassa 2l R e
nayttéikkunassaan ja niihin voidaan tehdd muutoksia ja tdydennyksia. 5L XEd Viaisia Sraaass ozacnosrs
e . . e . e e
Sisdansyotetyt ohjelmaselitykset kasitelladn TNC:n toimesta L xselss voislor zuiaiage .
erillisessa tiedostossa (paate .SEC.DEP). Talla tavoin navigoiminen U oxEnER unne s =l
selitysikkunassa voi tapahtua nopeammin. B
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU =g

ETST

Kuvausikkunan naytté/aktiivisen ikkunan vaihto

ovELrA Ota naytolle ohjelmankuvausikkuna: Valitse nayton

+

SELAUS ositus OHJELMA + KUVAUS

Vaihda aktiivinen ikkuna: Paina ohjelmanéappainta
.Ikkunan vaihto"

Selityslauseen lisdays ohjelmaikkunaan
(vasemmalla)

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisdtd ohjelmankuvauslauseen

Paina ohjelmanappéinta LISAA SELITE tai ASCII-
JrKS0 nappaimistdn ndppaintad *

Syota sisaan selitysteksti ndppaimistolta

Tarvittaessa muuta selityssyvyytta
ohjelmanappaimella

Lauseiden valinta selitysikkunassa
Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, TNC siirtaa

ohjelmaikkunassa olevaa lausendyttod sen mukana. Néin voi hypata
suurenkin ohjelmanosan yli vahilla toimenpiteilla.
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4.3 Taskulaskin

Kaytto

TNC:n taskulaskin sisaltda tarkeimmat matemaattiset laskutoiminnot. KaSTKAYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI
KOORDINAATIT ?

4.3 Taskulaskin

Nappaimella CALC taskulasku tulee esiin tai sulkeutuu takaisin 1 BLK FORM 8.1 Z X+8 VY+8 Z-40

iiloon 2 BLK FORM B8.2 X+100 Y+100 2+0 o =]

p 3 TOOL CALL 1 Z S5000 =
imi i 2npAIMistd 2 2 4 L 2+188 R@ FMAX

Laskutommnon \_/alln:ta aakklgsnappalm]stprj [yhytkaskylla. i RS e B0 R GE T E

Taskulaskimen pikakaskyt ndytetaan eri varisina 6 END PGM NEU MM v

Laskutoiminnot Pikakasky (Nappiin) ot a1
Véahennys -

Kertolasku *

Jakolasku : L } ‘ ‘ ‘ ‘
Sini S

Kosini C

Tangentti T

Arcus-sini AS

Arcus-kosini AC

Arcus-tangentti AT

Potenssi A

Neliojuuri Q

Kaanteisluku /

Sulkulauseke ()

Pii (3.14159265359) P

Tuloksen nayttd =

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

Nappéimelld CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan haluttu
laskenta

Paina nappéinta , Hetkellisaseman talteenotto”: TNC vastaanottaa
arvon aktiiviseen sisaansydttokenttaan ja sulkee taskulaskimen
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4.4 Ohjelmointigrafiikka

4.4 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman

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

viivagrafiikalla.

Vaihda nayton ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka oikealla:
Paina ndppéintd SPLIT SCREEN ja ohjelmanappaintd OHJELMA +

GRAFIIKKA

AUTOM.
PIIRUST.

Aseta ohjelmandppain AUTOM. PIIRTO asetukseen
o PAALLE. Samalla kun sydtat sisaan ohjelmariveja,

TNC nayttaa ohjelmoitua rataliiketta

grafiikkaikkunassa

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

AUTOM. PIIRTO PAALLA ei nayta ohjelmanosatoistoja.

Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle

ohjelmalle

Valitse nuolindppaimilla lause, johon saakka haluat luoda grafiikan tai
paina GOTO ja sy6té suoraan sisaan haluamasi lauseen numero

RESET
+
ALOITA

Lisaa toimintoja:

KAYNTIIN

Grafiikan luonti: Paina ohjelmanappaintd NOLLAA +

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI

JA EDITOINTI

covonsUNeS
=

30 FCT DR+
31 FCT v+

BEGIN PGM EMOSEFK MM

RS0
© DR- RBS CCX+® CCY+0

/

/
(

i

/
\

\ ) \L//
:/ / DIAGNOSIS
o g

ALKUUN

LOPPUUN

SIuU

sIVU

ALOITA
VYKS.LAUSE

=

RESET
+
ALOITA

ETSI ALOITA

Toiminto Ohjelmanappain
Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena reser
Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain Jorta

Ohjelmointigrafiikan téydellinen luonti tai
tdydentdminen toiminnonRESET + KAYNTIIN
jalkeen.

ALOITA

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

SEIS

Ohjelmointigrafiikan uudelleenpiirto, kun
esim. aariviivat on poistettu paallekkaisyyden
vUoksi.

PIIRRA
uust

i W B
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Lauseen numeron naytto ja piilotus wenwrs | OHJELMOINTI JA EDITOINTI

BEGIN PGM EMOSEFK MM

E Vaihda ohjelmanappainpalkkia: Katso kuvaa
=
/ &L

ONDNRUNEE
=
N
Py
]
s
x
s
=
2
3
-
=z
@

2
Lauseen numeron esiinotto: Aseta ohjelmanéppéin S, FC oms Rzics olene obe covie
LA b, LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen NAYTA |1 &, 52, %ss vove avse

Lauseen numeron piilotus: Aseta ohjelmanappain 38 Forbex a0

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@

LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen o] rscrec N i\
PIILOTA AEE GRS o e &o

22 FSELECT3
23 FL LENSS AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+30 CCY-72
25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-9@ CCX-60

Grafiikan poisto S -

31 FCT v+@ DR- RES CCX+@ CCY+0

E Vaihda ohjelmanappainpalkkia: Katso kuvaa a

AUTOM.

p— Poista grafiikka: Paina ohjelmanéppéintéd POISTA
GRAFIIKKA
Osakuvan suurennus tai pienennys
Voit itse maaritelld haluamasi graafisen nayttdalueen. Valitse kehyksen KASTKAYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI
avulla osakuva (nayttoalue), jota haluat suurentaa tai pienentaa.
. . 0 BLK FoRn 0.1 2 x-o8 v-s0 2-70 o
Valitse osakuvan suurennuksen/pienennyksen % Toor a5z Saee T " — R
. - . . . 4 L Z+50 R@ FMAX M3 ooy
ohjelmanappainpalkki (toinen palkki, katso kuvaa) H b S
7?7 FPOL X+@ Y+

. e I . . . . . 750
Talléin ovat kaytettavissa seuraavat toiminnot: o (SR e J ELED D G0

)

e

ol

Toiminto Ohjelmanappain 18 76 bR mes " oveo

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@

Nayttokehyksen esiinotto ja siirto. Siirtdaksesi - 3RS e coxvro covee
kehysta paina ja pida alhaalla vastaavaa 21 FCT Y-S5 DR- RES CoX-10 Covee

DIAGNOSIS
24 FC DR+ R20 CCA+30 CCY-72

ohjelmanappainta 35 Frloves avetso

|

28 FSELECT1 INFO 1/3
29 FCT DR- R5 CCX-60

FRCE N =]

31 FCT ¥+0 DR- RE5 CCX+@ CCV+@ = __|

Kehyksen pienennys —pienentdaksesi painaja

pida alhaalla ohjelmanappainté t [} - ool (|| na
TYOKAPP . SR

Kehyksen suurennus - suurentaaksesi paina ja
pidé alhaalla ohjelmanappainta

Ota valittu alue naytolle ohjelmanappaimella AIHION
CEFIAND OSAKUVA.

Ohjelmanappéaimella AIHIO KUTEN BLK FORM voit palauttaa
alkuperéaisen osakuvan nayton.
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4.5 3D

4.5 3D-viivagrafiikka (FCL2-toiminto)

Kaytto

Kolmidimensionaalisen viivagrafiikan avulla TNC voi esittaa
ohjelmoidut liikkeradat kolmiulotteisena kuvauksena. Yksityiskohtien
nopeaa tarkastelua varten on kaytettavissa tehokas zoomaustoiminto.

Varsinkin ulkoisesti laaditut ohjelmat voidaan tarkastaa jo ennen
koneistamista 3D-viivagrafiikan avulla, milla véltetdan
tyOkappaleeseen mahdollisesti syntyvat virhejaljet. Nama
koneistusvirheiden jaljet voivat syntya esimerkiksi siksi, etta
postprosessori tulkitsee pisteet virheellisesti.

Jotta voisit nopeasti paikantaa virhekohdat, TNC merkitsee
vasemmassa ikkunassa olevan aktiivisen lauseen 3D-viivagrafiikassa
eri varisena (Perusasetus: punainen).

Vaihda naytdn ositukseksi ohjelma vasemmalla ja 3D-viivat oikealla:
Paina ndppéintd SPLIT SCREEN ja ohjelmanappaintd OHJELMA +
3D-VIIVAT

3D-viivagrafiikan toiminnot

Toiminto Ohjelmanappain

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JAR EDITOINTI

31 CC X+30 Y+10 ; RE UN
32 CP IPA-90 DR- F500
33 L X+15 F1000

34 CC X+15 Y+15 ; LI UN
35 CP IPA-96 DR-

36 L v+80

37 CC X+20 v+80 ; LI 0B
38 CP IPA-9@ DR-

39 L X+75

40 CC  X+75 Y475 ; RE 0B
41 CP IPA-96 DR-

4z L v+1e

43 LBL 0

44 LBL 99

45 END PGM ZIEHSTEZ MM

= I|l@

gl

=0

DIAGNOSIS

INFO 1,3

et |

30 H +80 U

MERKITSE AKTIVOI
LOP.PISTE ELEMENTTI
on | Ex

[}
INFO

NAYTE,

POISTA

LAUSE NO.

POISTA AuToN.
PIIRUST.
GRAFIIKKA | BT  on

PIIRRA
uusT

Zoomauskehyksen esiinotto ja siirto ylospain
Siirtdaksesi kehystéa paina ja pida alhaalla
ohjelmanappaéinta

Zoomauskehyksen esiinotto ja siirto alaspain
Siirtdaksesi kehystéa paina ja pida alhaalla

Zoomauskehyksen esiinotto ja siirto
vasemmalle Siirtadksesi kehysté paina ja pida
alhaalla ohjelmanéappainta

Zoomauskehyksen esiinotto ja siirto oikealle
Siirtdaksesi kehystéa paina ja pida alhaalla
ohjelmanappainta

ohjelmanappainta

Kehyksen suurennus - suurentaaksesi paina
ja pidé alhaalla ohjelmanéppainta

Kehyksen pienennys — pienentaaksesi paina
ja pida alhaalla ohjelmanappainta

Palauta osakuvan suurennus takaisin, jotta NavTA

KOKO

TNC voisi ndyttaa tydkappaletta ohjelmoidun TYOKRPP.
BLK-Form-lauseen mukaisesti

Osakuva valinta
0SAKUVA

Tybkappaleen kierto mydtapaivaan
=’
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Toiminto

o
=
o8
8

o

S

o
e}
S

o

5

Tydkappaleen kierto vastapaivaan

Tydkappaleen kippaus taaksepain

Tyokappaleen kippaus eteenpain

Esityksen suurennus askelittain. Jos esitys
on suurennettu, TNC nayttaa grafiikkaikkunan
alarivilla kirjainta Z.

Esityksen pienennys askelittain. Jos esitys on
pienennetty, TNC nadyttaa grafiikkaikkunan
alarivilla kirjainta Z.

S

Tydkappaleen nayttd alkuperaisessa koossa. .:é@

Tybkappaleen ndyttd viimeksi aktiivisena p—
ollessa esitysmuodossa

=
e
<
5
c
@

Ohjelmoidun loppupisteen nayttd viivalla Jemaarse

olevana pisteena tai ei nayttoa EL] on

Vasemmassa ikkunassa valitun NC-lauseen AKTIVOT
. . .. .. T ELEMENTTI

nayttd 3D-viivagrafiikassa véarikorostuksella EZ] o

tai ei korostusta

Lauseen numero nadytto tai ei nayttoa

POISTA
LAUSE NO.

Voit kayttaa 3D-viivagrafiikkaa myos hiiren avulla. Kaytettavissé ovat
seuraavat toiminnot:

Esitetyn rautalankamallin kierto kolmiulotteisena: Pida hiiren
painiketta alhaalla ja liikuta hiirtd. TNC nayttada koordinaatiston, joka
vastaa tydkappaleen sen hetkista esityssuuntaa. Kun vapautat hiiren
painikkeen, TNC suuntaa tyokappaleen maariteltyyn asentoon.

Esitetyn rautalankamallin siirto: Pida hiiren keskipainiketta tai
kiekkoa alhaalla ja liikuta hiirta. TNC siirtda tyokappaletta vastaavan
suuntaan. Kun vapautat hiiren keskipainikkeen, TNC siirtaa
tyOkappaleen maariteltyyn asentoon.

Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: Merkitse suorakulmainen
zoomausalue painamalla hiiren vasenta painiketta. Kun vapautat
hiiren vasemman painikkeen, TNC suurentaa tytkappaleen
maéritellyn alueen kokoiseksi.

Suurentaminen ja pienentdminen nopeasti hiiren avulla: Hiiren
kiekon pydritys eteen- tai taaksepain

HEIDENHAIN iTNC 530
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NC-lauseiden varikorostaminen grafiikassa

E Vaihda ohjelmanéappainpalkki
TERER Kuvaruudun vasemmalla puolella valitun NC-lauseen
T nayttdminen eri vérisena oikean puoleisessa 3D-

viivagrafiikassa: Aseta ohjelmanappéin AKT. ELEM.
MERKINTA POIS/PAALLE asetukseen PAALLE

Kuvaruudun vasemmalla puolella valitun NC-lauseen
nayttaminen ilman vareja oikean puoleisessa 3D-
viivagrafiikassa: Aseta ohjelmandppéin AKT. ELEM.
MERKINTA POIS/PAALLE asetukseen POIS

Lauseen numeron naytto ja piilotus

E Vaihda ohjelmanappéainpalkki
Lauseen numeron esiinotto: Aseta ohjelmanéppéin
MGEE LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen NAYTA

Lauseen numeron piilotus: Aseta ohjelmanappéin
LAUSENUM. NAYTON PIILOTUS asetukseen
PIILOTA

Grafiikan poisto

E Vaihda ohjelmanappainpalkki

p— Poista grafiikka: Paina ohjelmanappaintd POISTA
GRAFIIKKA
144
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4.6 Pikaohjeet NC-
virheilmoituksilla

Virheilmoitusten naytto

TNC néayttééa virheilmoituksia muun muassa seuraavissa tapauksissa

virheelliset sisaansyotot

loogiset virheet ohjelmassa

toteutuskelvottomat muotoelementit

saantdjen vastaiset kosketusjarjstelman siséansyotot

Ohjelmalauseen numeron sisaltava virheilmoitus on peraisin
kyseisesta tai sitd 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

Vilkkuville virheilmoituksille TNC nayttdd automaattisesti ohjetekstia.
Vilkkuvan virheilmoituksen yhteydessa sinun taytyy kaynnistaa TNC
uudelleen painamalla ja pitémalla alhaalla 2 sekunnin ajan nappainta

END.

HELP

Ota néaytolle ohje: Paina nappéinta HELP

Lue virheen kuvaus ja virheen korjauksen
mahdollisuudet. Tarvittaessa TNC nayttaa viela
lisatietoja, joka helpottaa HEIDENHAIN-edustajaa
virheen syyn etsinndssa. Sulje nayttdikkuna ja samalla
kuittaa virheilmoitus painamalla néppainta CE.

Poista virhe ohjeikkunan kuvauksen mukaan

HEIDENHAIN iTNC 530

KASIKAYTTO

[SHIUSTEE EE SIE IS RTRTEL

6 L 2-12 Ra F1000 M3 [

s ro fumpesmsssemmm
- "Fi-ohislmoin
9o FLT lFk-laussiaen 3513

“Normaalit” lauseet uoivat ol
olreT jessy vain; ios FRoTsude oA 1ontanut muodon
taydelliseen ratkaisuun.

a3 FLT PoRkkeuks et :

~1a
12 [T CMaUSe3" 10ka siss1t8s usin tyskelun tai apuskselin
15 Enp|liikkeen.
- Olet sloittanut FK-lauseen suljetulle muodolle kiskylls

isus
aise FK-muoto tsydellisesti
.Kun olet slotianut Fk-lauseen késky1ls CLSD+, p85ts se

aina kasky11s CLSD:

ALKUUN LOPPUUN sTUU SIVU

ETST ALOITA

ALOITA
YKS.LAUSE

145

4.6 Pikaohjeet NC-virheilmoituksilla



heilmoitusten lista

lintyvien vir

ien esiin
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4.7 Kaikkien esiintyvien

Toiminto

virheilmoitusten lista

Talld toiminnolla voit ottaa ndytolle peittoikkunan, jossa TNC néyttaa
kaikki esiintyvét virheilmoitukset. TNC nayttaa yhtalailla NC:sta tulevat
virheet kuin virheet, jotka koneen valmistaja on lisdnnyt ohjaukseen.

Virhelistan naytto

Kun vahintaan yksi virheilmoitus esiintyy, voidaan lista ottaa naytdlle:

=)

146

Ota naytolle luettelo: Paina néppéainta OHJE

Nuolindppdainten avulla voit valita jonkin esiintyvista
virheilmoituksista

Nappéimella CE tai ndppaimella DEL voit poistaa
ponnahdusikkunasta sen virheilmoituksen, joka
kulloinkin on valittuna. Jos esiintyvia virheilmoituksia
on vain yksi, poistamisen yhteydessé sulkeutuu
samalla myos ponnahdusikkuna

Ponnahdusikkunan sulkeminen: Paina uudelleen
nappéintd ERR Esiintyvat virheilmoitukset pysyvat
tallessa.

Virheilmoitusten listan kanssa samanaikaisesti voit ottaa
naytdlle erilliseen ikkunaan siihen liittyvan ohjetekstin:
Paina painiketta OHJE.

KRASIKAYTTO EAUSE ET SHITTT

mointi: “Normaalit" lauseet voiuat ol
i81iesss vain, jos Fk-lause on i8htanut muodon
kaisuun.

- Ratkaise FK-muoto tsvdellisesti
- Kun olet aloittanut FK-lauseen kaskylls CLSD+, pasts se
aina kasky11s CLSD-

=

Ll |
|

507 ERROR OPERATING

LAUSE ET SALLITTL))

HEIDENHAIN
TNCguide |

TALLENNA
HUOLTO-
TIEDOSTOT

DIAGNOSIS

M|

o
2
E
o
N
©

0
v.|

5|Illlﬂ
3
o
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Ikkunan sisalto

Sarake

Merkitys

Numero

Virheen numero (-1: Ei méaariteltya virheen
numeroa), jonka on perustanut joko
HEIDENHAIN tai koneen valmistaja

Luokka

Virheluokka. Taméa maaraa, kuinka TNC
kasittelee kyseisen virheen:

ERROR:

Virheen koontivirheluokka, joilla koneen
tilasta tai aktiivisista kdyttotavoista riippuen
esiintyy erilaisia virhereaktioita)

FEED HOLD

Sy6tdn vapautus poistetaan

PGM HOLD

Ohjelmanajo keskeytetdan (STIB vilkkuu)
PGM ABORT )
Ohjelmanajo lopetetaan (SISAINEN SEIS)
EMERG. STOP

HATASEIS kytkeytyy paélle

RESET

TNC toteuttaa lammittelykaynnistyksen

WARNING
Varoitus, ohjelmanajo jatkuu

INFO
Informaatioviesti, ohjelmanajo jatkuu

Ryhma

Ryhma. Tama maaraytyy sen mukaan, missa
kayttojarjestelmaohjelmiston osassa
virheilmoitus on syntynyt.

OPERATING

PROGRAMMING

PLC

GENERAL

Virheilmoitus

Virheteksti, jonka TNC kulloinkin nayttaa

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Kaikk

TNCguide-ohjejarjestelman kutsuminen

Voit kutsua TNC:n ohjejarjestelman naytdlle ohjelmanappaimen avulla.
Talla hetkelld saat ohjejarjestelméassa samat virheselitykset, jotka
tulevat naytolle myos painamalla nappaintd HELP.

ohjejarjestelman, TNC antaa naytdlle
lisdohjelmanéappaimen KONEEN VALMISTAJA, jonka
avulla voit kutsua tata ohjejarjestelmaa. Sen kautta saat
lisda yksityiskohtaista informaatiota koskien voimassa
olevaa virheilmoitusta.

O Jos myos koneen valmistaja maarittelee kayttoon

Ohjeen kutsuminen HEIDENHAIN-virheilmoituksille
Jos kéytettavissa, ohjeen kutsuminen konekohtaisille
virheilmoituksille
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Huoltotiedostojen luonti

Talla toiminnolla voit tallentaa huollon kannalta olennaisia tietoja ZIP-
tiedostoon. TNC tallentaa vastaavat NC:n ja PLC:n tiedot tiedostoon
TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. TNC maarittelee
automaattisesti tiedoston nimen, jossa <XXXXXXXX> esittaa
jarjestelman aikaa yksiselitteisen merkkijonon muodossa.

Huoltotietojen luontia varten on kaytettdvissa useita mahdollisuuksia:

Ohjelmanappaimen TALLENNA HUOLTOTIEDOSTOT painallus
nappaimen ERR painalluksen jalkeen

Ulkoinen kasky tiedonsiirto-ohjelmistosta TNCremoNT

Jos NC-ohjelmistossa tulee eteen vakava virhe, TNC tallentaa

heilmoitusten lista

huoltotiedostot automaattisesti e
Lisaksi koneen valmistaja voi luoda PLC-virheilmoituksille >
automaattisesti tallentuvia huoltotiedostoja. c
Muun muassa seuraavat tiedot tallennetaan huoltotiedostoon: .2
. >
Lokikirja S
PLC-lokikirja ‘E
Valitut tiedostot (*.H/*.1/*.T/* TCH/* .D) kaikilla kdyttotavoilla _
*.SYS-tiedostot 3
Koneparametrit -
Kayttojarjestelmien informaatio- ja protokollatiedostot (aktivoitavissa Q
osittain koneparametrilla MP7691) E
PLC-muistisisaltd ™
Tiedostossa PLCANCMACRO.SYS maéritellyt NC-makrot 'c-u
Laitekohtaiset informaatiot N4
Lisdksi voit asiakaspalvelun ohjeiden mukaisesti tallentaa muitakin I\
ohjaustiedostoja TNC: \service\userfiles.sys ASCl-formaatissa. <

Talldin TNC paketoi myds sinne maaritellyt tiedot mukaan ZIP-
tiedostoon.

vianetsintaa varten. Huoltotiedostot luovuttamalla annat
valtuuden koneen valmistajalle tai Dr. Johannes
HEIDENHAIN GmbH:lle kayttaa naita tietoja
vianmaaritystarkoituksiin.

@ Huoltotiedosto sisaltaa kaikki NC-tiedot, joita tarvitaan
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4.8 Sisaltoperusteinen
ohjejarjestelma TNCguide
(FCL3-toiminto)

Kaytto

=)

Siséltéperusteinen ohjejarjestelma TNCguide sisaltaa kayttajalle
tarkoitettua aineistoa HTML-formaatissa. TNCguide kutsutaan HELP-
nappaimelld, jolloin TNC antaa suoraan naytdlle osittain
kayttotilanteeseen liittyvaa informaatiota (siséltdoperusteinen kutsu).
My®és silloin, kun olet muokkaamassa NC-lausetta ja painat OHJE-
nappéainta, paaset yleensa suoraan siihen kohtaan dokumentaatiossa,
jossa vastaava toiminto on kuvattu.

Ohjejarjestelma TNCguide on kaytettavissa vain, jos
ohjauslaitteistossa on vahintaan 256 Mtavun tyomuisti ja
lisaksi asetettuna FCL3.

Standarditoimitukseen sisaltyy saksalainen ja englantilainen aineisto ja
kyseinen NC-ohjelmisto. TNC antaa muut dialogikielet ilman maksua
ladattavaksi vapaaseen kayttdon, mikéli asianomainen kdannosversio
vain on saatavilla (katso ,Ohjetiedostojen lataus” sivulla 155).

Paasaantoisesti TNC yrittaa kdynnistda sen TNCguide-

@ kieliversion, jonka mukainen dialogikieli on asennettuna

TNC-ohjauksessasi. Jos TNC-ohjauksesi kieliversion
mukaiset tiedostot eivat ole vielad saatavilla, TNC avaa
englanninkielisen version.

TNCguide siséltda seuraavat kayttajalle tarkoitetut asiakirjat:

Selvékielidialogin kayttajan kasikirja (BHBKlartext.chm)
Kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirja (BHBtchprobe.chm)
Tyokertojen kasikirja (BHBcycles.chm)

smarT.NC-ohjauksen kayttéjan kasikirja (pikaopasmuoto,
BHBSmart.chm)

Kaikkien NC-virheilmoituksten luettelo (errors.chm)

Lisaksi on viela kaytettavissa kirjatiedosto main.chm, jossa esitetaan
kootusti kaikki saatavilla olevat chm-tiedostot.
Valinnaisesti koneen valmistaja voi viela tarjota
@ konekohtaisia asiakirjoja TNCguide-jarjestelmassa. Nama
asiakirjat ovat talloin saatavilla erillisina kirjoina
tiedostossa main.chm.
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Tyoskentely TNCguide-jarjestelmalla

TNCguiden kutsuminen

TNCguide voidaan kadynnistaa useilla eri vaihtoehdoilla: _—sa — =

~ Tervetuloa g

Nappdimen HELP painallus, jos TNC ei suoraan néyté virheilmoitusta [komeatun i demtsini
Napsautus hiirelld ohjelmanappaimeen, jos olet ennen sits " Kemetuatrsiiarros
napsauttanut ndyton oikeassa alakulmassa olevaa ohjesymbolia T
Ohjetiedoston (CHM-tiedosto) avaus tiedostonhallinnan kautta. TNC Kitistaseteis |
voi avata jokaisen halutun CHM-tiedoston, vaikka ne eivét olisikaan + K tkeuin Kosketus
tallennettuna TNC:n kiintolevylla : remapiatasn et |
+ Koskatus b testein
Jos yksi tai useampi virheilmoitus on p&alla, TNC antaa ) Comatimiriosteta
@ suoraan ohjeen talle virheilmoitukselle. Jotta TNCguide
voitaisiin kaynnistaa, taytyy ensin kaikki virheilmoitukset
kuitata.
I 0 = i) L
Kun ohjejarjestelma kutsutaan, TNC kaynnistaa stw | wekerasto | zeana | porery | Lopera
ohjelmointiasemassa ja kaksiprosessoriversioilla = e t ‘ ' E Icsendo| | INGonE

jarjestelman sisdisen standardiselaimen (yleensa Internet
Explorer) sekéa yksiprosessoriversioilla HEIDENHAINin
mukauttaman selaimen.

Monille ohjelmanappéimille on kaytettavissa siséltdperusteinen kutsu,
jonka avulla padaset suoraan kyseisen ohjelmandppaimen
toimintokuvaukseen. Tama toimii vain hiiren avulla. Toimi sen jalkeen
seuraavasti:

Valitse ohjelmanappainpalkki, jossa ndytetaan haluamaasi
ohjelmanappaéinta

Napsauta hiirelld sitéd ohjesymbolia, jota TNC nayttaa heti
ohjelmanappainpalkin ylapuolella: Kursori vaihtuu kysymysmerkiksi.

Napsauta kysymysmerkilla sitéd ohjelmanappainta, jonka toiminnosta
haluat selvityksen: TNC avaa TMCguide-ohjeiston. Jos
valitsemallesi ohjelmanappaimelle ei ole olemassa
sisdédnmenokohtaa, TNC avaa kirjatiedoston main.chm, josta sinun
taytyy etsia haluamasi selitys joko tekstihaun tai manuaalisen
navigoinnin avulla

Siséltoperusteinen kutsu on kdytdssad myds silloin, kun muokkaat
suoraan NC-lausetta:

Valitse haluamasi NC-lause

Siirra kursori lauseeseen nuolindppaimilla

Paina OHJE-ndppainta: TNC kdynnistaa ohjejarjestelman ja nayttaa
aktiivisen toiminnon kuvausta (ei koske lisdtoimintoja tai tydkiertoja,
jotka koneen valmistaja on integroinut).
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hjejarjestelma TNCguide (FCL3-toiminto)
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Navigointi TNCguide-jarjestelméassa

Kaikkein yksinkertaisimmin voit navigoida TNCguidessa hiiren avulla.
Vasemmalla puolella nékyy sisaltéhakemisto. Kun napsautat oikealle
osoittavaa kolmiota, ndytetaan sen alla olevaa kappaletta tai kun
napsautat suoraan kyseistd merkintaa, naytetaan vastaavaa sivua.
Kayttoperiaatteet ovat samat kuin Windowsin resurssinhallinnassa.

Linkitetyt tekstipaikat (ristiviittaukset) esitetdan sinisena ja
alleviivattuna. Napsautus linkkiin avaa vastaavan sivun.

Tietenkin voit kayttdd TNCguidea myds nappainten ja
ohjelmanappéinten avulla. Seuraavassa taulukossa on yleiskuvaus
kaytettavissa olevista nappaintoiminnoista.

Esitetyt ndppaintoiminnot ovat kaytettavissa vain TNC:n
@ yksiprosessoriversioissa.

Toiminto Ohjelmanappain

Sisaltdhakemisto vasemmalla on
aktiivinen: ¥

Yla- tai alapuolisen merkinnan valinta

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:

Sivun siirto ylos tai alas, kun tekstia tai
grafiikkaa ei voi nayttéa kokonaan

Sisaltbhakemisto vasemmalla on
aktiivinen:
Siséltdhakemiston aukiselaus Jos

sisaltoluetteloa ei voi selata enaa lisaa auki,

sitten hyppy oikeanpuoleiseen ikkunaan

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Ei toimintoa

Sisaltohakemisto vasemmalla on
aktiivinen:

Sisaltdhakemiston kiinniselaaminen

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:

Ei toimintoa

altoperus

Isa

48 S

Sisaltbhakemisto vasemmalla on
aktiivinen:

Kursorindppaimella valitun sivun ndyttd
Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:

Kun kursori on linkin kohdalla, sitten hyppy
linkitetylle sivulle

ENT

Siséltdhakemisto vasemmalla on
aktiivinen:
Siirtosymbolin vaihto siséltéhakemiston

nayton, hakusanahakemiston nayton ja
tekstihakutoiminnon vélilla sekéa vaihto
oikeanpuoleiselle kuvaruudun puoliskolle

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Hyppy takaisin vasempaan ikkunaan
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Toiminto

Ohjelmanappain

Sisaltdhakemisto vasemmalla on
aktiivinen:
Yl&- tai alapuolisen merkinnan valinta

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Hyppy seuraavaan linkkiin

Viimeksi ndytetyn sivun valinta

TRAAKSEPAIN
-

Selaus eteenpain, jos olet kayttanyt
useamman kerran toimintoa ,viimeksi
naytetyn sivun valinta”

ETEENPAIN

Yhden sivun selaus taaksepain

Yhden sivun selaus eteenpéin

SIVU

Siséltdohakemiston nayttd/piilotus

=
SIVU
T
Vi
¢
El

HAKEMISTO
S

Vaihto tayskuvaesityksen ja pienennetyn
esityksen vélilld. Pienennetylla esityksella
naet vielda osan TNC-liittymasta

Kohdennus vaihtuu siséisesti TNC-kaytolle,
jolloin voit kayttaa ohjausta myods TNCguiden
ollessa auki. Kun tayskuvaesitys on
voimassa, TNC pienentaa ikkunan kokoa
automaattisesti ennen kohdennuksen
vaihtamista

POISTU
TNC-OHJ .

TNCguiden lopetus

LOPETA
TNC-OHJE
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altoperus

Isa
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Hakusanahakemisto

Tarkeimmat hakusanat ovat hakusanahakemistossa (symboli Indeksi) ]
ja voit valita ne suoraan hiiren napsautuksella tai kursorindppaimen serosona: [

valinnalla.
kytkeus

Vasen puoli on aktiivinen. Autonaat tinen tvsicalul

~ Esiasetustaulukko Todellizen siteen kalibrointi

TNCauide

B |
E

Kosketustulosten uas,

Valitse symboli Indeksi B uksat ||| Trotsimn st sormowite g ttinto i

Kehitystila
. P e aa - - - . Koneparametrit 3D-kosl st
Aktivoi sisaansyottokenttd Avainsana Kosketuservoien kirjo|

Kosketusarvoien kirio

1

naisslla

] Nurkan asetus peruspistesksi
Kosketusjsrjestelmsn

Syoté sisdan etsittava sana, jonka jalkeen TNC haravoi pronsttorpperto il (I

Kosketustoimintoien k.

hakusanahakemiston syotetyn tekstin perusteella, 7 emkaiusybieriol

automaattiksytslle Keskiakselin ssstus peruspistesksi

jotta voisit 10ytaa hakusanan nopeammin laaditusta - =

Kulman mittaus

listasta, tai Levevden ulkepuolinen

Luotettavuusalue

Lsmpslaajenemisen mit

Vaihda haluamasi hakusanan tausta kirkkaaksi ittt ety [ —— i
n uo' | nappalmel |a TAAKSEPAIN | ETEENPAIN SIVU SIVU HAKEMISTO I(KLINH POISTU LOPETA
- — t ‘ E‘ ________ TNC-0HJ. TNC-OHJE

Ota naytolle valittua hakusanaa koskevat tiedot ENT-
nappaimella

Taystekstin haku
Symbolissa Haku voit etsid koko TNCguide-jarjestelmésta tietyn sanan.
Vasen puoli on aktiivinen.
Valitse symboli Haku
Aktivoi sisaansyottokentta Etsi:

Syota sisdan etsittdva sana, vahvista ENT-
nappaimella: TNC listaa kaikki 16ydetyt kohdat, joihin
sisaltyy tama sana

Vaihda haluamasi kohdan tausta kirkkaaksi
nuolindppaimella

Ota valittu I6ytdkohta naytolle ENT-ndppaimella
Taystekstihaku voidaan suorittaa aina vain yksittaisen
@ sanan avulla.

Jos aktivoit valinnan Etsi vain otsikot (hiiren painikkella
tai kursorin ja valilydntipalkin avulla), TNC ei suorita hakua
koko tekstistd vaan ainostaan kaikista yleiskatsauksista.
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Ohjetiedostojen lataus

TNC-ohjelmistoosi sopivat ohjetiedostot [0ydat HEIDENHAIN-

kotisivuilta www.heidenhain.de kohdasta:

Palvelut ja dokumentit
Software

Ohjejarjestelma iTNC 530
TNC-ohjauksesi NC-ohjelmistonumero, esim. 34049x-05

Valitse haluamasi kieli, esim. saksa: Nyt ndet zip-tiedoston, joka
sisaltaa vastaavat ohjetiedostot

Lataa zip-tiedosto koneellesi ja avaa pakkaus

Siirré pakkauksesta avatut CHM-tiedostot TNC:n hakemistoon
TNC:\tncguide\fi tai muuhun vastaavaan kielihakemistoon (katso
myds seuraavaa taulukkoa)

Q Kun siirrat CHM-tiedostoja TNCremoNT:n avulla TNC-

ohjaukseen, on valikkokohteeseen

Muut>Konfiguraatio>Moodi>Siirto bindarimuodossa

syotettava tiedostotunnus . CHM.

Kieli TNC-hakemisto

Saksa TNC:\tncguide\de
Englanti TNC:\tncguide\en
Tsekki TNC:\tncguide\cs
Ranska TNC:\tncguide\fr
Italia TNC:\tncguide\it
Espanja TNC:\tncguide\es
Portugiesisch TNC:\tncguide\pt
Ruotsi TNC:\tncguide\sv
Tanska TNC:\tncguide\da
Suomi TNC:\tncguide\fi
Hollanti TNC:\tncguide\nl
Puola TNC:\tncguide\pl
Unkari TNC:\tncguide\hu
Venaja TNC:\tncguide\ru
Kiina (yksinkertaistettu) TNC:\tncguide\zh

kiina (perinteinen)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovenia (Ohjelmaoptio)

TNC:\tncguide\sl
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Kieli TNC-hakemisto

norja TNC:\tncguide\no
slovakia TNC:\tncguide\sk
latvia TNC:\tncguide\lv
korea TNC:\tncguide\kr
eesti TNC:\tncguide\et
turkki TNC:\tncguide\tr
romania TNC:\tncguide\ro
liettua TNC:\tncguide\1t
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5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

Syottoarvo F

Syo6ttdéarvo F on nopeus yksikdssd mm/min (tuuma/min), jolla tydkalun
keskipistetta liikutetaan rataliikkeessa. Suurin sallittu sy6ttéarvo voi
olla erilainen kullakin koneen akselilla, ja se maaritellaan
koneparametrin asetuksella.

Sisaansyotto

Syottoéarvo voidaan madaritelld TOOL CALL-lauseessa (tydkalukutsu) ja
jokaisessa paikoituslauseessa (katso , Ohjelmalauseiden laadinta
ratatoimintondppaimilla” sivulla 191). Millimetriohjelmoinnissa
syoOttdarvo maaritelladn yksikdssa mm/min, tuumaohjelmoinnissa
erottelutarkkuudesta johtuen yksikdssa 1/10 tuumaa/min.

Pikaliike

Pikaliikkeelle maaritelladn syottdarvo F MAX. Syottadksesi sisddn arvon
F MAX vastaa dialogipyyntdon Syéttoarvo F= ? painamalla nappainta
ENT tai ohjelmanappaintd FMAX.

vastaavan lukuarvon, esim. F30000. Tama pikaliike
vaikuttaa vastoin kuin FMAX siis ei vain lausekohtaisesti,
vaan niin pitkdan kunnes uusi syéttdarvo ohjelmoidaan.

O Liikuttaaksesi konetta pikaliikkellé voit ohjelmoida

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu sy6ttdarvo on voimassa seuraavaan
lauseeseen, jossa ohjelmoidaan uusi sydttdarvo. F MAX vaikuttaa vain
siind lauseessa, jossa se on ohjelmoitu. Lauseen F MAX jalkeen on taas
voimassa viimeksi lukuarvona ohjelmoitu syottdarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana

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

Karan kierrosluku S maéritellaan kierroksina minuutissa (r/min) TOOL
CALL-lauseessa (tyokalukutsu). Vaihtoehtoisesti voit méaaritella
lastuamisnopeuden V ¢ yksikdssad m/min.

Ohjelmoitu muutos

Koneistusohjelmassa voit muuttaa karan kierroslukua TOOL CALL-
lauseella, jossa sydtetdan sisdan uusi karan kierrosluku:

Tyo6kalukutsun ohjelmointi: Paina nappainta TOOL
G CALL
Ohita dialogi Tyokalun numero? painamalla nappainta
NO ENT
Ohita Karan akseli X/Y/Z ?painamalla ndppainta NO
ENT

Syota sisadan dialogissa Karan kierrosluku S= ? uusi
karan kierrosluku, vahvista painamalla ndppéainta END
tai vaihda lastuamisnopeuden maarittely
ohjelmanappaimella VC

5.1 Tyokalukohtaiset maarittelyt

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, kuinka
tyOkappaleen piirustus on mitoitettu. Jotta TNC voi laskea tydkalun
keskipisteen radan, siis tehda myos tyokalukorjauksen, taytyy
jokaiselle tyokalulle asettaa pituus ja sade.

Tydkalutiedot voidaan syottaa sisaan joko toiminnolla TOOL DEF
suoraan ohjelmassa tai erikseen tydkalutaulukossa. Kun sy6tat siséan
tyOkalutietoja taulukkoon, on kaytettavissa muitakin tyokalukohtaisia
tietoja. TNC huomioi kaikki maéritellyt tiedot koneistusohjelman
aikana.

Tyokalun numero, tyokalun nimi

Jokainen tyokalu merkitddn numerolla O ... 32767. Kun tydskentelet
tyOkalutaulukoiden avulla, voit lisaksi antaa tydkalun nimen. Tydkalun
nimi saa siséaltaa enintdaan 16 merkkia.

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 on syOtettava padsaantoisesti absoluuttisena
pituutena tyokalun peruspisteen suhteen. Moniakselikoneistuksessa
TNC tarvitsee tydkalun kokonaispituutta monissa eri toiminnoissa.

Tyokalun sade R

Tyokalun sade R sydtetdan suoraan sisaan.
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Pituuksien ja sateiden Delta-arvot

Delta-arvot ilmoittavat tydkalujen pituuksien ja sateiden eroja.

Positiivinen Delta-arvo tarkoittaa tyévaraa (DL, DR, DR2>0).
Koneistettaessa tydvarojen kanssa tyOvara maaritellaan tyokalukutsun
TOOL CALL ohjelmoinnin yhteydessa.

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

Delta-arvo annetaan lukuarvona, TOOL CALL -lauseessa arvo voidaan
maaritelld myds Q-parametrin avulla.

Sisdansyottoalue: Delta-arvo voi olla enintdan = 99,999 mm.

tyokalungraafiseen esitykseen. Sen sijaan esitys

@ Tydkalutaulukosta otetut Delta-arvot vaikuttavat
tyokappaleen simulaatiossa pysyy ennallaan.

TOOL CALL-lauseen Delta-arvot muuttavat simulaatiossa
tyokappaleen kokoa. Sen sijaan simuloitu tyokalun koko
pysyy ennallaan.

Tyokalutietojen sisaansyotto ohjelmaan

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

Valitse tydkalun maarittely: Paina ndppéaintda TOOL DEF

Tyokalun numero: Merkitse tyokalu yksiselitteisesti
DEF tyokalun numerolla

Tyokalun pituus: Pituuden korjausarvo

Tyokalun sade: Sateen korjausarvo

dialogikenttaan: Paina haluamasi akselin

O Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon suoraan
ohjelmanappainta.

Esimerkki
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon

Tydkalutaulukkoon voidaan maaritelld enintdan 30000 tyokalua ja
tallentaa niiden tiedot. Uuden taulukon avauksessa TNC:n asettamien
tyokalujen lukumaéaard maaritellaan koneparametrilla 7260. Katso
editointitoiminnot mydhemmin tasséa kappaleessa. Jotta tydkalulle
voitaisiin syottda sisédn 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 (katso sivua 166)

kone on varustettu automaattisella tydkalunvaihtajalla

haluat mitata tyokalut automaattisesti TT 130-mittalaitteella (katso
kosketusjérjestelman tyokiertojen kasikirjaa)

haluat jalkirouhia koneistustyokierrolla 22 (katso tyokiertojen
kasikirjaa, tyokierto ROUHINTA)

haluat tydskennella koneistustyokierroilla 251 ... 254 (katso
tyOkiertojen kasikirjaa, tydkierrot 251 - 254)

haluat tydskennella automaattisella leikkauspisteen laskennalla

Tyokalutaulukko: Standardit tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
T Numero, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (esim. 5, indeksointi: -
5.2)
NAME Nimi, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa (enintddn 16 merkkia, Tyokalun nimi?
vain isot kirjaimet, ei tyhjia merkkeja)
L Tydkalun pituuden L korjausarvo Tyokalun pituus?
R Tybkalun sateen R korjausarvo Tyokalun sdade R?
R2 Tyokalun séade R2 pydristysjyrsimelle (vain kolmiulotteiselle Tyokalun sdde R2?
sadekorjaukselle tai koneistuksen graafiselle esitykselle
sadejyrsimelld)
DL Tyokalun pituuden Delta-arvo L Tydkalun pituuden tydvara?
DR Tybkalun sateen R Delta-arvo Tyokalun sédteen tyovara?
DR2 Tybkalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun sdteen tyovara R2?
LCUTS Tydkalun lastuamispituus tydkierrolle 22 Terdn pituus tyokaluakselilla?
ANGLE Suurin sallittu tyokalun sisdanpistokulma heiluvassa Maksimi sisdanpistokulma?
tunkeutumisliikkeessa materiaaliin tyokierroilla 22 ja 208
TL Tybkalun eston asetus (TL: Tool Locked = engl. tyokalu estetty tai Tkl estetty?
lukittu pois kaytdsta) Kyl1a = ENT / Ei = NO ENT
RT Sisartydkalun numeron — mikéli olemassa — asetus Sisartyokalu?
vaihtotyokaluksi (RT: eli Replacement Tool = engl. vaihtoty;kalu);
katso myos TIME2
162
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5.2 Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

TIME1 Tydkalun maksimi kestoaika minuutteina. Tama toiminto on Maks. kestoaika?
konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttdohjeissa.

TIME2 Tyokalun maksimikestoaika kutsulla TOOL CALL minuuteissa: Jos  Maks. kestoaika kutsulla TOOL
hetkellinen todellinen kayttdaika ylittda tdman arvon, TNC asettaa  CALL?
seuraavan TOOL CALL-kutsun yhteydessa sisartydkalun (katso
myds CUR. TIME)

CUR.TIME Tyo6kalun todellinen kéyttdaika minuuteissa: TNC laskee todellista  Todellinen kayttoaika?
kayttoaikaa (CUR.TIME: fir CURrent TIME = engl. todellinen/kuluva
aika) itsenaisesti. Kaytettaville tyokaluille voit tarvittaessa antaa
esimaaritellyn kayttoajan (jo kaytetty)

DOC Kommentti tydkalulle (enintdén 16 merkkié) Tyokalukommentti?

PLC Informaatio sille tydkalulle, die joka tulee siirtdéd PLC:hen PLC-tila?

PLC-VAL Informaatio sille tydkalulle, joka tulee siirtéd PLC:hen PLC-arvo?

PTYP Tyokalutyyppi vertailua varten paikkataulukossa Tyokalutyyppi paikkataulukkoa

varten?

NMAX Karan kierrosluvun rajoitus talle tyokalulle. Valvonnan kohteena Maksimikierrosluku [1/min]?
ovat sekd ohjelmoitu arvo (virheilmoitus) etta kierrosluvun kasvu
potentiometrin kautta. Toiminto ei voimassa: sydta sisdan —

LIFTOFF Maarittely, tuleeko TNC:n ajaa tydkalu irti positiivisen Tyokalun irtiajo Y/N ?
tyOkaluakselin suuntaan NC-pysaytyksen yhteydessa, jotta
eliminoidaan vapaapyoérinnan jaljet muodolla. Jos maaritelldan Y,
TNC ajaa tyokalun jopa 30 mm etaisyydelle irti muodosta, kun
tama toiminto aktivoidaan NC-ohjelmassa toiminnolla M148
(katso ,, Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148" sivulla 356)

P1 ... P3 Konekohtainen toiminto: arvon sisaansy6ttd PLC:hen. Katso Arvo?
koneen kayttdohjekirjaa.

KINEMATIC Konekohtainen toiminto: Kulmajyrsinpaan kinematiikan kuvaus, Tdydentdva kinematiikan kuvaus?
jonka TNC huomioi aktiivisen koneen kinematiikan liséksi. Valitse
kaytettavissa oleva kinematiikkakuvaus ohjelmanappaimella
KINEMATIIKAN OSOITUS (katso myos , Tyokalunpitimen
kinematiikka” sivulla 168)

T-ANGLE Tyokalun kérkikulma. Tata kaytetddn keskioporaustydkierrosta Karkikulma (Tyyppi DRILL+CSINK)?
(Tyokierto 240), jotta halkaisijan sisdansydttdarvosta voitaisiin
laskea keskityssyvyys

PITCH Tyo6kalun kierteen nousu (télla hetkella viela ilman toimintoa) Kierteen nousu (vain

tyokalutyyppi TAP)?
AFC Saatdasetus adaptiivista sydttdarvon ohjausta varten, jonka olet Sadtomenettely?

asettanut taulukon AFC.TAB sarakkeessa NAME. Vastaanota
saatdmenetelma ohjelmanéappaimelld OSOITA AFC SAATOASET.
(3. ohjelmanappainpalkki)
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot automaattista tyokalun

mittausta varten

mittauksessa: Katso tyokiertojen kasikirjaa.

O Tyobkiertojen kuvaus automaattisessa tyokalun

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

CuT Tydkalun terien lukumaara (maks. 20 teraa) Terien lukumdra?

LTOL Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos ~ Kulumistoleranssi: Pituus?
sisddnsyotetty arvo ylitetdan, TNC estada tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyottoalue: 0 ... 0,9999 mm

RTOL Tybkalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos Kulumistoleranssi: Sade?
sisadansyotetty arvo ylitetddn, TNC estada tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyottoalue: 0 ... 0,9999 mm

R2TOL Tyokalun sdteen R2 sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos  Kulumistoleranssi: Sdade 2?
sisddnsyotetty arvo ylitetdan, TNC estada tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyodttoalue: 0 ... 0,9999 mm

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

TT:R-OFFS Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan keskipisteen ja Tyokalun siirtymd Sade?
tyokalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Tyokalun sédde R (Nappain
NO ENT saa aikaan R)

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

LBREAK Sallittu tydkalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Pituus?
sisddnsyotetty arvo ylitetdan, TNC estada tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyodttoalue: 0 ... 0,9999 mm

RBREAK Tybkalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Sade?
sisaansyotetty arvo ylitetddn, TNC estaa tyokalun kayton (Tila L).
Sisdansyottoalue: 0 ... 0,9999 mm
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Tyokalutaulukko: Taydentavat tyokalutiedot automaattista
kierrosluvun/syoéttoarvon laskentaa varten

el
(®)
©
Lyh. Sisaansyotot Dialogi (<]
TYP Tyokalutyyppi: Ohjelmanappain OSOITA TYYPPI (3. Ty6kalutyyppi? '5
ohjelmanappaéinpalkki); TNC antaa naytdlle ikkunan, jossa voit —
valita tydkalun tyypin. Toiminnolle on talla hetkelld varattu vain @©
tydkalutyypit DRILL (pora) ja MILL (jyrsin) %
TMAT Tyo6kalun terdaine: Ohjelmanappain OSOITA TERAAINE (3. Tyokalun materiaali? |Z'
ohjelmanappainpalkki); TNC antaa naytolle ikkunan, jossa voit
valita terdn materiaalin. N
— ) ) " o
cDT Lastuamistietotaulukko: Ohjelmanappain CDT WAHLEN (3. Lastuamistietojen taulukon nimi?

ohjelmanappéinpalkki); TNC antaa naytolle ikkunan, jossa voit
valita lastuamistietojen taulukon

Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot kytkevaa 3D-
kosketusjarjestelméaa varten (vain jos bitin 1 asetus
koneparametrissa MP7411 = 1, katso myo0s kosketusjarjestelméan
tyokiertojen kasikirjaa)

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

CAL-OF1 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssa sarakkeessa olevan 3D- Kosketuspddn keskipistesiirtyma
kosketusjarjestelman paaakselin suuntaisen keskipistesiirtyman,  padakselilla?
jos tyOkalun numero on maaritelty kalibrointivalikolla

CAL-0F2 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssé sarakkeessa olevan 3D- Kosketuspddn keskipistesiirtymd
kosketusjarjestelman sivuakselin suuntaisen keskipistesiirtymén,  sivuakselilla?
jos tyokalun numero on maaritelty kalibrointivalikolla

CAL-ANG Kalibroinnissa TNC huomioi karan kulman, jonka mukaan 3D- Karan kulma kalibroinnissa?

kosketuspaa on kalibroitu, jos tyokalun numero on maaritelty
kalibrointivalikolla
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukoiden muokkaus

Ohjelmanajoa varten voimassa olevan tytkalutaulukon nimi on TYOKALU-TAULUKON EDITOINTI oneLnomTz
TOOL.T. TOOL T on oltava tallennettuna hakemistossa TNC:\ ja sita TYGKALUN PITUUS 7
. . .- . . .
voidaan muokata vain koneen kayttétavalla. Tydkalutaulukot, jotka " g
halutaan arkistoida tai joita halutaan kéayttda ohjelman testauksessa, ;o : % 3 =
nimetaan jollakin muulla tiedostonimella ja tyyppitunnuksella .T. 2 B -5 2 2 2 ° [l
El D12 +60 5 +0 +0 L
Tyokalutaulukon TOOL.T avaus: 5 BB o 5 o & D
1 o 15 bt ‘ ‘e v
Valitse haluamasi koneen kayttotapa A Sl W% e v Y
Valitse tyokalutaulukko: Paina ohjelmanappaints 5 o= He s o o
bl TYOKALUTAULUKKO 4 el sT:1
bu 8% SCNn1 PEAET |
. . AN A1 +20.707 Y +10.707 2 +100.250
Ohjelmanappain ASKELMITTA asentoon , PAALLA i _tzo.7eT. Y +lo.707 £
ET ] on INFO 1,3
2 S1 ©8.000 =B
HETK. @:20 TS Z S 2500 F 5.0 M5 /78
Muun halutun tyékalutaulukon avaus A | orpuy | stw
e Tcera || e | [ILORR

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotapa.
Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

OLta naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina
ohjelmanappaintad VALITSE TYYPPI

Ota naytdlle tyypin .T tiedostot: Paina
ohjelmanappéintd NAYTA .T

Valitse tiedosto tai sydta sisaan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta ndppaimella ENT tai
ohjelmanappéimella VALITSE

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

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

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot

o
=
o
3

o

S

Q.
!
S

a

5

Taulukon alun valinta ALKUIN

Taulukon lopun valinta

Edellisen taulukkosivun valinta st

Seuraavan taulukkosivun valinta sToU

2

Tybkalun nimen etsinta taulukosta e
Tydkalutietojen esitys sarakkeittain tai
tyGkalun kaikkien tyokalutietojen esitys U

yhdelld kuvaruudun nayttosivulla
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Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot Ohjelmanappain

Hyppy rivin alkuun v
<=

Hyppy rivin loppuun =
=

Kirkkaan taustakentén kopiointi wopzor
NYKYINEN

ARVO

Kopioidun kentéan sijoitus it
KOPIOITU

ARVO

Lisattavisséa olevien rivien (tydkalujen) lisays =
taulukon loppuun N Rzvz
Lisaa indeksoidun tydkalun numeron rivi T

olemassa olevan rivin jalkeen. Toiminto on R
kaytettavissa vain, jos tyokalulle on

mahdollista asettaa useampia korjaustietoja
(koneparametri 7262 erisuuri kuin 0). TNC

liséd olemassa olevan indeksin jalkeen
tyOkalutietojen kopion ja korottaa

indeksinumeroa yhdella. Kaytto: esim.

astepora, jolla on useita pituuskorjaustietoja

Poista olemassa oleva rivi (tydkalu). Poisto ei
ole sallittu, jos tydkalu on syotetty sisaan e

paikkataulukkoon!

Paikan numeron nayttd / ei nayttoa TRSKU-NR.

HIMMENNA

Kaikkien tydkalujen nayttd / Vain niiden TYokALUT
tyOkalujen naytto, jotka on tallennettu HIMMENN

paikkataulukkoon

Tyokalutaulukon lopetus:

Kutsu tiedostonhallinta ja valitse toisen tyypin tiedosto, esim.

koneistusohjelma

Ohjeita tyokalutaulukoille
Koneparametrilla 7266.x asetetaan, mita maarittelyja

tyOkalutaulukkoon voidaan tehda ja missa jarjestyksessa ne

suoritetaan.

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

Kohdetiedoston on oltava valmiiksi olemassa
Kopioitava tiedosto saa siséaltda vain ylikirjoitettavat

(korvattavat) sarakkeet (rivit)

Yksittaiset sarakkeet tai rivit kopioidaan
ohjelmanappaimellda KORVAA KENTAT (katso
. Yksittdisen tiedoston kopiointi” sivulla 120).
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalunpitimen kinematiikka

I s . .- . o W k -Tabell diti Datei-
O Tydkalunpitimen kinematiikan laskemiseksi tdytyy koneen ML

valmistajan mukauttaa TNC sitd varten. Koneen
valmistajan tulee valmistella varsinkin pitimen B = . HE .
kinematiikka PLC-ositusta varten tai hakemistossa R = — s
TNC:\system\TOOLKINEMATICS kéyttda varten. Katso P8 3 : !
koneen kayttoohjekirjaal! oo ® T
R 8 o i
TyOkalutaulukon TOOL.T sarakkeessa KINEMATIIKKA voit tarpeen B s z: corriery.tas j
mukaan maaritelld lisda tyokalunpitimen kinemaattisia ominaisuuksia ‘ e e -
kullekin tydkalulle. 8% SCNm3 11878) || e
) o X -6.294 Y +2.162 4@ -69.674| &
Yksinkertaisimmassa tapauksessa tama pitimen kinematiikka voi B +0.0004C +0.000 ==
simuloida kiinnityksen, jossa huomioidaan dynaaminen = ST 5555 i |
térméysvalvonta. Sen lisaksi voit tdman toiminnon avulla integroida Govie 15 zs iss0 | 750 Ay
kulmapaitd koneen kokonaiseen kinematiikkaan yksinkertaisimmalla Vo ‘ ‘ ‘ ‘ RoBREGHEN
tavalla.

Kun olet painanut tydkalutaulukossa ohjelmanappaintd VALITSE
KINEMATIIKKA, TNC nayttaa luetteloa kaikista kéytettavissa olevista
pitimen kinemaatiikkakuvauksista. Naytettava lista sisaltaa kaikki
kiinnittimen kinematiikat, jotka koneen valmistaja on asettanut
kayttdon (tiedostomuoto TAB, sijaitsee PLC-osituksessa) ja lisdksi
pitimen kinematiikat tiedostomuodossa CFX, jotka on tallennettu
hakemistoon TNC:\system\TOOLKINEMATICS. Kun valitset pitimen
kinematiikan cfx-muodossa ja osoitat sen tydkalulle, TNC kopioi
pitimen kinematiikan TNC-osituksesta PLC-ositukseen.
Samanaikaisesti TNC aktivoi tdman pitimen kinematiikan.

Huomaa térmaéaysvaaral!
Jos muutat pitimen kinematiikkaa cfx-tiedostoa

muokkaamalla, taytyy tyokalutaulukon pitimen kinematiikka
osoittaa uudelleen halutulle tyokalulle. Vasta valintavaiheen
yhteydessa TNC konvertoi cfx-tiedoston sisdiseen
muotoon ja aktivoi korjatun pitimen kinematiikan.
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seuraavat toimenpiteet:
Kopioi TNC:hen tydkalutaulukko TOOL.T, esim. tiedoston TST.T
jalkeen
Kéynnista tiedonsiirto-ohjelma TNCremoNT
Perusta yhteys TNC:hen
Siirrd kopioitu tyokalutaulukko TST.T PC:hen

Redusoi tekstieditorin avulla niitad tiedoston TST.T riveja ja
sarakkeita, jotka taytyy muuttaa (katso kuvaa). Pida talléin huoli siité,
etté otsikkorivi ei muutu ja tiedot liittyvat aina kyseiseen

Yksittaisten tyokalutietojen ylikirjoitus "5
ulkoisesta PC:sta siirretyilla tiedoilla o]
o
HEIDENHAIN-tiedonsiirto-ohjelman TNCremoNT avulla voidaan T SR o T -
halutut tyokalutiedot siirtda kaytanndlliselld tavalla ulkoisesta PC:sta T HMANE L R -
TNC:hen(katso , Tiedonsiirron ohjelmisto” sivulla 589). Tama 1 +12.5 +9 C_B
menettely tulee eteen silloin, kun tydkalutiedot maaritetaan ulkoisessa i +23.15 +3.5 N
esiasetuslaitteessa ja siirretdan sen jalkeen TNC:hen. Huomioi [END] :0
>~
=
N
o

"2 iTNC530 - TNCemd

sarakkeeseen Tyokalun numeron (sarake T) ei tarvitse juokseva TNComd — WIN3Z Comnand Line Client for WEIDENAAIN Controls — Uersion: 3.86
3>,

iConnecting with iTNC530 (160.1.18@.2

Valltse TNCremONTSSé Va||kkOkOh‘ta <L|Sét|ed0t> Ja <TNCCmd> Connection established with iTNC538, NC Software 348422 GBI

TNG:\> put tst.t teol.t /m_

TNCcmd kdynnistetaan

Siirtadksesi tiedoston TST.T TNC:hen syota sisdan seuraava kasky ja
paina Return (katso kuvaa):
put tst.t tool.t /m

tyOkalutiedot, jotka on maaritelty kappaletiedostossa
(esim. TST.T). Kaikki muut taulukon TOOL.T tyokalutiedot
sailyvat muutttumattomana.

Q Tiedonsiirron yhteydessa vylikirjoitetaan vain ne

Voit maaritella tiedostonhallintaan sen, kuinka
tyokalutaulukot kopioidaan TNC-tiedostonhallinnan kautta
(katso ,, Taulukon kopiointi” sivulla 122).
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5.2 Tyokalutiedot

Paikkataulukko ty6kalunvaihtajaa varten

)

Automaattista tyokalunvaihtajaa 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.

Koneen valmistaja sovittaa paikkataulukon
toimintoymparistén koneen mukaan. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

TNC voi hallita enintdédn 9999 makasiinipaikkaa paikkataulukossa.

Paikkataulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla
Valitse tyokalutaulukko: Paina ohjelmanappéinta
THW

TYOKALUTAULUKKO
Valitse paikkataulukko: Paina ohjelmanéppéainta
PAIKKATAULUKKO
eorror Aseta ohjelmandppdin MUOKKAUS asetukseen
o PAALLA, mika ei sinun koneessasi ole valttamatta

tarpeellinen tai mahdollinen:

170

JA EDITOINTI

HJELMOINTT

TYOKALUPAIKAN EDITOINTI o
TYOKALUN NUMERO?

M
1 1 %020000000 D2 Tool 1 e E]
2 — %00000000 D4 Tool 2 ° e
3 k] %020000000 DE Tool 2 e =
4 %00000000 2
5 %020000000 e
8 5 %00000000 D10 2 S it
? e %@0000000 ZEROTOOL e
8 %0000 2 I}
H a 00000000 D18 o
1e 1@ %00000000 D20 2
noon 00000000 D22 o e
12 12 %00000000 D24 L e
e 00000000 D25 o =y
14 14 %00000000 D28 ° 2
i s 00000000 D30 o
16 16 %00000000 D32 e
K 00000000 D34 o
8% S-IST SieH
8% SLCNm1 20:57
+20.707 Y +10.707 2 +100.250 é’;
*B +3308.0800 #C +0.008
INFO 1/3
5] S1 ©8.08088 =B
HETK. @:ze Ts z|s 2500 F 5.0 M5 /8
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU EDITOI PALAUTA TYOKALU-
PAIKKA- TAULUKKO LOPP
EL Tauukco | ¥ A W
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Valitse paikkataulukko ohjelman tallennuksen/
editoinnin kayttotavalla

PGM
MGT

Kutsu tiedostonhallinta.

OLta naytolle tiedostotyyppien valinta: Paina
ohjelmanappainta VALITSE TYYPPI

Ota néaytolle tiedostotyyppi .TCH: Paina
ohjelmanappainta TCH FILES (toinen
ohjelmanappainpalkki)

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

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

P Tyo6kalupaikan numero tydkalumakasiinissa -

T Tybdkalun numero Tyokalun numero?

ST Tyokalu on erikoistydkalu (ST: sanasta Special Tool = engl. erikoistydkalu); Erikoistydkalu?
jos erikoistydkalu vie tilaa seka paikan edestéa ettd sen takaa, télldin estetddn
vastaava paikka sarakkeessa L (tila L)

F Tyo6kalu palautetaan aina samaan paikkaan makasiinissa (F: eli Fixed = engl.  Kiinted paikka? Kyl1lad =
kiinted) ENT / Ei = NO ENT

L Paikan esto (L: fur Locked = engl. estetty, katso myos saraketta ST) Paikka estetty Kylld =

ENT / Ei = NO ENT

PLC Tietoja, jotka tata tyokalupaikkaa varten on valitettdva PLC:hen PLC-tila?

TNAME Tydkalun nimien naytto tiedostosta TOOL.T -

DOC Kommentin nayttd tyokalulle tiedostosta TOOL.T -

PTYP Tyokalun tyyppi. Koneen valmistaja on mééritellyn toiminnon. Katso koneen  Tyékalutyyppi
dokumentaatiota. paikkataulukkoa varten?

P1 ... P5 Koneen valmistaja on mééritellyn toiminnon. Katso koneen Arvo?
dokumentaatiota.

RSV Paikkavaraukset hyllymakasiinille Paikka varattu:

Ky11a=ENT/Ei = NOENT

LOCKED_ABOVE

Hyllymakasiini: Ylapuolisen paikan esto

Ylépuolisen paikan esto?

LOCKED _BELOW

Hyllymakasiini: Alapuolisen paikan esto

Alapuolisen paikan esto?

LOCKED_LEFT

Hyllymakasiini: Vasemmanpuoleisen paikan esto

Vasemmanpuolisen paikan
esto?

LOCKED _RIGHT

Hyllymakasiini: Oikeanpuoleisen paikan esto

Oikeanpuolisen paikan
esto?

S1... S5

Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen
dokumentaatiota.

Arvo?
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5.2 Tyokalutiedot

Paikkataulukon editointitoiminnot

o
=
=3
3

o

S

o
e
°

o

5

Taulukon alun valinta

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

Edellisen taulukkosivun valinta

SIVU

Seuraavan taulukkosivun valinta

SIVU

=
H o H
I I E I
=
2

Paikkataulukon uudelleenasetus

PALAUTA
PAIKKA-
TAULUKKO

Sarakkeen tydkalun numero T
uudelleenasetus

PALUU
SARAKE

Hyppy seuraavan rivin alkuun

SEURARVA
RIVI

Sarakkeen palautus perustilaan. Koskee vain
sarakkeita RSV, LOCKED _ABOVE, LOCKED BELOW,
LOCKED LEFT ja LOCKED_RIGHT

RESETOI
SARAKE

l l }
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Tyokalutietojen kutsu

Tyodkalukutsu TOOL CALL ohjelmoidaan koneistusohjelmassa
seuraavilla sisaansyo6tailla:

Valitse tydkalun kutsu ndppaimella TOOL CALL

TOOL
CALL

Tyokalun numero: Syota sisdan tydkalun numero tai
nimi. Tyokalu on asetettu etukateen TOLL DEF-
lauseessa tai tyokalutaulukossa. Vaihda nimen
sisdansyottoon ohjelmandppaimelld TYOKALUN
NIMI. TNC asettaa tydkalun nimen automaattisesti
lainausmerkeissa. Nimet perustuvat aktiiviseen
tyokalutaulukkoon TOOL.T tehtyihin sisdansyottdihin.
Kutsuaksesi tydkalun muilla korjausarvoilla sy6ta
sisdan myos tydkalutaulukossa maaritelty indeksi
desimaalipisteen jalkeen. Ohjelmanéppaimen
VALITSE avulla voidaan ottaa esille ikkuna, jossa
voidaan valita tyokalutaulukossa TOOL.T maéaritelty
tyOkalu suoraan ilman numeron tai nimen
sisdansyottamista: Katso myods , Tydkalutietojen
muokkaus valintaikkunassa” sivulla 174

Karan akselisuunta X/Y/Z: Sy6ta sisaan tyokaluakseli

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. Vaihtoehtoisesti
voit maaritella lastuamisnopeuden V ¢ yksikdssa
m/min. Paina sita varten ohjelmanadppainta VC

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

Tyokalun pituustydvara DL: Tydkalun pituuden Delta-
arvo

Tyokalun sddetyovara DR: Tydkalun sateen Delta-arvo

Tyokalun sddetyovara DR2: Tydkalun sateen Delta-
arvo 2
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutietojen muokkaus valintaikkunassa
Tydkalunvalinnan ponnahdusikkunassa voit myds muokata naytettavia
tyOkalutietoja:

Valitse nuolindppéinten avulla ensin muokattava arvon rivi ja sen
jalkeen sarake: Kirkkaan sininen kehys esittéad muokattavissa olevaa
kenttaa.

Aseta ohjelmanappain MUOKKAA asetukseen PAALLE, syota
sisaan haluamasi arvo ja vahvista nappaimelld ENT

Tarvittaessa valitse lisaa riveja ja toteuta edella kuvatut toimenpiteet
uudelleen

Vastaanota valitsemasi tydkalu ohjelmaan nappaimella ENT

Esimerkki: Tyokalukutsu

Kutsutaan tydkalua numero 5 tydkaluakselilla Z karan kierrosluvulla
2500 r/min ja sydttonopeudella 350 mm/min. Tyokalun pituustydvara
ja tyokalun sadetydvara 2 ovat 0,2 ja 0,005, tydkalun sateen alimitta on
T mm.

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

D ennen kirjainta L jaR tarkoittaa Delta-arvoa.

Esivalinta tyokalutaulukoilla

Jos asetat tyokalutaulukot, niin TOOL DEF -lauseessa tulee eteen
esivalinta seuraavaa asetettavaa tyokalua varten. Sita varten sy6ta
sisdan tydkalun numero tai Q-parametri, tai tyokalun nimi
lainausmerkeissa
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Tyokalunvaihto

Tyo6kalun vaihto on koneesta riippuva toiminto. Katso
O koneen kayttoohjekirjaa!

Tyokalunvaihtoasema

Tydkalunvaihtoasemaan saapumisen tulee tapahtua térméaysvapaasti.

Lisatoiminnoilla M91 ja M92 voit syottaa sisaan koneelle kiintedn
tyokalunvaihtoaseman. Jos ohjelmoit ennen ensimmaista
tydkalukutsua TOOL CALL 0, silloin TNC siirtéa kiinnitysvarren karan
akselilla sellaiseen asemaan, joka riippuu tydkalun pituudesta.

Manuaalinen ty6kalun vaihto
Ennen manuaalista tydkalun vaihtoa kara pysadytetaan ja tydkalu
ajetaan tyOkalunvaihtoasemaan:

Aja ohjelmoituun tydkalunvaihtoasemaan

Ohjelmankulun keskeytys, katso , Koneistuksen keskeytys”, sivu
567

Vaihda tydkalu

Ohjelmankulun jatkaminen, katso , Ohjelmanajon jatkaminen
keskeytyksen jalkeen”, sivu 570

Automaattinen tydkalun vaihto

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyokalukutsulla TOOL CALL vaihtaa TNC tydkalun makasiinista.
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5.2 Tyokalutiedot

Automaattinen tyokalun vaihto kestoajan ylittyessa: M101

M101 on koneesta riippuva toiminto. Katso koneen
@ kayttoohjekirjaa!

Automaattinen tyokalun vaihto ei ole mahdollista
sadekorjauksen ollessa aktiivinen, jos koneessasi
kdytetdaan NC-vaihto-ohjelmaa tydkalun vaihtoa varten.
Katso koneen kayttoohjekirjaa!

Kun tyokalun kestoaika TIME1 saavutetaan, TNC vaihtaa
automaattisesti tilalle sisartydkalun. Sita varten taytyy ohjelman alussa
aktivoida lisatoiminto M101. Toiminnon M101 voimassaolo voidaan
peruuttaa toiminnolla M102.

Vaihdettavan sisartydkalun numero kirjoitetaan tydkalutaulukon
sarakkeeseen RT. Jos siihen ei ole maaritelty tydkalun numeroa, TNC
vaihtaa karaan sen tydkalun, jonka nimi on sama kuin hetkellisesti
aktiivisen tydkalun nimi. TNC kédynnistaa sisartytkalun etsinnén aina
tyOkalutaulukon alusta, vaihtaa siis aina ensimmaisen tydkalun, jonka
|6ydetdan taulukon alusta katsottuna.

Automaattinen tydkalunvaihto tapahtuu
kestoajan ylittymisen jalkeisen seuraavan NC-lauseen jdlkeen, tai

viimeistdan yhden minuutin kuluttua kestoajan ylittymisesta
(laskenta vastaa 100%:n nopeusasetusta) Tama patee vain, jos NC-
lauseen toteutus kestaa alle yhden minuutin, muuten vaihto tehdaan
vasta NC-lauseen paattymisen jalkeen

esikatselu) ollessa voimassa, TNC vaihtaa tyokalun vasta
sen lauseen jalkeen, jossa sddekorjaus peruutetaan RO-
lauseella.

O Jos kestoaika umpeutuu M120-toiminnon (lauseen

TNC toteuttaa automaattisen tyokalunvaihdon myods
silloin, kun vaihtoajankohdan hetkelld ollaan juuri
toteuttamassa koneistustyokiertoa.

TNC ei toteuta automaattista tydkalunvaihtoa, mikali
ollaan toteuttamassa tydkalunvaihto-ohjelmaa.

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

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

NC-lauseiden edellytykset pintanormaalivektoreilla ja 3D-
korjauksella

Katso ,, Kolmiulotteinen tydkalukorjaus (ohjelmaoptio 2)", sivu 464.
SisartyOkalun sade saa poiketa alkuperdisesta tyokalusta. Sita ei
huomioida CAM-jarjestelmista siirretyilla ohjelmalauseilla. Delta-arvo
(DR) syotetdan sisaan tydkalutaulukossa tai TOOL CALL-lauseessa.

Jos DR on suurempi kuin nolla, TNC nayttaa viestia ja eika vaihda
tyOkalua. Tama viesti voidaan mitatdida M-toiminnolla M107 ja aktivoida
taas toiminnolla M108.
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Tyokalun kayttotestaus

Tydkalun kayttotestaus on vapautettava kayttoon koneen
@ valmistajan toimesta. Katso koneen kayttéohjekirjaa

Tydkalun kayttotestauksen suorittaminen edellyttaa, etta seuraavat
ehdot tayttyvat:
koneparametrin 7246 bitin 2 tulee olla asetuksessa 1

koneistusajan laskennan asetuksen on oltava paalla ohjelman
testauksen kayttGtavalla

testattavan selvakieliohjelman tulee olla kokonaan simuloitu
kayttotavalla Ohjelman testaus

Ohjelmanéappaimelld TYOKALUN KAYTTOTESTAUS voidaan ennen
ohjelman aloittamista testata, onko kaytettavalla tydkalulla viela
kayttdaikaa jaljelld. Talléin TNC vertaa tyokalutaulukossa olevia
kestoajan hetkellisarvoja tyokalun kayttotiedoston asetusarvoihin.

Ohjelmanappaimen painalluksen jadlkeen TNC nayttaa

kayttotestauksen tulosta naytolle ilmestyvassa paallekkaisikkunassa.

Paallekkaisikkuna suljetaan CE-ndppaimella.

TNC tallentaa tyokalun kayttoajat erilliseen tiedostoon, jonka
tiedostonimi on muotoa pgmname.H.T.DEP. (katso , Riippuvien
tiedostojen MOD-asetuksen muuttaminen” sivulla 602). Laadittu
tyokalun kayttotiedosto sisaltda seuraavat tiedot:

Sarake Merkitys

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

TOKEN TOOL: Tyokalun kayttdaika per TOOL CALL.
Syo6tot listataan kronologisessa
jarjestyksessa
TTOTAL: Yhden tydkalun kokonaiskayttdaika

STOTAL: Aliohjelman kutsu (mukaanlukien
tyOkierrot); syotot listataan kronologisessa
jarjestyksessa

TIMETOTAL: NC-ohjelman
kokonaiskoneistusaika merkitaan
sarakkeeseen WTIME. TNC sijoittaa
vastaavan NC-ohjelman hakemistopolun
sarakkeeseen PATH . Sarake TIME sisaltaa
kaikkien TIME-merkintdjen summan (vain
kara paalla ilman pikaliikkeitd). Kaikki muut
sarakkeet TNC asettaa arvoon 0

TOOLFILE: TNC tallentaa sarakkeeseen PATH
sen tydkalutaulukon hakemistopolun, jonka
mukaan olet suorittanut ohjelman
testauksen. Nain TNC voi varsinaisen
tyOkalun kayttdtestauksen yhteydessa
ilmoittaa, oletko suorittanut ohjelman
testauksen tydkalutaulukon TOOL.T avulla

TNR Tydkalun numero (-1: ei vield tydkalu valittu)
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5.2 Tyokalutiedot

Sarake Merkitys
IDX Tyo6kaluindeksi
NAME Tydkalun nimi tyokalutaulukosta
TIME Tydkalun kayttoaika sekunneissa (sydttdaika)
WTIME Tyokalun kayttoaika sekunneissa
(kokonaisaika tydkalun vaihdosta tydkalun
vaihtoon)
RAD Tyokalun sdde R + Tyokalun sdteen tydvara
DR tyOkalutaulukosta. Yksikkd on 0.1pym
BLOCK Lauseen numero, jossa TOOL CALL-lause on
ohjelmoitu
PATH TOKEN = TOOL: Aktiivisen paéa- tai aliohjelman
hakemistopolku
TOKEN = STOTAL: Aliohjelman polkunimi
T Tydkalun numero ja tyokaluindeksi

Palettitiedoston tydkalun kayttotestaus voidaan tehda kahdella eri

tavalla:

Kursoripalkki on palettitiedostossa palettitietueen kohdalla:
TNC toteuttaa tyokalun kayttotestauksen koko paletille

Kursoripalkki on palettitiedostossa ohjelmatietueen kohdalla:
TNC toteuttaa tyokalun kayttotestauksen vain valitulle ohjelmalle
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Tyokalunhallinta

&)

Tyo6kalunhallinta on konekohtainen toiminto, joka voidaan
myods deaktivoida kokonaan. Toiminnon laajuuden
maarittelee koneen valmistaja, katso koneen kasikirjaal!

Seuraavassa on kuvattu vain sellaisia toimintoja, jotka TNC
asettaa kaytettavaksi standardivarusteena.

Tydkalunhallinnan avulla koneesi valmistaja voi asettaa kayttéon
erilaisia tydkalun kasittelemiseen liittyvié toimintoja. Esimerkit:

Yleiskuvauksellinen ja halutessasi mukautettavissa oleva
tyOkalutietojen kuvaus lomakkeissa

Haluttu yksittaisten tyokalutietojen esitys uudessa
taulukkondkymaéassa

Tietojen sekoitettu esitys tydkalutaulukosta ja paikkataulukosta

Kaikkien tydkalutietojen nopea lajittelumahdollisuus hiiren
napsautuksella

Graafisten apuvalineiden kaytto, esim. tyokalun tai makasiinin tilan
varierottelu

Kaikkien tyokalujen ohjelmakohtaisen varusteluettelon
kayttddnasetus

Kaikkien tydkalujen ohjelmakohtaisen kayttojarjestyksen
kayttddnasetus

Tyokalunhallinnan kutsu
Valitse tydkalutaulukko: Paina ohjelmanéppainta
i

TYOKALUTAULUKKO

Ohjelmanappéinpalkin jatko

Valitse ohjelmanéppain TYOKALUNHALLINTA: TNC
vaihtaa uuteen taulukkonakymaan (katso kuvaa
oikealla)
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5.2 Tyokalutiedot

TNC nayttdd uudessa ndkymassa kaikkia tyokalutietoja seuraavassa

neljan valilehden avulla: Jgrkzpup=rebelle 6l ieren R
Werkzeug-Name?
Tyokalut: ] e
Ty6kalukohtaiset tiedot iy = ey Cry =
Pai kka' Ei:z:;:‘:::sr Uersc:].::ﬁfnaten Zusatszal:r;WP Skandze:kfnaken - ﬂ
Paikkakohtaiset tiedot Te mme o e ol ozom Svmm 4|“
. . TRz .0 T DRZ 0.0 [+PITCH ©.0 & CUR TIME @ N 1
T-kayttoluettelo: s T oo - -y
Luettelo kaikista tydkaluista NC-ohjelmassa, joka on valittuna R B T
ohjelmanajon kayttotavalla (vain jos se on luotu valmiiksi s wmﬁj ez E—
tyOkalukayttotiedostoon, katso , Tydkalun kayttétestaus”, sivu 177) ITvaten =
T-kayttojarjestys: e ner .
.. A o . . . . T RTOL 0.0 & DIRECT ] . |
Kayttojarjestelysluettelo kaikista tyokaluista, jotka valitaan T ReroL 0.0 T
ohjelmanajon kayttotavalla valittuna olevaan ohjelmaan, katso =
. Tyokalun kayttotestaus”, sivu 177) ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
ENDE

lomakenakymassa, jonka voit aktivoida kulloinkin
kirkastaustaisena naytettavalle tyokalulle painamalla
ohjelmanappainta LOMAKE tai ndppainta ENT.

@ Voit muokata tyokalutietoja yksinomaan
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Tyoékalunhallinnan kaytté

Tydkalunhallinta on kaytettavissa seka hiiren avulla ettd myds
nappainten ja ohjelmanappainten avulla:

o
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3
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E]
o
T
-
g
5

Tyokalunhallinnan muokkaustoiminnot

Taulukon alun valinta ALKUUN

Taulukon lopun valinta

Edellisen taulukkosivun valinta stw

JEIE

Seuraavan taulukkosivun valinta

o
H
<
&

Makasiinin hallinnan kutsu: Makasiinin hallinta MAGAZINE
ei ole kaytettavissa ilman koneen MANAGETENT
mukauttamista.

Lomakenakyman kutsu kirkastaustaisena
naytettdvalle tydkalulle tai makasiinipaikalle

FORMULAR

Paikkakohtaisten tietojen naytto (jos valilehti R
Tyokalut on aktiivinen) TEID
Tydkalukohtaisten tietojen naytto (jos valilehti TvoKaLL-
Paikat on aktiivinen) Tiu

Voit suorittaa seuraavat toiminnot hiirikaytoén lisaksi:

Lajittelutoiminto
Kun napsautat sarakkeen otsikkoa, TNC lajittelee tiedot
saraketiedon mukaan joka nousevassa tai laskevassa jarjestyksessa.

Sarakkeen siirto

Kun napsautat sarakkeen otsikkoa, voit sen jalkeen siirtda saraketta
pitamalla hiiripainiketta painettuna, mikd mahdollistaa sarakkeiden
jarjiestyksen muuttamisen toiveidesi mukaan. TNC ei tallenna
hetkellisté sarakkeiden jarjestysta, kun poistut tydkalunhallinnasta
Lomakenakyman kutsu

Kun kaksoisnapsautat taulukkoriville, lomakendkyma vaihtuu.

Lisatietojen naytto lomakendkymassa

TNC nayttaa vinkkeja, jos liikutat kursorin aktiivisen
sisdansyottokentan paélle ja annat olla paikallaan yhden sekunnin
ajan.
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5.3 Tyokalukorjaus

5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

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

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

pintanormaalivektoreiden avulla, TNC voi suorittaa
kolmiulotteisen tyokalukorjauksen, katso

., Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (ohjelmaoptio 2)", sivu
464

O Kun ohjelmalauseet laaditaan CAM-jarjestelméassa

Tyokalun pituuskorjaus

Tydkalukorjaus pituudelle vaikuttaa heti, kun tyokalu kutsutaan ja sita
liikutetaan karan akselilla. Se peruutetaan, mikali kutsutun tyokalun
pituudeksi on maaritelty L=0.

Huomaa térmaysvaaral!

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

Tyokalukutsun TOOL CALL jalkeen tydkalun 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: Tyo6kalun pituus L saadaan TOOL DEF -lauseesta tai
tyokalutaulukosta

DL 100l cALL: Tybvara DL pituudelle TOOL CALL 0 -lauseesta
(paikoitusnayttd ei huomioi)

DL Tpg: Tybvara DL pituudelle tyokalutaulukosta
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Tyokalun sadekorjaus

Tyokalun liikkkeen ohjelmalause siséltaa

RL tai RR sadekorjaukselle
R+ tai R- sadekorjaukselle akselisuuntaisessa siirtoliikkeessa
RO, jos sadekorjausta ei suoriteta

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tydkalu kutsutaan ja sité liikutetaan
suoran lauseessa koneistustasossa koodilla RL tai RR.

5.3 Tyokalukorjaus

TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:

Q ohjelmoit paikoituslauseen koodilla RO
suoritat muodon jaton toiminnolla DEP
ohjelmoit koodin PGM CALL
valitset uuden ohjelman kaskylla PGM MGT

Sadekorjauksessa TNC huomioi Delta-arvot seka TOOL CALL -lauseesta
ettd myos tyokalutaulukosta:

Korjausarvo =R+ DRTOOL CALL T DRTAB ja

R: Ty6kalun séde R aus TOOL DEF -lauseesta tai
tyOkalutaulukosta

DR 1001 CALL: Tybvara DR sateelle TOOL CALL -lauseesta
(paikoitusnayttd ei huomioi)

DR 7R: Ty6vara DR séteelle saadaan tydkalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: RO RO

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

Kayttd: poraus, esipaikoitus.
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5.3 Tyokalukorjaus

Rataliikkeet sadekorjauksella: RR ja RL

RR
RL

Tyokalu liikkuu muodosta oikealla
Tyokalu liilkkuu muodosta vasemmalla

Tyokalun keskipiste on néin tydkalun sateen mukaisella etaisyydella
ohjelmoidusta muodosta. ,,Oikealla” ja ,vasemmalla” tarkoittaa
tyoGkalun sijaintia likesuuntaan nahden pitkin tydkappaleen muotoa.
Katso kuvia.

=)
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Kahden eri sadekorjauksilla RR ja RL varustetun
ohjelmalauseen vélissa on oltava liikelause
koneistustasossa ilman sadekorjausta (siis RO).

TNC aktivoi séddekorjauksen sen lauseen lopussa, jossa se
ensimmaisen kerran ohjelmoidaan.

Voit aktivoida sadekorjauksen myds koneistustason
lisdakseleita varten. Ohjelmoi lisdakselit myos jokaisessa
myo6hemmassa lauseessa, koska muuten TNC suorittaa
sadekorjauksen paaakselille.

Sadekorjauksessa RR/RL ja peruutuksessa koodilla RO
ensimmaisen lauseen yhteydessa TNC paikoittaa
tyokalun aina kohtisuorasti ohjelmoituun alku- tai
loppupisteeseen. Paikoita nainollen tydkalu jo ennen
ensimmaista muotopistetta tai vasta vimeisen
muotopisteen jalkeen, jotta muoto ei vahingoitu.

Yi

<Y

v

ol |
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Sadekorjauksenn sisdansyotto

Sadekorjaus syotetdan sisddn L-lauseessa: Syota sisadn
tavoitepisteen koordinaatit ja vahvista painamalla ndppéainta ENT.

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJAUSTA ?

Tyo6kalun liike vasemmalla ohjelmoidusta muodosta:
Paina ohjelmanéappéinta RL tai

5.3 Tyokalukorjaus

Tydkalun liike oikealla ohjelmoidusta muodosta: Paina
ohjelmanappaéinta RR tai

A
r

Tydkalun liike ilman sadekorjausta tai sddekorjauksen
peruutus: Paina nappainta ENT

ENT

Lopeta lause: Paina nappainta END
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Sadekorjaus: Nurkan pyoristys

Ulkonurkat:

Kun olet ohjelmoinut sddekorjauksen, niin TNC ohjaa tydkalua
ulkonurkissa pitkin liittymakaarta tai suoraa (valinta koneparametrilla
MP7680). Tarvittaessa TNC pienentaa ulkonurkissa sydttdarvoa,
esim. suurissa suunnanvaihtoliikkeissa.

Sisanurkat:

Sisanurkissa TNC laskee leikkauspisteen tyokalun radoille, joilla
tyOkalun keskipistettd sadekorjattuna ajetaan. Tasta pisteesta
tyOkalu jatkaa seuraavaa muotoelementtia pitkin. Nain tydkappale ei
vahingoitu sisanurkissa. Siita seuraa, ettéd tydkalun sadetta ei saa
tietyilla muodoilla valita kuinka suureksi hyvansa.

Huomaa téormaysvaaral!
@ Al sijoita sisapuolisen koneistuksen alku- ja loppupisteits

muodon nurkkaan, koska muuten muoto voi vahingoittua.

5.3 Tyokalukorjaus

Nurkan koneistus ilman sadekorjausta

Koneistuksessa ilman sadekorjausta voit vaikuttaa tydkalun rataan ja
syottéarvoon tydkappaleen nurkissa lisdtoiminnolla M90, katso
. Nurkan tasaus: M90", sivu 343.
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6.1 Tyokalun liikkeet

6.1 Tyokalun liikkeet

Ratatoiminnot

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

Vapaa muodon ohjelmointi FK

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

Myos FK-ohjelmoinnissa tydkalun liikkeet ohjelmoidaan suorille ja
kaarille.

Lisatoiminnot M

TNC:n lisdtoiminnoilla ohjaat

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottoa
tyoOkalun ratakayttaytymista

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot

Useasti toistuvat koneistusvaiheet ohjelmoidaan vain kerran
aliohjelmana tai ohjelmaosatoistona. Jos jokin ohjelman osa tulee

suorittaa vain tiettyjen ehtojen tayttyessa, voidaan tdma ohjelmajakso
sijoittaa aliohjelmaan. Liséksi koneistusohjelmassa voidaan kutsua ja

suorittaa muita ohjelmia.

Kappaleessa 8 on kuvattu ohjelmointitoimenpiteet aliohjelmille ja
ohjelmanosatoistoille.

Ohjelmointi Q-parametreilla

Koneistusohjelmassa voidaan lukuarvon asemesta maaritellda Q-

parametri: Taman Q-parametrin lukuarvo osoitetaan muussa paikassa.

Q-parametrien avulla voidaan myo6s ohjelmoida matemaattisia
toimintoja, jotka ohjaavat ohjelmanajoa tai kuvaavat muotoa.

Lisaksi Q-parametriohjelmoinnin avulla voidaan suorittaa ohjelmanajon

aikaisia mittauksia 3D-kosketusjarjestelmalla.

Q-parametrien ohjelmointi on kuvattu kappaleessa 9.
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6.2 Ratatoimintojen perusteet

Tyokalun liikkeen ohjelmointi koneistukselle

Koneistusohjelman laadinta tapahtuu ohjelmoimalla tydkappaleen
muodon yksittdisten elementtien ratatoiminnot peréajalkeen. Talldin
yleensa maaritelladn muotoelementin loppupisteen koordinaatit
piirustuksen mukaisesti. Naiden koordinaattimaarittelyjen,
tyOkalutietojen ja sadekorjausten perusteella TNC laskee tydkalun
todellisen likkeradan.

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

Koneen akseleiden suuntaiset liikkeet

Ohjelmalause sisaltaa yhden koordinaattimaarittelyn: TNC siirtéa
tyodkalua ohjelmoidun koneen akselin suuntaisesti.

Koneen rakenteesta riippuen liike toteutetaan siirtamalla joko tydkalua
tai koneen poytaa, johon tyokappale on kiinnitetty. Rataliikkeet
ohjelmoidaan ajattelemalla asiaa periaatteellisesti niin, etta tydkalu
likkuu péydan pysyessa paikallaan.

Esimerkki:
50 L X+100
50 Lausenumero
L Ratatoiminto , Suora”
X+100 Loppupisteen koordinaatit

Tydkalu pysyy samoissa Y- ja Z-koordinaateissa ja liikkuu asemaan
X=100. Katso kuvaa.

Liikkeet paatasoissa

Ohjelmalause siséltaa kaksi koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyokalua ohjelmoidussa tasossa.

Esimerkki:

L X+70 Y+50

Tydkalu pysyy samassa Z-koordinaattiasemassa ja siirtyy XY-tasossa
asemaan X=70, Y=50. Kats kuvaa.

Kolmiulotteinen liike

Ohjelmalause siséltda kolme koordinaattimaarittelya: TNC siirtaa
tyOkalua tila-avaruudessa ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki:

L X+80 Y+0 Z-10
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6.2 Ratatoimintojen perusteet

Useamman kuin kolmen koordinaatin maarittely

TNC voi ohjata samanaikaisesti enintdan viittd akselia (ohjelmaoptio).
Viiden akselin koneistuksessa liikkkuvat samanaikaisesti esimerkiksi
kolme lineaarista akselia ja kaksi kiertoakselia.

Taman tyyppiset koneistusohjelmat tuodaan yleensd CAM-
jarjestelmasta, eika niita voi laatia koneella.

Esimerkki:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

Ympyrit ja ympyrankaaret

Ympyraliikkeissa TNC siirtdd samanaikaisesti kahta koneen akselia:
Tydkalu liikkuu talléin tyokappaleen suhteen ympyréankaaren mukaista
rataa. Ympyraliikkeille voidaan maaritella ympyran keskipiste CC.

Ympyrankaarien ratatoiminnoilla ohjelmoidaan ympyra paatasossa.
Paataso maaritellaan tyokalukutsun TOOL CALL avulla asettamalla

kara-akseli:

Kara-akseli Paataso

z XY, myds YA Y
uv, Xv, Uy

Y ZX, myos !
WU, ZU, WX }

X Yz, mybs A | Yoo
VW, YW, VZ

Ympyrat, jotka eivat ole paatason suuntaisia,

@ ohjelmoidaan myds toiminnolla ,Koneistustason kaanté” Xee
(katso tyokiertojen kasikirjaa, tyokierto 19,
KONEISTUSTASO) tai Q-parametreilla (katso , Periaate ja
toimintokuvaus”, sivu 274).

Kiertosuunta DR ympyrankaariliikkeissa

Ympyrankaarille ilman tangentiaalista lityntda toiseen muotoon
maaritelldaan kiertosuunta seuraavasti:

Kierto myotapaivaan: DR-
Kierto vastapéaivaan: DR+

Sadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa maaritellaan
ensimmainen muotoelementti. Sddekorjaus ei saa aktivoitua
ympyraradan lauseessa. Ohjelmoi se etukateen suoran liikkkeen
lauseessa (katso ,, Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit”, sivu
200) tai muotoonajolauseessa (APPR-lause, katso ,,Muotoon ajo ja
muodon jatt6"”, sivu 192).

Esipaikoitus

Paikoita tydkalu koneistusohjelman alussa niin, etta valtetaan tydkalun
tai tydkappaleen vahingot.
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Ohjelmalauseiden laadinta ratatoimintonappaimilla o)
S _ L s (<))
Sel@behd@logayataan harme_a|||a raf[atq_|m|ntonappa|m|lla.TNC pyytaa KRSTKAYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI D
perajalkeen kaikki tarvittavat tiedot ja sijoittaa ohjelmalauseen LISHTOIMINTO M ? -I‘;;
i i 1 BLK FORM ©8.1 2 X+0 Y+0 Z2-40
konelstusohjelmaan. 2 BLK FORM 6.2 X+100 Y+100 2+0 " E] :
. . . o 3 TOOL CALL 1 Z S5000 = -
Esimerkki — Suoran ohjelmointi 4 L 2+188 R@ FMAX Q
5 L X-20 Y+38 Re FMAX KE I - Q,
6 END PGM NEU MM v Q.
L Avaa ohjelmointidialogi: esim. suora v c
7 Al | )
- —

to

KOORDINAATIT ?

DIAGNOSIS

HI

{X} Sy0ta sisaan suoran loppupisteen koordinaatit, esim. S
-X-akselille 20 =B .
O
KOORDINAATIT ? M L Mg4 } M183 | M118 | M120@ n124‘ mzs‘ M138 E
el
1)
Sy06téa sisdan suoran loppupisteen koordinaatit, esim. oc
Y-akselille 30, vahvista nappaimella ENT N
©

SADEKORJAUS: RL/RR/EI KORJAUSTA ?
S'dekorjauksen valinta: Esim. ohjelmanappaimen RO
painalluksella tydkalu liikkuu korjaamatonta rataa
SYOTTOARVO F=? / F MAX = ENT

1 Syo6té sisaan syottdarvo ja vahvista ndppadimella ENT:
00 esim. 100 mm/min. Tuumaohjelmoinnissa:
Sisdansyottd 100 vastaa syottdarvoa 10 tuumaa/min

Siirto pikaliikkeella: Paina ohjelmanéppaintd FMAX, tai

Ajo sydttdarvolla, joka on maéaritelty TOOL CALL-
lauseessa: Paina ohjelmanappaintd FAUTO

F AUTO

F MAX

LISATOIMINTO M ?

Syo6ta sisaan lisatoiminto esim. M3 ja paata dialogi
nappaimella ENT

3 ENT

Koneistusohjelman rivi

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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6.3 Muotoon a

6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto
Yleiskuvaus: Ratamuodot muotoon ajolle ja
muodon jatolle

Toiminnot APPR (engl. approach = saapuminen) ja DEP (engl.
departure = lahteminen) aktivoidaan nappéimella APPR/DEP. Sen

jalkeen voit valita seuraavat ratamuodot ohjelmanappainten avulla:

KESTRERTIEG OHJELMOINTI JAR EDITOINTI

A Ajo ey

Toimin J
° to muotoon atto
Suora tangentiaalisella litynnalla apPR LT oeP 1
Suora kohtisuoraan muotopisteeseen [ e oep Ly
1 -0

Ympyrarata tangentiaalisella e or
litynnalla J f

BLK FORM 8.1 2 X+0 Y+0
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100
TOOL CALL 1 Z S5000

L 2Z2+1800 RB® FMAX

L X-286 Y+30 RO FMAX M3
END PGM NEU MM

U< WN =

Z2-40
2+0

DIAGNOSIS

INFO 1/3

e

Ympyrarata tangentiaalisella
liitynmalld muotoon, ajo ja jattd i <0
muodon ulkopuolisen apupisteen

kautta, joka yhtyy tangentiaalisesti
tulosuoraan

APPR LT APPR LN APPR CT APPR LCT DEP LT

B | <] \ﬁD s

DEP LN

s

DEP CT

A

DEP LCT

A0

Kierukkamainen muotoon ajo ja muodon jatto

Kierukkamaisessa (ruuvikierre) muotoon ajossa ja muodon jatossa
tyokalu liikkuu kierukkamaisesti ja liittyy talldin muotoon

tangentiaalista ympyréarataa pitkin. Kayta talldin toimintoja APPR CT tai

DEP CT.
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Tarkeat pisteet muotoon ajossa ja muodon
jatéssa

Alkupiste Pg

Téama asema ohjelmoidaan juuri ennen APPR-lausetta. Py sijaitsee
muodon ulkopuolella ja siihen ajetaan ilman sadekorjausta (R0).
Apupiste Py

Muotoon ajo ja muodon jattd tapahtuu rataliikkeend apupisteen Py
kautta, jonka TNC laskee maariteltyjen APPR- ja DEP-lauseiden
perusteella. TNC ajaa hetkellisasemasta apupisteeseen Py viimeksi
ohjelmoidun syottéarvon nopeudella. Jos olet ohjelmoinut FMAX
(paikoituspikaliikkeelld) saapumistoimintoa edeltdvassa
paikoituslauseessa, silloin TNC ajaa my0s apupisteeseen Py
pikaliikkeella

Ensimmaéinen muotopiste Pp ja vimeinen muotopiste Pg
Ensimmaéinen muotopiste P ohjelmoidaan APPR-lauseessa,
viimeinen muotopiste Pg halutulla ratatoiminnolla. Jos DEP-lause
sisaltda myds Z-koordinaatin, TNC ajaa tydkalun ensin
koneistustasossa pisteeseen Py ja siité edelleen tyokaluakselia
pitkin maariteltyyn korkeuteen.

Loppupiste Py

Asema Py sijaitsee muodon ulkopuolella ja se méaaraytyy DEP-
lauseen maarittelyn mukaan. Jos DEP-lause sisaltaéd myos Z-
koordinaatin, TNC ajaa tydkalun ensin koneistustasossa pisteeseen
Py ja siité edelleen tydkaluakselia pitkin maariteltyyn korkeuteen.

don jatto

jo ja muo

6.3 Muotoon a

Lyhyt kuvaus Merkitys

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

L engl. Line = Suora

C engl. Circle = Ympyra

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

TNC ei tarkasta ohjelmoidun muodon vahingoittumista.

O Paikoitusliikkeessé hetkellisasemasta apupisteeseen Py
Tee tarkastus testausgrafiikalla!

Toimintojen APPR LT, APPR LN ja APPR CT yhteydessa
TNC ajaa hetkellisasemasta apupisteeseen Py viimeksi
ohjelmoidulla syottdarvolla/pikaliikkeelld. Toiminnon
APPR LCT yhteydessa TNC ajaa apupisteeseen Py
kayttden APPR-lauseessa ohjelmoitua syottdarvoa. Jos
ennen muotoonajolausetta ei ole vield ohjelmoitu
syottdarvoa, TNC antaa virheilmoituksen.
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6.3 Muotoon a

Polaariset koordinaatit
Seuraavia muotoon ajon/muodon jatdn toimintoja varten voidaan
muotopisteet ohjelmoida myds polaarikoordinaateilla:

APPR LT tulee olemaan APPR PLT

APPR LN tulee olemaan APPR PLN

APPR CT tulee olemaan APPR PCT

APPR LCT tulee olemaan APPR PLCT

DEP LCT tulee olemaan DEP PLCT

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

Sadekorjaus

Sédekorjaus ohjelmoidaan yhdessa ensimmaisen muotopisteen Pa
kanssa APPR-lauseessa. DEP-lause peruuttaa sadekorjauksen
automaattisesti!

Muotoon ajo ilman sadekorjausta: Jos APPR-lauseessa ohjelmoidaan
RO, niin TNC ajaa tyokalun kuin se olisi tydkalu sateelld R = 0 mm ja
sadekorjaus RR Taélla tavoin toiminnoilla APPR/DEP LN ja APPR/DEP
CT maaraytyy suunta, jonka mukaan TNC ajaa tydkalun muotoon ja
siité pois. Lisaksi APPR-kaskyn jalkeisessa ensimmaisessa
liikelauseessa taytyy ohjelmoida molemmat koneistustason
koordinaatit
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Muotoon ajo suoraviivaisesti tangentiaalisella
liitynnalla: APPR LT

TNC ajaa tydkalun suoraviivaisesti alkupisteestd Pg apupisteeseen Py.

Siita edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen Py
suoraviivaisesti ja tangentiaalisesti muotoon yhtyen. Apupiste Py on
etaisyydella LEN ensimméisestd muotopisteestd Pa.

Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

Dialogin avaus nappaimelld APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
APPR LT:

o Ensimmaéisen muotopisteen P, koordinaatit
= LEN: Apupisteen Py etéisyys ensimmaiseen
muotopisteeseen Pp

Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
0L ...

Suoraviivainen muotoon ajo kohtisuorasti
ensimmaiseen muotopisteeseen: APPR LN

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti alkupisteestad Pg apupisteeseen Py.

Siité edelleen ajetaan ensimmaiseen muotopisteeseen Py
suoraviivaisesti ja kohtisuorasti muotoon liittyen. Apupiste Py on
etaisyydellda LEN + tydkalu sade ensimmaisestd muotopisteesta Py.

Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

Dialogin avaus néppaimella APPR/DEP ja ohjelmanédppéimella
APPR LN:

APPR LN Ensimmai nm i nPak rdin i

i Sl aise uotopisteen P, koordinaatit
Pituus: Apupisteen Py etdisyys. Mééarittele LEN aina
positiivisena!

Sadekorjaus RR/RL koneistukselle
NC-esimerkkilauseet
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+20 Y+35
0L ...
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Muotoon ajo ympyrankaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla: APPR CT

TNC ajaa tydkalun suoraviivaisesti alkupisteestd Pg apupisteeseen Py.

Siitd edelleen jatketaan ympyrdkaaren mukaista rataa, joka yhtyy
tangentiaalisesti enimmaiseen muotopisteeseen Py.

Ympyrérata pisteestd Py pisteeseen Pp asetetaan sdteen R ja
keskipistekulman CCA avulla. Kiertosuunta ympyréradalla méaaraytyy
ensimmaisen muotoelementin kulkusuunnan mukaan.

Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

Dialogin avaus nappéimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
APPR CT:

AP} o1 Ensimmaéisen muotopisteen P, koordinaatit
3
- Ympyraradan sdde R

Muotoon ajo tydkappaleen sivupintaan, mika
maaritelldan sadekorjauksen avulla: Syota sisdan
positiivinen R

Muodon jattd tydkappaleen sivupinnasta:
Sy0ta sisdan negatiivinen R

Ympyraradan keskipistekulma CCA

CCA maaritelldan aina vain positiivisena
Maksimi sisdansyottdarvo 360°

Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa
tangentiaalisella liitynnalla muotoon ja
tulosuoraan: APPR LCT

TNC ajaa tydkalun suoraviivaisesti alkupisteestd Pg apupisteeseen
Py. Siité edelleen jatketaan ympyrakaaren mukaista rataa
ensimmaéiseen muotopisteeseen Pn. APPR-lauseessa ohjelmoitu
syottdarvo on voimassa koko matkan, jonka TNC ajaa
lahestymislauseessa (like Pg — Pp).

Jos olet maaritellyt 1ahestymislauseessa kaikki kolme paaakselin
koordinaattia X, Y ja Z, niin TNC ajaa ennen APPR-lausetta
maadritellystd asemasta kaikilla kolmella akselilla samanaikaisesti
apupisteeseen Py ja sen jalkeen pisteesta Py pisteeseen P, vain
koneistustasossa.

Ympyrérata liittyy tangentiaalisesti seka suoraan Pg — Py etta

ensimmaiseen muotoelementtiin. Nain se maaraytyy yksiselitteisesti

sateen R avulla.

Mielivaltainen ratatoiminto: Ajo alkupisteeseen Pg

Dialogin avaus néppaimella APPR/DEP ja ohjelmanédppéimella
APPR LCT:

APPR LoT Ensimmaéisen muotopisteen P, koordinaatit
Ympyraradan sade R. Maérittele R positiivisena

Sadekorjaus RR/RL koneistukselle

NC-esimerkkilauseet

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Muodon jatto suoraviivaisesti tangentiaalisella
irtautumisella: DEP LT

TNC ajaa tydkalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteesta Pg
loppupisteeseen Py. Suora sijaitsee viimeisen muotoelementin
jatkeena. P\ sijaitsee etéisyydelld LEN pisteestéa Pg.

Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja
sadekorjauksen avulla

Dialogin avaus nappéimella APPR/DEP ja ohjelmanéppaimella
DEP LT:

== LEN: Sy6ta sisaan loppupisteen Py etdisyys
= viimeisestad muotopisteestéd Pg

NC-esimerkkilauseet
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Suoraviivainen muodon jatté kohtisuorasti
viimeisesta muotopisteesta: DEP LN

TNC ajaa tydkalun suoraviivaisesti vimeisestd muotopisteesta Pg
loppupisteeseen Py. Suora lahtee kohtisuorasti vimeisesta

muotopisteesta Pg. Pisteen Py ja pisteen Pg vélinen etdisyys on LEN
+ tydkalun sade.

Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja
sadekorjauksen avulla

Dialogin avaus nappéaimella APPR/DEP ja ohjelmanéappaimella
DEP LN:

oEP L LEN: Sy6téa sisdan loppupisteen Py etéisyys
~0 Tarkeata: Maarittele LEN positiivisena!

NC-esimerkkilauseet

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100

25 L Z+100 FMAX M2
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Viimeinen muotoelementti: Pg sddekorjauksella
Muodon jatto liikepituudella LEN=12,5 mnm

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu

vi

RR

20 Ly e P

Viimeinen muotoelementti: Pg sddekorjauksella

Ajo pois etaisyydelle LEN = 20 mm kohtisuorasti
muodosta

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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Muodon jatté ympyrankaaren mukaista rataa
tangentiaalisella irtautumisella: DEP CT

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti vimeisesta muotopisteesta Pg
loppupisteeseen Py. Ympyrérata liittyy tangentiaalisesti vimeiseen
muotoelementtiin.

Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja
sadekorjauksen avulla

Dialogin avaus ndppaimella APPR/DEP ja ohjelmanappaimella
DEP CT :

oEP ot Ympyraradan keskipistekulma CCA
0

Ympyraradan sade R

Tydkalun tulee irtautua tyokappaleesta sille puolen,
joka on asetettu sadekorjauksella: Maarittele R
positiivisena

Tyokalun tulee irtautua tyOkappaleesta
vastakkaiselle puolen, kuin mika on asetettu
sadekorjauksella: Maérittele R negatiivisena

NC-esimerkkilauseet

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

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

TNC ajaa tyokalun ympyrankaaren mukaista rataa viimeisesta
muotopisteestd Pg apupisteeseen Py. Siitd edelleen jatketaan
suoraviivaisesti loppupisteeseen Py. Viimeisen muotoelementin ja
pisteesta Py pisteeseen Py kulkevan suoran vélissé on kaareva
tangentiaalinen liitynta. Nain ympyrarata maaraytyy yksiselitteisesti
sateen R avulla.

Ohjelmoi viimeinen muotoelementti loppupisteen Pg ja
sadekorjauksen avulla

Dialogin avaus nappaimelld APPR/DEP ja ohjelmanéappéaimella
DEP LCT:

oep Lot Syo6ta sisaan loppupisteen Py koordinaatit

O

Ympyraradan sade R. Maéarittele R positiivisena

NC-esimerkkilauseet
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Viimeinen muotoelementti: Pg sadekorjauksella
Keskipistekulma=180°,
Ympyraradan sdde=8 mm
Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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Viimeinen muotoelementti: Pg sadekorjauksella

Koordinaatit Py, ympyréradan sdde =8 mm

Z irtautumisliike, Paluuliike, Ohjelman loppu
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset
koordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Toiminto Ratatoimintonappain Tyodkalun liike Tarvittavat sisaansyotét  Sivu
SuoralL L Suora Suoran loppupisteen Sivu 201
engl.: Line koordinaatit
Viiste: CHF CHE Viiste kahden suoran valissa Viisteen pituus Sivu 202
engl.: CHamFer o
Ympyrakeskipiste CC; Ei mitdan Ympyrakeskipisteen tai Sivu 204
engl.: Circle Center napapisteen koordinaatit
Ympyrankaari C o\c Ympyrarata keskipisteen CC  Ympyrakeskipisteen Sivu 205
engl.: Circle ympari kaaren koordinaatit, kiertosuunta

loppupisteeseen
Ympyrankaari CR CR Ympyrarata maaratylla Ympyrakaaren Sivu 206
engl.: Circle by Radius & sateella loppupisteen koordinaatit,

ympyréan sade, kiertosuunta

Ympyrankaari CR & Ympyrarata tangentiaalisella  Ympyraradan loppupisteen  Sivu 208
engl.: Circle Tangential j litynnalla seuraavaan koordinaatit

muotoelementtiin

Nurkan pydristys RND RND, Ympyrarata tangentiaalisella  Pyoristyssdde R Sivu 203
RND oo litynnalla seuraavaan
engl.: RouNDing of muotoelementtiin
Corner
Vapaa muodon Suora tai ympyréarata katso ,Rataliikkeet —Vapaa Sivu 224
ohjelmointi FK FK halutulla litynnalla muodon ohjelmointi FK",

edeltavaan sivu 221

muotoelementtiin

200 Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi @



Suora L

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste. Y A

{y,} Suoran loppupisteen koordinaatit, mikali tarpeen 40
Sadekorjaus RL/RR/RO -

15

Syottoarvo F )
y MA\
Lisdtoiminto M

10

NC-esimerkkilauseet

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15

9 L X+60 IY-10 10

A
L/
<Y

20—

60

Hetkellisaseman talteenotto

Voit muodostaa suoran lauseen (L-lauseen) my®s ndppaimella

L+HETKELLISASEMAN TALLENNUS":
Aja tyodkalu kasikdyttotavalla siihen asemaan, joka otetaan talteen
Vaihda naytt6 ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtavalle
Valitse ohjelmalause, jonka jalkeen L-lause lisataan

Paina nappéinta ,,HETKELLISASEMAN
VASTAANOTTO": TNC muodostaa L-lauseen
hetkellisaseman koordinaattien mukaan.

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

asetetaan MOD-toiminnolla (katso , Akselivalinta L-

O TNC:n L-lauseeseen tallentamien akseleiden lukumaara
lauseen generoinnille”, sivu 609).
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Viisteen lisdays kahden suoran valiin
Muodon nurkat, jotka ovat kahden suoran leikkauspisteessa, voidaan
varustaa viisteella.

Talldin ohjelmoit ennen CHF -lausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siind tasossa, jossa viiste toteutetaan.

Sadekorjauksen tulee olla sama ennen CHF -lausetta ja sen jalkeen.
Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla
cué Viisteosuus: Viisteen pituus, mikali tarpeen:

ot

Syottoarvo F (vaikuttaa vain CHF -lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

Ala aloita muotoa CHF-lauseella.
O' Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.
Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltaavan

nurkkapisteeseen.

CHF-lauseessa ohjelmoitu syottdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa CHF-lauseessa. Sen jalkeen on taas ennen CHF
-lausetta ohjelmoitu sy6ttdarvo voimassa.

202
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Nurkan pyoristys RND

Toiminto RND pyoristdd muodon nurkan.

Tyodkalu likkuu ympyrékaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti seka edeltavaan ettd seuraavaan muotoelementtiin.

Pyoristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tydkalulla

RND,

o

Pyoristyssdde: Kaaren sdde, mikali tarpeen:

Syottoarvo F (vaikuttaa vain RND -lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

=)

Seké edeltdvan ettd seuraavan muotoelementin tulee
sisaltaa koordinaatit siinad tasossa, jossa nurkan pydristys
toteutetaan. Jos koneistat muodon ilman sadekorjausta,
silloin taytyy ohjelmoida koneistustason molemmat
koordinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

RND -lauseessa ohjelmoitu syodttdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa RND -lauseessa. Sen jalkeen on taas ennen RND
-lausetta ohjelmoitu syottdarvo voimassa.

END-lausetta voidaan kayttaa myos pehmean
muotoonajon yhteydessa.
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyrakeskipiste CCI
Ympyrakeskipiste maaritelladn ympyréaradalle, jonka ohjelmoit C-
nappaimelld (ympyréarata C),. Sita varten

syota sisaan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit
koneistustasossa tai

tallenna viimeksi ohjelmoitu asema tai

ota koordinaatit vastaan nappaimella ,HETKELLISASEMAN
VASTAANOTTO *

& Syo6té sisdan ympyrakeskipisteen koordinaatit tai
ttaaksesi viimeksi ohjelmoidun aseman koordinaatit:
ala syota mitaan koordinaatteja

NC-esimerkkilauseet
5 CC X+25 Y+25

tai

10 L X+25 Y+25
11 cC

Ohjelmarivit 10 ja 11 eivat perustu kuvaan.
Voimassaolo

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

Ympyrékeskipisteen inkrementaalinen maarittely

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti maaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tytkaluasemaan.

Koodilla CC koordinaattiasema merkitdan ympyran
@ keskipisteeksi: Tyokalu ei liiku tdhdn asemaan.

Ympyrakeskipiste on samalla myds napapiste
napakoordinaatteja varten.

204
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Ympyrarata C ympyran keskipisteen CC ympari

Aseta ensin ympyrakeskipiste CC, ennenkuin ohjelmoit ympyraradan.

Ennen ympyrérataa viimeksi ohjelmoitu tydkaluasema on
ympyraradan alkupiste.

Tyo6kalun ajo ympyréradan alkupisteeseen

=)

Syota sisdan ympyrédkeskipisteen koordinaatit

Syota sisdan ympyrankaaren loppupisteen
koordinaatit, mikéli tarpeen:

Kiertosuunta DR
Syottoarvo F

Lisdtoiminto M

TNC ajaa ympyraliikkkeet normaalisti aktiivisessa
koneistustasossa. Jos ohjelmoit ympyrdita, jotka eivat
sijaitse aktiivisessa koneistustasossa, esim. C Z... X...
DR+ tyOkaluakselilla Z ja suoritat pyorinnan samanaikaisesti
taman liikkeen kanssa, talloin TNC ajaa tilaympyraa, siis
yhta ympyraa kolmella akselilla.

NC-esimerkkilauseet

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Taysiympyra

Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle.

=)

Ympyraliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava
ympyraradalla.

Sisdansyottotoleranssi: enintddn 0.016 mm (valitaan
koneparametrilla MP7431).

Pienin mahdollinen ympyrankaari, jonka TNC voi liikkua:
0.0016 pm.
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyrarata CR maaritellylla sateella

Tyokalu liikkuu ympyrérataa, jonka séde on R.
Ao Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit

Sade R
Huomautus: Etumerkki maarad ympyrakaaren
suuruuden!

Kiertosuunta DR
Huomautus: Etumerkki maaraa koveran ja kuperan
kaaren!

Lisatoiminto M
Syottoarvo F
Taysiympyra
Taysiympyrélle ohjelmoidaan kaksi ympyralausetta peréjalkeen:

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

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

Pienempi ympyrankaari: CCA<180°
Sateelld on positiivinen etumerkki R>0

Suurempi ympyrankaari: CCA>180°
Sateelld on negatiivinen etumerkki R<0

Kiertosuunnalla maéarataan, onko kysessa ulkpuolinen (kupera) vai
sisdpuolinen (kovera) kaari:

Kupera: Kiertosuunta DR- (sddekorjauksella RL)
Kovera: Kiertosuunta DR+ (sddekorjauksella RL)

NC-esimerkkilauseet

ai

—+

ai

—+

6.4 Rataliikkeet - suoraku'iset koordinaati

ai

—+

Ympyrakaaren alku- ja loppupisteen etéisyys ei saa olla
@ suurempi ympyran halkaisija.

Suurin sallittu sade on 99,9999 m.

Kulma-akselit A, B ja C ovat mahdollisia.
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyrarata CT tangentiaalisella liitynnalla
Tydkalu liikkuu ympyrakaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti sitd ennen ohjelmoituun muotoelementtiin.

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

Muotoelementti, johon ympyrékaari liittyy tangentiaalisesti,
ohjelmoidaan suoraan ennen CT -lausetta. Sité varten tarvitaan
vahintaan kaksi paikoituslausetta

Ey Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit, mikali
J tarpeen:

Syottoarvo F

Lisdtoiminto M

NC-esimerkkilauseet

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

molempien siséaltéa koordinaatit siind tasossa, jossa

O CT -lauseen ja edeltavan muotoelementin tulee
ympyrakaari toteutetaan!
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Aihion maéarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalun maarittely ohjelmassa

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella FMAX
Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syottéarvolla F = 1000 mm/min

Muotoon ajo suoraviivaisesti ja pisteeseen 1 tangentiaalisella
liitynnalla

Ajo pisteeseen 2

Piste 3: Nurkan 3 ensimmainen suora

Viisteen pituuden ohjelmointi 10 mm

Piste 4: Nurkan 3 toinen suora, nurkan 4 ensimmainen suora
Viisteen pituuden ohjelmointi 20 mm

Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1, nurkan 4 toinen suora
Muodon jattd suoraviivaisesti tangentiaalisella litynnalla

Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu

209
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Esimerkki: Karteesinen ympyrankaariliike

0 N o o1 A W MDD = o

10
11
12
13
14
15

210

BEGIN PGM CIRCULAR MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+10

TOOL CALL 1 Z S4000

L Z+250 RO FMAX

L X-10 Y-10 RO FMAX

L Z-5 RO F1000 M3

APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300

L X+5 Y+85

RND R10 F150

L X+30 Y+85

CR X+70 Y+95 R+30 DR-
L X495

L X+95 Y+40

CT X+40 Y+5

Y
95
%)
= &
e K R10 &
40
5
& A ==
¢ X
5 30 40 70 95

Aihion maéarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Ty6kalun maarittely ohjelmassa

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella FMAX
Tydkalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syo6ttéarvolla F = 1000 mm/min

Muotoon ajo ympyrakaaren mukaista rataa pisteeseen 1
tangentiaalisella liitynnalla

Piste 2: Nurkan 2 ensimmainen suora

Pyoristys séteelld R = 10 mm, Sy6ttéarvo: 150 mm/min
Ajo pisteeseen 3: Kaaren CR alkupiste

Ajo pisteeseen 4: Kaaren CR loppupiste, sade 30 mm
Ajo pisteeseen b

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 7: Ympyrankaaren loppupiste, ympyrankaari
tangentiaalisella litynnalla pisteessa 6, TNC laskee sateen itse

Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi @



16 L X+5 Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1

17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisella litynnalla
18 L Z+250 RO FMAX M2 Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu

19 END PGM CIRCULAR MM

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati
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6.4 Rataliikkeet - suorakuliset koordinaati

N

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tyo6kalukutsu

Ympyrékeskipisteen maéarittely

Tydkalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Ajo ympyrakeskipisteeseen ympyrérataa tangentiaalisella liitynnalla
Ajo ympyran loppupisteeseen (=ymp. alkupiste)

Muodon jattdé ympyrarataa tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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6.5 Rataliikkeet -
polaarikoordinaatit
(napakoordinaatit)

Yleiskuvaus

Polaarikoordinaateilla asetetaan paikoitusasema kulman PA ja
etaisyyden PR avulla maaritellyn napapisteen CC suhteen.

Polaarikoordinaattien kayttd on hyddyllinen:

paikoituksissa ympyrakaarelle

tyOkappaleen piirustuksen kulmamitoituksilla, esim. reikdympyréat

Ratatoimintojen yleiskuvaus napakoordinaateilla

Toiminto Ratatoimintonappain Tyokalun liike Tarvittavat sisaansyotot Sivu
Suora LP + @ Suora Polaarisade, Suoran Sivu 214
loppupisteen polaarikulma
Ympyrénkaari CP @ Ympyrérata Ympyrén loppupisteen Sivu 215
keskipisteen/napapisteen napakulma, kiertosuunta
ympari kaaren
loppupisteeseen
Ympyrankaari CTP @ Ympyrarata tangentiaalisella Polaarisade, Ympyran Sivu 216
litynnalla edelliseen loppupisteen polaarikulma
muotoelementtiin
Kierukkalinja @ Suoraviivaisesti paallekkdiset  Napasade, Ympyran Sivu 217
(ruuvikierre) ympyraradat loppupisteen napakulma,

Loppupisteen koordinaatti
tyokaluakselilla
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Polaarikoordinaattien origo: Napa CC

Napapiste CC voidaan asettaa misséa tahansa koneistusohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelya napakoordinaateilla.
Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen ohjelmoinnissa.
& Koordinaatit: Syota sisddn napapisteen

ohjelmoitu asema: ala sy6ta koordinaatteja.
Maérittele napapiste ennen polaaristen

koordinaattien ohjelmointia. Maérittele napapiste vain
suorakulmaisessa koordinaatistossa. Napapiste on

voimassa niin kauan, kunnes uusi napapiste
maaritellaan.

NC-esimerkkilauseet
12 CC X+45 Y+25

Suora LP

Tydkalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

L @ NapakoordinaattisadePR: Syotd sisdan suoran
loppupisteen etaisyys napapisteeseen CC

Napakoordinaattikulma PA: Suoran loppupisteen
kulma-asema valilla -360° ja +360°

Osoitteen PA etumerkki maaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisdteen PR suhteen
vastapaivadinen: PA>0

Kulmaperusakselin kulma napakordinaattisateen PR suhteen
myotapaivainen: PA<O
NC-esimerkkilauseet

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

214

suorakulmaiset koordinaatit tai ota talteen viimeksi

vi

€C

@
Y

x Y

45

Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi @



Ympyrarata CP napapisteen CC ympari

Polaarikoordinaattisade PR on samalla ympyréakaaren séde. PR
maaraytyy alkupisteen ja napapisteen CC vélisen etaisyyden

perusteella. Ennen ympyréarataa viimeksi ohjelmoitu tydkaluasema on Y A
ympyraradan alkupiste.

@ Napakoordinaattikulma PA: Ympyraradan v,
loppupisteen kulma-asema valilla -99999,9999° ja '\
+99999,9999° o
«L
Kiertosuunta DR 25

Y
+

cc]
NC-esimerkkilauseet
18 CC X+25 Y+25

f
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+ 25

2.
<Y

Inkrementaalisilla koordinaateilla maarittele samat
@ etumerkit suureille DR ja PA.

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaat.mpakoordinaatit)

Ympyrarata CTP tangentiaalisella liitynnalla
Tyokalu liikkuu ympyrékaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti edeltdvaan muotoelementtiin.

4 Nag_akoordinaa’_ctis&de PR: Suoran loppupisteen
etaisyys napapisteeseen CC

I Napakoordinaattikulma PA: Ympyrakaaren
loppupisteen kulma-asema

NC-esimerkkilauseet

@ Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste!
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Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata sisaltaa paallekkaisia ympyraratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen lilkkkeen. Ympyrarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain
polaarikoordinaateissa.

Kaytto
Suurihalkaisijaiset sisa- ja ulkokierteet
Voitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

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

Jyrsintasuunnan laskennassa alhaalta ylos patee seuraavaa:

Kierteiden lukuméaara n Kierteiden maara + yliajoliike
Kierteen alku ja loppu

Kokonaiskorkeus h Nousu P x Kierteiden lukumaara n
Inkrementaalinen Kierteiden lukumaara x 360° +
kokonaiskulma IPA Aloituskierteen
kulma + Lopetuskierteen kulma
Alkukoordinaatti Z Nousu P x (Kierremaara + Aloituskierteen
kulma)

Kierukkaradan muoto

Taulukko esittaa tyoskentelysuunnan, kiertosuunnan ja
sadekorjauksen keskinaisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

<

Sisakierre Tyoskentely- ;0 4 osuunta Sadekorjaus
suunta

oikeakatinen Z+ DR+ RL
vasenkatinen Z+ DR- RR
oikeakatinen /- DR- RR
vasenkatinen /- DR+ RL
Ulkokierre

oikeakatinen Z+ DR+ RR
vasenkatinen Z+ DR- RL
oikeakéatinen /- DR- RL
vasenkatinen /- DR+ RR

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Kierukkaradan ohjelmointi

Maérittele kiertosuunta ja inkrementaalinen
@ kokonaiskulma IPA samalla etumerkilla, muuten tyokalu

voi lilkkua vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle IPA voidaan syottaa sisaan arvo valilta
-99 999,9999° bis +99 999,9999°.

& (P

Napakoordinaattikulma: Syota sisdan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka verran
tyokalu liikkuu kierukkaradalla. Kulman maarittelyn
jalkeen valitse tyokaluakseli
akselivalintanappaimella.

Syota sisaan kierukkaradan inkrementaalisen
korkeudenkoordinaatti

Kiertosuunta DR
Kierukkalinja myo6tapaivaan: DR—
Kierukkalinja vastapaivaan: DR+

Syoté sisdan sadekorjaus taulukon mukaisesti

NC-esimerkkilauseet: kierrereikd M6 x T mm mit 5 kierteella

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-
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5 50 100

Aihion maarittely

Tyokalun maéarittely

Tydkalukutsu

Napakoordinaattien peruspisteen maarittely

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrérataa pisteeseen 1 tangentiaalisella liitynnalla
Ajo pisteeseen 2

Ajo pisteeseen 3

Ajo pisteeseen 4

Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 1

Muodon jattd ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaat'-\apakoordinaatit)
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M64 x 1,5

50 100

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaat.mpakoordinaatit)

N

Aihion maéarittely

Tyokalun maarittely

Tyo6kalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Viimeksi ohjelmoidun aseman talteenotto napapisteeksi
Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
Kierukkaliike

Muodon jattd ympyrérataa tangentiaalisesti erkautuen
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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6.6 Rataliikkeet - Vapaa muodon
ohjelmointi FK

Perusteet

NC-sdannoista poiketen mitoitetut tydkappaleen piirustukset
sisaltavat usein koordinaattimaarittelyja, joita ei pystyta sydttamaan
sisdan harmailla dialogindppaimilla. Nain voivat esim.

tunnetut koordinaatit sijaita muotoelementilla tai sen ldheisyydessa,
koordinaattimaarittelyt perustua toiseen muotoelementtiin tai
suuntamaarittelyt ja muotomaarittelyt olla tunnettuja.

Taman tyyppiset maarittelyt ohjelmoidaan suoraan vapaalla muodon
ohjelmoinnilla FK. TNC laskee muodon tunnettujen
koodinaattimaarittelyjen mukaan ja tukee ohjelmointidialogia
interaktiivisella FK-grafiikalla. Kuva ylla oikealla esittdd mitoitusta, joka
voidaan sy0ttaa sisaan helpoiten FK-ohjelmoinnilla.

@ Huomioi seuraavat FK-ohjelmoinnin edellytykset

Vapaalla muodon ohjelmoinnilla voidaan muodostaa vain
koneistustasossa olevia muotoelementteja.
Koneistustaso maaritelldan koneistusohjelman
ensimmaisessa BLK FORM-lauseessa.

Syo6téa sisaan jokaiselle muotoelementille kaikki
kaytettavissa olevat tiedot. Ohjelmoi jokaisessa lauseessa
my06s muuttumattomat maarittelyt: Ohjelmoimattomat
tiedot ovat tuntemattomia tietoja!

Q-parametrit ovat sallittuja kaikissa FK-elementeissa
lukuunottamatta elementteja suhteellisilla vertauksilla
(esim. RX tai RAN), siis elementteja, jotka perustuvat muihin
NC-lauseisiin.

Kun sekoitat ohjelmassa konventionaalisia ja vapaan
muodon ohjelmoinnin lauseita, niin talldin jokainen FK-
jakso on maaritettava yksiselitteisesti.

TNC tarvitsee aina kiintedn pisteen, josta laskenta
suoritetaan. Ohjelmoi juuri ennen FK-jaksoa harmaiden
dialoginéppainten avulla sellainen paikoitusasema, joka
sisaltéd molemmat koneistustason koordinaatit. Ala
ohjelmoi tdssa lauseessa Q-parametria.

Jos FK-jakson ensimmainen lause on FCT- taiFLT-lause,
taytyy sitd ennen ohjelmoida vahintaan kaksi NC-lausetta
harmailla dialogindppaimilla, jotta liikesuunta olisi
yksiselitteisesti maaratty.

FK-jakso ei saa alkaa heti LBL-merkin jalkeen.

@ FK-ohjelmien luonti TNC 4xx:sta varten:

Jotta TNC 4xx pystyisi lukemaan FK-ohjelmia, jotka on
laadittu iTNC 530:113, tulee yksittdisten FK-elementtien
jarjestys lauseen sisalla maaritellda samoin kuin ne on
jarjestelty ohjelmanappainpalkissa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.6 Rataliikkeet — Vapaa muodon ohjelmointi FK

FK-ohjelmoinnin grafiikka

=)

Jotta grafiikkaa voitaisiin hyodyntaa FK-ohjelmoinnissa, on
sitd varten valittava nayttdalueen ositus OHJELMA +
GRAFIIKKA (katso , Ohjelman tallennus/editointi” sivulla
79)

Puutteellisilla koordinaattimaarittelyilla ei tydkappaleen muotoa
yleensa pystytd maarittelemaan taysin yksiselitteisesti. Talléin TNC
esittaa FK-grafiikassa erilaisia vaihtoehtoja, joiden joukosta sinun
taytyy valita oikea. FK-grafiikka esittda tydkappaleen muotoa eri

vareilla:

sininen
vihrea

punainen

Jos tiedot
naytetaan

NAYTH
RATKAISU

VALITSE
RATKAISU

Muotoelementti on yksiselitteisesti maaratty
Maarittelytiedot mahdollistavat useita ratkaisuja; valitse
oikea

Maérittelytiedot eivat ole riittavia muotoelementin
maarittelemiseksi; syota sisdan lisda maarittelytietoja

mahdollistavat useampia ratkaisuja ja muotoelementti
vihredna, niin valitse silloin oikea muoto seuraavasti:

Paina ohjelmanappainta NAYTA RATKAISU niin monta
kertaa, kunnes oikeata muotoelementtia naytetaan.
Kayta zoomaustoimintoa (2. ohjelmanappainpalkki),
jos mahdollisia ratkaisuja ei pysyta selvasti
erottamaan vakiokokoisessa esityksessa

Néaytettdva muotoelementti vastaa piitustusta: Valitse
se painamalla ohjelmanéappéintd VALITSE RATKAISU

Jos et halua heti valita vihreana esitettdvaad muotoa, niin paina
ohjelmanadppéintda LOPETA VALINTA, jolloin FK-dialogi jatkuu

Seuraavaa

=)

n muotoelementtiin.

Vihreana naytettava muotoelementti tulee valita
ohjelmanappéimella VALITSE RATKAISU niin aikaisessa
vaiheessa kuin mahdollista, jotta myéhemmille
muotoelementeille esitettavat vaihtoehdot pystyttaisiin
rajoittamaan maaraltaan kohtuulliseksi.

Koneen valmistaja voi asettaa FK-grafiikalle muitakin
vareja.
PGM CALL -toiminnolla kutsutusta ohjelmasta poimitut

NC-lauseet TNC esittaa viela jollakin muulla aiemmista
poikkeavalla varilla.

Lauseen numeroiden naytto grafiikkaikkunassa
Lauseen numeroiden naytto grafiikkaikkunassa valitaan seuraavasti:

NaYTA/
POISTA

LAUSE NO.

222

Aseta ohjelmanappain LAUSENUM. NAYTTO
PIILOTUS asetukseen NAYTTO
(Ohjelmanappéainpalkki 3)

KRSIKHYTTO) OHJELMOINTI JA EDITOINTI

12 FCT DR- R40
13 FLT AN+8S
14 FPOL  X-5

21 END PGM SCHNEIDE MM

v+105 \ "
15 FCT DR- R18 CCPR475 CCPA+120
LT \
+ -

= Ill@

!

gl

i

DIAGNOSIS

-
Hl |

INFO 1/3

~
o

NaYTA
RATKAISU

VALITSE
| RATKAISU

ACorta LoPETA
¥KS.LAUSE
bl
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FK-ohjelman muuntaminen
selvakielidialogiohjelmaksi

TNC:sséa on kaksi eri mahdollisuutta muuntaa FK-ohjelmat
selvakielimuotoon:

Ohjelman muuntaminen siten, ettd ohjelmarakenne
(ohjelmanosatoistot ja aliohjelmakutsut) pysyvat voimassa. Tama ei
ole kaytettavissa, jos olet kdyttanyt Q-parametreja FK-lauseessa.

Ohjelman muuntaminen siten, etta aliohjelmakutsut ja Q-
parametrien laskennat linearisoidaan. Linearisoinnissa TNC kirjoittaa
luotavaan ohjelmaan ohjelmanosatoistojen ja aliohjelmakutsujen
asemesta kulloinkin siséisesti kasiteltavat NC-lauseet tai laskee
arvot, jotka sina olet osoittanut Q-parametrien avulla FK-lauseiden

sisalla.

MUUNNA
FK->H
LINERART

0

Valitse muunnettava ohjelma
Valitse erikoistoiminnot
Valitse ohjelmointiapu

Valitse ohjelmanappainpalkki, jossa on ohjelmien
muuntamiseen liittyvat toiminnot

Muunna valittujen ohjelmien FK-lauseet. TNC kaantaa
kaikki FK-lauseet suorien (L) ja ympyrankaarien (CC,C)
lauseissa, ohjelman rakenne sailytetaan, tai

Muunna valittujen ohjelmien FK-lauseet. TNC kaantaa
kaikki FK-lauseet suorien (L) ja ympyrankaarien (CC,C)
lauseissa, TNC linearisoi ohjelman, tai

TNC:n luoman uuden tiedoston nimeksi tulee vanha
tiedostonimi tdydennettynd merkinnélld _nc. Esimerkki:

FK-ohjelman tiedostonimi: HEBEL.H

TNC:n muuntaman selvakielidialogiohjelman
tiedostonimi: HEBEL nc.h

Nain luotavien selvékielidialogiohjelmien erottelutarkkuus
on 0.1 um.

Muunnettu ohjelma siséltdd muunnettujen NC-lauseiden
jalkeen kommentin SNR ja numeron. Numero ilmoittaa sen
FK-ohjelman lauseen numeroa, jonka perusteella kukin
selvakielidialogilause on muodostettu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.6 Rataliikkeet — Vapaa muodon ohjelmointi FK

FK-dialogin avaus

Kun painat harmaata ratatoimintonappaintd FK, sen jalkeen TNC
nayttaa ohjelmanappaimia FK-dialogin avaamiseksi: Katso seuraavaa
taulukkoa. Jos haluat poistaa nama ohjelmanappaimet naytolta, paina
uudelleen nappainta FK.

Avattuasi FK-dialogin jollakin naistd ohjelmanappaimista TNC nayttaa
uuden ohjelmanappéinpalkin, joiden avulla voit syottaa sisaan
tunnettuja koordinaatteja, suuntamaarittelyja ja muotomaarittelyja.

FK-elementti Ohjelmanappain
Suora tangentiaalisella liitynnalla LT ]
Suora ilman tangentiaalista lityntaa o

)
Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla For '
Ympyrankaari ilman tangentiaalista liityntaa Fo

A
Napapiste FK-ohjelmointia varten

224
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Napapiste FK-ohjelmointia varten

=)

Ota néaytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanéappéimet: Paina nappainta FK

Dialogin avaus napapisteen maarittelya varten: Paina
ohjelmanppaintd FPOL. TNC nayttaa aktiivisen
koneistustason akseliohjelmanappéaimia

Sy06téa sisdan napakoordinaatit ndiden
ohjelmanappaéinten avulla

Napapiste FK-ohjelmointia varten sailyy voimassa niin
pitkaan, kunnes maarittelet uuden FPOL-osoitteen avulla.

Suorien vapaa ohjelmointi

Suora ilman tangentiaalista liityntaa

FL

il

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina ndppainta FK

Avaa vapaan suoran dialogi: Paina ohjelmanappainta
FL. TNC nayttaa liséa ohjelmanappaimia.

Syota lauseeseen kaikki tunnetut maarittelytiedot
ohjelmanappainten avulla. FK-grafiikka nayttaa
ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan, kunnes
maarittelytiedot ovat riittavia. Useampia
ratkaisuvaihtoehtoja naytetaan vihreana (katso , FK-
ohjelmoinnin grafiikka”, sivu 222)

Suora tangentiaalisella liitynnalla

Kun suora liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin, sen
ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappéimella FLT:

FLT I

Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanéappéaimet: Paina nappainta FK

Avaa dialogi: Paina ohjelmanappainta FLT

Syo6ta lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanéappaéinten avulla
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6.6 Rataliikkeet — Vapaa muodon ohjelmointi FK

Ympyraradan vapaa ohjelmointi

Ympyréarata ilman tangentiaalista liityntaa

FK Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappaimet: Paina ndppéinta FK

ro Vapaan ympyrankaaren dialogin avaus: Paina
A

ohjelmanappaintd FC; TNC nayttda ohjelmanappaimia

ympyraradan suoria sisdansyottdja tai ympyran
keskipisteen sisaansyottda varten

Syo6té lauseeseen kaikki tunnetut méaarittelytiedot

ohjelmanappdinten avulla: FK-grafiikka nayttaa

ohjelmoitua muotoa punaisena niin kauan, kunnes

maérittelytiedot ovat riittdvia. Useampia

ratkaisuvaihtoehtoja naytetaan vihreéna (katso , FK-

ohjelmoinnin grafiikka”, sivu 222)

Ympyréarata tangentiaalisella liitynnalla

Kun ympyrérata liittyy tangentiaalisesti toiseen muotoelementtiin, sen

ohjelmointidialogi avataan ohjelmanappaimella FCT:

{FK: Ota naytolle vapaan muodon ohjelmoinnin
ohjelmanappéaimet: Paina nappainta FK

For Avaa dialogi: Paina ohjelmanéppaéinta FCT
1 ¢} | pp

Syo6té lauseeseen kaikki tunnetut tiedot
ohjelmanappdinten avulla

Sisaansyottomahdollisuudet

Loppupisteen koordinaatit

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappéaimet

Suorakulmaiset koordinaatit X ja Y

EE E3

Polaarikoordinaatit perustuen
napapisteeseen FPOL

T

PX\ PA
~

NC-esimerkkilauseet

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15
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Muotoelementtien suunta ja pituus

Suoran pituus

<

Suoran nousukulma

Ympyrakaaren janteen pituus LEN

Tulotangentin nousukulma AN

Ympyrankaaren patkan keskipistekulma

NC-esimerkkilauseet

6.6 Rataliikkeet — Vapaa mu.m ohjelmointi FK
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6.6 Rataliikkeet — Vapaa muodon ohjelmointi FK

Ympyrakeskipiste CC, sade ja kiertosuunta FC-/FCT-lauseessa

Antamiesi méaarittelytietojen perusteella TNC laskee vapaasti
ohjelmoitaville ympyraradoille keskipisteen.. Talla tavoin voit FK-
ohjelmoinnin avulla ohjelmoida lauseeseen myds taysiympyran.

Jos haluat maaritelld ympyran keskipisteen polaarikoordinaateilla,
silloin taytyy napapiste maaritella CC-toiminnon asemesta toiminnolla
FPOL. FPOL pysyy voimassa seuraavaan FPOL-maéarittelylauseeseen
saakka ja se maaritelladn suorakulmaisilla koordinaateilla.

keskipiste ei ole uudessa FK-jaksossa enaa voimassa
napapisteena ja ympyrakeskipisteena: Jos
konventionaalisesti ohjelmoidut napakoordinaatit
perustuvat napapisteeseen, joka on maaritelty sita ennen
ohjelmoidussa CC-lauseessa, niin silloin tdma napapiste
taytyy maaritella uudelleen FK-jakson jalkeen CC-
lauseessa.

O Konventionaalisesti ohjelmoitu tai laskettu ympyran

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

15

FPOL, ~ (Y40°, <

Q_
>V

e/
N / gr\

Keskipiste suorakulmaisessa

koordinaatistossa ‘ mJﬂ ‘ mjﬂ‘

Keskipiste polaarikoordinaatistossa %g//“*ﬂ

|

Ympyraradan kiertosuunta R oRr

—

Ympyraradan sade ®=

NC-esimerkkilauseet

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Suljetut muodot

Ohjelmanappaimelld CLSD merkitdan suljetun muodon alku ja loppu.
Nain viimeiselle muotoelementille mahdollisten ratkaisuvaihtoehtojen
lukumaara vahenee.

CLSD mééritellaan toisen muotomaarittelyn lisdksi FK-jakson
ensimmaisessa ja viimeisessa lauseessa.

Muodon alku: CLSD+
Muodon loppu: CLSD-

=

NC-esimerkkilauseet
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Apupisteet

lahelld.

Apupisteet muodolla
Apupiste sijaitsee suoralla tai suoran jatkella.

Tunnetut maarittelyt

Ohjelmanappaimet

Niin vapaille suorille kuin myos vapaille ympyraradoille voidaan
maaritelld koordinaatit apupisteeksi, joka sijaitsee muodossa tai sen

Apupisteen X-koordinaatti
Suoran piste P1 tai P2

|

“a|

Apupisteen Y-koordinaatti
Suoran piste P1 tai P2 biv

P2y ‘

Apupisteen X-koordinaatti
Ympyraradan piste P1, P2 tai P3

P1X ‘

PZX ‘

il

Apupisteen Y-koordinaatti
Ympyraradan piste P1, P2 tai P3

FIvl ‘

P2y ‘

el

Apupisteet muodon vierella

Tunnetut maarittelyt

Ohjelmanappaimet

60.071
53

vi

R10

b4
7/ vV
4
/7
g\

50
42.929

Apupisteen X- ja Y-koordinaatit suoran lisaksi

&Tﬁ ‘

PDY

Apupisteen etdisyys suoralle

lisaksi

Apupisteen X- ja Y-koordinaatit ympyraradan

PDY

6.6 Rataliikkeet — Vapaa muodon ohjelmointi FK

Apupisteen etaisyys ympyraradalle

NC-esimerkkilauseet

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Suhteelliset vertaukset

Suhteelliset vertaukset ovat maarittelyja, jotka perustuvat johonkin
toiseen muotoelementtiin. Suhteellisten vertausten (Relativ)
ohjelmanappaimet ja ohjelmasanat alkavat kirjaimella ,,R". QOikealla
oleva kuva esittda mittatietoja, jotka tulee ohjelmoida suhteellisina
vertauksina.

arvoina. Maarittele lisdksi sen muotoelementin lauseen

Q Syo6ta suhteelliset vertaukset aina inkrementaalisina
numero, johon vertaus viittaa.

Muotoelementti, jonka lauseen numero vertauksessa
maaritellaan, ei saa olla enempaa kuin 64
paikoituslausetta sen lauseen edella, jossa vertaus
ohjelmoidaan.

Jos myohemmin poistat lauseen, johon on olemassa
vertaus, TNC antaa virheilmoituksen. Muuta ohjelmaa,
ennenkuin poistat téllaisen lauseen.

Suhteellinen vertaus lauseessa N: Loppupisteen koordinaatit

Tunnetut maarittelyt Ohjelmanappaimet

Yi

20
20 o
45
Q) loo° “4
200 &
" FPOL ¥
Jla\y
35
10

<V

Suorakulmaiset koordinaatit i
lauseen N suhteen

Polaariset koordinaatit lauseen N
suhteen

NC-esimerkkilauseet

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Suhteellinen vertaus lauseessa N: Muotoelementin suunta ja

@
~
2:
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Suoran ja toisen muotoelementin tai ympyran n
kaaren tulotangentin ja toisen muotoelementin
valinen kulma

Suora, joka on samansuuntainen toisen ﬁ
muotoelementin kanssa

Suoran etaisyys yhdensuuntaisesta ﬁ
muotoelementista

NC-esimerkkilauseet

Suhdevertaus lauseen N suhteen: Ympyrikeskipiste CC

Ympyrakeskipisteen suorakulmaiset ﬁ
koordinaatit lauseen N suhteen

Ympyrakeskipisteen polaariset
koordinaatit lauseen N suhteen

NC-esimerkkilauseet

N
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Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tydkalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen

FK -jakso:

Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen

Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu
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Aihion maarittely

Ty6kalun maarittely
Tyo6kalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus
Tyokaluakselin esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen
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Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
FK -jakso:
Tunnettujen tietojen ohjelmointi jokaiselle muotoelementille

Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisesti erkautuen
Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu
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Ty6kalun maarittely
Tyo6kalukutsu

Tyokalun irtiajo
Tyokalun esipaikoitus
Ajo koneistussyvyyteen
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Muotoon ajo ympyrarataa tangentiaalisesti liittyen
FK -jakso:

Muodon jattd ympyrérataa tangentiaalisesti erkautuen

Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu
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7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

7.1 DXF-tietojen kasittely
(ohjelmisto-optio)

Kayttd

Halutessasi voit suoraan TNC:ssa avata CAD-jarjestelméssa luodun
DXF-tiedoston, josta voit imuroida muotoja ja tallentaa ne
selvakieliohjelmiksi tai pistetiedostoiksi. Muodon valinnalla laadittuja
selvakieliohjelmia voidaan kasitella myds vanhemmissa TNC-
ohjauksissa, koska muoto-ohjelmat siséltavat vain lauseita L ja CC/C.

Kun kasittelet DXF-tiedostoja ohjelman tallennuksen ja muokkauksen
kayttotavalla, TNC luo muoto-ohjelmat tiedostotunnuksella .H ja
pistetiedostot tunnuksella .PNT. Kun kasittelet DXF-tiedostoja
smarT.NC-kayttotavalla, TNC luo muoto-ohjelmat tiedostotunnuksella
.HC ja pistetiedostot tunnuksella . HP.

Kasiteltavat DXF-tiedostot on tallennettava TNC:n
@ kiintolevylle.

Huomioi ennen TNC:hen lukemista, ettda DXF-
tiedostonimi ei sisalla tyhjia merkkeja tai kiellettyja
erikoismerkkejé (katso , Tiedostojen nimet” sivulla 112).

Avattavan DXF-tiedoston tulee sisaltaa vahintaan yksi
kerros.

TNC tukee yleisimmin kaytettavaa DXF-formaattia R12
(vastaa samaa kuin AC1009).

TNC ei tue bindaristd DXF-formaattia. Kun luot DXF-
tiedoston CAD- tai merkkiohjelmasta, muista tallentaa
tiedosto ASCII-formaatissa.

Muodon elementeiksi on valittavissa seuraavat DXF-
elementit:

LINE (Suora)

CIRCLE (Taysiympyra)
ARC (Osaympyra)
POLYLINE (Moniviiva)
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DXF-tiedoston avaaminen

VALITSE

2

4
<
<
R
R
H

E

a

g D

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapa
Valitse tiedostonhallinta

Valitse osoitettavien tiedostotyyppien valinnan
ohjelmanappainvalikko: Paina ohjelmanappainta
VALITSE TYYPPI.

Ota néytdlle kaikki DXF-tiedostot: Paina
ohjelmanappaintd NAYTA DXF.

Valitse hakemisto, johon DXF-tiedosto on tallennettu

Valitse haluamasi DXF-tiedosto, vastaanota
nappaimelld ENT: TNC kéynnistdd DXF-muuntimen ja
esittaa nayttoruudulla DXF-tiedoston sisaltda.
Vasemmassa ikkunassa TNC nayttaa tasoja (Layer),
oikeassa ikkunassa piirustusta
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7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Perusasetukset

Kolmannessa ohjelmanéappéinpalkissa on kaytettavissa erilaisia

asetusmahdollisuuksia:

Asetus

Ohjelmanéappain

(EAT ‘OHJELHOINTI JA EDITOINTI

Viinainten nayttd/ei nayttéa: TNC nayttaa
piirustuksen vasemmassa reunassa ja
yléareunassa mittaviivaimia. Mittaviivaimen
aseteikolla naytettavat arvot perustuvat
piirustuksen nollapisteeseen.

VIIVAIMET

er  [on]

Tilarivin nayttd/ei ndyttda: Piirustuksen

alareunassa TNC nayttaa tilarivia. Tilarivilld on

kaytettavissa seuraavat tiedot:

Aktiivinen mittayksikk®d (mm tai tuuma)
Hetkellisen hiiren aseman X- ja Y-
koordinaatit

Kayttdtavalla MUODON VALINTA
esitetaan, onko valittu muoto avoin (open
contour) vai suljettu (closed contour).

TILA-
RIVI
EI

R

onsoft |Laver

< >
iM__abs -107.8142 140.8327 rel -107.6142 140.8327 |

i

i

=y

DIAGNOSIS

H

INFO 1/3

| "

&l

TILA- MITTA-
RIVL YKSIKKO YMPYRAPISTE|

VITVAIMET AsETA ASETA U

e [ov| g [] IncH | TOLERANSST| RESOLUUTIO|Br]  on

NAYTA
TYOKALUN
RATA

-
o
o
o

Mittayksikkd MM/TUUMA: Aseta paalle DXF-
tiedoston mittayksikkd. Tassa mittayksikossa

TNC my0s tulostaa muoto-ohjelman

MITTA-
YKSIKKS

MM]  IncH

Aseta toleranssi: Toleranssi maarittelee,
kuinka kaukana toisistaan viereiset
muotoelementit saavat olla. Toleranssin
avulla voit vertailla piirustuksen tekemisen
yhteydessa syntyneitd epatarkkuuksia.
Perusasetus riippuu koko DXF-tiedoston
laajentumisesta

ASETA
TOLERANSST

Aseta erottelutarkkuus: Erottelutarkkuus
madrittelee, kuinka monen pilkun jalkeisen
merkkipaikan avulla TNC:n tulee luoda
muoto-ohjelma. Perusasetus: 4 pilkun
jalkeista merkkipaikkaa (vastaa
erottelutarkkuutta 0.1 um aktiivisella
mittayksikolla MM)

ASETA
RESOLUUTIO
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Asetus

Ohjelmanappain

Pisteen vastaanoton tapa ympyrankaarilla ja
osaympyroéilla: Tapa maéarittelee, ottaako TNC
ympyran keskipisteen suoraan talteen hiiren
painalluksella koneistusasemien valinnassa
(POIS) vai ndytetddnkd ensin lisda ympyran
pisteita.

POIS

Ei nayttéa ympyran lisapisteille,

ympyran keskipisteen suora talteenotto,

kun napsautat ympyraa tai osaympyraa

PAALLA

Ympyran lisdpisteiden naytté, halutun

kaaripisteen talteenotto uudella

napsautuksella

THYDENT .
MPYRAPISTE|

ET] o

Pisteen talteenottotapa: Maarittele, tuleeko
TNC:n nayttaa tydkalun likerata
koneistusasemien valinnassa.

SHoW
TooL
PATH

koska DXF-tiedosto ei sisalla mitdan tahan liittyvaa tietoa.

Q Huomaa, ettd mittayksikén asetuksen on oltava oikein,

Jos haluat luoda ohjelmia vanhemmille TNC-ohjauksille,
tulee erottelutarkkuus rajoittaa kolmeen pilkun jélkeiseen
merkkipaikkaan. Lisaksi on poistettava kommentit, jotka
DXF-muunnin tulostaa mukana muoto-ohjelmassa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Kerroksen asetttaminen

Yleensa DXF-tiedostot kasittavat useampia kerroksia (Layer), joiden
avulla suunnittelija jarjestelee piirustuksensa. Kerrosmenetelman
avulla suunnittelija ryhmittelee erityyppiset elementit, esim.
varsinaiset tydkappaleen muodot, apu- ja rakenneviivat, viivoitukset ja

tekstit.

Jotta muodon valinnassa ndyttéruudulle tulisi mahdollisimman vahan
paallekkaista informaatiota, voit piilottaa kaikki DXF-tiedostossa olevat
paallekkaiset kerrokset.

=)

ASETA
KERROS

244

Késiteltavan DXF-tiedoston tulee sisaltad vahintaan yksi
kerros.

Voit valita muodon my@s silloin, kun suunnittelija on
tallentanut sen useampiin kerroksiin.

Jos ei vield aktiivinen, valitse kerroksen asetustapa:
TNC nayttad vasemmassa ikkunassa kaikki ne
kerrokset, jotka siséltyvat aktiivisena olevaan DXF-
tiedostoon.

Kerroksen piilottaminen: Valitse haluamasi kerros
hiiren vasemmalla ndppaimella ja piilota se
osoittamalla ohjausruutuun

Kerroksen esilleottaminen: Valitse haluamasi kerros
hiiren vasemmalla nappaimella ja ota se esille
napsauttamalla ohjausruutuun
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Peruspisteen maarittely

DXF-tiedoston piirustuksen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa
kohdassa, etté sitd voisi suoraan kayttaa tyokappaleen nollapisteena.
Siksi TNC:ssa on toiminto, jonka avulla piirustuksen nollapiste voidaan
siirtda jarkevaan paikkaan yksinkertaisesti osoittamalla elementtia.

Peruspiste voidaan maaritelld seuraaviin kohtiin:

Suoran alku- tai loppupisteeseen tai keskelle
Ympyrankaaren alku- tai loppupisteeseen
Kvadrantin liittymakohtaan tai tdysiympyran keskelle
Seuraaviin leikkauspisteisiin:

Suora - suora, myds silloin kun leikkauspiste on kyseisten suorien
jatkeella

Suora — Ympyrankaari
Suora — Taysiympyra
Ympyréa — Ympyra (ei vélia, onko osa- vai tdysympyra)

TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-liitdnnalla

Q Jotta peruspiste voitaisiin maaritella, on kaytettava joko
yhteenliitettya hiirta.

Voit myds vield muuttaa peruspistettd, kun muoto on jo
valmiiksi valittu. TNC laskee todelliset muototiedot vasta,
kun tallennat valitun muodon muoto-ohjelmaan.
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7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Peruspisteen valitseminen yksittaiselle elementille
Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdtapa
e

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella siihen
elementtiin, johon haluat asettaa peruspisteen: TNC
nayttaa tahdella valittavissa olevia peruspisteita, jotka
sijaitsevat valitulla elementilla

Napsauta sitd téhted, jonka kohtan haluat valita
peruspisteeksi: TNC asettaa peruspisteen symbolin
valittuun kohtaan. Kayta tarvittaessa
zoomaustoimintoa, jos valittu elementti on liian pieni.

Peruspisteen valitseminen kahden elementin leikkauspisteeseen
AsETA Valitse peruspisteen maarittelyn kayttotapa

REFER.

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella

ensimmaiseen elementtiin (suora, taysiympyra,
ympyrankaari): TNC nayttaa tahdella valittavissa olevia
peruspisteitd, jotka sijaitsevat valitulla elementilla.

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toista
elementtia (suora, taysiympyra tai ympyrankaari):
TNC asettaa peruspisteen symbolin
leikkauspisteeseen.

TNC laskee toisen elementin leikkauspisteen myos silloin,
@ kun se sijaitsee elementin jatkeella.

Jos TNC laskee useampia mahdollisia leikkauspisteitd,
ohjaus valitsee leikkauspisteeksi sen, mika on lahimpana
toiseen elementtiin tehtya hiiren napsautuskohtaa.

Jos TNC ei pysty laskemaan yhtaan leikkauspistetta,
ohjaus kumoaa jo valmiiksi merkityn elementin.

Elementti-informaatio

TNC nayttda alavasemmalla, kuinka kaukana valitsemasi peruspiste on wastkavtro  [QHJELMOINTI JA EDITOINTI
piirustuksen nollapisteesta.
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Muodon valinta ja tallennus

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-liitdnnalla TNGBUPPEHNGRP DX

Q Jotta peruspiste voitaisiin maaritella, on kaytettava joko
yhteenliitettya hiirta.

Jos et kdytd muoto-ohjelmaa kayttotavalla smarT.NC, on
kiertosuunta maariteltdva muodon valinnan yhteydessa
niin, ettd on sama kuin haluttu koneistussuunta.

Valitse ensimmainen muotoelementti niin, ettd muotoon
ajo voidaan suorittaa tormaysvapaasti.

‘JOS mUOtoelementit ovat t||V||St| |ahekka|n tOiSiaaﬂl kayta 53;5"““;;;‘;3;3““° 7| I ) o DIAGNOSIS
zoomaustoimintoa. P oms om
(2 e INFO 13

k1 VR
565 & Z Te 7070 236 .254Z oben conht|

VALITSE VALITSE
MuoTO ASEMA

PERUUTA TALLENNA
VALITUT VALITUT
ELEMENTIT | ELEMENTIT

Valitse muodon valitsemisen tapa: TNC piilottaa
nuoto vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja oikea oo | R

=)

ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten

Muotoelementin valinta: Napsauta hiiren vasemmalla
painikkeella haluamaasi muotoelementtiin. TNC
esittada valittua muotoelementtia sinisella varilla.
Samalla TNC nayttaa valittua elementtia symbolilla
(ympyré tai suora) vasemmassa ikkunassa

Seuraavam muotoelementin valinta: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella haluamaasi
muotoelementtiin. TNC esittaa valittua
muotoelementtia sinisella varilla. Jos valitussa
kiertosuunnassa on vield muita yksiselitteisesti
valittavissa olevia muotoelementteja, TNC esittaa
niitd vihrealla varilla. Kun napsautat viimeista vihreaa
elementtia, tulet ndin vastaanottaneeksi kaikki muoto-
ohjelman elementit. Vasemmassa ikkunassa TNC
esittda kaikkia valittavissa olevia muotoelementteja.
Edelleen vihrealld merkityt elementit TNC nayttaa
ilman hakasta sarakkeessa NC. TNC ei tulosta naita
elementtejd muoto-ohjelmaan tallennuksen
yhteydessa

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt valinnat
napsauttamalla uudelleen elementtia
oikeanpuoleisessa ikkunassa, kun pidat samalla
CTRL-ndppéinta painettuna

vasemmanpuoleisessa ikkunassa kaksiportaista
tunnusnumeroa. Ensimmainen numero on juokseva
muotoelementin numero, toinen numero on DFX-
tiedostoon perustuva kunkin moniviivan elementin
numero.

@ Kun olet valinnut moniviivan, TNC nayttaa
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TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

=)
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Tallenna valittu muotoelementti selvakieliohjelmaan:
TNC nayttaa ponnahdusikkunaa, johon voidaan
sy6ttaa haluttu tiedostonimi. Perussaatd: DXF-
tiedoston nimi. Jos nimi sisaltaa DXF-liitteita tai tyhjia

paikkoja, TNC korvaa ndma kohdat alleviivausmerkilla.

Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman siihen hakemistoon, johon myds DXF-
tiedosto on tallennettu

Jos haluat valita vield muita muotoja: Paina
ohjelmanappéinta KUMOA VALITUT ELEMENTIT ja
valitse seuraava muoto edellad kuvatulla tavalla

TNC tulostaa kaksi aihion maarittelya (BLK FORM) muoto-
ohjelman mukana. Ensimmainen maarittely sisaltaa koko
DXF-tiedoston mitat, toinen ja sen myota seuraava
vaikuttava maarittely sulkee valitut muotoelementit, joten
saadaan aikaan optimoitu aihion koko.

TNC tallentaa vain elementteja, jotka on myds todellisesti
valittu (sinisella merkityt elementit), siis pukkimerkilla
vasemmassa ikkunassa.
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Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys

Jos valittavat muotoelementit tyssaavat paittain toisiaan vasten, taytyy
vastaava muotoelementti ensin osittaa. Tdma toiminto on
automaattisesti kaytettavissa, jos olet muodon valinnan kayttotavalla.

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

Paittain tyssadva muotoelementti valitaan, se siis tulee merkityksi
sinisella

Napsauta jakavaa muotoelementtia: TNC nayttaa leikkauspistetta
tahtiympyrélla ja valittavissa olevia loppupisteita pelkalla tahdella

Pida nappaintd CTRL alhaalla ja napsauta leikkauspisteeseen: TNC
osittaa leikkauspisteessa olevan muotoelementin ja piilottaa taas
pisteet. Tarvittaessa TNC pidentaa tai lyhentaa paittain tyssaavaa
muotoelementtid molempien elementtien leikkauspisteeseen
saakka

Napsauta uudelleen ositettua muotoelementtid: TNC antaa
uudelleen esille leikkaus- ja loppupisteet.

Napsauta haluamaasi loppupistettd: TNC merkitsee nyt ositetun
elementin siniseksi

Valitse seuraava muotoelementti
Jos pidennettavéa/lyhennettava muotoelementti on suora,

@ TNC pidentaa/lyhentda muotoelementin lineaarisesti: Jos
pidennettava/lyhennettdva muotoelementti on kaari, TNC

pidentaa/lyhentaa kaaren ympyramaisesti:

Jotta naita toimintoja voitaisiin kdyttaa, taytyy vahintaan
kahden muotoelementin olla jo valmiiksi valittuina,
muuten suuntaa ei voi maarittaa yksiselitteisesti.

Elementti-informaatio

TNC nayttaa alavasemmalla erilaista tietoja sille muotoelementille,
jonka olet viimeksi valinnut vasemmassa tai oikeassa ikkunassa hiiren
napsautuksella.

Suora
Suorien loppupisteet ja lisédksi harmaalla valilla suorien alkupisteet

Ympyra, osaympyréa
ympyran keskipiste, ympyran loppupiste ja kiertosuunta. Lisaksi
harmaalla varilla ympyran alkupiste ja sade
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7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Koneistusasemien valinta ja tallennus

joko TNC-nadppaimiston kosketusmattoa tai USB-liitannalla

Q Jotta koneistusasemat voitaisiin maaritella, on kaytettava
yhteenliitettya hiirta.

Jos valittavat asemat ovat hyvin lahella toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa

Valitse perusasetus niin, ettda TNC nayttaa tyokalun radat
(katso , Perusasetukset” sivulla 242).

Koneistusasemien valitsemiseen on kaytettavissa kolme vaihtoehtoa:

Yksittdisvalinta:
Valitset haluamasi koneistusaseman yhdella hiiren napsautuksella.
(katso ,, Yksittaisvalinta” sivulla 251)

Porausaseman pikavalinta hiiren alueen avulla:

Rajaa hiirtéd vetamalla alue, jonka sisélla olevat porausasemat
valitaan. (katso ,Porausaseman pikavalinta hiiren alueen avulla:”
sivulla 252)

Porausasemien pikavalinta halkaisijan sisaansyotén avulla:

Syota sisaan poraushalkaisija, jolloin valituksi tulee kaikki DXF-
tiedostossa télla talla halkaisijalla olevat porausasemat. (katso

. Porausasemien pikavalinta halkaisijan sisddnsyoton avulla” sivulla
253)

250
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Yksittaisvalinta

Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa wswavto  [QHJELMOINTI JA EDITOINTI
L vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja oikea
. L . == EZsrreo e e e ot w2
ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten. i [Ereaer ; B

Koneistusaseman valitseminen: Napsauta hiiren
vasemmalla painikkeella ensimmaiseen elementtiin:
TNC nayttaa tahdella valittavissa olevia peruspisteita,
jotka sijaitsevat valitulla elementilla. Napsauta yhta

tahtea: TNC ottaa valitun aseman vasempaan
ikkunaan (pistesymbolin ndyttd). Kun napsautat
ymprankaarta, TNC ottaa tdman ympyran

al : . N ) , DIAGNOSIS
keskipisteen suoraan koneistusasemaksi E D jii=s

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt valinnat

.en l = i
napsauttamalla uudelleen elementtia I—__ T =
oikeanpuoleisessa ikkunassa, kun pidat samalla sz | A8y |[unzree | PERWTR | Teiaw ‘ i
CTRL-ndppainta painettuna (napsauta merkinnan @ Y| G| e || sl
sisaan)

Jos haluat maéarittaa koneistusaseman leikkaamalla
toisen elementin, napsauta ensimmaiseen
elementtiin hiiren vasemmanpuoleisella painikkeella:
TNC nayttaa téhdelld valittavissa olevat
koneistusasemat.

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toiseen
elementtiin (suora, taysiympyra, ympyrankaari): TNC
ottaa elementtien leikkauspisteen vasempaan
ikkunaan (pistesymbolin ndytto).

TALLEWNA Tallenna valittu koneistusasema pistetiedostoon: TNC

eLenenrir nayttéa ponnahdusikkunaa, johon voidaan syottaa
haluttu tiedostonimi. Perussaato: DXF-tiedoston nimi.
Jos nimi sisaltaa DXF-liitteita tai tyhjia paikkoja, TNC
korvaa nama kohdat alleviivausmerkilla.

Sisddnsyo6tdn vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman siihen hakemistoon, johon myds DXF-
tiedosto on tallennettu

=

reRuTa Jos haluat valita vield muita muotoja toiseen
ELeneNTIT tiedostoon tallentamista varten: Paina
ohjelmanappainta KUMOA VALITUT ELEMENTIT ja

valitse edella kuvatulla tavalla.
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7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Porausaseman pikavalinta hiiren alueen avulla:

VALITSE
ASEMA

TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

ENT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

252

Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja oikea
ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten.

Paina ndppéaimistdn Shift-nappainta ja rajaa hiiren
vasemmanpuoleisen painikkeen avulla alue, jossa
olevien ympyran keskipisteiden asemat TNC:n tulee
vastaanottaa: TNC antaa esille ikkunan, jossa voit
suodattaa porausreikia niiden koon mukaan.

Tee suodatinasetukset (katso , Suodatinasetukset”
sivulla 254) ja vahvista nayttdpainikkeella Kayta: TNC
ottaa valitut asemat vasempaan ikkunaan
(pistesymbolin naytto).

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi valitut
elementit rajaamalla hiiren avulla uudelleen sen
alueen, kun samalla pidat CTRL-nappéinta painettuna

Tallenna valittu koneistusasema pistetiedostoon: TNC
nayttdad ponnahdusikkunaa, johon voidaan sy6ttaa
haluttu tiedostonimi. Perussaato: DXF-tiedoston nimi.
Jos nimi siséltaa DXF-liitteita tai tyhjia paikkoja, TNC
korvaa nama kohdat alleviivausmerkilla.

Sisdansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman siihen hakemistoon, johon myods DXF-
tiedosto on tallennettu

Jos haluat valita viela muita muotoja toiseen
tiedostoon tallentamista varten: Paina
ohjelmanappaintd KUMOA VALITUT ELEMENTIT ja
valitse edelld kuvatulla tavalla.

(EEAT ‘OHJELHOINTI JA EDITOINTI

[NCES

1d |[Element

1

Suodata konei!
Valittujen asemien lukunms.

28

Pienin halkaisiia: Suurin halkaisija:

S.5eeee0 S .500000
i<<| < <= Halkaisiia => > | >
F K&yts rataoptimointia
Asemien lukumdsrsd suodatuksen jdlkeen: 12
Vv Toteuta | X Peru |

i E:U:’
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Porausasemien pikavalinta halkaisijan sisaansyoton avulla

VALITSE
ASEMA

SELECT
DIAMETERS

TALLENNA
VALITUT
ELEMENTIT

ENT

PERUUTA
VALITUT
ELEMENTIT

Valitse koneistusaseman valintatapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen ja oikea
ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten.

Valitse viimeinen ohjelmanappainpalkki

Avaa dialogi halkaisijan sisdansyottda varten: TNC
nayttéa ponnahdusikkunaa, johon voidaan syottaa
haluttu halkaisija.

Syo6téa sisaan haluamasi halkaisija, vahvista
nappadimelld ENT: TNC etsii DXF-tiedoston lapi
madritellyn halkaisijan mukaan ja tuo sen jélkeen
naytdlle ikkunan, jossa on sydttdmaasi halkaisijan
arvoa lahinna oleva halkaisijan arvo. Lisaksi voit
jalkeenpéin suodattaa reiét niiden koon mukaan.

Tarvittaessa tee suodatinasetukset (katso
»Suodatinasetukset” sivulla 254) ja vahvista
nayttopainikkeella Kdyta: TNC ottaa valitut asemat
vasempaan ikkunaan (pistesymbolin naytto).

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi valitut
elementit rajaamalla hiiren avulla uudelleen sen
alueen, kun samalla pidat CTRL-ndppéintd painettuna

Tallenna valittu koneistusasema pistetiedostoon: TNC
nayttdd ponnahdusikkunaa, johon voidaan syottaa
haluttu tiedostonimi. Perussaatd: DXF-tiedoston nimi.
Jos nimi sisaltaa DXF-liitteita tai tyhjid paikkoja, TNC
korvaa nama kohdat alleviivausmerkilla.

Sisdansyo6ton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman siihen hakemistoon, johon myds DXF-
tiedosto on tallennettu

Jos haluat valita viela muita muotoja toiseen
tiedostoon tallentamista varten: Paina
ohjelmanappéintd KUMOA VALITUT ELEMENTIT ja
valitse edelld kuvatulla tavalla.
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7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Suodatinasetukset

Kun olet valinnut porausasemat pikavalinnalla, TNC tuo naytolle KSTKAYTTO ‘ouu—:momu JA EDITOINTI
ponnahdusikkunan, jossa vasemmalla nakyvat pienimmat ja oikealla

suurimmat l6ydetyt poraushalkaisijat. Halkaisijan néyton alapuolella FollEan 4n g
olevien nayttdpainikkeiden avulla voit asettaa vasemmanpuoleisella =
alueella pienempia ja oikeanpuoleisella alueella suurempia halkaisijoita : |
niin, etta saat talteenotettua haluamasi poraushalkaisijan. v
Kaytettavissa ovat seuraavat nayttopainikkeet: Pienin nelkessiso: Suurin hetkeisi e: =y
- - m - mw - - - - ﬁﬁ441<= e =>44;Iﬁl
Pienimmaén halkaisijan suodatinasetus Ohjelmanappain ¥ Kavts atacetimointis
Pienimman 18ydetyn halkaisijan nayttd Y ] Y Toteuts | X poru | e
(perusasetus) £
Sgurqavan pienemman |6ydetyn halkaisijan < 4 EH )
e I ]
S?ura)gvan suuremman ldydetyn halkaisijan >
nayttod
Suurimman léydetyn halkaisijan nayttd. TNC 55

asettaa pienimman halkaisijan suodattimen
arvoon, joka on asetettu suurimmalle

halkaisijalle
Suurimman halkaisijan suodatinasetus Ohjelmanéappain
Pienimman Ioydetyn halkaisijan nayttd. TNC e

asettaa suurimman halkaisijan suodattimen
arvoon, joka on asetettu pienimmalle
halkaisijalle

Seuraavan pienemman l6ydetyn halkaisijan

. < :
nayt‘to JiH__sbs 1076142 140.8327 Tel —107.6142 140.832
UITVAIMET (RIS GEAAIG ASETA ASETA MM o

n T e [on] | g QIU E:l,(ﬁ::g“ TOLERANSSI | RESOLUUTIO VET”I;E

Seuraavan suuremman Idydetyn halkaisijan >

naytto

Suurimman I6ydetyn halkaisijan nayttd S

(perusasetus)

Valinnalla Kdytd matkaoptimointia (perusasetus on matkaoptimoinnin
kayttd) TNC jarjestaa valitut koneistusasemat niin, ettd tarpeettomia
tyhjia liikkeitd muodostuu mahdollisimman vahan. Tydkalun rata
voidaan ottaa naytoélle ohjelmanappaimella NAYTA TYOKALUN RATA
(katso ,, Perusasetukset” sivulla 242).
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Elementti-informaatio

TNC nayttaa alavasemmalla erilaista tietoja sille muotoelementille,
jonka olet viimeksi valinnut vasemmassa tai oikeassa ikkunassa hiiren
napsautuksella.

Toimenpiteiden peruutus

Voit peruuttaa nelja viimeista toimenpidetta, jotka on suoritettu
koneistusasemien valintatavalla. Tata varten on vimeisesséa
ohjelmanappaéinpalkissa kdytettavissa seuraavat ohjelmanappéaimet:

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

Toiminto Ohjelmanappain
Peruuta viimeksi suoritettu toimenpide
Toista viimeksi suoritettu toimenpide

AsETA

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 DXF-tietojen kasittely (ohjelmisto-optio)

Zoomaustoiminto

Jotta muodon tai pisteen valinnan yhteydessa voitaisiin helposti
havaita pienetkin yksityiskohdat, TNC mahdollistaa kaytannollisen

zoomaustoiminnon kayttdmisen.

Toiminto

Ohjelmanappain

Tydkappaleen suurentaminen. TNC tekee
suurennuksen periaatteessa niin, etta
kulloinkin esitettdvan nayttdalueen
keskikohta suurenee. Tarvittaessa voit
asemoida piirustuksen niin, ettd haluamasi
yksityiskohta tulee ndkyviin
ohjelmanappéaimen painalluksen jalkeen.

@

Tybkappaleen pienentdminen

Tybkappaleen nayttd alkuperaisessa koossa.

Zoomausalueen siirto yldspain

Zoomausalueen siirto alaspain

Zoomausalueen siirto vasemmalle

Zoomausalueen siirto oikealle

B EEESE

=)

osoitin on silla hetkella.

256

Jos kaytdssasi on kiekolla varustettu hiiri, voit pienentaa
tai suurentaa nakymaa kiekkoa kiertamalla.
Kokomuutoksen keskipiste on siina kohdassa, jossa hiiren

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI
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8.1 Aliohjelm

8.1 Aliohjelmien ja
ohjelmanosatoistojen merkinta

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa toistuvasti
aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Label-merkki

Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot alkavat koneistusohjelmassa
merkinnalla LBL, lyhenne sanasta LABEL (engl. merkki, tunnus).

LABEL sisaltdd numeron valiltd 1 ... 999 tai maarittelemasi nimen.
Kunkin LABEL-numeron tai kunkin LABEL-nimen saa maaritella
ohjelmassa vain kerran nappéimella LABEL SET. Maéariteltavien Label-
nimien lukuméaara on rajoitettu vain sisdisen muistin kautta.

kuin kerran, TNC antaa LBL -lauseen lopussa
virheilmoituksen. Hyvin pitkilld ohjelmilla voit parametrin
MP7229 avulla rajoittaa lauseiden tarkastuksen
maariteltavissa olevaan lukumaaraan.

@ Jos maarittelet Label-numeron tai Label-nimen useammin

Label O (LBL 0) merkitsee aliohjelman loppua ja sitad voidaan kayttaa
ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.

258
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8.2 Aliohjelmat

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelman aliohjelman kutsuun CALL LBL
saakka

2 Tasta kohdasta TNC toteuttaa kutsutun aliohjelman sen loppuun
LBL 0 saakka

3 Sen jalkeen TNC jatkaa koneistusohjelman toteutusta siita
lauseesta, joka on seuraavana aliohjelmakutsun CALL LBL jalkeen

Ohjelmointiohjeet

Yksi paaohjelma voi sisaltda enintéan 254 aliohjelmaa

Voit kutsua aliohjelmia missé tahansa jarjestyksessa ja vaikka kuinka
monta kertaa

Aliohjelmassa ei voi kutsua samaa aliohjelmaa

Ohjelmoi aliohjelmat padohjelman lopussa (koodin M2 tai M30)
sisaltavan lauseen jalkeen

Jos aliohjelma on koneistusohjelmassa ennen koodin M2 tai M30
sisaltdvaa lausetta, niin se toteutetaan vahintaan kerran ilman
kutsumistakin

Aliohjelman ohjelmointi

Alkukohdan merkinta: Paina LBL SET -nappéinta
SET

Sy06ta sisaan aliohjelman numero. Kun haluat kayttaa
LABEL-nimea: Paina nappaintd LBL-NIMI
vaihtaaksesi tekstin sisdansyottoon.

Merkitse loppu: Paina painiketta LBL SET ja sy6ta
sisaan Label-numeroksi ,,0"

Aliohjelman kutsu

Kutsu aliohjelma: Paina nappéinta LBL CALL
CALL

Label-Nummer: Syoté sisdan kutsuttavan aliohkelman
Label-numero Kun haluat kayttaa LABEL-nimea: Paina
nappaintd LBL-NIMI vaihtaaksesi tekstin
sisdansyottoon.

Toistot REP: Ohita dialogi painamalla ndppéaintd NO
ENT. Aseta toistoméaara REP vain
ohjelmanosatoistoille

CALL LBL 0 ei ole sallittu, koska kyseinen kutsu vastaa
@ aliohjelman loppua.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Ohjelmanosatoistot

8.3 Ohjelmanosatoistot

Label LBL

Ohjelmanosatoistot alkavat merkinnélléd LBL. Ohjelmanosatoisto
paatetdan koodilla CALL LBL n REPn.

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelman ohjelmanosatoiston loppuun
(CALL LBL n REPn) saakka.

2 Sen jalkeen TNC suorittaa kutsutun LABEL-merkin ja label-kutsun
CALL LBL n REPn valisen ohjelmanosan niin monta kertaa, kuin
toistomaaraksi REP REP on maaritelty.

3 Sen jalkeen TNC jatkaa taas koneistusohjelman suorittamista

Ohjelmointiohjeet

Ohjelmanosa voidaan toistaa enintdan 65 534 kertaa perajalkeen

TNC suorittaa ohjelmanosan aina yhden kerran useammin kuin
toistomaaraksi on ohjelmoitu

Ohjelmanosatoiston ohjelmointi

= Merkitse alku: Paina painiketta LBL SET ja syota
sisdan toistettavan ohjelmanosan Label-numero. Kun
haluat kayttdd LABEL-nimea: Paina ndppéinta LBL-
NIMI vaihtaaksesi tekstin siséansyottoon.

Syo6té sisaan ohjelmanosa

Ohjelmanosatoiston kutsu

Paina LBL SET -nédppéinta
CALL

Aliohjelman/toiston kutsu: Syotd sisdan
toistettavan ohjelmanosan Label-numero, vahvista
nappaimelld ENT. Kun haluat kdyttad LABEL-nimea:
Paina nappaintd “ vaihtaaksesi tekstin sisaansyottoon

Toisto REP: Syota sisdan toistojen lukumaara,
vahvista ndppaimelld ENT.

260

BEGIN PGM ...

9

LBL1

Piid

CALL LBL 1 REP 2

g

END PGM ...

Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot @




8.4 Mielivaltainen ohjelma
aliohjelmana

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelmaa, kunnes toinen ohjelma
kutsutaan koodilla CALL PGM.

2 Sitten TNC suorittaa kutsutun ohjelman sen loppuun saakka

3 Sen jélkeen TNC jatkaa (kutsunutta) koneistusohjelmaa siité
lauseesta, joka on seuraavana ohjelmakutsun jalkeen

Ohjelmointiohjeet

Kayttdessasi mielivaltaista ohjelmaa aliohjelmana TNC ei tarvitse
LABEL-merkkia.

Kutsuttu ohjelma ei saa siséaltaa lisdtoimintoa M2 tai M30. Jos olet
maaritellyt kutsuvassa ohjelmassa aliohjelman Label-kutsulla, voit
silloin kayttaa koodia M2 tai M30 yhdessa hyppytoiminnan FN 9: IF
+0 EQU +0 GOTO LBL 99 kanssa maarittelemaan pakollinen hyppy
ohjelmanosan yli.

Kutsuttava ohjelma ei saa sisaltda kutsuvan ohjelman kutsua CALL
PGM (paattyméaton sarja)

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana
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Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana

Ohjelmakutsun toiminnon valinta: Paina ndppainta
PGM CALL

Paina ohjelmanappaintda OHJELMA

Syo6té sisaan kutsuttavan ohjelman taydellinen polun
nimi, vahvista nappaimella END

Kutsuttavan ohjelman taytyy olla tallennettuna TNC:n
kiintolevylle.

Jos syo6tat sisaan vain ohjelman nimen, taytyy kutsuttavan
ohjelman olla samassa hakemistossa kuin kutsuva
ohjlema.

Jos kutsuttava ohjelma ei ole samassa hakemistossa kuin
kutsuva ohjelma, talldin on sy6tettava sisaan taydellinen
hakemistopolku, esim. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Jos haluat kutsua DIN/ISO-ohjelman, talléin syota
ohjelman nimen peraan tiedostotyyppi .I.

Voit kutsua mielivaltaisen ohjelman myds tyokierron 12
PGM CALL avulla.

Q-parametri vaikuttaa kutsulla PGM CALL periaatteessa
globaalisti. Huomioi talldin, ettéa kutsutussa ohjelmassa
tehdyt Q-parametrien muutokset vaikuttavat myos
kutsuvassa ohjelmassa.

Koordinaattimuunnokset, jotka maarittelet kutsutussa
ohjelmassa, ja joita et nimenomaisesti uudelleenaseta,
pysyvéat paasaantoisesti voimassa myos kutsuvaa
ohjelmaa varten. Koneparametrin MP7300 asetuksella ei
ole tdssa mitaan vaikutusta.
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8.5 Ketjuttaminen

Ketjutustavat

Aliohjelmat aliohjelmassa
Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
Aliohjelmien toisto

Ohjelmanosatoistot aliohjelmassa

Ketjutussyvyys

8.5 Ketjuttaminen

Ketjutussyvyys maaraa, kuinka usein ohjelmanosat tai aliohjelmat
voivat edelleen sisaltaa aliohjelmia tai ohjelmanosatoistoja.
Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 8

Aliohjelmakutsujen suurin sallittu ketjutussyvyys: 6, jossa CYCL CALL
vaikuttaa kuten aliohjelmakutsu.

Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein kuin halutaan
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8.5 Ketjuttaminen

Aliohjelma aliohjelmassa

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseeseen 17 saakka
Aliohjelma UP1 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 39 saakka

Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen 62 saakka.
Aliohjelman 2 loppu ja paluu aliohjelmaan, josta se kutsuttiin

Aliohjelma 1 suoritetaan lauseesta 40 lauseeseen 45 saakka.
Aliohjelman 1 loppu ja paluu takaisin paaohjelmaan UPGMS

Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseesta 18 lauseeseen 35.
Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

W N =

IS

(3]

N
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Aliohjelman kutsu kaskylla LBL UP1
Viimeinen lause

paaohjelmassa (koodilla M2)
Aliohjelman UP1 alku

Aliohjelman kutsu LBL2

Aliohjelman 1 loppu
Aliohjelman 2 alku

Aliohjelman 2 loppu

Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot @
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Ohjelman suoritus

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseeseen 27 saakka
Ohjelmanosa lauseiden 27 ja 20 vélilla toistetaan 2 kertaa
Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 28 lauseeseen 35

Ohjelmanosa lauseiden 35 ja 15 valilla toistetaan 1 kerran (sisaltada
ohjelmanosatoiston lauseiden 20 ja 27 valilla)

Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta 36 lauseeseen 50
(ohjelman loppu)

B WN =

(3]
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Ohjelmanosatoiston 1 alku

Ohjelmanosatoiston 2 alku

Ohjelmanosa téman lauseen ja LBL 2 valilla
(lause 20) toistetaan 2 kertaa
Ohjelmanosa téman lauseen ja LBL 1 valilla
(lause 15) toistetaan 1 kertaa

Ohjelmanosatoiston 1 alku

Ohjelmanosatoiston 2 alku

Ohjelmanosa tdman lauseen ja koodin G98 L2 valilla
(Lause N200) toistetaan 2 kertaa
Ohjelmanosa tdman lauseen ja koodin G98 L1 valilla
(Lause N150) toistetaan 1 kerran

8.5 Ketjuttaminen
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8.5 Ketjuttaminen

Aliohjelman toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus

1 Pé&éohjelma UPGREP suoritetaan lauseeseen 11 saakka

2 Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan

3 Ohjelmanosa lauseen 12 ja lauseen 10 valilld toistetaan 2 kertaa:
Aliohjelma 2 toistetaan 2 kertaa

4 Pasohjelma UPGREP suoritetaan lauseesta 13 lauseeseen 19;
ohjelman loppu)

266

Ohjelmanosatoiston 1 alku

Aliohjelman kutsu

Ohjelmanosa taman lauseen ja LBL 1 valilla
(lause 10) toistetaan 2 kertaa

Paaohjelman viimeinen lause koodilla M2
Aliohjelman alku

Aliohjelman loppu

Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot @



8.6 Ohjelmointiesimerkki

..6 Ohjelmointiesimerkki

Ohjelmankulku

m Tyokalun esipaikoitus tydkappaleen ylareunaan
1 Asetussyvyyden inkrementaalinen maarittely
M Muotojyrsinta

W Asetuksen ja muotojyrsinnan toisto
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Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Esipaikoitus koneistustasossa

Esipaikoitus tydkappaleen ylareunaan
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..6 Ohjelmointiesimerkki

N
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Ohjelmanosatoiston merkinta
Inkrementaalinen syvyysasetus (vapaa)
Muotoon ajo

Muoto

Muodon jatto

Irtiajo

Paluu kohtaan LBL 1; yhteensa nelja kertaa
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot @



Ohjelmankulku

m Ajo reikdryhmalle pddohjelmassa
 Reikdryhman kutsu (Aliohjelma 1)

1 Reikaryhman ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 1
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..6 Ohjelmointiesimerkki

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Poraus
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..6 Ohjelmointiesimerkki

N
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Ajo reikaryhman 1 alkupisteeseen
Reikaryhmaén aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 2 alkupisteeseen
Reikaryhmaén aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 3 alkupisteeseen
Reikaryhmaén aliohjelman kutsu
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Reikdryhma
Reika 1

2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

4. reijalle ajo, Tydkierron kutsu
Aliohjelman 1 loppu

Ohjelmointi: Aliohjelmat ja ohjelmanosatoistot @



Ohjelmankulku

m Koneistustyokiertojen ohjelmointi
paaohjelmassa

1 Koko reikékuvion kutsu (aliohjelma 1)

m Ajo reikdryhmaan aliohjelmassa 1, reikaryhman
kutsu (aliohjelma 2)

" Reikdaryhman ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 2
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..6 Ohjelmointiesimerkki

Tydkalun maarittely Keskiopora
Tydkalun maéarittely Pora

Tydkalun maarittely Kalvain
Tydkalukutsu Keskidopora

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Keskidoporaus

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
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..6 Ohjelmointiesimerkki

Tydkalun vaihto

Tyo6kalukutsu Pora

Uusi syvyys porausta varten

Uusi asetus poraukselle

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Tyo6kalun vaihto

Tyokalun kutsu Kalvain

Tyokierron maéarittely Kalvinta

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Koko reikakuvio
Ajo reikaryhmaén 1 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten
Ajo reikaryhmaén 2 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten
Ajo reikaryhmaén 3 alkupisteeseen
Aliohjelman 2 kutsu reikaryhmaa varten
Aliohjelman 1 loppu

Aliohjelman 2 alku: Reikdryhma

Poraus 1 voimassa olevalla koneistustyokierrolla
2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

4. reijalle ajo, Tydkierron kutsu

Aliohjelman 2 loppu

N
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Ohjelmointi:
Q-parametri




9.1 Periaate ja toimintokuvaus

9.1 Periaate ja toimintokuvaus

Q-parametrien avulla voit muodostaa koneistusohjelman kokonaiselle
osaperheelle. Talloin sy6tat siséén lukuarvon asemesta
paikkamuuttujan: Q-parametrin.

Q-parametrit ilmaisevat esimerkiksi

koordinaattiarvoja
Syottéarvot
kierroslukuja
tyOkiertotietoja

Lisdksi Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida muotoja, jotka ovat
maaritettavisséa matemaattisten funktioiden avulla tai tehda
koneistusvaiheiden suorittaminen riippuvaksi jostakin loogisesta
ehdosta. Yhdessa FK-ohjelmoinnin kanssa voit Q-parametrien avulla
muodostaa muotoja, jotka eivat ole mitoitettu NC-saantdjen
mukaisesti.

Q-parametri merkitaan kirjaimella ja numerolla valilta 0 ja 1999.
Kaytettavissa on erilaisia vaikutustapoja antavia parametreja, katso
seuraavaa taulukkoa:

Merkitys Ryhma

Vapaasti kaytettavat parametrit edellyttaen, ettei Q0 ... Q99
voi esiintya ylilastuamista SL-tyokierroilla, ovat
yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa oleville

ohjelmille
Parametrit TNC:n erikoistoimintoja varten Q100 ... Q199
Ensisijaisesti tyOkiertoja varten kaytettavat Q200 ... Q1199

parametrit ovat yleisesti voimassa kaikille TNC-
muistissa oleville ohjelmille

Ensisijaisesti valmistajan tydkiertoja varten Q1200 ... Q1399
kaytettavat parametrit ovat yleisesti voimassa

kaikille TNC-muistissa oleville ohjelmille.

Mahdollisena vaatimuksena on koneen

valmistajan tai alihankkijan suorittama mukautus.

Ensisijaisesti kutsuaktiivisia valmistajan Q1400 ... Q1499
tyOkiertoja varten kaytettavat parametrit ovat

yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa oleville

ohjelmille

Ensisijaisesti maarittelyaktiivisia valmistajan Q1500 ... Q1599
tyOkiertoja varten kaytettavat parametrit ovat

yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa oleville

ohjelmille

Vapaasti kaytettavat parametrit, jotka ovat Q1600 ... Q1999
yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa oleville
ohjelmille

274
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Merkitys Ryhma

Vapaasti kaytettavissa oleva parametri QL, QLO ... QL499
vaikuttaa vain paikallisesti ohjelman sisélla

Vapaasi kaytettavissa oleva parametri QR, QRO ... QR499
jatkuvasti voimassa (remanent =
yleiskayttdinen), myds virtakatkoksen jalkeen

Lisaksi kaytettavissa on QS-parametri (S tarkoittaa merkkijonoa), jonka
avulla voit kasitelld TNC:ssd my0ds tekstid. Periaatteessa QS-
parametrille patee sama alue kuin Q-parametrille (ks. ylla olevaa
taulukkoa).

Huomaa, etta QS-parametreilla alue QS100 ... QS199 on
@ varattu sisaisille teksteille.

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 Periaate ja toimintokuvaus

Ohjelmointiohjeet

Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan sydttaa sisaan sekaisin
ohjelmassa.

Q-parametreille voidaan osoittaa lukuarvoja valiltd -999 999 999 ...
+999 999 999, yhteensa on siis sallittu etumerkki ja 10 paikkaa.
Desimaalipiste voi olla missa tahansa kohdassa. TNC voi laskea
sisdisesti lukuarvoja 57 bittiin saakka ja desimaalipisteen jalkeen 7

bittiin saakka (32-bittinen luku vastaa desimaaliarvoa 4 294 967 296).

QS-parametreilla voit osoittaa enintdan 254 merkkia.

=)
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TNC merkitsee Q- ja QS-parametreille automaattisesti aina
samat tiedot, esim. Q-parametri Q108 on voimassa olevan
tyokalun sade, katso , Esivaratut Q-parametrit”, sivu 323.

Jos kaytat parametreja Q60 ... Q99 valmistajan
tyOkierroissa, maarittele koneparametrissa MP7251,
tuleeko tdman parametrin vaikuttaa vain paikallisesti
valmistajan tyokierrossa (.CYC-tiedosto) vai globaalisti
kaikissa ohjelmissa.

Koneparametrilla 7300 maaritelldan, tuleeko TNC:n
peruuttaa Q-parametri ohjelman lopussa vai saako arvot
sailya voimassa. Huomaa, etta talla asetuksella ei ole
vaikutusta Q-parametriohjelmaan!

Ohjelmointi: Q-parametri @



Q-parametritoimintojen kutsu

Kun syotat sisdan koneistusohjelmaa, paina nappainta , Q"
(lukuarvojen ja akselivalintojen kentassa —/+ -ndppaimen alapuolella).
Sen jalkeen TNC nayttéa seuraavia ohjelmanéppaimia:

Sivu

o
=
),
3
)
E]
o
T
o
o
E]

Toimintoryhma

Matemaattiset perustoiminnot — Sivu 279

LASKUT

Kulmatoiminnot D Sivu 281

TOIMINNOT

Ympyralaskennan toiminnot YHPYREN Sivu 283

LASKENTA

9.1 Periaate ja toimintokuvaus

Jos/niin-haarautuminen, hyppy e Sivu 284
Muut toiminnot S Sivu 287
Kaavan suora sisaansyotto non Sivu 308
Toiminto monimutkaisten — Tydkiertojen
muotojen koneistusta varten ) kasikirja
Toiminto merkkijonon kéasittelyd [ erae Sivu 312

varten JONOKAAVA

Kun painat ASCII-ndppéaimistolla olevaa nappainta Q, TNC
@ avaa dialogin lomakkeen suoraa sisdansyottda varten.

Voidaksesi maaritella tai osoittaa paikallisen parametrin QL,
paina ensin haluamassasi dialogissa Q-ndppainta ja sen
jalkeen ASCII-ndppaimistolla olevaa L-nappainta.

Voidaksesi maaritella tai osoittaa yleisen parametrin QR,
paina ensin haluamassasi dialogissa Q-ndppaintéa ja sen
jalkeen ASCIl-nappaimistolla olevaa R-ndppainta.
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9.2 Osaperheet - Q-parametri lukuarvon asemesta

9.2 Osaperheet - Q-parametri

lukuarvon asemesta

Kayttd

Q-parametritoiminnolla FN 0: 0SOITUS voit osoittaa Q-parametreille
lukuarvoja. Talldin koneistusohjelmassa asetat lukuarvon asemesta Q-

parametrin.

NC-esimerkkilauseet
15 FN 0: Q10=25

25 L X +Q10

Osaperheille ohjelmoidaan esim. tunnusomaiset tyokappaleen mitat

Q-parametreina.

Yksittaisen osan koneistuksessa osoitetaan jokaiselle parametrille

vastaava lukuarvo.

Esimerkki

Lierié6 Q-parametreilla
Lierion sade

Lierion korkeus
Lierio 21

Lierio Z2

278

Osoitus
Q10 sisaltaa arvon 25
vastaa L X +25

R=Q1
H=0Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1 =+10
Q2 = +50

Q2

Ql

ol

02 Z2

Ohjelmointi: Q-parametri @



9.3 Muotojen kuvaus
matemaattisten toimintojen
avulla

Kaytto

Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida matemaattisia
perustoimintoja koneistusohjelmassa:

Valitse Q-parametritoiminto: Paina ndppdaintd Q (lukuarvojen
sisdansyottdkentassa, oikealla). Ohjelmanappéintapalkki esittdaa Q-
parametritoimintoja.

Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina ohjelmanéappainta
PERUSTOIMINNOT. TNC nayttda seuraavia ohjelmanadppaimia:

Yleiskuvaus
Toiminto Ohjelmanappain
FN 0: OSOITUS o~
esim. FN 0: Q5 = +60 X = v
Arvon suora 0soitus
FN 1: LISAYS
esim. FN 1: Q1 = -Q2 + -5 Xy

Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus

FN 2: VAHENNYS
esim. FN 2: Q1 = +10 - +5
Kahden arvon erotus ja osoitus

FN 3: KERTO
esim. FN 3: Q2 = +3 * +3
Kahden arvon tulo ja osoitus

FN 4: JAKO —
esim. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Kahden arvon osamaaréa ja osoitus
Kielletty: Jako arvolla 0!

x x
o
N 2
5
< <

FN 5: NELIOJUURI
esim. FN 5: Q20 = SQRT 4

Lukuarvon neliéjuuri ja osoitus
Kielletty: Negatiivisen luvun neli¢juuri!

Merkin ,=" oikealle puolelle saa syottaa sisaan:

kaksi lukua
kaksi Q-parametria
yhden luvun ja yhden Q-parametrin

Haluttaessa Q-parametri ja lukuarvo voidaan yhtalaisyysosoituksessa
varustaa etumerkilla.
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Peruslaskutoimitusten ohjelmointi

Esimerkki:

m Valitse Q-parametritoiminnot: Paina nappainta Q

Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
LRsKUT ohjelmanappaintd PERUSTOIMINNOT.
N Valitse Q-parametritoiminto OSOITUS: Paina
Xz ohjelmanappéintd FNO X =Y

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?
5 Syo6ta sisaan Q-parametrin numero: 5

1. ARVO TAI PARAMETRI?

10 ﬂ Osoita Q5:lle lukuarvo 10

Valitse Q-parametritoiminnot: Paina nappainta Q

Valitse matemaattinen perustoiminto: Paina
LAsKuT ohjelmanappaintd PERUSTOIMINNOT.

. Valitse Q-parametritoiminto KERTO: Paina
xxe ohjelmanappainta FN3 X * Y

9.3 Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?
12 Syo6ta sisaan Q-parametrin numero: 12

1. ARVO TAI PARAMETRI?

Q5 Syoté sisddn ensimmaiseksi arvoksi Qb

2. ARVO TAI PARAMETRI?

7 Syo6ta sisaan 7 toiseksi arvoksi

280

Esimerkki: Ohjelmalauseet TNC:ssa

16 FN 0: Q5 = +10
17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7

Ohjelmointi: Q-parametri @



9.4 Kulmatoiminnot
(Trigonometria)

Maaritelmat

Sini, kosini ja tangentti vastaavat suorakulmaisen kolmien sivujen
vélisia suhteita. Suhteet ovat:

Sini: sinao=a/c

Kosini: cosa=b/c

Tangentti: tana=a/b =sino/cos a

Jossa

¢ sivu, joka on vastainen suorakulmalle
a sivu, joka on vastainen kulmalle o
b kolmas sivu

Tangentista TNC voi maarittaa kulman:

o= arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Esimerkki:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Lisaksi patee:
aZz+b2=c2(mitaz=axa)

c = J@2+b?y
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9.4 Kulmatoiminnot (Trigonometria)

Kulmatoimintojen ohjelmointi
Kulmatoiminnot esitetédén painamalla ohjelmanéppéainta KULMATOIM.
TNC nayttaa alla olevan taulukon mukaisia ohjelmandppéaimia.

Ohjelmointi: Vertaukset , Esimerkki: Peruslaskutoimitusten
ohjelmointi”

Toiminto Ohjelmanappain

FN 6: SINI
esim. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Kulman sinin maaritys ja osoitus asteissa (°)

FN 7: KOSINI -
esim. FN 7: 021 = COS-QS oS (X>
Kulman kosinin maaritys ja osoitus asteissa (°)

FN 8: JUURI NELIOSUMMASTA .
esim. FN 8: Q10 = +5 LEN +4 X Len v
Pituus kahdesta arvosta ja osoitus

FN 13: KUI_MA FN13
esim. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 1 1B U
Kulman maaritys kahden sivun arcustangentin

avulla tai kulman sinin ja kosinin avulla (0 <

kulma < 360°) ja osoitus
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9.5 Ympyralaskennat

Kaytto

Ympyralaskennan toiminnoilla TNC voi maarittdd ympyroita kolmen tai
neljan kaarella olevan pisteen, ympyran keskipisteen ja sateen avulla.
Ympyran maaritys neljan pisteen avulla on tarkempi.

Kayttd: Tatd toimintoa voidaan kadyttad esim. silloin, kun haluat
ohjelmoitavan kosketustoiminnon avulla méaarittaa reijan tai
ympyrakaaren sijainnin ja koon.

Toiminto Ohjelmanappain
FN 23: YMPYRATIEDOT maaritetaan kolmen s
kaaripisteen avulla PisTEESTA

esim. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Kolmen ympyrakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava tallennettu
parametriin Q30 ja seuraavaan viiteen parametriin — tdssa siis
parametriin Q35 saakka.

Nain TNC tallentaa ympyran keskipisteen paaakselikoordinaatin (X
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin (Y
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sateen parametriin Q22.

Toiminto Ohjelmanéappain
FN 24: YMPYRATIEDOT maéritetaan neljan e
kaaripisteen avulla VHPYRALLA

esim. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Neljan ympyrakaaren pisteen koordinaattiparien on oltava tallennettu
parametriin Q30 ja seuraavaan seitsemaan parametriin — tassa siis
parametriin Q37 — saakka.

Né&in TNC tallentaa ympyrén keskipisteen paaakselikoordinaatin (X
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q20, sivuakselin koordinaatin (Y
kara-akselin ollessa Z) parametriin Q21 ja sateen parametriin Q22.

Huomioi, etta FFN 23 ja FN 24 ylikirjoittavat automaattisesti
@ tulosparametrin lisdksi myos kaksi seuraavaa parametria.
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9.6 haarautuminen Q-parametreilla

9.6 haarautuminen Q-parametreilla

Kaytto

Jos/niin-haarautumisen yhteydessd TNC vertaa Q-parametria toiseen
Q-parametriin tai lukuarvoon. Jos ehto tayttyy, niin TNC jatkaa
koneistusohjelmaa sen Label-merkinnan kohdalta, joka on ohjelmoitu
ehdon jalkeen (Label katso ,, Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen
merkintd”, sivu 258). Jos ehto ei tayty, niin TNC jatkaa normaaliin
tapaan seuraavan lauseen toteutusta.

Jos haluat kutsua toisen ohjelman aliohjelmana, niin ohjelmoi Label-
merkin jalkeen PGM CALL.

Ehdottomat hypyt

Ehdottomat hypyt ovat hyppyja, joiden ehto taytyy aina
(=ehdottomasti), esim

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Jos/niin-haarojen ohjelmointi

Jos/niin-haarat esitetaan painamalla ohjelmanappaintd HYPYT. TNC
nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto Ohjelmanappain
FN 9: JOS SAMA, HYPPY e

esim. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL soto

"UPCAN25"

Jos molemmat arvot tai parametrit ovat
samat, tapahtuu hyppy maaritellyn Label-
merkin kohdalle

FN 10: JOS ERISUURI, HYPPY poTs
esim. FN 10: IF +10 NE —Q5 GOTO LBL 10 T aoro
Jos molemmat arvot tai parametrit ovat

erisuuria, tapahtuu hyppy maaritellyn Label-

merkin kohdalle

FN 11: JOS SUUREMPI, HYPPY it
esim. FN 11: IF+Ql GT+10 GOTO LBL 5 T eoro
Jos ensimmainen arvo tai parametri on

suurempi kuin toinen arvo tai parametri,

tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle

FN 12: JOS PIENEMI, HYPPY iz
esim. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME" |“coro
Jos ensimmainen arvo tai parametri on

pienempi kuin toinen arvo tai parametri,

tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle
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Kaytettavat lyhenteet ja kasitteet

IF (engl.):

EQU (engl. equal):

NE (engl. not equal):
GT (engl. greater than):
LT (engl. less than):
GOTO (engl. go to):

HEIDENHAIN iTNC 530

Jos

Sama

Ei sama
Suurempi kuin
Pienempi kuin
SIIRRY

9.6 haarautuminen Q-parametreilla
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9.7 Q-parametrin tarkastus ja muokkaus

9.7 Q-parametrin tarkastus ja

muokkaus

Toimenpiteet

Q-parametrit voidaan tarkastaa ja muuttaa ohjelmien laadinnan,
testauksen ja suorituksen yhteydessa kayttotavoilla ohjelman
tallennuksen/editoinnin, ohjelman testauksen, jatkuva ohjelmanajon ja
yksittaislauseajon kayttotavoilla.

Keskeyté ohjelmanajo (esim. paina ulkoista SEIS-néppainta tai
ohjelmanappéintad SISAINEN SEIS ) tai ohjelman testaus
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Kutsu Q-parametritoiminnot: Paina nappainta Q tai
ohjelmanappaintd Q INFO kayttodtavalla Ohjelman
tallennus/editointi

TNC listaa kaikki parametrit ja niiden voimassa olevat
arvot. Valitse haluamasi parametri nuolindppaimilla tai
sivujen selauksen ohjelmanappéaimilla.

Jos haluat muuttaa arvoa, syota sisaan uusi arvo ja
vahvista se painamalla nappaintd ENT

Jos et halua muuttaa arvoa, talldin paina
ohjelmanappéintd NYKYINEN ARVO tai pdata dialogi
nappaimella LOPPU

TNC:n tyOkierroissa tai sisdisesti kdyttamat parametrit
ovat kommentteja varten.

Jos haluat tarkastaa tai muuttaa paikallisia, yleisid tai
merkkijonoparametreja, paina ohjelmanappainta NAYTA
PARAMETRI Q QL QR QS. Sen jalkeen TNC esittelee
kaikki merkkijonoparametrit, jotka koskevat aiemmin
esitettyja toimintoja.

AUTOMARTTINEN | QHJELMAN TESTAUS
OHJ . KULKU
[ = DCMCELELD]
Q1 = +0.50000000 JYRSINTASYUYYS o
0z = +32.00000000 RADAN YLITYSKERROIN =
03 = +16.00000000 REUNAN UIIMEISTELYUARA A
Q4 = +24.00000000 POHJAN VIIMEISTELYVARA —
05 = +10.00000000 TYGKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.
Q6 = +5.00000000 VARMUUSRAJA
67 = +12.00000000 VARMUUSKORKEUS ST
028 = +5.00000000 SISA-PYORISTYSSADE
03 = +0.00000000 PYORIMISSUUNTA  MYOTAP. = -1 W
Q10 = +0.50000000 ASETUSSYUYYS
Q11 = +80.00000000 SYOTTO ASETTELUSYUYYDELLE
Q12 = +45.80000000 ROUHINNAN SYOTTORRVO Tnn
013 = +41.50100000 Rouhintatyokalun numero/nimi rr
Q14 = +45.50000000 REUNAN UIIMEISTELYUARA
Q15 = +41.50000000 JYRSINTATAPA  VASTAP. = -1
Q16 = +75.50000000 SYLINTERIN SADE
Q17 = +71.50000000 MITTAYKSIKKO RASTE=@ MM/TUMA=1
Q18 +0.00000000 Esirouhintatyokalun numero
a1 +0.00000000 EDESTAK. LIIKKEEN SYOTTO
aze +0.00000000 *
az1 +0.00000000 Toleranssi
azz ©.00000000
023 +0.00000000 DIAGNOSIS
aza 0. 00000000 0
azs +0.00000000 =a
azs +0.02000000
az? +0.00000000
azs +0.00000000 INFO 1.3
azg +0.00000000 e
030 = +0.00000000 =
031 = +0.00000000 =
ALKUUN LOPPUUN sTUU sIuu
t ‘ NEYTTO | pagameTRIT LOPP
It ARVOT | Eal aR oS
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9.8 Lisatoiminnot

Yleiskuvaus

Lisatoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanappaintd ERIKOISTOIM.

TNC nayttaa seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto Ohjelmanappain Sivu

FN 14:ERROR Sivu 288
Virheilmoituksen tulostus

FN 15:PRINT Sivu 293
Tekstin tai Q-parametriarvon LT

formatoimaton tulostus

FN 16:F-PRINT o Sivu 294
Tekstin tai Q-parametriarvon

formatoitu tulostus

FN 18:SYS-DATUM READ e Sivu 298
Jérjestelmétietojen luku TEDOT |

FN 19:PLC e Sivu 304
Arvojen siirto PLC:hen

FN 20:WAIT FOR Juze. Sivu 305
NC:n ja PLC:n synkronointi ToTmNTon

FN 25:PRESET s Sivu 307
Peruspisteen asetus ohjelmanajon PER.PISTE

aikana

FN 26: TABOPEN zs Sivu 423
Vapaasti maariteltdvan taulukon TAULUKK

avaus

FN 27:TABWRITE e Sivu 423
Vapaasti maariteltdvaan taulukkoon [ rauuc.

kirjoitus

FN 28:TABREAD FNzs Sivu 424

Vapaasti maariteltavasta taulukosta
luku

LUE TAU-
LUKOSTA
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FN 14: ERROR: Virheilmoituksen tulostus

Toiminnolla FN 14: ERROR voit tulostaa ohjelmaohjattuja viesteja, jotka

koneen valmistaja tai HEIDENHAIN on esiohjelmoinut: Kun TNC

saapuu ohjelmanajossa tai ohjelman testauksessa lauseeseen FN 14,

suoritus keskeytyy ja viesti tulostetaan. Sen jalkeen sinun taytyy
aloittaa ohjelma uudelleen. Katso virheen numerot alla olevasta

taulukosta.

Virhenumeroalue

Standardidialogi

0..299 FN 14: Virheen numero O .... 299
300 ... 999 Konekohtainen dialogi
1000 ... 1099 Siséiset virheilmoitukset (katso

taulukkoa oikealla)

NC-esimerkkilause

TNC:n tulee antaa viesti, joka on tallennettu virhenumerolle 254

180 FN 14: ERROR = 254

HEIDENHAINin esiasettama virheilmoitus

Virheen numero  Teksti
1000 Kara ?
1001 Tydkaluakseli puuttuu
1002 Tyo6kalun séde liian pieni
1003 Tydkalun sade liian suuri
1004 Alue vylitetty
1005 Vaara aloitusasema
1006 KIERTO ei sallittu
1007 MITTAKERROIN ei sallittu
1008 PEILAUS ei sallittu
1009 Siirto ei sallittu
1010 Sydttdarvo puuttuu
1011 Vaara sisaansyottdarvo
1012 Vaard etumerkki
1013 Kulma ei sallittu
1014 Kosketuspistetta ei voi saavuttaa
1015 Liian monta pistetta
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Virheen numero

Teksti

1016 Sisddnsyotto ristiriitainen

1017 CYCL epataydellinen

1018 Taso vaarin maaritelty

1019 Vaara akseli ohjelmoitu

1020 Vaara kierrosluku

1021 Maéritteleméatdn saddekorjaus

1022 Pyoristysta ei ole maaritelty

1023 Pyoristyssade liian suuri

1024 Maarittelematon ohjelman aloitus

1025 Liian korkea ketjutus

1026 Kulmaperuste puuttuu

1027 Koneistustydkiertoa ei maaritelty

1028 Uran leveys liian pieni

1029 Tasku liian pieni

1030 Q202 ei maaritelty

1031 Q205 ei maaritelty

1032 Maarittele Q218 suuremmaksi kuin Q219
1033 CYCL 210 ei sallittu

1034 CYCL 211 ei sallittu

1035 Q220 liian suuri

1036 Maérittele Q222 suuremmaksi kuin Q223
1037 Maéarittele Q244 suurempi kuin 0

1038 Maérittele Q245 erisuuri kuin Q246

1039 Maarittele kulma-alue < 360°

1040 Méérittele Q223 suuremmaksi kuin Q222
1041 Q214: 0 ei sallittu
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Virheen numero

Teksti

1042 Ajosuunta ei maaritelty
1043 Ei aktiivista nollapistetaulukkoa
1044 Sijaintivirhe: 1. akselin keskipiste
1045 Sijaintivirhe: 2. akselin keskipiste
1046 Reika lilan pieni
1047 Reika liian suuri
1048 Kaula liian pieni
1049 Kaula liian suuri
1050 Tasku liian pieni: jalkityd 1.A.
1051 Tasku liian pieni: jalkityd 2.A.
1052 Tasku liian suuri: hylky 1.A.
1053 Tasku liian suuri: hylky 2.A.
1054 Kaula liian pieni: hylky 1.A.
1055 Kaula liian pieni: hylky 2.A.
1056 Kaula liian suuri: jalkityd 1.A.
1057 Kaula liian suuri: jalkityd 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Virheellinen ylamitta
1059 TCHPROBE 425: Virheellinen alamitta
1060 TCHPROBE 426: Virheellinen ylamitta
1061 TCHPROBE 426: Virheellinen alamitta
1062 TCHPROBE 430: Halkaisija lilan suuri
1063 TCHPROBE 430: Halkaisija liian pieni
1064 Ei mitta-akselia maaritelty
1065 Tyo6kalun rikkotoleranssi ylitetty
1066 Méérittele Q247 erisuureksi kuin 0
1067 Maarittele suure Q247 suuremmaksi kuin 5
1068 Nollapistetaulukko?
1069 Maarittele jyrsintimenetelma Q351
erisuureksi kuin 0

1070 Pienenna kierteen syvyytta
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Virheen numero

Teksti

1071 Suorita kalibrointi

1072 Toleranssi ylitetty

1073 Esilauseajo aktiivinen

1074 SUUNTAUS ei sallittu

1075 3DROT ei sallittu

1076 3DROT aktivointi

1077 Negatiivisen syvyyden sisdansyottd
1078 Q303 maérittelemattd mittaustyokierrossal
1079 Tybkaluakseli ei sallittu

1080 Laskettu arvo virheellinen

1081 Mittauspiste ristiriitainen

1082 Varmuuskorkeus sydtetty sisaan vaarin
1083 Sisddntunkeutumistapa ristiriitainen
1084 Koneistustyokierto ei sallittu

1085 Rivi on kirjoitussuojattu

1086 Tydvara suurempi kuin syvyys

1087 Ei karkikulman maéarittelya

1088 Tiedot ristiriitaisia

1089 Uran asema O ei sallittu

1090 Méérittele asetus erisuureksi kuin O
1091 Vaihto Q399 ei sallittu

1092 Tydkalua ei maaritelty

1093 Ty6kalun numero ei sallittu

1094 Tyokalun nimi ei sallittu

1095 Ohjelmaoptio ei aktiivinen

1096 Palautuskinematiikka ei mahdollinen
1097 Toiminto ei sallittu

1098 Aihion mitat ristiriitaiset

1099 Mittausasema ei ole sallittu
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Virheen numero

Teksti

1100 Kinematik-Zugriff nicht moglich

1101 Mittausasema ei lilkealueella

1102 Presetkompensation nicht moglich
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FN 15: PRINT: Tekstien tai Q-parametriarvojen
tulostus

PRINT-TEST maéaritellaan polku, jonka mukaan TNC:n tulee
tallentaa teksti tai Q-parametriarvot. Katso , Osoitus”, sivu
588.

@ Aseta tiedonsiirtoliitdnta: Valikon kohdassa PRINT tai

Toiminnolla FN 15: PRINT voit tulostaa Q-parametrien arvoja ulkoisen
tiedonsiirtoliitannan kautta, esim. kirjoittimelle. Kun tallennat arvot
sisaisesti tai tulostat ne tietokoneelle, TNC tallentaa tiedot tiedostoon
%FN 15RUN.A (tulostus ohjelmanajon aikana) tai tiedostoon
%FN15SIM.A (tulostus ohjelman testauksen aikana).

Tulostus tapahtuu puskuroidusti ja kdynnistyy viimeistaan ohjelman
lopussa tai kun ohjelma pysaytetaan. Yksittaislausekaytolla
tiedonsiirto kdynnistyy lauseen lopussa.

Dialogien ja virheilmoitusten tulostus kaskylla FN 15: PRINT
~Lukuarvo”

Lukuarvo O ... 99:
alkaen numerosta 100:

Valmistajatyokiertojen dialogi
PLC-virheilmoitukset
Esimerkki: Dialoginumeron 20 tulostus

67 FN 15: PRINT 20

Dialogien ja Q-parametrien tulostus kaskylla FN15: PRINT ,,Q-
parametri”.

Kayttdesimerkki: Tydkappaleen mittauspdytakirja.

Voit tulostaa enintddn kuusi Q-parametria ja lukuarvoa
samanaikaisesti. TNC erottaa ne vinoviivalla.

Esimerkki: Dialogin 1 ja lukuarvon Q1 tulostus
70 FN 15: PRINT1/Q1

HEIDENHAIN iTNC 530
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FN 16: F-PRINT: Tekstien ja Q-parametriarvojen
formatoitu tulostus

PRINT-TEST maaritelléan polku, jonka mukaan TNC:n tulee

@ Aseta tiedonsiirtoliitanta: Valikon kohdassa PRINT tai
tallentaa tekstitiedosto. Katso ,, Osoitus”, sivu 588.

Toiminnolla FN 16 voit myo6s lahettaa haluamiasi viesteja
NC-ohjelmasta kuvaruudulle. TNC nayttaa nama viestit
peittoikkunassa.

Toiminnolla FN 16: F-PRINT voit tulostaa Q-parametrien arvoja ja
teksteja formatoidusti ulkoisen tiedonsiirtolitdnnan kautta, esim.
kirjoittimelle. Kun tallennat arvot siséisesti tai tulostat ne tietokoneelle,
TNC tallentaa tiedot tiedostoon, joka on maaritelty FN 16-lauseessa.

Tekstin ja Q-parametriarvojen formatoitua tulostamista varten luo
TNC:n tekstieditorilla tekstitiedosto, jossa asetat formaatin ja
tulostettavat Q-parametrit.

Esimerkki tulostusformaatin maarittelevalle tekstitiedostolle:
“VAUHTIPYORAN PAINOPISTEEN MITTAUSPOYTAKIRJA";
"PAIVAYS: %2d-%2d-%4d",DAY,MONTH,YEAR4;

"KELLONAIKA: %2d:%2d:%2d",HOUR,MIN,SEC;
"MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA:

"X1 = %9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Tekstitiedostojen luomiseksi aseta seuraavat formatointitoiminnot:

Erikoismerkit Toiminto

........... Tulostusmuoto tekstin ja muuttujien asetukselle
lainausmerkkien valiin

%9.3LF Q-parametrin formaatin asetus:
yhteensa 9 merkkipaikkaa (sis.
desimaalipisteen), 3 desimaalinpisteen jalkeen,
Long, Floating (desimaaliluku)

%S Tekstimuuttujan formaatti
. Erotusmerkki tulostusformaatin ja parametrin
valissa
; Lauseen loppumerkki, paattaa rivin
294
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Erilaisten tietojen tulostamiseksi pdytakirjatiedostossa on
kaytettavissa seuraavat toiminnot:

Avainsana Toiminto
CALL_PATH Tulostaa NC-ohjelman hakemistopolun, jossa
FN16-toiminto sijaitsee. Esimerkki:
"Mittausohjelma: %S",CALL_PATH,;
M_CLOSE Sulkee tiedoston, johon tulostat FN16-
toiminnon avulla. Esimerkki: M_CLOSE;
ALL_DISPLAY Q-parametriarvon tulostaminen riippumatta
MOD-toiminnon MM/INCH-asetuksesta
MM_DISPLAY Q-parametriarvon tulostaminen
millimetriyksikossa, jos MOD-toiminnossa on
asetettu MM-naytto
INCH_DISPLAY Q-parametriarvon tulostaminen
tuumayksikossa, jos MOD-toiminnossa on
asetettu INCH-naytto
L_ENGLISH Tekstin tulostus vain dialogikielelld ENGLANTI
L_GERMAN Tekstin tulostus vain dialogikielelld SAKSA
L_CZECH Tekstin tulostus vain dialogikielelld TSEKKI
L_FRENCH Tekstin tulostus vain dialogikielellda RANSKA
L_ITALIAN Tekstin tulostus vain dialogikielelld ITALIA
L_SPANISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda ESPANJA
L_SWEDISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda RUOTSI
L_DANISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda TANSKA
L_FINNISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda SUOMI
L_DUTCH Tekstin tulostus vain dialogikielellda HOLLANTI
L_POLISH Tekstin tulostus vain dialogikielellda PUOLA
L_PORTUGUE Tekstin tulostus vain dialogikielella PORTUGALI
L_HUNGARIA Tekstin tulostus vain dialogikielella UNKARI
L_RUSSIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella VENAJA
L_SLOVENIAN Tekstin tulostus vain dialogikielella SLOVENIA
L_ALL Tekstin tulostus dialogikielesta riippumatta
HOUR Tosiaikaisen kellon tuntimaara
MIN Tosiaikaisen kellon minuuttiméaara
SEC Tosiaikaisen kellon sekuntimaara
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Avainsana Toiminto

DAY Tosiaikaisen kellon péaiva

MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausimaara
STR_MONTH Tosiaikaisen kellon kuukausilyhennys

YEAR2 Tosiaikaisen kellon kaksinumeroinen vuosiluku
YEAR4 Tosiaikaisen kellon nelinumeroinen vuosiluku

Koneistusohjelmassa ohjelmoidaan FN 16: F-PRINT tulostuksen
aktivoimiseksi:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.A

Tall6in TNC tulostaa tiedoston PROT1.A sarjaliitdntaportin kautta:
MITTAUSPOYTAKIRJA VAUHTIPYORAN PAINOPISTE

PAIVAYS: 27112001

KELLONAIKA: 08:56:34

MITTAUSARVOJEN LUKUMAARA : = 1

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000

tallentaa kaikki tekstit siihen tiedostoon, jonka olet
maaritellyt ensimmaisessa FN 16-toiminnossa. Tiedosto
tulostetaan vasta, kun TNC on lukenut lauseen END PGM tai
kun olet painanut NC-pysaytyspainiketta tai sulkenut
tiedoston kaskylla M_CLOSE.

@ Jos kaytat toimintoa FN 16 ohjelmassa useammin, TNC

Ohjelmoi FN 16 -lauseessa formaattitiedosto ja
poytakirjatiedosto kummatkin nimilaajennoksilla.

Jos annat poytakirjatiedoston hakupoluksi vain
tiedostonimen, talléin TNC tallentaa poytakirjatiedoston
siihen hakemistoon, jossa NC-ohjelma on FN 16-
toiminnolla.

Formaatin kuvaustiedoston yhdelle riville voidaan tulostaa
enintdan 32 Q-parametria.

296

Ohjelmointi: Q-parametri @



Viestien tulostus kuvaruudulle

Voit kdyttdd myds toimintoa FN 16 viestien tulostamiseksi NC-
ohjelmasta kuvaruudun peittoikkunaan. Né&in voit nayttaa
yksinkertaisesti pitkidkin ohjeteksteja ohjelmassa, kun haluat kayttajan
regoivan niihin. Voit tulostaa my®s Q-parametrin siséallon, jos
protokollakuvaustiedosto sisaltdd vastaavan osoituksen.

Koska viesti ilmestyy TNC-kuvaruutuun, taytyy protokollatiedoston
nimeksi syottaa sisaan vain SCREEN:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Jos viestissa on useampia riveja kuin peittoikkunassa mahtuu
esittdmaan, voit selata peittoikkunaa nuolindppaimilla.

Peittoikkunan sulkeminen: paina nappainta CE. Sulkeaksesi ikkunan
ohjelmaohjatusti ohjelmoi seuraava NC-lause:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Protokollakuvaustiedoston vaatimuksille patevat kaikki
@ edella kuvatut ehdot.

Jos tulostat ohjelmassa enemmankin tekstia naytolle, TNC
liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin jalkeen. Nayttaaksesi
kunkin tekstin yksin nayttéruudulla ohjelmoi
protokollakuvaustiedoston loppuun toiminto M_CLOSE.

Viestien ulkoinen tulostus

Voit kayttaa toimintoa FN 16 my®s silloin, kun haluat tallentaa luodut
tiedostot ulkoisesti NC-ohjelmasta toiminnolla FN 16. Tata varten on
kaytettavissa kaksi mahdollisuutta:

Syo6ta kohdepolun nimi tdydellisend FN 16-toiminnossa:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Aseta kohdepolun nimi MOD-toiminnossa kohtaan Print tai Print-
Test, jos haluat aina tehda tallennuksen palvelimen samaan
hakemistoon (katso myods ,,Osoitus” sivulla 588):

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PRO1.TXT

Protokollakuvaustiedoston vaatimuksille patevat kaikki
@ edelld kuvatut ehdot.

Jos tulostat ohjelmassa saman tiedoston useita kertoja,
TNC liittaa kaikki tekstit jo valmiin tekstin jalkeen
kohdetiedoston sisalla.
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FN 18: SYS-DATUM READ: Jarjestelmatietojen

luku

Toiminnolla FN 18: SYS-DATUM READ voit lukea jarjestelmatietoja ja

tallentaa Q-parametreihin. Jarjestelmatietojen valinta tapahtuu
ryhmanumeron (ID-no.), numeron ja mahdollisesti indeksin
perusteella.

Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi

Merkitys

Ohjelma-Info, 10 1 - mm/tuuma-tila
2 - Limityskerroin taskun jyrsinndssa
3 - Aktiivisen koneistustydkierron numero
4 - Aktiivisen koneistustydkierron numero (tyokierroille
numeroilla yli 200)
Koneen tila, 20 1 - Voimassaoleva tydkalun numero
2 - Valmistellun tydkalun numero
3 - Aktiivinen tyokaluakseli
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Ohjelmoitu kierrosluku
5 - Voimassa oleva karan tila: -1=maarittelematta, 0=M3
voimassa,
1=M4 aktiivinen, 2=M5 M3:n jalkeen, 3=M5 M4:n
jalkeen
8 - Jaahdytystila: O=pois, 1=paalla
9 - Voimassaoleva sydttdarvo
10 - Valmistellun tydkalun indeksi
11 - Voimassa olevan tydkalun indeksi
15 - Loogisten akseleiden numero
0=X, 1=Y, 2=Z, 3=A, 4=B, 5=C, 6=U, 7=V, 8=W
17 - Nykyisen liikealueen numero (0, 1, 2)
Tydkiertoparametri, 30 1 - Aktiivisen koneistustydkierron varmuusetaisyys
2 - Aktiivisen koneistustydkierron
poraussyvyys/jyrsintdsyvyys
3 - Aktiivisen koneistustydkierron asetussyvyys
4 - Aktiivisen koneistustyokierron syvyysasetussyottdarvo
5 - Ensimmaisen sivun pituus suorakulmataskun
tyokierrossa
6 - Toisen sivun pituus suorakulmataskun tyokierrossa
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys o
7 - Ensimmaisen sivun pituus uran tyokierrossa E
8 - Toisen sivun pituus uran tyokierrossa 'g
9 - Sade ympyrataskun tydkierrossa '6
10 - Aktiivisen koneistustyokierron jyrsintasyottdarvo ‘5
11 - Aktiivisen koneistustyodkierron kiertosuunta :
12 - Aktiivisen koneistustyokierron odotusaika w
13 - Kierteen nousu tyokierroissa 17, 18 o
14 - Aktiivisen koneistustydkierron silitystyovara
15 - Aktiivisen koneistustydkierron rouhintakulma

Tyokalutaulukon tiedot, 50 1 TKL-no. Tydkalun pituus
2 TKL-no. Tydkalun sade
3 TKL-no. Ty6kalun sade R2
4 TKL-no. Tydkalun pituuden tyévara DL

TKL-no. Tybkalun sateen tydvara DR
6 TKL-no. Tyo6kalun séateen tyévara DR2
7 TKL-no. Tyokalu estetty (0 tai 1)
8 TKL-no. Sisartyokalun numero
9 TKL-no. Maksimi kestoaika TIME1
10 TKL-no. Maksimi kestoaika TIME2
11 TKL-no. Nykyinen kestoaika CUR. TIME
12 TKL-no. PLC-tila
13 TKL-no. Maksimi teran pituus LCUTS
14 TKL-no. Maksimi siséanpistokulma ANGLE
15 TKL-no. TT: Terien lukumaara CUT
16 TKL-no. TT: Pituuden kulumistoleranssi LTOL
17 TKL-no. TT: Séateen kulumistoleranssi RTOL
18 TKL-no. TT: Kiertosuunta DIRECT (0O=positiivinen/-
1=negatiivinen)
19 TKL-no. TT: Tason siirtyméa R-OFFS
20 TKL-no. TT: Pituuden siirtyma L-OFFS
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Ryhmaén nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
21 TKL-no. TT: Pituuden rikkotoleranssi LBREAK
22 TKL-no. TT: Séteen rikkotoleranssi RBREAK
23 TKL-no. PLC-arvo
24 TKL-no. TS: Kosketuspaan keskipistesiirtyma paaakselilla
25 TKL-no. TS: Kosketuspaan keskipistesiirtyma sivuakselilla
26 TKL-no. TS: Karan kulma kalibroinnissa
27 TKL-no. Tybkalutyyppi paikkataulukkoa varten
28 TKL-no. Maksimikierrosluku
Ei indeksia: Aktiivisen tydkalun tiedot
Tiedot paikkataulukosta, 51 1 Paikka no. Tyokalun numero
2 Paikka no. Erikoistydkalu: O=ei, 1=kylla
3 Paikka no. Kiintopaikka: O=ei, 1=kylla
4 Paikka no. estetty paikka: O=ei, 1=kylla
5 Paikka no. PLC-tila
6 Paikka no. Tyokalun tyyppi
7.1 Paikka no. Arvo sarakkeesta P1 ... P5
12 Paikka no. Paikka varattu: O=ei, 1=kylla
13 Paikka no. Hyllymakasiini: Paikka ylapuolella varattu (O=ei,
1=kyll3)
14 Paikka no. Hyllymakasiini: Paikka alapuolella varattu (O=ei,
1=kyll3)
15 Paikka no. Hyllymakasiini: Paikka vasemmalla varattu (O=ei,
1=kyll3)
16 Paikka no. Hyllymakasiini: Paikka oikealla varattu (O=ei, 1=kylla)
Tyokalupaikka, 52 1 TKL-no. Paikan numero P
2 TKL-no. Tyokalumakasiinin numero
Tiedostotiedot, 56 1 - Tyo6kalutaulukon rivien lukumaara
2 - Aktiivisen nollapistetaulukon rivien lukumaara
300
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Ryhman nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys o
3 Q- Aktiivisten akseleiden lukumaara, jotka on ohjelmoitu c
parametrinumero,  aktiiviseen nollapistetaulukkoon _E
josta eteenpain E
akseleiden tila —
tallennetaan. +1: o
Akseliaktiivinen, -1: -
Akseli ei aktiivinen @
D
Heti kutsun TOOL CALL jalkeen 1 - Asema voimassa/ei voimassa (1/0) —
ohjelmoitu asema, 70 (oe]
2 1 X-akseli o
2 2 Y-akseli
2 3 Z-akseli
3 - Ohjelmoitu syottoarvo (-1: Ei sydttdarvoa ohjelmoitu)
Aktiivinen tydkalukorjaus, 200 1 - Tydkalun sade (sis. Delta-arvon)
2 - Tyokalun pituus (sis. Delta-arvon)
Aktiiviset muunnokset, 210 1 - Peruskaantd kasikayttotavalla
2 - Ohjelmoitu kierto tydkierrolla 10
3 - Voimassaoleva peilausakseli

0: Peilaus ei voimassa

+1: X-akseli peilattu

+2: Y-akseli peilattu

+4: Z-akseli peilattu

+64: U-akseli peilattu

+128: V-akseli peilattu

+256: W-akseli peilattu

Yhdistelmat = Yksittdisakseleiden summat

4 1 Aktiivinen mittakerroin X-akselilla

4 2 Aktiivinen mittakerroin Y-akselilla

4 3 Aktiivinen mittakerroin Z-akselilla

4 7 Aktiivinen mittakerroin U-akselilla
4 8 Aktiivinen mittakerroin V-akselilla

4 9 Aktiivinen mittakerroin W-akselilla
5 1 3D-ROT A-akselilla
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Ryhmaén nimi, ID-no. Numero

Indeksi

Merkitys

5

2

3D-ROT B-akselilla

5

3

3D-ROT C-akselilla

6

Koneistustason kaanto voimassa/ei voimassa (-1/0)
ohjelmanajon kayttttavalla

Koneistustason kdantd voimassa/ei voimassa (-1/0)
kasikayttotavalla

Ratatoleranssi, 214 8

Tydkierrolla 32 tai MP1096 ohjelmoitu toleranssi

Aktiivinen nollapisteen siirto, 220 2

X-akseli

N

Y-akseli

Z-akseli

A-akseli

B-akseli

(o230 I & B BRSSOV

C-akseli

U-akseli

V-akseli

O | 0|

W-akseli

Liikealue, 230 2

Negatiivinen ohjelmaraja akseleille 1 ... 9

3

Positiivinen ohjelmaraja akseleille 1 ... 9

Asetusasema REF-jarjestelméassa, 1
240

X-akseli

Y-akseli

Z-akseli

A-akseli

B-akseli

C-akseli

N | oo bW

U-akseli

V-akseli

©O | 0

W-akseli

Hetkellisasema aktiivisessa 1
koordinaatistossa, 270

X-akseli

Y-akseli

302

Ohjelmointi: Q-parametri @



Ryhmaén nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
3 Z-akseli
4 A-aksel
5 B-akseli
6 C-akseli
7 U-akseli
8 V-akseli
9 W-akseli
Koodien M128, M280 tila 1 - 0: M128 ei voimassa, -1: M128 voimassa
2 Syo6ttoarvo, joka on ohjelmoitu koodilla M128
Koodien M116, 310 tila 116 - 0: M116 ei voimassa, -1: M116 voimassa
128 - 0: M128 ei voimassa, -1: M128 voimassa
144 - 0: M144 ei voimassa, -1: M144 voimassa
TNC:n hetkellinen jarjestelméan 1 0 Jarjesteman aika sekunnissa alkaen paivayksesta
aika, 320 1.1.1970, kellonajalla 0
Kytkeva kosketusjarjestelma TS, 10 - Kosketusjarjestelman akseli
350
11 - Vaikuttava kuulasade
12 - Vaikuttava pituus
13 - Asetusrenkaan sade
14 1 Paaakselin keskipistesiirtyma
2 Sivuakselin keskipistesiirtyma
15 - Keskipistesiirtyman suunta 0°-asennon suhteen
Poytakosketusjarjestelma TT 20 1 X-akselin keskipiste (REF-jarjestelma
2 Y-akselin keskipiste (REF-jarjestelma)
3 Z-akselin keskipiste (REF-jarjestelma)
21 - Lautassade
Viimeinen kosketuspiste TCH 1 1.9 Asema aktiivisen koordinaatiston akseleille 1 ... 9
PROBE-tydkierto 0 tai viimeinen
kosketuspiste kasikayttdtavalta,
360
2 1..9 Asema REF-jarjestelman akseleilla 1 ... 9
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Ryhmaén nimi, ID-no. Numero Indeksi Merkitys
Arvo aktiivisesta NP- 1..9 X-akseli ... W-akseli
nollapistetaulukosta aktiivisessa numero
koordinaatistossa, 500
REF-arvo aktiivisesta NP- 1...9 X-akseli ... W-akseli
nollapistetaulukosta, 501 numero
Arvon luku esiasetustaulukosta Esiasetus 1...9 X-akseli ... W-akseli
koneen kinematiikka huomioiden, numero
502
Arvon luku suoraan Esiasetus 1...9 X-akseli ... W-akseli
esiasetustaulukosta, 503 numero
Peruskaannon luku Esiasetus - Peruskaanto sarakkeesta ROT
esiasetustaulukosta, 504 numero
Valittu nollapistetaulukkko, 505 1 - Palautusarvo = 0: Ei aktiivista nollapistetaulukkoa
Palautusarvo = 1: Aktiivinen nollapistetaulukko
Tiedot aktiivisesta 1 - Aktiivinen rivi
nollapistetaulukosta, 510
2 - Paletin numero kentastd PAL/PGM
3 - Palettitaulukon hetkellinen rivi
4 - Hetkellisen paletin NC-ohjelman viimeinen rivi
Koneparametri saatavilla, 1010 MP- MP-indeksi Palautusarvo = 0: MP ei saatavilla
numero Palautusarvo = 1: MP saatavilla

Esimerkki: Z-akselin aktiivisen mittakertoimen arvon osoitus

parametriin Q25

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

FN 19: PLC: Arvojen siirto PLC:hen

Toiminnolla FN 19: PLC voit siirtdd enintdan kaksi lukuarvoa tai Q-

parametria PLC:hen

Kirjoitustavat ja yksikot: 0,1 um tai 0,0001°

Esimerkki: Lukuarvon 10 (vastaa 1um tai 0,001°) siirto PLC:hen

56 FN 19: PLC=+10/+Q3
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FN20: WAIT FOR: NC:n ja PLC:n synkronointi

antaman hyvaksynnan perusteella!

@ Tata toimintoa saa kayttaa vain koneen valmistajan

Toiminnolla FN 20: WAIT FOR voidaan ohjelmanajon aikana suorittaa
NC:n ja PLC:n keskinéinen synkronointi. NC pysayttaa toteutuksen, FN
20 -lauseessa ohjelmoitu ehto on toteutunut. Téassa yhteydessa TNC
voi tarkastaa seuraavat PLC-operandit:

PLC-operandi

Lyhyt kuvaus Osoitealue

Merkitsin M 0 ... 4999

Sisaantulo I 0..31,128...152
64 ... 126 (ensimmainen PL 401 B)
192 ... 254 (toinen PL 401 B)

Ulostulo 0 0..30
32 ... 62 (ensimmainen PL 401 B)
64 ... 94 (toinen PL 401 B)

Laskin C 48 ... 79

Ajastin T 0..95

Tavu B 0...4095

Sana W 0...2047

Kaksoissana D 2048 ... 4095
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Lauseessa FN 20 ovat sallittuja seuraavat ehdot:

Ehto Lyhyt kuvaus
Sama ==

Pienempi kuin <

Suurempi kuin >

Pienempi tai yhtasuuri <=

Suurempi tai >=
yhtésuuri

Lisdksi on kaytettavissa toiminto FN20: WAIT FOR SYNC. Kayta
toimintoa WAIT FOR SYNC aina vain, jos luet esim. toiminnon FN18 kautta
jarjestelmatietoja, jotka vaativat synkronointia tosiaikaan. Sen jalkeen
TNC pysayttaa etukéateislaskennan ja suorittaa seuraavan NC-lauseen
vain, jos myos NC-ohjelma on saavuttanut tdman lauseen.

Esimerkki: Ohjelmanajon keskeytys, kunnes merkitsin 4095
asettuu 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==1

Esimerkki: Sisaisen esilaskennan pidatys, X-akselin hetkellisen
aseman luku

32 FN 20: WAIT FOR SYNC

33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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FN 25: PRESET: Uuden peruspisteen asetus "5
c

Taman toiminnon voit ohjelmoida vain, jos olet sydttanyt _E

@ sisdan avainluvun, katso ,, Avainluvun sisaansyotto”, sivu E
585. ——

2

Toiminnolla FN 25: PRESET voit asettaa valittavissa olevalle akselille (S
uuden peruspisteen ohjelmanajon aikana. (7,
Valitse Q-parametritoiminto: Paina nappaintd Q (lukuarvojen -l
sisaansyottokentassa, oikealla). Ohjelmanappéintapalkki esittdd Q- o0
parametritoimintoja. m

Valitse lisdtoiminto: Paina ohjelmanappaintd ERIKOISTOIMINNOT

Valitse FN 25: Vaihda ohjelmanappainpalkki toiselle tasolle, paina
ohjelmanappaintd FN 25 ASETA PERUSPISTE

Akseli?: Syota sisaan akseli, jolle haluat asettaa uuden
peruspisteen, vahvista nappaimella ENT.

Muunnettava arvo?: Sydta sisdaan voimassa olevan koordinaatiston
koordinaatit pisteelle, johon haluat asettaa peruspisteen.

Uusi peruspiste?: Sydta sisaan koordinaatit, jotka muunnettavalla
arvolla on oltava uudessa koordinaatistossa.

Esimerkki: Uuden peruspisteen asetus koordinaattiasemaan
X+100

56 FN 25: PRESET = X/+100/+0
Esimerkki: Nykyisen koordinaattiarvon Z+50 tulee olla uudessa

koordinaatistossa arvo -20
56 FN 25: PRESET = Z/+50/-20

asetetun peruspisteen (katso , Aktivoi vimeksi asetettu

@ Lisdtoiminnolla M 104 voit aktivoida uudelleen viimeksi
peruspiste: M104" sivulla 342).
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9.9 Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan sisaansyotto

Ohjelmanappainten avulla voidaan laskutoimituksiin maaritella
useampia matemaattisia kaavoja suoraan koneistusohjelmassa.

Matemaattiset yhdistelytoiminnot esitetdan painamalla
ohjelmanappaintd KAAVA. TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia

useiden ohjelmanéappainpalkkien avulla:

Yhdistelytoiminto

Ohjelmanappain

Lisays
esim. Q10 = Q1 + Q5

Vahennys
esim. Q25 = Q7 - Q108

Kerto

esim. Q12 = 5 * Q5
Jako

esim. Q25 = Q1 / Q2
Sulku auki

esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Sulku kiinni
esim. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Arvon nelio (engl. square)
esim. Q15 = SQ 5

Neliojuuri (engl. square root)
esim. Q22 = SQRT 25

SGRT

Kulman sini
esim. Q44 = SIN 45

Kulman kosini
esim. Q45 = COS 45

Kulman tangentti
esim. Q46 = TAN 45

D

Arcus-sini

Sinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/hypotenuusa
esim. Q10 = ASIN 0,75

iR ERE NN

Arcus-kosini

Kosinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta viereinen kateetti/hypotenuusa
esim. Q11 = ACOS Q40
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Yhdistelytoiminto

Arcus-tangentti

Tangentin kaéanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/viereinen kateetti
esim. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Arvon potenssi
esim. Q15 = 373

Vakio Pl (3,14159)
esim. Q15 = PI

Luonnollinen logaritmi (LN)
kantaluku 2,7183
esim. Q15 = LN Ql1

i

Luvun logaritmi, kantaluku 10
esim. Q33 = LOG Q22

Exponentiaalitoiminto, 2,7183 potenssiin n
esim. Q1 = EXP Q12

Arvon negaatio (kerrotaan arvolla -1)
esim. Q2 = NEG Q1

Pilkun jalkeisten numeroiden poisto
Kokonaisluvun muodostus
esim. Q3 = INT Q42

z

L

Absoluuttiarvon muodostus
esim. Q4 = ABS Q22

ABS

Desimaalipisteen etunumeroiden poisto
Murtodesimaali
esim. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Luvun etumerkin testaus
esim. Q12 = SGN Q50

Jos Q12 =1, niin Q50 >=0
Jos Q12 =-1, niin Q50 <=0

B

Moduliarvn (jakojaannoksen) laskenta
esim. Q12 = 400 % 360
Tulos: Q12 =40

IIIIII

HEIDENHAIN iTNC 530

9.9 Kaavan suora sisaansyotto

” @



9.9 Kaavan suora sisaansyotto

Laskusaannot

Matemaattisten kaavojen ohjelmoinnissa patevat seuraavat saannot:

Kerto ennen jakoa
12 Q1 =5 * 3 +2 * 10 = 35

1. laskutoimenpide 5 * 3 =15
2. laskutoimenpide 2 * 10 = 20
3. laskutoimenpide 15 + 20 = 35
tai

13 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

1. laskutoimenpide neli¢juuri 10 = 100
2. laskutoimenpide 3 potenssiin 3 = 27
3. laskutoimenpide 100 - 27 = 73

Sulkusaanto
Ositussaanto sulkumerkkilaskennassa

a*bb+c)=a*b+a*c
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Sisaansyottoesimerkki

Kulman laskenta arctan-toiminnolla vastakateetin (Q12) ja viereisen
kateetin (Q13) avulla; Tulos osoitetaan parametriin Q25:

m m Valitse kaavan sisaansy6ttd: Paina nappaintd Q ja
ohjelmanappainta KAAVA:

@ Paina ASClI-ndppaimistdon Q-ndppainta

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?

25 Syo6té sisdan parametrin numero

E Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja valitse arctan-
toiminto

a E Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja avaa sulku

m 12 Syo6té sisdan Q-parametrin numero 12

Valitse jakolasku

m 13 Syota sisdan Q-parametrin numero 13

E @ Sulje sulku ja lopeta kaavan sisdansyottd

NC-esimerkkilause
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 Merkkijonoparametrit

Merkkijonon kasittelyn toiminnot

Voit laatia erilaisia merkkijonoja kasittelemalla niité (engl. string =
merkkijono) QS-parametrin avulla. Naméa merkkijonot voidaan tulostaa
esimerkiksi toiminnon FN16:F-PRINT avulla, mikd mahdollistaa
vaihtelevien pdytakirjojen laatimisen.

Liséksi merkkijonoparametrille on mahdollista osoittaa merkkijono
(kirjain, numero, erikoismerkki, ohjausmerkki ja valilyonti), jonka pituus
on enintdan 256 merkkia. Osoitetut tai sisddnluetut arvot voit myos
jatkokasitella ja tarkastaa seuraavaksi kuvattavien toimintojen avulla.
Q-parametriohjelmoinnin tapaan kaytosséasi on yhteensa 2000 QS-
parametria (katso myds ,, Periaate ja toimintokuvaus” sivulla 274).

Q-parametritoimintoihin MERKKIJONOKAAVA ja KAAVA sisaltyy
erilaisia toimintoja, joilla voidaan kasitellda merkkijonoparametreja.

MERKKIJONOKAAVAN . u i .
toiminnot Ohjelmanappéin  Sivu
Merkkijonoparametrin osoitus Sivu 313
Merkkijonoparametrin ketjutus Sivu 313
Numeerisen arvon muuttaminen Sivu 315
merkkijonoparametriksi

Osamerkkijonon kopiointi Sivu 316
merkkijonoparametrista

Jarjestelmatietojen kopiointi Sivu 317
merkkijonoparametrista

Merkkijonotoiminnot KAAVA- .
toiminnossa Ohjelmanappain  Sivu
Merkkijonon muuttaminen Sivu 319
numeeriseksi arvoksi

Merkkijonon testaus Sivu 320
Merkkijonoparametrin pituuden Sivu 321
maaritys

Aakkosnumeerisen jarjestyksen Sivu 322
vertailu

suoritettavan laskutoimituksen tuloksena aina merkkijono.
Jos kaytat KAAVA-toimintoa, on suoritettavan
laskutoimituksen tuloksena aina numeerinen arvo.

@ Jos kaytat MERKKIJONOKAAVA-toimintoa, on
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Merkkijonoparametrin osoitus

Ennen kuin kaytat merkkijonomuuttujia, taytyy niihin ensin tehda
osoitus. Sitd varten on olemassa késky DECLARE STRING.

e Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
R erikoistoiminnot

onELHAN Valitse erilaisten selvékielitoimintojen
Loznicr maarittelyvalikko

9.10 Merkkijonoparametri

T Valitse jonotoiminto

TOIMINNOT

DECLARE Valitse toiminto DECLARE STRING

STRING

NC-esimerkkilause:
37 DECLARE STRING QS10 = "TYOKAPPALE"
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Merkkijonoparametrin ketjutus

Ketjutusoperaattorin (merkkijono || merkkijono) avulla voit yhdistaa
useampia merkkijonoparametreja toisiinsa.

SPEC
FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

JONON

TOIMINNOT

MERKKI-
JONOKAAVA

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
maarittelyvalikko

Valitse jonotoiminto

Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Syota sisadn sen merkkijonoparametrin numero,
johon TNC:n tulee tallentaa ketjutettava merkkijono,
vahvista nappaimelld ENT

Syota sisadn sen merkkijonoparametrin numero,
johon ensimmainen osamerkkijono tallennetaan,
vahvista ndppaimelld ENT: TNC nayttaa
ketjutussymbolia | |

Vahvista nappaimelld ENT

Syo6té sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon toinen osamerkkijono tallennetaan, vahvista
nappaimelld ENT:

Toista toimenpiteet, kunnes olet valinnut kaikki

ketjutettavat osamerkkijonot, paata nappaimella END

Esimerkk: QS10:een tulee sisdllyttaa koko teksti QS12:sta,
QS13:sta ja QS14:sta

37 QS10 =

Q12 || QS13 || QS14

Parametrin sisalto:
QS12: Tyokappale

QS13: Tila:
QS14: Hylky

QS10: Tyokappaleen tila: hylky
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Numeerisen arvon muuttaminen
merkkijonoparametriksi

Toiminnolla TOCHAR TNC muuntaa numeerisen arvon
merkkijonoparametriksi. Talla tavoin voit ketjuttaa lukuarvoja
merkkijonomuuttujien kanssa.

MERKKI-
JONOKARVA

Q-parametritoimintojen valinta
Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA
Valitse toiminto, joka muuntaa numeerisen arvon

merkkijonoparametriksi

Sy06té sisadan lukuarvo tai haluttu Q-parametri, joka
TNC:n tulee muuntaa, vahvista nappaimella

Halutessasi syota sisaan pilkun jalkeisten
merkkipaikkojen lukumaara, jonka mukaan TNC tekee
muunnoksen, vahvista ndppaimella ENT

Sulje sulkulauseke néppéaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: Parametri Q50 muuntelu merkkijonoparametrissa
QS11, kolmen desimaalipaikan kaytto

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.10 Merkkijonoparametri

Osamerkkijonon kopiointi
merkkijonoparametrista

Toiminnolla SUBSTR voit kopioida maériteltavan alueen
merkkijonoparametrista.

MERKKI-
JONOKAAVA

SUBSTR

=)

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Sydta sisddn sen parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa kopioitava merkkisarja, vahvista
nappaimelld ENT

Valitse toiminto, jolla leikkaat osamerkkijonon

Syo6té sisaan sen QS-parametrin numero, josta haluat
kopioida osamerkkijonon, vahvista ndppadimella

Syota sisaan sen paikan numero, josta lahtien haluat
osamerkkijonon kopioida, vahvista nappaimella ENT

Syota sisaan niiden merkkien lukumaara, jotka haluat
kopioida, vahvista ndppadimella ENT

Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisaansyottd nappaimelld END

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki alkaa
sisdisesti paikasta O.

Esimerkki: Merkkijonoparametrista QS10 luetaan nelja merkkia
pita merkkijono (LEN2) kolmannesta paikasta (BEG2) alkaen

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Jarjestelmatietojen kopiointi
merkkijonoparametrista

Toiminnolla SYSSTR voidaan kopioida jarjestelmatiedot jonoparametriin.

Talla hetkella on kéytdssa vain hetkellisen jarjestelman ajan lukeminen:

a Q-parametritoimintojen valinta
Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Sydta sisdan sen parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa kopioitava merkkisarja, vahvista
nappaimellda ENT

Valitse jarjestelmatietojen kopiointitoiminto

Sy06té sisdan jarjestelmdaavaimen numero kopioitavan
jarjestelmaajan sisdansyottamista varten I1D321,
vahvista nappaimelld ENT.

Sy06té sisdan jarjestelmdavaimen indeksi. Jos muoto
madrittelee tulostettavan jarjestelmaajan, vahvista
nappaimella ENT (katso edelleen alla olevaa
kuvausta).

Luettavan ldhteen ryhmdindeksilla ei ole talla
hetkelld mitdan toimintoa, vahvista nappaimella NO
ENT.

Luettavan ldhteen ryhmdindeksilla eiole talla
hetkelld mitdan toimintoa, vahvista nappaimella NO
ENT.

Sulje sulkulauseke néppéimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimellda END

kayttolaajennuksia varten. Parametrilla IDX ja DAT ei ole

@ Tama toiminto on valmisteltu tulevaisuuden
talla hetkelld mitdan toimintoa.
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Paivayksen formaattina voidaan kayttad seuraavia vaihtoehtoja:

: TT.MM.JJJJ hh:mm:ss
: T.MM.JJJJ h:mm:ss

: T.MM.JJJJ h:imm

: T.MM.JJ h:imm

: JJJI-MM-TT- hh:mm:ss
- JUJI-MM-TT hh:mm

S JIJI-MM-TT h:mm

- JJ-MM-TT h:mm

: TT.MM.JJJJ

9: T.MM.JJJJ

10: TMM.JJ

11: JUJI-MM-TT

12: JI-MM--TT

13: hh:mm:ss

14: h:mm:ss

15: h:mm

o

9.10 Merkkijonoparametri

Esimerkki: Luetaan hetkellinen jarjestelmaaika formaatissa
TT.MM.JJJJ hh:mm:ss ja sijoitetaan paranmetriin QS13.

37 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)

318 Ohjelmointi: Q-parametri @



Merkkijonon muuttaminen numeeriseksi arvoksi

Toiminto TONUMB muuttaa merkkijonoparametrin numeeriseksi arvoksi.
Muunnettavan arvon tulee siséltaa vain lukuarvoja.

Muunnettava QS-parametri saa siséltaa vain yhden
lukuarvon, muuten TNC antaa virheilmoituksen.

Q-parametritoimintojen valinta

9.10 Merkkijonoparametri

Valitse toiminto KAAVA

KARVA

O

Sydta sisdan sen parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa numeerinen arvo, vahvista nappaimella
ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse toiminto, joka muuttaa merkkijonoparametrin
numeeriseksi arvoksi

Sy06ta sisdan sen QS-parametrin numero, joka TNC:n
tulee muuttaa, vahvista nappaimelld ENT

Sulje sulkulauseke néppéaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: Merkkijonoparametrin QS11 muuttaminen
numeeriseksi parametriksi Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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9.10 Merkkijonoparametri

Merkkijonoparametrin testaus

Toiminnolla INSTR voit tarkastaa, onko merkkijonoparametri toisen
merkkijonoparametrin sisalla ja jos on, niin missa.

KRAAVA

=)

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6té sisdan sen Q-parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa se kohta, josta etsittdva teksti alkaa,
vahvista nappaimelld ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse merkkijonoparametrien testaustoiminto

Syo6té sisdan sen QS-parametrin numero, jossa
etsittava teksti on tallennettuna, vahvista nappaimella
ent

Syo6téa sisdan sen QS-parametrin numero, joka TNC:n
etsia lapi, vahvista ndppaimella ENT

Syo6té sisaan sen paikan numero, josta lahtien TNC:n
tulee etsia osamerkkijonoa, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisaansyottd nappaimelld END

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki alkaa
sisdisesti paikasta O.

Jos TNC ei I0yda etsittdvaa osamerkkijonoa,
tulosparametriksi tallentuu etsittdvan merkkijonon pituus
(luku alkaa tassa numerolla 1).

Jos etsittdva osamerkkijono esiintyy useammassa
kohdassa, TNC kasittelee ensimmaisen paikan, jossa
osamerkkijono sijaitsee.

Esimerkki: Etsitaan lapi QS10, josko sielta 10ytyisi parametriin
QS13 tallennettu teksti. Aloita etsinta kolmannesta paikasta

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA QS13 BEG2 )
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Merkkijonoparametrin pituuden maaritys

Toiminto STRLEN maarittda sen tekstin pituuden, joka on tallennettuna
valittavissa olevaan merkkijonoparametriin.

KARVA

STRLEN

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Sy06ta sisdan sen Q-parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa maaritetty merkkijonon pituus,
vahvista nappaimelld ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki
Valitse merkkijonoparametrin tekstin pituuden
maaritystoiminto

Sy0té sisdan sen QS-parametrin numero, jonka pituus
TNC:n tulee maarittada, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: QS15:n pituuden maaritys
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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9.10 Merkkijonoparametri

Aakkosnumeerisen jarjestyksen vertailu

Toiminnolla STRCOMP voit vertailla merkkijonoparametrien
akkosnumeerisen jarjestyksen.

KRAAVA

STRCOMP

@

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6té sisdan sen Q-parametrin numero, johon TNC:n

tulee tallentaa vertailun tulos, vahvista nappaimella
ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse merkkijonoparametrien vertailutoiminto

Syo6té sisdan ensimmaisen QS-parametrin numero,
joka TNC:n tule vertailla, vahvista ndppaimellda ENT

Syo6té sisaan toisen QS-parametrin numero, joka
TNC:n tule vertailla, vahvista ndppaimelld ENT

Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisaansyottd nappaimelld END

TNC antaa seuraavat tulokset:

0: Vertaillut QS-parametrit ovat identtiset

+1: Ensimmainen QS-parametri on aakkosjarjestyksessa
ennen toista QS-parametria

-1: Ensimmainen QS-parametri on aakkosjarjestyksessa
toisen QS-parameterin jalkeen

Esimerkki: QS12:n ja QS14:n aakkosjarjestyksen vertailu
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )
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9.11 Esivaratut Q-parametrit

TNC:n Q-parametrit Q100 ... Q199 on varattu arvojen maarittelya
varten. Naihin Q-parametreihin osoitetaan:

arvoja PLC:sta

maarittelyja tyokalulle ja karalle

maarittelyja kayttotilalle

mittaustuloksia kosketustyokierroista jne.

Q199 (QS100 ja QS199) ei saa kayttdd NC-ohjelmissa
laskentaparametreina, muuten voi olla seurauksena ei-
toivottuja vaikutuksia.

Esivarattuja Q-parametreja (QS-parametri) valilla Q100 ja

Arvot PLC:sta: Q100 ... Q107

TNC kayttaa parametreja Q100 ... Q107 arvojen siirtdmiseksi PLC:Ita
NC-ohjelmaan.

WMAT-lause: QS100

TNC sijoittaa WMAT-lauseessa maaritellyn materiaalin parametriin
QS100.

Aktiivinen tyokalun sade: Q108

Aktiivinen tyokalun sateen arvo osoitetaan parametrille Q108. Q108
kasittaa arvot:

Tyokalun sade R (tydkalutaulukko tai TOOL DEF-lause)
Delta-arvo DR tyokalutaulukosta
Delta-arvo DR lauseesta TOOL CALL

TNC sailyttaa aktiivisen tyokalun sateen asetuksen myos
virtakatkoksen yli.
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Tyokaluakseli: Q109

-

)

()] Parametrin Q109 arvo riippuu voimassa olevasta tyokaluakselista:
g Tyokaluakseli Parametriarvo
E Ei tydkaluakselia maaritelty Q109 = -1

9‘ X-akseli Q109 =0

d Y-akseli Q109 =1

)

B Zakseli Q109 =2

@ :

S U-akseli Q109 =6

@©
2 Veaksel Q109 = 7

(72}
LLl W-akseli Q109 =8

F
F
o) Karan tila: Q110

Parametrin Q110 arvo riippuu viimeksi ohjelmoidusta M-toiminnosta
karaa varten:

M-toiminto Parametriarvo
Karan tilaa ei maaritelty Q110 =-1

M3: Kara PAALLE, myé&tapaivaan Q110=0

M4: Kara PAALLE, vastapaivaan Q110 =1

M5 M3:n jalkeen Q110=2

M5 M4:n jélkeen Q110=3

Jaahdytysnesteen syotto: Q111

M-toiminto Parametriarvo
M8: Jaahdytys PAALLE Q111 =1
M9: Jaahdytys POIS Q111 =0

Limityskerroin: Q112

TNC osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun jyrsinnasséa
(MP7430).
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Mittamaarittelyt ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa toiminnolla PGM CALL parametrin Q113 arvo riippuu

mittamaarittelyista ohjelmassa, jota ensimmaiseksi kutsutaan toisena

ohjelmana.
Paaohjelman mittamaarittelyt Parametriarvo
Metrijarjestelma (mm) Q113 =0
Tuumajarjestelma (tuuma) Q113 =1

Tyokalun pituus: Q114

Parametrille Q114 osoitetaan hetkellinen tydkalun pituuden arvo.
TNC sailyttaa aktiivisen tydkalun pituuden asetuksen myds
virtakatkoksen yli.

Kosketuksen jalkeiset koordinaatit
ohjelmanajon aikana

Parametrit Q115 ... Q119 siséltavat ohjelmoidun mittauksen jalkeen
karan aseman koordinaatit kosketushetken suhteen. Koordinaatit
perustuvat kasikayttdtavalla voimassa olevaan peruspisteeseen.

Naissa koordinaateissa ei huomioida kosketusvarren pituutta eika
kosketuskuulan sadetta.

Koordinaattiakseli Parametriarvo
X-aksel Q1156
Y-aksel Q116
Z-akseli Q117
IV. akseli Q118

rippuen parametrista MP100

V. akseli Q119
rippuen parametrista MP100
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9.11 Esivaratut Q-parametri

Olo-Aset-ero automaattisessa tyokalun
mittauksessa jarjestelmalla TT 130

Olo/Aset-ero Parametriarvo
Tyo6kalun pituus Q115
Tydkalun sade Q116

Koneistustason kaanto tyokappaleen kulmalla:

TNC:n laskemat koordinaatit kiertoakseleille

Koordinaatit Parametriarvo
A-akseli Q120
B-akseli Q121
C-akseli Q122
326
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Kosketusjarjestelman tyodkiertojen
mittaustulokset (katso kosketusjarjestelman

tyokiertojen kasikirjaa)

Mitatut hetkellisarvot

Parametriarvo

Suoran kulma

Q150

Keskipiste padakselilla

Q151

Keskipiste sivuakselilla

Q1562

Halkaisija

Q153

Taskun pituus

Q154

Taskun leveys

Q155

Pituus tyokierrossa valitulla akselilla

Q156

Keskiakselin sijainti

9.11 Esivaratut Q-parametri

Q157

A-akselin kulma

Q158

B-akselin kulma

Q159

Koordinaatti tydkierrossa valitulla akselilla

Q160

Maaritetty poikkeama

Parametriarvo

Keskipiste padakselilla

Q161

Keskipiste sivuakselilla

Q162

Halkaisija

Q163

Taskun pituus

Q164

Taskun leveys

Q165

Mitattu pituus

Q166

Keskiakselin sijainti

Q167

Maaritetty tilakulma

Parametriarvo

Kierto A-akselin ympari

Q170

Kierto B-akselin ympari

Q171

Kierto C-akselin ympari

Q172
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9.11 Esivaratut Q-parametri

Tyokappaleen laatu Parametriarvo
Hyva Q180

Jélkityd Q181

Hylky Q182

Mitattu poikkeama tyokierrolla 440 Parametriarvo
X-akseli Q185

Y-akseli Q186

Z-akseli Q187
Merkitsin tydkiertoja varten Q188
Tyokalun mittaus BLUN-laserilla Parametriarvo
Varattu Q190

Varattu Q191

Varattu Q192

Varattu Q193

Varattu sisaiseen kayttoon Parametriarvo
Merkitsin tyokiertoja varten Q195
Merkitsin tyOkiertoja varten Q196
Merkitsin tyokiertoja varten (Koneistuskuvat) Q197

Viimeksi aktiivisena olleen mittaustyokierron Q198

numero

K:t:l::,;;g;zfmaua ™ [ e e
Tydkalu toleranssien sisalla Q199 =0,0
Ty6kalu kulunut (LTOL/RTOL ylitetty) Q199=1,0
Ty6kalu on rikkoutunut (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

ylitetty)
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9.12 Ohjelmointiesimerkki

. 9.12 Ohjelmointiesimerkki

Ohjelmankulku

1 Elliptistd muotoa lahestytdan usean pienen
suoran patkan kautta (maariteltavissa
parametrilla Q7). Mitd enemmaén
laskutoimenpiteita maaritellaan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee

m Jyrsintdsuunta maaritetdan alku- ja loppukulman
perusteella tasossa:
Koneistussuunta myotapaivaan:
Aloituskulma > Lopetuskulma
Koneistussuunta vastapéivaan:
Aloituskulma < Lopetuskulma

" Tyokalun sadetta ei huomioida

X-akselin keskipiste
Y-akselin keskipiste

Puoliakseli X

Puoliakseli Y

Alkukulma tasossa

Loppukulma tasossa
Laskentatoimenpiteiden lukumaara
Ellipsin kiertoasema
Jyrsintasyvyys

Syvyyssyottdarvo
Jyrsintasyottdarvo

Esipaikoituksen varmuusetaisyys

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo
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. 9.12 Ohjelmointiesimerkki

Koneistuksen kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
Aliohjelma 10: Koneistus

Nollapisteen siirto ellipsin keskipisteeseen

Kiertoaseman laskenta tasossa

Kulma-askeleen laskenta

Alkukulman kopiointi

Lastulaskurin asetus

Alkupisteen X-koordinaatin laskenta
Alkupisteen Y-koordinaatin laskenta

Ajo alkupisteeseen tasossa

Esipaikoitus varmuusetaisyydelle kara-akselilla
Ajo koneistussyvyyteen

Kulman paivitys

Lastulaskimen paivitys

Nykyisen X-koordinaatin laskenta

Nykyisen Y-koordinaatin laskenta

Ajo seuraavaan pisteeseen

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus

Ajo varmuusetaisyydelle
Aliohjelman loppu

w
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. 9.12 Ohjelmointiesimerkki

Ohjelmankulku

= Ohjelma toimii vain sadejyrsimelld, tydkalun
pituus perustuu pallokarjen keskipisteeseen

M Lieridmaista muotoa ldhestytaan usean pienen
suoran patkan kautta (maariteltévissa
parametrilla Q13). Mitd enemman lastuja
maaritellaan, sita tasaisemmaksi muoto tulee

M Lieri0 jyrsitdan pituuslastuilla (tdsséa: Y-akselin
suuntaisesti)

m Jyrsintdsuunta méaaraytyy alku- ja loppukulman
perusteella avaruustilassa:
Koneistussuunta myotapéivaan:
Aloituskulma > Lopetuskulma
Koneistussuunta vastapéivaan:
Aloituskulma < Lopetuskulma

1 Tyokalun sade korjataan automaattisesti

X-akselin keskipiste
Y-akselin keskipiste
Z-akselin keskipiste
Alkuavaruuskulma (taso Z/X)
Loppuavaruuskulma (taso Z/X)
Lierion sade

Lierion pituus

Kiertoasema tasossa X/Y
Lierion sateen tydvara
Syvyysasetuksen syottdarvo
Jyrsintasyottdarvo

Lastujen lukumaara

Aihion maarittely

Tyokalun maéarittely
Tyokalukutsu
Tyokalun irtiajo
Koneistuksen kutsu
Tydvaran peruutus
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w

Koneistuksen kutsu
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Aliohjelma 10: Koneistus

Ty6varan ja tyokalun maaritys lierion sateen suhteen
Lastulaskurin asetus

Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi
Kulma-askeleen laskenta

Nollapisteen siirto lierion keskipisteeseen (X-akseli)

Kiertoaseman laskenta tasossa

Esipaikoitus tasossa lierion keskipisteeseen
Esipaikoitus kara-akselilla

Napapisteen asetus Z/X-tasossa

Ajo lierion alkupisteeseen vinosti aihioon tunkeutuen
Pituuslastu suunnassa Y+

Lastulaskimen paivitys

Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko jo valmis, jos kylla, niin hyppy loppuun

Ajo lahestyttavaan “kaareen” seuraavaa pituuslastua varten
Pituuslastu suunnassa Y-

Lastulaskimen paivitys

Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus

Aliohjelman loppu
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. 9.12 Ohjelmointiesimerkki

Ohjelmankulku

= Ohjelma toimii vain varsijyrsimelld

= Pallomuoto koneistetaan monella lyhyelld suoran
patkalld (Z/X-taso, Maaritelladn parametrilla
Q14). Mité pienempi kulma-askel maaritellaan,
sitd tasaisemmaksi muoto tulee

M Muotolastujen lukumaara méaaraytyy kulma-
akselten mukaan tasossa (parametrilla Q18)

M Puolipallo jyrsitaan 3D-lastulla alhaalta ylospéain

1 Tyokalun sdde korjataan automaattisesti
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X-akselin keskipiste

Y-akselin keskipiste

Alkuavaruuskulma (taso Z/X)
Loppuavaruuskulma (taso Z/X)
Kulma-askel avaruustilassa

Pallon sade

Alkukulman kiertoasema tasossa X/Y
Loppukulman kiertoasema tasossa X/Y
Kulma-askel tasossa X/Y rouhintaa varten
Pallon sateen tydvara rouhinnassa
Esipaikoituksen varmuusetaisyys kara-akselilla
Jyrsintasyottdarvo

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo
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w

34

Koneistuksen kutsu

Ty6varan peruutus

Kulma-askel tasossa X/Y silitysta varten
Koneistuksen kutsu

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
Aliohjelma 10: Koneistus

Esipaikoituksen Z-koordinaatin laskenta
Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi
Pallon sateen korjaus esipaikoitusta varten
Kiertoaseman kopiointi tasossa

Tybvaran huomiointi pallosateessa
Nollapisteen siirto pallon keskipisteeseen

Alkukulman kiertoaseman laskenta tasossa

Esipaikoitus kara-akselilla

Napapisteen asetus X/Y-tasossa esipaikoitusta varten

Esipaikoitus tasossa

Napapisteen asetus Z/X-tasossa tyokalun sateen verran siirrettyna
Ajo syvyyteen
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Avaruuskulman paivitys

Kysymys, onko kaari valmis, jos ei, niin paluu kohtaan LBL 2
Ajo loppukulmaan avaruustilassa

Irtiajo kara-akselilla

Esipaikoitus seuraavaa kaarta varten

Kiertoaseman paivitys tasossa

Avaruuskulman peruutus

Uuden kiertoaseman aktivointi

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan LBL 1

Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus

Aliohjelman loppu
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Ohjelmointi:
Lisatoiminnot




M ja STOP maarittely

jen

into

isatoim

10.1L

10.1 Lisatoimintojen M ja STOP
maarittely

Perusteet

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

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottda
tyOkalun ratakayttaytymista

lisdtoimintoja, joita ei ole kuvattu tassa kasikirjassa. Katso

@ Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttéon myos muita
koneen kayttdohjekirjaa

Voit maaritella paikoituslauseen lopussa enintdan kaksi M-
lisdtoimintoa tai voit sydttaa ne sisdan myos erillisessa lauseessa TNC
nayttaa talldin dialogia: Lisdatoiminto M ?

Yleensa dialogissa maaritelladn vain lisdtoiminnon numero. Joidenkin

lisdtoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit maaritella sille
parametrin.

Kasikayton ja elektronisen kasipyorakayton kayttdtavoilla lisdtoiminto
maaritelldan ohjelmandppaimen M avulla.

paikoituslauseen alussa ja toiset lopussa riippuen siita,

@ Huomaa, ettd jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan
missa jarjestyksessa ne kussakin NC-lauseessa ovat.

Lisatoiminto vaikuttaa siité lauseesta alkaen, jossa se
kutsutaan.

Jotkut lisatoiminnot vaikuttavat vain siina lauseessa, jossa
ne on ohjelmoitu. Mikali lisdtoiminto ei vaikuta pelkastaan
lausekohtaisesti, se taytyy peruuttaa erillisella M-
toiminnolla tai TNC peruuttaa sen automaattisesti vasta
ohjelman lopussa.

Lisatoiminnon sisadansyotto SEIS-lauseessa

Ohjelmoitu pysaytyslause SEIS keskeyttaa ohjelmanajon tai ohjelman
testauksen, esim. tydkalun tarkastamista varten. SEIS-lauseessa voit
ohjelmoida myds lisdtoiminnon M:

. Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi: Paina
STOP o .
nappainta SEIS

Syota sisaan lisatoiminto M

NC-esimerkkilauseet

87 STOP M6
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10.2 Lisatoiminnot ohjelmanajon

valvontaa, karaa ja jaahdytysta
varten

Yleiskuvaus
M Vaikutus Vaikutus lauseen -  alussa lopussa
Mo Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS

Jaéhdytys POIS

M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
M2 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaahdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilanayton poisto (riippuu
koneparametrista 7300)
M3  Kara PAALLE myotapaivaan
M4  Kara PAALLE vastapaivaan
M5 Kara SEIS
M6 Tydkalunvaihto
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS (riippuu
koneparametrista 7440)
M8  Jashdytys PAALLE
M9  Jaadhdytys POIS
M13  Karan PAALLE mydtapaivaan
Jaahdytys PAALLE
M14 Kara PAALLE vastapaivaan
Jaahdytys péélle
M30 kuten M2

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.3 Lisatoiminnot
koordinaattimaarittelyja varten

Konekohtaisten koordinaattien ohjelmointi:
M91/M92

Mitta-asteikon nollapiste

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

Koneen nollapiste
Koneen nollapistetta tarvitaan

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

Koneen valmistaja méaaraa koneparametrin avulla kullekin akselille
etaisyyden mitta-asteikon nollapisteesta koneen nollapisteeseen.

Vakiomenettely

TNC perustaa koordinaatit tydkappaleen nollapisteen suhteen, katso
. Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa”, sivu 508.

Olosuhde toiminnolla M91 - Koneen nollapiste

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

lauseessa, talldin koordinaatit perustuvat viimeksi
ohjelmoituun M91-asemaan. Jos aktiivisessa M91-
ohjelmassa ei ole ohjelmoitu M91-asemaa, niin
koordinaatit perustuvat voimassaolevaan tyokaluasemaan.

@ Kun ohjelmoit inkrementaalisia koordinaatteja M91-

TNC nayttaa koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan
naytolld koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF, katso
, Tilanaytot"”, sivu 81.

340

X (2)Y)

Ohjelmointi: Lisatoiminnot @



Olosuhde toiminnolla M92 - Koneen peruspiste

Koneen nollapisteen lisaksi voi koneen valmistaja asettaa
@ muitakin koneelle kiinteitd asemia (koneen peruspiste).

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

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

TNC toteuttaa sddekorjauksen myds toiminnoilla M91 ja
@ M92. Tydkalun pituutta ei kuitenkaan huomioida.

Vaikutus
M91 ja M92 vaikuttavat vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M91 tai
M92 on ohjelmoitu.

M91 ja M92 tulevat voimaan lauseen alussa.

Tyokappaleen peruspiste

Jos koordinaattien halutaan aina perustuvan koneen nollapisteeseen,
niin peruspisteen asetus voidaan estaa yhdelle tai useammalle
akselille.

Kun peruspisteen asetus on estetty kaikilla akseleilla, TNC ei enéda
anna kasikayttotavalla naytdlle ohjelmanappaintd ASETA PERUSPISTE

Kuva esittda koordinaatistoa koneen ja tytkappaleen nollapisteella.

M91/M92 ohjelman testauksen kayttotavalla

Jotta M91/M92-liikkeita voitaisiin myds simuloida graafisesti, taytyy
sita varten aktivoida tydskentelyalueen valvonta ja maaritella aihion
nayttd asetetun peruspisteen suhteen, katso , Aihion esitys
tyoskentelytilassa”, sivu 604.
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Aktivoi viimeksi asetettu peruspiste: M104

Toiminto

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

Vaikutus

M104 vaikuttaa vain niissa ohjelmalauseissa, joissa M104 on
ohjelmoitu.

M104 tulee voimaan lauseen lopussa.

TNC ei muuta aktiivista peruskaantoéa toiminnon M104
@ suorituksen yhteydessa.

Ajo kaantamattoman koordinaatiston
paikoitusasemiin kaannetyn koneistustason
yhteydessa: M130

Vakiomenettely kdaannetylla koneistustasolla

TNC perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kddnnettyyn
koordinaatistoon.

Menettely koodilla M130

Vaikka koneistustason kdanto on voimassa, TNC perustaa suorien
lauseissa olevat koordinaatit kdantamattomaan koordinaatistoon.

Néinollen TNC paikoittaa (kdédnnetyn) tyokalun kdédntamattéman
jarjestelman ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Huomaa térmaéaysvaaral!
Sen jalkeen seuraavat paikoituslauseet tai

koneistustyokierros suoritetaan taas kaannetyssa
koordinaattijarjestelmassa, mika voi aiheuttaa ongelmia
absoluuttisten esipaikoitusten koneistustyokierroilla.

Toiminto M130 on sallittu vain, jos koneistustason
kaannon toiminto on aktiivinen.

Vaikutus

M130 vaikuttaa lauseittain suoran lauseissa ilman tyokalun
sadekorjausta.
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10.4 Lisatoiminnot
ratakayttaytymista varten

Nurkan tasaus: M90

Vakiomenettely
Paikoituslauseissa ilman sadekorjausta TNC pysayttaa tyokalun
hetkeksi nurkkapisteeseen (tarkka pysaytys).

Paikoituslauseissa sadekorjauksella (RR/RL) TNC lisda ulkonurkkaan
automaattisesti liityntakaaren.

Menettely koodilla M90

Nurkkaliitynnoéissa tydkalua ajetaan vakiolla ratanopeudella: Nurkat
tasataan ja tydkappaleen pinta tulee sileammaksi. Lisaksi
koneistusaika vahenee.

Kayttdesimerkki: Lyhyita suoria kasittavat pinnat.

Vaikutus
M90 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M90 on ohjelmoitu.

M90 tulee voimaan lauseen alussa. Jattdmatkan kayton tulee olla
valittuna.

Maaritellyn pyoristyksen lisays kahden suoran
patkan valiin: M112

Yhteensopivuus

Yhteensopivuussyiden perusteella toiminto M112 on edelleenkin
kaytettavissa. HEIDENHAIN suosittelee kuitenkin tydkierron
TOLERANSSI (katso kayttjajan tyokiertojen kéasikirjaa, tydkierto 32,
TOLERANSSI) kayttéa, kun nopealle muodon jyrsinnélle halutaan
asettaa toleranssi.
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Pisteiden huomiotta jattaminen
korjaamattomien suoran patkien kasittelyssa:
M124

Vakiomenettely
TNC késittelee kaikki aktiivisessa ohjelmassa olevat suoran patkat.

Menettely koodilla M124

Késiteltdessa korjaamattomia suoran patkia hyvin pienilla
pistevaleilld voidaan paramaterilla T maaritelld minimipistevali, jota
tihedmmin esiintyvia pisteitd TNC ei ota huomioon kéasittelyn
yhteydessa.

Vaikutus
M124 tulee voimaan lauseen alussa.

TNC uudelleenasettaa koodin M124 automaattisesti, kun uusi ohjelma
valitaan.

M124 sisaansyotto

Kun syotat sisaan koodin M124 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytda antamaan minimipistevalin T.

T voidaan maaritelld myds Q-parametrin avulla (katso ,, Periaate ja
toimintokuvaus” sivulla 274).
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Pienten muotoaskelmien koneistus: M97

Vakiomenettely
TNC lisaa ulkonurkkaan liityntédkaaren. Hyvin pienissa
muotoaskelmissa tydkalu kuitenkin vahingoittaisi talléin muotoa.

Naissa kohdissa TNC keskeyttda ohjelmanajon ja antaa
virheilmoituksen , Tyokalun sade liian suuri”.

Menettely koodilla M97
TNC laskee rataleikkauspisteen muotoelementeille — kuten
sisanurkille — ja ajaa tyokalun tdman pisteen kautta.

Ohjelmoi M97 siiné lauseessa, jossa ulkonurkka asetetaan.

merkittavasti tehokkaampaa toimintoa M120 LA (katso
»Sadekorjatun muodon etukateislaskenta (LOOK AHEAD):
M120" sivulla 350)!

@ Toiminnon M97 sijaan kannattaisi mieluummin kayttaa

Vaikutus

M97 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M97 on ohjelmoitu.

Sinun taytyy mahdollisesti jalkikoneistaa muotonurkka

@ Muotonurkkia ei koneisteta koodilla M97 taydellisina.
pienemmalla tydkalulla.
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10.4 Liséto.mot ratakayttaytymista varten

NC-esimerkkilauseet

w
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Suurehko tyokalun sade

Ajo muotopisteeseen 13
Pienten muotoaskelmien 13 ja 14 koneistus
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Pienten muotoaskelmien 15 ja 16 koneistus
Ajo muotopisteeseen 17
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Avointen muotonurkkien taydellinen koneistus:
M98

Vakiomenettely

TNC maarittaa sisanurkissa jyrsimen ratojen leikkauspisteen ja ajaa
tyOkalun tasta pisteestad uuteen suuntaan.

Jos nurkan muoto on avoin, télldin koneistus jaa epataydelliseksi:

Menettely koodilla M98

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

Vaikutus
M98 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa jossa M98 on ohjelmoitu.
M98 tulee voimaan lauseen lopussa.

NC-esimerkkilauseet
Ajo perajalkeen muotopisteisiin 10, 11 ja 12:

10 L X... Y... RL F
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Sisaanpistoliikkeiden syottoarvokerroin: M103

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun riippumatta liikesuunnasta viimeksi ohjelmoidun
syottdarvon mukaisesti.

Menettely koodilla M103

TNC véhentaa ratasyottonopeutta, kun tydkalu liikkuu tydkaluakselin
negatiiviseen suuntaan. Sisaanpistoliikkeen syottdarvo FZMAX
lasketaan viimeksi ohjelmoidusta syottdarvosta kertoimella F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 sisaansyotto

Kun syotat sisédan koodin M103 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytda antamaan kertoimen F.

Vaikutus

M103 tulee voimaan lauseen alussa.
M103 peruutus: Ohjelmoi M103 uudelleen ilman kerrointa

koneistustasossa. Syottdarvon pienennys vaikuttaa talldin
ajettaessa kaannetyn tyokaluakselin negatiiviseen
suuntaan.

@ M103 vaikuttaa myos aktiivisessa kdannetyssa

NC-esimerkkilauseet
Sisdanpistoliikkeen syottdarvo on 20% tasosyodtosta.

Todellinen ratasyottéarvo (mm/min):

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20 500
18 L Y+50 500
19 L IZ-2.5 100
20 L IY+5 IZ-5 141
21 L IX+50 500
22 L Z+5 500
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Syottoarvo yksikossa millimetri/karan kierros:
M136

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun ohjelmassa maaritellylla syottdarvolla F yksikdssa
mm/min.

Menettely koodilla M136

Tuumaohjelmoinnissa M136 ei ole sallittu yhdessa uusien

syo6ttdvaihtoehtojen FU kanssa.

Kun M136 on aktivoituna, kara ei saa olla saatelyn alaisena.
Koodilla M136 TMC ei aja tydkalua yksikdssd mm/min vaan
ohjelmassa asetetulla sydttoarvolla F yksikdssa millimetri/karan

kierros. Jos kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla, TNC
sovittaa syottdarvon automaattisesti.

t ratakayttaytymista varten

Vaikutus
M136 tulee voimaan lauseen alussa. g
M136 peruutetaan ohjhelmoimalla M137. c
Syottonopeus ympyrakaarissa: 'S
M109/M110/M111 .E;
Vakiomenettely .2
TNC perustaa ohjelmoidun syottdnopeuden tydkalun keskipisteen -
rataan. <
iy . =
Menettely ympyrakaarissa koodilla M109 -

Sisé- ja ulkopuolisissa koneistuksissa TNC pitaa kaariliikkeen
syo6ttéarvon vakiona tydkalun lastuavan terdn suhteen.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M110
Ympyrékaarissa TNC pitdéd syottdarvon vakiona lukuunottamatta

sisapuolista koneistusta. Sydton sovitus vaikuttaa ympyrékaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

M110 vaikuttaa myos ympyrakaarien sisapuoliseen
@ koneistukseen muototyokierroissa (erikoistapaus).

Jos mééarittelet koodin M109 tai M110 ennen
koneistustyokierron kutsua numerolla 200 tai suurempi,
syOttdarvon sovitus vaikuttaa myds koneistustyokiertojen
sisdpuolisilla ympyrankaarilla. Koneistustydkierron lopussa
tai sen keskeytyksen jalkeen lahtotila palautetaan
uudelleen voimaan.

Vaikutus

M109 ja M110 tulevat voimaan lauseen alussa. M109 ja M110 asetaan
takaisin koodilla M111.
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Sadekorjatun muodon etukateislaskenta
(LOOK AHEAD): M120

Vakiomenettely

Jos tyokalun sdde on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdaan sadekorjauksella, niin TNC keskeyttaa ohjelmanajon ja nayttaa
virheilmoitusta. M97 (katso , Pienten muotoaskelmien koneistus:
M9O7" sivulla 345) estédé virheilmoituksen, tosin se saa aikaan
vapaalastuamisjalkia ja siirtaa lisdksi nurkkaa.

Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa.

Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa sadekorjatun muodon takaleikkausten ja ylilastuamisten
osalta ja laskee tyokalun radan sen hetkisesta lauseesta eteenpain.
Kohdat, joissa tyokalu vahingoittaisi muotoa, jatetdan lastuamatta
(kuvan tumma alue). Voit kdyttaa koodia M120 myos digitointitietojen
tai ulkoisessa ohjelmointijarjestelmassa laadittujen tietojen
varustamiseen sadekorjauksella. Nain ovat kompensoitavissa tydkalun
teoreettisen sateen vaihtelut.

TNC:n esikéasittelemien lauseiden lukumaara (enintaan 99)
maaritelldan koodilla LA (engl. Look Ahead: etukateisluku) koodin
M120 jalkeen. Mité suurempi on TNC:n esikasittelemien lauseiden
lukumaara, sitd hitaammin tapahtuu lauseiden kasittely.

Sisaansyotto

Kun syotat sisaan koodin M120 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytda antamaan esikasiteltavien
lauseiden lukumaaran LA.

Vaikutus

M120 on oltava siind NC-lauseessa, joka sisaltdd myos sddekorjauksen
RL tai RR. M 120 vaikuttaa lauseesta eteenpain, kunnes

peruutat sadekorjauksen koodilla RO

ohjelmoit M120 LAO

ohjelmoit M120 ilman lukumaéaraa LA

kutsut toisen ohjelman kutsulla PGM CALL

kaannat koneistustasoa tydkierrolla 19 tai PLANE-toiminnolla

M120 tulee voimaan lauseen alussa.
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Rajoitukset

Paluu takaisin muotoon ulkoisen/siséaisen pysaytyksen jalkeen on
tehtava vain toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N. Ennen kuin
kaynnistat jatkuvan lauseajon, tdytyy M120 poistaa, muuten TNC
antaa virheilmoituksen

Kun kaytéat ratatoimintoja RND ja CHF saavat lauseet koodin RND tai CHF
edessa ja jéljessa siséaltada vain koneistustason koordinaatteja.

Kun muotoon ajo tapahtuu tangentiaalisesti liittyen, on kaytettava
toimintoa APPR LCT; APPR LCT -lause saa sisaltaa vain
koneistustason koordinaatteja.

Kun muodon jattd tapahtuu tangentiaalisesti erkautuen, on
kaytettava toimintoa DEP LCT; DEP LCT -lause saa sisaltaa vain
koneistustason koordinaatteja.

M120 ja sadekorjaus on peruutettava ennen seuraavaksi
suoritettavia toimintoja:

Tyokierto 32 Toleranssi
Tydkierto 19 Koneistustaso
PLANE-toiminto

t ratakayttaytymista varten

M114 o
M128 c
M138 =
M144 =
TOIMINTO TCPM : o)
WRITE TO KINEMATIC :‘E;
K
-l
<
o
-
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Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana: M118

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M118

Koodilla M118 voit suorittaa manuaalisia korjausliikkeitad kasipydran
avulla ohjelmanajon aikana. Sita varten on ohjelmoitava M118 ja
syoOtettava sisaan akselikohtainen arvo X, Y ja Z millimetreina
(lineaariakseli tai kiertoakseli).

Sisaansyotto

Kun syotat sisédan koodin M 118 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytda antamaan akselikohtaiset arvot. Kdyta oranssin
varisia akselindppaimia tai ASCll-ndppaimistda koordinaattien
sisdansyottamiseksi.

Vaikutus
Kasipyorapaikoitus peruuntuu, kun ohjelmoit uudelleen M118-koodin
ilman koordinaattimaarittelyja.

M118 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet

Ohjelmanajon aikana tulee akseleita X/Y voida siirtda kasipydran avulla
koneistustasossa X/Y £1 mm ja kiertoakselilla B £5° ohjelmoiduista
arvoista:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

M118 vaikuttaa aina alkuperaisessa koordinaatistossa,
@ myos vaikka koneistustason kdantd on voimassal

M118 vaikuttaa myos kayttotavalla Paikoitus kasin
sisdansyottaen!

Kun M118 on voimassa, ohjelmankeskeytyksen aikana
toiminto MANUAALISIIRTO ei ole kaytettavissa!

Kasipyoran valikayttétoiminto M118-koodilla on
mahdollinen vain pysaytystilassa tormaysvalvonnan
yhteydessa (STIB vilkkuu). Jos yritat ajaa kasipydran
valikdyttotoiminnolla, TNC antaa virheilmoituksen.
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Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin
suunnassa: M140

Vakiomenettely

TNC ajaa tydkalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M140

Toiminnolla M140 MB (move back) voit vetaa tyokalun irti muodosta
maaritellyn matkan tyokaluakselin suuntaisella liikkeella.

Sisaansyotto

Kun maérittelet koodin M140 paikoituslauseessa, TNC pyytaa sen
jalkeen sinua syottamaan sisaan tydkalun vetaytymisliikkeen pituus.
Syo6té sisdan haluamasi liikepituus, jonka verran tydkalun tulee irtautua
muodosta, tai paina ohjelmanappainta MBMAX ajaaksesi liikealueen
reunaan saakka.

Lisdksi on ohjelmoitavissa syottoarvo, jolla tydkalu lilkkuu
sisddnsyodtetyn matkan. Jos et sydta sisddn mitaan syottdarvoa, TNC
ajaa ohjelmoidun matkan pikaliikkeella.

Vaikutus
M140 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M 140 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet
Lause 250: Tyokalun vetaytyminen 50 mm muodosta

Lause 251: Tyokalun vetaytyminen liikealueen rajalle saakka

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

M128, aikana. Kaantopailla varustetuissa koneissa TNC
ajaa tyodkalua talloin kdannetyssa jarjestelmassa.

Toiminnolla SYSREAD ID230 NR6 voit maarittaa etaisyyden
hetkellisasemasta positiivisen tyokaluakselin liikealueen
rajalle.

Koodilla M140 MB MAX voit irtautua vain positiiviseen
suuntaan.

Maérittele ennen koodia M140 paasaantoisesti
tyokalukutsu tyOkaluakselilla, muuten liikkesuuntaa ei ole
maaritelty.

Huomaa térmaysvaaral!
Kun DCM-térméysvalvonta on aktivoituna, TNC ajaa

tyokalun mahdollisen térmayksen tunnistamiseen saakka
ja jatkaa NC-ohjelman kasittelya siitd eteenpain ilman
virheilmoitusta. Nain voi syntya sellaisia liikkeita, joita ei ole
ohjelmoitu kyseisella tavalla!

@ M140 vaikuttaa myos koneistustason kaannén, M114 tai
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Kosketusjarjestelman irroitus: M141

Vakiomenettely

Kosketusvarren ollessa taipuneena TNC antaa virheilmoituksen, mikali
aiot lilkuttaa koneen akselia.

Menettely koodilla M141

TNC liikuttaa koneen akseleita myos silloin, kun kosketusjarjestelman
varsi on taipuneena. Tama toiminto on tarpeellinen silloin, kun
maarittelet oman mittaustyokierron yhdessa mittaustydkierron 3
kanssa, jotta kosketusjarjestelma voidaan ajaa kappaleesta taipumisen
jalkeen paikoituslauseella.

Huomaa térmaysvaaral!
Asettaessasi toiminnon M141 varmista, etta ajat
kosketusjarjestelman irti kappaleesta oikeaan suuntaan.

M141 vaikuttaa vain suorien lauseiden ajoliikkeissa.

Vaikutus
M141 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M141 tulee voimaan lauseen alussa.
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Modaalisten ohjelmatietojen poisto: M142

Vakiomenettely
TNC peruuttaa modaaliset ohjelmatiedot seuraavissa tapauksissa:

Valitse uusi ohjelma

Toteutetaan lisdtoiminto M2, M30 tai lause END PGM (riippuu
koneparametrista 7300)

Maaritellaan tyokierto perusolosuhteiden arvoilla

Menettely koodilla M142

Kaikki modaaliset ohjelmatiedot peruutetaan mukaanlukien
peruskaanto, 3D-kierto ja Q-parametrit.

@ Toiminto M142 ei ole sallittu esilauseajolla.

Vaikutus

M142 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M142 tulee voimaan lauseen alussa.

Peruskaannon poisto: M143

Vakiomenettely

Peruskaanto sailyy voimassa niin pitkdan, kunnes se peruutetaan tai
ylikirjoitetaan uudella arvolla.

Menettely koodilla M143
TNC poistaa ohjelmoidun peruskddnnon NC-ohjelmassa.

@ Toiminto M143 ei ole sallittu esilauseajolla.

Vaikutus

M143 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M143 tulee voimaan lauseen alussa.
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Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-
pysaytyksessa: M148

Vakiomenettely
TNC pysayttaa kaikki likkeet NC-pysaytyksen yhteydessa Tydkalu jaa
keskeytyskohtaan.

Menettely koodilla M148
toimesta. Koneen valmistaja maarittelee

koneparametrissa matkan, joka TNC tulee liikkua irtiajossa
LIFTOFF .

@ Toiminto M148 on vapautettava koneen valmistajan

TNC ajaa tyokalua takaisinpain enintdan 30 mm tydkaluakselin
suunnassa, jos olet maaritellyt tydkalutaulukon sarakkeessa LIFTOFF
aktiviselle tyokalulle asetuksen Y (katso , Tyokalutaulukko: Standardit
tyokalutiedot” sivulla 162).

LIFTOFF vaikuttaa seuraavissa tilanteissa:

Kayttajan laukaisema NC-pysaytys

Kun ohjelmistosta on annettu NC-pysaytys esim. kayttojarjestelman
virheen seurauksena

Virtakatkoksen yhteydesséa

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, etta ajettaessa takaisin muotoon varsinkin
kaarevilla pinnoilla voi esiintyd muodon vahingoittumista.
Aja tyokalu irti ennen takaisin muotoon ajoa!

Vaikutus
M148 vaikuttaa niin kauan kunnes se peruutetaan toiminnolla M149.

M148 tulee voimaan lauseen alussa, M149 lauseen lopussa.
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Rajakytkimen ilmoituksen mitatéinti: M150

Vakiomenettely

Mikali tydkalu siirtyy voimassaolevan tyoskentelyalueen ulkopuolelle
paikoituslauseessa, TNC pysayttaa ohjelmanajon ja antaa
virheilmoituksen. Virheilmoitus annetaan, ennenkuin paikoituslause
toteutetaan.

Menettely koodilla M150

Jos toiminnolla M 150 paikoituslauseen loppupiste on voimassaolevan
tyoskenetelyalueen ulkopuolella, TNC ajaa tyokalun tydskentelyalueen
rajalle ja jatkaa ohjelmanajoa ilman virheilmoituksen antamista.

Huomaa térmaysvaaral

Huomaa, ettd M150-lauseen ohjelmoinnin jalkeen
saapuminen ohjelmoituun asemaan voi muuttua hyvinkin
paljon!

M150 vaikuttaa myos likkealueen rajoihin, jotka olet
maaritellyt MOD-toiminnolla.

M150 vaikuttaa myos, kun kasipyoran valikayttd on
aktiivinen. Talloin TNC ajaa tyokalun maaritellyn kasipyoran
valikdyton maksimiarvon verran vahemman rajakytkimen
suuntaan.

Kun DCM-térméysvalvonta on aktivoituna, TNC ajaa
tyokalun mahdollisen térmayksen tunnistamiseen saakka
ja jatkaa NC-ohjelman kasittelya siitd eteenpain ilman
virheilmoitusta. Nain voi syntya sellaisia liikkkeita, joita ei ole
ohjelmoitu kyseisella tavalla!

Vaikutus

M150 vaikuttaa vain suoran lauseissa ja siind ohjelmalauseessa, jossa
se on ohjelmoitu.

M150 tulee voimaan lauseen alussa.
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10.5 Lisatoiminnot
laserileikkauskoneita varten

Periaate

TNC séatelee laserleikkauksen tehoa analogiaulostulon S kautta
tulostettavalla jannitteelld. Ohjelmanajon aikana lasertehoon voidaan
vaikuttaa M-toiminnolla M200 ... M204.

Lisatoiminnon sisaansyotto laserileikkauskonetta varten

Kun sydtat paikoituslauseessa sisdan M-toiminnon
laserleikkauskonetta varten, TNC ohjaa dialogia eteenpain ja kysyy
lisatoiminnon edellyttaméat parametrit.

Kaikki lisatoiminnot laserileikkauskonetta varten tulevat voimaan
lauseen alussa.

Ohjelmoidun jannitteen suora tulostus: M200

Menettely koodilla M200
TNC tulostaa koodin M200 jalkeen ohjelmoidun arvon jannitteena V.

Sisdansyottoalue: 0 ... 9.999 V

Vaikutus

M200 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannite liikkematkan funktiona: M201

Menettely koodilla M201

M201 tulostaa jannitteen riippuen takaisinasetetusta matkasta. TNC
suurentaa tai pienentéa hetkellista jannitetta lineaarisesti ohjelmoituun
arvoon V.

Sisdédnsyottoalue: 0 ... 9.999 V

Vaikutus

M201 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.
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Jannite nopeuden funktiona: M202

Menettely koodilla M202

TNC tulostaa jannitteen nopeuden funktiona. Koneen valmistaja
asettaa koneparametreihin enintdén kolme kaariviivaa FNR., joihin
syb6ttdnopeuden jannitteet asetetaan. Koodilla M202 valitaan kaariviiva
FNR., jonka mukaan TNC maarittada tulostettavan jannitteen.

Sisdansyodttdalue: 1 ... 3

Vaikutus

M202 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannitteen tulostus ajan funktiona (aikariippuva
ramppi): M203

Menettely koodilla M203

TNC tulostaa jannitteen V ajan TIME funktiona. TNC suurentaa tai
pienentaa todellisen jannitteen lineaarisesti ohjelmoituun jannitteen
arvoon V ohjelmoidun ajan TIME.

Sisaansyottoalue

Jannite V: 0 ... 9.999 Volttia
Aika TIME: 0 ... 1.999 sekuntia
Vaikutus

M203 vaikuttaa niin pitkaan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.

Jannitteen tulostus ajan funktiona (aikariippuva
pulssi): M204

Menettely koodilla M204
TNC tulostaa ohjelmoidun jannitteen pulssina ohjelmoidun ajan TIME.

Sisdansyottoalue

Jannite V: 0 ... 9.999 Volttia
Aika TIME: 0 ... 1.999 sekuntia
Vaikutus

M204 vaikuttaa niin pitkdan, kunnes koodilla M200, M201, M202,
M203 tai M204 tulostetaan uusi jannite.
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11.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

11.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

TNC antaa seuraavat tehokkaat erikoistoiminnot kaytettavaksi mita
erilaisimpiin sovelluksiin:

Toiminto Kuvaus
Dynaaminen tormaysvalvonta DCM Sivu 365
integroidulla kiinnittimen hallinnalla (ohjelmisto-

optio)

Globaalit ohjelman asetukset GS (ohjelmisto-  Sivu 379
optio)

Adaptiivinen sydtonsaatd AFC (ohjelmisto- Sivu 390
optio)
Tydskentely tekstitiedostojen avulla Sivu 409

Ty6skentely lastuamisarvotaulukoiden avulla Sivu 414

Ty6skentely vapaasti méaariteltavilla taulukoilla  Sivu 420

Néppdimen SPEC FCT ja vastaavien ohjelmanappéinten avulla voit
kayttdd muita TNC:n erikoistoimintoja. Seuraavissa taulukoissa on
yleiskuvaus kaytettavisséa olevista toiminnoista.

Erikoistoimintojen SPEC FCT paavalikko

auTomAATTINEN | QHJELMOINTI JAR EDITOINTI

OHJ . KULKU

UEWNF,O®

BEGIN PGM PLANE MM
BLK FORM 8.1 2
BLK FORM B8.2
TOOL CALL 1 Z Ss25@@0
L 2+180 RO FMAX
END PGM PLANE MM

X+0
X+100

Y+0
Y+100

2+0
2+40

s

g

Ll =)

DIAGNOSIS

il

o
z
£
o
N
©

n
>-|

OHJELMAN

ISTASETUKSE

MuoTO
+ PISTE
KONEISTUS

KAANNA
TYOSTO
TASO

OHJELMAN
TOIMINNOT

OHJEL-
MOINNIN
OHJEET

LISAA

JAKSO

Valitse erikoistoiminnot
FCT
Toiminto Ohjelmanappain Kuvaus
Ohjelmamaarittelyjen asetus Sivu 363
Muoto- ja Jueto Sivu 363
pistekoneistustoimintojen valikko | «onezstus
PLANE-toiminnon maarittely ke Sivu 429
Erilaisten selvakielisten- Sivu 364
toimintojen maarittely UL
Ohjelmointiohjeiden kayttod onEL Sivu 364
Selityskohdan maarittely Sivu 138
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Ohjelmamaarittelyjen valikko

MmN Ohjelmamaarittelyjen valikon valinta suroneerraven [ JELMOINTI JA EDITOINTI
.SIASETUKSE' :
® BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 2+0
.. Ohjel- 2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2+40
TOImInto - oA Kuvaus 3 TOOL CALL 1 2 S2500
manappain 4 L 2+188 R@ FMAX
— - 5 END PGM PLANE MM
Aihion maérittely — Sivu 99
FORM
Materiaalin maarittely Sivu 415
Yleisten tyokiertoparametrien ElGEEL Katso tyokiertojen
madrittely (7 kasikirjaa
Nollapistetaulukon valinta Katso tyokiertojen = ) e } — i ‘
TRULUKKO kasikirjaa

Muoto- ja pistekoneistustoimintojen valikko

uoTo_ Valitse muoto- ja pistekoneistuksen toimintojen surorsarrzven | QHJELMOINTI JA EDITOINTI
KONEISTUS valikko
2] BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 2+0 n &
. . Ohlel- 2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2+40 —
TOImIntO - e Kuvaus 3 TOOL CALL 1 2 S2500
manappain 4 L 2+188 R® FMAX 2
- — - 5 END PGM PLANE MM v
Muotokuvaksen osoitus Katso tyokiertojen
SEBLED kasikirjaa
Yksinkertaisen muotokaavan conTouR Katso tyokiertojen
madarittely 7 kasikirjaa
Muotomaarittelyn valinta = Katso tyokiertojen
TN kasikirjaa
Monimutkaisen muotokaavan Katso tyskiertoien [ E
maarittely [EEKR kasikirjaa
Saannollisen koneistuskuvion e Katso tyokiertojen
madrittely DEF kasikirjaa
Pistetiedoston valinta = Katso tyokiertojen
koneistusasemilla FEIED kasikirjaa
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11.1 Erikoistoimintojen yleiskuvaus

Valikko erilaisten selvakielisten-toimintojen

maarittelemiseen

D Erilaisten selvakielitoimintojen maarittelyvalikon auronesrrinen | OHJELMOINTI JA EDITOINTI
TOIMINNOT Valinta .
7] BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 2+0 W =]
Toiminto Ohjelmanappain Kuvaus 2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+180 2Z+40 —
3 TOOL CALL 1 2 S2500 ;
. . : 4 L Z2+100 RO FMAX 8k
Kiertoakseleiden Sivu 450 5 END PGM PLANE MM v
paikoittumismenettelyn T —
maarittely =
Tiedostotoimintojen maarittely Sivu 406
FILE
DIAGNOSIS
Koordinaattimuunnosten Sivu 407
T TRANSFORM INFO 1/3
maarittely
Jonotoiminnon maarittely oo Sivu 312 s L e L L | e
TOIMINNOT ===
Ohjelmointiohjeiden valikko
OHVEL- Ohjelmointiohjeiden valikon valinta auromearriven [ QHJELMOINTI JA EDITOINTI
MOINNIN OHJ . KULKU
OHJEET
H H H H H 7] BEGIN PGM PLANE MM
wuua Tiedostojen muunnos/konvertointivalikon valinta 1 DL bomn eah e fen ved =206 " g
(LR 2 BLK FORM B.2 X+100 Y+100 Z2+40 =
3 TOOL CALL 1 2 S2500
— 4 L Z2+180 R@ FMAX ° g
Toiminto Ohjelmanappain Kuvaus 5 END PGM PLANE MM ¥
Struktoroitu ohjelmamuunnos FK uures Sivu 223 = )
- H RAKENNE
Struktoroimaton HUONA Sivu 223
) FK->H DIAGNOSIS
ohjelmamuunnos FK —> H LinERART L
. . . . INFO 1/3
Taaksepain etenevan ohjelman Sivu 401
luonti T
B I =
Muotojen suodatus HuUwA Sivu 404
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11.2 Dynaaminen tormaysvalvonta
(Ohjelmaoptio)

Toiminto

Collision Monitoring) on sovitettava koneen valmistajan

@ Dynaaminen térmaysvalvonta DCM (engl.: Dynamic
toimesta TNC-ohjaukseen. Katso koneen kayttdohjekirjaa

Koneen valmistaja voi maaritelld mielivaltaisia kohteita, joita TNC
valvoo kaikkien koneen liikkeiden yhteydessa myds ohjelman
testauksessa. Jos kaksi tormaysvalvonnan kohdetta alittavat tietyn
rajan samanaikaisesti, TNC antaa virheilmoituksen ohjelman
testauksessa ja koneistuksessa

TNC voi nayttaad maariteltya tormayskappaletta graafisesti kaikilla
konekayttotavoilla ja ohjelman testauksen kayttotavalla(katso , Suoja-
alueen graafinen etéisyys (FCL4-toiminto)” sivulla 369).

TNC valvoo myos aktiivisen tydkalun tormayksia tyokalutaulukkoon
sybtetyn pituuden ja sdteen perusteella (edellytyksena on lieridmainen
tydkalu). Mikéli maarittelet oman pitimen kinematiikan sisaltden
tormayskappaleen kuvauksen kutakin tyokappaletta varten ja
tyokalutaulukon KINEMATIIKKA-sarakkeessa on tehty taman tydkalun
osoitus, TNC valvoo myds tatéd tydkalunpidinta (katso

. Tyokalunpitimen kinematiikka" sivulla 168).

Taman ansiosta voit integroida térmaysvalvontaan myds yksinkertaisia

kiinnittimia (katso ,, Kiinnittimen valvonta (Ohjelmaoptio DCM)" sivulla
371).
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Huomioi seuraavat rajoitukset:

DCM auttaa pienentdmaan tormayksen riskia. TNC ei
kuitenkaan huomioi kaikkia kayttotapausten sovelluksia.

TNC ei tunnista kaikkia maariteltyjen koneen osien ja
tyOkalun térmayksia tyokappaleeseen.

DCM voi suojata tormayksilta vain sellaisia koneen osia,
jotka koneen valmistaja on maaritellyt oikein seka
mittojen osalta etta sijaintinsa puolesta koneen
koordinaatistossa.

TNC voi valvoa tyokalua vain, jos tyokalutaulukossa on
madritelty positiivinen tyokalun sade. TNC ei pysty
valvomaan séteella 0 varustettua tydkalua (tulee usein
kayttoon poraustyokaluilla) ja TNC antaa sitd koskevan
virheilmoituksen.

TNC voi valvoa vain sellaisia tyokaluja, joille olet
maaritellyt positiivisen tyokalun pituuden.
Tietyilla tyokaluilla (esim. mittauspailla) tormayksen
aiheuttava halkaisija voi olla suurempi kuin tydkalun
korjaustiedoissa maaritellyt mitat.

Kasipyoran ,, valikdyttotoiminto” (M118-koodilla ja
yleisilla ohjelmanasetuksilla) ei ole mahdollinen
térmaysvalvonnan yhteydessa vain pysaytystilassa (STIB
vilkkuu). Jotta voisit kayttda M118-koodia rajoituksetta,
sinun tulee joko peruuttaa DCM ohjelmanappaimen
avulla valikossa Térmdysvalvonta (DCM) tai aktivoida
kinematiikka ilman térméaysraameja (CMO)

.Kierreporauksessa ilman tasausistukkaa” DCM toimii
vain silloin, jos koneparametrin MP7160 avulla on
aktivoitu tydkaluakselin tarkka interpolaatio karan
suhteen.
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Tormaysvalvonta kasikayttotavoilla

Kdsikdyttotavalla tai sahkoisen kdsipyordn kdyttotavalla TNC
pysayttaa liikkeen, kun kaksi térmaysvalvonnan kohdetta ovat
|l&hempéna toisiaan kuin 3 ... 5 mm. Tassa tapauksessa TNC nayttaa
virheilmoitusta, jossa mainitaan molemmat térméayksen aiheuttavat
kappaleet.

Kun olet valinnut ndyttéruudun osituksen niin, ettd vasemmalla
esitetddn asemat ja oikealla tormayskappaleet, TNC esittaa lisaksi
térmaavan térmayskappaleen punaisella varilla.

Huomaa térmaysvaara!

Kun varoitustaso on saavutettu, koneen likke on
mahdollinen suuntanappaimella tai kasipyoralla, jos
térmayskappaleiden etaisyys suurenee, siis esimerkiksi
vastakkaisen akselisuunnan ndppainta painettaessa.

Liike etaisyyden pienentymiseksi tai samana pysymiseksi
on sallittu vain silloin, jos vikailmoitus on kuitattu.

Tormaysvalvonnan peruutus

Jos térmaysvalvottavien objektien valista etdisyytta on pienennettdvd  |[KASIKAYTTE 3:4:;;3;;«;1
tilaan perustuvista syista, on tdrméysvalvonnan aktivointi .
peruutettava. onaeLakoike = P akrrur T
KASIKAYTTO EI-AKTIV =
Huomaa térmaysvaaral! o
W
Kun olet deaktivoinut térméaysvalvonnan, sen symboli —
vilkkuu kayttotaparivilla (katso taulukkoa jaliempana). Sl
Toiminto Symboli g; ey ST:;G:SS #
o . o o -300. -120. -200. g
Symboli, joka vilkkuu kayttotaparivilld, kun ,,, +§§g‘ggg*§ 133_333 z 222:209 E!—l
tdrmaysvalvonta on aktiivinen. v 17
Y & - E S1_ ©8.808
HETK. @: 15 TS Z S 250 F 5.0 M5 /89
——
“— B Lo
Tarvittaessa ohjelmanéappainpalkin vaihto
Valitse térmaysvalvonnan peruutuksen valikko
Valitse valikkokohde Kasikdytto
Toérmaysvalvonnan deaktivointi: Paina nappainta ENT,
térmaysvalvonnan symboli vilkkuu kayttétaparivilla
Aja akselit manuaalisesti pois, huomioi liikesuunta
Toérmaysvalvonnan uudelleenaktivointi: Paina ndppainta ENT
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11.2 Dynaaminen tormaysvalvonta (Ohjelmaoptio)

Tormaysvalvonta automaattikaytolla

=)

Kéasipyoran valikayttdtoiminto M118-koodilla ei ole
mahdollinen térmaysvalvonnan yhteydessa vain
pysaytystilassa (STIB vilkkuu).

Kun térmaysvalvonta on voimassa, TNC nayttaa tilan
ndytossé symbolia “g.

Kun olet deaktivoinut térméaysvalvonnan, sen symboli
vilkkuu kayttotaparivilla.

Huomaa térmaysvaaral!

Toiminnot M140 (katso , Vetdytyminen muodosta
tyOkaluakselin suunnassa: M140” sivulla 353) ja M150
(katso ,, Rajakytkimen ilmoituksen mitatointi: M150" sivulla
357) saavat mahdollisesti aikaan ei-ohjelmoidun liikkeen,
jos TNC tunnistaa tormayksen tdman toiminnon
suorituksen yhetydessa!

TNC valvoo liikkeita lauseittain, se siis antaa térmaysvaroituksen siita
lauseesta, jossa tormays aiheutuu, ja keskeyttda ohjelmanajon.
Paasaantoisesti kasikdyttdtapojen mukaista syottdarvon pienennysta
ei tapahdu.
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Suoja-alueen graafinen etaisyys (FCL4-toiminto)

Naytdnosituksen ndppaimen avulla voit ottaa koneessasi naytolle
maaritellyn koneen kiintedn térmayskappaleen ja mitoitetun
kiinnittimen kolmiulotteisen kuvauksen (katso , Jatkuva ohjelmanajo ja
yksittaislauseajo” sivulla 80).

Toérmayskappaleen kokonaiskuvaa voidaan kdantaa painamalla hiiren
oikeanpuoleista nappainta. Ohjelmandppédimen avulla voi myods valita
erilaisia kuvaustapoja:

Toiminto Ohjelmanappain

DEM: Tool =

10_0881_Schraubstock.001.Grundksrper

4 PLANE RESET MOVE DIST10 FMAX
5 CYCL DEF 247 PERUSPISTE ASETUS @ >
6 L X-300 ¥-120 RO FMAX

7 L B-30 R FMAX

1 END PGM DCM MM

Vaihto rautalankamallin ja tilakuvauksen valilla @

Vaihto tilakuvauksen ja lapindkyvan kuvauksen E
valilla

@% S-IST
@% SINmI

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

DIAGNOSIS

Kinematiikkakuvauksen muunnosten
yhteydessa esiintyvien koordinaatistojen

esilleotto/piilotus

Toiminnot kiertoa, pyoritysta ja zoomausta e
varten S

HEIDENHAIN iTNC 530

B -300.000 Y -120.000 2Z -200.000
*B +330.000*C +0.000
INFO 1,3
“z S1 ©.800
HETK. @:15 T s 2|5 2500 F o M5 /8
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU ESILAUSE- TYOKALU- NOLLAP .- TYOKALU-
AJo KAYTTO- TAULUKKO
i ||| ST
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Ivonta (Ohjelmaoptio)

6rmaysva

11.2 Dynaaminen t

Toérmaysvalvonta ohjelman testauksen
kayttotavalla

Kaytto

Talla toiminnolla voit suorittaa tdrmaystarkistuksen valmiiksi jo ennen
tyOstamista.

Alkuehdot

Jotta graafinen simulaatiotesti voitaisiin suorittaa, koneen
valmistajan taytyy vapauttaa tama toiminto kayttda varten.

()

Tormaystestin toteutus

Madrittele tormaystestin peruspiste MOD-toiminnolla
Aihio tyGskentelytilassa (katso , Aihion esitys
tyoskentelytilassa” sivulla 604)!

Valitse ohjelman testauksen kayttotapa

Valitse ohjelma, jolle haluat suorittaa
tormaystarkistuksen

Kuvaruudun nayténosituksen
OHJELMA+KINEMATIKKA tai KINEMAATIIKKA
valinta

Vaihda ohjelmanappainpalkkia kaksi kertaa

BO@©

Aseta tormaystarkistus PAALLE

m

O
gl=

Vaihda ohjelmanappainpalkkia takaisin kaksi kertaa

ReseT Kaynnistéd ohjelman testaus

+
ALOITA

Toérmayskappaleen kokonaiskuvaa voidaan kaantaa painamalla hiiren
oikeanpuoleista ndppaintd. Ohjelmandppaimen avulla voi myds valita
erilaisia kuvaustapoja:

Toiminto Ohjelmanappain

KASIKAYTTO

OHJELMAN TESTAUS

BEGIN PGM DCM MM

TOOL CALL 5 Z 52500
PLANE RESET MOVE DIST10 FMAX
CYCL DEF 247 PERUSPISTE ASETUS Q >

CoNDOSUNRS

11 END PGM DCM MM

LOPETA

LAUSEESSA

ALOITA

ALOITA
¥KS.

Vaihto rautalankamallin ja tilakuvauksen valilla

Vaihto tilakuvauksen ja lapindkyvan kuvauksen
valilla

Kinematiikkakuvauksen muunnosten
yhteydessé esiintyvien koordinaatistojen
esilleotto/piilotus

Toiminnot kiertoa, pyoritysta ja zoomausta o
varten Sl
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11.3 Kiinnittimen valvonta
(Ohjelmaoptio DCM)

Perusteet

valmistajan maariteltava sallitut sijoituspisteet

@ Jotta kiinnittimen valvontaa voitaisiin kayttaa, on koneen
kinematiikan kuvauksessa. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Koneessa on kaytettava tyokappaleen mitoitukseen
kytkevaa 3D-kosketusjarjestelmaa, muuten et voi sijoittaa
kiinnitinta koneeseen.

Manuaalikayton kiinnittimen hallinnan avulla voit sijoittaa yksinkertaisia
kiinnittimia koneen tydskentelyalueelle, jotta tydkappaleen ja
kiinnittimen térmaysvalvontaa voitaisiin toteuttaa.

Kiinnittimen sijoittaminen edellyttdd useampia tydvaiheita:

Kiinnittimen mallinnus

HEIDENHAIN tarjoaa kayttoon HEIDENHAIN-sivuston
kiinnitinkirjastossa olevan kiinnittimen mallikappaleen kuten
ruuvipenkin tai leukaistukan (katso ,, Kiinnittimien alkuperaismallit”
sivulla 372), joka voidaan laatia PC-ohjelmiston avulla
(KinematicsDesign). Koneen valmistaja voi mallintaa myos muita
kiinnittimen alkuperaiskappaleita ja antaa ne sinun kayttdosi.
Kiinnittimen mallikappaleet on varustettu tiedostotunnuksella cft

Kiinnittimen parametrisointi: FixtureWizard
FixtureWizard-sovelluksen (fixture = engl.: kiinnitin) avulla
madaritellaan kiinnittimelle tarkat mitat kiinnittimen mallikappaleen
parametrisoinnin avulla. FixtureWizard on itsendinen PC-tydkalu,
jota voidaan kayttda myos TNC:n kiinnittimenhallinnan sisalla. Sen
avulla sijoituskelpoiselle kiinnittimelle maaritelldan konkreettiset
mitat (katso , Kiinnittimen parametrisointi: FixtureWizard” sivulla
373). Sijoituskelpoiset kiinnittimet on varustettu tiedostotunnuksella
cfx

Kiinnittimen sijoittaminen koneeseen

TNC suorittaa vuorovaikutteisella valikolla varsinaiset
mitoitustoimenpiteet. Mitoitus kasittaa erilaisia kiinnittimille tehtavia
kosketustoimintoja ja muuttujasuureiden maarittelyja kuten esim.
ruuvipenkin leukojen etéaisyys (katso ,, Kiinnittimen sijoittaminen
koneeseen” sivulla 375)

Mitoitetun kiinnittimen aseman tarkastus

Kun kiinnitin on sijoitettu, voit tarvittaessa laatia TNC:n avulla
mittausohjelman, jolla voidaan tarkistaa sijoitetun kiinnittimen
todellinen sijaintiasema asetetun aseman suhteen. Jos
asetusaseman ja todellisaseman vélinen poikkeama on liian suuri,
TNC antaa virheilmoituksen (katso , Mitoitetun kiinnittimen aseman
tarkastus” sivulla 377)

HEIDENHAIN iTNC 530

Aseta kiinnitimet

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Clamping fixture management
Placed clamping fixtures

[~ saFixture elements

- 10_021_Schraubstock .01

| saFixture elements

i
To place a fixture: Select the suspension point and press the soft key PLACE

PAIKOITA POISTA MuuTA

Luo
TESTI-
OHJELMA

FIXTURE
WIZARD
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11.3 Kiinnittimen valvonta (Ohjelmaoptio DCM)

Kiinnittimien alkuperaismallit

Kiinnittimien alkuperaismalleja saat HEIDENHAINilta tai koneen
valmistajalta. Nama alkuperéismallit on kopioitava hakemistoon
TNC:\system\fixture\JH.

HEIDENHAIN kehittaa kiinnitinkirjastoa jatkuvasti. Jos et

@ |0yda sielta sopivaa kiinnittimen alkuperadismallia, ilmoita
asiasta meille sdhkopostilla. Sdhkodpostiosoite:
service.nc-pgm@heidenhain.de.

372
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Kiinnittimen parametrisointi: FixtureWizard

FixtureWizard-sovelluksen avulla voit luoda kiinnittimen

alkuperaismallista tdsmallisten mittojen mukaisen kiinnittimen. 95 58 ¢ —
Kiinnittimien alkuperédismalleja saat HEIDENHAINin Web-sivustolta tai
koneen valmistajalta . —
[ se.even
. " . " . . . " ae.eeee
Ennen kuin kdynnistat FixtureWizard-ohjelman, taytyy e — %
. . .. . . . L —  3e.eeee
@ parametrisoitavat kiinnittimien alkuperaismallit kopioida e —
TNC:hen!
FixtureWizard on vaihtoehtoisesti kaytettavissa myds
erillisena PC-tyokaluna, jos et halua parametrisoida
kiinnittimiasi suoraan ohjauksessa.
Kiinnittimenhallinnan kutsu .
F = [To_6eT.cfx
Kéynnista FixtureWizard: TNC avaa valikon e e
D kiinnittimen alkuperaismallin parametrisointia varten.

Valitse kiinnittimen alkuperaismalli: TNC avaa ikkunan
kiinnittimen alkuperdismallin valitsemista varten
(tiedostot tunnuksella CFT).

1

Valitse hiiren avulla se kiinnittimen alkuperadismalli,
jonka haluat parametrisoida, vahvista painamalla Avaa.

Syota arvot jokaiselle vasemmanpuoleisessa
ikkunassa esitettavalle kiinnittimen parametrille. Siirra
kursori seuraavaan kenttdan nuolindppéainten avulla.
Kun arvot on syo6tetty, TNC paivittaa kiinnittimen 3D-
kuvauksen alla oikealla olevassa ikkunassa. Jos
kaytettavissa, TNC nayttaa ylla oikealla olevassa
ikkunassa apukuvaa, joka esittaa sydtettavia
kiinnitinparametreja graafisessa mudossa.

Sydta parametrisoidulle kiinnittimelle nimi
sisdansyottokentdssa Tulostustiedosto ja vahvista
painamalla nayttopainiketta Luo tiedosto.
Tiedostotunnuksen (CFX parametrisoidulle
kiinnittimelle) sisddnsyotto ei ole tarpeellinen

Iﬂ | Lopeta FixtureWizard

HEIDENHAIN iTNC 530 373
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11.3 Kiinnittimen valvonta (Ohjelmaoptio DCM)

FixtureWizardin kdyttaminen

FixtureWizardin kayttod tapahtuu ensisijaisesti hiiren avulla. Voit

muuttaa kuvaruudun alueita ndytonosituksen avulla siirtelemalla
erotusviivaa niin, ettd TNC ndyttda parametrit, apukuvan ja 3D-

grafiikan etukdteen maarittelemasi koon mukaan.

3D-grafiikan esitystd voidaan muuttaa seuraavasti:
Mallin suurennus/pienennys:
Malli suurenee tai pienenee, kun pyoritat hiiren rullaa.

Mallin siirto:
Malli liikkuu, kun painat hiiren rullaa ja liikutat samanaikaisesti
hiirta.

Mallin kierto:
Malli kiertyy, kun painat hiiren oikeanpuoleista painiketta ja liikkutat
samanaikaisesti hiirta.

Liséksi on kaytettavissa kuvakkeita, jotka niiden kohtaan
napsautettaessa suorittavat seuraavia toimintoja:

Toiminto Kuvake

FixtureWizardin lopetus

Kiinnittimen alkuperéismallin (tiedosto tunnuksella
CFT) valinta ()

Vaihto rautalankamallin ja tilakuvauksen valilla

Vaihto tilakuvauksen ja lapindkyvan kuvauksen

valilla 15

3D-kuvauksen lahtétilanteen palautus

374
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Kiinnittimen sijoittaminen koneeseen

SPANNMIT.
VERWALTUNG

PAIKOITA

JATKA

ALOITA
MANUAAL .
MITTAUS

KOSKETUS
=

JATKA

VAHVISTA
ARVO

FERTIG-
STELLEN

© @

Ennen kuin sijoitat kiinnittimen, vaihda
kosketusjarjestelma!

Kiinnittimenhallinnan kutsu

Valitse kiinnitin: TNC avaa valikon kiinnittimen valintaa
varten ja nayttdd vasemmanpuoleisessa ikkunassa
kaikkia esilla olevassa hakemistossa kaytettavissa
olevia kiinnittimia. Kiinnittimet on varustettu
tiedostotunnuksella CXF

Valitse hiiren avulla kiinnitin vasemmanpuoleisesta
ikkunasta. TNC nayttaa oikeanpuoleisessa ikkunassa
kulloinkin valittuna olevan kiinnittimen
esikatselundkymaa.

Kiinnittimen talteenotto: TNC maarittéa tarvittavan
mittausjarjestyksen ja nayttaa sita
vasemmanpuoleisessaikkunassa. Oikeanpuoleisessa
ikkunassa TNC esittaa kiinnitinta. Mitoituspisteet on
merkitty kiinnittimeen varillisella peruspisteen
symbolilla.

Kéynnistd mitoitusvaihe: TNC nayttaa
ohjelmanappainpalkissa kullekin mitoitusvaiheelle
sallitut kosketustoiminnot.

Valitse tarvittava kosketustoiminto: TNC on
manuaalisen kosketustavan valikolla.
Kosketustoimintojen kuvaus: Katso , Yleiskuvaus”,
sivu 527

Kosketusvaiheen lopussa TNC nayttdd maaritetyt
mittausarvot.

Mittausarvojen talteenotto: TNC lopettaa
mitoitusvaiheen, lisda mittausjarjestyksen luetteloon
asianomaiseen kohtaan hakamerkin ja siirtaa
kirkaskentén seuraavan tehtavan kohdalle.

Jos esilla olevalle kiinnittimelle on sydtettava arvo,
TNC nayttdd kuvaruudun alareunassa
sisdansyottokenttda. Syodta sisdan pyydetty arvon,
esim. ruuvipenkin kitavali, ja vahvista painamalla
ARVON TALTEENOTTO bestéatigen

Kun TNC on varustanut kaikki mitoitustehtavat
hakamerkilla: lopeta mitoitusvaihe painamalla
VALMISTELE.

Mittausjarjestys on kiinnittimen alkuperdismallille kiintea.
Mittausjarjestys etenee vaihe vaiheelta ylhaalta alaspain.

Monikertakiinnityksissa on jokainen kiinnitin sijoitettava
erikseen paikalleen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Kiinnittimen muuttaminen

SPANNMIT.
VERWALTUNG

MUUTA

Tormaysvaara!

Vain sisdansyottoarvot ovat muutettavissa. Kiinnitimen
sijaintipaikkaa koneen poydalla ei voi enaa korjata
jalkikateen. Jos haluat muuttaa kiinnittimen sijaintipaikkaa,
Se on ensin poistettava ja sitten sijoitettava uudelleen!

Kiinnittimenhallinnan kutsu

Valitse muutettava kiinnitin hiiren tai nuolipainikkeiden
avulla: TNC merkitsee valitun kiinnittimen koneen
kuvauksessa varillisena.

Muuta valittua kiinnitintd: TNC nayttaa ikkunassa
Mittausjdrjestys niitd kiinnittimen parametreja, joita
voidaan muuttaa.

Vahvista poisto ohjelmanappaimelld KYLLA tai
keskeyté ohjelmandppaimella El.

Kiinnittimen poistaminen

SPANNMIT.
VERWALTUNG

POISTA

376

Tormaysvaara!

Kun poistat kiinnittimen, TNC ei enaa valvo tata kiinnitinta,
vaikka se olisi fyysisesti viela kiinni koneen pdydassa.
Huomioi tdrméaysvaara!

Kiinnittimenhallinnan kutsu

Valitse poistettava kiinnitin hiiren tai nuolipainikkeiden
avulla: TNC merkitsee valitun kiinnittimen koneen
kuvauksessa varillisena.

Valitun kiinnittimen poistaminen

Vahvista poisto ohjelmanappaimella KYLLA tai
keskeyté ohjelmanappaimella El.

Ohjelmointi: Erikoistoiminnot @



Mitoitetun kiinnittimen aseman tarkastus

Jotta mitoitettu kiinnitin voitaisiin tarkastaa, TNC:n taytyy ensin luoda
sitd varten tarkastusohjelma. Tarkastusohjelma suoritetaan jatkuvan
ohjelmanajon kayttotavalla. Talléin TNC tekee kosketuksen
kiinnittimen suunnittelijan maarittdmiin tarkastuspisteisiin ja arvottaa
ne. Tarkastuksen tulos on nahtavissa poytakirjana kuvaruudulla tai
protokollatiedostona.

TNC tallentaa testausohjelmat padsaantoisesti aina
@ hakemistoon TNC:\system\FixtureMes.

SPANHLT, Kiinnittimenhallinnan kutsu

VERWALTUNG

Merkitse tarkastettava kiinnitin hiiren avulla ikkunassa
Sijoitetut kiinnittimet: TNC esittdd merkityn
kiinnittimen 3D-kuvauksena.
creATE Kaynnista dialogi tarkastusohjelman luontia varten:
RoaReN TNC avaa ikkunan tarkastusohjelman parametrien
sisdansyottoa varten.

Manuaalinen paikoitus: Maarittele, haluatko
paikoittaa kosketusjarjestelman manuaalisesti vai

automaattisesti yksittaisten tarkastuspisteiden valilla:

1: Manuaalinen paikoitus; sinun tulee ajaa jokaiseen
tarkastuspisteeseen akselisuuntanappaimilla ja
vahvistaa mittausvaihe NC-kéynnistyksella.

0: Tarkastusohjelma paattyy automaattisesti sen
jalkeen, kun olet paikoittanut kosketusjarjestelman
manuaalisesti varmuuskorkeudelle.

Mittaussyottoarvo:
Kosketussyottoarvo yksikdssa mm/min
mittausvaihetta varten. Sisaansyottéalue 0 ... 3000

Esipaikoituksen syottoarvo:
Paikoitussyottdarvo yksikdssa mm/min yksittaisiin
mittausasemiin ajoa varten. Sisédansyottoalue O ...
99999,999

HEIDENHAIN iTNC 530

Aseta kiinnitimet

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Clamping fixture management
Placed clamping fixtures

[~ sFixture elements
5110_001_Schraubstock.001

v wFixture elements

Manual positioning
Feed rate for measurement

Feed rate for pre-positioning|
Safety clearance
Tolerance

Tool number / tool name

i
{10 place a fixture: Select the suspension point and press the soft key PLACE
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Varmuusetaisyys:
Varmuusetaisyys mittauspisteeseen, johon TNC:n
tulee pysahtya esipaikoituksessa. Sisdansyottdalue
0 ... 99999,9999

Toleranssi:

Suurin sallittu poikkeama kunkin tarkastuspisteen
asetusaseman ja todellisaseman valilla.
Sisaansyottdalue 0 ... 99999,999. Jos tarkastuspiste
ylittda toleranssin, TNC antaa virheilmoituksen.

Tyokalun numero/Ty6kalun nimi:
Kosketusjarjestelméan tyokalun numero tai nimi.
Sisdansyottoalue 0 ... 32767,9
numerosisaansyotdssa, enintddn 16 merkkid nimen
sisdansyotossa. Tyokalun nimien sisdansyotossa
erota ne toisistaan puolipisteella.

Sisaansyoton vahvistus: TNC laatii tarkastusohjelman,
nayttaa tarkastusohjelman nimea
ponnahdusikkunassa ja kysyy, haluatko suorittaa
tarkastusohjelman.

Vastaa El, jos haluat suorittaa tarkastusohjelman
mydhemmin, vastaa KYLLA, jos haluat suorittaa
tarkastusohjelman heti.

Jos vastaat KYLLA, TNC vaihtaa jatkuvan lauseajon
kayttotavalle ja valitsee laaditun tarkastusohjelman
automaattisesti.

Tarkastusohjelman kaynnistys: TNC edellyttaa, etta
kosketusjarjestelma esipaikoitetaan siten, ettad se on
varmuuskorkeudella. Ohjeet seuraavat
ponnahdusikkunassa.

Kaynnistd mittaustoimenpiteet: TNC ajaa jokaiseen
tarkastuspisteeseen perajalkeen. Maarittele samalla
paikoitusmenettely ohjelmanappéaimen avulla.
Vahvista kukin niistd NC-kaynnistyksella.

Tarkastusohjelman lopussa TNC nayttaa
ponnahdusikkunaa, jossa esitetdan poikkeamat
asetusasemista. Jos tarkastuspiste on toleranssin
ulkopuolella, TNC antaa virhetekstin
ponnahdusikkunassa.

Ohjelmointi: Erikoistoiminnot



11.4 Globaalit ohjelman-asetukset
(ohjelmisto-optio)

Kaytto

Toiminto Globaalit ohjelmanasetukset, joita kdytetaan varsinkin
suurien muottitydkalujen koneistuksessa, on kaytettavissa
ohjelmanajon kayttotavoilla ja MDI-kaytdssa. Nain voit maaritella
erilaisia koordinaattimuunnoksia ja asetuksia, jotka vaikuttavat
globaalisti ja paallekkain kulloinkin valitussa ohjelmassa ilman, etta sita
varten tarvitsee muuttaa NC-ohjelmaa.

Voit aktivoida tai deaktivoida globaaleja ohjelmanasetuksia myods
ohjelman keskelld, mikali ohjelmanajo on keskeytetty (katso
.Koneistuksen keskeytys"” sivulla 567). TNC huomioi ldhettdmasi
arvot heti, kun olet kdynnistéanyt uudelleen NC-ohjelman, tarvittaessa
TNC ajaa uudelleenldhestymisvalikon avulla uuteen asemaan (katso
. Paluuajo muotoon” sivulla 574).

Kaytettavissa ovat seuraavat globaalit ohjelmanasetukset:

Toiminnot Kuvake Sivu
Peruskaanto JQ_ Sivu 384
Akselin vaihto ‘5_( Sivu 385
Lisanollapistesiirto yp Sivu 386
Paéllekkainen peilikuvaus an Sivu 386
_.i,_
Paallekkaiskierto @ Sivu 387
Akseleiden esto ) Sivu 387
Paallekkaisen kasikayttoliikkeen maarittely, Ja@ Sivu 388
my0s virtuaalisessa akselisuunnassa
Globaalisti voimassa olevan B Sivu 387
syottokertoimen maarittely 1113

HEIDENHAIN iTNC 530
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380

Jos ohjelmassa on kaytetty toimintoa M91/M92 (ajo koneen
kiintedan asemaan), silloin globaaleja ohjelmanajon
asetuksia ei voi kayttaa.

Akselin vaihto
Akselin esto

Look Ahead -toiminto M120 on kaytettavissa, jos globaalit
ohjelmanasetukset on aktivoitu ennen ohjelman
kaynnistamista. Jos M120 on aktivoituna ja muutat
globaaleja ohjelmanasetuksia ohjelman keskelld, TNC
antaa virheilmoituksen ja estda ohjelman suorituksen
jatkamisen.

Tormaysvalvonnan ollessa aktivoituna DCM:&a voidaan
liikuttaa vain kasipyoran paallekaytolla, jos olet
keskeyttanyt koneistusohjelman ulkoisella pysaytyksella.

TNC esittaa kaikki koneessa ei aktivoituna olevat akselit
harmaalla varilla.

Ohjelmointi: Erikoistoiminnot @



Tekniset edellytykset

optio, joka on vapautettava kayttoon koneen valmistajan

@ Toiminto Globaalit ohjelmanasetukset on ohjelmiston
toimesta.

Jotta kasipydran paallekayttoa voitaisiin kayttaa hyodyllisesti,
HEIDENHAIN suosittelee kasipydramallia HR 420 (katso

. Elektroninen kéasipyora HR 420" sivulla 501). HR 420 mahdollistaa
virtuaalisen tydkaluakselin valinnan.

Myds kasipyora HR 410 on periaatteessa kadytettavissa, tosin koneen
valmistajan taytyy silloin maéaritella kasipyoran toimintopainikkeet niin,
etta niilld voidaan valita virtuaalisia akseleita. Myds PLC-ohjelma on
mukautettava sita varten.

Jotta kaikkia toimintoja voitaisiin kayttaa rajoituksetta, on
@ seuraavat koneparametrit asetettava:

MP7641, bitti 4 = 1:

Virtuaalisten akseleiden valinnan mahdollistaminen
kasipyoralla HR 420

MP7503 = 1:

Liike aktiivisen tydkaluakselin suuntaan toimii
kasikayttotavalla ja ohjelmakeskeytyksessa
MP7682, bitti 9 = 1:

Kéantotilan automaattinen vastaanotto
automaattikaytdstd manuaalikayttoon

MP7682, bitti 10 = 1:

3D-korjaus sallittu aktiivisessa kddnnetyssa
koneistustasossa ja aktiivisella M128-koodilla (TCPM)

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.4 Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)

Toiminnon aktivointi/deaktivointi

=)

YLEISET
ASETUKSET
B e

=)

Globaalit ohjelmanasetukset ovat aktivoituna niin pitkaan,
kunnes teet taas uudelleenasetuksen manuaalisesti.

TNC nayttaa paikoitusnaytolla symbolia 5?, jos
globaalinen ohjelmanasetus on aktivoituna.

Kun valitset ohjelman tiedostonhallinnan avulla, TNC antaa
varoitusviestin, jos globaalit ohjelmanasetukset ovat
aktivoituna. Sen jalkeen voit kuitata viestin yksinkertaisesti
virheilmoituksella tai kutsua suoraan lomakkeen
muutosten suorittamista varten.

Globaalit ohjelmanasetukset eivat yleensa vaikuta
kayttotavalla smarT.NC.

Valitse ohelmanajon kayttotapa tai MDl-tapa

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Kutsu globaalien ohjelmanasetusten lomaketta

Aktivoi haluamasi toiminnot vastaavilla arvoilla

Jos aktivoit useampia globaaleja ohjelmanasetuksia
samanaikaisesti, TNC laskee muunnokset sisaisesti
seuraavassa jarjestyksessa:

1: Peruskaanto

2: Akselin vaihto

3: Peilaus

4: Siirto

5: Paallekkaiskierto

Muut toiminnot, kuten akselin esto, kasipyoran paallekkaiskaytto ja
syottdarvokerroin vaikuttavat toisistaan rijppumatta.
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Jotta voisit navigoida lomakkeessa, ovat sen jalkeen kaytettavissa

seuraavat toiminnot. Lisaksi voit kdyttaa lomaketta myos hiiren avulla.

Toiminnot

Nappain/
ohjelmanéappain

Hyppy edelliseen toimintoon

Hyppy seuraavaan toimintoon

Seuraavan elementin valinta

Edellisen elementin valinta

Q0800

Akseleiden valinta: kdytettavisséa olevien
akseleiden listan esiinotto

o)
9
o

O

Toiminnon kytkenta paalle/pois, jos kohdistin
on valintaruudussa

[%2]

PACI

m

Globaalien ohjelmanasetusten palautus:

kaikkien toimintojen deaktivointi

kaikkien arvojen asetus = 0,
syottéarvokertoimen asetus = 100. Aseta
peruskaanto = 0, jos peruskaanto ei ole
aktiivinen peruskaantdvalikossa tai
esiasetustaulukon aktiivisen peruspisteen
ROT-sarakkeessa. Muuten TNC asettaa
siihen maaritetyn peruskaannoén
aktiiviseksi.

D
]
m
<
>

STANDARDI
ARVOT

Kaikkien muutosten hylkays edellisesta
lomakkeen kutsusta lahtien

PERUUTA
MUUTOKSET

Kaikkien aktiivisten toimintojen deaktivointi,
sisdansyotetyt tai asetetut arvot sailyvat
voimassa

YLEISET
ASETUKSET
EI-AKT.

Kaikkien muutosten tallennus ja lomakkeen
sulkeminen

TALLENNA

il
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11.4 Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)

Peruskaanto

Peruskaantdtoiminnolla kompensoidaan tydkappaleen vinoa asentoa.

Vaikutus on sama kuin siind peruskaantotoiminnossa, jonka voit
perustaa kasikaytolla kosketustoimintojen avulla. Sen seurauksena
TNC synkronoi peruskaantévalikkoon tai esiasetustaulukon ROT-
sarakkeeseen syoOtetyt arvot lomakkeen kanssa.

Voit muuttaa peruskdantdarvoja lomakkeessa, tosin TNC ei korjaa
naita arvoja edelleen peruskaantovalikkoon tai esiasetustaulukkoon.

Jos painat ohjelmanappéaintda ASETA STANDARDIARVO, TNC
perustaa uudelleen peruskaannén, joka on maaritelty silléd hetkella
aktiiviselle peruspisteelle (esiasetukselle).

taytyy muotoon ajo mahdollisesti toteuttaa uudelleen. TNC
kutsuu sen jalkeen muotoonajovalikon automaattisesti
lomakkeen sulkemisen jélkeen (katso ,, Paluuajo muotoon”
sivulla 574).

@ Pida mielessa, etta taman toiminnon aktivoimisen jalkeen
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Akselin vaihto

Akselinvaihtotoiminnolla voit mukauttaa misséa tahansa NC-
ohjelmassa ohjelmoituja akseleita koneen akselikonfiguraatioon tai
kulloinkin voimassa olevaan kiinnitystilanteeseen:

sen jalkeiset muunnokset vaikuttavat myos vaihdetulla

@ Sen jalkeen kun akselinvaihtotoiminto on aktivoitu, kaikki
akselilla.

Pida huoli, ettd akselin vaihto toteutuu jarkevasti, muuten
TNC antaa virheilmoituksen.

Pida mielessa, ettd tdman toiminnon aktivoimisen jalkeen
taytyy muotoon ajo mahdollisesti toteuttaa uudelleen. TNC
kutsuu sen jalkeen muotoonajovalikon automaattisesti
lomakkeen sulkemisen jalkeen (katso ,, Paluuajo muotoon”
sivulla 574).

Aseta globaalin ohjelmointiasetuksen lomakkeessa kohdistin
kohtaanVaihto péaalla/pois, aktivoi toiminto nappédimella SPACE

Aseta kohdistin alas osoittavan nuolindppaimen avulla sille riville,
jossa vasemmalla nakyy vaihdettava akseli

Paina nappéintd GOTO ottaaksesi naytdlle listan, johon haluat
vaihtaa

Valitse alas osoittavan nuolindppéaimen avulla akseli, johon haluat
vaihtaa ja vastaanota valinta nappaimelld ENT

Kun tyoskentelet hiiren avulla, voit valita haluamasi akselin suoraan
napsauttamalla asianomaista alasvetovalikkoa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.4 Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)

Paallekkainen peilikuvaus

Paallekkaisen peilikuvauksen toiminnolla voit peilata kaikki aktiiviset

akselit.

=)

Lomakkeessa maéritellyt peilausakselit vaikuttavat myds
valmiiksi ohjelmassa tyokierron 8 (Peilikuvaus) avulla
maariteltyihin arvoihin.

Pidd mielessa, ettd taman toiminnon aktivoimisen jalkeen
taytyy muotoon ajo mahdollisesti toteuttaa uudelleen. TNC
kutsuu sen jalkeen muotoonajovalikon automaattisesti
lomakkeen sulkemisen jalkeen (katso ,,Paluuajo muotoon”
sivulla 574).

Aseta globaalin ohjelmointiasetuksen lomakkeessa kohdistin
kohtaanPeilikuvaus pdalla/pois, aktivoi toiminto ndppaimella

SPACE

Aseta kohdistin alas osoittavan nuolindppdimen avulla peilattavan
akselin kohdalle

Paina ndppéintd SPACE peilataksesi akselin. Nappdimen SPACE
uusi painallus peruuttaa toiminnon

Kun tydskentelet hiiren avulla, voit valita haluamasi akselin suoraan
napsauttamalla asianomaista akselia.

Lisanollapistesiirto

Lisanollapistesiirrolla voit kompensoida mielivaltaisia siirtymia kaikilla
aktiivisilla akseleilla.

=)
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Lomakkeessa maéritellyt arvot vaikuttavat myds valmiiksi
ohjelmassa tyokierron 7 (Nollapistesiirto) avulla
maariteltyihin arvoihin.

Huomaa, etta siirrot aktiivisella kaannetylla
koneistustasolla vaikuttavat koneen koordinaatistossa.

Pida mielessa, ettd taman toiminnon aktivoimisen jalkeen
taytyy muotoon ajo mahdollisesti toteuttaa uudelleen. TNC
kutsuu sen jalkeen muotoonajovalikon automaattisesti
lomakkeen sulkemisen jalkeen (katso ,, Paluuajo muotoon”
sivulla 574).

Ohjelmointi: Erikoistoiminnot



Akseleiden esto

Talla toiminnolla voit estaa kaikki aktiiviset akselit. TNC ei talloin
toteuta ohjelman suorituksen yhteydessa mitaan estetyn akselin
likkeita.

Tormaysvaara!
Pida huoli, ettd estetty akseli ei aiheuta tormaysta koneen

muihin osiin taman toiminnon aktivoinnin yhteydessa.

Aseta globaalien ohjelmanasetusten lomakkeessa kohdistin
kohtaanEsto paalla/pois, aktivoi toiminto ndppéimelld SPACE

Aseta kohdistin alas osoittavan nuolindppédimen avulla estettavan
akselin kohdalle

Paina nappaintd SPACE estaaksesi akselin. Nappaimen SPACE uusi
painallus peruuttaa toiminnon

Kun tydskentelet hiiren avulla, voit valita haluamasi akselin suoraan
napsauttamalla asianomaista akselia.

Paallekkaiskierto

Paallekkaiskiertojen toiminnolla voit maaritella mielivaltaisia
koordinaatiston kiertoja kulloinkin voimassa olevassa
koneistustasossa.

valmiiksi ohjelmassa tyokierron 10 (Kierto) avulla

@ Lomakkeessa maaritelty paallekkaiskierto vaikuttaa myos
maariteltyihin arvoihin.

Pidé mielessa, ettd taman toiminnon aktivoimisen jalkeen
taytyy muotoon ajo mahdollisesti toteuttaa uudelleen. TNC
kutsuu sen jalkeen muotoonajovalikon automaattisesti
lomakkeen sulkemisen jalkeen (katso ,, Paluuajo muotoon”
sivulla 574).

Syottoarvon muunnos
Syo6ttdéarvon muunnoksen avulla voit pienentdé tai suurentaa

ohjelmoitua syo6ttdarvoa prosenttiluvun mukaan. TNC mahdollistaa
sisdansyotot valilla 1 ... 1000%.

hetkelliseen syottdarvoon, jota on jo suurennettu tai

@ Muita, ettd TNC suhteuttaa sydttdarvokertoimen aina
pienennetty syottdarvon muunnoskytkimen asetuksella.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.4 Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)

Kasipyorapaikoitus

Kasipyoran paallekkaiskaytolla voit tehda kasipydran avulla
paallekkaisia liikkeitd samalla kun TNC suorittaa ohjelmaa.

Sarakkeessa Maks.arvo maaritelldan suurin sallittu liike, jonka voit ajaa
kasipyoran avulla. TNC tallentaa sarakkeeseen 01oarvo kullakin
akselilla todellisesti ajetun arvon heti, kun keskeytat ohjelmanajon
(STIB=0OFF). Oloarvo pysyy tallessa niin pitkaan, kunnes poistat sen,
siis myds virtakatkoksen yli. Halutessasi voit myds muokata oloarvoa,
tarvittaessa TNC pienentaa sisdansyottdmasi arvon kulloinkin
vaikuttavaan Maks.arvoon.

=)
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Jos toiminnon aktivoinnin yhteydesséa oeloarvo on
merkittynd, TNC kutsuu ikkunan sulkemisen yhteydessa
muotoon paluuajon toiminnon ajaakseen sitten
maariteltyyn arvoon (katso , Paluuajo muotoon” sivulla
574).

NC-ohjelmassa koodilla M118 valmiiksi maaritelty
maksimaalinen likkepituus korvataan sarakkeeseen
sisaansyotetylla arvolla. TNC siirtdad kasipyoralla toiminnon
M118 avulla ajetun liikemaarén edelleen lomakkeen
sarakkeeseen 01oarvo, jolloin toiminnon aktivoimisen
yhteydessa ei tapahdu nayttdarvon hypahdysta. Jos
toiminnon M118 avulla valmiiksi ajettu likemaara on
suurempi kuin lomakkeen suurin sallittu maksimiarvo, TNC
kutsuu ikkunan sulkemisen yhteydessa muotoon paluuajon
toiminnon ajaakseen arvojen erotusta vastaavan
liikemaaran (katso , Paluuajo muotoon” sivulla 574).

Jos yritat syottaa sisaan oeloarvon, joka on suurempi kuin
Maks.arvo, TNC antaa virheilmoituksen. Paasaantoisesti
ala syota oloarvoa, joka on suurempi kuin Maks.arvo.

Al3 sy6ta liian suurta Maks .arvoa. TNC pienentss
kaytettavissa olevaa liikealuetta siséansyottdéarvon mukaan
positiivisessa ja negatiivisessa suunnassa.
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Virtuaaliakseli VT

Voit toteuttaa paallekkaisen kasikayttoliikkeen myds kulloinkin
aktiivisessa tyokaluakselin suunnassa. Taman toiminnon
aktivoimiseksi on kadytossa rivi VT (Virtual Toolaxis = virtuaalinen
tyokaluakseli) .

Voit valita VT-akselin kasipyoran HR 420 avulla, jotta voit tehda
paallekkaisen liikkeen virtuaalisen akselin suunnassa (katso
.Liikutettavan akselin valinta” sivulla 502).

TNC nayttdaa myos lisatilandytossa (valilehti POS) virtuaalisen
akseliliikkeen arvoa oman paikoitusnayton VT kohdalla.

TNC kumoaa virtuaalisen akselin suunnassa tehdyn
@ likepituuden arvon heti, kun uusi tyékalu kutsutaan.

Virtuaalisen akselisuunnan paallekkaisia kasikayttoliikkeita
voidaan tehda vain, kun DCM ei ole aktiivinen.

TNC pienentaa syottdarvoa paalletallennetulla
kiertoakselin liikkeella riippuen sisdansyotetysta
maksimiarvosta virtuaaliakselissa VT. Muuten voi
pyoroakseleiden liikkeessa esiintya pikaliikeylityksia
lineaariakselilla X, Y tai Z.

11.4 Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)
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11.5 Adaptiivinen syotonsaato AFC
(Ohjelmisto-optio)

Kayttd

AFC-toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta. Katso koneen kayttdohjekirjaa

Koneen valmistaja voi erityisesti maaritella, kayttdako TNC
karan tehoa tai muuta vapaavalintaista arvoa
sisdansyottosuureena syottdarvon saadossa.

kayttaa syottdarvon saatdéa. Rajahalkaisija voi olla myods

@ Tyodkaluille, joiden halkaisija on alle 5 mm, ei ole jarkevaa
suurempi, jos karan nimellisteho on erityisen korkea.

Koneistuksissa, joissa sydttdarvo ja karan pyorinta on
sovitettava keskenaan (esim. kierteen porauksissa), ei saa
kayttda adaptiivista syoton saatoa.

Adaptiivisessa syoton saddossa TNC ohjaa ratasyottda
automaattisesti ohjelman toteutuksen aikana riippuen karan
hetkellisesta tehosta. Koneistuslastuun liittyva karan teho maaritetaan
opettelulastun avulla ja TNC tallentaa sen koneistusohjelmaan
littyvaan tiedostoon. Kunkin koneistusjakson alussa, joka normaalisti
tapahtuu karan pallekytkennén yhteydessa koodilla M3, TNC saatelee
syoOttdarvoa niin, ettd pysyy maarittelemiesi rajojen sisalla.

Nain voit valttda negatiiviset vaikutukset tydkaluun, tydkappaleeseen
ja koneeseen, jotka ovat seurausta muuttuvista lastuamisolosuhteista.
Lastuamisolosuhteet voivat muuttua varsinkin seuraavista syista:

tyokalun kuluminen

vaihtelevat lastuamissyvyydet johtuen valukappaleiden mittaeroista

Kovuuspoikkeamat johtuen materiaalin sisédisesta rakenteesta
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Adaptiivisen sydton saddon kayttdminen tarjoaa seuraavia etuja:

Koneistusajan optimointi

Syottdarvon sdadolla TNC pyrkii pitdmaan ylla aiemmin opeteltua
karan maksimitehoa koko koneistamisen ajan.
Kokonaiskoneistusaika lyhenee, kun sydttonopeutta suurennetaan
koneistusalueen sellaisissa kohdissa, joissa aineenpoistomaara on
pienempi.

Tydkalun valvonta

Jos karan teho ylittda opetellun maksimiarvon, TNC vahentaa
syottdnopeutta niin paljon, ettéd teho laskee takaisin
referenssitasolle. Jos koneistuksessa ylitetdan karan maksimiteho
ja samalla alitetaan kayttdjan maarittelema minimisyottdarvo, TNC
reagoi tahan kytkeytymalla pois paalta. Talla tavoin estetaan
seurauksena todennakoisesti oleva jyrsimen rikkoutuminen ja
kuluminen.

Koneen mekaniisen kdynnin tasautuminen

Koneen ylikuormituksesta johtuvat vahingot voidaan valttaa oikea-
aikaisella syotdon pienennyksella tai vastaavalla
poiskytkentareaktiolla

HEIDENHAIN iTNC 530
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AFC-perusasetusten maarittely

Taulukossa AFC.TAB, joka taytyy tallentaa juurihakemistoon TNC:\,
maaritellaan saatdasetukset, joiden avulla TNC suorittaa syoton

saadon.

Taman taulukon arvot ovat oletusarvoja, jotka kopioidaan
opettelulastun avulla kuhunkin koneistusohjelmaan liittyvaan
tiedostoon ja palvelevat ndin séadon perusasetuksina. Tahan
taulukkoon maaritellaan seuraavat tiedot:

Sarake

Toiminto

NR

Juokseva rivinumero taulukossa (muuten ei ole mitaan
toimintoa)

AFC

Saatdasetuksen nimi. Tdma nimi on kirjoitettava
tyOkalutaulukon sarakkeeseen AFC. Se maarittelee
saatdparametrin osoituksen tyokalulle

FMIN

Syobttéarvo, jonka mukaan TNC reagoi ylikuormitukseen.
Syoté prosentuaalinen arvo perustuen ohjelmoituun
syottdarvoon. Sisdansyottdalue: 50 ... 100%

FMAX

Maksimisy6ttd materiaalissa, johon saakka TNC saa
kasvattaa syottdarvoa automaattisesti. Syota
prosentuaalinen arvo perustuen ohjelmoituun
syottdarvoon.

FIDL

Syobttoarvo, jolla TNC ajaa silloin, kun tyokalu ei ota
lastua (syottdarvo ilmassa). Sydta prosentuaalinen arvo
perustuen ohjelmoituun syottdarvoon.

FENT

Syottoarvo, jolla TNC:n tulee ajaa silloin, kun tydkalu
tunkeutuu materiaalin sisdan tai vetaytyy siita ulos.
Sy6té prosentuaalinen arvo perustuen ohjelmoituun
syottdarvoon. Maksimi sisdansyottéarvo: 100%

OvVLD

Reaktio, jolla TNC toimii ylikuormituksessa:

M: Koneen valmistajan maaritteleméan makron suoritus

S: NC-pyséaytys valittomasti

F: NC-pysaytys, jos tyokalu on ajettu irti

E: Vain yhden virheilmoituksen ndytto kuvaruudulla

-: Ei reagointia ylikuormitukseen
TNC suorittaa ylikuormitusreaktion, jos sdadon ollessa
kaynnissa karan maksimiteho ylittyy pidemmaksi aikaa
kuin 1 sekunti ja samalla kayttajan maarittelema

minimisyottdarvo alittuu. Syoté sisédn haluamasi
toiminto ASCII-nappaimiston kautta

POUT

Karan tehoarvo, jolla TNC:n tulee tunnistaa tydkappaleen
puuttuminen. Sy6ta prosentuaalinen arvo perustuen
opeteltuun referenssikuormitukseen. Suositusarvo: 8%
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Sarake Toiminto

SENS Saatoherkkyys (agressiviteetti). Sisddnsyotettavissa
arvo valiltd 50 ... 200. 50 vastaa pidattyvaa, 200 erittain
agressiivista saatadmista. Agressiivinen saatd reagoi
nopeasti ja suurella arvon muutoksella, mika tosin
aiheuttaa myos vylilydnteja. Suositusarvo: 100

PLC Arvo, jonka TNC tulee siirtda PLC:hen koneistusjakson
alussa. Toiminnon mukauttaa koneen valmistaja, katso
koneen kasikirjaa

Voit maaritella taulukkoon AFC.TAB haluamasi maaran
@ saatdasetuksia (riveja).

Jos hakemistossa TNC:\ ei ole taulukkoa AFC.TAB, niin
TNC kéayttaa opettelulastulle sisaisia ja kiinteita
saattasetuksia. Suosittelemme kuitenkin padsaantdisesti
tyoskentelya taulukon AFC.TAB arvoilla.

Sijoita tiedosto AFC.TAB seuraavasti (tarpeellinen vain, jos tiedostoa ei
viela ole saatavilla):

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinninkayttdtapa

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT

Valitse hakemisto TNC:\

Avaa uusi tiedosto AFC.TAB, vahvista nappaimella ENT: TNC antaa
esiin taulukkomuotoisen luettelon.

Valitse taulukkomuoto AFC.TAB ja vahvista ndppaimella ENT: TNC
maérittelee taulukon yleisasetuksilla Standardi.

11.5 Adaptiivinen syotonsaaté AFC (Ohjelmisto-optio)
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Opettelulastun suorittaminen

Opettelulastussa TNC kopioi kunkin koneistusjakson yhdessa
taulukossa AFC.TAB maéariteltyjen perusasetusten kanssa tiedostoon
<nimi>.H.AFC.DEP. <nimi> on sen NC-ohjelman nimi, jota varten
opettelulastu on tehty. Lisdksi TNC rekisterdi opettelulastun aikana
esiintyneet karan maksimitehot ja tallentaa my®s nama arvot
taulukkoon.

Jokainen tiedoston <nimi>.H.AFC.DEP rivi vastaa yhta koneistusjaksoa,
jonka kaynnistat koodilla M3 (tai M4) ja lopetat koodilla M5. Voit muokata
tiedoston <nimi>.H.AFC.DEP kaikkia tietoja, jos haluat tehda viela
lisdoptimointeja. Jos olet optimoinut taulukkoon AFC.TAB syo6tettyja
arvoja, TNC kirjoittaa tahden * sddtdasetuksen eteen sarakkeessa
AFC. Taulukkotietojen AFC.TAB (katso ,AFC-perusasetusten
maarittely” sivulla 392) liséksi TNC tallentaa viela seuraavat lisatiedot
tiedostoon <nimi>.H.AFC.DEP:

Sarake Toiminto

NR Koneistusjakson numero

TOOL Tydkalun numero tai nimi, jolla koneistusjakso
suoritetaan (ei muokattavissa)

IDX Tyokalun indeksi, jolla koneistusjakso suoritetaan (ei
muokattavissa)

N Tyo6kalukutsun erotusmerkki:

0: Tydkalu kutsutaan tydkalun numeron mukaan
1: Tyokalu kutsutaan tyokalun nimen mukaan

PREF Karan referenssikuormitus. TNC maarittaa arvon
prosentuaalisesti perustuen karan nimellistehoon

ST Koneistusjakson tila:

L: Seuraavan suorituksen yhteydessa télle
koneistusjaksolle tehdaan opettelulastu, jonka arvot
TNC kirjoittaa taman rivin valmiiksi syotettyjen arvon
tilalle.

C: Opettelulastu on suoritettu onnistuneesti.

Automaattinen sydton saatd voi toteutua seuraavassa
suorituksessa

AFC Saatdasetuksen nimi
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Huomioi seuraavat asiat ennen opettelulastun suorittamista:

Tarvittaessa mukauta saatdasetukset taulukkoon AFC.TAB

Syota haluamasi saatdasetukset kaikkia tydkaluja varten
tyokalutaulukon TOOL.T sarakkeeseen AFC

Valitse opeteltava ohjelma

Aktivoi adaptiivisen syotdn saadon toiminto ohjelmanéppaimella
(katso ,,AFC:n aktivointi/deaktivointi” sivulla 397)

=)

Kun suoritat opettelulastun, TNC nayttaa
ponnahdusikkunassa siihen mennessa maaritettya karan
referenssitehoa.

Halutessasi voit peruuttaa referenssitehon milloin tahansa
painamalla ohjelmanéappaintda PREF RESET Sen jalkeen
TNC aloittaa opetteluvaiheen uudelleen.

Kun suoritat opettelulastua, TNC asettaa karan
muunnoksen sisaisesti arvoon 100%. Sen jalkeen karan
kierroslukua ei voi enaa muuttaa.

Opettelulastun aikana voit muuttaa koneistussyottoa
syottdarvon muunnoksella ja nain vaikuttaa maaritettavaan
referenssikuormitukseen toivomallasi tavalla.

Sinun ei tarvitse valttdmatta ajaa koko koneistusvaihetta
opettelulastulla. Kun lastuamisolosuhteet eivat enaa
oleellisesti muutu, voit vaihtaa heti saatétavalle. Paina
ohjelmanappéintd LOPETA OPETTELU, minka jalkeen tila
muuttuu merkinnasta L merkintaan C.

Tarvittaessa voit toistaa opettelulastun vaikka kuinka
monta kertaa. Vaihda sitd varten tila ST manuaalisesti taas
merkintdan L. Opettelulastun toistaminen voi olla tarpeen
silloin, jos sydttdarvo on ohjelmoitu paljon liian suureksi ja
se taytyy palauttaa jarkevalle tasolle sydttdéarvon
muunnosasetuksella viela koneistusvaiheen aikana.

TNC vaihtaa tilan opettelusta (L) s&atdon (C) vain silloin, jos
maaritetty referenssikuormitus on suurempi kuin 2%.
Pienemmilla arvoilla adaptiivinen sy6ton saato ei ole
mahdollista.

Voit opetella tyokalulle vaikka kuinka monta
koneistusvaihetta. Tata varten koneen valmistaja joko
madrittelee kdyttéon toiminnon tai integroi taman
mahdollisuuden toimintoon M3/M4 ja M5. Katso koneen
kayttéohjekirjaa.

Koneen valmistaja voi perustaa kayttéon toiminnon, jonka
avulla opettelulastu paattyy automaattisesti valitun
aikajakson jalkeen. Katso koneen kayttéohjekirjaa.

Liséksi koneen valmistaja voi integroida toiminnon, jonka
avulla voit suoraan esimaaritelld karan referenssitehon,
mikali se on tiedossa. Talloin opettelulastu ei ole
tarpeellinen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Adapt

Toimi seuraavalla tavalla, kun valitset tiedoston <nimi>.H.AFC.DEP
esim. mahdollista muokkaamista varten:

Valitse kayttotavaksi Jatkuva ohjelmanajo
a Vaihda ohjelmanappainpalkkia
Valitse AFC-asetusten taulukko

Mikali tarpeen, suorita optimointi

muokkaukselta niin pitkdan, kun suoritat NC-ohjelmaa
<nimi>.H. Sen jalkeen TNC nayttaa tietoja taulukossa
punaisena.

@ Huomaa, etta tiedosto <nimi>.H.AFC.DEP on estetty

TNC asettaa muokkauseston takaisin vasta sen jalkeen,
kun olet suorittanut yhden seuraavista toiminnoista:
M02
M30
END PGM

Liittyvia tiedostoja <nimi>.H.AFC.DEP voidaan nyt muokata myos
ohjelman tallennuksen/muokkauksen kayttotavalla Mikali tarpeen, voit
myds poistaa siitd koneistusjakson (koko rivi).

tiedostonhallinnassa tehtava tarvittaessa sellaiset
asetukset, ettd TNC voi nayttaa siihen liittyvia tiedostoja
(katso ,PGM MGT -konfigurointi” sivulla 601).

@ Jotta voisit muokata tiedostoa <nimi>.H.AFC.DEP, on
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AFC:n aktivointi/deaktivointi

Valitse kayttOtavaksi Jatkuva ohjelmanajo AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU oRIELNOINTE ‘
-»> JA EDITOINTI
H H A H 26 oL DEF 11.6 MITTAKERROIN Pos | TooL | 7 | TRans | est [ esz | arc "
B Vainda ohjelmanéppéinpalkkia e " g
=
arc Adaptiivisen syttdnsaadon aktivointi: Aseta 25 pLANE RESET TRV et - o
e o ohjelmanappéin PAALLE, minké jalkeen TNC nayttaa % S0 pen swam (o Gy = £
paikoitusnayttokentassa AFC-symbolia (katso Gin it ";h_.“?;
. Tilanaytot” sivulla 81) 2k
. Adaptiivisen sydtdnsaadon aktivoinnin peruutus: R j
B o aseta ohjelmanappain POIS ox sinal i w s s i
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 g,.!
*+*B +330.000 *C +0.000
Adaptiivinen syotdn saato pysyy aktiivisena niin pitkaan, I
@ kunnes se deaktivoidaan uudelleen ohjelmanappaimen 2L o - Sl 02-900
avulla TNC sailyttaa ohjelmanappaimen asetuksen myds
. . RSETUKSE@I ASETUKSET o @ LT TﬁULﬁUKKO
virtakatkoksen yli. o b 0 g

Kun adaptiivinen sy6ton sdatd on aktivoituna
sdatotavalla, TNC asettaa karan muunnoksen sisdisesti
arvoon 100%. Sen jalkeen karan kierroslukua ei voi enaa
muuttaa.

Kun adaptiivinen sydton saatd on aktivoituna
saatotavalla, TNC vastaanottaa syottdarvon
muunnosasetustoiminnon seuraavasti:

Kun suurennan syottdarvon muunnosasetusta, se ei
vaikuta saatoon millaan tavalla.

Jos vahennat syottdarvon muunnosasetusta enemman
kuin 10% maksimiasetuksen suhteen, TNC kytkee
adaptiivisen syoton saadon pois paalta. Talloin TNC antaa
esiin ikkunan, jossa on vastaava ohjeteksti

NC-lauseissa, joissa on ohjelmoitu FMAX, adaptiivinen
syoton saatod ei ole aktiivinen.

Jatkuva lauseajo on mahdollinen sy6ton saadon ollessa
aktivoituna, TNC huomioi sisdantulokohdan lastun
numeron.

TNC nayttaa lisatilanaytossa erilaisia tietoja, kun
adaptiivinen sy6ton saatd on aktivoituna (katso
.Adaptiivinen syotonsaatd AFC (Kohde AFC, ohjelmisto-
optio)” sivulla 89). Lisaksi TNC esittaa
paikoitusnayttokentassa symbolia ‘;G%
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Poytakirjatiedosto

Opettelulastun aikana TNC tallentaa jokaista koneistusjaksoa varten
erilaisia tietoja tiedostoon <nimi>.H.AFC2.DEP. <nimi> on sen NC-
ohjelman nimi, jota varten opettelulastu on tehty. Sdadon aikana TNC
paivittaa tietoja ja suorittaa erilaisia arviointeja. Tahan taulukkoon
tallennetaan seuraavat tiedot:

Sarake Toiminto
NR Koneistusjakson numero
TOOL Tydkalun numero tai nimi, jolla koneistusjakso
suoritetaan
IDX Tyokalun indeksi, jolla koneistusjakso suoritetaan
SNOM Karan nimellinen pyoérintanopeus [r/min]
SDIF Karan pyoérintanopeuden maksimiero %-arvona
nimellisesté (asetetusta) pydrintdnopeudesta
LTIME Koneistusaika opettelulastua varten
CTIME Koneistusaika saatolastulle
TDIFF Koneistusaikaero opettelun ja sdadon valilla %-arvona
PMAX Suurin esiintynyt karan teho koneistuksen aikana. TNC
nayttaa arvon prosentuaalisesti perustuen karan
nimellistehoon
PREF Karan referenssikuormitus. TNC nadyttaa arvon
prosentuaalisesti perustuen karan nimellistehoon
FMIN Pienin vaikuttava sydttdarvokerroin. TNC nayttaa arvon
prosentuaalisesti perustuen ohjelmoituun sydttdarvoon.
OVLD Reaktio, jonka TNC on toteuttanut ylikuormituksessa:
M: Koneen valmistajan perustama makro on suoritettu.
S: Suora NC-pysaytys on suoritettu.
F: NC-pysaytys on tehty, minka jalkeen tydkalu on
ajanut irti tydkappaleesta.
E: Naytolle on annettu virheilmoitus.
- Ylikuormitusreaktiota ei ole suoritettu
BLOCK Lauseen numero, jolla koneistusjakso alkaa
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TNC maarittda kokonaiskoneistusajan kaikille
opettelulastuille (LTIME), kaikille sdatolastuille (CTIME) ja
kokonaisaikaeron (TDIFF) seké rekister6i nama tiedot
avainsanan TOTAL jalkeen pdytékirjatiedoston viimeisella
rivilla.

@

TNC voi ilmoittaa aikaerosta (TDIFF) vain silloin, jos
opettelulastu on suoritettu kokonaan. Muuten sarake

pysyy tyhjana.
Toimi seuraavalla tavalla, kun valitset tiedoston <nimi>.H.AFC2.DEP:

Valitse kayttOtavaksi Jatkuva ohjelmanajo
Vaihda ohjelmanappainpalkkia

Valitse AFC-asetusten taulukko

ASETUKSET

TAULUKON Ota nayto”e poytaklrjatledosto

ARVIOINTI

11.5 Adaptiivinen syotonsaaté AFC (Ohjelmisto-optio)
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Tyokalun rikko-/kulumisvalvonta

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
@ valmistajan toimesta. Katso koneen kayttoohjekirjaa

Rikko- ja kulumisvalvonnan toiminnolla voit toteuttaa lastukohtaisen
tyokalun rikkoutumisen tunnistuksen adaptiivisen sy6tdnsaadon
ollessa aktiivinen.

Koneen valmistajan maérittelemien toimintojen avulla voit maaritella
kulumis- ja rikkotunnistukselle nimellistehoon perustuvia
prosenttiarvoja.

Jos madritelty karan tehoraja ylitetdan tai alitetaan, TNC toteuttaa NC-
pysaytyksen.

Karan kuormituksen valvonta

Tama toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
@ valmistajan toimesta. Katso koneen kayttdohjekirjaa

Karan kuormitusvalvonnan avulla on mahdollista valvoa karan
kuormitusta yksinkertaisella tavalla, jotta voitaisiin havaita esimerkiksi
karan tehoon liittyvat ylikuormitukset.

Toiminto ei riipu adaptiivisesta syotonsaadosta, se ei ole mydskaan
lastukohtainen tai riippuvainen opettelulastusta. Koneen valmistajan
maarittelemien toimintojen avulla voit maaritella nimellistehoon
perustuvia karan tehorajan prosenttiarvoja.

Jos madritelty karan tehoraja ylitetdan tai alitetaan, TNC toteuttaa NC-
pysaytyksen.
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11.6 Taaksepain etenevan
ohjelman luonti

Toiminto

Talla TNC-toiminnolla voidaan muodon koneistussuunta kadantaa
etenemaan taaksepain..

maaran vapaata ohjelmatilaa verrattuna muunnettavaan

@ Huomaa, ettd TNC voi tarvita kiintolevylla moninkertaisen
ohjelmaan.

— Valitse ohjelma, jonka koneistussuunnan haluat
HE muuttaa painvastaiseksi

e Valitse erikoistoiminnot
FCT
oHEL- Valitse ohjelmointiapu

MOINNIN
OHJEET

Valitse ohjelmanappainpalkki, jossa on ohjelmien
oHJELHA muuntamiseen liittyvat toiminnot

=z
=
€
5
D

Eteenpain ja taasepain etenevan ohjelman luonti

-
g

&
'EE
5

1
=
5
]
m
<

TNC:n luoman uuden taaksepain etenevan tiedoston
nimeksi tulee vanha tiedostonimi taydennettyna
merkinnéalld _rev. Esimerkki:

@

Sen ohjelman tiedostonimi, jonka koneistussuunta
muutetaan painvastaiseksi: CONT1.H

TNC:n luoman taaksepain etenevanohjelman
tiedostonimi: CONT1_rev.h

Jotta taaksepain eteneva ohjelma voitaisiin luoda, taytyy
TNC:n muodostaa ensin linearisoitu eteenpain eteneva
ohjelma ts. ohjelma, jossa kaikki muotoelementit ovat
ratkaistuja. Myos tama ohjelma on toteutuskelpoinen ja
silld on tiedostonimen taydennys _fwd.h.

HEIDENHAIN iTNC 530

401

11.6 Taaksepain etenevan ohjelman luonti



11.6 Taaksepain etenevan ohjelman luonti

Ohjelman muuntamisen edellytykset

TNC kaantaa kaikkien ohjelmassa olevien litkelauseiden jarjestyksen
toisinpdin. Seuraavia toimintoja ei pystyté tallentamaan taaksepain
etenevaan ohjelmaan:

Aihion maérittely

Tydkalukutsut

Koordinaattimunnosten tyokierrot

Koneistus- ja kosketustydkierrot

Tyokiertokutsut CYCL CALL, CYCL CALL PAT, CYCL CALL POS

Lisatoiminnot M

Siksi HEIDENHAIN suosittelee vain sellaisten ohjelmien muuntamista,

jotka sisaltdvat muotokuvauksia. Sallittuja ovat kaikki TNC:ssa
ohjelmointikelpoiset ratatoiminnot, mukaanlukien FK-lauseet. TNC
siirtaa RND- ja CHF-lauseet niin, ettd ne toteutetaan oikeassa paikasssa
muotoa.

TNC laskee myods sadekorjauksen painvastaisen suunnan mukaan.

toimintoja (APPR/DEP/RND), tarkasta taaksepéin eteneva
ohjelma muuntamisen jalkeen ohjelmointigrafiikan avulla.
Tietyissa geometrisissa olosuhteissa voi syntya virheellisia
muotoja.

@ Jos ohjelma siséltéd muotoonajon ja muodon jaton

Muunnettava ohjelma ei saa sisaltdd NC-lauseita koodilla
M91 tai M92.
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Kayttoesimerkki

Muoto CONT1.H tulee jyrsid useammilla asetuksilla. Sita varten luodaan
eteenpain eteneva tiedosto CONT1_fwd.h ja taaksepéin eteneva
tiedosto CONT1_rev.h.

2
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c
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®
@
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11.6 -ksepéin etenevan ohjelman luonti

HEIDENHAIN iTNC 530

Tyokalukutsu

Irtiajo tydkaluakselilla

Esipaikoitus tasossa, Kara paalle

Ajo aloituspisteeseen tyokaluakselilla
Merkin asetus

Inkrementaalinen syvyysasetus
Eteenpain etenevan ohjelman kutsu
Inkrementaalinen syvyysasetus
Taaksepain etenevan ohjelman kutsu

Lauseesta 9 alkavan ohjelmanosan toistaminen
kolme kertaa

Irtoajo, Ohjelman loppu

" @



11.7 Muotojen suodatus (FCL 2-toiminto)

11.7 Muotojen suodatus (FCL 2-

Toiminto

toiminto)

Tallda TNC-toiminnolla voit suodattaa muotoja, jotka on laadittu
ulkoisella ohjelmointijarjestelmalla ja siséltavat yksinomaan suoria
lauseita. Suodatin tasoittaa muodon ja mahdollistaa nain sen nopean ja
nykiméattdman toteutuksen.

Lahtien alkuperaisesta ohjelmasta TNC laatii — suodatusasetusten

sisdansyottamisen jalkeen — erillisen ohjelman suodatetulla muodolla.

°

GM
GT

=

SPEC

3
9

OHJEL-
MOINNIN
OHJEET

MUUTA
OHJELMA

il

MULNNA

i
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Valitse suodatettava ohjelma
Valitse erikoistoiminnot
Valitse ohjelmointiapu

Valitse ohjelmanappainpalkki, jossa on ohjelmien
muuntamiseen liittyvat toiminnot

Suodatintoiminnon valinta: TNC antaa naytolle
ponnahdusikkunan suodatusasetusten maarittelya
varten

Syo6ta suodatusalueen pituus yksikdssd mm
(tuumaohjelma: tuuma). Tarkasteltavasta pisteesta
l&htien suodatusalue maaraa todellisen pituuden
muodolla (pisteen edessa ja takana), jonka sisalla
TNC-pisteet suodatetaan, vahvista nappaimelld ENT

Syo6té sisaan suurin sallittu ratapoikkeama
millimetreissa (tuumaohjelman: tuumissa):
Toleranssiarvo, kuinka paljon suodatettava muoto saa
enintéan poiketa alkuperdisestd muodosta, vahvista
nappaimelld ENT

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

WO~NDU»>WN -~ O

BEGI
X+97.
X+100.4328
X+100.5581
X+98.
X+85.
X+92.
X+91.
X+91.
X+86.
X+84.
X+81.
X+77.
X+76.
X+77.
X+77.
X+79.
X+81.

rrrrrrrrrrrrrrrrr

1769

5545 Y+116.8377
1733 Y+115.5855
2931 Y+113.787

2912 Y+111.8286
043 Suodattinen asetukset

PGM EXT1 MM

Y+122.
Y+121.8721
Y+119.4675

5982

Suodatusalueen pituus:

P
9 €ouurin sai11ttu ratavirhe: CHCHEN.
g 4 Peruuta

1405 Y+1089.6888

5143 Y+111.3277

7666 Y+114.5836

8918 Y+116.8377

5198 Y+118.7162

273 Y+118.2171

|
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Voit suodattaa vain selvakieliohjelmia. TNC ei tue DIN/ISO-
@ ohjelmien suodatusta.

Suodatusasetuksista riippuen laadittu uusi tiedosto voi
sisaltdd huomattavasti enemman pisteita (suoran lauseita)
kuin alkuperainen tiedosto.

Suurin sallittu ratapoikkeama ei saa ylittaa todellista
pistevalia, koska muuten TNC linearisoi muodon liian
tehokkaasti.

Suodatettava ohjelma ei saa sisaltdad NC-lauseita koodilla
M91 tai M92.

TNC:n luoman uuden tiedoston nimeksi tulee vanha
tiedostonimi tadydennettynd merkinnéalld _f1t. Esimerkki:

Sen ohjelman tiedostonimi, jonka koneistussuunta
muutetaan suodatetaan: CONT1.H

TNC:n luoman suodatetun ohjelman tiedostonimi:
CONT1 fl1t.h

11.7 Muotojen suodatus (FCL 2-toiminto)
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Iminno

11.8 Tiedostoto

I

11.8 Tiedostotoiminnot

Kaytto

Toiminnolla FUNCTION FILE voit kopioida, siirtda ja poistaa NC-ohjelmia
tiedostokaytdsta.

joita olet aiemmin referoinut toiminnoilla kuten CALL PGM tai

@ FILE-toimintoja ei saa kayttaa ohjelmissa tai tiedostoissa,

CYCL DEF 12 PGM CALL.

Tiedostokayton maarittely

SPEC
FCT

OHJELMAN
TOIMINNOT

FUNCTION
FILE

Valitse erikoistoiminnot
Ohjelmatoimintojen valinta

Tiedostotoimenpiteiden valinta: TNC nayttaa
kaytettavissa olevia toimintoja.

Toiminto Merkitys Ohjelmanappain

FILE COPY Tiedoston kopiointi:
Maéarittele kopioitava tiedosto ja G
kohdetiedoston polkunimi.

FILE MOVE Tiedoston siirto:
Maarittele siirrettava tiedosto ja B
kohdetiedoston polkunimi.

TIEDOSTON Tiedoston poisto:

POISTO Maérittele poistettavan e
tiedoston polkunimi
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11.9 Koordinaattimuunnosten
maarittely

Yleiskuvaus

Vaihtoehtona koordinaattimuunnoksen tyokierrolle 7 NOLLAPISTEEN
SIIRTO voit kayttaa myds selvakielitoimintoa TRANS DATUM. Vastaavasti
kuin tyokierrossa 7 myds toiminnolla TRANS DATUM voit ohjelmoida
suorat siirtoarvot tai aktivoida yhden rivin valittavissa olevasta
nollapistetaulukosta. Lisaksi on kadytettavissa toiminto TRANS DATUM
RESET, jonka avulla voit my06s helposti palauttaa aktiivisen
nollapistesiirron.

TRANS DATUM AXIS

Toiminnolla TRANS DATUM AXIS maédrittelet nollapistesiirron syottamalla
sisaan arvot kullekin akselille. Voit maaritelld yhdessa lauseessa
enintédan 9 koordinaattia, ja se on mahdollista inkrementaalisesti. Tee
madrittely seuraavasti:

— Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
Rer erikoistoiminnot

oHIELMAN Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
T maarittelyvalikko

Valitse muunnokset

TRANSFORM

e Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM

DATUM

Syo6ta sisdan nollapistesiirto halutuille akseleille,
vahvista jokainen sisédnsyottd ndppaimelld ENT

Absoluuttisesti sisddnsyotetyt arvot perustuvat
tyOkappaleen nollapisteeseen, joka on maaritelty
peruspisteen asetuksella tai esiasetustaulukon avulla.

@

Inkrementaaliarvot perustuvat aina viimeksi voimassa
olevaan nollapisteeseen — se voi olla valmiiksi siirretty.

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lause

13 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42

11.9 Koordinaattimuunnosten maarittely
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11.9 Koordinaattimuunnosten maarittely

TRANS DATUM TABLE

Toiminnolla TRANS DATUM TABLE madrittelet nollapistesiirron Esimerkki: NC-lause
valitsemalla nollapisteen numeron nollapistetaulukosta. Tee maarittely
seuraavasti: 13 TRANS DATUM TABLE TABLINE25

— Ota esiin ohjelmanéappainpalkki, jossa nakyy
7 erikoistoiminnot

oHvELMAN Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
TozMINNoT maarittelyvalikko

Valitse muunnokset

TRANSFORM

TRANS Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM

DATUM

Palauta kursori kohtaan TRANS AXIS

ol TN

Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM TABLE

Jos haluat, sy6ta nollapistetaulukon nimi, josta aiot
aktivoida nollapisteen numeron, vahvista nappaimella
ENT. Jos haluat maaritella nollapistetaulukon,
vahvista nappaimelld NO ENT

Sy06té sisdan rivin numero, joka TNC:n tulee aktivoida,
vahvista nappdimelld ENT

Jos et ole maaritellyt nollapistetta TRANS DATUM TABLE-
lauseessa, talloin TNC kayttda NC-ohjelmassa kaskylla SEL
TABLE jo valmiiksi valittua nollapistetaulukkoa tai
ohjelmanajon kayttotavalla valittua nollapistetaulukkoa,
jonka tila on M.

O

TRANS DATUM RESET

Toiminnolla TRANS DATUM RESET peruutat nollapistesiirron. Silla ei ole Esimerkki: NC-lause
merkitysta, kuinka nollapiste on sitd ennen maaritelty. Tee maarittely

seuraavasti: 13 TRANS DATUM RESET
e Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
Sl erikoistoiminnot
Valitse erilaisten selvakielitoimintojen
DS maarittelyvalikko
Valitse muunnokset
Valitse nollapistesiirto TRANS DATUM
Palauta kursori kohtaan TRANS AXIS
NoLLaFLST Valitse nollapistesiirron peruutus TRANS DATUM RESET
4
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11.10 Tekstitiedostojen luonti

Kaytto

Voit laatia teksteja ja kasitella niitda TNC:n tekstieditorilla. Tyypillinen

kaytto:

Kokemusperéisten arvojen tallennus
Tydnkulkujen dokumentointi
Kaavakokoelmien muodostaminen

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

Tekstitiedoston avaaminen ja poistuminen

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotapa.
Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT
Ota naytolle tyypin .A tiedostot: Paina perajalkeen ohjelmandppéimié

VALITSE TYYPPI ja NAYTA A

Valitse tiedosto ja avaa ohjelmanéppaimelld VALITSE tai ndppaimella
ENT tai avaa uusi tiedosto: syotad sisdan uusi nimi ja vahvista

nappaimelld ENT.

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

Kursorin siirrot

KASIKAYTTO

=

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

Teto: G=iE B RIUTE 0 SARAKE: T —TNSERT

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM .1 Z X-90 Y-50 2-40
+0

BLK FORM

ONDOSUNRE
~
°
<1
e
o
i1
o

9 FPOL X+

0.2 X+80 ¥+90 Z.

10 FC DR- R8@ CCX+D CCY+Q

11 FCT DR:
12 FCT DR+

RS0 CCX+B9,282 CCY-40

13 FSELECT 2

14 FCT DR+

R10 PDX+@ PDY+® D20

15 FSELECT 2

16 FCT DR-
17 FCT DR-
18 FCT DR-

R70 CCX+B9,282 CCY-40
R?,5
R8O CCX+@ CCY+0

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R

21 FCT DR+
22  FSELECT
23 FCT DR+
24 FSELECT
25 FCT DR-
26 FCT DR-
27 FCT DR-
28 FSELECT
28 FCT DR
30 FCT DR+

7,5

RS0 CCX-B9,282 CCY-40
2

R10 PDX+@ PDY+® D20
2

R?0 CCX-B9,282 CCY-40
R7

R8O CCX+@ CCY+0

1

R?,5
RS0 CCX+@ CCY+80

E

el

ol

YLIKIRJ.

SEURAAVA | EDELLINEN sTVU STVU ALKUUN
saNA sANA

LOPPULN

DIAGNOSIS

H

INFO 1/3

“

ETST

o
=
[
3
)
S
D
T
T
o
5

Kursori sanan verran oikealle

[}
D
z
5

Kursori sanan verran vasemmalle

"}
D
2z
5

Kursori seuraavalle nayttosivulle

[}
H
<
=

Kursori edelliselle nayttosivulle

@
H
<
=2

Kursori tiedoston alkuun

Py
2
5
S
s

—

Kursori tiedoston loppuun

2

,_
o
3
5
=
=
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11.10 Tekstitiedostojen luonti

Muokkaustoiminnot (eli editointi) Nappain
Uuden rivin aloitus

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

Vaihto isojen/pienten kirjainten valilla

HIFT| SPACE|

n

Tekstin muokkaus

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 sisdansyotettavan merkin lisays

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

Teksti lisdtdan siihen paikkaan, jossa kursori talldin sijaitsee.
Nuolindppaimilla voit siirtda kursorin vapaasti haluamaasi kohtaan

tekstitiedostossa.

Kursorin sijaintirivia naytetaan kulloinkin eri varisena. Yksi rivi voi
sisaltaa enintdan 77 merkkia ja rivit erotetaan joko nappaimella RET

(Return) tai ENT.
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Merkkien, sanojen ja rivien poisto ja lisays
uudelleen

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

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

Paina ohjelmanéppaintd POISTA SANA tai POISTA RIVI: teksti
poistetaan ja tallennetaan puskurimuistiin.

Siirréa kursori siihen kohtaan, johon teksti halutaan sijoittaa ja paina
ohjelmanappaintd SIJOITA RIVI/SANA

Toiminto Ohjelmanappain

Rivien poisto ja vélitallennus [—

RIVI

Sanan poisto ja valitallennus pozsTA

SANA

Merkin poisto ja valitallennus pozsTA

MERKKT

i |

Rivin tai sanan sijoitus uudelleen poiston jalkeen [~ csa
SANA

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.10 Tekstitiedostojen luonti

Tekstilohkojen kasittely

Voit l_<o_pioida,_poista_a ja sijQittaa uuteen paikkaan minké tahansa _ pre——— =0 CORN JE R TERNT
kokoisia tekstilohkoja: Kaikissa tapauksissa ensin merkitset haluamasi
tekstilohkon:
1 BLK FORM 2.1 Z X-80 Y-90 2-40
Tekstilohkon merkinté: Siirré kursori sen merkin kohdalle, josta 5 TRl GALR 2 siaee
merkint4 alkaa RN
8 L X+0 Y+8@ RL F250
8 FPOL X. ]

v
10 FC DR- R8O CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+69,282 CCY-40

Paina ohjelmanappaintda MERKITSE LOHKO

Siirréd kursori sen merkin kohdalle, johon tekstilohkon {afrcTioe:Jriofeoxaleoraloze

merkinté paattyy. Kun siirrat kursoria nuolinéppaimilla 13 EET DR Ry oo SV

18 FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+d

|2

]

i |

KOPIOI
LAUSE

LIITA
TIEDOSTO

DIAGNOSIS

INFO 1,3

l

LISan
TIEDOSTO

L

(€]

suoraan yléspain tai alaspain, tulevat sen valiset Bt
tekstirivit kokonaan merkityiksi - merkittya tekstiosaa e oy ———
néaytetaan eri varisena. ZEIR fro cox-an,zez covede
. . . . T 2o FELECT 1 o CNe
Kun olet merkinnyt haluamasi tekstilohkon, voit jatkokasitella tata s ecTion Jre  Mu——
tekstia seuraavilla ohjelmanappaimilla:
VALITSE POISTA LISAAR
LAUSE I LAUSE LAUSE
Toiminto Ohjelmanappain
Merkityn lohkon poisto ja valitallennus
LAUSE

Merkityn lohkon valitallennus ilman poistoa
(kopiointi) LAuse

Kun haluat sijoittaa puskurimuistiin vélitallennetun lohkon toiseen
paikkaan, toimi seuraavasti:

Siirréd kursori siihen kohtaan, johon haluat sijoittaa valitallennetun
tekstilohkon

Paina ohjelmanéappainta SIJOITA LOHKO: Teksti
e sijoitetaan

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

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

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

Toisen tiedoston sijoitus kursorin kohdalle

Siirréd kursori siihen tekstin kohtaan, johon haluat lisdta toisen
tekstitiedoston

Paina ohjelmanppéintd SIJOITA TIEDOSTOSTA. TNC
JESSCSIO nayttaa dialogia Tiedoston nimi =

Syo6té sisdan sen tiedoston polku ja nimi, jonka haluat
lisata
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Tekstiosien etsinta

Tekstieditorin hakutoiminnolla 16ydat tekstissa olevia sanoja ja
merkkijonoja. TNC:ssa on kaksi eri kdyttdmahdollisuutta.

Hetkellisen tekstin etsinta

Hakutoiminto etsii sanan, joka vastaa kursorin sen hetkisen

sijaintipaikan sanaa:

Siirra kursori haluamasi sanan kohdalle

Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappainta ETSI
Paina ohjelmandppaintd ETSI NYKYINEN SANA
Lopeta etsintdtoiminto: Paina ohjelmandppaintd LOPETA

Mielivaltaisen tekstin etsinta

Valitse hakutoiminto: Paina ohjelmanappaintd ETSI TNC nayttaa

dialogia Etsi teksti:
Syota sisdan etsittava teksti

Etsi teksti: Paina ohjelmanappéainta SUORITA
Lopeta etsintdtoiminto painamalla ohjelmanappéinta LOPETA

HEIDENHAIN iTNC 530

KRSIKAYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

B BEGIN PGM 3516 MM 5

1 BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-390 2-40 Q
2 BLK FORM @.2 X+80 Y+30 Z+@ Aa
3 TOOL DEF S o’
4 TOOL CALL 1 Z S1400

S L z-20 R® F

6 L X+0 Y+100 RO F MAX M3 g

7 Lz-ze R0 F

8 L X+0 v+8@ RL F250 W

9 FPOL X+@ Y+

TEKSTIN ETSINTH ¢

FCT DR+ R9® CCX+53,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R7@ CCX+59,282 CCY-40
FCT DR- R?7,5

FCT DR- R8@ CCX+d CCY+@
FSELECT 1

FCT DR- R7,5

FCT DR+ R9@ CCX-B9,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R7@ CCX-59,282 CCY-40
FCT DR- R?!

FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

FCT DR- R?7,5
FCT DR+ R9® CCX+0 CCY+80

L0 =
!
o]

DIAGNOSIS

H[”

=

[l

ETSI 1501/
HETKELL . PIENET
NIMI ET ] oN

TOTEUTA

-
o
=0
o)
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11.11 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

11.11 Tyoskentely lastuamistietojen
taulukoilla

Ohje
tyoskentelyyn lastuamistietojen taulukoilla.

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella TNC

Mahdollisesti koneenne ei ole varustettu kaikilla tdssa
kuvatuilla tai kaytettavilla lisatoiminnoilla. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

Sisaansyottomahdollisuudet

Lastuamistietojen taulukoiden avulla, joissa asetetaan halutut D
tyOkappaleen ja tyokalun materiaalien yhdistelmat, TNC voi g
lastuamisnopeuden V¢ ja ratasyoéttdarvon f; perusteella laskea karan 1
kierrosluvun S ja ratasyottonopeuden F. Laskennan edellytyksené on, §
ettd olet maaritellyt ohjelmassa tyOkappaleen materiaalin ja 4
tyOkalutaulukossa erilaiset tydkalukohtaiset ominaisuudet.

ATEI: TOOL.T MM
R CUT TYP TMAT  CDT
45 4 MILL  HSS PRO1

DATEI: PRO1.CDT

Ennenkuin annat TNC:n laskea automaattisesti R

@ lastuamistiedot, taytyy tydkalutaulukko aktivoida (tila S) N . i i
kayttotavalla Ohjelman testaus, jotta TNC pystyy 3 A. i
kayttamaan tyokalukohtaisia tietoja. 4

Lastuamistietotaulukon editointitoiminnot  Ohjelmanéppain 0 BEGIN PaM Xoct MM 02.20

L 2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
Rivin lisdys - SWMAT 'ST65"
RIVI 5TOOL CALL 2 Z $1273F305

Rivin pOiStO POISTA

RIVI

Seuraavan rivin alun valinta R

RIVI

Taulukon jérjestely LAJITTELE
Kirkastaustaisen kentan kopiointi (2. Jopzor
ohjelmanappéinpalkki) ARVO
Kopioidun kentan sijoitus (2. e
ohjelmanappainpalkki) ARV
Taulukkomuodon editointi (2. p—

ohjelmanappainpalkki) eorTomNTI
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Tyokappaleen materiaalien taulukko

Tybkappaleen materiaalit maaritelldadn taulukossa WMAT.TAB (katso wsstevrio [QHJELMA TAULUKON EDITOINTI
kuvaa). WMAT.TAB on normaalisti tallennettuna hakemistossa TNC:\ Wulilat %
ja se voi sisaltdd mielivaltaisen maardn materiaalien nimia.
Materiaalien nimet voivat siséltaa enintdén 32 merkkia (myos P dnnst WRESAR A
valilyonti). TNC nayttaa sarakkeen NAME sisaltdd, kun méaarittelet E R g
tyOkappaleen materiaalia ohjelmassa (katso seuraavaa kappaletta). 7 izomis  Einsatz-stand 1.7
o 26 ormo 4  Douseana 1.721o
Jos muutat standardia materiaalitaulukkoa, se taytyy B 58 Sinoe VRSN 1R
@ kopioida toiseen hakemistoon. Muuten I T omeas Vers sian 1.en
ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat 18 39crAlte s Nitrier-Stahl 10507
HEIDENHAIN-standarditiedoilla. M&érittele sitten polku
tiedostossa TNC.SYS avainsanalla WMAT= (katso B 3 commo 7 bemeasiom 1z
. Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS", sivu 419). 2= R <o} cerola iuesa S ol ozc]
28 56 NiCrMoV ? Werkz.-Stahl 1.2714
Valttaaksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi — :
tiedosto WMAT.TAB saannollisin véliajoin. it || el || s ey

Tyokappaleen materiaalin maarittely NC-ohjelmassa

NC-ohjelmassa materiaali valitaan ohjelmanappéaimellda WMAT
taulukosta WMAT.TAB:

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
il erikoistoiminnot
Ohjelmoi tyokappaleen materiaali: Paina kayttotavalla
Ohjelman tallennus/editointi ohjelmanappéinta
WMAT.
mLanTe Ota naytolle taulukko WMAT.TAB: Paina
ohjelmanappaintd VALINTAIKKUNA, minka jalkeen

TNC antaa naytolle paallekkaisen ikkunan niilla
materiaaleilla, jotka on tallennettu taulukkoon
WMAT.TAB

Valitse tybkappaleen materiaali: Siirrd kirkaskentta
nuolindppaimilld haluamasi materiaalin kohdalle ja
vahvista se painamalla nappaintd ENT. TNC poimii
taman materiaalin WMAT-lauseeseen

Lopeta dialogi: Paina nappaintd END

virheilmoituksen. Tarkista, ovatko TOOL CALL -

@ Jos muutat ohjelmassa olevaa WMAT-lausetta, TNC antaa
lauseeseen tallennetut lastuamistiedot vield voimassa.
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11.11 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Tyokalun teramateriaalien taulukko

Terdn materiaali maaritelladn taulukossa TMAT.TAB. TMAT.TAB on
normaalisti tallennettuna hakemistossa TNC:\ ja se voi siséltaa
mielivaltaisen maaran materiaalien nimia (katso kuvaa). Materiaalien
nimet voivat sisaltaa enintddn 32 merkkia (myds valilyonti). TNC
nayttaa sarakkeen NAME sisalt6a, kun maarittelet tydkalun materiaalia
tyOkalutaulukossa TOOL.T.

kopioida toiseen hakemistoon. Muuten
ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat
HEIDENHAIN-standarditiedoilla. Maarittele sitten polku
tiedostossa TNC.SYS avainsanalla TMAT= (katso

. Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS", sivu 419).

@ Jos muutat standardia materiaalitaulukkoa, se taytyy

Valttaaksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi
tiedosto TMAT.TAB saannollisin valiajoin.

Lastuamistietojen taulukko

Tybkappaleen/tydkalun materiaaliyhdistelméat maaritelldaadn niihin
liittyvien lastuamistietojen kanssa taulukkoon nimelld .CDT (engl.
cutting data file: Lastuamistietojen tiedosto; katso kuvaa).
Sisdansyotot lastuamistietojen taulukkoon ovat vapaasti
konfiguroitavissa. Pakollisten sarakkeiden NR, WMAT ja TMAT lisaksi
TNC voi kasitella nelja erilaista lastuamisnopeuden (V()/syéttdarvon (F)
yhdistelmaa.

Hakemistossa TNC:\ on tallennettuna vakiolastuamistietojen taulukko
FRAES_2.CDT. Voit editoida ja tdydentaa tiedostoa FRAES_2.CDT
mielesi mukaan tai lisdtd haluamasi maaran uusia lastuamistietojen
taulukoita.

taytyy kopioida toiseen hakemistoon. Muuten
ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat
HEIDENHAIN-standarditiedoilla (katso

. Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS", sivu 419).

@ Jos muutat standardia lastuamistietojen taulukkoa, se

Kaikkien lastuamistietojen tulee olla tallennettuna samaan
hakemistoon. Jos hakemisto ei ole standardihakemisto
TNC:\, taytyy tiedostossa TNC.SYS avainsanan PCDT=
sisaansyoton jalkeen maaritellda hakemistopolku, jonka
mukaan lastuamistietotaulukko on tallennettu.

Valttaaksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi
lastuamisarvotaulukot saanndllisin valiajoin.

416

(FEERG OHJELMA TAULUKON EDITOINTI
NIMI ?

Ticto: TMAT TAD
A

|

[=

°

1 HC-P25

2 HC-P35

3 HSS

a HSSE-CoS

5 HSSE-Co8

5 HSSE-Cog-TiN
7 HSSE/TiCN
8 HSSE/TiN
E) HT-P15

10 HT-M15

11 HU-K15

12 Hu-K25

13 HU-P25

14 -P35

15 Hartnetall

o
2
]

oC
HM beschichtet
HM beschichtet
HM beschichtet

HSS + Kobalt
HSS + Kobalt
HSS + Kobalt
TiCN-beschichtet
TiN-beschichtet
cermet

cermet

HM unbeschichtet
HM unbeschichtet
HM unbeschichtet
HM_unbeschichtet
Vollhartmetall

i =

&0

-

DIAGNOSIS

I

INFO 1/3

!

ALKUUN LOPPUUN

‘ sIVU

sIVU

LISAA
RIVL

POISTA

RIVI

RIVI

SEURAAVA

LISTAN

=
i
S
&
°

(EERETEO OHJELMA TAULUKON EDITOINTI
RARKA-AINE?

Ticto: FRAES_Z.COT
THAT

o CTMCEEVM HSSE/T iN 40 2,016 55 0,020
1 St 33-1 HSSE/TiCN 40 2,016 55 0,020
2 St 33-1 HC-P25 100 0,200 130 0,250
3 St 37-2 HSSE-CoS 20 0,025 45 0,030
a St 37-2 HSSE/TiCN 40 0,016 55 0,020
5 St 37-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
5 St 50-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
7 St 50-2 HSSE/TiCN 40 2,016 55 0,020
8 St 5e-2 HC-P25 100 °,200 130 0,250
E) St 60-2 HSSE/TiN 40 2,016 55 0,020
10 St 60-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020
11 St 6o-2 HC-P25 100 °,200 130 0,250
12 c1s HSSE-CoS 20 @,0d0 45 0,050
13 c 15 HSSE/TiCN 26 0,040 35 0,050
14 c 15 -P3s 20 °,0d0 100 0,050
15 c as HSSE/TiN 26 0,040 35 0,050
16 cas HSSE/TiCN 26 0,040 35 0,050
17 c as HC-P35 70 0,040 100 0,050
18 c se HSSE/TiN 28 °,0d0 35 9,050
18 c 8o HSSE/TiCN 26 0,040 35 0,050
20 c se -P3S 70 °,0d0 100 0,050
21 66-20 HSSE/TiN 22 0,100 32 0,150
22 66-20 HSSE/TiCN a0 0,040 50 0,050
23 66-20 HC-P35 100 0,090 130 0,050
24 6G-40 HSSE/TiN 22 0,100 32 0,150
25 6G-40 HSSE/TiCN 40 0,040 50 0,050
286 66-40 -p3s 100 0,090 130 0,050
27 GGG-40 HSSE/TiN 14 0,045 21 0,040
28 GGG-40 HSSE/TiCN 21 2,045 36 9,040
28 GGG-40 HC-P35 100 °,0d0 130 0,050

L

&0

-

ALKUUN LOPPUUN

‘ sIVU

sIVU

POISTA
RIVI

SEURAAVA
RIVI

@fﬁ,k__

INFO 1/3

!

LISTAN
MUOTO
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Uuden lastuamistietotaulukon maarittely
Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotapa.
Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Valitse se hakemisto, johon lastuamistietotaulukko tulee tallentaa
(Normaalisti: TNC:\)

Sy06té sisdan tiedoston nimi ja tiedostotyyppi .CDT, vahvista
nappaimellda ENT

TNC avaa standardilastuamistietojen taulukon tai esittaa
nayttdalueen oikeanpuoleisessa puoliskossa erilaisia
taulukkomuotoja (konekohtainen), jotka eroavat toisistaan
erisuurten lastuamisnopeus/syottdarvo-yhdistelmien lukumaéaran
osalta. Siirrd télldin kursoripalkki nuolindppaimilla haluamasi
taulukkomuodon kohdalle ja vahvista se painamalla ndppéainta ENT.
TNC luo uuden tyhjan lastuamistietojen taulukon

Tarvittavat maarittelyt tyokalutaulukossa

Tyokalun sade — Sarake R (DR)
Hammasluku (vain jyrsintyokaluilla) — Sarake CUT.
Tydkalutyyppi — sarake TYYPPI

Tydkalutyyppi vaikuttaa ratasydttonopeuden laskentaan:
Jyrsintydkalu: F=S - f; -z

Kaikki muut tydkalut: F = S -

S: Karan kierrosluku

f7: Syéttdarvo per hammas

fy: Syottdarvo per kierros

z: Hampaiden lukumaara

Tydkalun materiaali — Sarake TMAT

Lastuamistietotaulukon nimi, jota kaytetadan télle tyokalulle — Sarake
CDT

Tydkalutyyppi, tydkalun materiaali ja lastuamistietotaulukko valitaan
ohjelmanappéaimella (katso , Tydkalutaulukko: Taydentavat
tyOkalutiedot automaattista kierrosluvun/syéttéarvon laskentaa
varten”, sivu 165).

11.11 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla
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11.11 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Toimenpiteet tyoskentelyssa automaattisella
kierrosluvun/syéttéarvon laskennalla

1 Jos ei ole vield méaaritelty: Syota sisdan tyokappaleen materiaali
tiedostoon WMAT.TAB

2 Jos eiole vield méaaritelty: Syota sisddn teran materiaali tiedostoon
TMAT.TAB

3 Jos eiole viela maaritelty: Syota sisdan kaikki lastuamistietojen
laskentaan tarvittavat tyokalukohtaiset tiedot tydkalutaulukkoon:

Tydkalun sade
Hampaiden lukumaara
Tydkalun tyyppi
Tydkalun teran materiaali
Tydkalua koskeva lastuamistietojen taulukko
4 Jos eiole vield méaaritelty: Syota sisdan lastuamistiedot haluamaasi
lastuamistietotaulukkoon (CDT-tiedosto)

5 Kayttotapa Testaus: Aktivoi se tydkalutaulukko, josta TNC:n tulee
poimia tyokalukohtaiset tiedot (tila S)

6 Im NC-ohjelmassa: Maarittele tyokappaleen materiaali
ohjelmanappéaimella WMAT

7 Im NC-ohjelmassa: Kaynnista ohjelmanappaimen avulla karan
kierrosluvun ja sydttdarvon automaattinen laskenta TOOL CALL-
lauseessa
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Tiedonsiirto lastumistietojen taulukosta

Kun tulostat tiedoston tiedostotyypistad .TAB tai .CDT ulkoisen
tiedonsiirtoliitannan kautta, TNC tallentaa taulukon rakennemaarittelyt
muistiin. Rakennemaarittely alkaa riviltda #STRUCTBEGIN ja paattyy
riville #STRUCTEND. Katso yksittaisten avainsanojen merkitykset
taulukosta ,Rakennekasky” (katso ,Vapaasti maariteltavat taulukot”,
sivu 420). Koodin #STRUCTEND jalkeen TNC tallentaa taulukon
varsinaisen sisallon.

Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS

Konfiguraatiotiedostoa TNC.SYS taytyy kayttaa silloin, jos
lastuamistietojen taulukkoa ole tallennettu standardihakemistoon
TNC:\. Talloin tiedostossa TNC.SYS maaritellaan polku, jonka mukaan
lastuamistietotaulukko on tallennettu.

@ Tiedoston TNC.SYS on oltava hakemistojuuressa TNC:\ .

Sisaansyotot

TNC.SYS Merkitys

WMAT= Tybkappalemateriaalitaulukon polku
TMAT= Ty6kalumateriaalitaulukon polku
PCDT= Lastuamistietotaulukon polku

Esimerkki TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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t taulukot

i maariteltava

11.12 Vapaast

11.12 Vapaasti maariteltavat
taulukot

Perusteet

Maériteltaviin taulukoihin voit tallentaa haluamiasi tietoja NC-
ohjelmistta ja lukea niitd. Sitd varten ovat kaytettavissa Q-
parametritoiminnot FN 26 ... FN 28.

Vapaasti maariteltavien taulukoiden muotoa, siis sarakkeita ja niiden
ominaisuuksia, voidaan muuttaa rakenne-editorilla. Nain voit luoda
juuri kayttétarpeen mukaisia taulukoita.

Sen lisdksi voit vaihtaa nayttoa taulukkoesityksen (vakioasetus) ja
kaavaesityksen valilla.

Vapaasti maariteltavan taulukon maarittely

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT

Syota sisdan haluamasi tiedostonimet TAB-tunnuksella, vahvista
painamalla ENT: TNC nayttda ponnahdusikkunan kiinteadtaustaisen
taulukkomuodon mukaisesti.

Valitse taulukkomuoto EXAMPLE . TAB nuolinappaimilla, vahvista
painamalla ENT: TNC avaa uuden taulukon, joka siséaltda vain rivin ja
sarakkeen.

Sovittaaksesi taulukon omiin vaatimuksiisi sinun tdytyy muuttaa
taulukkoformaattia (katso , Taulukkomuodon muuttaminen” sivulla
421)

avaamisen yhteydesséa, on seuraavaksi luotava
taulukkomuoto toiminnolla COPY SAMPLE FILES. Ota
tarvittaessa yhteys koneen valmistajaan tai HEIDENHAIN-
edustajaan.

@ Jos TNC ei nayta ponnahdusikkunaa uuden TAB-tiedoston

420

KASIKAYTTO

NIMI 7

OHJELMA TAULUKON EDITOINTI

Ticto: TMAT TAD
A

tovousUNRS

Boc
GEEIGTMNNNN HM beschichtet
HC-P25 HM beschichtet
HC-P35 HM beschichtet
HSS

HSSE-CoS HSS + Kobalt
HSSE-Co8 HSS + Kobalt
HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt
HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet
HSSE/TiN TiN-beschichtet
HT-P15 cermet

HT-M15 cermet

HU-K15 HM unbeschichtet
Hu-K25 HM unbeschichtet
HU-P25 HM unbeschichtet

Hartmetall Vollhartmetall

Ed

i =
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-

DIAGNOSIS
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Taulukkomuodon muuttaminen

Paina ohjelmanappaintd MUOKKAA MUOTOA (2.
ohjelmanappéinpalkki): TNC avaa editointi-ikkunan, jossa
taulukkorakennetta esitetaan ,90° kierrettyna”. Yksi rivi editointi-
ikkunassa maarittelee yhden sarakkeen kyseisessa taulukossa.
Katso rakennekaskyn merkitys (otsikkorivien maarittely) seuraavasta

KASIKAYTTO

Tieto: $$5 100 >

TAULUKON EDITOINTI
Kent&n nimi?

£5573330;
NANE.

3 TYP UTDTH DECENGLTSH

Workpiece material?
16 Tool material?
Cutting speed Uc1?
Feed rate Fz1?
Cutting speed Ucz?
Feed rate Fz2?

NN
o
PR

=

Ll |
gl

ALKUUN

LOPPUUN

LISAR
RIVI

POISTA
RIVI

SIuU ‘ sIVU

teltavat taulukot

DIAGNOSIS

2|~

i maari

taulukosta.

Rakennekasky Merkitys

NR Sarakkeen numero

NAME Sarakekuvaus

TYP N: Numeerinen sisdansyottd
C: Aakkosnumeerinen sisaansyotto
L: Pitka sisdansyottdarvo
X: Kiinted maarittelymuoto paivalle ja kellonajalle:
hh:mm:ss dd.mm.yyyy

WIDTH Sarakkeen leveys. Tyypilld N yksinomaan
etumerkki, pilkku ja pilkun jalkeiset merkkipaikat.
Tyypilla X voit sarakkeen leveyden avulla ratkaista,
tuleeko TNC:n tallentaa koko péivays vaiko vain
kellonaika.

DEC Pilkun jalkeisten merkkipaikkojen lukumaara
esintdan 4, vaikuttaa vain tyypilléa N)

ENGLANTI Kieliriippuvaiset dialogit enintddn (maks. 32

merkkia)

UNKARI

=)

TNC pystyy kasittelemaan enintaan 200 merkkia per rivi ja
enintaan 30 merkkia sarake.

Jos lisaat olemassa olevaan taulukkoon jalkiikdteen uuden
sarakkeen, TNC ei siirrd aiemmin sisdansyotettyja arvoja
automaattisesti.

Rakenne-editorin lopetus

Paina nappéintd END. TNC muuntaa taulukossa valmiiksi
tallennettuna olevat tiedot uuteen muotoon. Ne elementit, joita TNC
ei pysty muuntamaan uuteen muotoon, naytetddn merkinnalla #
(esim. jos sarakkeen leveys on pienentynyt).
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Vaihto taulukkoesityksen ja kaavaesityksen
vililla

Kaikki taulukot tiedostotunnuksella . TAB voidaan nayttaa
listaesityksena tai kaavaesityksena.

Paina ohjelmanappaintd KAAVALISTA TNC vaihtaa siihen
esitystapaan, jota kyseiselld hetkelld ei ndyteta kirkkaana.

Kaavaesityksessa TNC antaa vasemmassa nayttdpuoliskossa listan
rivinumeroista ja niiden sisallot ensimmaisessa sarakkeessa.

Oikeanpuoleisessa nayttéruudun puoliskossa voit muuttaa tietoja.

Sitd varten paina nappainta ENT tai osoita hiirella
sisdansyottokenttédan

Tallentaaksesi muutetut tiedot paina nappaintad END tai
ohjelmanappainta TALLENNA

Peruuttaaksesi tehdyt muutokset paina nappainta DEL tai
ohjelmanappaintd PERUUTA

pisimman dialogin vasemman reunan mukaan. Jos
sisaansyottokentta ylittdd suurimman esityskelpoisen
alueen, ikkunan alareunaan ilmestyy vierityspalkki.
Vierityspalkkia voidaan kayttaa hiirella tai
ohjelmanappaimella.

@ TNC kohdistaa oikealla puolella olevat sisaansyottokentat

422

(FETRE OHJELMA TAULUKON EDITOINTI

10 26 CriMo 4
11 28 NiCrMo 4
12 30 CrMov 9
13 30 CriiMo &
14 31 crMo 12
15 31 crMov 8
16 32 crio 12
17 34 cral &

18 34 crAlMo 5
19 34 CrAINi 7
20 34 CrA1s 5
21 34 crio 4

22 35 Nicr 18

INFTS BT
TNC: \LMAT . TAB [P =5 nicr 15|
NR_ |veme || poc [vers.-Stahl 1.5884 "
° 110 ucrv 5 o\
1 14 Nicr 14 e
2 142 W 13
3 15 CrNi 6 5 g
a 16 crio 4 4 E
5 16 Mncr 5 L
6 17 Mou 8 4
7 18 CrNi & Gl A
8 19 Mn 5 =y
s zimers W Y

2]
=y ==t el | = (]| TALLENNA
t | v BLJELIEHET

nxm@uosxs
==
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FN 26: TABOPEN: Vapaasti maariteltavan
taulukon avaus
Toiminnolla FN 26: TABOPEN avataan haluttu maarittelykelpoinen

taulukko, johon aiotaan kirjoittaa tiedot toiminnolla FN27 tai josta
aiotaan lukea tiedot toiminnolla FN 28.

Toiminnon TABOPEN siséaltava uusi lause sulkee
automaattisesti avattuna olevan taulukon.

@ NC-ohjelmassa voi aina olla avattuna vain yksi taulukko.

Avattavalla taulukolla tulee olla nimilaajennos .TAB.

Esimerkki: Hakemistossa TNC:\DIR1 tallennettuna olevan
taulukon TAB1.TAB avaus

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

FN 27: TABWRITE: Vapaasti maariteltavaan
taulukkoon kirjoittaminen

Toiminnolla FN 27: TABWRITE kirjoitetaan taulukkoon, jonka olet
aiemmin avannut toiminnolla FN 26: TABOPEN.

Voit maéritelld eli kuvata yhdessa TABWRITE-lauseessa enintédan 8
sarakkeen nimea. Sarakkeiden nimet on kirjoitettava lainausmerkkien

siséan ja ne erotetaan toisistaan puolipisteelld. TNC:n kuhunkin
sarakkeeseen kirjoittamat arvot maéritellédn Q-parametreilla.
@ Taulukkokentét voivat olla vain numeerisia kuvauksia.

Jos haluat kirjoittaa yhteen lauseeseen useampia
sarakkeita, on kirjoitettavat suureet tallennettava
perdkkaisessa Q-parametrinumeroiden jarjestyksessa.

Esimerkki:

Avattuna olevan taulukon riville 5 kirjoitetaan sarakkeet Sade, Syvyys
ja D. Taulukkoon kirjoitettavat arvot on tallennettava Q-parametreihin

Q5, Q6 ja Q7
53 FNO: Q5 = 3,75
54 FNO: Q6 = -5
55 FNO: Q7 = 7,5

56 FN 27: TABWRITE 5/"SADE,SYVYYS,D" = Q5
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FN 28: TABREAD: Vapaasti ohjelmoitavan
taulukon luku

Toiminnolla FN 28: TABREAD luetaan taulukkoa, jonka olet aiemmin
avannut toiminnolla FN 26: TABOPEN.

Voit maéaritelld eli lukea yhdessa TABREAD-lauseessa enintdan 8
sarakkeen nimea. Sarakkeiden nimien tulee olla lainausmerkkien
sisalla ja erotettuna toisistaan puolipisteella. Q-parametrin numero,
josta TNC lukee ensimmaisen luettavan arvon, maaritelldédn FN 28-
lauseessa.

Vain numeerisia kuvauksia sisaltavia taulukkokenttia
@ voidaan lukea.

Jos haluat lukea lauseeseen useampia sarakkeita, niin TNC
tallentaa luetut arvot perdkkaisessa Q-
parametrinumeroiden jarjestyksessa.

Esimerkki:

Avattuna olevan taulukon riviltd 6 luetaan sarakkeiden Sade, Syvyys ja
D arvot. Ensimmainen arvo tallennetaan Q-parametriin Q10 (toinen
arvo parametriin Q11, kolmas arvo parametriin Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/"SADE,SYVYYS,D"
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t

Iminno

12.1 Moniakselikoneistuksen to

12.1 Moniakselikoneistuksen
toiminnot

Tahan kappaleeseen on koottu TNC-toiminnot, jotka riippuvat

moniakselikoneistuksesta:

TNC-toiminto Kuvaus Sivu

PLANE Koneistuksen maarittely kddnnetysséa koneistustasossa Sivu 427
PLANE/M128 Puskujyrsinta Sivu 448
TOIMINTO TCPM TNC:n toimintamenettelyn maarittely kiertoakseleiden paikoituksessa (jatkokehittely — Sivu 450

M128:sta)
M116 Kiertoakseleiden syottdarvo Sivu 455
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo Sivu 456
M94 Kiertoakseleiden syottdarvon piennenys Sivu 457
M114 TNC:n toimintamenettelyn maarittely kiertoakseleiden paikoituksessa Sivu 458
M128 TNC:n toimintamenettelyn maarittely kiertoakseleiden paikoituksessa Sivu 459
M134 Tarkka pysaytys kiertoakselin paikoituksessa Sivu 462
M138 Kaantoakseleiden poisvalinta Sivu 462
M144 Koneen kinematiikan laskenta Sivu 463
LN-lauseet Kolmiulotteinen tydkalukorjaus Sivu 464
SPL-lauseet Spline-interpolaatio Sivu 471
426
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12.2 PLANE-toiminto:
koneistustason kaanto
(ohjelma-optio 1)

Johdanto

kayttoon koneen valmistajan toimesta!

@ Koneistustason kddnndn toiminnot on vapautettava

PLANE-toimintoa voidaan kayttaa padsaantoisesti vain
niissa koneissa, joissa on vahintaan kaksi kiertoakselia
(poOyta ja/tai paa). Poikkeus: Toimintoa TASO AKSIAALINEN
voit kayttda myads silloin, jos koneessasi on varusteena tai
aktivoituna vain yksi yksittainen kiertoakseli.

PLANE-toiminnon (engl. plane = taso) avulla saat kéyttodsi tehokkaan
menetelman, jonka avulla voit maaritelld kddnnettyja koneistustasoja

eri tavoin.

Kaikki TNC:ssa kaytettavissa olevat PLANE-toiminnot kuvaavat haluttuja
koneistustasoja riippumatta siitd, mitka kiertoakselit koneessasi
tosiasiassa ovat. Kaytettavissa ovat seuraavat mahdollisuudet:

koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

to

imin

12.2 PLANE-to

Toiminto Vaadittava parametri Ohjelmanappain Sivu

SPATIAL (AVARUUS) Kolme tilakulmaa SPA, SPB, SPC SPATIAL Sivu 431

PROJECTED Kaksi projektiokulmaa PROPR ja PROMIN seka Sivu 433

(PROJEKTOITU) kiertokulma ROT e

EULER (EULER) Kolme Euler-kulmaa eli presessio (EULPR), nutaatio Sivu 435
(EULNU) ja rotaatio (EULROT), SN

VECTOR Normaalivektori tason maarittelya varten ja VESToR Sivu 437
kantavektori kddnnetyn X-akselin suunnan
maarittelya varten

POINTS Kaannettavan tason kolmen mielivaltaisen pisteen Sivu 439
koordinaatit s

RELATIV Yksittdinen, inkrementaalisesti vaikuttava tilakulma REL. sPa. Sivu 441

AXIAL Enintdan kolme absoluuttista tai inkrementaalista AxtAL Sivu 442
akselikulmaa A, B, C RS

RESET PLANE-toiminnon resetointi Sivu 430
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Selventaaksesi yksittadisten maarittelymahdollisuuksien vélisia eroja jo

valmiiksi ennen toiminnon valintaa voit kdynnistda animaation
ohjelmanappaimen avulla.

=)

=)

428

PLANE-toiminnon parametrimaarittely on jaettu kahteen
osaan:

Tason geometrinen maarittely, joka on erilainen
jokaiselle kaytettavissa olevalle PLANE-toiminnolle

PLANE-toiminnon paikoitusmenettely, joka on
tarkasteltavissa riippumatta tasomaarittelysta ja
samanlainen kaikille PLANE-toiminnoille (katso , PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 444)

Hetkellisaseman tallennuksen toiminto ei ole mahdollinen
kadannetyn koneistustason ollessa aktiivinen.

Kun PLANE-toimintoa toiminnon M120 ollessa aktiivinen,
TNC peruuttaa automaattisesti sddekorjauksen ja sen
myo6ta myos toiminnon M120.

PLANE-toimintojen uudelleenasetus paasaantoisesti aina
PLANE RESET-toiminnon kanssa. Sisaansyotto O kaikissa
PLANE-parametreissa ei uudelleenaseta toimintoa
kokonaan.
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PLANE-toiminnon maarittely

SPEC
FCT

KARNNA

PLANE-toiminnon valinta: Paina ohjelmanappainté

= KONEISTUSTASON KAANTO: TNC nayttas
ohjelmanéappainpalkissa kaytettavissa olevat
maarittelyvaihtoehdot

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Toiminnon valinta aktiivisella animaatiolla

Animaation pééllekytkenta: Aseta ohjelmanappéin
ANIMAATIOVALINTA PAALLA/POIS asentoon PAALLA

Animaation kaynnistys erilaisia maarittelymahdollisuuksia varten:
Paina yhta kaytettdvissa olevaa ohjelmanéappainta, minka jalkeen
TNC vaihtaa painetun ohjelmanappaimen véria ja kdynnistaa sen
mukaisen animaation

Hetkellisesti aktiivisen toiminnon vastaanotto: Paina
ohjelmanappaintd ENT tai paina uudelleen aktiivisen toiminnon
ohjelmanappainta: TNC jatkaa dialogia ja pyytaa tarvittavia
parametreja.

Toiminnon valinta ei-aktiivisella animaatiolla

Halutun toiminnon valinta suoraan ohjelmanappaimella: TNC jatkaa
dialogia ja pyytaa tarvittavia parametreja.

Paikoitusnaytto

Heti kun haluttu PLANE-toiminto tulee aktiiviseksi, TNC nadyttaa
laskettua tilakulmaa lisatilandytossa (katso kuvaa). Pdasaantoisesti
TNC laskee aina sisdisesti tilakulman uudelleen — riippumatta
kaytettédvasta PLANE-toiminnosta.
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AUTOMARTTINEN

OHJ. KULKU

OHJELMOINTI JA EDITOINTI
Taso avaruuskulman mukaan

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y¥+0
2 BLK FORM 0.2 x+100 Y+100  Z+a0
3 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L 2z+100 R® FMAX

#5  PLANE

S END PGM PLANE MM

PLANE SPATIAL: SPA -> SPB -> SPC

Example: SPA=27 SPB=@ SPC=45

<[

0

ol

SPATIAL

PROJECTED } EULER
2 I

VECTOR POINTS

REL. SPA.

RESET
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PLANE-toiminnon resetointi

Ota esiin ohjelmanéappainpalkki, jossa nakyy
FcT erikoistoiminnot
seaeos TNC:n erikoistoimintojen valinta: Paina
FuKTIOT ohjelmanappaintd ERIK. TNC-TOIM.
e PLANE-toiminnon valinta: Paina ohjelmanéppainta
RS0 KONEISTUSTASON KAANTO: TNC nayttaa

ohjelmanappainpalkissa kaytettavissa olevat
maérittelyvaihtoehdot

Peruutustoiminnon valinta: Koska PLANE-toiminto
% uudelleenasettuu vain sisaisesti, hetkellinen
akseliasema ei talldin muutu

Maérittele, tuleeko TNC:n ajaa automaattisesti
perusasetukseen (MOVE tai TURN) vai ei (STAY), (katso
L~Automaattinen sisdankaantd: MOVE/TURN/STAY
(sisdansyottd ehdottomasti tarpeellinen)” sivulla 444)

Lopeta sisaansyottd: Paina END-ndppainta

Toiminto PLANE RESET uudelleenasettaa kokonaan
aktiivisen PLANE-toiminnon — tai aktiivisen tyokierron 19 —
(kulma = 0 ja toiminto ei-aktiivinen). Monikertamaarittely ei
ole tarpeellinen.

© 8 [

430

Esimerkki: NC-lause

25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
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Koneistustason maarittely tilakulman avulla:
PLANE SPATIAL

Kaytto

Tilakulma maarittelee koneistustason enintaan kolmella kierrolla
koneen kiintedn koordinaatiston ympari. Kiertojarjestys on kiintea
ja tapahtuu ensin A-akselin, sitten B-akselin ja lopuksi C-akselin ympari
(toimintatapa vastaa tyokiertoa 19 edellyttden, etta tilakulman
asetukset tyokierrossa 19 on tehty).

Huomioi ennen ohjelmointia
@ Kaikki kolme tilakulmaa SPA, SPB ja SPC on maériteltdava

my0os silloin, kun kulma on 0.

Aiemmin kuvattu kiertojarjestys patee riippumatta
voimassa olevasta tydkaluakselista.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso
., PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”, sivu
444,

HEIDENHAIN iTNC 530

koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

into:

imin

12.2 PLANE-to

" @



koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

12.2 PLANE-toiminto

Sisaansyottoparametri

SPATIAL
s

Tilakulma A?: Kiertokulma SPA koneen kiintean X-
akselin ympari (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottoarvo -359.9999° ... +359.9999°

Tilakulma B?: Kiertokulma SPB koneen kiintean Y-
akselin ympari (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottoarvo -359.9999° ... +359.9999°

Tilakulma C?: Kiertokulma SPC koneen kiintean Z-
akselin ympari (katso kuvaa keskella oikealla).
Sisdansyottoarvo -359.9999° ... +359.9999°

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 444)

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

SPATIAL Engl. spatial = tila-avaruus

SPA spatial A: Kierto X-akselin ympari

SPB spatial B: Kierto Y-akselin ympari

SPC spatial C: Kierto Z-akselin ympéri
432

Esimerkki: NC-lause

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....

Ohjelmointi: Moniakselikoneistus @



Koneistustason maarittely projektiokulman
avulla: TASO PROJISOITU

Kaytto

Projektiokulma maarittelee koneistustason kahden kulman avulla,
jotka voidaan maarittaa 1. koordinaattitason (Z/X tydkaluakselilla Z) ja
2. koordinaattitason (Y/Z tydkaluakselilla Z) projektiona maariteltyyn
koneistustasoon.

Huomioi ennen ohjelmointia
@ Voit kayttaa projektiokulmaa vain silloin, jos

kulmamaarittelyt perustuvat oikeakatiseen neljakkaaseen.

Muuten tydkappaleeseen muodostuu vaaristymia.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso
. PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”, sivu
444,

HEIDENHAIN iTNC 530

koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

12.2 PLANE-toiminto

" @



koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

into:

imin

12.2 PLANE-to

Sisaansyottoparametri

PROJECTED
e

NC-lause

Projektiokulma 1. koordinaattitasoon?: Kddnnetyn
koneistustason projisoitu kulma koneen kiintean
koordinatiston 1. koordinaattitasoon (Z/X
tyOkaluakselilla Z, katso kuvaa ylla oikealla)..
Sisdansyottdarvo -89.9999° ... +89.9999°. 0°-akseli
on aktiivisen koneistustason paaakseli (X
tyOkaluakselilla Z, katso positiivinen suunta kuvasta
ylla oikealla)

Projektiokulma 2. koordinaattitasoon?: Projisoitu
kulma koneen kiintedn koordinatiston 2.
koordinaattitasoon (Y/Z tydkaluakselilla Z, katso kuvaa
ylla oikealla). Sisdansyottdarvo -89.9999° ...
+89.9999°. 0°-akseli on aktiivisen koneistustason
sivuakseli (Y tyokaluakselilla Z)

Kddnnetyn tason ROT-kulma?: Kdannetyn
koordinaatiston kierto kdannetyn tydkaluakselin
ympari (vastaa periaatteeltaan rotaatiota tydkierrossa
10 KIERTO). Kiertokulman avulla voit yksinkertaisella
tavalla maarittda koneistustason padakselin suunnan
(X tydkaluakselilla Z, Z tydkaluakselilla Y, katso kuvaa
keskella oikealla). Sisddnsyottdarvo 0° ... +360°

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 444)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys
PROJECTED Engl. projected = projisoitu
PROPR principle plane: Paataso
PROMIN minor plane: Sivutaso
PROROT Engl. rotation: Kierto
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Ohjelmointi: Moniakselikoneistus @



Koneistustason maarittely Euler-kulman avulla:

PLANE EULER

Kaytto

Euler-kulma maarittelee koneistustason enintaan kolmella kierrolla
kulloinkin kddannetyn koordinaatiston ympari. Kolmen Euler-
kulman maaritelmét on keksinyt sveitsildinen matemaatikko Euler.
Siirto koneen koordinaatistoon saa aikaan seuraavat merkitykset:

Presessiokulma Koordinaatiston kierto Z-akselin ympari

EULPR

Nutaatiokulma Koordinaatiston kierto presessiokulman verran
EULNUT kierretyn X-akselin ympari

Kiertowinkel Kaannetyn koneistustason kierto kddnnetyn Z-
EULROT akselin ympari

Huomioi ennen ohjelmointia
@ Aiemmin kuvattu kiertojarjestys patee riippumatta
voimassa olevasta tydkaluakselista.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso
. PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”, sivu
444,

HEIDENHAIN iTNC 530

koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

into:

imin

12.2 PLANE-to

" @



koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

into:

imin

12.2 PLANE-to

Sisaansyottoparametri

PROJECTED

NC-lause

Padkoordinaattitason Pdadkoordinaattitaso?:
Kiertokulma EULPR Z-akselin ympari (katso kuvaa ylla
oikealla). Huomioi:

Sisddnsyottdarvo -180.0000° ... 180.0000°
0°-akseli on X-akseli

Tyokaluakselin kdantokulma?: Koordinaatiston
kaantdkulma EULNUT tarkkuuskulmalla kierretyn X-
akselin ympari (katso kuvaa keskella oikealla).
Huomioi:

Sisddnsyottoarvo 0° ... 180.0000°
0°-akseli on Z-akseli

Kddnnetyn tason ROT-kulma?: Kdannetyn
koordinaatiston kierto EULROT kaannetyn
tyokaluakselin ympéri (vastaa periaatteeltaan
rotaatiota tyokierrossa 10 KIERTO). Kiertokulman
avulla voit yksinkertaisella tavalla maarittaa X-akselin
suunnan kdannetysséa koneistustasossa (katso kuvaa
alla oikealla). Huomioi:

Sisddnsyottdarvo 0° ... 360.0000°
0°-akseli on X-akseli

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso , PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 444)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne

Merkitys

EULER (EULER)

Sveitsildinen matemaatikko, joka on kehittanyt
nk. Euler-kulman

EULPR Prazessions-Winkel (tarkkuuskulma): Kulma, joka
kuvaa koordinaatiston kiertoa Z-akselin ympari

EULNU Nutationswinkel (nutaatiokulma): Kulma, joka
kuvaa koordinaatiston kiertoa presessiokulman
verran kierretyn X-akselin ympari

EULROT Rotations-Winkel (kiertokulma): Kulma, joka
kuvaa kaannetyn koneistustason kiertoa
kdannetyn Z-akselin ympari
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EULROT

Ohjelmointi: Moniakselikoneistus @



Koneistustason maarittely kahden vektorin
avulla: PLANE VECTOR

Kaytto
Koneistustason méarittelyéd kahden normivektorin avulla voidaan
kayttaa silloin, jos CAD-jérjestelma pystyy laskemaan kaannetyn L BX

koneistustason kantavektorin ja normaalivektorin. Standardimaarittely | BY
ei ole valttamatta tarpeen. TNC laskee standardiarvon sisdisesti, joten 1),
voit syottda sisdan arvon valiltd -99.999999 ... +99.999999.

Koneistustason maarittelya varten tarvittava kantavektori maaritellaan
komponenteilla BX, BY ja BZ (katso kuvaa ylla oikealla). Normaalivektori
maaritellddn komponenteilla NX, NY ja NZ.

koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

Kantavektori maarittelee X-akselin suunnan kdadnnetyssa
koneistustasossa, normaalivektori maaraa koneistustason suunnan ja
on sen suhteen kohtisuorassa.

Huomioi ennen ohjelmointia
@ TNC laskee kulloinkin vaikuttavan normivektorin sisaisesti

sisaansyottamiesi arvojen perusteella.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso
. PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”, sivu
444

into:

imin

12.2 PLANE-to

HEIDENHAIN iTNC 530 437 @



koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

12.2 PLANE-toiminto

Sisaansyottoparametri

VECTOR

=

—

NC-lause

Kantavektorin X-komponentti?: Kantavektorin B X-
komponentti BX (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyo6ttdalue: -99.9999999 ... +99.9999999

Kantavektorin Y-komponentti?: Kantavektorin B Y-
komponentti BY (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyo6ttdalue: -99.9999999 ... +99.9999999

Kantavektorin Z-komponentti?: Kantavektorin B Z-
komponentti BZ (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyo6ttdalue: -99.9999999 ... +99.9999999

Normaalivektorin X-komponentti?: Normaalivektorin
N X-komponentti NX (katso kuvaa keskella oikealla).
Sisdansyottdalue: -99.9999999 ... +99.9999999

Normaalivektorin Y-komponentti?: Normaalivektorin
N Y-komponentti NY (katso kuvaa keskella oikealla).
Sisdansyottdalue: -99.9999999 ... +99.9999999

Normaalivektorin Z-komponentti?: Normaalivektorin
n Z-komponentti NZ (katso kuvaa oikealla alhaalla).
Sisdansyottdalue: -99.9999999 ... +99.9999999

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 444)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 .....

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys
VECTOR Englanniksi vector = vektori
BX, BY, BZ Basisvektor (kantavektori): X-, Y- ja Z-
komponentti
NX, NY, Nz Nnormalenvektor (normaalivektori): X-, Y- ja Z-
komponentti
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Koneistustason maarittely kolmen pisteen
avulla: PLANE POINTS

Kaytto

Koneistustaso voidaan maéaritella yksikasitteisesti antamalla kolme
mielivaltaista pistetta P1 ... P3 kyseisella tasolla. Tama voidaan
toteuttaa toiminnolla PLANE POINTS.

=)

Huomioi ennen ohjelmointia

Yhdysviiva pisteesta 1 pisteeseen 2 maaraa kaannetyn
paaakselin suunnan (X tyokaluakselilla Z).

Kaannetyn tydkaluakselin suunta maarataan kolmannen
pisteen sijaintiasemalla pisteiden 1 ja 2 yhdysviivan
suhteen. Oikean kdden sdannoén mukaan (peukalo = X-
akseli, etusormi = Y-akseli, keskisormi = Z-akseli, katso
kuvaa ylla oikealla) patee seuraavaa: peukalo (X-akseli)
osoittaa pisteeseta 1 pisteeseen 2, etusormi (Y-akseli)
osoittaa kohtisuoraan kdannetyn Y-akselin suhteen
pisteen 3 suuntaan. Talldin keskisormi osoittaa kaannetyn
tyoOkaluakselin suuntaan.

Nama kolme pistettd maarittelevat tason kaltevuuden.
TNC ei muuta voimassa olevan nollapisteen sijaintia.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso
. PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”, sivu
444

HEIDENHAIN iTNC 530

koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

into:

imin

12.2 PLANE-to

" @



koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

into:

imin

12.2 PLANE-to

Sisaansyottoparametri

POINTS

NC-lause

1. tasopisteen X-koordinaatti?: 1. tasopisteen
X-koordinaatti P1X (katso kuvaa ylla oikealla)

1. tasopisteen Y-koordinaatti?: 1. tasopisteen
Y-koordinaatti P1Y (katso kuvaa ylla oikealla)

1. tasopisteen Z-koordinaatti?: 1. tasopisteen
Z-koordinaatti P1Z (katso kuvaa ylla oikealla)

2. tasopisteen X-koordinaatti?: 2. tasopisteen
X-koordinaatti P2X (katso kuvaa keskella oikealla)

2. tasopisteen Y-koordinaatti?: 2. tasopisteen
Y-koordinaatti P2Y (katso kuvaa keskella oikealla)

2. tasopisteen Z-koordinaatti?: 2. tasopisteen
Z-koordinaatti P2Z (katso kuvaa keskella oikealla)

3. tasopisteen X-koordinaatti?: 3. tasopisteen
X-koordinaatti P3X (katso kuvaa alla oikealla)

3. tasopisteen Y-koordinaatti?: 3. tasopisteen
Y-koordinaatti P3Y (katso kuvaa alla oikealla)

3. tasopisteen Z-koordinaatti?: 3. tasopisteen
Z-koordinaatti P3Z (katso kuvaa alla oikealla)

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 444)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys
POINTS Englanniksi points = pisteet
440

Ohjelmointi: Moniakselikoneistus @



Koneistustason maarittely yksittaisen,
inkrementaalisen tilakulman avulla: PLANE
RELATIVE

Kaytto

Inkrementaalista tilakulmaa kaytetédan silloin, kun jo valmiiksi
kaannettya aktiivista koneistustasoa halutaan kaantaa lisakierron
avulla. Esimerkiksi kdannettyyn tasoon tehdaan 45°:een viiste.

Huomioi ennen ohjelmointia
@ Maaéritelty kulma vaikuttaa aina aktiivisen koneistustason

suhteen aiva samalla tavoin kuin toiminto, jolla kyseinen
tason kaanté on aktivoitu.

Voit ohjelmoida mielivaltaisen maaraan PLANE RELATIVE-
toimintoja perajalkeen.

Kun haluat palauttaa takaisin koneistustason, joka oli
voimassa ennen PLANE RELATIVE -toimintoa, maarittele
PLANE RELATIVE uudelleen samalla kulman arvolla, tosin
vastakkaisella etumerkilla.

Jos kaytat PLANE RELATIVE -toimintoa kaantamattomassa
koneistustasossa, kierra vain kdantamatonta tasoa PLANE-
toiminnossa maaritellyn tilakulman verran.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso
. PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”, sivu
444,

Sisaansyottoparametri

Inkrementaalinen kulma?: Tilakulma, jonka verran
\3@* aktiivista koneistustasoa tulee kdantaa viela lisaa

(katso kuvaa ylla oikealla). Akseli, jonka ympari kdantd
tehdaan, valitaan ohjelmanappaimella.
Sisdansyottdalue: -359.9999° ... +359.9999°

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,, PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 444)

Kaytettavat lyhenteet
Lyhenne Merkitys

RELATIV Englanniksi relative = jnk suhteen

HEIDENHAIN iTNC 530

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Esimerkki: NC-lause

5 PLANE RELATIV SPB-45

441

koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

to

imin

12.2 PLANE-to

=



koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

into:

imin

12.2 PLANE-to

Koneistustaso akselikulman avulla: PLANE
AXIAL (FCL 3-toiminto)

Kaytto

Toiminto PLANE AXIAL maarittelee seka koneistusatason sijainnin etta

kiertoakselin asetuskoordinaatit. Varsinkin koneilla, joissa on

suorakulmainen kinematiikka ja kinemaattisissa jarjestelmissa, joissa
vain yksi kiertoakseli on aktivoituna, tdma toiminto voidaan asettaa

yksinkertaisesti.

®)

=)

442

Toimintoa PLANE AKSIAALINEN voit kayttaa myos silloin, jos

koneessasi on aktivoituna vain yksi kiertoakseli.

Toimintoa PLANE RELATIV voit kdyttaa toiminnon PLANE
AXIAL jalkeen, jos koneesi mahdollistaa
tilakulmamaarittelyt. Katso koneen kayttdohjekirjaa.

Huomioi ennen ohjelmointia

Syota vain sellainen akselikulma, joka todellakin on
koneessasi mahdollinen, muuten TNC antaa
virheilmoituksen.

Toiminnolla PLANE AXIAL maaritellyt kiertoakselin
koordinaatit ovat voimassa modaaalisesti.
Monikertamaarittelyt rakentuvat siten perakkain,
inkrementaaliset sisdansyotot ovat sallittuja.

Kéyta toiminnon PLANE AXIAL uudelleenasettamiseen
toimintoa PLANE RESET. Uudelleenasetus nollaamalla el
syottdmalla arvo O ei deaktivoi toimintoa PLANE AXIAL.

Toiminnoilla SEQ, TABLE ROT ja COORD ROT ei ole mitéan
vaikutusta toiminnon PLANE AXIAL yhteydessa.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten: Katso
, PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”, sivu
444,

Ohjelmointi: Moniakselikoneistus @



Sisdaansyottéparametri

AXIAL

Akselikulma A?: Akselikulma, johon A-akseli tulee
kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena arvona,
talloin kulmaa kaddnnetaan edelleen kulmamaaran
verran A-akselin hetkellisesta asemasta.
Sisdansyottdalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

Akselikulma B?: Akselikulma, johon B-akseli tulee
kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena arvona,
talloin kulmaa kadannetaan edelleen kulmamaaran
verran B-akselin hetkellisestd asemasta.
Sisddnsyottoalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

Akselikulma C?: Akselikulma, johon C-akseli tulee
kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena arvona,
talloin kulmaa kaannetaan edelleen kulmamaaran
verran A-akselin hetkellisestd asemasta.
Sisddnsyottoalue: -99999,9999° ... +99999,9999°

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 444)

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne

Merkitys

AKSIAALINEN

Englantia axial = akselimuotoinen

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lause

5 PLANE AXIAL B-45

koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

into:

imin

12.2 PLANE-to

h @



koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

into:

imin

12.2 PLANE-to

PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus

Yleiskuvaus
Riippumatta siitéd mitd PLANE-toimintoa kaytat kddnnetyn
koneistustason maérittelemiseen, paikoitusmenettelya varten on aina
kaytettdvissa seuraavat toiminnot:

Automaattinen sisaankaanto

Vaihtoehtoisten kdantomahdollisuuksien valinta

Muuntotavan valinta

Automaattinen sisaankaanto: MOVE/TURN/STAY (sisadansyo6tto
ehdottomasti tarpeellinen)

Kun olet syottanyt sisaan kaikki tasomaarittelyparametrit, on
maariteltava, kuinka kiertoakselit kdannetaan sisaan laskettuihin

akseliarvoihin: l:l MOVE Q

PLANE-toiminto kaantaa kiertoakselit automaattisesti "E" L (/
laskettuihin akseliarvoihin, ja tdssa yhteydesséa Q’
tyOkappaleen ja tydkalun keskindinen suhteellinen h
sijainti ei muutu. TNC toteuttaa tasausliikkeen - b
lineaariakseleilla.

e . — D TURN Q
PLANE-toiminto kaantaa kiertoakselit automaattisesti
- laskettuihin akseliarvoihin, ja tassa yhteydessa vain — 2 4/

kiertoakselit paikoittuvat. TNC ei toteuta tasausliiketta E q
lineaariakseleilla h h
Kiertoakselit kdannetaan jaliempana tulevassa

erillisessa paikoituslauseessa STy

Kun olet valinnut option MOVE (PLANE-toiminnon automaattinen |:| I:l

sisdadnkaanto korjausliikkeelld), on maariteltéava vield kaksi parametria E ‘Ex

Kiertopisteen etdisyys tyokalun karkeen und Syottoarvo? F=, joka

esitelladan myéhemmin. Jos olet valinnut option TURN (PLANE-toiminnon ‘ ‘

automaattinen sisaankaantd ilman korjausliikettd), on maariteltava
vield parametri Sydttoarvo? F=, joka esitellddn mydhemmin.
Vaihtoehtona suoraan lukuarvona maariteltavalle syotténopeudelle F
voit suorittaa sisaankaantdliikkeen myos koodeilla FMAX (pikaliike) tai
FAUTO (syottdarvo TOOL CALL-lauseesta).

kanssa, taytyy kiertoakselit kdantaa sisaan erillisessa

@ Jos kaytat toimintoa PLANE AXIAL yhdessa koodin STAY
paikoituslauseessa PLANE-toiminnon jalkeen.

444 Ohjelmointi: Moniakselikoneistus



Kiertopisteen etdisyys tyokalun karjestd (inkrementaalinen):
TNC kaantaa tyokalua (poytaa) tydkalun karjen ympari. Parametrin
ETAIS avulla tallennetaan muistiin sisdankaantdliikkeen kiertopiste
tyOkalun karjen hetkellisen aseman suhteen.

=)

Huomioi!

Jos tyokalu on ennen siséankaantéa maaritellyn
etaisyyden paassa tyokappaleesta, talldin tyokalu on
myo6s sisddnkaannon jalkeen samassa suhteellisessa
asemassa (katso kuvaa keskella oikealla, 7 = ABST)

Jos tyokalu ei ole ennen sisadnkaantda maaritellyn
etaisyyden paassa tyokappaleesta, talldin tyokalu
sijaitsee sisadankaannon jalkeen samassa asemassa
alkuperaisen aseman suhteen (katso kuvaa oikealla
alhaalla, 7= ABST)

Syottoarvo? F=: Ratanopeus, jolla tydkalu kdannetdan sisaan

Kiertoakseleiden sisdankaanto erillisessa lauseessa

Jos haluat kdantaa kiertoakselit sisaan erillisessa paikoituslauseessa
(optio STAY valittu), toimi seuraavasti:

Tormaysvaara!

Esipaikoita tydkalu niin, etta sisdédnkaannon yhteydessa ei
voi tapahtua tydkalun ja tyokappaleen (kiinnittimen)
keskinaista tormaysta.

Valitse haluamasi PLANE-toiminto, maarittele automaattinen
sisdankaanto asetuksella STAY. Toteutuksen yhteydessa TNC laskee
koneessa olevien kiertoakseleiden paikoitusarvot ja asettaa ne
jarjestelmaparametreihin Q120 (A-akseli), Q121 (B-akseli) ja Q122

(C-akseli)

Paikoituslauseen maéarittely TNC:n laskemilla kulman arvoilla

NC-esimerkkilauseet: Koneen C-py6ropdydan ja A-kdantdpdydan
sisdankaanto tilakulmaan B+45°.

12 L Z+250 RO FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000
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12.2 PLANE-to

Vaihtoehtoisten kdantomahdollisuuksien valinta: SEQ +/-
(sisadansyotto valinnainen)

Maérittelemiesi koneistustasojen sijaintien perusteella TNC:n taytyy
laskea niihin sopiva koneessa olevien kiertoakseleiden asettelu.
Yleensa aina on olemassa kaksi ratkaisumahdollisuutta.

Valitsimella SEQ valitaan, kumpaa ratkaisumahdollisuutta TNC:n tulee
kayttaa:

SEQ+ paikoittaa pdaakselin niin, etté se saa aina positiivisen kulman.
Paaakseli on toinen kiertoakseli pdydasta alkaen tai ensimmainen
kiertoakseli tyokalusta alkaen (riippuu koneen konfiguraatiosta,
katso myds kuvaa keskella oikealla)

SEQ+ paikoittaa padakselin niin, etta se saa aina negatiivisen kulman.

Jos valitsimella SEQ valittu ratkaisu ei sijaitse koneen liikealueella, TNC
antaa virheilmoituksen Kulma ei sallittu.

Kaytettaessa toimintoa PLANE AXIS kytkimelld SEQ ei ole
@ vaikutusta.

Jos et maérittele parametria SEQ, TNC maéarittaa ratkaisun seuraavasti:

1 Ensin TNC tarkastaa, ovat molemmat ratkaisuvaihtoehdot
kiertoakseleiden liikealueella

2 Jos ovat, TNC valitsee sen lyhimman reitin mukaisen ratkaisun

3 Jos vain yksi ratkaisu on liikkealueella, TNC kayttaa tata ratkaisua

4 Jos kumpikaan ratkaisu ei ole liikealueella, TNC antaa
virheilmoituksen Kulma ei sallittu

Esimerkki, kun kone on varustettu C-pyoropoydallé ja A-kdantopoydalla
Ohjelmoitu toiminto: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Tuloksena
Rajakytkin Alkuasema SEQ oleva

akseliasetus
Ei mitdan A+0, C+0 ei ohjelm. A+45, C+90
Ei mitaan A+0, C+0 + A+45, C+90
Ei mitaan A+0, C+0 - A-45, C-90
Ei mitaan A+0, C-105 ei ohjelm. A-45, C-90
Ei mitadan A+0, C-105 + A+45, C+90
Ei mitadan A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 ei ohjelm. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Virheilmoitus
Ei mitaan A+0, C-135 + A+45, C+90
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Muuntotavan valinta (sisaansyotto valinnainen)

C-pyoropdydalla varustetuissa koneissa on kaytettdvissa toiminto,
jonka avulla voit asetaa muuntotavan: COORD ROT

RoT COORD ROT maarittelee, ettd PLANE-toiminto kiertaa

= vain koordinaatiston maariteltyyn kadantékulmaan.
Pyoropdoytaa ei lilkuteta, kierron kompensaatio
saadaan laskemalla

i
RoT TABLE ROT maarittelee, ettda PLANE-toiminto kiertaa \ g
vain pyoropdydan maariteltyyn kaantokulmaan.

Kompensaatio saadaan aikaan tytkappaleen kierron
avulla

TABLE ROT

koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

Kaytettdessa toimintoa PLANE AXIS toiminnoilla COORD ROT
ja TABLE ROT ei ole mitédan vaikutusta.

Kun kaytat toimintoa TABLE ROT peruskaannon ja
kdantdkulman 0 kanssa, TNC kdantaa poydan
peruskaannossa maariteltyyn kulmaan.

into:

imin
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tyssa tasossa

12.3 Puskujyrsinta kaanne

12.3 Puskujyrsinta kaannetyssa
tasossa

Toiminto

Yhdessa uusien PLANE-toimintojen ja tydkierron M128 avulla voit
suorittaa kddnnetyssa koneistustasossa puskujyrsinnan. Tata varten
on kaytettavissa kaksi maarittelymahdollisuutta:

Puskujyrsinta kiertoakselin inkrementaalisella siirtoliikkeella
Puskujyrsintd normaalivektorin avulla

Puskujyrsinta kddnnetyssa tasossa toimii vain, jos
@ kaytettava tyokalu on pyoristysjyrsin (sddejyrsin).

45°:een kaantopailla/kaantopoydilléd voidaan
puskukulma maéaritelld myods tilakulmana. Kayta sita
varten toimintoa FUNCTION TCPM (katso ,,FUNCTION
TCPM (ohjelma-optio 2)” sivulla 450).

Puskujyrsinta kiertoakselin inkrementaalisella
siirtoliikkeella

Tydkalun irtiajo
M128:n aktivointi

Halutun PLANE-toiminnon mééarittely, paikoitusmenettelyn
huomiointi

Halutun puskukulman inkrementaalinen siirto vastaavalla akselilla
Suora-lauseen avulla

NC-esimerkkilauseet:

12 L Z+50 RO FMAX M128

13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-45 SPC+0 MOVE ABST50 F1000
14 L IB-17 F1000

coe
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Paikoitus varmuuskorkeudelle, M128:n aktivointi
PLANE-toiminnon maarittely ja aktivointi
Puskukulman asetus

Koneistuksen maarittely kdannetyssa tasossa
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Puskujyrsinta normaalivektorin avulla

jonka avulla puskukulma maaraytyy (normaalivektori NX,

@ LN-lauseessa saa maaritella vain yhden suuntavektorin,
NY, NZ tai tyokalun suuntavektori TX, TY, TZ).

Tydkalun irtiajo
M128:n aktivointi

Halutun PLANE-toiminnon maarittely, paikoitusmenettelyn
huomiointi

Ohjelman toteutus LN-lauseiden avulla, joissa tyokalun suunta on
maaritelty vektorikohtaisesti

NC-esimerkkilauseet:

12 L Z+50 RO FMAX M128 Paikoitus varmuuskorkeudelle, M128:n aktivointi
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 MOVE ABST50 F1000 PLANE-toiminnon maarittely ja aktivointi

14 LN X+31.737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,3 NY+0 NZ+0,9539 F Puskukulman asetus normaalivektori avulla
1000 M3

Koneistuksen maarittely kddnnetyssa tasossa

12.3 Puskujyrsinta kaannetyssa tasossa
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12.4 FUNCTION TCPM (ohjelma-optio 2)

12.4 FUNCTION TCPM

(ohjelma-optio 2)

Toiminto

& @

@

Koneen geometria on asetettava koneen valmistajan
toimesta koneparametreissa tai kinematiikkataulukoissa.

Kaantoakseleilla Hirth-hammastuksen kanssa!

Muuta kéantdakselin asetusta vasta sen jalkeen, kun olet
ajanut tyokalun irti tydkappaleesta. Muuten
hammaskytkennan irtoaminen voi aiheuttaa tydkappaleen
muotovirheita.

Ennen paikoitusta koodilla M91 tai M92 ja ennen
tyOkalukutsua TOOL CALL: TOIMINTO TCPM peruutus.

Vaélttaaksesi muodon vahingoittumisen kayta FUNCTION
TCPM vain sadejyrsimella.

Tydkalun pituuden tulee perustua sadejyrsimen
kuulakeskipisteeseen.

Kun FUNCTION TCPM on voimassa, TNC néyttad aseman
naytossa symbolia

FUNCTION TCPM on kehitelty jatkotoiminto toiminnolle M128, jonka avulla
voit maaritelld TNC:n menettelytapoja kiertoakseleiden paikoituksissa.
Vastoin kuin toiminnolla M128, toiminnolla FUNCTION TCPMvoit itse
maéritella erilaisten toimintojen vaikutustapoja:

Ohjelmoidun syottdarvon vaikutustavat: F TCP / F CONT
NC-ohjelmassa ohjelmoitujen kiertoakselikoordinaattien tulkinta:
AXIS POS / AXIS SPAT

Interpolointitapa alku- ja loppupisteen vélilla: PATHCTRL AXIS /
PATHCTRL VECTOR
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Toiminnon FUNCTION TCPM maarittely

Valitse erikoistoiminnot

FCT

TR Valitse ohjelmointiapu
Valitse toiminto FUNCTION TCPM

Ohjelmoidun syéttéarvon vaikutustavat
Ohjelmoidun syottéarvon vaikutustapa voidaan maaritella kahdella
toiminnolla:

F TCP maérittelee, ettd ohjelmoitu sydttdarvo tulkitaan
s tyokalun karjen (tool center point) todelliseksi
suhteelliseksi nopeudeksi tydkappaleen suhteen

F CONT maarittelee, ettéd ohjelmoitu syottdarvo
SR tulkitaan kussakin NC-lauseessa ohjelmoitujen
akseliden ratasyottonopeudeksi

NC-esimerkkilauseet:

13 FUNCTION TCPM F TCP ...
14 FUNCTION TCPM F CONT ...
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Syo6ttoarvo perustuu tydkalun kédrjen asemaan
Syottoarvo tulkitaan ratasyottdarvoksi
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12.4 FUNCTION TCPM (ohjelma-optio 2)

Ohjelmoitujen kiertoakselin koordinaattien
tulkinta

Koneissa 45°-kdantopailla tai 45°-kédantopailla ei ollut ennen
yksinkertaista mahdollisuutta asettaa puskukulmaa tai tydkalun
suuntausta kullakin hetkelld aktiivisen koordinatiston suhteen
(tilakulma). Tama taytyi toteuttaa vain normaalivektoriohjelman (LN-
lauseiden) kautta.

TNC:ssa voidaan kayttdd seuraavia toimintatapoja:

AXIS POS maarittelee, ettd TNC tulkitsee
BT kiertoakseleiden ohjelmoidut koordinaatit kunkin
akselin asetusasemaksi

AXIS SPAT madrittelee, ettd TNC tulkitsee
R kiertoakseleiden ohjelmoidut koordinaatit tilakulmaksi

Vaihtoehtoa AXIS POS tulee kayttaa vain silloin, kun kone
on varustettu suorakulmaisilla kiertoakseleilla. 45°-
kaantopailla/kaantopoydilla maarittely AXIS POS voi johtaa
virheellisiin akseliasetuksiin.

AXIS SPAT: Paikoituslauseessa sisdansyotetyt
kiertoakselin koordinaatit ovat tilakulmia, jotka perustuvat
kullakin hetkelld voimassaolevaan aktiiviseen (mahd.
kaannettyyn) koordinatistoon (inkrementaalinen tilakulma).

Toiminnon FUNCTION TCPM voimaanasetuksen jalkeen
yhdessa toiminnon AXIS SPATkanssa on puskukulman
maarittelyssa kaikki kolme tilakulmaa ohjelmoitava
paasaantoisesti ensimmaisessa liikelauseessa. Tama
patee myos silloin, kun yksi tai useampi tilakulma on 0°.

NC-esimerkkilauseet:

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS ...
18 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT ...
20 L A+0 B+45 C+0 F MAX
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Kiertoakselin koordinaatit ovat akselikulmia

Kiertoakselin koordinaatit ovat tilakulmia

Asetus tyokalun suuntaukseksi B+45 astetta
(tilakulma). Tilakulmien A ja C méarittely arvolla O
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Interpolointitapa alku- ja loppupisteen valilla

Alku- ja loppupisteen vélisen interpolointitavan méaarittelemiseen on
TNC:ssa kaytettavissa kaksi toimintoa:

PATH
CONTROL.
AXIS

PATH
CONTROL.
VECTOR

=)

PATHCTRL AXIS maarittelee, etta tyodkalun karki liikkuu
suoraa pitkin kyseisen NC-lauseen alku- ja
loppupisteen vélilld (Otsajyrsintd). Tyokaluakselin
suunta alku- ja loppupisteen valilla on kulloinkin
ohjelmoitujen arvojen mukainen, tosin tydkalun
ulkokeha ei kuvaa alku- ja loppupisteiden valilla mitaan
madriteltya rataa. Tydkalun kehan avulla muodostuva
jyrsintapinta (Varsijyrsinta ) riippuu koneen
geometriasta

PATHCTRL VECTOR maarittelee, etta tydkalun karki
liikkuu suoraa pitkin kyseiden NC-lauseen alku- ja
loppupisteen valilla ja talldin se myos interpoloidaan
tyokaluakselin suuntaisesti niin, ettd koneistuksessa
tyokalun kehallda muodostuu tasopinta (Varsijyrsinta)

Huomaa asetuksessa PATHCTRL VECTOR:

Mielivaltainen maaritelty tydkalun suuntaus saadaan

yleensa kahdella erilaisella kdantdakselin asetuksella. TNC

kayttaa ratkaisua, joka saa aikaan lyhimman radan —
hetkellisasemasta eteenpain. Talldin viiden akselin
ohjelmoinnissa voi kdyda niin, ettd TNC ajaa
kiertoakseleiden loppuasemiin, vaikka niita ei ole
ohjelmoitu.

Saadaksesi aikaan mahdollisimman tasaisesti jatkuvan
monen akselin liikkeen tulee tydkierto 32 maaritella
toiminnon Kiertoakseleiden toleranssi avulla (ks.
kayttajan tyokiertojen kasikirja, tyokierto 32
TOLERANSSI). Kiertoakseleiden toleranssien tulee olla
samassa suuruusjarjestyksessa kuin tydkierrossa 32
maariteltyjen ratapoikkeamien toleranssit. Mita
suuremmaksi kiertoakseleiden toleranssit maaritellaan,

sitd suuremmat ovat muotopoikkeamat varsijyrsinnassa.

NC-esimerkkilauseet:

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS
14 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL VECTOR
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Tyokalun karki liikkuu suoraa pitkin

Tydkalun karki ja tyokalun suuntavektori liikkuvat
tasossa
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12.4 FUNCTION TCPM (ohjelma-optio 2)

Toiminnon FUNCTION TCPM peruutus

Kayta maarittelya FUNCTION RESET TCPM, kun haluat
WA peruuttaa toiminnon kohdistetusti ohjelman sisélla

NC-esimerkkilause:

25 FUNCTION RESET TCPM Toiminnon FUNCTION TCPM peruutus

coe

TNC peruuttaa toiminnon FUNCTION TCPM automaattisesti,
@ kun ohjelmanajon kayttotavalla valitaan uusi ohjelma.

Toiminnon FUNCTION TCPM saa peruuttaa vain silloin, kun
PLANE-toiminto ei ole aktiivinen. Toteuta tarvittaessa
toiminto PLANE RESET ennen toimintoa FUNCTION RESET
TCPM.
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12.5 Lisatoiminnot kiertoakseleita
varten

Syottoarvo yksikossa mm/min kiertoakseleilla
A, B, C: M116 (Ohjelmaoptio 1)

Vakiomenettely

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottdarvon yksikdsséa
aste/min (mm-ohjelmilla ja myo6s tuumaohjelmilla). Ratasy6ttd on
my®ds riippuvainen siitd, kuinka etaalla tyokalun keskipiste on
kiertoakselin keskipisteesta.

Mita suurempi on tama etaisyys, sitéd suurempi on ratasyottonopeus.

Syottoarvo mm/min kiertoakseleille koodilla M116

Koneen geometria on maariteltava
@ kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan toimesta.

M116 vaikuttaa vain pyoro- ja kdantopoytien yhteydessa.
Toimintoa M116 ei voi kayttaa kaantopaiden kanssa. Jos
kone on varustettu pdydan/paan yhdistelmalla, TNC jattaa
huomiotta kdantopaan kiertoakselin.

M116 vaikuttaa my0s aktiivisessa kdannetyssa
koneistustasossa ja yhdistelmana M128-toiminnon kanssa

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottdarvon yksikdsséa
mm/min (ja my&s 1/10-tuuma/min). Talléin TNC laskee lauseen alussa
syottdarvon kutakin lausetta varten. Kiertoakseleilla sy6ttoarvo ei
muutu suoritettavan lauseen aikana, ei vaikka tyokalu siirtyisi
kiertoakselin keskipisteeseen.

Vaikutus

M116 vaikuttaa koneistustasossa. M116 peruutetaan koodilla M117;
myos M116 peruuntuu ohjelman lopussa.

M116 tulee voimaan lauseen alussa.

HEIDENHAIN iTNC 530

t kiertoakseleita varten

iIminno

12.5 Lisato

" @



t kiertoakseleita varten

atoiminno

Isa

125 L

Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo: M126

Vakiomenettely

Kun kiertoakselin ndyttdarvo on rajoitettu alle 360°:een, TNC:n
vakiomenettely kiertoakseleiden paikoituksessa riippuu
koneparametrista 7682. Siind maaritelldan, tuleeko TNC:n ajaa
asetusaseman ja hetkellisaseman vélinen ero vai tuleeko TNC:n
periaatteessa aina (myos ilman koodia M126) ajaa lyhintéa tieta
ohjelmoituun asemaan. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Menettely koodilla M126

KoodillaM126 TNC ajaa kiertoakselit, joiden naytto on rajattu alle arvon
360°, lyhinta reittia. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Vaikutus

M126 tulee voimaan lauseen alussa.

asetetaan takaisin koodilla M127; ohjelman lopussa M126 joka
tapauksessa peruuntuu
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Kiertoakselin nayton rajaus alle arvon 360°: M94

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun hetkellisesta kulman arvosta ohjelmoituun kulman
arvoon.

Esimerkki:

Todellinen kulman arvo: 538°
Ohjelmoitu kulman arvo: 180°
Todellinen liikepituus: -358°

Menettely koodilla M94

TNC véhentaa lauseen alussa kulman nayttdarvon pienemmaksi kuin
360° ja ajaa sen jalkeen ohjelmoituun arvoon. Jos useampia
kiertoakseleita on kdytossa, toiminnolla M94 vahennetaan kaikkien
kiertoakseleiden naytot. Vaihtoehtoisesti voit syottaa sisaan koodin
M94 jélkeen kiertoakselin. Talloin TNC vahentaa vain kyseisen akselin
nayttdarvon.

NC-esimerkkilauseet
Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys:

L M94

Vain C-akselin nayttdarvon vahennys:

L M94 C

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen véhennys ja sen
jélkeinen C-akselin ajo ohjelmoituun arvoon:

L C+180 FMAX M94

Vaikutus

M94 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M94 on ohjelmoitu.

M94 tulee voimaan lauseen alussa.
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Automaattinen koneen geometrian korjaus
tyoskentelyssa kaantoakseleilla: 114
(ohjelmaoptio 2)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin postprosessorin taytyy laskea siitd aiheutuva siirtyma
lineaariakseleille ja vieda se paikoituslauseeseen. Koska myds koneen
geometrialla on oma merkityksensa, on jokaiselle koneelle laskettava
NC-ohjelma erikseen.

Menettely koodilla M114

Koneen geometria on maariteltava
@ kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan toimesta.

Kun ohjatun k&antdakselin asema ohjelmassa muuttuu, TNC
kompensoi tydkalun siirtyméan automaattisesti 3D-pituuskorjauksella.
Koska koneen geometria on maaritelty koneparametreissa, TNC
kompensoi myos konekohtaiset siirtymat automaattisesti. Ohjelmat
taytyy laskea postprosessorissa vain kertaalleen, silloinkin kun ne
toteutetaan erilaisissa TNC-ohjauksella varustetuissa koneissa.

Jos koneesi ei tue ohjattuja kddntdakseleita (kdadntdpaan manuaalinen
kaanto, PLC paikoittaa pdan) voit koodin M114 jalkeen sy6ttaa sisdan
kulloinkin voimassa olevan kdantdpaan aseman (esim. M114 B+45, Q-
parametri sallittu).

Tyo6kalun sédekorjaus on huomoitava joko CAD-jérjestelman tai
postprosessorin toimesta. Ohjelmoitu séddekorjaus RL/RR saa aikaan
virheilmoituksen.

Jos TNC tekee tyokalun pituuskorjauksen, niin silloin ohjelmoitu
syottéarvo perustuu tydkalun karjen asemaan, muussa tapauksessa
tyokalun peruspisteeseen.

keskeyttda ohjelmanajon ja muuttaa kaédntdakselin asemaa

@ Jos koneessasi on ohjattu kaantopaa, voit halutessasi
(esim. kasipyoran avulla).

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N voit sen jalkeen taas
jatkaa koneistusohjelmaa keskeytyskohdasta. Toiminnon
M114 ollessa voimassa TNC huomioi kdantdakselin uuden
asennon.

Kun haluat muuttaa kdéntdakselin asemaa kasipyoralla
ohjelmanajon aikana, kayta toimintoa M118 yhdessa
toiminnon M128 kanssa.

Vaikutus

M114 tulee voimaan lauseen alussa, M115 lauseen lopussa. M114 ei
vaikuta tydkalun sadekorjauksen ollessa voimassa.

M114 peruutetaan koodilla M115. Ohjelman lopussa toiminnon M114
voimassaolo joka tapauksessa paattyy.
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Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM*): M128
(Ohjelmaoptio 2)

Vakiomenettely

TNC ajaa tydkalun koneistusohjelmassa maéariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin siitd aiheutuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille ja vieda se
paikoituslauseeseen.

Menettely M128-koodilla (TCPM = Tool Center Point
Management)

Koneen geometria on maéariteltava
@ kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan toimesta.

Kun ohjatun kdantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, tydkalun
karjen asema tydkappaleen suhteen sailyy ennallaan myds
kédantdétoimenpiteen aikana.

Kayta toimintoa M128 yhdessa toiminnon M118 kanssa, kun haluat
muuttaa kdantdakselin asemaa kasipyoralla ohjelmanajon aikana. Kun
M128 on voimassa, kasipyordpaikoitus tapahtuu koneen kiintedsséa
koordinaatistossa.

Kaantoakseleilla Hirth-hammastuksen kanssa!
Muuta kaantdakselin asetusta vasta sen jalkeen, kun olet
ajanut tyokalun irti tydkappaleesta. Muuten

hammaskytkennan irtoaminen voi aiheuttaa tyokappaleen
muotovirheita.

Koodin M128 jalkeen voit maaritella vield yhden syottéarvon, jolla TNC
toteuttaa lineaariakseleiden kompensointiliikkeet. Jos et maarittele
mitédan syottdarvoa tai maarittelysi on suurempi kuin koneparametrin
7471 asetus, vaikuttaa koneparametrin 7471 mukainen syottdarvo.

Ennen paikoitusta koodilla M91- tai M92-koodilla ja
@ ennenTOOL CALL: M128 peruutus.

Valttadksesi muodon vahingoittumisen kayta toimintoa
M128 vain sadejyrsimella.

Tyokalun pituuden tulee perustua sadejyrsimen
kuulakeskipisteeseen.

Kun M128 on voimassa, TNC nayttéa tilan naytossa
symbolia |4’
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M128 kaantopoydilla

Kun M128 on voimassa ja ohjelmoit kaantdpdydan liikkkeen, TNC kiertaa
koordinaatistoa sen mukana. Jos kdannat esim. C-akselia 90°
(paikoituksessa tai nollapistesiirrossa) ja ohjelmoit sen jalkeen X-
akselin liikkeen, niin TNC toteuttaa tdman liikkeen Y-akselilla.

TNC korjaa my0Os asetetun peruspisteen, joka siirtyy kdantopoydan
liikkeen seuraksena.

M128 kolmidimensionaalisella tyékalukorjauksella

Jos M128-kodin ja sddekorjauksen RL/RR ollessa voimassa toteutat
kolmidimensionaalisen tyokalukorjauksen, TNC paikoittaa tietyilla
koneen geometrioilla kiertoakselit automaattisesti (varsijyrsinta, katso
., Kolmiulotteinen tydkalukorjaus (ohjelmaoptio 2)", sivu 464).

Vaikutus

M128 tulee voimaan lauseen alussa, M129lauseen lopussa. M128
vaikuttaa myds manuaalisilla kdyttotavoilla ja sailyy voimassa
kayttdétavan vaihdon jalkeen. Kompensointilikkeen syottéarvo pysyy
voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit sen uudelleen tai peruutat
toiminnon M128 koodilla M129.

M128 asetetaan takaisin voimaan koodilla M129. Jos valitset uuden
ohjelman ohjelmanajon kayttdtavalla, TNC peruuttaa toiminnon M128.

NC-esimerkkilauseet
Kompensointiliikkeiden toteutus syéttdarvolla 1000 mm/min:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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Tappijyrsinta ohjaamattomilla pyorinta-akseleilla

Jos koneessasi on ohjaamattomia pyorintdakseleita (nk.
laskentaakseleita), voit yhdessa toiminnon M128 kanssa suorittaa
my06s nailld akseleilla maariteltyja koneistuksia.

Toimi talloin seuraavasti:

1 Vie pyorintdakselit manuaalisesti haluttuun asemaan. M128 ei saa
talldin olla aktiivinen

2 M128 aktivointi: TNC lukee kaikkien kaytettavissa olevien
pyorintdakseleiden hetkellisarvot, laskee niiden perusteella
tyokalun keskipisteelle uuden aseman ja paivittdd aseman naytot

3 TNC suorittaa tarvittavat korjausliikkeet seuraavassa
paikoituslauseessa

4 Koneistuksen suorittaminen

5 Ohjelman lopussa palauta M128 koodilla M129 ja siirra
pyorintdakselit takaisin l1ahtdasemaan

ohjaamattoman pydrintdakselin hetkellisasemaa. Jos
hetkellisasema poikkeaa koneen valmistajan
maaritteleman arvon verran asetusaseman arvosta, TNC
antaa virheilmoituksen ja keskeyttaa ohjelmanajon.

@ Niin kauan kun M128 on aktiivinen, TNC valvoo

Ylilastuaminen M128 ja M114
M128 on toiminnosta M114 jatkokehitelty toiminto.
M114 laskee tarvittavat geometria kompensaatioliikkeet ennen

kunkin NC-lauseen suorittamista. TNC laskee kompensaatioliikkeet
niin, ettd ne on suoritettu ennen kunkin NC-lauseen loppua.

M128 laskee akseliliikkeet tosiaikaisesti ja TNC toteuttaa tarvittavat
korjausliikkeet heti, kun niitd tarvitaan kiertoakselin liikkeiden
yhteydessa.

M114 ja M128 eivat saa olla aktivoituina samanaikaisesti,

muuten molemmilla toiminnoilla tapahtuu ylilastuamista ja
tyOkappale vahingoittuu. TNC antaa sitd koskevan
virheilmoituksen.
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Tarkka pysaytys nurkissa ilman tangentiaalista
liittymakaarta: M134

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun kiertoakselin paikoituksessa niin, etté ei-
tangentiaalisissa muotojen yhtymakohdissa valiin lisdtdan
littyméakaari. Muotoliittyma riippuu hidastuksesta, kiihdytyksesta ja
muotopoikkeamille asetetusta toleranssista.

koneparametria 7440 niin, etta ohjelman valinta M134
tulee automaattisesti voimaan, katso , Yleiset
kayttajaparametrit”, sivu 620.

@ TNC:n vakiomenettelyn mukaan voit muuttaa

Menettely koodilla M134
TNC ajaa tyokalun kiertoakselin paikoituksessa niin, etta ei-

tangentiaalisissa muotojen yhtymakohdissa tapahtuu tarkka pysaytys.

Vaikutus
M134 tulee voimaan lauseen alussa, M135 lauseen lopussa.

M134 peruutetaan koodilla M135. Jos valitset ohjelmanajon
kayttdtavalla uuden ohjelman, TNC peruuttaa toiminnon M134.

Kaantoakseleiden peruutus: M138

Vakiomenettely

Toiminnoilla M114 ja M128 ja koneistustason kaannélla TNC huomioi
ne kiertoakselit, jotka koneen valmistaja on asettanut
koneparametreihin.

Menettely koodilla M138

TNC huomioi ylld mainittujen toimintojen yhteydessa vain ne
kaantoakselit, jotka on maaaritelty koodilla M138.

Vaikutus

M138 tulee voimaan lauseen alussa.

M138 peruutetaan ohjelmoimalla se uudelleen ilman
kdantdakseleiden maarittelya.

NC-esimerkkilauseet

Ylla mainittujen toimintojen yhteydessa tulee huomioida vain
kéantodakseli C:

L Z+100 RO FMAX M138 C

462

Ohjelmointi: Moniakselikoneistus @



Koneen kinematiikan huomiointi HETK/ASET-
asemissa lauseen lopussa: M144 (ohjelmaoptio 2)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn
paikoitusasemaan. Kun kdantdakselin asema ohjelmassa muuttuu,
niin siitd aiheutuva siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille ja vieda se
paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M144

TNC huomioi paikoitusnaytdssa koneen kinematiikan muuttumisen,

mikéa johtuu esim. sovituskaran vaihdosta. Kun ohjatun kaantdakselin
asema muuttuu, myds tydkalun karjen asema tydkappaleen suhteen
muuttuu kddntdtoimenpiteen aikana. Paikoitusndytdssa lasketaan ja

korjataan sité vastaava siirtyma.

Paikoitukset koodeilla M91/M92 ovat mahdollisia
@ toiminnon M144 voimassaolon aikana.

Paikoitusnaytot kayttotavoilla LAUSEAJO ja
YKSITTAISLAUSE muuttuvat vasta sen jalkeen, kun
kaantoakselit ovat saavuttaneet loppuasemansa.

Vaikutus

M144 tulee voimaan lauseen alussa. M 144 vaikuttaa yhdessa koodien
M114, M128 kanssa tai koneistustason kddnndn kanssa.

M144 peruutetaan ohjelmoimalla M145.

Koneen geometria on maariteltava

@ kinematiikkakuvauksessa koneen valmistajan toimesta.
Koneen valmistaja maarittelee vaikutustavan automaatti-
ja kasikayttotavoilla. Katso koneen kayttoohjekirjaa
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12.6 Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (ohjelmaoptio 2)

12.6 Kolmiulotteinen tyokalukorjaus
(ohjelmaoptio 2)

Johdanto

TNC voi suorittaa suorille lauseille kolmiulotteisen tydkalukorjauksen
(3D-korjaus). Suoran loppupisteen koordinaattien X,Y ja Z liséksi on
maariteltavad myds pintanormaalin komponentit NX, NY ja NZ (katso
., Normivektorin maarittdminen” sivulla 465).

Jos haluat tasta viela suorittaa tyokalun suuntauksen tai
kolmidimensionaalisen sadekorjauksen, taytyy naissa lauseissa olla
vield lisdksi yksi normivektori komponenteilla TX, TY ja TZ (katso
Normivektorin maarittdaminen” sivulla 465).

Suoran loppupiste, pintanormaalin komponentit ja tydkalun
suuntauskoordinaatit taytyy jattad CAM-jarjestelmén laskettavaksi.

Sisddnsyottomahdollisuudet

Tyokalun kdyttdminen mitoilla, jotka eivat ole samoja kuin CAM-
jarjestelméassa lasketut mitat (3D-korjaus ilman karan suuntauksen
maarittelya)

Otsajyrsinta: Jyrsimen geometrian korjaus pintanormaalin suuntaan
(3D-korjaus ilman tyokalun suuntauksen maarittelya ja sen kanssa).
Lastuaminen tapahtuu ensisijassa tyokalun otsapinnalla.
Varsijyrsinta: Jyrsimen sateen korjaus kohtisuorassa liikesuuntaan
nahden ja kohtisuorassa tydkaluun nahden (3-dimensionaalinen
sadekorjaus tyokalun suuntauksen maarittelylld). Lastuaminen
tapahtuu ensisijassa tydkalun vaippapinnalla.
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Normivektorin maarittaminen

Normivektori on matemaattinen suure, jonka suuruus on 1 ja suunta
mielivaltainen. LN-lauseilla TNC tarvitsee enintdan kaksi normivektoria
pystydkseen maarittamaan pintanormaalin suunnan ja lisaksi
(valinnaisesti) tydkalun suuntauksen suunnan. Pintanormaalin suunta
asetetaan komponenteilla NX, NY ja NZ. Varsi- ja sadejyrsimilld se
osoittaa kohtisuoraan tydkappaleen ylapinnasta tydkalun
peruspisteeseen Py, nurkkajyrsimilld pisteeseen P’ tai Pt (katso
kuvaa). Tyokalun suuntauksen suunta asetetaan komponenteilla TX,
TYjaTZ

koordinaattien NX, NY, NZ tai TX, TY, TZ on oltava NC-

Q Aseman koordinaattien X,Y, Z ja pintanormaalin
lauseessa samassa jarjestyksessa.

Maarittele LN-lauseessa aina kaikkien pintanormaalien
kaikki koordinaatit, silloinkin kun arvot eivat ole
muuttuneet edellisesta lauseesta.

Parametrien TX, TY ja TZ on aina oltava maaritelty
lukuarvolla. Q-parametrit eivat ole sallittuja.

Laske ja maarittele normaalivektorit padsaantoisesti aina 7
pilkun jalkeisellda numerolla valttadksesi koneistuksen
aikaiset syottohairiot.

3D-korjaus pintanormaaleilla on voimassa
koordinaattimaarittelyille padakseleilla X, Y, Z.

Jos vaihdat karaan ylimittaisen tyokalun (positiivinen
Delta-arvo), TNC antaa virheilmoituksen. Virheilmoitus
voidaan poistaa M-toiminnolla M107 (katso ,NC-lauseiden
edellytykset pintanormaalivektoreilla ja 3D-korjauksella”,
sivu 176).

TNC ei varoita virheilmoituksella, mikali tydkalun ylimitta
vahingoittaa muotoa.

Koneparametrilla 7680 maaritellaén, onko CAM-
jarjestelma korjannut tyokalun pituuden kuulan
keskipisteelld Pt vai kuulan alanapapisteelld Pgp (katso
kuvaa).
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12.6 Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (ohjelmaoptio 2)

Sallitut tyokalun muodot

Sallitut tydkalun muodot (katso kuvaa) asetetaan tydkalutaulukossa
tyOkalun sateiden R ja R2 avulla:
Tyokalun sédde RMitta tydkalun keskipisteesta tydkalun ulkoreunaan
Tydkalun sade 2 R2: Pydristyssade tydkalun karjesta tydkalun
ulkoreunaan
Suhde R ja R2 méaéaraa tyokalun muodon:
R2 = 0: Varsijyrsin
R2 = R: Sadejyrsin
0 < R2 < R: Nurkan pyoristysjyrsin

Naiden maarittelyjen perusteella saadaan myds tyokalun peruspisteen
Pt koordinaatit.

Muiden tyokalujen kaytto: Delta-arvot

Kun karaan asetetaan tyokalu, joka on eri kokoinen kuin alunperin on
tarkoitettu, niin silloin pituuden ja sateen erot sydtetdan sisaan Delta-
arvoiksi tydkalutaulukkoon tai tydkalukutsussa TOOL CALL:

Positiiviset Delta-arvot DL, DR, DR2: Tydkalun mitat ovat suurempia
kuin alkuperaisella tydkalulla (tydvara)
Negatiiviset Delta-arvot DL, DR, DR2: Tydkalun mitat ovat pienempia
kuin alkuperaisella tyokalulla (alimitta)

Talléin TNC korjaa tydkalun asemaa maaralla, joka on tydkalutaulukon
delta-arvon ja tyOkalukutsun summa.
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3D-korjaus ilman ty6kalun suuntausta

TNC siirtaa tyokalua pintanormaalin suunnassa Delta-arvojen summan
maaralla (tydkalutaulukko ja TOOL CALL).

Esimerkki: Lausemuoto pintanormaaleilla

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Suora 3D-korjauksella

X, Y, Z Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit
NX, NY, NZ: Pintanormaalin komponentit

F: Syottéarvo

M: Lisdtoiminto

Otsajyrsinta: 3D-korjaus ilman tyokalun
suuntausta ja sen kanssa

TNC siirtaa tyokalua pintanormaalin suunnassa Delta-arvojen summan
maaralld (tyokalutaulukko ja TOOL CALL).

Toiminnon M128 (katso ,, Tydkalun kérjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM*): M 128 (Ohjelmaoptio 2)”, sivu
459) ollessa aktiivinen TNC pitaa tyokalun kohtisuorassa tyokappaleen
muotoon nahden, jos LN-lauseessa ei ole asetettu tydkalun
suuntausta.

Jos LN-lauseessa on maaritelty tyokalun suuntaus T ja samanaikaisesti
M128 (tai FUNCTION TCPM), talloin TNC paikoittaa koneen kiertoakselit
automaattisesti niin, etta tyokalu saavuttaa etukateen maaritellyn
tyOkalun suuntauksen. Jos et ole aktivoinut koodia M128 (tai FUNCTION
TCPM), talloin TNC jattdd suuntavektorin T huomioimatta my®os silloin,
jos se on maadritelty LN-lauseessa.

Tama toiminto on mahdollinen vain koneissa, joille
@ voidaan maaritella kaantdakselin konfiguraation
avaruuskulma. Katso koneen kayttdohjekirjaa

TNC ei voi paikoittaa kiertoakseleita automaattisesti
kaikissa koneissa. Katso koneen kayttdohjekirjaa

Tormaysvaaral!
@ Koneissa, joiden kiertoakselit mahdollistavat vain rajatun

likealueen, saattaa automaattisten paikoitusten
yhteydessa tapahtua liikkeita, jotka vaativat poydan
kiertamista. Huomioi talléin koneistuspaan térmaysvaara
tyOkappaleeseen tai kiinnittimeen.
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Esimerkki: Lausemuoto pintanormaaleilla ilman
tyokalunsuuntausta

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 F1000 M128

Esimerkki: Lausemuoto pintanormaaleilla ja tyokalunsuuntausta

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000
M128

LN: Suora 3D-korjauksella

X, Y, Z Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit

NX, NY, NZ: Pintanormaalin komponentit

TX, TY, TZ: Normivektorin komponentit tydkalun suuntauksessa

F: Syottéarvo
M: Lisdtoiminto
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Varsijyrsinta: 3D-sadekorjaus tyékalun
suuntauksella

TNC siirtda tydkalua kohtisuorasti liikesuunnan suhteen Delta-arvon
maaralla DR (tydkalutaulukko ja TOOL CALL). Korjaussuunta asetetaan
sadekorjauksella RL/RR (katso kuvaa, liikesuunta Y+). Jotta TNC voisi
saavuttaa esimadritellyn tydkalun suuntauksen, taytyy toiminto M128
aktivoida (katso , Tyokalun kérjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM*): M128 (Ohjelmaoptio 2)”
sivulla 459). Talléin TNC paikoittaa koneen kiertoakselit
automaattisesti niin, etta tydkalu saavuttaa maaritellyn tydkalun
suuntauksen voimassa olevalla korjauksella.

Tama toiminto on mahdollinen vain koneissa, joille
@ voidaan maaritella kaantdakselin konfiguraation
avaruuskulma. Katso koneen kayttoohjekirjaa

TNC ei voi paikoittaa kiertoakseleita automaattisesti
kaikissa koneissa. Katso koneen kayttdohjekirjaa

Huomaa, ettd TNC suorittaa korjauksen maaritellyn Delta-
arvon mukaan. TyOkalutaulukossa maaritellylla tyokalun
sateelld R ei ole vaikutusta korjaukseen.

Tormaysvaaral!
@ Koneissa, joiden kiertoakselit mahdollistavat vain rajatun

liikealueen, saattaa automaattisten paikoitusten
yhteydessa tapahtua liikkeita, jotka vaativat poydan
kiertamista. Huomioi talléin koneistuspaan térmaysvaara
tyOkappaleeseen tai kiinnittimeen.
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12.6 Kolmiulotteinen tyokalukorjaus (ohjelmaoptio 2)

Tyokalun suuntaus voidaan maéaritella kahdella tavalla:

LN-lauseessa maarittelemalla TX, TY ja TZ
L-lauseessa maarittelemalla kiertoakseleiden koordinaatit

Esimerkki: Lausemuoto tyokalun suuntauksella

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 TX+0,0078922 TY-0,8764339
TZ+0,2590319 RR F1000 M128

LN:

X, Y, Z:
X, TY, TZ:
RR:

F:

M:

Suora 3D-korjauksella

Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit
Normivektorin komponentit tyokalun suuntauksessa
Tyokalun sédekorjaus

Syottéarvo

Lisdtoiminto

Esimerkki: Lausemuoto kiertoakseleilla
1 L X+31,737 Y+21,954 72+33,165 B+12,357 C+5,896 RL F1000

M128

o mxrr
=<
N

o
-
o

m
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Suora

Suoran loppupisteen korjatut koordinaatit

Suora

Kiertoakseleiden koordinaatit karan suuntausta varten
Sadekorjaus

Syottéarvo

Lisdtoiminto
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12.7 Rataliikkeet — Spline-
interpolaatio (ohjelmaoptio 2)

Kaytto

Muodot, jotka kuvataan CAM-jarjestelméassa Spline-elementteing,
voidaan siirtda suoraan TNC:hen ja toteuttaa. TNC kayttaa erityista
Spline-interpolaattoria, jonka avulla kolmannen asteen yhtal6t voidaan
toteuttaa kahdella, kolmella, neljalla tai viidelld akselilla.

Spline-lauseita ei voi muokata TNC:ssa. Poikkeus: Spline-
@ lauseen syottaarvo F ja lisatoiminto M.

Esimerkki: Lausemuoto kolmelle akselille

7 L X+28.338 Y+19.385 Z-0.5 FMAX

8 SPL X24.875 Y15.924 Z-0.5

K3X-4.688E-002 K2X2.459E-002 K1X3.486E+000
K3Y-4.563E-002 K2Y2.155E-002 K1Y3.486E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000 F10000

9 SPL X17.952 Y9.003 Z-0.500

K3X5.159E-002 K2X-5.644E-002 K1X6.928E+000
K3Y3.753E-002 K2Y-2.644E-002 K1Y6.910E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000

10 ...

TNC toteuttaa Spline-lauseen seuraavien kolmannen asteen yhtalon
ratkaisukaavojen mukaan:

X(t) = K3X - 13 + K2X - t24 KIX - t + X
Y(t) = K3Y - 3+ K2Y - 24 KIY -t + Y
Z0) =K3Z -3+ K2Z 2+ KI1Z - t+2Z

Talldin muuttuja t vaihtuu arvosta 1 arvoon 0. Muuttujan t askelpituus
rippuu syottdarvosta ja Splinen pituudesta.

Esimerkki: Viiden akselin lausemuoto

7 L X+33.909 X-25.838 Z+75.107 A+17 B-10.103 FMAX

8 SPL X+39.824 Y-28.378 Z+77.425 A+17.32 B-12.75
K3X+0.0983 K2X-0.441 K1X-5.5724
K3Y-0.0422 K2Y+0.1893 1Y+2,3929
K3Z+0.0015 K2Z-0.9549 K1Z+3.0875
K3A+0.1283 K2A-0.141 K1A-0.5724
K3B+0.0083 K2B-0.413 E+2 K1B-1.5724 E+1 F10000
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Spline-loppupiste

Spline-parametri X-akselille
Spline-parametri Y-akselille
Spline-parametri Z-akselille

Spline-loppupiste

Spline-parametri X-akselille
Spline-parametri Y-akselille
Spline-parametri Z-akselille

Spline-alkupiste

Spline-loppupiste

Spline-parametri X-akselille
Spline-parametri Y-akselille
Spline-parametri Z-akselille
Spline-parametri A-akselille

Spline-parametri B-akselille exponenttimuotoisena
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terpolaatio (ohjelmaoptio 2)

ine-in

12.7 Rataliikkeet — Spl

TNC toteuttaa Spline-lauseen seuraavien kolmannen asteen yhtalon
ratkaisukaavojen mukaan:

X(t) = K3X - 3 + K2X - 12 + KIX - t + X
Y(t) = K3Y - 2+ K2Y - 24+ K1Y -t + Y
Z) =K3Z -3 +K2Z -2 +K1Z-t+Z
At =K3A - 2+ K2A -2 + KIA-t+ A
B(t) =K3B -2+ K2B - t? + K1B -t + B

Talloin muuttuja t vaihtuu arvosta 1 arvoon 0. Muuttujan t askelpituus
riippuu syottdarvosta ja Splinen pituudesta.

=)

Jokaiselle Spline-lauseen loppupistekoordinaatille on
ohjelmoitava Spline-parametri K3 ... K1.
Loppupistekoordinaattien jarjestys Spline-lauseessa on
mielivaltainen.

TNC odottaa Spline-parametrin K kullekin akselille aina
jarjestyksessa K3, K2, K1.

Paaakseleiden X, Y ja Z lisdksi TNC voi kasitella SPL-
lauseessa myods sivuakseleita U, V ja W seka
kiertoakseleita A, B ja C. Talldin Spline-parametrissa K on
kulloinkin oltava maaritelty vastaava akseli

(esim. K8A+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Jos Spline-parametrin K arvoksi tulee suurempi kuin
9,99999999, talldin postprosessorin on esitettava K
exponenttimuotoisena (esim. K3X+1,2750 E2).

TNC voi toteuttaa Spline-lauseisen ohjelman myos
kulloinkin voimassa olevassa kaannetyssa
koneistustasossa.

Huomioi, etté lityntd Spline-lauseesta seuraavaan olisi
mahdollisimman tangentiaalinen (suunnanmuutos
pienempi kuin 0,1°). Muuten TNC toteuttaa ilman
suodatustoimintoa tarkan pysaytyksen ja kone nykii. Jos
suodatustoiminto on paalld, TNC pienentaa naissa
kohdissa syottdarvoa sen mukaisesti.

Spline-alkupiste saa poiketa edeltdvan muodon
loppupisteesta enintdan 1um. Suuremmilla poikkeamilla
TNC antaa virheilmoituksen.

Sisaansyottoalue
Spline-loppupiste: -99 999,9999 ... +99 999,9999
Spline-parametri K: -9,99999999 ... +9,99999999
Spline-parametrin K exponentti: -255 ... +255 (kokonaislukuarvo)
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13.1 Paletinhallinta

Kaytto

kuvataan standardi toimintoymparistd. Katso myos

O Paletinhallinta on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi
koneen kayttoohjekirjaa.

Palettitaulukkoja kaytetdaan koneistuskeskuksissa yhdessa
paletinvaihtajan kanssa: Palettitaulukko kutsuu koneistusohjelmaan
kuuluvia eri paletteja ja aktivoi niille nollapisteen siirrot tai
nollapistetaulukot.

Voit kdyttaa palettitaulukkoja myos erilaisten ohjelmien
toteuttamiseen eri peruspisteilla.

Palettitaulukot sisaltdvat seuraavat maarittelyt:

PAL/PGM (sisdansyotto pakollinen):
Paletin tai NC-ohjelman tunnus (valitaan ndppaimella ENT tai NO
ENT)

NIMI (sisdansyotto pakollinen):

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

PALPRESET (siséansyotto valinnainen):

Esiasetusnumero paletin esiasetustaulukosta. TNC tulkitsee tassa
maaritellyn esiasetusnumeron paletin peruspisteeksi (sisddnsyottod
PAL sarakkeessa PAL/PGM). Paletin esiasetusta voidaan kayttaa vain
palettien vélisten mekaanisten erojen kompensoimiseen. Paletin
esiasetus mahdollistaa paletin vaihtamisen yhteydessa myds paletin
automaattisen aktivoinnin.

ESIASETUS (siséansyottd valinnainen):

Esiasetusnumero esiasetustaulukosta. TNC tulkitsee téassa
maaritellyn esiasetusnumeron paletin peruspisteeksi (sisddnsyottod
PAL sarakkeessa PAL/PGM) tai tybkappaleen peruspisteeksi
(siséddnsyottd PGM rivilla PAL/PGM) Jos koneellasi on aktivoituna
palettien esiasetustaulukko, kayta silloin PRESET-saraketta vain
tyOkappaleen peruspistetta varten.

NOLLAPISTE (sisaansy6tto valinnainen):

Nollapistetaulukon nimi. Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu
samaan hakemistoon palettitaulukoiden kanssa, muuten taytyy
syottaa sisaan nollapistetaulukon tdydellinen hakemistopolku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa
tyokierrolla 7 NOLLAPISTESIIRTO
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X, Y, Z (Sisdansyottd valinnainen, lisdakselit mahdollisia):

Paletin nimien yhteydessa ohjelmoidut koordinaatit perustuvat
koneen nollapisteeseen. NC-ohjelmien yhteydessa ohjelmoidut
koordinaatit perustuvat paletin nollapisteeseen. Nama sisaansyotot
ylikirjoittavat peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut
kayttotavalla Kasikaytto. Lisatoiminnolla M104 voit aktivoida
uudelleen viimeksi asetetun peruspisteen. Nappaimella

. Hetkellisaseman talteenotto” TNC antaa naytdlle ikkunan, jota
kayttden voit syottda sisédn TNC:sta erilaisia pisteita peruspisteeksi
(katso seuraavaa taulukkoa).

Asema Merkitys

Oloarvot Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tyGkaluaseman koordinaattien sisaansyotto

Referenssiarvot Koneen nollapisteeseen perustuvan
hetkellisen tyokaluaseman koordinaattien
sisdansyotto

Mittausarvot OLO  Viimeksi kasikayttotavalla kosketetun
peruspisteen koordinaattien sisdansyottod
voimassa olevassa koordinaatistossa

Mittausarvot REF  Viimeksi kasikayttotavalla kosketetun
peruspisteen koordinaattien sisaansyotto
koneen nollapisteen suhteen

Vastaanotettava asema valitaan nuolindppaimilla ja nappaimelld ENT.
Sen jalkeen ohjelmanéappaimelld KAIKKI ARVOT valitaan, ettd TNC
tallentaa kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit
palettitaulukkoon. Ohjelmanappaimellda OLOARVO tallentaa TNC
niiden akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa
kursori kyseisella hetkella sijaitsee.

ohjelmoidut koordinaatit perustuvat koneen
nollapisteeseen. Jos et maarittele mitéan sisaansyottoa,
manuaalisesti asetettu peruspiste sailyy edelleen

Q Jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitédan palettia,

voimassa.
Muokkaustoiminto Ohjelmanappain
Taulukon alun valinta
Taulukon lopun valinta Lolum
Edellisen taulukkosivun valinta st

@
H
<
&

Seuraavan taulukkosivun valinta

Rivin lisays taulukon loppuun
RIVI
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Muokkaustoiminto Ohjelmanéappain

Rivin poisto taulukon lopusta f—

RIVI

Seuraavan rivin alun valinta R—

RIVI

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien =
lukumaara N RIVIA
Kirkastaustaisen kentan kopiointi (2. Jorzor
ohjelmanappainpalkki) ARV
Kopioidun kentén sijoitus (2. .
ohjelmanappainpalkki) ARUO

Palettitaulukon valinta

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

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

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai syota siséan uuden
paletin nimi

Vahvista valinta nappaimella ENT

Palettitiedostosta poistuminen

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Valitse toinen tiedostotyyppi: Paina ohjelmannappéinta VALITSE
TYYPPI ja sitten halutun tiedostotyypin mukaista ohjelmanéppainta,
esim. NAYTA .H

Valitse haluamasi tiedosto
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Paletin peruspisteen hallinta palettien
esiasetustaulukon avulla

Koneen valmistaja konfiguroi paletin esiasetustaulukon,
@ joten katso koneen kasikirjaa!

Tydkalun peruspisteen hallintaan kaytettavan esiasetustaulukon lisaksi
on kaytettavissa esiasetustaulukko, jota kdytetddn paletteja varten.
Sen avulla voit kasitelld paletin peruspisteita riippumatta tyokappaleen
peruspisteista.

Paletin peruspisteiden avulla voit kompensoida yksinkertaisella tavalla
esimerkiksi mekaanisia eroja yksittaisten palettien valilla.

Palettien peruspisteiden maarittamista varten on manuaalisilla
kosketustoiminnoilla kdytettavissé lisaa ohjelmanéppaimia, joiden
avulla voit tallentaa kosketusmittausten tulokset myds palettien
esiasetustaulukkoon (katso , Mittausarvojen tallennus palettien
esiasetustaulukkoon” sivulla 521).

peruspiste ja paletin peruspiste. Molemmat peruspisteen

@ Samanaikaisesti saa olla aktivoituna vain yksi tydkappaleen
vaikuttavat summana.

TNC nayttaa aktiivisen paletin peruspisteen numeroa
lisatilan naytossa (katso , Yleiset palettitiedot (vélilehti
PAL)" sivulla 84).

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Paletinhallinta

Tyoskentely paletin esiasetustaulukolla

keskusteltuasi ensin koneen valmistajan kanssa!

@ Tee muutoksia paletin esiasetustaulukkoon vain

Mikali koneen valmistaja on vapauttanut paletin esiasetustaulukon
kayttdon, sitd voidaan muokata kdyttdtavalla Kasikdytto:

Valitse kasikayttdtapa tai elektroninen kasipyorakayttdtapa
Avaa esiasetustaulukko: Paina ohjelmanappainta

ESIASETUSTAULUKKO
Ohjelmanappainpalkin jatko

Avaa esiasetustaulukko: Paina ohjelmanappainta
ESIASETUSTAULUKKO TNC néayttaa lisaa
ohjelmanappéaimia: katso alla olevaa taulukkoa

Kaytettavissa ovat seuraavat muokkaustoiminnot:

Muokkaustoiminto taulukkotilassa

o
=
o
3
Q
E}
Q.
T
-
g
5

Taulukon alun valinta

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

Edellisen taulukkosivun valinta

Seuraavan taulukkosivun valinta

Yksittaisen rivin lisdys taulukon loppuun

LISAA
RIVI

Yksittdisen rivin poisto taulukon lopusta

POISTA
RIVI

Muokkauksen kytkenta paalle/pois

EDITOI

A

Hetkellisesti valittuna olevan rivin paletin
peruspisteen aktivointi
(2. ohjelmané&ppéinpalkki)

AKTIVOI

ESIASETUS

Hetkellisesti aktivoituna oleva peruspisteen
deaktivointi (2. ohjelmanéppainpalkki)

PRESET

Kiertoakselin todellisaseman vastaanotto
uudeksi paletin esiasetukseksi: Toiminto
tallentaa peruspisteen vain sille akselille, joka
kulloinkin ndytetaan kirkaskentasséa. Toiminto
ei sallittu lineaariakseleille

(2. ohjelmané&ppéinpalkki)
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Palettitiedoston kasittely

=)

Koneparametrin avulla maaritelldaan, toteutetaanko
palettitaulukko yksittaislauseajolla vain jatkuvalla ajolla .

Mikali koneparametrin 7246 avulla on aktivoitu tyokalun
kayttotestaus, voit tarkastaa kaikkien paletissa
kaytettavien tyokalujen kestoajat (katso , Tydkalun
kayttotestaus” sivulla 177).

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

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

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla, vahvista nappaimella ENT

Palettitaulukon toteutus: Paina NC-kdynnistysnappainté, jolloin TNC
paletin koneparametrin 7683 asetuksen mukaisesti

Nayttoalueen ositus palettitaulukon kasittelyssa

Jos haluat ndhda samanaikaisesti ohjelman siséllén ja palettitaulukon,
valitse talléin nayttdalueen ositukseksi OHJELMA + PALETTI.
Toteutuksen aikana vasemmassa ndyton osassa esitetaan ohjelmaa ja
oikeassa ndytdn osassa palettia. Katsoaksesi ohjelman siséltdd ennen
toteutusta toimi seuraavasti:

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolindppaimilla se ohjelma, jota haluat tarkastella

Paina ohjelmanéppainta AVAA OHJELMA: Talléin TNC nayttaa
kuvaruudulla valittua ohjelmaa. Nyt voit selata ohjelmaa
nuolindppainten avulla

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanappaintd END PGM

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

13.2 Palettikaytto tyokalukohtaisella
koneistuksella

Kayttd

kanssa on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi
kuvataan standardi toimintoympéristd. Katso myds
koneen kayttoohjekirjaa.

@ Paletinhallinta yhdessa tyokalukohtaisen koneistuksen

Palettitaulukkoja kaytetdan koneistuskeskuksissa yhdessa
paletinvaihtajan kanssa: Palettitaulukko kutsuu koneistusohjelmaan
kuuluvia eri paletteja ja aktivoi niille nollapisteen siirrot tai
nollapistetaulukot.

Voit kdyttaa palettitaulukkoja myos erilaisten ohjelmien
toteuttamiseen eri peruspisteilla.

Palettitaulukot sisaltavat seuraavat maarittelyt:

PAL/PGM (sisdansyottd pakollinen):
Sisddnsyottod PAL asettaa paletille tunnuksen, koodilla FIX
maaritelldan kiinnitystaso ja koodilla PGM maéaritellaan tydkappale

W-STATE :

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

METHOD (sisdansyottd pakollinen):

Maarittely, minkd menetelméan mukaisesti ohjelman optimointi
tapahtuu. Maarittelylla WPO koneistus tapahtuu
tyOkappalekohtaisesti. Maarittelylla TO kappaleen koneistus
tapahtuu tydkalukohtaisesti. Jotta my6hemmat tyokappaleen
koneistettaisiin niinikaan tyokalukohtaisesti, taytyy kayttaa
sisdansyottda CTO0 (jatkuvasti tydkalukohtainen). Tyokalukohtainen
koneistus on mahdollista my0ds palettikiinnityksen poissaollessa,
tosin ei useampien palettien tapauksessa

NIMI (sisdansyottd pakollinen):

Paletin tai ohjelman nimi. Paletin nimen maarittelee koneen
valmistaja (katso koneen kayttoohjekirjaa).. Ohjelman on oltava
tallennettu samaan hakemistoon, muuten taytyy syottaa sisaan
ohjelman tdydellinen hakemistopolku
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PALPRESET (sisddnsy6ttd valinnainen):

Esiasetusnumero paletin esiasetustaulukosta. TNC tulkitsee tassa
maaritellyn esiasetusnumeron paletin peruspisteeksi (sisédnsyottd
PAL sarakkeessa PAL/PGM). Paletin esiasetusta voidaan kéyttda vain
palettien vélisten mekaanisten erojen kompensoimiseen. Paletin
esiasetus mahdollistaa paletin vaihtamisen yhteydessa myos paletin
automaattisen aktivoinnin.

ESIASETUS (sisdansyottd valinnainen):

Esiasetusnumero esiasetustaulukosta. TNC tulkitsee téssa
maaritellyn esiasetusnumeron paletin peruspisteeksi (sisdansyottod
PAL sarakkeessa PAL/PGM) tai tybkappaleen peruspisteeksi
(sisddnsyotto PGM rivilla PAL/PGM). Jos koneellasi on aktivoituna
palettien esiasetustaulukko, kdyta silloin PRESET-saraketta vain
tyGkappaleen peruspistetta varten.

NOLLAPISTE (sisddnsyottd valinnainen):

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

X, Y, Z (Sisdansy0ttd valinnainen, lisdakselit mahdollisia):
Palettien ja kiinnittimien yhteydessa ohjelmoidut koordinaatit
perustuvat koneen nollapisteeseen. NC-ohjelmien yhteydesséa
ohjelmoidut koordinaatit perustuvat paletin tai kiinnityksen
nollapisteeseen. Nama sisdansyotot ylikirjoittavat peruspisteen,
jonka olet viimeksi asettanut kayttotavalla Kasikaytto.
Lisatoiminnolla M104 voit aktivoida uudelleen viimeksi asetetun
peruspisteen. Nappaimella ,Hetkellisaseman talteenotto” TNC
antaa naytdlle ikkunan, jota kdyttden voit syottaa sisdan TNC:sta
erilaisia pisteita peruspisteeksi (katso seuraavaa taulukkoa).

Asema Merkitys

Oloarvot Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tyGkaluaseman koordinaattien sisaansyotto

Referenssiarvot Koneen nollapisteeseen perustuvan
hetkellisen tytkaluaseman koordinaattien
sisdansyotto

Mittausarvot OLO  Viimeksi kasikayttotavalla kosketetun
peruspisteen koordinaattien sisaansyotto
voimassa olevassa koordinaatistossa

Mittausarvot REF  Viimeksi kasikayttotavalla kosketetun
peruspisteen koordinaattien sisdansyottod
koneen nollapisteen suhteen

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Vastaanotettava asema valitaan nuolindppaimilld ja ndppaimelld ENT.

Sen jalkeen ohjelmanéappaimellda KAIKKI ARVOT valitaan, ettd TNC

tallentaa kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit

palettitaulukkoon. Ohjelmanappadimella OLOARVO tallentaa TNC
niiden akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa
kursori kyseisella hetkella sijaitsee.

ohjelmoidut koordinaatit perustuvat koneen
nollapisteeseen. Jos et maarittele mitdan sisaansyottoa,
manuaalisesti asetettu peruspiste sailyy edelleen
voimassa.

O Jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitdan palettia,

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

Akseleille voidaan maéaritelld 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

CTID (sisdansyottd TNC:n toimesta):

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

Edellisen paletin valinta PALETTT

Seuraavan paletin valinta PALETTT

Edellisen kiinnittimen valinta \TINNTTIN

Seuraavan kiinnittimen valinta \TINNITIN

Edellisen tydkappaleen valinta =

Seuraavan tytkappaleen valinta TYoKAPP

CIEIEIEIEE

Vaihto palettitasoon NavTA
PALETIN
TASO
Vaihto kiinnitintasoon NavTA
KIINNIT.
TASO
Vaihto tydkappaletasoon e
TRSO
Paletin standardikuvauksen valinta
PALETTI
Paletin yksityiskohtaisen kuvauksen valinta PaLeTTE
Kiinnittimen standardikuvauksen valinta

KAPPALE
KIINNITIN

Kiinnittimen yksityiskohtaisen kuvauksen

valinta
Tyokappaleen standardikuvauksen valinta

KAPPALE
TYOKAPP .

Tyokappaleen yksityiskohtaisen kuvauksen
valinta

Paletin sijoitus Lzsan

PALETTI

Kiinnittimen lisdys L1srn

KIINNITIN

Tybkappaleen lisdys Lrsen

TYOKAPP.

Paletin poisto [—

PALETTI

N
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Muokkaustoiminto lomaketilassa

Ohjelmanappain

Kiinnittimen poisto

POISTA
KIINNITIN

Tybdkappaleen poisto

POISTA
TYOKAPP .

Vélimuistin tyhjennys

TYHJENNA
VALI-
MUISTI

Tybkaluoptimoitu koneistus

TYOKALUN
SUUNTAUS

Tybdkappaleoptimoitu koneistus

TYOKAPP .
SUUNTAUS

Koneistusten yhdistdminen tai erottaminen

LIITTAA/

EROTTAA

Tasojen merkitseminen tyhjiksi

TYHJA
PAIKKA

Tasojen merkitseminen koneistamattomiksi
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Palettitiedoston valinta

Valitse tiedostonhallinta kayttdtavalla Ohjelman tallennus/editointi
tai Ohjelmanajo: Paina ndppéaintd PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen néyttd: Paina ohjelmanéppaimia 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
Tybkappaletaso PGM

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

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.

@ Aseta palettitiedosto koneen konfiguraation mukaisesti.

Voit vaihtaa ndyttoa taulukkokuvauksen ja
lomakekuvauksen valilla kayttamalla nayttdalueen
osituksen nappaimia.

Lomakemaarittelyn graafinen tuki ei ole vielda mahdollinen.

Sisdansyottélomakkeen eri tasoille paastaan kulloinkin
ohjelmanappainten avulla. Tilarivilla ndytetaan aina
sisdansyottdlomakkeen voimassa oleva taso kirkkaalla taustalla. Kun
vaihdat taulukkoesitysta nayttokuvan osituksen ndppaimilla, kursori on
samalla tasolla kuin lomakkeen esitys.
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Palettitason asetus
Palettitunnus: Naytetaan paletin nimea

Menetelmat: Voit valita koneistusmenetelmaksi
TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN. Valinta tallennetaan
siihen kuuluvalle tyokappaletasolle ja muut mahdolliset sisdansydtot
ylikirjoitetaan. Taulukkokuvauksessa esiintyy menetelma
TYOKAPPALEKOHTAINEN merkinnalld WPO ja TYOKALUKOHTAINEN
merkinnalla To0.

asettaa ohjelmanappaimella. Se ilmestyy vain, jos
tyOkappale- tai kiinnitystasossa on asetettu erilaisia
koneistusmenetelmia kyseiselle tyokappaleelle.

@ Sisaansyottod TYOKALU-/TYOKAPPALEKOHTAINEN ei voi

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

Tila: Ohjelmanéppain AIHI0 merkitsee paletin siihen liittyvine
kiinnittimineen tai tydkappaleineen koneistamattomiksi, tilakenttéan
tulee merkinta BLANK. Kdyta ohjelmanappainta VAPAA PAIKKA, jos
haluat ohittaa paletin koneistuksessa, tilakenttdan tulee merkinta
EMPTY

Yksityiskohtien asetus palettitasossa
Palettitunnus: Anna paletin nimi
Esiasetus no.: Anna paletin esiasetusnumero
Nollapiste: Sydté siséan paletin nollapiste

NP-taulukko: Syota sisdan nollapistetaulukon nimi ja polku
tyOkappaletta varten. Maarittely tallennetaan kiinnitys- ja
tyOkappaletasolle.

Varm. Korkeus: (valinnainen): Yksittaisen akselin varmuusaseman
korkeus paletin suhteen. Akselit ajetaan maariteltyihin
paikoitusasemiin vain, jos kyseinen arvo on luettu NC-makroihin ja
ohjelmoitu sen mukaan
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Kiinnitintason asetus

Kiinnitin: Naytdlla esitetdan kiinnittimen numeroa, vinoviivan
jalkeen tulee kiinnittimien lukumaéara taman tason sisépuolella

Menetelmdt: Voit valita koneistusmenetelmaksi
TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN. Valinta tallennetaan
siihen kuuluvalle ty6kappaletasolle ja muut mahdolliset sisaansyotot
ylikirjoitetaan. Taulukkokuvauksessa esiintyy merkinta
TYOKAPPALEKOHTAINEN merkinnalld WPO ja TYOKALUKOHTAINEN
merkinnalla To.
Ohjelmanéppaimelld YADISTA/EROTA merkitdan ne kiinnittimet, jotka
tyOkalukohtaisessa koneistuksessa huomioidaan mukaan tyonkulun
laskennassa. Yhdistetyt kiinnitykset merkitaan alleviivattuna,
erotetut kiinnitykset yliviivattuna. Taulukkokuvauksessa yhdistetyt
tyOkappaleet merkitaan sarakkeessa METHOD lyhenteella CTO.
Siséansyottod TYOKALU-/TYOKAPPALEKOHTAINEN ei voi
@ asettaa ohjelmanadppéaimelld, se ilmestyy vain, jos
tyOkappaletasossa on asetettu erilaisia
koneistusmenetelmia kyseiselle tyokappaleelle.

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

Tila: Ohjelmanéppédimelld AIHIO merkitdan kiinnittimet ja siihen
kuuluvat tyokappaleet vield koneistamattomiksi ja tilakenttéaan tulee
merkintd BLANK. Kayta ohjelmanappaintd VAPAA PAIKKA, jos haluat
ohittaa tdmaén kiinnittimen koneistuksessa, tilakenttddan STATUS
ilmestyy EMPTY

HEIDENHAIN iTNC 530

AUTOMAATTINEN
OHJ . KULKU

Machining method?

OHJELMA TAULUKON EDITOINTI

Palet.

ID:PAL4-206-4

PAL__E®1 __PGM
Kiinnitin: 1/4 |
Menetelm&a: TYOKALU ORIENTOITU
Tila: AIHIO
Kiinnitin: 2/4 |
Menetelma: TYOKALU ORIENTOITU
Tila: AIHIO
Kiinnitin: 374 ]
Menetelmsa: TYOKALU ORIENTOITU
Tila: AIHIO
Kiinnitin: 4/4 |
Menetelm&a: TYOKALU ORIENTOITU

Tila:

KIINNITIN [ KIINNITIN

NAYTA NAYTA KIINNITIN] L1stiE
PALETIN TYOKAPP . KAPPALE
TASO TASO KIINNITIN

KIINNITIN

487

13.2 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella



13.2 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Yksityiskohtien asetus kiinnitystasossa

Kiinnitin: Naytdlla esitetaan kiinnittimen numeroa, vinoviivan
jalkeen tulee kiinnittimien lukumaara taman tason sisdpuolella

Nollapiste: Sydtd sisaan kiinnityksen nollapiste

NP-taulukko: Syota sisdan sen nollapistetaulukon nimija polku, joka
on voimassa tydkappaleen koneistamista varten. Maarittely
tallennetaan tydkappaletasolle.

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

Varm. Korkeus: (valinnainen): Yksittaisen akselin varmuusaseman
korkeus kiinnittimen suhteen.

lukea NC-makroista komennolla SYSREAD FN18 ID510
NR 6. Kaskyllda SYSREAD FN18 ID510 NR 5 voidaan
maéritelld, ohjelmoidaanko arvo sarakkeeseen. Akselit
ajetaan maariteltyihin paikoitusasemiin vain, jos kyseinen
arvo luetaan NC-makroihin ja ohjelmoidaan sen mukaan

@ Akseleille voidaan maaritella turva-asemat, jotka voidaan
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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 esitetddn sisaansyottd WORKPIECE
ORIENTED lyhenteelld WP0 ja TOOL ORIENTED lyhenteella T0.
Ohjelmanéppaimelld YHDISTA/EROTA merkitdan ne tydkappaleet,
jotka tyOkappalekohtaisessa koneistuksessa huomioidaan mukaan
tyonkulun laskennassa. Yhdistetyt tydkappaleet merkitédan
alleviivattuna, erotetut tyokappaleet yliviivattuna.
Taulukkokuvauksessa yhdistetyt tyokappaleet merkitdan
sarakkeessa METHOD lyhenteella CTO.

Tila: Ohjelmanappaimela AIHIO merkitdan tyokappale viela

koneistamattomaksi ja tilakenttdan tulee BLANK. Kayta

ohjelmanappainta VAPAA PAIKKA, jos haluat ohittaa taman

tyOkappaleen koneistuksessa, tilakenttaan ilmestyy EMPTY
Aseta menetelma ja tila paletti- tai kiinnitintasossa,

@ sisaansyotot tallennetaan nain kaikille siihen liittyville
tyokappaleille.

Jos tason sisalla on useita erilaisia tyokappaleita, taytyy
erilaiset tyokappaleen maaritella perajalkeen.
Tyokalukohtaisessa koneistuksessa voidaan kukin
erilainen tyokappale silloin merkitad ohjelmanappaimellé
YHDISTA/EROTA ja koneistaa ryhmittain.

Yksityiskohtien asetus tyokappaletasossa

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

Nollapiste: Syota siséan tydkappaleen nollapiste

NP-taulukko: Syota sisddn sen nollapistetaulukon nimi ja polku, joka
on voimassa tydkappaleen koneistamista varten. Jos kaytéat kaikille
tyGkappaleille samaa nollapistetaulukkoa, sydta sisaan niiden nimet
polkumaarittelyineen paletti- ja kiinnitystasoihin. Maarittelyt
tallennetaan automaattisesti tydkappaletasolle.

NC-ohjelma: Sy6ta siséédn sen NC-ohjelman polku, jota tarvitaan
tyOkappaleen koneistamiseksi

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

jos menetelma TYOKALUKOHTAINEN on valittu ja sita

@ TNC toteuttaa tydkalukohtaisen koneistuksen vain silloin,
kautta taulukossa on sisaansyottd TO tai CTO.

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

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

Ensimmainen tytkappale koneistetaan seuraavaan TOOL CALL -
kaskyyn saakka. ErikoistyOkalunvaihtomakrossa tytkappale
siirretéan pois

Sarakkeen W-STATE asetus AIHIO vaihtuu asetukseen KESKEN ja
TNC syottad heksadesimaalimuotoisen arvon kenttdan CTID

yksityiskohtaista tietoa koneistuksen jatkamista. Jos tama
arvo poistetaan tai muutetaan, koneistuksen jatkaminen
tai sen keskeyttdminen ja aloittaminen uudelleen ei ole
enaa mahdollista.

@ Kenttaan CTID sisaansyotetty arvo kertoo TNC:lle

Palettitiedoston kaikki muut rivit, joiden METHODE-kentdssa on
tunnus CTO, késitellddn samalla tavoin kuin ensimmainen
tyOkappale. Tydkappaleiden koneistus voi tastéa 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-kentédsséa on asetus PAL

Seuraavan rivin METHOD-kentédsséa on asetus TO tai WPO

Valmiiksi toteutettujen rivien METHODE-kentassa on vield
asetuksia, joiden tila ei ole TYHJA tai LOPETETTU

CTID-kenttéddn sisddnsyotettyjen arvojen perusteella NC-ohjelma
jatkaa tallennetusta paikasta. Sdanndnmukaisesti toteutetaan
ensimmaisen kappaleen yhteydessa tydkalunvaihto, myohempien
tyOkapaleiden yhteydessa TNC estaa tydkalunvaihdon

CTID-kentan asetus paéivitetdan jokaisen koneistusvaiheen
yhteydessa. Jos NC-ohjelmassa toteutetaan kasky END PGM tai
M2, mahdollisesti olemassa oleva asetus poistetaan ja
koneistustilan kenttdan syotetdan LOPETETTU.

13.2 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella
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Kun TO- tai CTO-asetusten ryhmassa kaikkien tydkappaleiden tila on
LOPETETTU, palettitiedostossa toteutetaan seuraavat rivit.

mahdollinen. Sen jalkeen seuraavat kappaleet

@ Lauseajossa vain tydkappalekohtainen koneistus on
koneistetaan sisaansydtetyn menetelman mukaisesti.

Kenttaan CT-ID sisdansyotetty arvo sailyy voimassa

enintadan 2 viikon ajan. Tana aikana voidaan koneistusta
jatkaa muistiin tallennetusta kohdasta. Sen jalkeen arvo
poistetaan, jotta kiintolevylle vapautuisi lisdd muistitilaa.

Kayttotavan 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

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Valitse toinen tiedostotyyppi: Paina ohjelmannappainta VALITSE
TYYPPI ja sitten halutun tiedostotyypin mukaista ohjelmanéppaints,
esim. NAYTA .H

Valitse haluamasi tiedosto

13.2 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella
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13.2 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Palettitiedoston kasittely
O Koneparametrissa 7683 maérittelet, toteutetaanko
=

palettitaulukko yksittaislauseajolla vain jatkuvalla ajolla
(katso , Yleiset kayttajaparametrit” sivulla 620).

Mikali koneparametrin 7246 avulla on aktivoitu tyokalun
kayttotestaus, voit tarkastaa kaikkien paletissa
kaytettavien tyokalujen kestoajat (katso , Tyokalun
kayttotestaus” sivulla 575).

Valitse tiedostonhallinta kayttétavalla Jatkuva ohjelmanajo tai
Yksittaislauseajo: Paina nappainta PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen néytto: Paina ohjelmanéppaimia VALITSE
TYYPPI ja NAYTA .P.
Valitse palettitaulukko nuolinappaimilla, vahvista nappaimelld ENT

Palettitaulukon toteutus: Paina NC-kdynnistysnappainta, jolloin TNC
paletin koneparametrin 7683 asetuksen mukaisesti

Nayttoalueen ositus palettitaulukon kasittelyssa

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

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolinappéaimilla se ohjelma, jota haluat tarkastella

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

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanéppaintd END PGM
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14.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

14.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

Paallekytkenta

referenssipisteisiin ovat konekohtaisia toimintoja. Katso

Q Koneen paallekytkenta ja akseleiden ajo
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
viesti

PLC-OHJELMAN KAANNOS

TNC:n PLC-ohjelma kddnnetaan automaattisesti
RELEIDEN OHJAUSJANNITE PUUTTUU
@ Kytke ohjausjannite paalle. TNC testaa Hata-Seis-
kytkimen toiminnan
KASIKAYTTO
REFERENSSIPISTEIDEN YLIAJO

@ Ajo referenssipisteiden yli suoritetaan
esimaaritellyssé jarjestyksessa: Paina jokaista akselia
varten erikseen ulkoista KAYNTIIN-painiketta, tai

@ @ Aja referenssipisteiden yli haluamassasi
jarjestyksessa: Kutakin akselia varten paina ja pida
alhaalla ulkoista suuntanappéinta, kunnes ajo
referenssipisteen yli on suoritettu
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Jos kone on varustettu absoluuttisella mittauslaitteella,
referenssimerkin yliajo jatetaan pois. TNC on
toimintavalmis heti ohjausjannitteen paallekytkennan
jalkeen.

Jos koneesi on varustettu inkrementaalisilla
mittauslaitteilla, voit toteuttaa ennen
referenssipisteeseen ajoa lilkealueen valvonnan
painamalla ohjelmanéppaintd OHJELMARAJAN
VALVONTA. Koneen valmistaja voi asettaa tdman
toiminnon akselikohtaisesti. Huomioi, etta kaikkien
akseleiden ei tarvitse olla aktiivisia, kun liikealueen
valvonnan ohjelmanéppéaimia painetaan. Katso koneen
kayttéohjekirjaa.

TNC on nyt toimintavalmis ja asettuneena kasikdyttotavalle.

=)

Referenssipisteiden yliajo on tehtéava vain silloin, jos
halutaan liikuttaa koneen akseleita. Jos vain muokkaat ja
testaat ohjelmia, niin silloin heti ohjauksen
paallekytkennan jalkeen valitaan ohjelman
tallennuksen/editoinnin kdyttdtapa tai ohjelman
testauksen kayttotapa.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

Referenssipisteen yliajo kddnnetyssa koneistustasossa.
Referenssipisteen yliajo kddnnetysséa koordinaatistossa on mahdollista

ulkoisten akselisuuntanappainten avulla. Sitd varten taytyy

. koneistustason kaannon" olla aktiivinen kasikaytollakatso
.Manuaalisen kdannon aktivointi”, sivu 540. Téalldin TNC interpoloi
kyseisen akselin, kun akselisuuntandppainta painetaan.

Huomioi, ettd valikolla sisaansyotettyjen kulmien arvot
@ vastaavat todellisia kaantoakselin kulmia.

Mikali akselit ovat kéytettavissa, niita voidaan liikkuttaa myds voimassa
olevan tyOkaluakselin suunnassa (katso ,, Aseta voimassa olevan
tyokaluakselin suunta aktiiviseksi koneistussuunnaksi (FCL 2-
toiminto)” sivulla 541).

mittauslaitteilla sinun taytyy vahvistaa kiertoakseleiden
asemat, joita TNC nadyttaa sen jalkeen
ponnahdusikkunassa. Naytettava asema vastaa ennen
koneen poiskytkemista viimeksi voimassa ollutta
kiertoakselin asemaa.

Q Kun kaytat tata toimintoa, muilla kuin absoluuttisilla

Jos jokin aiemmin aktiivisena olleista toiminnoista on aktiivinen,
nappaimellda NC-KAYNTIIN ei ole mitdan toimintoa. TNC antaa sita
koskevan virheilmoituksen.
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Poiskytkenta

iTNC 530 ja Windows XP: Katso ,,iTNC 530:n
@ poiskytkenta”, sivu 654

Jotta valtettaisiin tietojen tuhoutuminen poiskytkennén yhteydessa,
TNC:n kayttojarjestelma on lopetettava seuraavasti:

Valitse kasikayttotapa
Valitse lopetustoiminto, paina vield kerran
ohjelmanéappéinta KYLLA

Kun naytolle ilmestyvassa ikkunassa naytetaan tekstia
Nyt voit sammuttaa ohjauksen, niin silloin TNC:n
virransyo6ttod voidaan kytkea pois paalta

Epéasianmukainen TNC:n poiskytkenta voi aiheuttaa
@ tietojen tuhoutumisen!

Huomaa, ettd END-nappaimen painallus ohjauksen
sulkemisen jalkeen saa aikaan ohjauksen
uudelleenkaynnistymisen. Niinikdan poistokytkenta
uudelleenkaynnistymisen aikana voi aiheuttaa tietojen
tuhoutumistal!

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 Koneen akseleiden ajo

14.2 Koneen akseleiden ajo

Ohje

Syottoliikkeet ulkoisilla suuntandppaimilld ovat
Q konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Akseleiden ajo ulkoisilla suuntanappaimilla

@ Valitse kasikayttotapa
@ Paina ulkoista suuntanappainta ja pida alhaalla niin
kauan kun haluat syottaa akselia, tai

@ @ Akseleiden jatkuva ajo: Pida ulkoista suuntandppéinta
painettuna ja paina lyhyesti ulkoista KAYNTIIN-
nappainta

@ Pysaytys: Paina ulkoista SEIS-nappaint3

Molemmilla menetelmilla voit sydttad samanaikaisesti myos
useampia akseleita. Akselilikkeen syottdarvoa muutetaan
ohjelmanappaimellad F, katso , Karan kierrosluku S, sy6ttoarvo F ja
lisdtoiminto M", sivu 506.
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Paikoitus askelsyotolla

Askelsyottopaikoituksessa TNC paikoittaa koneen akselin

maarittelemasi askelmitan mukaan. 2
Valitse kasikayttotapa tai elektroninen
kasipyorakayttotapa %

Vaihda ohjelmanappainpalkki
8 8 >
5 -
e Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmanédppain X
Er] on ASKELMITTA asetukseen PAALLE ; 8 16
ASETUS =

14.2 Koneen akseleiden ajo

Sy06téa sisdan haluamasi asetus millimetreissa,
vahvista nappaimelld ENT.

Paina ulkoista suuntanappaintéa: toista paikoitus niin
usein kuin haluat

“8

Askelasetuksen maksimaalinen sisdansyottéarvo on

m))  10mm.

@
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14.2 Koneen akseleiden ajo

Ajo elektronisella kasipyoralla HR 410

Kannettava kasipyora HR 410 on varustettu kahdella
valtuusnappaimella. Valtuusnéappaimet ovat tahtikahvan alapuolella.

Voit sydttaa koneen akseleita vain, jos jompaakumpaa
valtuusnappainta on painettu (konekohtainen toiminto

Kasipyoraa HR 410 kaytetaan seuraavilla ohjauselementeilla:

HATASEIS-painike

Késipyora

Valtuusnappaimet

Akselivalintandppaimet

Néppain akselin hetkellisaseman talteenottoa varten

Syotténopeuden asetusndppadimet (hidas, normaali, nopea;
Syotténopeudet ovat koneen valmistajan méaarittelemia)

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

Punaiset naytot ilmaisevat, mika akseli ja mikd syottdnopeus on
valittuna.

Késipyoran syottoliikkeet toiminnolla M118 ovat mahdollisia myods
ohjelmanajon aikana.

Syéttoliike

Valitse elektronisen kasipydran kayttdtapa

Pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse akseli

Valitse syottdnopeus

Syoté aktiivista akselia suuntaan + tai

Syoté aktiivista akselia suuntaan —

ﬂﬂ@@l@
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Elektroninen kasipyora HR 420

Kéasipyora HR 420 on ehdottomasti tarpeen, jos haluat

@ asettaa kasipyoran paallekkaiskayttdtoiminnon
virtuaalisessa akselissa (katso ,,Virtuaaliakseli VT" sivulla
389).

Mallista HR 410 poiketen kannettava kasipyora HR 420 on varustettu
naytolla, jossa ilmoitetaan erilaisia tietoja. Lisaksi kasipyoran

ohjelmanappainten avulla voidaan toteuttaa tarkeitd asetustoimintoja,
esim. peruspisteen asetus tai M-toiminnon sisdansyottd ja toteutus.

Se jalkeen kun ole aktivoinut kasipyoran aktivointindppdimen avulla,
kayttotoimenpiteet kayttopoydalla eivat ole endd mahdollisia. TNC
nayttaa tata tilaa TNC-nayttdéruutuun ilmestyvan peittoikkunan avulla.

Kasipyorad HR 420 kaytetdan seuraavilla ohjauselementeilla:

HATASEIS-painike

Kasipyoranaytto tilanayttda ja toimintojen valintaa varten
Ohjelmanéappaimet

Akselivalintandppaimet

Késipydran aktivointindppain

Nuolindppadimet kasipyoran herkkyyden saatda varten
Suuntanappain, jonka mukaan TNC liikuttaa valittua akselia
Karan paallekytkenta (konekohtainen toiminto)

Karan poiskytkenta (konekohtainen toiminto)

Nappéin ,,NC-lauseen luonti *

NC-kayntiin

NC-seis

Valtuuspainike

Késipyora

Karan kierroslukusaadin

Syo6ttdarvon saadin

Kasipyoran syottoliikkeet — toiminnolla M118 — ovat mahdollisia myds

ohjelmanajon aikana.

muita toimintoja kasipyoralle HR 420. Katso koneen

Q Koneen valmistaja on voinut perustaa kayttddon myds
kayttoohjekirjaa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 Koneen akseleiden ajo

Naytto
Késipyordn naytto (katso kuvaa) késittaa 4 rivia. TNC ndyttdad seuraavia
tietoja:
ASET X+1.563: Paikoitusnayton tyyppi ja valitun akselin asema
*: STIB (Ohjaus kéyttssé)
$1000: Hetkellinen karan kierrosluku
F500: Hetkellinen sydttdarvo, jonka mukaan valittua akselia
kyseiselld hetkelld ajetaan
E: Virhe on esiintynyt
3D: Koneistustason k&8nnon toiminto on aktiivinen
2D: Peruskdannon toiminto on aktiivinen
RES 5.0: Hetkellinen kasipyoran erottelutarkkuus (resoluutio)
Liikepituus yksikdssa mm/kierros (°/kierros kiertoakseleilla), jonka
verran valittu akseli liikkuu yhdella kasipyoran kierroksella
STEP ON tai OFF: Paikoitus askelsyotolla aktiivinen tai ei aktiivinen.
Toiminnon ollessa aktiivinen TNC nayttaa lisdksi voimassa olevaa
syoOttdaskelta
Ohjelmanappainpalkki: Eri toimintojen valinta, kuvaus
my6hemmissa kappaleissa

Liikutettavan akselin valinta

Paaakselit X, Y ja Z seka kaksi muuta koneen valmistajan
perustettavissa olevaa akselia voidaan aktivoida suoraan
akselinvalintanappainten avulla. Jos haluat valita virtuaaliakselin VT tai
jos koneessa on vield muita akseleita, toimi seuraavasti:

Paina kasipyoran ohjelmanappaintd F1 (AX): TNC nayttaa kasipydran
naytolla kaikki aktiiviset akselit. Kulloinkin voimassa oleva akseli
vilkkuu.

Valitse haluamasi akseli kasipyoran ohjelmanéppéaimelld F1 (->) tai
F2 (<-) ja vahvista kasipyoran ohjelmanappaimelld F3 (0K)

Kasipyoran herkkyyden asetus

Kasipyoran herkkyys maaraa sen, kuinka pitkan matkan akseli liikkkuu
yhdella kasipyoran kierroksella. Méaariteltavissa olevat
herkkyysasetukset ovat kiinteita ja valittavissa suoraan kasipyoran
nuolindppainten avulla (vain kun askelmitta ei ole aktiivinen).

Asetettavissa olevat herkkyysarvot:
0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/kierros tai aste/kierros]
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Akseleiden litkuttaminen

@ Kéasipyoran aktivointi: Paina késipydrandppainta
laitteella HR420. TNC:ta voidaan kadyttaa nyt vain
kasipyoran HR 420 kautta, asiaa koskeva ilmoitus
nakyy TNC-nédytdn peittoikkkunassa.

Tarvittaessa valitse haluamasi kédyttotapa ohjelmanédppaimella OPM
(katso ,, Kayttotapojen vaihto"” sivulla 505)

ﬂ Tarvittaessa pida valtuuspainiketta painettuna
X Valitse kasipyoralla se akseli, jota haluat liikkuttaa

(syottad). Valitse lisdakselit ohjelmanappaimen avulla

Syo6té aktiivista akselia suuntaan + tai

+
Syo6té aktiivista akselia suuntaan —

@ Késipyoran deaktivointi: Paina kdsipyoranappainta
laitteella HR420. TNC:ta voidaan taas kayttaa

kayttopaneelin kautta

Nopeudensaatimen asetukset

Sen jalkeen kun kasipyora on aktivoitu, koneen kayttokentan
noepudensaadin on edelleen aktiivinen. Kun haluat kdyttaa kasipyoran
nopeudensaadinta, toimi seuraavasti:

Paina HR 420:n CTRL-ndppéinta seka kasipyodranadppainta, minka
jalkeen TNC nayttaa kasipydran naytollad ohjelmanappainvalikkoa
nopeudensaatimen valintaa varten.

Paina ohjelmanéppainta HW aktivoidaksesi kadsipydran
nopeudensaatimen

Mikali kasipyoran nopeudensaadin on aktivoitu, ennen kasipydran
peruuttamista on aktivoitava uudelleen koneen kdyttdkentan
nopeudensaadin. Toimi sen jalkeen seuraavasti:

Paina HR 420:n CTRL-n3dppéainta seka kasipydranappainta, minka
jalkeen TNC nayttaa kasipydran naytolla ohjelmanappainvalikkoa
nopeudensaatimen valintaa varten.

Paina ohjelmanappaintd KBD aktivoidaksesi koneen kayttokentan
nopeudensaatimen

HEIDENHAIN iTNC 530
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Paikoitus askelsyotolla
Askelsyottopaikoituksessa TNC liikuttaa kulloinkin aktiivista
kasipyoraakselia maarittelemasi askelmitan mukaan:

Paina kasipydran ohjelmanéappainta F2 (STEP)

Askelsyottopaikoituksen aktivointi: Paina kasipydran
ohjelmanappainta 3 (ON)

Valitse haluamasi askelmitta painamalla nappainta F1 tai F2. Kun
pidat nappaintéd painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenella. Kun painat lisaksi Ctrl-ndppainta, askeluku suurenee
arvoon 1. Pienin mahdollinen askelmitta on 0.0001 mm, suurin
askelmitta on 10 mm.

Vastaanota valittu askelmitta ohjelmanappaimelld 4 (0K)

Liikuta aktiivista kasipyoraakselia kasipydranappaimella + tai —
vastaavaan suuntaan.

Lisatoiminnon M sisaansyotto
Paina kasipydran ohjelmanéappéainta F3 (MSF)
Paina kasipydran ohjelmanéappainta F1 (M)

Valitse haluamasi M-toiminnon numero painamalla ndppainta F1 tai
F2

Suorita M-lisdtoiminto painamalla NC-kaynnistyspainiketta

14.2 Koneen akseleiden ajo

Karan kierrosluvun S sisaansyotto
Paina kasipyoran ohjelmanéppéinta F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanéappéinta F2 (S)

Valitse haluamasi kierrosluku painamalla ndppainta F1 tai F2. Kun
pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenella. Kun painat lisdksi Ctrl-ndppéintd, askelluku suurenee
arvoon 1000.

Aktivoi uusi kierrosluku S painamalla NC-kaynnistysndppainta

Syottoarvon F sisdadnsyotto
Paina kasipyoran ohjelmanéppéinta F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanéappainta F3 ((F)

Valitse haluamasi kierrosluku painamalla ndppainta F1 tai F2. Kun
pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenella. Kun painat liséksi Ctrl-nappéinta, askelluku suurenee
arvoon 1000.

Vastaanota uusi syottdarvo F kdsipyoran ohjelmanappaimella F3 (0K)

Peruspisteen asetus
Paina kasipydran ohjelmanéappainta F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanéappéinta F4 (PRS)
Tarvittaessa valitse akseli, jonka peruspiste halutaan asettaa

Nollaa akseli kdsipyoran ohjelmanappaimella F3 (0K) tai aseta
haluamasi arvo kéasipydréan ohjelmanppéaimilla F1 ja F2 ja lopuksi
vahvista asetus painamalla kasipyoran ohjelmanappainta F3 (0K).
Ctrl-ndppaimen lisdpainalluksilla askelluku kasvaa kymmenella
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Kayttotapojen vaihto
Késipyoran ohjelmandppéimella F4 (OPM) voit vaihtaa kayttotapaa
kasipyoralta edellyttden, ettd ohjauksen hetkellinen kayttotila sallii
vaihdon.
Paina kasipyoran ohjelmanappéintd F4 (OPM)
Valitse haluamasi kayttdtapa kasipyoran ohjelmanappainten avulla
MAN: Kasikaytto
MDI: Paikoitus kasin sisdansyottaen
SGL: Ohjelman yksittaislauseajo
RUN: Jatkuva ohjelmanajo

Kokonaisen L-lauseen luonti

halutaan vastaanottaa NC-lauseeseen (katso

Q Maarittele MOD-toiminnon avulla ne akseliarvot, jotka
+Akselivalinta L-lauseen generoinnille” sivulla 609).

Jos mitaan akseleita ei ole valittu, TNC nayttaa
virheilmoituksen Akselivalintaa ei saatavilla

Valitse kayttotapa Paikoitus kdsin sisddansyottden

Tarvittaessa valitse TNC-nappaimiston nuolindppaimilld se NC-lause,
jonka jalkeen haluat lisatd uuden L-lauseen

Aktivoi kasipyora
Paina kasipyorapainiketta ,NC-lauseen luonti”: TNC lisaa

kokonaisen L-lauseen, joka sisaltaa kaikki MOD-toiminnolla valitut
akseliasemat

Toiminnot ohjelmanajon kayttotavoilla

Ohjelmanajon kayttétavoilla voidaan suorittaa seuraavia toimintoja:
NC-kdyntiin (Kasipyoranappain NC-kayntiin)
NC-seis (Kasipyoranappain NC-seis)
Kun NC-seis-ndppéinta on painettu: Sisdinen seis (kdsipyoran
ohjelmanappaimet MOP ja sitten Seis)
Kun NC-seis-ndppéinta on painettu: Aja akseleita manuaalisesti
(kasipyoran ohjelmanappaimet MOP ja sitten MAN)

Muotoonajo takaisin sen jalkeen, kun akseleita on liikutettu
kasikaytdlla ohjelmakeskeytyksen aikana (Kasipyoran
ohjelmandppéimet MOP ja sitten REPO). Kayttd tapahtuu kasipyoréan
ohjelmanappainten avulla aivan samalla tavoin kuin nayttoruudun
ohjelmanappainten avulla (katso ,, Paluuajo muotoon” sivulla 574)

Koneistustason kaantétoiminnon paalle/poiskytkenta (Kasipyoran
ohjelmanappéaimet MOP ja sitten 3D)
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14.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja |

14.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo
F ja lisatoiminto M

Kayttd

Kéasikaytolla ja elektronisella kasipyorakaytollda maaritelladn karan
kierrosluku S, syottéarvo F ja lisdtoiminto M. Lisdtoiminnot on kuvattu
kappaleessa ,, 7. Ohjelmointi: Lisadtoiminnot”.

Koneen valmistaja maarittelee, mitka M-lisatoiminnot ovat
@ kaytettavissa ja mitka toiminnot koneessa ovat olemassa.

Arvojen sisaansyotto

Karan kierrosluku S, lisatoiminto M

E Sisdansyotto karan kierroluvun valinnalle:
Ohjelmanappain S

KARAN KIERROSLUKU S=

1000 Sy6ta sisaén karan kierrosluku ja tallenna se ulkoisella
@ KAYNTIIN-nappaimella

Sisdansyotetyn karan kierrosluvun S mukainen pyérintanopeus
aloitetaan lisatoiminnolla M. Lisatoiminto M maaritelladn samalla
tavoin.

Syéttoarvo F

Syéttdarvon F sisaansydttd on vahvistettava ulkoisen KAYNTIIN-
nappaimen asemesta ohjelmanappaimelld ENT.

Syoéttonopeudelle F patee:

Jos F=0 sydtetaan sisaan, talldin vaikuttaa pienin syotténopeus
koneparametrista MP1020

F séailyy voimassa myds virtakatkoksen jalkeen
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Karan kierrosluvun ja syéttéarvon muuttaminen

Asetusarvoa voidaan muuttaa karan kierrosluvun S ja sy6ttdnopeuden
F muunnoskytkimilla valilld 0% ja 150%.

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

jarjes

14.4 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketus

14.4 Peruspisteen asetus ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa

Ohje

Peruspisteen asetus kosketusjarjestelmalla: (katso
@ sivua 527).

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

Valmistelu

Kiinnita ja suuntaa tyokappale
Vaihda karaan tunnetun sdteen omaava nollatyokalu
Varmista, etta ndytolla on TNC:n hetkellisasema
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Peruspisteen asetus akselinappainten avulla

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.

@ Suojaustoimenpiteet tyokappaletta varten!

@ Valitse kdasikdyttotapa

® @ @ Syo6ta tydkalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tydkappaletta

Valitse akseli (kaikki akselit ovat valittavissa myds
@ ASCIlI-nappaimistolta)

PERUSPISTEEN ASETUS Z=

m ﬂ Nollatyokalu, Karan akseli: Aseta nayttd tunnettuun
tyokappaleen asemaan (esim. 0) tai syoté sisdan levyn

paksuus d. Koneistustasossa: Huomioi tyokalun sade

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

Jos kaytat asetusakselilla esiasetettua tydkalua, niin silloin asetat
asetusakselin nayton tydkalun pituuden arvoon L tai summaan Z=L+d.
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=g Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla
E . 5 " .. TAULUKON EDITOINTI EAEUER S
O Esiasetustaulukkoja tulee kéyttia ehdottomasti, jos KULNMA 2 & e
(7)) kone on varustettu kiertoakseleilla (pyoropoyta, I
Q kaantopaa) ja tyoskentelet koneistustason = sy e ® —
L ] TR . . . 24 +0
oy kaantétoiminnolla 2 3 = |
H . . T ey 2 = L
:CB kone on varustettu koneistuspaan vaihtojarjestelmalla % 3
N 2 e Tk A
olet tdhan saakka tydskennellyt vanhojen TNC- S w0 Y
ohjauksen REF-perusteisilla nollapistetaulukoilla o : : :
haluat koneistaa useita samanlaisia tyokappaleita, jotka g'/- gE;S; ST=;e . J
.. . . e . e . .. '/. m s
kiinnitetdé@n eri suuruisiin vinoasentokulmiin T
Esiasetustaulukot saavat sisaltad mielivaltaisen maaran 4B .1330.0004C 10000
riveja (peruspisteita). Tiedoston koon ja kasittelynopeuden 2 ; S1 ©0.800
optimoimiseksi tulee kuitenkin kayttda vain niin montaa e = =i
rivid kuin koneistuspisteen hallintaa varten on tarpeen. S N e e

Turvallisuussyista uudet rivit voi sy6ttaa vain
esiasetustaulukon loppuun.

Peruspisteen tallennus esiasetustaulukkoon

Esiasetustaulukon nimi on PRESET.PR ja se tallennetaan hakemistoon
TNC:\. PRESET.PR on muokkauskelpoinen vain kdsikdyton ja
elektronisen kdsipyoran kayttdtavoilla. Ohjelman
tallennuksen/editoinnin kayttdtavalla voit ainoastaan lukea taulukoita,
et muuttaa niité.

Esiasetustaulukon kopiointi toiseen hakemistoon on sallittu
(varmuuskopiota varten). Koneen valmistajan on kirjoitussuojaamat
rivit ovat padasaantoisesti kirjoitussuojattuja myds kopioiduissa
taulukoissa, eli niitd ei voi muuttaa.

Ala muuta kopioitujen taulukoiden rivien lukumaaraa! Se voi aiheuttaa
ongelmia, kun taulukko myéhemmin otetaan uudelleen kayttoon.

Toiseen hakemistoon kopioidun esiasetustaulukon aktivoiminen
uudelleen edellyttda sen kopioimista takaisin hakemistoon TNC:\.

Esiasetustaulukkoon voidaan tallentaa peruspisteitd/peruskaantdja
useammilla eri tavoilla:

14.4 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketus

Kosketustyokierron avulla kdsikdyton tai elektronisen
kasipyordkayton kdyttdtavalla (katso kappaletta 14)

Kosketustyokiertojen 400...402 ja 410...419 avulla
automaattikaytolla (katso kosketustyokiertojen kayttdjan kasikirjaa,
kappale 14 ja 15)

Manuaalinen sisdansyottd (katso seuraavaa kuvausta)

510 Kasikaytto ja asetus



Peruskaannot esiasetustaulukoista kaantavat
koordinaatistoa sen esiasetusarvon verran, joka on
samalla rivilla kuin peruskaanto.

Peruspisteen asetuksen yhteydessa TNC tarkastaa,
tasmaako kaantodakselin asema vastaaviin 3D ROT —
valikon arvoihin (riippuen kinematiikkataulukon
paaasetuksista). Tasta seuraa:

Kun koneistustason kaanto ei ole aktiivinen,
kiertoakselin paikoitusnayton taytyy olla 0° (tarvittaessa
nollaa kiertoakseli)

Kun koneistustason kaanto on aktiivinen, kiertoakselin
paikoitusnayton ja 3D ROT —valikolla sisdansyotetyn
kulman taytyy tdsmata keskenaan

Koneen valmistaja voi estolukita haluamansa
esiasetustaulukon rivit maaritellakseen niihin kiinteat
peruspisteet (esim. pyoropoydan keskipiste). Nama rivit
on merkitty esiasetustaulukossa erivarisina (vakiovari on
punainen).

Rivi 0 esiasetustaulukossa on paasaantoisesti
kirjoitussuojattu. TNC tallentaa riville 0 aina sen
peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut manuaalisesti
joko akselinappaimilla tai ohjelmanappaimilla. Jos
manuaalisesti asetettu peruspiste on aktiivinen, TNC
nayttaa tilan ndytossa tekstia PR MAN(0)

Jos asetat TNC-nayton automaattisesti peruspisteen
asetuksen kosketustyokiertojen avulla, TNC ei tallenna
naita arvoja riville 0.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketus

Peruspisteen tallennus manuaalisesti esiasetustaulukkoon
Jotta peruspisteet voitaisiin tallentaa esiasetustaulukkoon, toimi

seuraavasti

@
®O®

ESIASETUS
TAULUKKO
*
VAIHDA
ESIASETUS

.
KORJAR
ESIASETUS

512

Valitse kasikdyttotapa

Syoté tydkalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tyokappaletta tai paikoita mittakello
vastaavaan asemaan

TNC avaa esiasetustaulukon ja sijoittaa kursorin
aktiiviselle taulukkoriville

Valitse toiminto esasetuksen sisdansyottoa varten:
TNC nayttaa kaytettavissa olevat
sisaansyottovaihtoehdot ohjelmanéppéinpalkissa.
Sisadansyodttdovaihtoehtojen kuvaus: katso jaljempana
seuraavaa taulukkoa.

Valitse esiasetustaulukon rivi, jota haluat muuttaa
(rivin numero vastaa esiasetusnumeroa)

Tarvittaessa valitse esiasetustaulukon sarake (akseli),
jota haluat muuttaa

Valitse kdytettavissa oleva sisdansydttdévaihtoehto
(katso seuraava taulukkoa)

Kasikaytto ja asetus



Toiminto

Ohjelmanappain

Tydkalun (mittakellon) hetkellisen aseman
tallennus suoraan uudeksi peruspisteeksi:
Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden
peruspisteet, jotka naytetaan kirkaskentassa.

e

Halutun arvon osoitus tydkalun (mittakellon)
hetkelliselle asemalle: Toiminto tallentaa vain
niiden akseleiden peruspisteet, jotka naytetdan
kirkaskentédssa. Syota haluamasi arvo
ponnahdusikkunaan

SvyoTa
uusT
ESIASET.

Valmiiksi taulukkoon tallennetun peruspisteen
inkrementaalinen siirto: Toiminto tallentaa vain
niiden akseleiden peruspisteet, jotka ndytetaan
kirkaskentassa. Syota ponnahdusikkunaan
haluamasi korjausarvo etumerkilla varustettuna
Aktivisella tuumanaytolla: Syota arvo tuumissa,
TNC muuntaa sisdansyottdarvon sisdisesti
millimetreiksi

KORJAA
ESIASETUS

Syotad uusi peruspiste (akselikohtaisesti)
suoraan sisaan ilman kinematiikan laskentaa.
Kéyta tata tomintoa vain, kun kone on
varustettu pyéropoydalla ja haluat asettaa
peruspisteen pyoropoydan keskelle sydttamalla
arvon 0 suoraan sisaan. Toiminto tallentaa vain
niiden akseleiden arvot, jotka naytetaan
kirkaskentassa. Syota haluamasi arvo
ponnahdusikkunaan. Aktivisella tuumanaytolla:
Syo6té arvo tuumissa, TNC muuntaa
sisaansyottoarvon sisdisesti millimetreiksi

MUOKKAR
NYKYISTA
KENTTAA

Kullakin hetkella aktiivisen peruspisteen
kirjoitus valitulle taulukkoriville: Tdma toiminto
tallentaa peruspisteen kaikille akseleille ja
aktivoi kunkin taulukkorivin automaattisesti.
Aktivisella tuumanaytoélla: Sy6ta arvo tuumissa,
TNC muuntaa sisdansyottdarvon sisdisesti
millimetreiksi

TALLENNA
ESIASETUS

HEIDENHAIN iTNC 530

513

telmaa

jarjes

14.4 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketus



14.4 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketusjarjestelmaa

Esiasetustaulukkoon tallennettavien arvojen selitys

Yksinkertainen kone kolmella akselilla ilman kdantdlaitetta
TNC tallentaa esiasetustaulukkoon tyokappaleen peruspisteen ja
referenssipisteen valisen etdisyyden (etumerkki huomioiden)

Kone kaantopaalla
TNC tallentaa esiasetustaulukkoon tydkappaleen peruspisteen ja
referenssipisteen valisen etdisyyden (etumerkki huomioiden)

Kone varustettuna pyoropoydalla

TNC tallentaa esiasetustaulukkoon tyokappaleen peruspisteen ja
pyoropdydan keskipisteen vélisen etaisyyden (etumerkki
huomioiden)

Kone pyoropoydalla ja kaantopaalla

TNC tallentaa esiasetustaulukkoon tydkappaleen peruspisteen ja
pyoropdydan keskipisteen vélisen etéisyyden

Huomaa térmaysvaara!
Huomaa, etta siirrettaessa apulaitetta koneen poydalla

(toteutus kinematiikkakuvauksen muutoksen avulla) myos
esiasetukset siirtyvat, vaikka ne eivat litykdan suoraan
apulaitteeseen.
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Esiasetustaulukon muokkaus

Muokkaustoiminto taulukkotilassa

o
=
e
3
Q
E
D
T
o
=
5

Taulukon alun valinta

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

Edellisen taulukkosivun valinta

Seuraavan taulukkosivun valinta

Valitse esiasetusmaarittelyjen toiminnot

UATHDA
ESIASETUS

Esiasetustaulukon hetkellisesti valittuna olevan
rivin peruspisteen aktivointi

AKTIVOI

HH= = e

ESIASETUS

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien
lukumaara (2. ohjelmanappainpalkki)

LISAA
LOPPUUN
N RIVIA

Kirkastaustaisen kentédn kopiointi
(2.ohjelmanéappainpalkki)

KOPIOI
NYKYINEN
ARVO

Kopioidun kentan sijoitus (2.
ohjelmanappéinpalkki)

LIITH
KOPIOITU
ARVO

Kulloinkin valittuna olevan rivin
uudelleenasetus: TNC tekee sisdansyoton
kaikkiin sarakkeisiin (2.ohjelmanappainpalkki)

RIVI
TAKAISIN

Yksittaisen rivin lisdys taulukon loppuun (2.
ohjelmanappéinpalkki)

LISAA
RIVI

Yksittaisen rivin poisto taulukon lopusta (2.
ohjelmanappainpalkki)

POISTA
RIVI

M|

HEIDENHAIN iTNC 530

telmaa

jarjes

14.4 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketus

" @



aa

telm

jarjes

14.4 Peruspisteen asetus ilman 3D-kosketus

Peruspisteen aktivointi esasetustaulukosta kasikayttotavalla

Kun peruspiste aktivoidaan esiasetustaulukosta, TNC
@ uudelleenasettaa voimassaolevan nollapisteen siirron.

Koordinaattimuunnos, jonka olet ohjelmoinut tyokierrolla
19, Koneistustason kaanto tai PLANE-toiminnolla pysyy
sita vastoin aktivoituna.

Kun aktivoit Preset-esiasetuksen, joka ei kasita kaikkia
koordinaatteja, talldin nailla akseleilla pysyy voimassa
viimeksi voimassa ollut peruspiste.

@ Valitse kdsikdyttotapa
Ota naytolle esiasetustaulukko
&
Valitse se peruspisteen numero, jonka haluat
aktivoida tai

n valitse ndppaimellda GOTO sen peruspisteen numero,
O jonka haluat aktivoida, sitten vahvista nappaimella

ENT

AkTIvoT Peruspisteen aktivointi
ESIASETUS

Vahvista peruspisteen aktivointi. TNC asettaa nayton
ja — mikali maaritelty — peruskadannon
@ Esiasetustaulukon lopetus

Peruspisteen aktivointi esiasetustaulukosta NC-ohjelmaan

Jotta voisit aktivoida peruspisteen esiasetustaulukosta ohjelmanajon
aikana, tarvitset tyokierron 247. Tyokierrossa 247 maéaritellaan
aktivoitavan peruspisteen numero (katso tyokiertojen kayttajan
kasikirjaa, tyokierto 247 PERUSPISTEEN ASETUS).
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14.5 3D-kosketusjarjestelman kaytto =§
Yleisk ‘%
eiskuvaus :

=
Kéasikayttotavalla on kaytettavissa seuraavat kosketusjarjestelman c
tydkierrot: :E
. Ohjel- . —
Toiminto manappéin Sivu .8
Todellisen pituuden kalibrointi G L Sivu 522 g;
Iy —
Todellisen sateen kalibrointi L R Sivu 523 .E
%)
=
Peruskdanndn maaritys suoran avulla KosKeTus Sivu 525 "d';
- N
2]
Peruspisteen asetus valinnaisella koskeTus Sivu 527 o
akselilla - =
) . . (]
Nurkan asetus peruspisteeksi KosKETUS Sivu 528 )
E._)
Lo
Ympyran keskipisteen asetus Sivu 529 <
peruspisteeksi -
Keskiakselin asetus peruspisteeksi KosKETUS Sivu 530
Dt
Peruskaannon maaritys kahden KosKETUS Sivu 531
reianfympyrékaulan avulla ==,
Peruspisteen asetus neljan KosKeTus Sivu 531
reidn/ympyrakaulan avulla el
Ympyran keskipisteen asetus kolmen KosKETUS Sivu 531
reidnfympyrakaulan avulla [« ]=

Kosketusjarjestelman tyokierron valinta

Valitse kasikayttdtapa tai elektroninen kasipyorakayttotapa

KosKETUS- Valitse kosketustoiminnot: Paina ohjelmanéappéinta
i KOSKETUSTOIMINTO. TNC nayttas lisas
ohjelmanappaimia: katso ylla olevaa taulukkoa
Kosketusjarjestelman tyokierron valinta: Paina esim.
- ohjelmanappéintd KOSKETUS KIERTO

HEIDENHAIN iTNC 530 517 @



14.5 3D-kosketusjarjestelman kaytto

Mittausarvojen kirjaus kosketustyokierroista

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut TNC taman
@ toiminnon kayttéa varten. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Sen jalkeen kun TNC on suorittanut halutun kosketustyokierron, se
nayttda ohjelmanéppainta TULOSTA . Kun painat tata
ohjelmanappainta, TNC kirjaa muistiin voimassa olevan
kosketustydkierron sen hetkiset arvot. Liitdntdkonfiguraatiovalikon
PRINT-toiminnolla (katso kayttajan kasikirjaa ,, 12 MOD-toiminnot,
Tiedonsiirtoliitantdjen asetus”) maaritellaan, tuleeko TNC:n:

tulostaa mittaustulokset kirjoittimelle
tallentaa mittaustulokset TNC:n kiintolevylle
tallentaa mittaustulokset PC:n kiintolevylle

Jos tallennat mittaustulokset, TNC luo ASClI-tiedoston % TCHPRNT.A.

Jos et ole méaritellyt liitdntakonfiguraatiovalikolla mitéan

hakemistopolkua etka liitdntda, TNC sijoittaa tiedoston % TCHPRNT

paahakemistoon TNC:\ .

Jos painat ohjelmanéappaintd TULOSTA, tiedosto

@ %TCHPRNT.A ei saa olla valittuna kayttotavalla OhjeTman
tallennus/editointi Muuten TNC antaa
virheilmoituksen.

TNC kirjoittaa mittausarvot yksinomaan tiedostoon

%TCHPRNT.A. Jos toteutat useampia kosketustyokiertoja

perajalkeen ja haluat tallentaa niiden mittausarvot, taytyy
tiedoston % TCHPRNT.A sisélto tallentaa
kosketustyokiertojen valilla joko kopioimalla se tai
antamalla sille uusi nimi.

Tiedoston % TCHPRNT formaatin ja sisallon maarittelee
koneen valmistaja.
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Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista Je)
nollapistetaulukkoon E.
:©

Tama toiminto on voimassa vain, jos nollapistetaulukot =

@ ovat aktivoituina TNC:lla (koneparametrin 7224.0 bitti 3 c
=0). 4]

Kéyta tata toimintoa, kun haluat tallentaa mittausarvot §
tyOkappaleen koordinaatistoon. Kun aiot tallentaa Q
mittausarvot koneen kiintedssa koordinaatistossa (REF- ‘5;
koordinaatit), kdyté ohjelmandppaintd @
ESIASETUSTAULUKON SISAANSYOTTO (katso -

. Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista (C
esiasetustaulukkoon” sivulla 520). a
Ohjelmanappdimen NOLLAPISTETAULUKON SISAANSYOTTO avulla )
TNC voi kirjoittaa mittausarvot nollapistetaulukkoon sen jalkeen, kun g
halutut kosketustyokierrot on suoritettu: m
o

Huomioi, etta aktiivisen nollapistesiirron yhteydessa -

@ sisdansyotetty arvo perustuu aina voimassa olevaan 1
esiasetukseen (tai vimeksi kasikaytolla asetettuun Q
peruspisteeseen), vaikka paikoitusnaytolla esitetaan ™
nollapistesiirtoa. Te]

<

F

Toteuta haluamasi kosketustoiminto

Syo6téa halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin
sisddnsyottokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustydkierrosta)

Syo6ta nollapisteen numero sisdansyottdkenttdan Numero
taulukossa =

Syo6téa sisaan nollapistetaulukko (tdydellinen hakemistopolku)
kenttdan Nollapistetaulukko

Paina ohjelmanappaintd NOLLAPISTETAULUKON SISAANSYOTTO
, ja TNC tallentaa nollapisteen méaritellyn numeron mukaiseen
nollapistetaulukkoon.
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14.5 3D-kosketusjarjestelman kaytto

Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
esiasetustaulukkoon

@

Kéytéa tata toimintoa, kun haluat tallentaa mittausarvot
koneen kiintedssa koordinaatistossa (REF-koordinaatit).
Kun aiot tallentaa mittausarvot tyokappaleeen
koordinaatistossa, kdyta ohjelmanéppéinté
SISAANSYOTTO NOLLAPISTETAULUKKOON (katso

. Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon” sivulla 519).

Ohjelmanappéimen SISAANSYOTTO ESIASETUSTAULUKKOON
avulla TNC voi kirjoittaa mittausarvot esiasetustaulukkoon sen jéalkeen,
kun halutut kosketustyokierrot on suoritettu: Talldin mittausarvot
tallennetaan perustuen koneen kiintedan koordinaatistoon (REF-
koordinaatit). Esiasetustaulukon nimion PRESET.PR ja se tallennetaan
hakemistoon TNC:\.

=)

Huomioi, ettad aktiivisen nollapistesiirron yhteydessa
sisdansyotetty arvo perustuu aina voimassa olevaan
esiasetukseen (tai viimeksi kasikaytolla asetettuun
peruspisteeseen), vaikka paikoitusnadytolla esitetéaan
nollapistesiirtoa.

Toteuta haluamasi kosketustoiminto

Syo6té halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin
sisdansyottokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustydkierrosta)
Syoté esiasetusnumero sisddnsyottokenttddn Numero taulukossa:
Paina ohjelmanappainta ESIASETUSTAULUKON SISAANSYOTTO :

ja TNC tallentaa nollapisteen méaritellyn numeron mukaiseen
esiasetustaulukkoon.

=)

520

Jos ylikirjoitat voimassa olevan peruspisteen, TNC antaa
naytolle varoitusohjeen. Sen jalkeen voit paattaa, haluatko
todellakin toteuttaa ylikirjoituksen (= nappéain ENT) vaiko et
(= nappain NO ENT).
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Mittausarvojen tallennus palettien Je)

esiasetustaulukkoon E.
H3)

Kayta tata toimintoa, kun haluat tallentaa maarittaa =

@ palettien peruspisteet. Tama toiminto on vapautettava c
kayttoon koneen valmistajan toimesta. 4]

Jotta mittausarvo voitaisiin tallentaa palettien g
esiasetustaulukkoon, taytyy ennen kosketustoimenpiteita Q
aktivoida nollaesiasetus. Nollaesiasetus kasittaa kaikkien ‘5;
esiasetustaulukon akseleiden asettamisen arvoon 0! @

" —

. . F.

Toteuta haluamasi kosketustoiminto S

u—

Sy6téa halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin (7))
sisaansyottokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustyokierrosta) 3
Sy06té esiasetusnumero sisddnsyottokenttddn Numero taulukossa: Q
Paina ohjelmanappaintad PALETIN MAARITTELY ESIASETUSTAUL. : ﬁ
ja TNC tallentaa nollapisteen méaritellyn numeron mukaiseen o
palettien esiasetustaulukkoon. N~
1

(]

o™

0

<

F
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14.6 3D-kosketusjarjestelma

14.6 3D-kosketusjarjestelma

Johdanto

Jotta 3D-kosketusjarjestelman todellinen kytkentépiste voitaisiin
maarittaa tarkasti, on kosketusjarjestelma kalibroitava, muuten TNC ei
voi maarittaa tarkkaa mittaustulosta.

=)

Kalibroi kosketusjarjestelma aina seuraavissa yhteyksissa:

kayttdonoton yhteydessa

kosketusvarren rikkoutuessa

kosketusvarren vaihdossa

kosketussyottdarvoa muutettaessa

epatavallisissa olosuhteissa, kuten koneen lammetessa
Aktiivisen tydkaluakselin muuttaminen

Kalibroinnin yhteydessa TNC maarittda kosketusvarren ,todellisen”
pituuden ja kosketuskuulan ,todellisen” sateen. 3D-
kosketusjarjestelman kalibrointia varten kiinnita tunnetun korkeuden ja
sdteen omaava asetusrengas koneen poytaan.

Todellisen pituuden kalibrointi

=)

Kosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu aina
tyokalun peruspisteeseen. Padsaantoisesti koneen
valmistaja asettaa tyokalun peruspisteen karan akselille.

Aseta karan akselin peruspiste niin, ettd koneen pdydalle patee:

Z=0.

KAL. n

Uy

522

Valitse kosketusjarjestelman pituuden =~
kalibrointitoiminto: PAINA OHJELMANAPPAIMIA
KOSKETUSTOIMINTO ja KAL. L. TNC nayttaa

valikkoikkunaa, jossa on nelja sisdansyottokenttaa

Syota sisaan tyokaluakseli (akselindppain)
Peruspiste: Sydta sisdan asetusrenkaan korkeus

Valikon kohteet Kuulan sade ja Todellinen pituus eivéat
vaadi sisaansyottoja

Aja kosketusjarjestelma asetusrenkaan ylapinnan
tuntumaan

Tarvittaessa vaihda lilkkesuuntaa: Valitse
ohjelmanappaimella tai nuolinappaimilla

Kosketa ylapintaan: Paina ulkoista
kaynnistyspainiketta

zA
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Todellisen sateen kalibrointi ja kosketusjarjestelman
keskipistesiirtyman kompensointi

Kosketusjarjestelman akseli ei yleenséa tasmaa tarkalleen karan akselin
kanssa. Kalibrointitoiminto maarittaa kosketusjarjestelméan akselin
karan akselin vélisen keskipisteiden siirtyman ja kompensoi sen
laskennallisesti.

Riippuen koneparametrin MP6165 (karan tarkkailu aktiivinen/ei
aktiivinen, asetuksesta kalibrointirutiini etenee eri tavoin. Kun karan
tarkkailun ollessa aktiivinen kalibrointi toteutuu yhdella ainoalla NC-
kdynnistykselld, niin vastaavasti sen ollessa ei-aktiivinen voidaan
maarata, halutaanko keskipistesiirtyma kalibroida vai ei.

Keskipistekalibroinnissa TNC kiertdd 3D-kosketusjarjestelmaa 180°.
Kierto vapautetaan lisdtoiminnolla, jonka koneen valmistaja on
asettanut koneparametrissa.

Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa:

Paikoita kosketuskuula kasikaytolla asetusrenkaan reian sisépuolelle

KAL. R

®)

180°

&

telma

jarjes

Valitse kosketuskuulan sateen ja
kosketusjarjestelman keskipisteen siirtyman
kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanappainta KAL. R

Valitse tydkaluakseli ja syota sisdan asetusrenkaan
sade

Kosketus: Paina nelja kertaa ulkoista
kaynnistyspainiketta. 3D-kosketusjarjestelma
koskettaa reién sisdpintaan neljassa eri
akselisuunnassa ja laskee kosketuskuulan todellisen
sédteen

Jos haluat tdssa vaiheessa lopettaa
kalibrointitoiminnon, paina ohjelmanppainta END

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut TNC siten, etta
se voi maarittaa kosketuspaan keskipistesiirtyman. Katso
koneen kayttoohjekirjaal

Maaritd kosketuskuulan keskipistesiirtyma: Paina
ohjelmanappainta 180°. TNC kiertaa
kosketusjarjestelmaa 180°

Aja kosketukseen: Paina nelja kertaa ulkoista
kaynnistyspainiketta. 3D-kosketusjarjestelma
koskettaa reién sisdpintaan neljassa eri
akselisuunnassa ja laskee kosketuskuulan
keskipistesiirtyman

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 3D-kosketusjarjestelma

Kalibrointiarvojen naytto
TNC tallentaa todellisen pituuden, todellisen sateen ja
kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman seka huomioi nama arvot

3D-jarjestelman seuraavissa kayttétoimenpiteissa. Ottaaksesi naytolle
tallennetut arvot paina KAL. L ja KAL. R.

=)

Useampien kalibrointitietolauseiden hallinta

Jos kaytat useampia kosketusjarjestelmia tai
kalibrointitietoja: Katso ,, Useampien
kalibrointitietolauseiden hallinta”, sivu 524.

Jos kaytat koneessasi useampia kosketusjarjestelmia tai
kosketuspaitd epamaaraisessa jarjestyksessa, taytyy tarvittaessa
kayttdad useampia kalibrointitietojen lauseita.

Jotta voitaisiin kayttaa useampia kalibrointitietojen sarjoja, taytyy
koneparametrin asetuksen olla 7411=1. Kalibrointitietojen maaritys
tapahtuu samalla tavoin kuin kdytettdessa yksittaisia
kosketusjarjestelmid, tosin TNC tallentaa kalibrointitiedot
tyokalutaulukkoon, kun poistut kalibrointivalikolta ja vahvistat
kalibrointitietojen kirjoittamisen taulukkoon ENT-nappaimella.
Aktiivinen tydkalun numero méaaraa talloin tyokalutaulukossa sen rivin,
johon TNC tiedot sijoittaa.

=)

Katso, etta sinulla on kosketusjarjestelman kayton
yhyteydessa aktivoituna oikea tydkalun numero
riippumatta siitd, haluatko toteuttaa kosketustyokierron
automaattikaytolld vai kasikaytolla.
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14.7 Tyokappaleen suuntaus 3D-
kosketusjarjestelmalla

Johdanto

TNC kompensoi tydkappaleen vinon kiinnitysasennon laskennallisesti
.peruskaannon” avulla.

Sitd varten TNC asettaa kiertokulman niin, ettéd tydkappaleen pinta
sulkee sisddnsa koneistustason kulmaperusakselin. Katso kuvaa
oikealla.

Valitse tydkappaleen vinon asennon mittauksessa kulma
@ aina kohtisuoraksi kulmaperusakselin suhteen.

Jotta peruskaanto tulee oikein lasketuksi ohjelmanajossa,
taytyy ensimmaisessa liikelauseessa ohjelmoida
koneistustason molemmat koordinaatit.

Voit kayttaa peruskaantéa myos yhdessa PLANE-
toiminnon kanssa, tosin tassa tapauksessa taytyy ensin
aktivoida peruskaanto ja sitten PLANE-toiminto.

Jos muutat peruskaantéa, TNC kysyy valikolta
poistumisen yhteydessa, haluatko tallentaa muutetun
peruskaannon myos esiasetustaulukon aktiiviselle riville.
Jos haluat, vahvista se ndppaimella ENT.

kolmiulotteiden kiinnityskompensaation, jos kone on
esivalmisteltu sita varten. Ota tarvittaessa yhteys koneen
valmistajaan.

@ TNC voi suorittaa my6s totuudenmukaisen

Peruskaannon maaritys
Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
- KOSKETUS KIERTO

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

Kulmaperusakselin suhteen kohtisuoran
koskeutussuunnan valinta: Valitse akseli
ohjelmanappaimilla

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
ldhelle

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta. TNC
laskee peruskdanndn ja ndyttaa kulmaa dialogin
Kiertokulma = takana
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14.7 Tyokappaleen suuntaus 3D-kosketus

Peruskaannon tallennus esiasetustaulukkoon

Kosketustoimenpiteiden jalkeen sydtad esiasetusnumero
sisdansyottokenttddn Numero taulukossa:, johon TNC:n tulee
tallentaa aktiivinen peruskaantd

Paina ohjelmanippainta ESIASETUSTAULUKON SISAANSYOTTO
tallentaaksesi peruskdannon esiasetustaulukkoon

Peruskaannon tallennus palettien
esiasetustaulukkoon

esiasetustaulukkoon, taytyy ennen kosketustoimenpiteita
aktivoida nollaesiasetus. Nollaesiasetus kasittaa kaikkien
esiasetustaulukon akseleiden asettamisen arvoon 0!

@ Jotta peruskaanto voitaisiin tallentaa palettien

Kosketustoimenpiteiden jalkeen sybta esiasetusnumero
sisdansyottokenttddn Numero taulukossa:, johon TNC:n tulee
tallentaa aktiivinen peruskaanto

Paina ohjelmanappéintéd ESIASETUSTAULUKON SISAANSYOTTO
tallentaaksesi peruskaannon palettien esiasetustaulukkoon

TNC nayttaa aktiivista paletin esiasetusta lisatilandytdsséa (katso
. Yleiset palettitiedot (valilehti PAL)" sivulla 84).

Peruskaannon naytto

Peruskaannon kulmaa esitetdan kiertokulman néaytdssa aina, kun
uudelleen valitaan KOSKETUS KIERTO. TNC néyttéa voimassa olevaa
kiertokulmaa lisatilandytossa ( PAIK.NAYT. TILA)

Tilan naytdssa peruskaannolle naytetddn symbolia, jos TNC likkuttaa
koneen akselieita peruskadnnén mukaisesti.

Peruskaannon peruutus

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta KOSKETUS
KIERTO

Syo6té kiertokulma ,0”, vahvista ndppaimella ENT.
Lopeta kosketustoiminto: Paina nappéainta END
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14.8 Peruspisteen asetus 3D-

kosketusjarjestelmalla

Yleiskuvaus

Peruspisteen asetuksen toiminnot suunnatulle tydkappaleelle valitaan
seuraavilla ohjelmanappaimilla:

Ohjelmanéappain Toiminto Sivu
Peruspisteen asetus halutulla Sivu 527
B akselilla
Nurkan asetus peruspisteeksi Sivu 528
o[ 74
Ympyréan keskipisteen asetus Sivu 529

KOSKETUS
c

peruspisteeksi

KOSKETUS

Keskiakseli peruspisteeksi Sivu 530

=)

Huomioi, etta aktiivisen nollapistesiirron yhteydessa
sisdansyotetty arvo perustuu aina voimassa olevaan
esiasetukseen (tai viimeksi kasikaytolla asetettuun
peruspisteeseen), vaikka paikoitusnaytolla esitetaan
nollapistesiirtoa.

Peruspisteen asetus halutulla akselilla

KOSKETUS
ﬂ POS
\ wrsssal

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS ASE

Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
l&aheisyyteen

Valitse kosketussuunta ja samanaikaisesti akseli, jolla
peruspiste asetetaan, esim. Z suunnassa Z—: valitse
ohjelmanappéimella

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Peruspiste: Sydta sisddn asetuskoordinaatti,
vastaanota nappaimelld ASETA PERUSPISTE tai
kirjoita arvo taulukkoon (katso , Mittausarvojen
kirjoitus kosketustydkierroista nollapistetaulukkoon”,
sivu 519 tai katso ,, Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon”, sivu 520
tai katso ,, Mittausarvojen tallennus palettien
esiasetustaulukkoon”, sivu 521)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppaintd END
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:@  Nurkka peruspisteeksi — eri kosketuspisteet kuin
i@ peruskadannossa

g KosKeTus Kosketustoiminnon valinta: Paina

[ = ohjelmanappaintaK OSKETUS P driicken

n Kosketuspisteet peruskaannostd ?: Paina ndppainta
,q_,. ENT ottaaksesi talteen kosketuspisteiden

] koordinaatit ?

:(©

» —

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle tyokappaleen sellaisella
sivulla, johon peruskdannodssa ei ole tehty kosketusta.

Kosketussuunnan valinta: Valitse ohjelmanappaimilla.
Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
lahelle samalla tybkappaleen sivulla

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Peruspiste: Sy6ta sisaan peruspisteen molemmat
koordinaatit valikkoikkunassa, vastaanota nappaimella
ASETA PERUSPISTE, tai kirjoita arvot taulukkoon
(katso ,, Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
nollapistetaulukkoon”, sivu 519 tai katso

. Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
esiasetustaulukkoon”, sivu 520 tai katso

. Mittausarvojen tallennus palettien
esiasetustaulukkoon”, sivu 521)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppéainta END

Nurkka peruspisteeksi - eri kosketuspisteet kuin
peruskaannossa

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappaintaKOSKETUS P
driicken

Kosketuspisteet peruskdannostd ?: Vastaa kieltdvasti nappaimella
NO ENT (dialogikysymys ilmestyy vain, jos peruskdantd on aiemmin
suoritettu)

Tee kosketus kahdesti molempiin tydkappaleen sivuihin
Peruspiste: Syota sisddn peruspisteen koordinaatit, vastaanota
nappaimellda ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot taulukkoon (katso
. Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon”, sivu 519 tai katso , Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon”, sivu 520 tai katso

. Mittausarvojen tallennus palettien esiasetustaulukkoon”, sivu 521)

Lopeta kosketustoiminto: Paina nappéinta END

14.8 Peruspisteen asetus 3D-kosketus
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Ympyrakeskipiste peruspisteeksi (@
Peruspisteeksi voidaan asettaa reikien, ympyrataskujen, *@©
taysilierididen, kaulojen, ympyromuotoisten saarekkeiden jne. YA E
keskipisteita. ?J
N ) =
Sisaympyra: (72)
TNC koskettaa ympyran sisdseinamaa kaikissa neljassa .q_J.
koordinaattiakselin suunnassa. :E
Epéjatkuvilla ympyroilla (ympyrankaarilla) voit valita kosketussuunnan 'W
mielesi mukaan. -
]

Paikoita kosketuskuula likimain ympyran keskipisteen kohdalle g
Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta )
E KOSKETUS CC R\ - (o)
Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta nelja X x.

kertaa. Kosketusjarjestelma koskettaa perajalkeen ()

ympyran sisdseinaman neljaan pisteeseen o™

Jos haluat ty6skennella kaantomittauksella 2]

(mahdollinen vain koneissa karan suuntauksella, YA 3

riippuu parametrista MP6160), paina qu_ [}
ohjelmanappaéinta 180° ja kosketa uudelleen ympyran (2]

sisdseindman neljaan pisteeseen X (1]

Jos haluat tyoskennelld ilman kaantémittausta: Paina g

nappaintd END @

Peruspiste: Syota sisaan ympyran keskipisteen "J;

molemmat koordinaatit valikkoikkunassa, vastaanota " —

nappaimelld ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot X %
taulukkoonkatso , Mittausarvojen kirjoitus =
kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon”, sivu 519 o

tai katso ,,Mittausarvojen kirjoitus S\ - ()
kosketustyoOkierroista esiasetustaulukkoon”, sivu H Y+ X o.

520) o0

Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppaintd END <

F

Ulkoympyra:
Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen kosketuspisteen lahelle
ympyran ulkopuolella
Valitse kosketussuunta: painamalla vastaavaa ohjelmanappainta
Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta
Toista kosketustoimenpide kolmessa muussa pisteessa. Katso
kuvaa alla oikealla.

Peruspiste: Syota sisdan peruspisteen koordinaatit, vastaanota
nappaimelld ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot taulukkoon (katso
. Mittausarvojen kirjoitus kosketustydkierroista
nollapistetaulukkoon”, sivu 519 tai katso , Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyOkierroista esiasetustaulukkoon”, sivu 520 tai katso

. Mittausarvojen tallennus palettien esiasetustaulukkoon”, sivu 521)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppéaintda END

Kosketuksen jalkeen TNC nayttda kosketuspisteen koordinaatteja ja
ympyran sateen PR.
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Keskiakseli peruspisteeksi

KOSKETUS

530

Kosketustoiminnon valinta: Paina
ohjelmanappaintdKOSKETUS driicken

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimella.
Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
lahelle

Kosketus: Paina ulkoista kdynnistyspainiketta

Peruspiste: Syota sisaan peruspisteen koordinaatit
valikkoikkunassa, vastaanota nappaimella ASETA
PERUSPISTE tai kirjoita arvo taulukkoon (katso

. Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon”, sivu 519 tai katso

. Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
esiasetustaulukkoon”, sivu 520 tai katso

. Mittausarvojen tallennus palettien
esiasetustaulukkoon”, sivu 521)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppéainta END
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Peruspisteen asetus reikien/kaulojen avulla

Toisessa ohjelmanéappainpalkissa on ohjelmandppaimet, joiden avulla
kayttaa reikia tai ympyrakauloja peruspisteen asetukseen.

Maarittele, kosketetaanko reikiin vain ympyrakauloihin
Perusasetuksessa kosketetaan reikaan

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUSTOIMINTO, vaihda
ohjelmanappainpalkkia.

KOSKETUS-
TOIMINTO
27

Kosketustoiminnon valinta: esim. paina
ohjelmandppaintaKOSKETUS dricken

Kosketus tulee tehda ympyréakaulaan: maarittele
ohjelmanappaimella

KOSKETUS

Kosketus tulee tehda reikaan: maarittele
ohjelmanappaimella

Kosketus reikiin
Esipaikoita kosketusjarjestelma likimain reién keskelle. Kun olet

painanut ulkoista kdynnistyspainiketta, TNC koskettaa automaattisesti

reidn seinaman neljaan kohtaan.

Aja sen jalkeen kosketusjarjestelma seuraavaan reikaan ja toteuta
kosketukset samalla tavoin. TNC toistaa kosketukset, kunnes kaikki
peruspisteen maaritykseen tarvittavat reiat on kayty lapi.

Kosketus ympyrékauloihin

Paikoita kosketusjarjestelma ympyrakaulan ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle. Valitse kosketussuunta ohjelmanappadimen
avulla, toteuta kosketusliike ulkoisella kdynnistyspainikkeella. Suorita
tdma toimenpide yhteensa nelja kertaa.

Yleiskuvaus

Tyokierto Ohjelmanappain
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Peruskaanto kahden reidn avulla:

TNC maarittaa reikien keskipisteiden ot
yhdysviivan ja asetusaseman

(kulmaperusakseli) vélisen kulman

KOSKETUS

Peruspiste neljan reian avulla:

TNC maarittaa kahden ensin kosketetun ja
kahden viimeksi kosketetun reian yhdysviivojen
leikkauspisteen. Tee kosketukset ristiin (kuten
ohjelmanappain esittdd), koska muuten TNC
laskee vaaran peruspisteen.

KOSKETUS
. _ &
P

Ympyran keskipiste kolmen reian avulla:

TNC maarittéd ympyraradan, jolla kaikki kolme
reikaa sijaitsevat, ja laskee télle ympyrélle
keskipisteen.
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14.8 Peruspisteen asetus 3D-kosketus

Tyokappaleen mittaus
3D-kosketusjarjestelmalla

Késikayttotavalla ja elektronisen kasipyoran kayttdtavalla voit kdyttaa
kosketusjarjestelmaa myos tyokappaleen yksinkertaisiin
mittaustoimenpiteisiin. Monimutkaisia mittaustehtavia varten on
kaytettavissa lukuisia ohjelmoitavia kosketustyokiertoja (katso
tyokiertojen kayttajan kasikirjaa, kappale 16, Tydkappaleiden
automaattinen valvonta). 3D-kosketusjarjestelmalla voit maarittaa:

paikoitusaseman koordinaatit ja sitd kautta
tyOkappaleen mittoja ja kulmia

Aseman koordinaattien maarittaminen suunnatulla
tyokappaleella

KosKETUS Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta

POS

i KOSKETUS ASE

Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
|aheisyyteen

Kosketussuunnan ja samanaikainen akselin valinta,
johon koordinaatit perustuvat: Valitse akseli
ohjelmanappaimella.

Kaynnistéd kosketustoimenpide: Paina ulkoista
kaynnistyspainiketta

TNC nayttaa kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteena.

Nurkkapisteen koordinaattien maarittaminen koneistustasossa

Nurkkapisteen koordinaattien maaritys: Katso , Nurkka peruspisteeksi
— eri kosketuspisteet kuin peruskaannossa”, sivu 528. TNC nayttaa
kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteena.
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Tyokalun mittojen maarittaminen

KOSKETUS
ﬂ POS
\ wrsssal

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS ASE

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen A lahelle

Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimella.
Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

Kirjoita paperille peruspisteena naytettavan
koordinaatin arvo (vain, jos aiemmin asetettu
peruspiste sailytetddn voimassa)

Peruspiste: Syota sisaan ,,0”
Paata dialogi: Paina nappaintd END

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS ASE

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
B léhelle

Kosketussuunnan valinta ohjelmanéppéaimelld: Sama
akseli kuin ensimmaisessa kosketuksessa, mutta nyt
vastakkaiseen suuntaan.

Kosketus: Paina ulkoista kaynnistyspainiketta

Naytdlla Peruspiste esitetdan naiden kahden pisteen etaisyys
koordinaattiakselin suunnassa.

Paikoitusndyton asetus takaisin arvoon, joka merkittiin muistiin ennen

pituusmittausta

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta KOSKETUS

ASE

Kosketa uudelleen ensimmaiseen kosketuspisteeseen
Aseta peruspiste siihen arvoon, jonka aiemmin kirjoitit paperille.
Paata dialogi: Paina nappainta END

Kulman mittaus

3D-kosketusjarjestelmalla voidaan maarittéa koneistustasossa oleva
kulma. Né&in voidaan mitata

kulmaperusakselin ja tydkappaleen jonkin sivun vélinen kulma tai
kahden sivun valinen kulma

Kulman mittausarvona naytetaan enintaan 90°.
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Kulmaperusakselin ja tyékappaleen sivun vélisen kulman
maarittaminen

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
- KOSKETUS KIERTO

Kiertokulma: Kirjoita paperille naytettava kiertokulma,
mikali haluat palauttaa aiemmin toteutetun
peruskadnnon takaisin voimaan.

Suorita peruskaanto tarkastettavalla sivulla (katso
. Tyokappaleen suuntaus 3D-kosketusjarjestelmalla”
sivulla 525)

Ota kdantdkulman ndyttdarvoksi kulmaperusakselin ja
tyOkappaleen sivun valinen kulma
ohjelmanéppéimella KOSKETUS KIERTO

Kumoa peruskaanto tai palauta takaisin voimaan
aiemmin voimassa ollut peruskaanto

Aseta peruskaanto siihen arvoon, jonka aiemmin
kirjoitit paperille.

Tydkappaleen kahden sivun valisen kulman maarittaminen

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta KOSKETUS
KIERTO

Kiertokulma: Kirjoita paperille naytettava kiertokulma, mikali haluat
mydhemméassa vaiheessa palauttaa aiemmin toteutetun
peruskdanndn arvon takaisin voimaan.

Suorita peruskaantd ensimmaiselle sivulle (katso , Tyokappaleen
suuntaus 3D-kosketusjarjestelmalla” sivulla 525)

Kosketa toiseen sivun samalla tavoin kuin peruskaanndssa, aseta
tahan kulman arvoksi 0!

Ota kiertokulman naytolle tydkappaleen kahden sivun valinen kulma
PA ohjelmanéppdimen KOSKETUS KIERTOavulla

Kumoa peruskaanto tai palauta takaisin voimaan aiemmin voimassa
ollut peruskaantd: Aseta kiertokulmaksi paperille kirjoitettu arvo.
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Kosketustoimintojen kaytto mekaanisilla
kosketuspailla tai mittakelloilla

Jos koneessasi ei ole elektronista 3D-kosketusjarjestelmaa, voit
kayttaa kaikkia edella kuvattuja manuaalisia kosketustoimintoja
(Poikkeus: kalibrointitoiminnot) myds mekaanisilla kosketuspailla tai
voit myds kayttaa yksikertaista hipaisukosketusta.

3D-kosketusjarjestelmassa automaattisesti lahetettavan elektronisen
signaalin asemesta kosketustoiminnon vastaanottava
kytkentasignaali laukaistaan tdssd manuaalisesti ndppaimen
painalluksella. Toimi talldin seuraavasti:

KOSKETUS
ﬂ POS

Szzzzn

Valitse haluamasi kosketustoiminto
ohjelmanadppaimen avulla

Aja mekaaninen kosketuspaa ensimmaiseen
asemaan, joka TNC:n tulee vastaanottaa

Aseman talteenotto: Paina hetkellisaseman
talteenoton painiketta, jolloin TNC tallentaa
hetkellisen aseman

Aja mekaaninen kosketuspéé seuraavaan asemaan,
joka TNC:n tulee vastaanottaa

Aseman talteenotto: Paina hetkellisaseman
talteenoton painiketta, jolloin TNC tallentaa
hetkellisen aseman

Aja tarvittaessa my6s muihin asemiin ja ota talteen
edelld kuvatulla tavalla

Peruspiste: Syota sisddn ympyran keskipisteen
molemmat koordinaatit valikkoikkunassa, vastaanota
nappadimelld ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot
taulukkoon (katso ,, Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyOkierroista nollapistetaulukkoon”, sivu 519
tai katso , Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista esiasetustaulukkoon”, sivu
520)

Lopeta kosketustoiminto: Paina nappainta END
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14.9 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

14.9 Koneistustason kaanto
(ohjelmaoptio 1)

Kaytto, tyoskentelytavat

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

O Koneistustason kdannodn toiminnot on koneen valmistaja

TNC tukee koneistustason kdantda tydstokoneissa, jotka on varustettu
niin kaantopailla kuin kdantopdydilla. Tyypillisia kayttdsovelluksia ovat
esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti sijaitsevat muodot.
Koneistustaso kdannetaan talléin aina voimassa olevan nollapisteen
suhteen. Tavanomaiseen tapaan koneistus ohjelmoidaan paatasossa
(esim. X/Y-taso), mutta suoritetaan siina tasossa, johon paataso
kulloinkin on kaannetty.

Koneistustason kaantoa varten on kaytettavissa kolme toimintoa:

Manuaalinen k&antd ohjelmanappaimelld 3D ROT kasikayton ja
elektronisen kasipyoran kayttoétavoilla, katso ,, Manuaalisen kdanndn
aktivointi”, sivu 540

Ohjattu kaanto, tyokierto 19 KONEISTUSTASO koneistusohjelmassa
(katso tyOkiertojen kayttajan kasikirjaa, tyokierto 19
BEARBEITUNGSEBENE)

Ohjattu kaanto, PLANE-toiminto koneistusohjelmassa (katso
.PLANE-toiminto: koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)" sivulla
427)

TNC-toiminnot , koneistustason kdantda"” varten ovat
koordinaattimuunnoksia. Talldin koneistustaso on aina kohtisuorassa
tybkaluakseliin nahden.
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Paasaantoisesti TNC erottaa koneistustason kddnnosséa kaksi
konetyyppia:

Kone kaantoépoydalla

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

Muutettavan tydkaluakselin sijainti ei muutu koneen kiintean
koordinaatiston suhteen. Jos kdannat poytaa — siis tydkappaletta —
esim. 90°, koordinaatisto ei kdanny mukana. Jos painat
akselisuuntandppainta Z+ kasikayttotavalla, tyokalu liikkuu koneen
kiintean koordinaatiston suuntaan Z+.

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi kunkin
kaantopodydan mekaaniset siirrot — niin sanotut , translatoriset”
osat.

Kone kaantopaalla

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

Kaannetyn (siirretyn) tyokaluakselin sijainti muuttuu koneen
koordinaatiston suhteen: Kun kdannat koneen kaantopaata — siis
tyOkalua — esim. B-akselilla +90°, koordinaatisto kdantyy sen
mukana. Jos painat akselisuuntandppainta Z+ kasikayttotavalla,
tyokalu liikkuu koneen kiintean koordinaatiston suuntaan X+

Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi
kdantdpaan ehdottomat mekaaniset siirrot (,,translatoriset” osat)
ja sellaiset siirrot, jotka aiheutuvat tyokalun kdédnndsta (3D
tyokalun pituuskorjaus)
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14.9 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

Referenssipisteeseen ajo kaannetyilla akseleilla

Kéannetyilla akseleilla ajetaan referenssipisteisiin ulkoisten
suuntandppainten avulla. TNC interpoloi télldin vastaavat akselit.
Huomioi, ettd toiminto ,, Koneistustason kdantdé" on voimassa
kasikayttotavalla ja valikon kenttdan on syotetty kiertoakselin
hetkelliskulma.

Peruspisteen asetus kaannetyssa jarjestelmassa

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten
kaantamattdmassa jarjestelmassa. TNC:n kayttdytyminen
peruspisteen asetuksessa riippuu koneparametrin 7500 asetuksesta
kinematiikkataulukossa:

MP 7500, bitti 5=0

Kéannetyn koneistustason ollessa aktiivinen TNC testaa,
tasmaavatko akseleiden X, Y ja Z peruspisteen asetuksen
yhteydessaé kiertoakseleiden koordinaatit yhteen (3D-ROT-valikolla)
maarittelemiesi kdantokulmien kanssa. Jos koneistustason kaanto
ei ole aktiivinen, talléin TNC testaa, ovatko kiertoakselit arvoissa 0°
(hetkellisasemat). Jos asemat eivat tasmaa yhteen, TNC antaa
virheilmoituksen.

MP 7500, bitti 5=1

TNC ei testaa sita, tdsmaavatko kiertoakseleiden hetkelliset
koordinaatit (hetkellisarvot) yhteen méaarittelemiesi kdantokulmien
kanssa.

Aseta peruspiste paasaantdisesti aina kaikilla kolmella
@ paakselilla.

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

Jos suuntaat tyokappaleen pyoropdydan avulla esim. tyokierrolla 403,
taytyy pyoropoyta nollata suuntaustoimenpiteen jalkeen ennen
lineaariakseleiden X, Y ja Z peruspisteen asetusta. Muuten TNC antaa
virheilmoituksen. Tyokierto 403 antaa mahdollisuuden asettaa suoraan
sisdansyottoparametri (katso kosketustydkiertojen kasikirjan kohtaa
. Peruskddnnon kompensointi kiertoakselin avulla®”).

Peruspisteen asetus koneissa, jotka on
varustettu pyoropoydalla

Jos koneesi on varustettu koneistuspaan vaihtojarjestelmalla,
peruspisteitd on padsaantoisesti kasiteltava esiasetustaulukon avulla.
Esiasetustaulukoihin tallennetut peruspisteet sisaltavat koneen
aktiivisen kinematiikan laskennan (paan geometria). Kun vaihdat uuden
koneistuspdan, TNC huomioi uuden paan muuttuneet mitat, joten
aktiivinen peruspiste sailyy ennallaan.

Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

Tilakentassa naytettavat asemat (ASET ja OLO) perustuvat kaannettyyn
koordinaattijarjestelmaan.

Rajoitukset koneistustason kaannossa

Peruskaannon kosketustoiminto ei ole kaytettavissa, jos olet
aktivoinut koneistustason kdantdtoiminnon kasikayttdtavalla

Toiminto , Hetkellisaseman vastaanotto” on sallittu vain, jos
koneistustason kadnnon toiminto on aktiivinen.

PLC-paikoitukset (koneen valmistajan méaarittelemat) eivat ole
sallittuja
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14.9 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

Manuaalisen kdannon aktivointi

Valitse manuaalinen k&antd: Paina ohjelmanappainta

8 3D ROT.

Sijoita kirkaskenttd nuolindppéinten avulla
valikkokohteeseen Kasikadytto

Manuaalisen kdannon aktivointi: Paina
K2 ohjelmanappainta AKTIVOI.

Sijoita kirkaskentta nuolinappainten avulla haluamaksi
kiertoakselin kohdalle

Syo6téa sisdan kaantdkulma

@ Lopeta sisdéansyottd: Paina ndppéaintd END

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

Jos koneistustason kaantd on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen
akseleita kdaannettyjen akseleiden mukaisesti, tilan naytossa esitetdan

symbolia [g].

Jos asetat koneistustason kaantdétoiminnon voimaan ohjelmanajon
kayttdtapaa varten, valikolla sisddnsyotetty kaantdkulma on voimassa
suoritettavan koneistusohjelman ensimmaisesta lauseesta lahtien.
Kun kaytat koneistusohjelmassa tydkiertoa 19 KONEISTUSTASO tai
PLANE-toimintoa, tassa maaritellyt kulman arvot ovat voimassa.
Valikolla sisdéansydtetyt kulman arvot jatetédn huomiotta ja korvataan
kutsutuilla arvoilla.
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Aseta voimassa olevan tyokaluakselin suunta
aktiiviseksi koneistussuunnaksi (FCL 2-toiminto)

Tama toiminto on vapautettava kayttoon koneen
@ valmistajan toimesta. Katso koneen kayttoohjekirjaa

Kéasikaytolla tai elektronisella kdsikdytolla voit tdman toiminnon avulla
ajaa akseleita ulkoisia suuntanappaimia tai kasipyoraa kayttaen siihen
suuntaan, johon tyokaluakseli kyseisella hetkella osoittaa. Kayta tata
toimintoa, kun

haluat vapauttaa tyokalun ohjelman keskeytyksen aikana viiden
akselin ohjelmassa tydkaluakselin suuntaisesti

kun haluat suorittaa koneistuksen asetetulla tyokalulla manuaalisesti
kasipyoraa tai ulkoisia suuntanappaimia kayttaen

Valitse manuaalinen kaantd: Paina ohjelmanappainta
L 3D ROT.
Sijoita kirkaskenttd nuolindppéainten avulla
valikkokohteeseen Kasikaytto
Aktiivisen tyokaluakselin suunnan aktivoiminen
L5 voimassa olevaksi koneistussuunnaksi: Paina

ohjelmanappainta TYOKALUAKSELI

@ Lopeta sisdénsyottd: Paina nappéintad END

Peruuttaaksesi aktivoinnin vaihda koneistustason kdaannon valikolla
valikkokohdan Kasikdytto asetus ei-aktiiviseksi.

Kun toiminto Liike ty6kaluakselin suunnassa on aktiivinen, tilan
naytto antaa esiin symbolin |&.

Tama toiminto on kaytettavissa vain, kun keskeytat
@ ohjelmanajon ja liikutat akseleita manuaalisesti.
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15.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

15.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai tyokalun esipaikoituksia varten on
olemassa sisaansyodttdpaikoituksen kayttdtapa (Paikoitus kasin

sisadansyottaen). Voit syottaa sisadan lyhyen ohjelman HEIDENHAIN-
selvakielimuodossa tai DIN/ISO-koodeilla ja suorittaa sen valittomasti.

Myds TNC:n tydkiertoja voidaan kutsua. Ohjelma tallennetaan
tiedostoon $MDI. Paikoituksella kasin sisdansyottden on myds
mahdollista aktivoida lisatilanayttoja.

Sisaansyottopaikoituksen soveltaminen

Valitse sisdansyottopaikoituksen kayttdtapa.
Ohjelmoi tiedosto $MDI tarpeidesi mukaan

@ Kéynnistd ohjelmanajo: Ulkoinen kdynnistysnappain

(START)

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

Tiedosto $MDI ei voi sisaltaa ohjelmankutsuja (PGM CALL).

Esimerkki 1
Yksittdiseen tyokappaleeseen porataan 20 mm syva reika.

Tybdkappaleen kiinnityksen, suuntauksen ja peruspisteen asetuksen
jalkeen voidaan reikéd ohjelmoida muutamalla ohjelmarivilla ja suorittaa

heti sen jalkeen.

Ensin tydkalu esipaikoitetaan tydkappaleen yldapuolelle ja sitten
paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetéisyyden 5 mm verran

tyOkappaleesta. Sen jalkeen tehdaan reika tyokierrolla 200 PORAUS.

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 CYCL DEF 200 PORAUS
Q200=5 s VARMUUSETAIS.
0201=-15 ;SYVYYS
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z A

50

Tyokalun maarittely: Nollatyokalu, sade 5
Tyokalun kutsu: Tyokaluakseli Z,

Karan kierrosluku 2000 r/min

Tyokalun vapautus (F MAX = pikaliike)

Tydkalun paikoitus porausreian ylapuolelle
syottdarvolla F MAX, kara paalle

Tydkierron maarittely PORAUS
Tydk. varmuusetaisyys reian ylapuolella

Reian syvyys (Etumerkki=Tydskentelysuunta)

Paikoitus késin sisaansydttaen @



Suoratoiminto: Katso , Suora L", sivu 201, Tydkierto PORAUS: katso
tyokiertojen kayttajan kasikirjaa, tyokierto 200 PORAUS.
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Asettelusyvyys ennen jokaista peraytysliiketta

Odotusaika jokaisen irtatumisliikkeen jalkeen
sekunneissa

Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti
Tyok. varmuusetaisyys reian ylapuolella
Odotusaika reian pohjalla sekunneissa
Tyokierron kutsu PORAUS
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15.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

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

Toteuta peruskaanto 3D-jarjestelmalla. Katso kosketusjarjestelman
kasikirjaa ,, Kosketustyokierrot kasikayton ja elektronisen kasipyoran

kayttotavoilla”, kappale , Tydkappaleen vinon aseman kompensointi®.

Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaantd

] Valitse kdyttotapa: Paikoitus késin sisdansyottéen

E Valitse pyoropoydan akseli, sydtd sisdan muistiin

merkitsemasi kiertokulma ja syottdarvo, esim. L
C+2.561 F50

@ Lopeta tietojen sisdansyottd
@ Paina ulkoista kéynnistyspainiketta: Viistous
poistetaan pyoropdytaa kiertdmalla.
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Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta $VIDI

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

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

Merkitse tiedosto $MDI
Koproz Valitse , tiedoston kopiointi”: Ohjelmanappain
st KOPIOI
KOHDETIEDOSTO =
REIKA Sy0ta sisdén tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI

sen hetkinen sisalto tallennetaan

Suorita kopiointi
Poistu tiedostonhallinnasta: Ohjelmanéppain LOPPU

Samalla tavoin poistaaksesi tiedoston $MDI sisallon toimi seuraavasti:

Kopioimisen asemesta poista sisaltd ohjelmanappaimella POISTA.
Kun sisaansyottopaikoituksen kdyttotapa seuraavan kerran valitaan,
TNC néayttaa tyhjaa tiedostoa $MDI.

sisaansyottopaikoituksen kayttotapa ei saa olla valittuna
(eika myodskaan taustakasittelyssa)

tiedosto $MDI ei saa olla valittuna ohjelman
tallennuksen/editoinnin kayttdtavoilla

O Jos haluat poistaa tiedoston $MDI, niin

Lisatietoja: katso ,, Yksittdisen tiedoston kopiointi”, sivu 120.
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16.1 Grafiikka

16.1 Grafiikka

Kaytto

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kayttotavoilla TNC simuloi
koneistuksen graafisesti Ohjelmandppainten avulla valitaan

Syvékuvaus
Esitys 3 tasossa
3D-kuvaus

TNC-grafiikka vastaa tydkappaleen kuvausta, kun se koneistetaan
lieriomallisella tydkalulla. Aktiivisen tydkalutaulukon avulla voidaan
valita koneistuksen esittdaminen sadejyrsimella. Sita varten syota
sisdan tydkalutaulukossa R

TNC ei nayta grafiikkaa, jos

esilla olevalle ohjelmalle ei ole olemassa aihion maarittelya
mitdan ohjelmaa ei ole valittu

kayttotavalla esittda graafisesti myds koneistuksia
kédannetyssa koneistustasossa ja monisivukoneistuksissa
sen jalkeen, kun ohjelma on ensin simuloitu toisella
kuvaustavalla. Jotta tata toimintoa voitaisiin kayttaa,
tarvitset vahintaan laitejarjestelman MC 422 B.
Vanhemmissa laiteversioissa testausgrafiikkaa taytyy
nopeuttaa asettamalla koneparametrin 7310 bitti 5
asetukseen = 1. Nain peruuntuvat toiminnot, jotka on
tarkoitettu erityisesti uutta 3D-grafiikkaa varten.

@ Uuden 3D-grafiikan avulla voidaan ohjelman testauksen

Grafiikassa TNC ei esitd TOOL CALL-lauseessa ohjelmoitua
sateen suuntaista tydvaraa DR.

Graafinen simulaatio erikoissovelluksissa

Normaalitapauksissa NC-ohjelmat siséaltdvat tydkalukutsun, joka
maaritellyn tyékalun numeron kautta maaréa automaattisesti myos
tyOkalutiedot graafista simulaatiota varten.

Erikoissovelluksissa, kun ei tarvita mitdan tyokalutietoja (esim.
laserleikkaus, laserporaus tai vesisuihkuleikkaus) voit asettaa
koneparametrit 7315 ... 7317 niin, etta TNC suorittaa graafisen
simulaation, kun tyokalutietoja ei ole aktivoitu. Tarvitset kuitenkin
paasaantoisesti aina tyokalukutsun, jossa maaritellaan tyokalun
akselisuunta (esim. TOOL CALL Z), tydkalun numeron sisdansyotto ei
ole tarpeellinen.
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Ohjelman testauksen nopeuden asetus

toiminto , Koneistusajan aktivointi” on aktivoituna (katso
+Ajanottotoiminnon valinta” sivulla 558). Muuten TNC
toteuttaa ohjelman testauksen aina suurimmalla
mahdollisella nopeudella.

@ Ohjelman testauksen nopeus voidaan asettaa vain, jos

Viimeksi asetettu nopeus on voimassa niin pitkaan (myds
virransyoton katkeamisen jalkeen), kunnes uusi arvo
asetetaan.

Sen jalkeen kun ohjelma on kdynnistetty, TNC nayttaa
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit asettaa simulointigrafiikan:

Toiminnot Ohjelmanappain

Ohjelman tstaus samalla nopeudella, jolla se
toteutetaan (ohjelmoidut sy6ttéarvot
huomioidaan)

Testausnopeuden suurentaminen askelittain

Testausnopeuden pienentaminen askelittain

0 E

Ohjelman testaus suurimmalla mahdollisella b
nopeudella (perusasetus)

x

Voit asettaa myos simulointinopeuden, ennen kuin aloitat ohjelmat
toteutuksen:

E Jatka ohjelmanéappainpalkkia

m%@ Valitse simulointinopeuden asetukset

Valitse haluamasi toiminto ohjelmanéappéaimella, esim.
& testausnopeuden suurennus askelittain

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafiikka

Yleiskuvaus: Kuvaustavat

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kayttdtavoilla
TNC nayttaa seuraavat ohjelmanappéaimet:

Nayta Ohjelmanappain
Syvékuvaus @
Esitys 3 tasossa =

Y =0

3D-kuvaus S

Rajoitukset ohjelmanajon aikana

samanaikaisesti, kun TNC:n keskusyksikkoa kuormitetaan
jo valmiiksi monimutkaisilla koneistustehtavilla tai
laajapintaisilla koneistuksilla. Esimerkki: Suuren
ty6kappaleen koko aihiopinnan rivijyrsintd. TNC ei jatka
grafiikan suorittamista ja antaa grafiikkaikkunassa
tekstiviestin ERROR. Talldin kuitenkin koneistusta jatketaan
normaalisti.

@ Koneistusta ei voi esittaa graafisella simulaatiolla

TNC ei esitd moniakselikoneistuksen
ohjelmankulkugrafiikkaa graafisesti toteutuksen aikana.
Talloin grafiikkaikkunaan ilmestyy virheilmoitus Akselia ei
voi esittaa.

Syviakuvaus

Graafinen simulaatio etenee nopeimmin télla esitystavalla.

OHJELMAN TESTRAUS

haluamaasi kohtaan tydkappaleen paalle ja lukea tdman

@ Jos sinulla on hiiri kdytettavissa, voit paikoittaa osoittimen
kohdan syvyysarvon tilarivilta.

@ Valitse monitasokuvaus ohjelmanéppaimen avulla

Taman grafiikan syvyyssuhteille patee seuraavaa:
Mika syvempi, sitd tummempi

0:00:38

=0

=

(=

=1

ALOITA

ALOITA
YKS.LAUSE

DIAGNOSIS

i

RESET
+

ALOITA

11
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Esitys 3 tasossa

Esitys naytetdan kahdella leikkauskuvalla, Iahes samalla tavoin kuin pemm—
teknisessa piirustuksessa. Grafiikan alla vasemmalla oleva symboli

iimaisee sitd, vastaako kuvaus projektiotapaa 1 vai projektiotapaa 2

standardin DIN 6, osa 1 mukaisesti (valittavissa parametrilla MP7310).

Kolmen tason esityksessa voidaan kayttaa osakuvan
suurennustoimintoja, katso ,,Osakuvan suurennus”, sivu 556.

16.1 Grafiikka

Lisaksi voit siirtda leikkaustasoa ohjelmanappéinten avulla:

= I Valitse ohjelmandppain tyokappaleen esittamiseksi 3
L0 tasossa

E > Vaihda ohjelmanappéinpalkkia, kunnes nayttoéon tulee —l
leikkaustason siirtotoiminnon valinnan i
ohjelmanappain. G 2:00:30

= b Valitse leikkaustason siirron toiminnot: TNC nayttaa L 0| | | momn e e
0 seuraavia ohjelmanappéaimia

Pystyleikkaustason siirto oikealle tai
vasemmalle L0 L

Pystyleikkaustason siirto eteen tai taakse ‘r%l[l ‘ ‘L%D ‘

Vaakaleikkaustason siirto ylos tai alas ‘rﬁm ‘ ‘Lﬁu

Leikkaustason sijainti on nahtavissa kuvaruusulla siirron aikana.

Leikkaustason perusasetus on valittu niin, ettd koneistustaso on
tyOkappaleen keskella ja tyokaluakseli tydkappaleen ylareunassa.

Leikkausviivan koordinaatit

TNC nayttaa grafiikkaikkunan alaosassa leikkauslinjan koordinaatteja
perustuen tydkappaleen nollapisteeseen. Naytettavat koordinaatit
ilmaisevat vain koneistustasoa. Tdma toiminto aktivoidaan

koneparametrilla 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530 553



16.1 Grafiikka

3D-kuvaus

TNC nayttaa tyokappaletta tila-avaruudessa. Jos kaytossési on sen
vastaava laitejarjestelma, TNC esittdd myos kadnnetyssa
koneistustasossa ja monisivuisessa koneistuksessa toteutettavat
koneistukset tarkan erottelukyvyn mukaisella 3D-grafiikalla.

3D-kuvausta voidaan ohjelmanappainten avulla kiertaa pystyakselin
ympaéri ja kallistaa vaaka-akselin ympéri. Jos sinulla on hiiri kytkettyna
TNC:hen, voit toteuttaa tdman toiminnon myods pitdmalla hiiren oikeaa
painiketta alhaalla.

Aihion aariviivat voidaan nayttaa graafisen simulaation alussa
kehikkona.

Kéayttotavalla Ohjelman testaus voidaan kayttda osakuvan
suurennustoimintoja, katso ,, Osakuvan suurennus”, sivu 556.

E > Valitse 3D-kuvaus ohjelmanappaimella.
Ohjelmanappéimen painallus kaksi kertaa vaihtaa
nayton tarkan erottelukyvyn mukaiselle 3D-grafiikalle.
Vaihto on mahdollinen vain, jos simulaatio on jo
paattynyt. Tarkkaresoluutioinen grafiikka nayttaa
yksityiskohtaisesti koneistettavan tydkappaleen
ylapinnan.

(sarake LCUTS tyokaluakselilla). Jos LCUTS on maéaritelty
arvoon 0O (perusasetus), simulointi lasketaan aarettomalla
terdn pituudella, mika johtaa pitkdan laskenta-aikaan. Jos
et halua maaritelld lainkaan saraketta LCUTS, voit asettaa
koneparametrin 7312 arvon vilille 5...10. Talléin TNC
rajoittaa sisaisesti terdn pituuden arvoon, joka lasketaan
tyokalun halkaisijan koneparametrista MP7312.

@ Tarkan erottelukyvyn 3D-grafiikka riippuu teran pituudesta

554
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3D-kuvauksen kierto ja suurennus/pienennys

E Vaihda ohjelmanappaéinpalkkia, kunnes nayttéon tulee
3D-kuvauksen valinnan ohjelmanéappain.
Toimintojen valinta kiertoa ja
Y suurennusta/pienennysta varten:
Toiminto Ohjelmanappaimet
Kuvauksen kierto 5°-askelin ‘ o ‘ ‘ s> ‘
pystysuunnassa = =
Esityksen kallistus vaakasuorassa 5°:een ‘ ‘ ‘ ‘
askelin =4 ="
Esityksen suurennus askelittain. Jos
esitys on suurennettu, TNC nayttaa
grafiikkaikkunan alarivilla kirjainta Z.
Esityksen pienennys askelittain. Jos _EQ
esitys on pienennetty, TNC nayttaa

grafiikkaikkunan alarivilla kirjainta Z.

Esityskuvan palautus takaisin “‘e@
alkuperaiseen kokoon

Jos sinulla on hiiri kytkettynd TNC:hen, voit toteuttaa edelld kuvatut
toiminnot myds hiiren avulla:

Esitysgrafiikan kierto kolmiulotteisena: Pida hiiren painiketta alhaalla
ja likuta hiirta. Suuren erottelutarkkuuden 3D-grafiikalla TNC nayttaa
koordinaatistoa, jossa esitetaan kullakin hetkelld voimassa oleva
valmistusasento, normaalindyttdiselld 3D-kuvauksella tydkappale
kiertyy mukana. Kun vapautat hiiren painikkeen, TNC suuntaa
tyOkappaleen maariteltyyn asentoon.

Esitysgrafiikan siirto: Pidé hiiren keskipainiketta tai kiekkoa alhaalla ja
liikuta hiirtd. TNC siirtda tyokappaletta vastaavan suuntaan. Kun
vapautat hiiren keskipainikkeen, TNC siirtaa tyokappaleen
maariteltyyn asentoon.

Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: Merkitse suorakulmainen
zoomausalue painamalla hiiren vasenta painiketta. Kun vapautat
hiiren vasemman painikkeen, TNC suurentaa tyokappaleen
maaritellyn alueen kokoiseksi.

Suurentaminen ja pienentdminen nopeasti hiiren avulla: Hiiren
kiekon pydritys eteen- tai taaksepain

Aihion aariviivakehikon esiinotto ja piilotus

Vaihda ohjelmanappainpalkkia, kunnes nayttéon tulee 3D-
kuvauksen valinnan ohjelmanéappain.

Toimintojen valinta kiertoa ja
=i suurennusta/pienennysta varten:
sicuoTo Kehikon BLK-FORM esilleotto: Aseta kirkaskenttd
HzmENG ohjelmanappéaimen NAYTA kohdalle
Kehikon BLK-FORM piilotus: Aseta kirkaskentta
ohjelmanappaimen PIILOTA kohdalle
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16.1 Grafiikka

Osakuvan suurennus

Ohjelman testauksen ja ohjelmanajon kayttotavoilla voit muuttaa
osakuvaa kaikille esitystavoille.

Tata varten on graafinen simulaatio tai ohjelmanajo pysaytettava.
Osakuvan suurennus on aina voimassa kaikilla esitystavoilla.

Osakuvan suurennuksen muuttaminen
Katso ohjelmanéppéaimet taulukosta

Mikali tarpeen, pysaytéa graafinen simulaatio

Vaihda ohjelmanappéinpalkkia ohjelman testauksen tai
ohjelmanajon kayttotavalla, kunnes ndyttdon tulee osakuvan
suurennuksen valinnan ohjelmanappain.

Toiminto

Vaihda ohjelmanéappainpalkkia, kunnes nayttdén tulee
osakuvan suurennustoimintojen valinnan
ohjelmanappain.

Osakuvan suurennuksen toimintojen valinta

Valitse tydkappaleen sivu ohjelmanappéimelld (katso
alla olevaa taulukkoa)

Aihion pienentdminen tai suurentaminen: Pida
ohjelmanappaintad ,-" tai ,+" alas painettuna

K&ynnistd ohjelman testaus tai ohjelmanajo uudelleen
ohjelmanappéaimella KAYNTIIN (NOLLAA + KAYNTIIN
palauttaa alkuperaisen aihion)

Ohjelmanappaimet

KASIKAYTTO

OHJELMAN TESTRAUS

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM 0.1 Z X-20 z-s53 o
BLK FORM 0.2 Tx+40 Iv+B4 12483 E
TOOL CALL 61 Z 51000 -a\
L X+ Y+@ RO F99389 —
L z+1 Ro Fgges M3

CYCL DEF 5.@ YMPYRATASKU

CYCL DEF 5.1 ETAIS1 [
CYCL DEF 5.2 SYUYYS-3.5

CYCL DEF 5.3 RSETUS4 F4000 ¥
10 CYCL DEF 5.4 SADE16.05

11 CYCL DEF 5.5 F50@0 DR-

12 CYCL CALL

13 CYCL DEF 5.@ YMPYRATASKU
14 CYCL DEF 5.1 ETAIS1

15 CYCL DEF 5.2 Syuvvs-a4

16 CYCL DEF 5.3 ASETUSA4 F4000
17 CYCL DEF 5.4 SADE14

18 CYCL DEF 5.5 F50@0 DR-

CONDNAUNRS

31 L Y+4@ R® FI99g

Mag 4096.00 * T 0:00:38

L)

NAYTA
KOKO
TYOKAPP.

TALLENNA
0SAKUYA

/@ ‘ @\‘ r@fi - =

Vasemman/oikean tyokappaleen sivun

valinta

Etummaisen/takimmaisen tydkappaleen

sivun valinta

Ylemman/alemman tydkappaleen sivun

valinta

o e

Leikkauspinnan siirto aihion
suurentamiseksi tai pienentémiseksi

I

Osakuva valinta

TALLENNA
0SAKUVA
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Kursorin asema osakuvan suurennuksessa

Osakuvan suurennuksen aikana TNC nadyttaa koordinaatteja niille
akseleille, joita on rajoitettu. Koordinaatit vastaavat sita aluetta, joka
osakuvan suurennukselle on asetettu. Vinoviivan vasemmalla puolella
TNC néayttédé alueen pienimpia koordinaatteja (MIN-piste), oikealla
puolella suurimpia (MAX-piste).

Suurennetussa kuvauksessa TNC esittda kuvaruudun oikeassa
alakulmassa merkintaa MAGN.

Jos TNC ei pysty enda pienentdmaan tai suurentamaan aihiota, ohjaus
antaa virheilmoituksen grafiikkaikkunassa. Poistaaksesi
virheilmoituksen suurenna tai pienenna aihiota uudelleen.

Graafisen simulaation toisto

Koneistusohjelma voidaan simuloida graafisesti vaikka kuinka monta
kertaa. Sitd varten voidaan grafiikka palauttaa aihioksi tai aihion
suurennetuksi osakuvaksi.

Toiminto Ohjelmanéappain
Koneistamattoman aihion nadyttd viimeksi PaLauT
valitulla osakuvan suurennuksella ot
Palauta osakuvan suurennus takaisin, jotta N
TNC voisi nadyttada koneistettua tai TYoKRPP.

koneistamatonta tydkappaletta ohjelmoidun
BLK-Form-lauseen mukaisesti

Ohjelmanappéinta AIHIO KUTEN BLK FORM painettaessa
@ TNC nayttaa aihiota uudelleen ohjelmoidun kokoisena —

my0s sen jalkeen kun leikkauskuva valitaan ilman

ohjelmanappaimen OSAKUVAN TALLENNUS painallusta.

Tyokalun naytto

Ylakuvauksessa ja kolmen tason kuvauksessa voit nayttaa tyokalua
simulaation aikana. TNC esittda tyokalun sen halkaisijan mukaisesti,
joka on maaritelty tyokalutaulukossa.

Toiminto Ohjelmanappain
Ei tyokalun ndyttéa simulaation aikana TvaKaLT
Tydkalun nayttd simulaation aikana rvokaLun

HIMMENNA
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16.1 Grafiikka

Koneistusajan maaritys

Ohjelmanajon kayttétavat

Ajan nayttd ohjelman alusta ohjelman loppuun. Keskeytysten
yhteydessa myos ajan laskenta keskeytyy.

Ohjelman testaus

Ajan nayttd, jonka TNC laskee syottdnopeudella toteutettaville
tyokalun liikkeille, TNC laskee mukaan odotusajat. TNC:n laskema aika
soveltuu vain valmistusajan laskentaan, koska TNC ei huomioi
konekohtaisia asetusaikoja (esim. tyokalun vaihdot).

Kun olet asettanut koneistusajan laskennan paélle, voit luoda
tiedoston, johon viedaan kaikkien ohjelmassa kaytettavien tydkalujen
kayttdajat (katso , Tydkalun kayttotestaus” sivulla 575).

Ajanottotoiminnon valinta

E Vaihda ohjelmanéappainpalkkia, kunnes nayttoon tulee
ajanottotoimintojen valinnan ohjelmanappain.

Valitse ajanottotoiminnot

Valitse haluamasi toiminto ohjelmanappaimella, esim.
naytettavan ajan tallennus

TALLENNA

Ajanottotoiminnot Ohjelmanéappain

KASIKAYTTO

OHJELMAN TESTRUS

© BEGIN PGM 17000 MM
1 BLK FORM @.1 Z X-20
2 BLK FORM ©.2 IX+40 IY+84 IZ+53
3 TOOL CALL 61 Z Sieee

4 L Xx+0 v+0 R@ F9383

S5 L 2z+1 Re Fgggg M3

6 CYCL DEF 5.8 YMPYRATASKU

7 CYCL DEF 5.1 ETAIS1

8 CYCL DEF 5.2 SYUYYS-3.8

9 CYCL DEF 5.3 ASETUS4 F400@

31 L vy+de R® F9998

y-32  2-53

4096.00 * T

2:00:38

TALLENNA LISAR UUS.ASETA

B

Koneistusajan laskentatoiminnon kytkenta
paalle (EIN)/pois (AUS)

Naytetyn ajan tallennus

TALLENNA

LISAA

Tallennetun ja naytetyn
ajan summan naytto

Naytetyn ajan poisto

i)

TNC nollaa ohjelman testauksen aikana koneistusajan, kun
uusi BLK-FORM suoritetaan.

=)
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16.2 Ohjelmanayton toiminnot

Yleiskuvaus

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kayttotavoilla TNC nayttaa
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit selata koneistusohjelmaa sivu

sivulta

Toiminnot

Ohjelmanappain

AUTOMARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Ohjelman nayttdsivujen selaus taaksepain

Ohjelman nayttdsivujen selaus eteenpdin

Ohjelman alkukohdan valinta

ALKUUN

Ohjelman loppukohdan valinta

LOPPUUN

HEIDENHAIN iTNC 530

@ BEGIN PGM 17811 MM
1 BLK FORM ©.1 Z X-B@ Y-70 2-280 i
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+58 2+45 =
3 TOOL CALL 3 2 S3500
4 L X-58 Y-38 2+28 RO F1000 M3 =
5 L X-38 Y-48 2+18 RR v
6 RND R28 EE
7 L X+78 Y-B@ 2z-1@ Toed
8 CT X+78 Y+308 v ¥
9 RND R16.5
10 L X+0 Y+40 2+40
8% S-IST Sirgsl
8% SLCNm1 200136 |rrmoas
[X] -300.000 Y -128.080808 2 -200.008| ¥
B +330.000 *C +0.000
o 1/3
2 S1 ©.800 =H
HETK. &:15 TS5 z|s zsee F o M5/, 9
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU ESILAUSE- | TYOKALU- NOLLAP .- TYOKALU-
AJO KAYTTO- TAULUKKO
i TESTT TAULUKKO TEiW
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16.3 Ohjelman testaus

Kaytto

Ohjelman testauksen kayttotavalla voit simuloida ohjelmia ja
ohjelmanosia vahentaaksesi ohjelmankulkua haittaavia
ohjelmointivirheitd. TNC tukee seuraavien virheiden etsintaa:

geometriset puutteet

puuttuvat maarittelyt

toteutuskelvottomat hypyt

tyOskentelytilan puutteet

Tormaykset tormaysvalvottujen osien kanssa (tarvitaan
ohjelmaoptio DCM, katso , Térméaysvalvonta ohjelman testauksen
kayttotavalla”, sivu 370)

16.3 Ohjelman testaus

Lisaksi voit kdyttda seuraavia toimintoja:

Ohjelman testaus lauseittain

Testauksen keskeytys haluttuun lauseeseen
Lauseen ohitus

Graafisen esityksen toiminnot
Koneistusajan maaritys

Lisatilanaytot

(dynaaminen tormaysvalvonta), voit ohjelman
testauksessa suorittaa myds tormaystarkastuksen (katso
., Tormaysvalvonta ohjelman testauksen kayttotavalla”
sivulla 370)

@ Jos koneesi on varustettu ohjelmaoptiolla DCM
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TNC ei pysty graafisessa simulaatiossa simuloimaan
kaikkia koneen tosiasiassa suorittamia liikkeita, esim.

Tydkalunvaihdon liikkeet, jotka koneen valmistaja on
maaritellyt tydkalunvaihtomakroissa tai PLC:n kautta

Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on maaritellyt M-
toimintomakroissa

Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on toteuttanut
PLC:n kautta

Paikoitukset, jotka toteuttavat paletin vaihdon

HEIDENHAIN suosittelee, etta kaikille ohjelmille
toteutetaan huolellinen sisdanajo silloinkin, kun ohjelman
testaus ei anna virheilmoitusta eika tyokappaleessa
esiinny nakyvia vaurioita.

TNC kdynnistaa ohjelman testauksen tyokalukutsun
jalkeen padsaantoisesti aina seuraavasta asemasta:

Koneistustason asema X=0, Y=0

Tyokaluakselilla 1 mm kaskylla BLK FORM maaritellyn MAX-
pisteen ylapuolella

Jos kutsut saman tydkalun, TNC simuloi ohjelmaa
edelleen jatkaen viimeksi ennen tydkalukutsua
ohjelmoidusta asemasta.

Jotta my0s toteutuksen yhteydessa saataisiin aikaan
yksiselitteinen tyokalun kayttaytyminen, pitaa tydkalun
vaihdon jalkeen ajaa periaatteessa sellaiseen asemaan,
josta TNC voi paikoittua tormaysvapaasti koneistuksen
aloituspisteeseen.

Koneen valmistaja voi maaritella ohjelman testauksen
kayttotavalla myds tyokalun vaihdon makron, joka simuloi
tarkalleen koneen kayttaytymista, katso koneen kasikirjaa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Ohjelman testaus

Ohjelmatestin suoritus

Aktiivisella keskustydkalumuistilla tydskenneltdessa taytyy
tyokalutaulukon olla aktivoitu ohjelman testausta varten (Tila S). Valitse
tyokalutaulukko sita varten kayttotavalla Ohjelman testaus
tiedostonhallinnan (PGM MGT) kautta.

MOD-toiminnolla AIHIO TYOTILASSA aktivoidaan tydskentelytilan
valvonta ohjelman testausta varten, katso , Aihion esitys
tyoskentelytilassa”, sivu 604.

Valitse ohjelman testauksen kayttotapa

Ota naytolle tiedostonhallinta ndppaimellda PGM MGT
ja valitse tiedosto, jonka haluat testata tai

Ohjelman alun valinta: Valitse nappaimella GOTO rivi
0" ja vahvista ndppaimella ENT

TNC nayttaa seuraavia ohjelmanadppaimia:

Toiminnot Ohjelmanappain
Aihion uudelleenasetus ja koko ohjelman
testaus ALOITA

Koko ohjelman testaus

Kunkin ohjelmalauseen testaus yksittain

Ohjelman testauksen pysaytys
(ohjelmanappaéin ilmestyy vain, kun olet
kaynnistanyt ohjelman testaamisen)

Voit keskeyttaa ja jatkaa uudelleen ohjelman testausta milloin tahansa
— myds koneistustyokiertojen sisélla. Jotta testin jatkaminen edelleen
olisi mahdollista, seuraavia toimenpiteitéd ei saa tehda:

toisen lauseen valitseminen nuolindppaimilla tai ndppaimella GOTO

muutosten tekeminen ohjelmassa

kayttdtavan vaihtaminen

uuden ohjelman valitseminen
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Ohjelman testauksen suorittaminen maarattyyn lauseeseen
saakka

Ohjelmanappaimelld SEIS LAUSEESSA N suoritetaan ohjelman
testaus vain lauseen numeroon N saakka.
Valitse ohjelman alku ohjelman testauksen kayttétavalla

Ohjelman testauksen valinta méaaréttyyn lauseeseen saakka: Paina
ohjelmanappainta PYSAYTYS LAUSEESSA N

Lorera Pysdytys lauseeseen N: Pysayta lauseessa N: Syota
sisaan lauseen numero, jossa ohjelman testaus tulee
pysayttaa

Ohjelma: Syota sisdan sen ohjelman nimi, jossa valitun
lauseen numeron mukainen lause sijaitsee; TNC
nayttaa valitun ohjelman nimesg; jos ohjelman
pysaytys halutaan tehda kutsulla PGM CALL
kutsutussa ohjelmassa, talloin syota sisdan sen nimi.

Esilauseajo: P: Jos haluat siirtya pistetaulukkoon,
syOta tdssa sisdan sen rivin numero, johon haluat
siirtya

Taulukko (PNT): Jos haluat siirtyé pistetaulukkoon,
syOta tdssa sisdan sen pistetaulukon nimi, johon
haluat siirtya

Toistot: Syota sisdan suoritettavien toistojen
lukumaara, mikali N sijaitsee ohjelmanosatoiston
sisapuolella

Ohjelmajakson testaus: Paina ohjelmanappéinté
KAYNTIIN; TNC testaa ohjelman sisdansyotettyyn
lauseeseen saakka
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LEEETIE OHJELMAN TESTAUS

BEGI PGM 170008 MM

BLK FORM ©.2 IX+40 IY+64 IZ2+53
TOOL CALL 61 Z S1eg0

L X+B Y+0 RO F9888

L 2+1 R@® F98938 M3

WONDU»WN PO

CYCL DEF 5.8 YMPYRRTASKU
CYCL DEF 5.1 ETRIS1
CYCL DEF 5.2 SYVYYS-3.6
CYCL DEF 5.3 ASETUS4 F4000
18 CYCL DEF 5.4 SADE16.85
11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 CYCL
13 CYCL DEF ¢
14 CYCL DEF
15 CYCL DEF
16 CYCL DEF
17 CYCL DEF 5.4 SADE14

BLK FORM ©.1 2 X-20 Y-32 2Z-53

LOPP ALoITA

ALOITA
VKS . LAUSE

RESET

ALOITA
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16.3 Ohjelman testaus

Valitse ohjelman testauksen kinematiikka

Tama toiminto on vapautettava koneen valmistajan
O toimesta.

Tata toimintoa voit kayttaa sellaisten ohjelmien testaamiseen, joiden
kinematiikka ei tdsmaa koneen kinematiikkaan (esim. koneet, joissa on
vaihtopéaa tai liikealueen vaihto-ominaisuus).

Jos koneen valmistaja on maaritellyt koneellesi erilaisia kinemaattisia
asetuksia, voit taman toiminnon avulla aktivoida tdman kinematiikan
ohjelman testaamista varten. Talldin aktiivinen koneen kinematiikka
sailyy muuttumattomana.

Valitse ohjelman testauksen kayttotapa
Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella
w MOD-toiminnon valinta
Ota naytolle tulevaan ponnahdusikkunaan
R kaytettavissa olevat kinematiikat, vaihda tarvittaessa

ohjelmanappainpalkkia

Valitse haluamasi toiminto nuolinappaimilla ja
vastaanota nappaimella ENT

kayttotavan voimaan, talldin yleensa koneen kinematiikka
on aktiivinen. Paallekytkennéan jélkeen on tarvittaessa
valittava uudelleen ohjelman testauksen kinematiikka.

Q Kun kytket ohjauksen paélle ja asetat ohjelman testauksen

Jos valitset kinematiikan avainsanalla kinematiikka, TNC
vaihtaa koneen kinematiikan ja testikinematiikan valilla.
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16.4 Ohjelmanajo

Kaytto

Jatkuvan ohjelmanajon kayttotavalla TNC suorittaa koneistusohjelman
keskeytyksettd ohjelman loppuun tai ohjelmoituun keskeytykseen
saakka.

Yksittaislauseajon kayttotavalla TNC suorittaa kunkin lauseen
yksitellen, kun jokaista lausetta varten painetaan uudelleen ulkoista
KAYNTIIN-painiketta.

Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan kayttaa seuraavia TNC-toimintoja:

Ohjelmanajon keskeytys

Ohjelmanajo maaratysté lauseesta alkaen
Lauseiden ohitus

Tyokalutaulukon TOOL.T editointi
Q-parametrin tarkastus ja muokkaus
Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
Graafisen esityksen toiminnot
Lisatilandytot
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AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

BEGIN PGM 17011 MM

13 L z+10
14 END PGM 17011 MM

M

Eq]:l

i
!
gl

@% S-IST ST:1
2% SINm] 20:36
30 H 50U 0:00:00
-300.000 Y -120.000 2 -200.000 i‘-@
B +330.000 *#C +0.000
meo 18
= S1 0.000
HETK. &:15 TS5 z|s zsee F o M5/, 9
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU ESILAUSE- TYOKALU- NOLLAP .- TYOKALU-
AJO KAYTTO- TAULUKKO
= TESTT TAULUKKO \¥]
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16.4 Ohjelmanajo

Koneistusohjelman toteutus

Valmistelu

1 Kiinnita tydkappale koneen poytadan

2 Peruspisteen asetus

3 \Valitse tarvittavat taulukot ja palettitiedostot (Tila M)
4 Valitse koneistusohjelma (Tila M)

Halutessasi voit muuttaa syottdarvoa ja karan kierroslukua
@ muunnoskytkimilla.

Ohjelmanappaimella FMAX voit pienentaa syétténopeutta,
kun haluat siséanajaa NC-ohjelman. Syo6ttéarvon
pienennys koskee kaikkia pika- ja syottoliikkeita.
Sisdansyottdmasi arvo ei saily enaa voimassa koneen pois-
/paallekytkennan jalkeen. Jos haluat perustaa uudelleen
syotténopeuden maksimiarvot koneen paallekytkennan
jalkeen, sinun taytyy syottaa vastaavat lukuarvot uudelleen
sisaan.

Jatkuva ohjelmanajo
Kaynnista koneistusohjelma ulkoisella KAYNTIIN-painikkeella

Ohjelman yksittaislauseajo

K&ynnista jokainen koneistusohjelman lause yksitellen ulkoisella
KAYNTIIN-painikkeella
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Koneistuksen keskeytys

Ohjelmanajo voidaan keskeyttad monella vaihtoehtoisella tavalla:

Ohjelmoidut keskeytykset

Ulkoinen SEIS-painike

Vaihtokytkenta yksittdislauseajolle

Ei-ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)

Jos TNC havaitsee ohjelmanajon aikana virheen, se keskeyttaa
koneistuksen automaattisesti.

Ohjelmoidut keskeytykset

Keskeytykset voidaan maaritelld suoraan koneistusohjelmassa. TNC
keskeyttda ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu
siihen lauseeseen saakka, joka sisaltda yhden seuraavista
sisdansyotoista:

STOPP (lisdtoiminnolla tai ilman)
Lisatoiminto MO, M2 tai M30
Lisatoiminto M6 (koneen valmistaja maarittelee)

Keskeytys ulkoisella SEIS-painikkeella

Paina ulkoista SEIS-painiketta: Se lause, jota TNC parhaillaan
suorittaa, kun ndppainta painetaa, suoritetaan kokonaan loppuun;
tilan naytossa vilkkuu symboli +*+

Jos et halua enéé jatkaa koneistusta, talloin uudelleenaseta TNC
ohjelmanadppaimella SISAINEN SEIS : tilan nayttssa oleva , * -
symboli poistuu. Tasséa tapauksessa kaynnista ohjelma uudelleen
alusta lahtien

Koneistuksen keskeytys vaihtokytkennalla yksittaislauseajon
kayttotavalle

Kun koneistusohjelmaa ollaan toteuttamassa jatkuvan ohjelmanajon
kayttotavalla, valitse yksittaislauseajo. TNC keskeyttaa koneistuksen,
kun sen hetkinen koneistusvaihe on suoritettu loppuun.

HEIDENHAIN iTNC 530

16.4 Ohjelmanajo

” @



16.4 Ohjelmanajo

Ei-ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)

Tama toiminto on mukautettava koneen valmistajan
@ toimesta. Katso koneen kayttdohjekirjaa

TNC keskeyttda ohjelmanajon automaattisesti, jos liikekdsky
ohjelmoidaan sellaiselle akselille, jonka koneen valmistaja ei ole
maaritellyt ei-ohjatuksi akseliksi (laskenta-akseli). Tassa tilassa
ohjaamattomat akselit voidaan ajaa manuaalisesti haluttuun asemaan.
Talloin TNC esittda kuvaruudun vasemmassa puoliskossa kaikki
ajettavat ohjelmointiasemat, jotka on ohjelmoitu tdsséa lauseessa.
Lisdksi TNC nayttda ohjaamattomien akseleiden jéljella olevaa
loppumatkaa.

Heti kun kaikki akselit ovat saavuttaneet oikean tavoiteaseman, voit
jatkaa ohjelman ajoa NC-kaynnistyksella.

Valitse haluamasi ajojérjestys ja toteuta kukin liike NC-
3 kdynnistykselld. Paikoita ohjaamattomat akselit
manuaalisesti, TNC nayttaa kyseiselle akselille jaljella
olevaa loppumatkaa (katso , Paluuajo muotoon”

sivulla 574)
> Tarvittaessa valitse, tuleeko ohjattujen akseleiden
e likkeet suorittaa kddnnetyssa vai kaantdmattdmassa

koordinaatistossa

Mikali tarpeen, aja ohjattuja akseleita kasipyoran tai
L akselisuuntandppaimen avulla
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Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana

Voit ajaa koneen akseleita keskeytyksen aikana kuten
kasikayttotavalla.

Huomaa térmaysvaara!
Jos keskeytat ohjelmanajon kdannetyssa
koneistustasossa, voit vaihtaa koordinaatistoa kaannetyn

ja kdantamattdoman valilla ohjelmanadppaimen 3D ROT
avulla.

Talléin TNC arvioi sen mukaisesti akselisuuntandppéinten,

kasipyoran ja uudelleenpaikoituslogiikan toiminnot.
Huomioi irtiajon yhteydessa, etta oikea koordinaatisto on
voimassa ja etta kiertoakselin kulman arvot on tarpeen
mukaan syotetty sisaan 3D-ROT-valikolla.

Kayttoesimerkki:
Karan irtiajo tyokalurikon jéalkeen

Koneistuksen keskeytys

Aja irti ulkoisilla suuntanappaimilla: Paina ohjelmanéappéainta
MANUAALISIIRTO.

Tarvittaessa aktivoi ohjelmanéppéimelld 3D ROT koordinaatisto,
johon haluat siirtya

Koneen akseleiden siirto ulkoisilla suuntanappaimilla

MANUAALISIIRTO jalkeen painaa ulkoista KAYNTIIN-
painiketta, jotta irtiajo voitaisiin suorittaa ulkoisilla
suuntandppaimilla. Katso koneen kayttdohjekirjaa

@ Joissakin koneissa taytyy ohjelmandppaimen

Koneen valmistaja voi halutessaan tehda sellaisen
asetuksen, ettd ohjelman keskeytyksella ajettavat akselit
likkuvat aina kulloinkin voimassa olevassa, mahdollisesti
myds kaannetyssa koordinaatistossa. Katso koneen
kayttoohjekirjaa
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16.4 Ohjelmanajo

Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen jilkeen

Jos keskeytat ohjelmanajon koneistustyokierron aikana,

@ taytyy sen jatkamiseksi palata takaisin tydkierron alkuun.
Talloin TNC:n taytyy kdyda uudelleen lapi tyokierrossa jo
suoritetut koneistusvaiheet

Jos keskeytat ohjelmanajon ohjelmanosatoiston tai aliohjelman
sisdpuolella, taytyy paluu keskeytyskohtaan suorittaa toiminnolla
ESIAJO LAUSEESEEN N .

TNC tallentaa ohjelmanajon keskeytyksessa

viimeksi kutsutun tyokalun tiedot

voimassa olevat koordinaattimuunnokset (esim. nollapistesiirto,
kierto, peilaus)

viimeksi maaritellyn ympyrakeskipisteen koordinaatit

kauan, kunnes ne peruutetaan (esim. valitsemalla uusi

@ Huomaa, etté tallennetut tiedot pysyvat voimassa niin
ohjelma).

Tallennettuja tietoja kaytetaan kesketyksen aikana tehdyn koneen
akseleiden manuaalisen siirron jalkeen akseleiden palauttamiseksi
takaisin muotoon (ohjelmanajo ASEMAAN AJO).

Ohjelmanajon jatkaminen KAYNTIINnappaimella
Keskeytyksen jélkeen voit jatkaa ohjelmanajoa painamalla ulkoista
KAYNTIIN-painiketta, jos olet keskeyttanyt ohjelman jollakin
seuraavista menetelmista:

painanut ulkoista SEIS-painiketta

ohjelmoinut keskeytyksen

Ohjelmanajon jatkaminen virheen jalkeen
Ei-vilkkuvalla virheilmoituksella:

Poista virheen syy
Poista virheilmoitus naytélta: Paina nappéinta CE

Aloita uudelleen tai jatka ohjelmanajoa siitd kohdasta, missa
keskeytys tapahtui

Vilkkuvalla virheilmoituksella:

Pida ndppaintad END alhaalla kaksi sekuntia, niin TNC suorittaa
l&mminkadynnistyksen

Poista virheen syy
Toteuta uudelleenaloitus

Jos virhe toistuu uudelleen, merkitse ylos sen sisalto ja ota yhteys
asiakaspalveluun.
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Mielivaltainen sisdantulo ohjelmaan

(Esilauseajo)
P B 2 AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU OLIELHOINT T
Toiminto ESIAJO LAUSEESEEN N on valmisteltava ja JA EDITOINTZ
@ sovitettava etukateen koneen valmistajan toimesta. Katso @ BEGIN PGM 17811 MM
A A i ir 1 BLK FORM ©.1 2 X-60 Y-70 2-20 " =]
koneen kayttoohjeklrjaa 2 BLK FORM 8.2 X+1380 Y+50 2+45 =
3 TOOL CALL 3 2 S3500
L . . . 4 L X-50 Y-30 Z2+20 RO F1000 M3 s |
Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N (Esilauseajo) voit toteuttaa 5 L X-30 Y-48 2+18 RR %
koneistusohjelman alkaen valitusta lauseesta N. TNC huomioi S RND R e 2-10 T
laskennallisesti tydkappaleen koneistuksen tahan lauseeseen saakka. 8 CT X+78 VY+30 sl
ttAMAA i i 9 RND R16.5
TNC pystyy esittdmaan sen graafisesti. 10 1 Oxva v R
Jos olet pysayttanyt ohjelman sisdisesti toiminnolla SISAINEN SEIS, R o ’;2:35 e
_tallom Tl_\lC mahdolllstaa_‘automaattlsen sisaantulon lauseeseen N, TE -300 . 0odiisatcs = e v00.000| W
jossa ohjelma pyséytettiin. B  +330.00¢
INFO 1/3
Edellyttden etta ohjelmanajo on keskeytetty seuraavien olosuhteiden &, - . ISl 0.000 -5
jalkeen, TNC tallentaa muistiin keskeytyskohdan: A | Lopeun | szou ETT P ‘ s

HATASEIS
Virtakatkos
Ohjaushairio

Kun esilauseajo on kutsuttu, voidaan ohjelmanéppadimelld VALITSE
VIIMEINEN N valita keskeytyskohta ja ajaa akselit takaisin siihen
kohtaan NC-kdynnistyspainikkeella. Paallekytkennan jalkeen TNC
nayttaa viestia NC-ohjelma on keskeytetty .

@ Esilauseajo ei saa alkaa aliohjelman sisalla.

Kaikki tarvittavat ohjelmat, taulukot ja palettitiedostot on
valittava ohjelmanajon kayttotavalla (Tila M).

Jos ohjelma sisaltéad ennen esilauseajon loppua
ohjelmoidun keskeytyksen, esilauseajo keskeytetaan siina
kohdassa. Esilauseajon jatkamiseksi on painettava ulkoista
KAYNTIIN-painiketta.

Esilauseajon jalkeen tyokalu siirretdan maaritettyyn
asemaan toiminnolla ASEMAAN AJO.

Tydkalun pituuskorjaus on voimassa vasta tyokalukutsun
ja sen jalkeisen paikoituslauseen jalkeen. Tama patee
myos silloin, jos vain tydkalun pituutta on muutettu.

Lisdtoiminnot M142 (modaalisten ohjelmatietojen poisto) ja
M143 (peruskadnnon poisto) eivat ole sallittuja
esilauseajossa.
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@
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Koneparametrilla 7680 maaritellaan, alkaako esilauseajo
ketjutetuilla ohjelmilla padohjelman lauseesta 0 vai sen
ohjelman lauseesta 0, jossa ohjelmanajo viimeksi
keskeytettiin.

Ohjelmanappéaimella 3D ROT voit vaihtaa
sisdantulokohtaan ajamisen koordinaatistoa
kdannetyn/kaantamattdman ja aktiivisen tydkaluakselin
suunnan valilla.

Jos haluat asettaa esilauseajon palettitaulukon sisélla,
valitse ensin nuolindppaimilla palettitaulukosta se ohjelma,
johon haluat siirtya ja heti sen jalkeen ohjelmanappain
ESIAJO LAUSEESEEN N.

Esilauseajossa TNC ohittaa kaikki kosketustyokierrot.
Talloin kyseisissa tydkierroissa kuvatut tulosparametrit
eivat siséalla mitaan arvoja.

Toiminnot M142/M143 ja M120 eivat ole sallittuja
esilauseajossa.

Ennen jatkuvan lauseajon aloittamista TNC poistaa liikkeet,
jotka olet suorittanut koodilla M118 (Paallekkainen
kasikayttoliike) ohjelman aikana.

Huomaa tormaéaysvaaral!

Kun toteutat esilauseajon ohjelmassa, joka sisaltaa M128-
koodin, TNC suorittaa tarvittaessa korjausliikkeen
(kompensaatio). Korjausliikkeet tehdaan muotoonajon
liikkeen paalle.
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Valitse sen hetkisen ohjelman ensimmainen lause esilauseajon

alkukohdaksi: Syéta sisaan GOTO ,,0".

ESILAUSE-

Valitse esilauseajo: Paina ohjelmanappainta
ESILAUSEAJO

Esiajolause N: Syota sisdan lauseen numero N, johon

esilauseajon tulee paattya

Ohjelma: Syota sisdan sen ohjelman nimi, jossa lause

N sijaitsee

Esiajo lauseeseen P: SyOtd sisdan sen kohdan

numero P, johon esilauseajon tulee paattya, jos haluat
siirtya pistetaulukkoon tai PATTERN DEF-lauseeseen

einsteigen wollen

Taulukko (PNT): Sen pistetaulukon nimi, johon
esilauseajon tulee paattya.

Toistot: Syota sisdan suoritettavien toistojen
lukumaara, joka esilauseajossa tulee huomioida,

mikali N sijaitsee ohjelmanosatoiston sisapuolella tai

usein kutsuttavassa aliohjelmassa

Kaynnistd esilauseajo: Paina ulkoista KAYNTIIN-
painiketta

Muotoon ajo (katso seuraavaa kappaletta)

Siirtyminen nappaimella GOTO

=)

Kun nappaimella GOTO siirrytaan lauseen numeroon, TNC

tai PLC eivat suorita minkdanlaisia toimintoja, jotka
varmistaisivat turvallisen siirtymisen.

Kun siirryt aliohjelman lauseeseen néppadimellda GOTO,
TNC lukee lapi aliohjelman (LBL 0)! Tee tallaisissa
tapauksissa siirtyminen paasaantoisesti esilauseajon
toiminnolla!
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© Paluuajo muotoon
» —
©
< Toiminnon ASEMAAN AJO avulla TNC ajaa tyokalun tyokappaleen AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU sraELromTT
4+ muotoon seuraavissa tilanteissa:

E Paluuajo sen jélkeen, kun koneen akseleita on liikkutettu KONEENRTICANRURDECEEENRSETUSY .
?, keskeytyksessé, joka on toteutettu ilman siséista pyséytysté T3 $3500 M3 —
-E- painamalla ohjelmanéppaintad SISAINEN SEIS %
o Paluuajo toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N suoritetun T

esilauseajon jalkeen, esim. kun keskeytys on tehty siséisesti gy
< painamalla ohjelmanéappaintd SISAINEN SEIS

(L] Jos olet muuttanut akseliasemia sdatopiirin avauksen jalkeen g; :Eﬁsg ST:;Q . 4|

. - - y i :
| o ohJelmakeskeytyksen all‘<ana (.rllppuu kon.ees.ta) . . “300.600 Y -120.086 2  -192.444| o
Jos liikkelauseessa on ohjelmoitu my&s ei-ohjattu akseli (katso , Ei- #B  +3308.800%C +8.000
ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)” sivulla 568) 7 s1 5. 000 I”

HETK. :15 T3 2[s zse0 Fo Ms /e

Valitse paluuajo muotoon: Paina ohjelmanappaintd ASEMAAN AJO ‘ ‘ ‘
Tarv. perusta uudelleen koneen tila

Siirrd akseleita siina jarjestyksessd, jota TNC ehdottaa kuvaruudulla:
Paina ulkoista kaynnistyspainiketta tai

Siirrd akseleita mielivaltaisessa jarjestyksessa: Paina
ohjelmanappédimid MUOTOONAJO X, MUOTOONAJO Z jne. ja
aktivoi jokainen akseliliike erikseen painamalla ulkoista KAYNTIIN-
nappainta

Jatka koneistusta: Paina ulkoista KAYNTIIN-painiketta

SISAINEN
SEIS

Siirtyminen nappaimella GOTO

Voit siirtya maariteltyyn kohtaan NC-ohjelman sisalla mydés GOTO-
nappaimelld. Huomioi:
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Tyokalun kayttotestaus

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

valmistajan toimesta. Katso koneen kayttoohjekirjaa 8 CT X+78 Y+30 4
9 RND R16.5

186 L X+0 Y+40 Z2+40

11 RND R20

12 L X-58 Y-30 2-10 RO

@ Tydkalun kayttotestaus on vapautettava kayttoon koneen e e

-

Tydkalun kayttotestauksen suorittaminen edellyttaa, etta seuraavat 13 L z+1@
ehdot tayttyvat 14 END PGM 17011 MM ?._,?
koneparametrin 7246 bitin 2 tulee olla asetuksessa 1
koneistusajan laskennan asetuksen on oltava paéallaohjelman gzl e
testauksen kéyttotavalla -300.000 Y -120.000 2 -200.000 é’;
testattavan selvakieliohjelman tulee olla kokonaan simuloitu B +330.00@1wC t0.008 -
kayttotavalla Ohjelman testaus o S1 ©0.000 EB
HETK. @:15 T 5 2|5 2500 F e M5 /8
Ohjelmanappéimellda TYOKALUN KAYTTOTESTAUS voidaan ennen T F T | e | e
ohjelman aloittamista testata, onko kaytettavalla tydkalulla vield remnc ) et | O RARTL]

16.4 Ohjelmanajo

kayttdaikaa jaljelld. Talléin TNC vertaa tyokalutaulukossa olevia
kestoajan hetkellisarvoja tyokalun kayttotiedoston asetusarvoihin.

Ohjelmanappaimen painalluksen jadlkeen TNC nayttaa
kayttotestauksen tulosta naytolle ilmestyvassa paallekkaisikkunassa.
Paallekkaisikkuna suljetaan CE-ndppaimella.

TNC tallentaa tyokalun kayttoajat erilliseen tiedostoon, jonka
tiedostonimi on muotoa pgmname.H.T.DEP. (katso , Riippuvien
tiedostojen MOD-asetuksen muuttaminen” sivulla 602). Laadittu
tyokalun kayttotiedosto sisaltda seuraavat tiedot:

Sarake Merkitys

TOKEN TOOL: Tyokalun kayttdaika per TOOL CALL.
Syo6tot listataan kronologisessa
jarjestyksessa
TTOTAL: Yhden tydkalun kokonaiskayttdaika

STOTAL: Aliohjelman kutsu (mukaanlukien
tyOkierrot); syotot listataan kronologisessa
jarjestyksessa

TIMETOTAL: NC-ohjelman
kokonaiskoneistusaika merkitaan
sarakkeeseen WTIME. TNC sijoittaa
vastaavan NC-ohjelman hakemistopolun
sarakkeeseen PATH . Sarake TIME sisaltaa
kaikkien TIME-merkintdjen summan (vain
kara paalla ilman pikaliikkeitd). Kaikki muut
sarakkeet TNC asettaa arvoon 0

TOOLFILE: TNC tallentaa sarakkeeseen PATH
sen tydkalutaulukon hakemistopolun, jonka
mukaan olet suorittanut ohjelman
testauksen. Nain TNC voi varsinaisen
tyOkalun kayttdtestauksen yhteydessa
ilmoittaa, oletko suorittanut ohjelman
testauksen tydkalutaulukon TOOL.T avulla

TNR Tydkalun numero (-1: ei vield tydkalu valittu)
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16.4 Ohjelmanajo

Sarake Merkitys
IDX Tyo6kaluindeksi
NAME Tydkalun nimi tyokalutaulukosta
TIME Tydkalun kayttoaika sekunneissa (sydttdaika)
WTIME Tyokalun kayttoaika sekunneissa
(kokonaisaika tyokalun vaihdosta tydkalun
vaihtoon)
RAD Tyokalun sdde R + Tyokalun sdteen tydvara
DR tyOkalutaulukosta. Yksikkd on 0.1pym
BLOCK Lauseen numero, jossa TOOL CALL-lause on
ohjelmoitu
PATH TOKEN = TOOL: Aktiivisen paéa- tai aliohjelman
hakemistopolku
TOKEN = STOTAL: Aliohjelman polkunimi
T Tydkalun numero ja tyokaluindeksi

Palettitiedoston tydkalun kayttotestaus voidaan tehda kahdella eri

tavalla:

Kursoripalkki on palettitiedostossa palettitietueen kohdalla:
TNC toteuttaa tyokalun kayttotestauksen koko paletille

Kursoripalkki on palettitiedostossa ohjelmatietueen kohdalla:
TNC toteuttaa tyokalun kayttotestauksen vain valitulle ohjelmalle
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16.5 Automaattinen ohjelman
kaynnistys

Kaytto

)

Ohjelmanappaimellda AUTOM. KAYNTIIN (katso kuvaa ylla oikealla) voit
ohjelmanajon kayttotavalla kdynnistaa aktivoituna olevan ohjelman
maaritellylla ajan hetkella:

Automaattisen ohjelmankaynnistyksen
mahdollistamiseksi TNC:n tulee olla valmisteltu sité varten
koneen valmistajan toimesta.

Ota naytolle kdynnistysajankohdan ikkuna (katso
kuvaa keskelld oikealla)

Aika (h:min:sek): Kellonaika, jolloin ohjelman tulee
kaynnistya

Paivdys (pv.kk.vvvv): Pdivamaard, jolloin ohjelman
tulee kaynnistya

Kaynnistyksen aktivointi: Aseta ohjelmanéppain
AUTOSTART paalle

HEIDENHAIN iTNC 530

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU OHJELMOINTT
JA EDITOINTI
7 L X+r8 Y-68 2z-18
8 CT X+78 VY+38 b
3 RND R16.5 =
10 L X+8 Y+48 2+480
11 RND R28 = B
12 L X-58 Y-38 2-10 R® v
13 L 2+10 e
14 END PGM 17011 MM i
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14 END PGM
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16.6 Lauseen ohitus

16.6 Lauseen ohitus

Kaytto
Lauseet, jotka on ohjelmoitu merkinnalla ,,/", voidaan ohittaa (hypaté
yli) ohjelman testauksessa tai ohjelmajossa:

Ohjelmalauseita merkinnélld /" ei suoriteta tai
= testata: Aseta ohjelmandppéin asetukseenPAALLA

o Ohjelmalauseet merkinnalld ,,/"” suoritetaan tai
=i testataan: Aseta ohjelmanappéin asetukseen POIS

@ Tama toiminto ei vaikuta TOOL DEF-lauseissa.

Viimeksi valittu asetus pysyy paalla myds virtakatkoksen
jalkeen.
»/"-merkin poisto

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotavalla se lause,
josta piilotusmerkki tulee poistaa

./"-merkin poisto
P
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16.7 Valinnainen ohjelmanajon
pysaytys

Kaytto

TNC pyséayttaa valinnaisesti ohjelmanajon testauksen siina lauseessa,

jossa M1 on ohjelmoitu. Jos kaytat toimintoa M1 ohjelmanajon
kayttotavalla, TNC kytkee karan ja jadhdytyksen pois paalta.

— Ei ohjelmanajon tai ohjelman testauksen pysaytysta

P Cen koodin M1 sisaltavissa lauseissa: Aseta
ohjelmanappain POIS

— o Ohjelmanajon tai ohjelman testauksen pysaytys

LY = koodin M1 siséltavissi lauseissa: Aseta

ohjelmanéappéain PAALLA

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.1 MOD-to

171 MOD-toiminnon valinta

MOD-toimintojen avulla voidaan valita lisdnayttoja ja
maarittelymahdollisuuksia. Kaytettavissa olevat MOD-toiminnot
riippuvat valitusta kayttotavasta.

MOD-toimintojen valinta

Valitse kayttdtapa, jolla haluat muokata MOD-toimintoja.

MOD-toimintojen valinta: Paina nappaintd MOD.
Oikealla olevat kuvat esittavat tyypillisia kuvaruudun
valikkoja ohjelman tallennuksen/editoinnin (kuva ylla
oikealla), ohjelman testauksen (kuva alla oikealla) ja
koneen kayttotavoilla (kuva seuraavalla sivulla).

Asetusten muuttaminen

Valitse nuolindppéinten avulla MOD-toiminto naytettavaan
valikkoon.

Asetusten muuttamiseksi on kaytettavissa — valitusta toiminnosta
riippuen — kolme mahdollisuutta:

Suora lukuarvon sisédansyottd, esim. liikealueen rajojen asetuksissa

Asetusten muuttaminen painamalla ndppainta ENT, esim. ohjelman
sisdansyoton asetuksissa

Asetusten muuttaminen valintaikkunassa. Jos kéytettavissa on
useampia asetusmahdollisuuksia, voidaan naytdlle ottaa ikkuna
painamalla nappaintd GOTO, jolloin kaikki asetusvaihdot tulevat
nakyviin. Valitse haluamasi asetus suoraan painamalla vastaavaa
numeronappainta (kaksoispisteen vasemmalla puolen) tai
poimimalla se nuolindppaimilla ja sen jalkeen vahvistamalla valinta
painamalla nappaintd ENT. Jos et halua muuttaa asetusta, sulje
ikkuna END-nappaimella .

MOD-toiminnon lopetus

Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanappaintd LOPPU tai ndppéinta
END
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MOD-toimintojen yleiskuvaus

Valitusta kayttOtavasta riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
toiminnot:

Ohjelman tallennus/editointi:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden nayttd
Avainsanan sisaansyotto

Liitdntaportin asetus

Tarvittaessa diagnoositoiminnot
Tarvittaessa konekohtaiset kayttajaparametrit
Tarvittaessa OHJE-tiedostojen nayttd
Tarvittaessa koneen kinematiikan valinta
Palvelupaketin lataus

Aikavydhykkeen asetus

Tietovalineen testauksen kaynnistys
Oikeudellinen ohje

Ohjelman testaus:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden nayttd
Avainsanan sisaansyotto

Tiedonsiirtoliitannan asetukset

Aihion esitys tyoskentelytilassa

Tarvittaessa konekohtaiset kayttajaparametrit
Tarvittaessa OHJE-tiedostojen naytto
Tarvittaessa koneen kinematiikan valinta
Aikavydhykkeen asetus

Lisenssiohjeet

Kaikki muut kayttotavat:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden nayttd
Tunnustietojen ndyttd mahdollisille optioille
Paikoitusnayton valinta

Mittayksikén asetus (mm/tuuma)
Ohjelmointikielen asetus MDl:lle

Akselin asetus hetkellisaseman tallennukselle
Liikealueen rajojen asetus

Peruspisteen nayttd

Kayttotietojen nayttd

Tarvittaessa OHJE-tiedostojen nayttd
Aikavyohykkeen asetus

Tarvittaessa koneen kinematiikan valinta
Lisenssiohjeet

HEIDENHAIN iTNC 530

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

PAIKOITUSNAYTTO 1
PAIKOITUSNHAYTTO 2
VAIHTO MM/TUUMA
OHJEMOINTITAPA
AKSELIN VALINTR

NC : SOFTWARE-NUMERO
PLC: SOFTWARE-NUMERO

Kehitystaso:

HETK.
REF
MM

HEIDENHARIN

%11111

340494 05
BASIS 53_8@3

M

i

Ll

=

AKSELI-
RAJAT
>

AKSELT-
RAJAT
2>

ASEMA/
OHJ.MARR.

AKSELI-
RAJAT OHJE
@

KONE-

AIkA  £13

TNCOPT

ET]

oN

DIAGNOSIS

HL

INFO 1/3

o |Illl|]'
o =
o

583

Inta

iminnon va

17.1 MOD-to



17.2 Ohjelmiston numerot

17.2 Ohjelmiston numerot

Kaytto

Seuraavat ohjelmistojen numerot naytetddn MOD-toimintojen
valinnan jalkeen TNC-kuvaruudulla:

584

NC: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)

PLC: PLC-ohjelmiston numero tai nimi (koneen valmistaja
hallitsee)

Kehitystila (FCL=Feature Content Level): Ohjaukseen

asennettu kehitystila (katso , Kehitystilat (Paivitystoiminnot)”

sivulla 9). TNC nayttéa ohjelmointipaikalla ---, da dort kein
Entwicklungsstand verwaltet wird

DSP1 ... DSP3: Kierroslukusaatimen ohjelmiston numero
(HEIDENHAIN hallitsee)

ICTL1 ja ICTL3: Virransaatimen ohjelmiston numero
(HEIDENHAIN hallitsee)
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17.3 Avainluvun sisaansyotto

Kaytto

TNC vaatii seuraavia toimintoja varten avainluvun:
Toiminto Avainluku
Kayttajaparametrin valinta 123
Ethernet-kortin konfigurointi (ei NET123
iTNC530 yhdessa Windows XP:n
kanssa )
Erikoistoimintojen vapautus Q- 555343

parametriohjelmoinnissa

Lisdksi voi avainsanan versionavulla ottaa esille tiedoston, joka
sisaltaa kaikki ohjauksesi voimassa olevat ohjelmaversioiden numerot:
Sy06téa sisaan avainsana version, vahvista ndppaimellda ENT

TNC nayttaa kuvaruudulla kaikki voimassa olevat ohjelmaversioiden
numerot

Version kuvauksen lopetus: Paina nappaintd END

olevan tiedoston version.a ja lahettda se koneen
valmistajalle tai HEIDENHAIN-edustajalle diagnosointia
varten.

@ Tarvittaessa voit lukea hakemistossa TNC: tallennettuna

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Palvelupaketin lataus

17.4 Palvelupaketin lataus

Kaytto

Ole ehdottomasti yhteydessa koneen valmistajaan,
@ ennenkuin asennat palevelupaketin.

Asennustoimenpiteiden jalkeen TNC suorittaa
lammittelykdynnistyksen. Ennen palvelupaketin lataamista
saata kone HATASEIS-tilaan.

Ellei viela suoritettu: Yhdista verkkoasemaan, josta haluat
suorittaa palvelupaketin latauksen.

Talla toiminnolla voit helposti suorittaa ohjelmistopaivityksen
TNC:hen.

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinninkayttotapa

Paina nappainta MOD

Ohjelmistopaivityksen kaynnistys: Paina ohjelmanappéinta , Lataa
palvelupaketti”, jonka jalkeen TNC nayttaa paivitystiedostojen
valintaikkunaa.

Valitse nuolindppaimilla hakemisto, jossa palvelupaketti on
tallennettuna. Nappaimella ENT paaset aina seuraavaan
alahakemistoon.

Tiedoston valinta: Paina nappéainta ENT kaksi kertaa valitun
hakemiston kohdalla: TNC vaihtaa nayton hakemistoikkunasta
tiedostoikkunaan.

Paivitysvaiheen kdynnistys: Valitse tiedosto ENT-ndppéaimella: TNC
avaa paketista kaikki tarvittavat tiedostot ja kdynnistaa sen jalkeen

ohjauksen uudelleen. Tama toimenpide voi kestda muutamia
minuutteja.
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175 Tiedonsiirtoliitannan asetus

Ulkoisen laitteen KAYTTOTAVAN valinta

(2]
=)
®
Kaytto »
o
Tiedonsiirtoliitdnnan asettamiseksi paina ohjelmanéppaintad RS 232-/ wstewio | OHJELMOINTI JA EDITOINTI o
RS 422 - ASETUS. TNC néayttaa kuvaruudulla valikkoa, johon syotetaan H4+]
S|saan seuraavat asetukset SARJALIITANTA RS232 SARJALIITHANTH RS422 " =
KAYTTOTAPA KAYTTOTAPA FE1 é :
I . BAUD-LUKU BAUD-LUKU H1e)

- - FE H 9600 FE H 9600 30
RS-232-liitannén asetus FE_ i 9600 L 8 a0 .| B
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600 - - —
Kayttotapa ja Baud-luku litdntéda RS-232 varten syotetdan sisaan ECa LI LIS 2o ESUacE I LD 2L toy (o]
kuvaruudun vasempaan puoliskoon. 0SOITUS: -
TULOSTUS 8 :5

PR I TUL.-TESTI :

RS-422-liitannan asetus PG MGT: LRAJENNOS 2 g c
Riippuvat tiedostot: Automaatt. %5 o
Kayttdtapa ja Baud-luku liitdntéd RS-422 varten sydtetaan sisaén n ©
kuvaruudun oikeaan puoliskoon. S _G_J
w0 BB ||| e [ | | e |
Ty)
M~
F

ohjelmien sisaanluku”, ,,annetun ohjelman sisaanluku” ja

@ Kayttotavalla EXT ei voi kdyttaa toimintoja ,, kaikkien
,hakemiston sisaanluku”.

BAUD-luvun asetus

BAUD-luku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa valilta 110 ja 115.200

Baudia.
Ulkoinen laite Kéayttotapa Symboli
PC, jossa HEIDENHAIN- FE1
tiedonsiirto-ohjelma TNCremo NT E|
HEIDENHAIN-levyasemat
FE 401 B FE1 IE'

FE 401 alk. ohj.no. 230 626 03 FE1

Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija, EXT1, EXT2
lavistyslaite, PC ilman EI::I.:'
TNCremo TN:ta

HEIDENHAIN iTNC 530 587 @



17.5 Tiedonsiirtoliitannan asetus

Osoitus

Talla toiminnolla maaritelldaan, mihin TNC:n tiedot siirretaan.

Kaytot:

Arvojen tulostus Q-parametritoiminnolla FN15
Arvojen tulostus Q-parametritoiminnolla FN16

Toiminnon PRINT tai PRINT-TEST kaytto riippuu TNC-kayttotavasta:

TNC-kayttotapa

Tiedonsiirtotoiminto

Ohjelman yksittaislauseajo PRINT
Jatkuva ohjelmanajo PRINT
Ohjelman testaus PRINT-TEST

PRINT ja PRINT-TEST voidaan asettaa seuraavasti:

Toiminto Polku
Tietojen tulostus RS-232:n kautta RS232:\....
Tietojen tulostus RS-422:n kautta RS422:\....
Tietojen sijoitus kiintolevylle TNCA\....

Tietojen sijoitus palvelimelle,
johon TNC on yhdistetty

servername:\....

Tietojen tallennus siihen tyhja
hakemistoon, jossa koodin
FN15/FN16 siséltdva ohjelma
sijaitsee
Tiedostonimet:
Tiedot Kayttotapa Tiedoston nimi
Arvot FN15 Ohjelmanajo %FN15RUN.A
Arvot FN15 Ohjelman testaus %FN15SIM.A
588
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Tiedonsiirron ohjelmisto

TNC:hen tai TNC:sta tapahtuvaa tiedonsiirtoa varten on kaytettava
HEIDENHAINIn tiedonsiirto-ohjelmistoa TNCremoNT. TNCremoNT:lla
voit ohjata kaikkia HEIDENHAIN-ohjauksia joko sarjaliitannan tai
Ethernet-liitdnnan avulla.

HEIDENHAININ tietokannasta (www.heidenhain.de,
<Palvelut ja dokumentit>, <Ohjelmisto>, <PC-
ohjelmisto>, <TNCremo NT>).

@ Voit ladata TNCremo NT:n uusimman version veloituksetta

Jarjestelmavaatimukset TNCremoNT:ta varten:

PC suorittimella 486 ja tehokkaampi

Kayttojarjestelma Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 Mtavun tydmuisti
5 Mtavua vapaata tilaa kiintolevylla
Yksi vapaa sarjaliitdntaportti tai yhteys TCP/IP-verkkoasemaan

Asennus Windows-kayttojarjestelmaan

Kéynnista asennusohjelma SETUP.EXE tiedostonhallinnassa
(Explorer)

Toimi asennusohjelmassa annettavien ohjeiden mukaan

TNCremoNT:n kdynnistys Windows-kayttojarjestelmassa

Osoita <Kadynnista>, <Ohjelmat>, <HEIDENHAIN-sovellukset >,
<TNCremoNT>

Kun kaynnistat TNCremoNT:n ensimmaista kertaa, TNCremoNT
yrittda automaattisesti yhteydenottoa TNC:hen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Tiedonsiirtoliit

Tiedonsiirto valilla TNC ja TNCremoNT

=)

Ennen kuin siirrat ohjelman TNC:sta PC:hen, varmista
ehdottomasti, etta hetkellisesti valittuna oleva TNC-
ohjauksessa on myds tallennettu muistiin. TNC tallentaa
muutokset automaattisesti, kun vaihdat kayttdtapaa tai
valitset tiedostonhallinnan nappaimella PGM MGT.

Tarkasta, onko TNC liitetty tietokoneesi tai verkkoaseman oikeaan
sarjaliitdntaporttiin

Sen jalkeen kun olet kaynnistanyt TNCremoNT:n, nayttdikkunan
ylapuoliskossa esitetdan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu esilla
olevaan hakemistoon. Valitsemalla <Tiedosto>, <Vaihda hakemisto >
voit valita tdhan ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen
hakemiston.

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa PC:lta, talléin muodostat yhteyden
PC:ll& seuraavasti:

Valitse <Tiedosto>, <Luo yhteys>. Sen jalkeen TNCremoNT
vastaanottaa tiedosto- ja hakemistorakenteet TNC:sté ja ndyttaa
niitéd paaikkunan 2 alaosassa

Siirtadksesi tiedoston TNC:sté PC:hen valitse tiedosto hiiren avulla
TNC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto hiirindppaimen ollessa
painettuna PC-ikkunaan

Siirtaaksesi tiedoston PC:std TNC:hen valitse tiedosto hiiren avulla
PC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto hiirindppaimen ollessa
painettuna TNC-ikkunaan

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa TNC:It4, tall6in muodostat yhteyden
PC:llé seuraavasti:

Valitse <Muuta>, <TNCserver>. TNCremoNT kdynnistaa talloin
palvelinkdytdn ja voi ottaa vastaan tietoja TNC:lta tai lahettda tietoja
TNC:hen

Valitse TNC:lIa tiedostonhallinnan toiminnot ndppédimellda PGM MGT
(katso ,, Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla” sivulla 130) ja siirrd
halutut tiedostot.

TNCremoNT:n lopetus
Valitse valikkokohde <Tiedosto>, <Lopeta>

Huomioi myds TNCremoNT:n sisaltoperusteinen
@ ohjetoiminto, jossa esitelladn kaikki toiminnot. Se

kutsutaan F1-nappaimella.
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17.6 Ethernet-liitanta

Johdanto

TNC:hen vakiovarusteena on Ethernet-kortti, jonka avulla voit yhdistaa
ohjauksen Client-serverikdytolla verkkoasemaasi. TNC siirtéda tiedot
Ethernet-kortin kautta

smb-protokollan mukaisesti (server message block) Windows-
kayttojarjestelmaan tai

TCP/IP-protokollan (Transmission Control Protocol/Internet Protocol)
mukaisesti ja NFS-jarjestelmén (Network File System) avulla TNC
tukee myds NFS V3 -protokollaa, jonka avulla pddstdan suurempiin
tiedonsiirtonopeuksiin

17.6 Ethernet-liitanta

Liitantamahdollisuudet

Voit yhdistdd TNC:n Ethernet-kortin omaan verkkoosi joko RJ45-
litdnnan (X26,100BaseTX tai 10BaseT) kautta tai suoraan PC:n avulla.
Liitanta on varustettu galvanoidulla eristyksellad ohjauselektroniikasta.

100BaseTX- ja 10BaseT-litannissa kaytetaan Twisted Pair -kaapelia, EI}%X%HE

jolla TNC yhdistetdan verkkoasemaan.

TNC:n ja solmukohdan valinen maksimi kaapelin pituus s
@ riippuu kaapelin laatuluokasta, suojavaipasta ja
verkkoaseman tyypista (100BaseTX tai 10BaseT).

Kun yhdistat TNC:n suoraan PC:hen, kéyta vain
risteytettya kaapelia.

10BaseT / 100BaseTx
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17.6 Ethernet-liitanta

iTNC:n suora yhdistaminen Windows-PC:hen

iTNC530 voidaan yhdistaa suoraan Ethernet-kortilla varustettuun
PC:hen ilman suurempia kustannuksia ja ilman verkkotuntemusta. Sita
varten taytyy tehda ainostaan muutamia asetuksia TNC:ll& ja vastaavat
asetukset PC:lla.

Asetukset iTNC:lla

Yhdistad TNC (liitanta X26) ja PC ristiinkytketyn Ethernet-kaapelin
avulla (kauppanimi: ristiinkytketty PATCH-kaapeli tai STP-kaapeli)

Ollessasi ohjelman tallennuksen/editoinnin kdyttotavalla paina
MOD-néppainta. Syoté sisaan avainluku NET123, jolloin iTNC
nayttda verkkoaseman konfiguroinnin paakuvaruutua (katso kuvaa
ylla oikealla)

Paina ohjelmanappaintd DEFINE NET syottadksesi sisaan yleiset
verkkoaseman asetukset (katso kuvaa keskella oikealla)

Syo6té sisddn haluamasi verkkoaseman osoite. Verkkoaseman osoite
kasittaa nelja lukua, jotka on erotettu toistaan pisteelld, esim.
160.1.180.23

Valitse oikeaan osoittavalla nuolindppéimella seuraava sarake ja
syO6ta sisadn Subnet-ndyttdmaski. Subnet-nayttomaski kasittaa nelja
lukua, jotka on erotettu toistaan pisteelld, esim. 255.255.0.0

Paina END-nappainta lopettaaksesi yleiset verkkoasetukset

Paina ohjelmanappaintd DEFINE MOUNT syottadksesi sisaan PC-
kohtaiset verkkoaseman asetukset (katso kuvaa alla oikealla)
Maarittele PC:n nimi ja haluamasi PC:n levyasema alkaen
vinoviivalla, z.B. //PC3444/C

Valitse oikeaan osoittavalla nuolindppéimelld seuraava sarake ja
syOta sisdan nimi, jonka mukaan PC:ta tullaan ndyttdmaan iTNC:n
tiedostonhallinnassa, esim. PC3444:

Valitse oikeaan osoittavalla nuolindppaimella seuraava sarake ja
syOta sisaan tiedostojarjestelman tyyppi smb

Valitse oikeaan osoittavan nuolindppaimen avulla seuraava sarake ja
syota sisdan seuraavat PC:n kayttdjarjestelmasta riippuvat tiedot:
ip=160.1.180.1,username=abcd,workgroup=SALES, password=uvwx

Verkkokonfiguraation lopetus: Paina nappainta END kaksi kertaa,
jolloin iTNC-kédynnistyy uudelleen

=)

Parametreja username, workgroup ja password ei tarvitse
maaritella kaikissa Windows-kayttojarjestelmissa.
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PC:n asetukset Windows XP -kayttojarjestelmalla

=)

Edellytys:

Verkkokortin tulee olla valmiiksi asennettu PC:hen ja
toimintakykyinen

Jos PC, johon iTNC yhdistetaan, on jo valmiiksi asennettu
yrityksesi paikallisverkkoon, tulee PC-verkko-osoitteen
asetukset sailyttaa ja tehda sovitukset TNC:n verkko-
osoitteen asetuksiin.

Valitse verkkoasetukset ndppéailemalla <Kaynnista>, <Asetukset>

Napsauta hiiren oikeanpuoleisella ndppaimella ensin symbolia
<LAN-yhteys> ja sen jalkeen naytdlle tulevassa valikossa symbolia
<Ominaisuudet>

Kaksoisnapsauta <Internet-protokolla (TCP/IP)> muuttaaksesi IP-
asetuksia (katso kuvaa ylla oikealla)

Ellei vield aktivoituna, valitse <Kaytad seuraavia IP-osoitteita>

Sy06téa sisddnsyottokenttadn <IP-osoite> sama IP-osoite, jonka
madrittelit iTNC:n PC-kohtaisissa verkkoaseman asetuksissa, esim.
160.1.180.1

Syo6ta sisaansyottokenttadn<Subnet-maski> lukusarja 255.255.0.0
Vahvista asetukset painamalla <OK>

Tallenna verkkoaseman konfiguraatio painamalla <OK>, tarvittaessa
kéynnistd uudelleen Windows-jarjestelma

HEIDENHAIN iTNC 530

Internet Protocol {TCP/IP) Propetties

General

Wou can get [P settings azsigned automatically if your network supports
this capability. Othenwise, vou need to ask pour network, administrator for
the appropriate IP zettings.

¢~ Dhtain an IP address automatically

i

—{% Usze the following IP addresz:
1P address: 1600 1 180, 1

2852860 .0

Subnet maszk:

Diefault gateway:

) Obtain DHS server addiess automatically
—{% Use the following DNS server addresses:

Prefermed DMS server:

Alternate DMS server

Advanced... |

[ o 1]

Cancel |
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17.6 Ethernet-liitanta

TNC:n konfigurointi

Kaksiprosessoriversion konfigurointi: Katso
. Verkkoaseman asetukset”, sivu 657.

Anna TNC:n konfigurointi verkkoasiantuntijan tehtavaksi.
Huomioi, ettd TNC suorittaa automaattisen
lammittelykaynnistyksen, kun muutat TNC:n IP-osoitetta.

Ollessasi ohjelman tallennuksen/editoinnin kdyttotavalla paina
MOD-nappainta. Syota sisaan avainluku NET123, jolloin TNC nayttaa
verkkoaseman konfiguroinnin paakuvaruutua
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Yleiset verkkoaseman asetukset

Paina ohjelmanéppaintd DEFINE NET syottddksesi sisdan yleiset
verkkokohtaiset asetukset. Vélilehti Tietokonenimet on esilla:

KASIKAYTTO

DATAVERKON RASETUS

Asetus Merkitys

Primdre Ethernet-liitdnnan nimi, johon yrityksen

Schnittstelle verkossa aiotaan liittya. Aktiivinen vain, jos
ohjauksen laitevarusteeseen kuulu
lisdvarusteena toinen kaytettavissa oleva
Etherhet-liitanta.

Rechnername Nimi, jonka mukaan TNC:n tulee olla nakyvilla
yrityksen verkossa

Isantdtiedosto Tarvitaan vain erikoissovelluksia varten:

Tiedoston nimi, johon on maaritelty 1P-
osoitteen ja tietokonenimien véliset
osoitukset.

Uerkkoase tukset
iTietokoneen nimi|Liitannat|internet |Ping/Reititys|

Ensisijsinen 1iitats
oit konfiguroida verkkotunnuksen, nimen,
paluelimen ja oletusyhdyskaytsuan uain YATA
1118nts8 varten. o
Miks1i tarpeen, ohiaus ottas myss tietokoneen
nimet tasts 1iitannasts.

Kéyttsisliitants: tho j

=TT

Tietokoneen nimi
[

Tietokoneen nimi toimii tunnisteena verkossa.
JOS mitsan nimes ei syStets; ohjaus yrittas
ottaa nimet y113 Ualitusta iiitsnnasta.

Issntstiedosto
[ Kayts issntstiedostoa

Issntstiedoston nimi:

B

oo | Y roteuts | xeeru |

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

DEFINE
UID ¢ GID

‘ PING

Valitse valilehti Liitdnnat liitdntdasetusten sisaansydttamista

varten:

Asetus

Merkitys

KASIKAYTTO

‘DFITFWERKON ASETUS

Liitannat-
Tuettelo

Aktiivisten Ethernet-liitantdjen luettelo. Valitse
yksi luettelossa mainituista litanndista (hiirella
tai nuolipainikkeilla)

Nayttopainike Aktivoi:

Valitun liitdnnan aktivointi (X sarakkeessa
Aktiivinen)

Nayttopainike Deaktivoi:

Valitun liitdnnan deaktivointi (- sarakkeessa
Aktiivinen)

Nayttopainike Konfiguroi:
Konfiguraatiovalikon avaus

= VerkKkoase tukset
Tietokoneen nimi Liitannati|internct |Ping/Reititys|

Ena-ses)

Aktiivinen[Nimi[Liittimet[Konfiguraatio
= etho X265 IP4.N@OI0]

Aktivoi Deaktivoi

Kontiguraatio

IP-edelleenlshetys
[ Salli IP-edelleenlshetys

Packages that arrive at an interface
can be foruarded to other interfaces.

ok | v Toteuts | xperu |

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

DEFINE
UID + GID

‘ PING

Ip-
edelleenldhetys

Taman toiminnon on yleensa oltava
deaktivoituna.

Aktivoi toiminto vain, jos TNC:n kautta taytyy
jérjestaa ulkoinen paasy valinnaiseen toiseen
TNC:n Ethernet-litdntdan. Aktivoi vai
yhteydessé asiakaspalvelun kanssa

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Ethernet-liitanta

Valitse nayttopainike Konfiguroi konfiguraatiovalikon avaamiseksi:

Asetus

Merkitys

Tila

Liitdnta aktiivinen:

Valitun Ethernet-liitdnnan yhteystila
Nimi:

Sen liitdnndn nimi, jota parhaillaan
konfiguroit

Pistoliitanta:

Taman liitdnnan pistoliittimen
numero ohjauksen logiikkayksikdssa

Profiili

Tassa voit laatia tai valita profiilin, johon
kaikki tdssa ikkunassa nakyvat

asetukset on tallennettu. HEIDENHAIN
antaa kayttdon kaksi standardiprofiilia:

LAN-DHCP:

Asetukset standardityyppiselle TNC
Ethernet -litannalle, jonka pitéisi
toimia standardityyppisessa
yritysverkossa.

MachineNet:

Asetukset toiselle, valinnaiselle
Ethernet-litannalle koneen verkkoon
konfiguroimista varten

Vastaavan nayttopainikkeen avulla voit
tallentaa, ladata ja poistaa profiileja.

=l
Tila

Liitannan konfigurointi

7 L11¥8nta aktiivinen

Nimi: [Sthe Pistoliitsnts: [X26

Asetukset |Tilainformaatiota|

Profiili
Nimi:  [IP4.Neelol
Tallenna | Lataa | Poista |
IP-osoite
CViittaa IP-osoite automaattisesti (DHCP)
© Aseta IP-osoite manuaalisesti
osoite: 160. 1.180. 2 T
Aliverkon peite: 255.255. . JE“‘ IIaY
Verkkotunnuspaluelin (DNS) W !
© Seluits DNS automaattisesti
Jos DHCP on aktiiuinen. DHCP-paluelimen
DNS-paluelin Perustuu tahan 1iitantaan. s |
© Konfiguroi DNS manuaalisesti @
1. palvelin: °. 0. o.
2. patvelin: CETET el
s100%
Verkkotunnus:
T QI
Oletusksytsus ace OFF | oN
C Seluits oletusksytsus automaattisesti ces.

s DHCP on aktiivinen, DHCP-paluelimer

Jo n
oletusyhdysk3ytsus peristUu tshsn 1iitsntssn.

© Konfiguroi oletuskaytsus manusslisesti

X Peru (E‘Im -Q- B

osoite: [
Dok X Peru | EFINE
NET UId + G6ID

| HOUNT |

IP-osoite

Optio IP-osoitteen automaattinen
maaritys:

TNC:n tulee maarittaa IP-osoite
dynaamisesti DHCP-palvelimelta

Optio IP-osoitteen manuaalinen
asetus:

|P-osoitteen ja aliverkon peitteen
manuaalinen maarittely.
Sisdansyotto: Nelja pisteella
toisistaan erotettua lukua, esim.
160.1.180.20 ja255.255.0.0
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Asetus Merkitys
Verkkotunnuspalvelin Optio DNS:n automaattinen
(DNS) madritys:

TNC:n tulee maarittaa
automaattisesti
verkkotunnuspalvelimen IP-osoite:

Optio DNS:n manuaalinen

Oletuskaytava Optio 01etusyhdyskdytavan
automaattinen mdaritys:
TNC:n tulee maarittaa
automaattisesti oletusarvoinen
yhdyskaytava
Optio 01etusyhdyskédytavan
manuaalinen konfigurointi:
Oletusyhdyskaytavan IP-osoitteen
manuaalinen sisaansyotto

Vastaanota muutokset nayttdpainikkeella 0K tai hylkaa ne
nayttdpainikkeella Keskeyta

17.6 Ethernet-liitanta

Valilehti Internet on hetkellisesti iiman toimintoa. KESTATTO ‘DHTFWERKON ASETUS

Valitse vélilehti Ping/Reititys Ping- ja reititysasetusten
sisdansyottamista varten:

= Uerkkoase tukset =
Tietokoneen nimi|Liitannat|Internet Ping/Reititys]|
Ping

Asetus Merkitys concs |

L IIIE:I

Ping Syoté sisddnsyottokenttddn Osoite: se l j e,

=l

Ll

IP-numero, jonka verkkoliitdnnan haluat atoita
tarkastaa. Sisaansydttd: Nelja pisteella Reititys

)
o
[+]

mask
5.

toisistaan erotettua lukua, esim. Beatingtyon  gateser j
160.1.180.20 Vaihtoehtoisesti voit @ ‘ o
syOttaad sisdan myos sen tietokoneen _putvin |

nimen, jonka yhteyden haluat tarkastaa. oo | ¥ Toteuts | xperu_ |

g =

Do E"“ﬂ
)
= R

n

DEFINE

kéynnistys, TNC antaa naytolle Ping- ner
kentén

NayttOpainike Seis: Testauksen
lopetus

DEFINE
MOUNT

DEFINE
UID + GID

Nayttépainike Aloita: Testauksen ‘

‘ PING

Reititys Verkkoasiantuntijalle: kayttojarjestelman
tilatietoja sen hetkiselle reititykselle

Nayttdpainike Paivita: Reitityksen
paivitys

HEIDENHAIN iTNC 530 597




17.6 Ethernet-liitanta

Laitekohtaiset verkkoaseman asetukset
Paina ohjelmanappaintd DEFINE MOUNT syottddksesi sisadan
verkkokohtaiset asetukset. Voit maaritelld vaikka kuinka monta
verkkoaseman asetusta, mutta samanaikaisesti voit kasitella
enintaan seitseman.

Asetus Merkitys

MOUNTDEVICE Yhdistdminen nfs:n kautta:
Hakemiston nimi, joka ilmoitetaan.
Taman muodostavat palvelimen
verkkoaseman osoite, kaksoispiste ja
kiinnitettavan hakemiston nimi.
Sisdansyottd: Nelja pisteelld toisistaan
erotettua lukua, joita pyydetaan
verkkkoaseman asetusten yhteydessa,
esim. 160.1.13.4. Sen NFS-serverin
hakemisto, jonka haluat yhdistdd TNC:n
kanssa. Huomioi hakemistopolun
madrittelyssa isot ja pienet kirjaimet

Yhdistdminen smb:n kautta:
Syo6téa sisaan tietokoneen verkkonimi ja
vapautusnimi, esim. //PC1791NT/C

Ticto: ip
TOUNTDEVICE,

ZPCTraTnt
//De@1pcdgsz/rdrive
+/De@1pcdg82/tnc_world
#/PC2225/hone
//De@1pc7516/Daten

~suNRre

ENDI]

7]
3
3
I5)
S
V]
Vi

|

KRSIKENTTO DATAVERKON RSETUS
Laitenimi / etatiedosto-systeemi
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MOUNTPOINT Nimi, jonka TNC nayttaa

tiedostonhallinnassa, kun sen niminen laite

on yhdistetty TNC:hen. Huomaa, etta
nimen lopussa taytyy olla kaksoispiste.

Maksimipituus = 8 merkkia, erikoismerkki

_ - $ % & #ovat sallittuja

FILESYSTEMTYPE Tiedostojarjestelmatyyppi.
NFS: Network File System
SMB: Server Message Block (Windows-

protokolla)
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Asetus

Merkitys

Valinnat
jarjestelmatiedostoty
ypilld=nfs

Sisddnsyotot kirjoitetaan ilman
merkkivaleja, pilkulla toisistaan erotettuna

ja perakkain. Huomioi isot/pienet kirjaimet.

RSIZE=: Tietojen vastaanoton pakettikoko
tavuina. Sisdansyottdalue: 512 ... 8192
WSIZE=: Tietojen lahetyksen pakettikoko
tavuina. Sisddnsyottoalue: 512 ... 8192
TIMEO: Aika kymmenesosasekunneissa,
jonka jalkeen TNC toistaa palvelimelta
vastaamatta jaaneen etakayttokutsun.
Sisdansyottoalue: 0 ... 100 000. Jos
asetusta ei tehda, kaytetaan
standardiarvoa 7. Kayta suurempia arvoja
vain, jos TNC:n taytyy kommunikoida

serverin kanssa useiden reitittimien kautta.

Arvo pyydetaan verkkoaseman hallinnan
yhteydessa.

SOFT=: Maaritellaan, tuleeko TNC:n toistaa
etakayttokutsu (Remote Procedure Call)
niin monta kertaa, kunnes NFS-serveri
vastaa.

Soft-sisddnsyottod: Etdkayttdkutsua ei
toisteta

Ei soft-sisdansyottoa: Etakayttokutsu
toistetaan aina

Optiot
tiedostojarjestelmaty
ypilld=smb suoraa
Windows-
verkkoyhteytta
varten

Sisddnsyotot kirjoitetaan ilman
merkkivaleja, pilkulla toisistaan erotettuna

ja perakkain. Huomioi isot/pienet kirjaimet.

ip=: PC:n ip-osoite, jonka avulla TNC
yhdistetadan verkkoon

username: Kayttajanimi, jolla TNC:n tulee
iimoittautua

workgroup=: Tyoryhma4, jonka alla TNC
iimoittautuu

password: Salasana, jolla TNC:n tulee
ilmoittautuua (maks. 80 merkkia)

AM

Maérittely, tuleeko TNC:n yhdistya
automaattisesti verkkoasemaan
paallekytkenndn yhteydessa.

0: Ei automaattista yhdistymista

1: Automaattinen yhdistyminen

password voidaan mahdollisesti jattaa pois

@ OPTIO-sarakkeen sisadnsyotot username, workgroup ja

verkkojarjestelmissa Windows 95 ja Windows 98.

Ohjelmanappaimellda SALASANAKOODAUS voit avata
OPTIOT-kohdassa maaritellyn salasanan.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Ethernet-liitanta

Verkkoaseman tunnuksen maarittely

Paina ohjelmanéppaintd DEFINE UID / GID syottadksesi sisdan
verkkoaseman tunnukset.

Asetus Merkitys

TNC USER ID Maarittely, milla kayttajatunnuksella
loppukayttdja paasee verkkoaseman
tiedostoihin. Arvo pyydetaan verkkoaseman
hallinnan yhteydessa.

OEM USER ID Maérittely, milla kayttdjatunnuksella koneen

valmistaja padsee verkkoaseman tiedostoihin.

Arvo pyydetaan verkkoaseman hallinnan
yhteydessa.

TNC GROUP ID Maarittely, milld ryhmatunnuksella kaytat
verkkoaseman tiedostoja. Arvo pyydetdan
verkkoaseman asetusten yhteydessa.
Ryhmatunnus on sama seka kayttajalle etta
koneen valmistajalle.

UID for mount Maarittely, milla kayttajatunnuksella
ilmoittautuminen suoritetaan.
USER: lImoittautuminen tapahtuu
kayttajatunnuksella
ROOT: lImoittautuminen tapahtuu ROOT-
kayttajan tunnuksella, arvo = 0

Verkkoyhteyden lopetus
Paina ohjelmanappainta PING

Syota sisdansyottokenttdaan HOST se Internet-osoite, jonka
verkkoyhteyden haluat testata

Vahvista ndppaimelld ENT. TNC lahettaa tietopakettia niin pitkdan,
kunnes lopetat testausmonitorin ndppaimella END

TNC nayttaa rivilla TRY niiden tietopakettien lukuméaaraa, jotka on
|ahetetty aiemmin maariteltyyn vastaanottimeen. Lahetettyjen
tietopakettien lukumaéran jaljessa TNC nayttaa tilaa:

[EBEEE DATAVERKON RASETUS

Tilanaytto Merkitys

HOST RESPOND  Tietopaketti jalleen vastaanotettu, yhteys
kunnossa

TIMEOUT Tietopakettia ei vield vastaanotettu, tarkasta
yhteys

PING MONITOR

HOST :

TRY 6 : TIMEOUT

L ||l@

~a

=0

o
i+

o
g =0

B
e

e
e
1]

CAN NOT ROUTE Tietopakettia ei voitu lahettas, tarkasta
serverin ja reitittimen Internet-osoite
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17.7 PGM MGT -konfigurointi

Kaytto

MOD-toiminnon avulla maaritelladn, mitkd hakemistot tai tiedostot
TNC:n tulee nayttaa:

Asetus PGM MGT: Valitse uusi hiirikdyttdinen tiedostonhallinta/vanha
tiedostonhallinta

Asetus Riippuvat tiedostot: Maarittely, tuleeko sidonnaiset
tiedostot nayttaa vai ei. Asetus Manuaali nayttda sidonnaiset
tiedostot, asetus Automaatti ei ndytad sidonnaisia tiedostoja

@ Lisatietoja: Katso , Tydskentely tiedostonhallinnalla”, sivu
113.

PGM MGT -asetuksen muuttaminen

Valitse MOD-toiminnot: Paina nédppaintd MOD.
Paina ohjelmanéappainta RS232 RS422 ASETUS.

Asetuksen PGM MGT valinta: Siirré kursoripalkki nuolindppéinte
avulla asetukseen PGM MGT, vaihda ndppaimellda ENT asetusten
Laajennettu 2 ja Laajennettu 1 valilla.

Uusi tiedostonhallinta (asetus Laajennettu 2) tarjoaa seuraavia etuja:

Taydellinen hiirikdytt® mahdollinen nappéinkayton lisaksi
Lajittelutoiminto kaytettavissa

Tekstisydttd synkronoi kirkaskentan seuraavan mahdollisen
tiedostonimen kohdalle

Suosikkien hallinta

Mahdollisuus konfiguroida naytettavia tietoja
Paivayksen muoto asetettavissa

Ikkunan koko joustavasti saddeltavissa
Pikakayttd pikakuvakkeiden avulla mahdollinen
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17.7 PGM MGT -konf

Riippuvat tiedostot

Riippuvilla tiedostoilla on niiden tunnistamisen helpottamiseksi seka
tiedostotunnus ettd nimipaate .SEC.DEP (SECtion = engl. selite,
DEPendent = engl. riippuva). Kéytettévissa on seuraavat erilaiset
tyypit:

.H.SEC.DEP

Kun tyoskentelet selitystoiminnolla, TNC luo itse tiedoston, jonka
paate on .SEC.DEP. Tassa tiedostossa on TNC:n tarvitsemaa
informaatiota, jonka avulla pdastddn nopeammin siirtymaan
selityskohdasta toiseen.

.T.DEP: Tyokalunkayttotiedosto yksittaista selvakielidialogia varten
(katso ,, Tyokalun kayttotestaus” sivulla 177)

.P.T.DEP: Tyokalunkéayttdtiedosto koko palettia varten

TNC luo tiedoston paatteellda .P.T.DEP, kun suoritat ohjelmanajon
kayttotavalla tyokalun kayttotestauksen (katso , Tyokalun
kayttotestaus” sivulla 177) aktiivisessa palettitiedostossa olevaa
palettitietuetta varten. Tahan tiedostoon voit siten tallentaa kootusti
kaikkien tyokalujen kayttdajat, siis kaikkien niiden tydkalujen
kayttoajat, joita kaytetdan tdssa paletissa.

.H.AFC.DEP: Tiedosto, johon TNC tallentaa adaptiivisen sy&tén
sdadon saatoparametrit (katso ,, Adaptiivinen sy6tdnsaatd AFC
(Ohjelmisto-optio)” sivulla 390)

.H.AFC2.DEP: Tiedosto, johon TNC tallentaa adaptiivisen sy6tdon
saadon tilastotiedot (katso ,, Adaptiivinen sy6tdnsaatd AFC
(Ohjelmisto-optio)” sivulla 390)

Riippuvien tiedostojen MOD-asetuksen muuttaminen

Valitse tiedostonhallinta kayttdtavalla Ohjelman tallennus/editointi:
Paina ndppéaintd PGM MGT

Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéintda MOD.

Riippuvien tiedostojen asetuksen valinta: Siirrd kursoripalkki
nuolindppaimen avulla asetuskohtaan Riippuvat tiedostot, kayta
nappéaintd ENT vaihtaaksesi asetusta vaihtoehtojen AUTOMAATTINEN
ja KASIKAYTTO kesken

Riippuvat tiedostot ovat nahtavissa tiedostonhallinnassa
@ vain, jos asetus KASIKAYTTO on valittuna.

Jos tiedostolle on olemassa riippuvia tiedostoja, talldin
TNC nayttaa tiedostonhallinnan tilasarakkeessa +-merkkia
(vain jos Riippuvat tiedostot ovat asetuksessa
AUTOMAATTINEN).
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17.8 Konekohtaiset
kayttajaparametrit

Kaytto
Jotta kayttdja voisi asettaa konekohtaisia toimintoja, koneen valmistaja

voi maaritella kayttajdparametreiksi enintaan 16 koneparametria

Tama toiminto ei ole kaytdssa kaikissa TNC-ohjauksissa.
@ Katso koneen kayttoohjekirjaa
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17.9 Aihion esitys
tyoskentelytilassa

Kayttd

Ohjelman testauksen kayttotavalla voidaan aihion sijoituspaikka
koneen tyoskentelytilassa tarkastaa graafisesti ja aktivoida
tyoskentelytilan valvonta talla kayttotavalla

TNC nayttaa tyoskentelytilana lapindkyvaa neliota, jonka mitat on
annettu taulukossa Liikealue (Standardivéri: vihred) TNC ottaa
tyoskentelytilan mitat kyseiselle liikealueelle koneparametrista. Koska
liikealue on maéritelty koneen referenssijarjestelméassa, nelion
nollapiste vastaa koneen nollapistetta. Voit ottaa nakyviin nelion siséalla
olevan koneen nollapisteen sijaintipaikan, kun painat ohjelmanappainta
M91 (Standardivari: valkoinen)

Toinen lapindkyva neli6 esittaa aihiota, jonka mitat on annettu
taulukossa BLK FORM (Standardivari: sininen) TNC ottaa mitat valitun
ohjelman aihion maarittelysta. Aihionelid maarittelee
sisdansyottdkoordinaatiston, jonka nollapiste on isomman liikealueen
nelion sisalla. Voit ottaa nakyviin liikealueen sisélla olevan aktiivisen
nollapisteen sijaintipaikan, kun painat ohjelmanéppainté ,Néayta
tyOkappaleen nollapiste” (2. ohjelmanappainpalkki).

Normaalisti ohjelman testauksessa ei ole merkitysta, missa kohdasa
aihio sijaitsee tyoskentelyalueen sisélla. Kuitenkin testattaessa

ohjelmaa, joka sisaltaa ajoliikkeitd koodilla M91 tai M92, taytyy aihiota
siirtdd ,, graafisesti” niin, ettd muotovaaristymia ei padse syntymaan.

Kéytéa tata varten seuraavassa taulukossa esitettyja ohjelmanéppaimia.

Jos haluat suorittaa graafisen tormaystestin

@ (ohjelmaoptio), tdytyy peruspistetta tarvittaessa siirtaa
graafisesti niin, etta tormaysvaroituksia ei esiinny.

Ohjelmanappaimen ,Nayta tydkappaleen nollapiste
tyotilassa” avulla voit ottaa naytodlle aihion sijainnin koneen
koordinaatistossa. Sen jalkeen sinun taytyy sijoittaa
tyOkappaleesi koneen poytaan naiden koordinaattien
mukaisesti, jotta koneistuksen suorittamisen aikana
voitaisiin yllapitdd samat olosuhteet kuin tormaystestissa.
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Lisaksi voit aktivoida myds tydskentelytilan valvonnan kayttotapaa
Ohjelman testaus varten, jotta voisit tarkistaa ohjelman todellisella
peruspisteelld ja voimassa olevalla liikealueella (katso seuraavaa

taulukkoa, viimeinen rivi).

Toiminto

o
2
®
3
)
S
Q.
T
-
(Y
5

Aihion siirto vasemmalle

Aihion siirto oikealle

Aihion siirto eteen

Aihion siirto taakse

Aihion siirto yldspéain

Aihion siirto alaspain

Aihion nayttd asetetun peruspisteen suhteen

Koko liikealueen naytto esitettéavan aihion
suhteen

MIN  MAX

88888 EH
Sl |[@]| @@ =

Koneen nollapisteen nayttd tydskentelytilassa

Koneen valmistajan maaritteleman aseman
(esim. tydkalunvaihtoaseman naytto
tyoskentelytilassa)

Tyodkappaleen nollapisteen nayttd
tyoskentelytilassa

Tydskentelytilan valvonnan kytkenta péélle
(PAALLE / pois (POIS) ohjelman testauksessa

| &

il
g

Koko esityksen kierto

Kolmannessa ohjelmanéppinpalkissa on kaytettavissa toiminnot,
joiden avulla voit kiertaa tai kallistaa koko esitysta:

Toiminto Ohjelmanappaimet
Esityksen pystysuuntainen kierto ‘ e ‘ ‘ & ‘
=’ =’
Esityksen vaakasuuntainen kallistus
=7 ="
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17.10 Paikoitusnayton valinta

17.10 Paikoitusnayton valinta

Kayttd

Koordinaattien naytt6a voidaan muuttaa kdsikdyttda ja ohjelmanajon
kayttdtapoja varten:

Oikealla oleva kuva esittaa erilaisia tyokalun paikoitusasemia

Lahtdasema

Tydkalun tavoiteasema
Tydkappaleen nollapiste
Koneen nollapiste

TNC:n paikoitusnayttdja varten voidaan valita seuraavat koordinaatit:

Toiminto Naytto

Asetusasema; TNC:n etukdteen maardama arvo ASET

@)
N/

Hetkellisasema; sen hetkinen tydkalun asema OoLO

Referenssiasema; Hetkellisasema koneen REF
nollapisteen suhteen

Jéljella oleva matka ohjelmoituun asemaan,; JALJ
hetkellisaseman ja kohdeaseman ero

Jattovirhe; Asetus- ja hetkellisaseman vélinenero  JATTO

Mittaavan kosketusjarjestelman taipuma TAIP

Liikematkat, jotka toteutetaan M118
kasikayttokeskeytyksen toiminnolla (M118)
(vain paikoitusnaytto 2)

Paikoitusndyton 1 MOD-toiminnolla valitaan paikoitusnadytté tilan
naytossa.

Paikoitusndyton 2 MOD-toiminnolla valitaan paikoitusnaytto
lisatilandytossa
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17.11 Mittajarjestelman valinta

Kaytto

Talla MOD-toiminnolla asetetaan TNC:n koordinaattien naytto joko
millimetreina tai tuumina.

Metrijarjestelméan: esim. X = 15,789 (mm) MOD-toiminnon vaihto
mm/tuuma = mm. Nayttod kolmella pilkun jélkeisellda numerolla

Tuumajarjestelman: esim. X = 0,6216 (tuuma) MOD-toiminnon

vaihto mm/tuuma = tuuma. Nayttd neljalla pilkun jalkeisella
numerolla

Jos tuumanayttd on voimassa, TNC nayttad myos sydttdarvon
muodossa tuuma/min. Tuumaohjelmassa taytyy syottdarvo syottaa
sisaan kertoimella 10.
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17.12 Ohjelmointikielen valinta toiminnolle $MDI

17.12 Ohjelmointikielen valinta
toiminnolle $MDI

Kaytto
MOD-toiminnolla Ohjelman sisdansy6tto vaihdetaan tiedoston $MDI
ohjelmointitapaa seuraavasti.

Ohjelmoi $MDI.H selvékielidialogissa:
Ohjelman sisdansyottd: HEIDENHAIN

Ohjelmoi $MDI.I jarjestelméa DIN/ISO mukaan:
Ohjelman sisdansyotto: 1ISO
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17.13 Akselivalinta L-lauseen
generoinnille

Kaytto

Akselivalinnan sisaansyottokentdssa maaritellaan, mitkad hetkellisen
tyOkaluaseman koordinaatit valitaan L-lauseeseen. Erillisen L-lauseen
generointi tapahtuu ndppaimella ,Hetkellisaseman tallennus”.
Akseleiden valinta tehdaéan koneparametrien tapaan bittimuodossa:

Akselin valinta %11111: X, Y, Z, IV, V. -akselin tallennus
Akselin valinta %01111: X, Y, Z, IV. -akselin tallennus
Akselin valinta %00111: X, Y, Z -akselin tallennus
Akselin valinta %00011: X, Y -akselin tallennus

Akselin valinta %00001: X-akselin tallennus
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17.14 Liikealueen ra

17.14 Liikealueen rajojen maarittely,
nollapistenaytto

Kayttd

Todellista kaytettavissa olevaa likkealuetta voidaan rajoittaa koneen
liikealueen sisapuolella kullakin koordinaattiakselilla.

Kayttdesimerkki: Tyokappaleen suojaaminen térmayksilta.

Maksimaalista liikealuetta rajoitetaan ohjelmarajakytkinten avulla.
Todellinen kaytettévissa oleva liikealue rajataan MOD-toiminnolla
LIIKEALUE: Sita varten syotetadn siséan maksimiarvot positiivisessa ja
negatiivisessa akselisuunnassa koneen nollapisteen suhteen. Jos
koneessa kdytetadn useampia liikealueita, voit asettaa rajoituksen
erikseen jokaista liikealuetta varten (Ohjelmanéppéin LIIKEALUE (1) ...
LIIKEALUE (3)).

Tyoskentely ilman liikealueen rajoitusta

Niille koordinaattiakseleille, joita halutaan liikkuttaa ilman liikealueen
rajoituksia, maaritellaan TNC:n maksimi liikepituus (+/- 99999 mm)
kohtaan LIIKEALUE.

Maksimin liikealueen maaritys ja sisaansyotto

Valitse paikoitusnayttdé REF KASIKAYTTO e
Aja akselit haluamiisi X-, Y- ja Z-akseleiden positiivisiin ja negatiivisiin
. . . RAJAT : Peruspisteet:
ikeraja-aserniin : i BE ”
Merkitse ylds arvot etumerkeilla e
Valitse MOD-toiminnot: Paina nappé&intd MOD. 7t v
.. . . . e . N . - +e =
Liikealueen rajojen sisdansyottd: Paina b Ao
CR ohjelmanappainta LIIKEALUE. Maarittele kunkin g =
akselin rajoiksi aiemmin muistiin kirjaamasi arvot. o
Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanéppéinta T
LOPPU =

AKSELT-
RAJAT
1>

S|Illll|
o
o

rajoitusten yhteydessa. p—y

OHJ . MARR .

AKSELI- AKSELT- e
RAJAT RAJAT OHJE
2> @> AT €13

TNCOPT

ET] on

@ Aktiivisia tyokalun sadekorjauksia ei huomioida liikealueen

Liikealueen rajoitukset ja ohjelmarajakytkimet
huomioidaan sen jalkeen kun akselit on ajettu
referenssipisteisiinsa.
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Peruspisteen naytto

Naytdn oikeassa ylakulmassa naytettavat arvot maarittelevat kulloinkin
aktiivisena olevan peruspisteen. Peruspiste voidaan asettaa
kasikaytolla tai aktivoida esiasetustaulukosta. Peruspistettéa ei voi
muuttaa kuvaruudulla.

Huomioi ohje kappaleessa 2 (katso , Esiasetustaulukkoon

@ Nayttdarvot ovat riippuvaisia koneen konfiguraatiosta.
tallennettavien arvojen selitys” sivulla 514)
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17.15 OHJE-tiedosto

17.15 OHJE-tiedostojen naytto

Kaytto

Ohjetiedostoja voit kdyttaa esim. silloin, kun haluat tietaa
yksityiskohtaiset menettelyohjeet koneen vapautusajolle
virtakatkoksen jalkeen. Myos lisdtoiminnot voidaan dokumentoida

OHJE-tiedostoon. Oikealla oleva kuva esittda OHJE-tiedoston nayttoa.

OHJE-tiedostot eivat ole kaytettavissa kaikissa koneissa.
@ Tarkempia tietoja saat koneen valmistajalta.

OHJE-tiedostojen valinta

Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppaintd MOD.

Viimeksi voimassa olleen OHJE-tiedoston valinta:
Paina ohjelmanéappaintd OHJE
Mikali tarpeen, kutsu tiedostonhallinta (PGM MGT) ja
valitse jokin muu ohjetiedosto.
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JA EDITOINTI

SPLC:

[PLCLANGUAGE |

SPLC:\LANGUAGEN*. %

» Comests mmi -] Kowo|mutett [1iis
CicoRRECT
CIDEBUG CICHINESE <Dir> 14.12.2007 ---—-
CiDEMO CiczECH <Dir> 14.12.2007 -
OFixture CIDANISH <Dir> 14.12.2007 -

CoH CIDUTCH <Dir> 14.12.2007 -
CIJHSAMPLE CIENGLISH <Dir> 14.12.2007 -
b CIKINEMAT_PS (IESTONIA <Dir> 14.12.2007 -
~ ILANGUAGE CIFINNISH
CICHINESE - crrencr
CicZECH | cucERMAN
CIDANISH | CiHunsartA
CIDuTCH | crTALzen
CIENGLISH | CompanEsE
JESTONIA | CikoREAN
CIFINNISH | | CaTuzan
CIFRENCH | CwrTHuANTAN
CIGERMAN | CivoruEBTAN
CIHUNGARIA | | (JPOLISH
CiITALIAN | CiPoRTUBUE
CIJAPANESE || CIRUMANIAN
CIKOREAN | Cirusszan =
“ILATVIAN L A e e
26 Opiskt:t /£ B Tawua 7 AedS1 AMTawua wep.
sty stuu VALITSE VALITSE UIIMEISET
t ' TIEDOSTOT
TYYPPT (S
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17.16 Kayttotietojen naytto

Kaytto

Ohjelmanappaimelld KONEAIKA voidaan otta naytdlle erilaisia koneen
kayttdaikoja:

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Kayttoaika Merkitys

Ohjaus paidlle Ohjauksen kéyttoaika ensikdyttodnotosta
Kone pdalla Koneen kayttdaika ensikayttdonotosta
Ohjelmanajo Ohjatun kaytdn kayttdaika

ensikayttddnotosta

Koneen valmistaja voi vield perustaa liséa naytettavia
@ aikatietoja. Katso koneen kayttdohjekirjaal

Nayton alareunassa voit syottaa sisdan avainkoodin, jonka
avulla TNC nollata naytettavat ajat. TNC:n nollaamat ajat
maaraa koneen valmistaja, joten katso koneen kasikirjaa!

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.17 Tietovalineen tarkastus

17.17 Tietovalineen tarkastus

Kaytto

Ohjelmanappaimen TIEDOSTOJARJESTELMAN TARKASTUS avulla
voit suorittaa TNC- ja PLC-ositukselle kiintolevyn tarkastuksen
automaattisella korjauksella.

jokaisella ohjauksen uudelleenkdynnistykselld. TNC
ilmoittaa jarjestelman ositusvirhetta vastaavalla
virheilmoituksella.

@ TNC:n jarjestelméositus testataan automaattisesti

Tietovalineen tarkastuksen toteutus

Koneen vaara!
Ennen tietovélineen tarkastamista saata kone HATASEIS-

tilaan. TNC suorittaa ennen tarkastamista ohjelmiston
uudelleenkdynnistyksen!

Valitse MOD-toiminnot: Paina nappéinta MOD.

Diagnoositoiminnon valinta: Paina ohjelmanéppainta
DIAGNOOQOSI
oneoK e Tietovalineen kéynnistys: Paina ohjelmanédppainta
svaten TIEDOSTOJARJESTELMAN TARKASTUS

Vahvista tarkastus painamalla vielé kerran
ohjelmanappéintd KYLLA: Toiminto ajaa TNC-
ohjelmiston alas ja kdynnistaa tietovélineen
tarkastuksen. Tarkastus voi kestaa jonkin aikaa
riippuen kiintolevylla olevien tiedostojen
lukumaarésta ja koosta.

Testauksen lopuksi TNC antaa naytolle
ponnahdusikkunan, jossa esitetaan testauksen
tulokset. TNC kirjoittaa tulokset myds ohjauksen
lokikirjaan.

TNC-ohjelmiston uudelleenkaynnistys: Paina
nappaintd ENT
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17.18 Jarjestelmaajan asetus

Kaytto

Ohjelmanappaimen PAIVAN/KELLONAJAN ASETUS avulla voit
asettaa aikavyohykkeen, paivayksen ja kellonajan.

Asetusten toteuttaminen
jarjestelmaajan, on TNC sen jalkeen

uudelleenkaynnistettdva. Talloin TNC antaa asiaa
koskevan varoituksen, kun ikkuna suljetaan.

@ Kun asetat aikavyohykkeen, paivayksen tai

Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéaintda MOD.
Ohjelmanappéinpalkin jatko
AseTA Aikavydhykeikkunan néyttd: Paina ohjelmanéppéinté

PAIVA/

rka AIKAVYOHYKKEEN ASETUS

Aseta vuosi, kuukausi ja paiva napsauttamalla hiiren
avulla sopivaan kohtaan paallekkaisikkunan
vasemmalla puolella

Oikeanpuoleisessa osassa voit valita aikavydhykkeen
napsauttamalla sijaintipaikkasi nimeéa

Tarvittaessa voit asettaa myos kellonajan sydttamalla
sisaan lukuarvot

Asetusten tallennus: Napsauta nayttOpainiketta 0K

Muutosten hylkdys ja dialogin keskeytys: Paina
nayttopainiketta Keskeyta
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17.19 Telepalvelu

17.19

Kaytto

=)

TNC mahdollistaa telepalvelujen kayton. Sitéa varten TNC:ssé tulee olla
Ethernet-kortti, jonka avulla padstaa suurempiin tiedonsiirtonopeuksiin

Telepalvelu

Telepalvelutoimintojen vapautuksesta ja asetuksista
vastaa koneen valmistaja. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

TNC:ssé on telepalveluja varten kaksi ohjelmanappainta,
joilla voidaan asettaa erilaisia palveluasemia.

kuin sarjaliitannalla RS-232-C.

HEIDENHAIN-telepalveluohjelman avulla koneen valmistaja voi
muodostaa yhteyden TNC:hen ISDN-modeemin kautta

vianetsintatarkoituksia varten. Kaytettavissa ovat seuraavat toiminnot:

Online-naytonsiirto
Koneen tilakyselyt
Tiedostojen siirto
TNC:n etdohjaus

Telepalvelun kutsu/lopetus

Halutun konekayttétavan valinta
Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéintda MOD.

HUOLTO

ET] on

616

Yhteyden muodostaminen huoltopaikkaan: Aseta
ohjelmandppéin HUOLTO tai TUKI asetukseen

PAALLE. TNC lopettaa yhteyden automaattisesti, jos

koneen valmistajan maaritteleman aikajakson
(Standardi: 15min) kuluessa ei ole tapahtunut
tiedonsiirtoa

Huoltopaikan yhteyden katkaiseminen: Aseta
ohjelmanappain HUOLTO tai TUKI asentoon POIS.
TNC lopettaa yhteyden noin minuutin kuluessa.

= TeleService Control Panel _ |0 x
i =
[ 1 0
Config Screen | Keyboard File Diag QOEM Exit
|F|ead_l,l
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17.20 Ulkoinen kayttooikeus

Kaytto

paasymahdollisuuden LSV-2-liitannan kautta. Katso

@ Koneen valmistaja voi konfiguroida ulkoisen
koneen kayttoohjekirjaal

Ohjelmanappaimelld ULKOINEN KAYTTOOIKEUS voit vapauttaa tai
estda LSV-2-litdnnan kayton.

Konfiguraatiotiedoston TNC.SYS asetuksella voidaan hakemisto ja sen
kaikki alihakemistot suojata salasanan taakse. Kun naiden
hakemistojen tietoihin yritetdan paasta LSV-2-litannan kautta,
pyydetaan syottdmaan sisdan salasana. Aseta
konfiguraatiotiedostossa TNC.SYS seka polku ettéd salasana ulkoista
kayttooikeutta varten.

Q Tiedoston TNC.SYS on oltava hakemistojuuressa TNC:\ .

Kun perustat vain yhden sisdansyoton salasanalle, koko
levyasema TNC:\ tulee suojattua.

Kayta tiedonsiirtoon paivitettyda HEIDENHAIN-
ohjelmaversiota TNCremo tai TNCremoNT.

Sisaansyotot TNC.SYS Merkitys

REMOTE.PERMISSION= Salli LSV-2-paasy vain
maariteltyyn tietokoneeseen.
Tietokoneiden nimiluettelon
madrittely.

REMOTE.TNCPASSWORD= Salasana LSV-2-kaytolle

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Suojattava polku

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Ulkoinen kayttooikeus

Esimerkki TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Ulkoisen kayttooikeuden sallinta/esto
Halutun konekayttdtavan valinta
Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéainta MOD.
o TNC-yhteyden sallinta: Valitse ohjelmanappéaimen
o ULKOINEN KAYTTOOIKEUS asetukseksi PAALLE.
TNC sallii paéasyn tietoihin LSV-2-litannén kautta.
Yritettdessa padsta hakemistoon, joka on maaritelty
konfiguraatiotiedostossa TNC.SYS, pyydetaan
salasanaa

TNC-yhteyden esto: Valitse ohjelmanappédimen
ULKOINEN KAYTTOOIKEUS asetukseksi POIS. TNC
estda paasyn LSV-2-litdnnan kautta
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18.1 Yleiset kayttajaparametri

18.1 Yleiset kayttajaparametrit

Yleiset kayttajaparametrit ovat koneparametreja, jotka vaikuttavat
TNC:n kayttaytymiseen.

Tyypillisia kayttadjaparametreja ovat esim.
dialogikieli
litdntatavat
syottdnopeudet
koneistusprosessit
muunnoskytkinten vaikutus

Koneparametrien sisaansyottomahdollisuudet

Koneparametrit voidaan haluttaessa ohjelmoida
desimaalilukuina
Lukuarvon suora sisaansyotto

Kaksois-/binaariluvut
Prosenttimerkin sisddnsyottd ,, %" ennen lukuarvoa

Heksadesimaaliluvut
Dollarimerkin ,$" sisdansyotté ennen lukuarvoa

Esimerkki:

Desimaaliluvun 27 sijaan voidaan syottaa sisaan myos binaariluku
%11011 tai heksadesimaaliluku $1B.

Yksittaiset koneparametrit voidaan maaritella samanaikaisesti
erilaisten lukujarjestelmien mukaan.

Joillakin koneparametreilla on moninkertatoimintoja. Téllaisen
koneparametrin maarittelyarvo muodostuu merkinnalla +
varustettujen yksittaisten sisaansyottdarvojen tuloksena.

Yleisten kayttajaparametrien valinta

Yksittaiset kayttdjaparametrit valitaan MOD-toiminnoissa avainluvulla
123.

MOD-toiminnoissa on my6s konekohtaisia
@ KAYTTAJAPARAMETREJA, jotka ovat kéytettavissa.
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Yleisten kayttajaparametrien luettelot

Ulkoinen tiedonsiirto

TNC-liitantien EXT1 (5020.0) ja EXT2 MP5020.x
(5020.1) sovitus ulkoiselle laitteelle 7 databittia (ASCll-koodi, 8.bitti = pariteetti):Bitti 0 = 0
8 databittid (ASCll-koodi, 9.bitti = pariteetti):Bitti 0 = 1

Lauseentarkistusmerkki (BCC) mielivaltainen:Bitti 1 =0
Lauseentarkistusmerkki (BCC) mielivaltainen:Bitti 1 =1

Tiedonsiirron pysaytys RTS:n aikana aktiivinen: Bitti 2 =1
Tiedonsiirron pysaytys RTS:n aikana ei aktiivinen: Bitti2 =0

Tiedonsiirron pysaytys DC3:n aikana aktiivinen: Bitti 3 =1
Tiedonsiirron pysaytys DC3:n aikana ei aktiivinen: Bitti3 =0

Merkkiparametri parillinen: Bitti 4 = 0
Merkkiparametri pariton: Bitti 4 =1

Merkkiparametri ei-toivottu: Bitti 5 =0
Merkkiparametri toivottu: Bitti 5 =1

18.1 Yleiset kayttajaparametri

Merkin lopussa lahetettavien pysaytysbittien lukumaara:
1 pysaytysbitti: Bitti6 =0

2 pysaytysbittia: Bitti 6 = 1

1 pyséaytysbitti: Bitti 7 =1

1 pysaytysbitti: Bitti 7=0

Esimerkki:

TNC-liitdnnan EXT2 (MP 5020.1) sovitus ulkoiseen oheislaitteeseen
seuraavilla asetuksilla:

8 databittia, BCC mielivaltainen, tiedonsiirron pysaytys DC3:lla, parillinen
merkkipariteetti, merkkipariteetti haluttu, 2 pysaytysbittia

Sisdansyottd parametrille MP 5020.1: %01101001

Liitantatyypin EXT1 (5030.0) ja MP5030.x
EXT2 (5030.1) asetus Standarditiedonsiirto: 0
Liitdnta lausekohtaista tiedonsiirtoa varten: 1

3D-kosketusjarjestelmat

Tiedonsiirtotavan valinta MP6010
Kosketusjarjestelma kaapelitiedonsiirrolla: 0
Kosketusjarjestelma infrapunatiedonsiirrolla: 1

Kosketussyottoarvo kytkevaa MP6120
kosketusjarjestelmaa varten 1...3000 [mm/min]
Maksimi liikepituus kosketuspisteeseen MP6130

0,001 ... 99 999,9999 [mm]
Varmuusetaisyys kosketuspisteeseen MP6140
automaattisella mittauksella 0,001 ... 99 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN iTNC 530 621 @



18.1 Yleiset kayttajaparametri

3D-kosketusjarjestelmat

Pikaliike kosketukseen kytkevaa
kosketusjarjestelmaa varten

MP6150
1...300 000 [nm/min]

Esipaikoitus koneen pikaliikkeella

MP6151

Esipaikoitus koneparametrista MIP6150: 0
Esipaikoitus koneen pikaliikkeella: 1

Kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman
mittaus kytkevan kosketusjarjestelman
kalibroinnissa

MP6160

Ei 3D-kosketusjarjestelman 180°:een kiertoa kalibroinnissa: 0
Kosketusjarjestelman 180°:een kierron M-toiminto kalibroinnissa: 1 ... 999

M-toiminnon suuntaus
infrapunakosketuspéaalla ennen jokaista
mittausliiketta

MP6161
Toiminto ei voimassa: 0

Suuntaus suoraan NC:n avulla: -1

M-toiminto kosketusjarjestelméan suuntausta varten: 1 ... 999

Infrapunakosketuspaan suuntauskulma MP6162

0 ... 359.9999 [°]
Todellisen suuntauskulman ja MP6163
koneparametrin MP 6162 suuntauskulman 0 ... 3.0000 [°]
vélinen ero, josta alkaen karan suuntaus
taytyy tehda
Automaattikaytté: Infrapunakosketuspaan MP6165

automaattinen suuntaus ohjelmoituun
kosketussuuntaan

Toiminto ei voimassa: 0

Infrapunakosektuspaan suuntaus: 1

Manuaalikaytto: Kosketussuunnan korjaus
huomioimalla aktiivinen peruskaanto

IMIP6166
Toiminto ei voimassa: 0

Peruskdannon huomiointi: 1

Monikertamittaus ohjelmoitavaa MP6170
kosketustoimintoa varten 1...3
Monikertamittauksen suoja-alue MP6171

0,001 ... 0,999 [mm]

Automaattinen kalibrointityokierto:
Kalibrointirenkaan keskipiste X-akselin
suunnassa koneen nollapisteen suhteen

MP6180.0 (Liikealue 1) ...

0 ... 99 999,9999 [mm]

MP6180.2 (Liikealue 3)

Automaattinen kalibrointityokierto:
Kalibrointirenkaan keskipiste Y-akselin
suunnassa koneen nollapisteen suhteen

MP6181.x (Liikealue 1) ...

0 ... 99 999,9999 [mm]

MP6181.2 (Liikealue 3)

Automaattinen kalibrointityokierto:
Kalibrointirenkaan ylareuna Z-akselin
suunnassa koneen nollapisteen suhteen

MP6182.x (Liikealue 1) ...

0 ... 99 999,9999 [mm]

MP6182.2 (Liikealue 3)

Automaattinen kalibrointityokierto:
Renkaan ylareunan alapuolinen etaisyys,
jolla TNC suorittaa kalibroinnin

MP6185.x (Liikealue 1) ...

0,1...99999,9999 [mm]

MP6185.2 (Liikealue 3)
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3D-kosketusjarjestelmat

Sademittaus jarjestelmalla TT 130:
Kosketussuunta

MP6505.0 (Liikealue 1) ... 6505.2 (Liikealue 3)

Positiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla (0°-akseli): 0
Positiivinen kosketussuunta +90°-akselilla: 1

Negatiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla (0°-akseli): 2
Negatiivinen kosketussuunta +90°-akselilla: 3

Kosketussyottoarvo toiselle mittaukselle
jarjestelmalla TT 130, neulan muoto,
korjaukset tiedostossa TOOL.T

MP6507

Kosketussyottdarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla TT 130,

vakiotoleranssilla: Bitti 0 = 0

Kosketussydttdarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla TT 130,

muuttuvalla toleranssilla: Bitti 0 = 1
Vakiokosketussyottdarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla
TT 130: Bitti1=1

Suurin sallittu mittavirhe jarjestelmalla TT
130 mittauksessa pyorivalla tyokalulla

Tarpeellinen kosketussyottdarvon laskennassa
koneparametrin MP6570 yhteydessa

MP6510.0
0,001 ... 0,999 [mm] (Suositus: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 ... 0,999 [mm] (Suositus: 0,01 mm)

Kosketussyottoarvo jarjestelmalle TT 130
paikallaan pysyvalla tyokalulla

MP6520
1...3000 [mm/min]

Sademitta jarjestelmalla TT 130: Tyokalun
alareunan ja neulan ylapinnan valinen ero

MP6530.0 (Liikealue 1) ... MP6530.2 (Liikealue 3)
0,001 ... 99,9999 [mm]

Karan akselin suuntainen turvaetaisyys TT
130 -jarjestelman neulan ymparilla
esipaikoituksessa

MP6540.0
0,001 ... 30 000,000 [mm]

Koneistustason turvavyohyke TT 130 -
jarjestelman neulan ymparilla
esipaikoituksessa

MP6540.1
0,001 ... 30 000,000 [Mmm]

Pikaliike kosketustyokierrossa TT 130 -
jarjestelmaa varten

MP6550
10 ... 10 000 [Mm/min]

M-toiminto karan suuntaukselle
yksittaisteran mittauksessa

MP6560
0...999
-1: Toimintio ei voimassa

Mittaus pyorivalla tyokalulla: Sallittu
kehéanopeus jyrsimen ulkokehalla

Tarpeellinen kierrosluvun ja
kosketussyottdarvon laskentaa varten

MP6570
1,000 ... 120,000 [m/min]

Mittaus pyorivalla tyokalulla: suurin sallittu
kierrosluku

MP6572
0,000 ... 1 000,000 [r/min]
Sisdansyotolla 0 kierrosluku rajoitetaan arvoon 1000 r/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Yleiset kayttajaparametri

3D-kosketusjarjestelmat

TT-120-neulan keskipisteen koordinaatit
koneen nollapisteen suhteen

MP6580.0 (Liikealue 1)
X-akseli

MP6580.1 (Liikealue 1)
Y-akseli

MP6580.2 (Liikealue 1)
Z-akseli

MP6581.0 (Liikealue 2)
X-akseli

MP6581.1 (Liikealue 2)
Y-akseli

MP6581.2 (Liikealue 2)
Z-akseli

MP6582.0 (Liikealue 3)
X-akseli

MP6582.1 (Liikealue 3)
Y-akseli

MP6582.2 (Liikealue 3)
Z-akseli

Kierto- ja yhdensuuntaisakseleiden
asetuksen valvonta

MP6585
Toiminto ei voimassa: 0

Akseliasetuksen valvonta maariteltavissa bittikoodattuna kutakin akselia

varten: 1

Valvottavien kierto- ja
yvyhdensuuntaisakseleiden maarittely

MP6586.0

Ei A-akselin asetuksen valvontaa:

A-akselin asetuksen valvonta: 1
MP6586.1

Ei B-akselin asetuksen valvontaa:

B-akselin asetuksen valvonta: 1
MP6586.2

Ei C-akselin asetuksen valvontaa:

C-akselin asetuksen valvonta: 1
MP6586.3

Ei U-akselin asetuksen valvontaa:

U-akselin asetuksen valvonta: 1
MP6586.4

Ei V-akselin asetuksen valvontaa:

V-akselin asetuksen valvonta: 1
MP6586.5

Ei W-akselin asetuksen valvontaa: 0

W-akselin asetuksen valvonta: 1
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3D-kosketusjarjestelmat

KinematicsOpt: Virheilmoituksen MP6600

toleranssiraja optimointitavalla

0.001 ... 0.999

KinematicsOpt: Suurin sallittu poikkeama MP6601
kalibrointikuulan sateen maarittelyarvosta 0.01...0.1

TNC-naytot, TNC-editori

Tyokierto 17, 18 ja 207:
Karan suuntaus
tyokierron alussa

MP7160
Karan suuntauksen toteutus: 0
Karan suuntauksen toteutus: 1

Ohjelmointipaikan
asetus

MP7210

TNC koneella: 0

TNC ohjelmointipaikalla aktiivisen PLC:n kanssa: 1
TNC ohjelmointipaikalla aktiivisen PLC:n kanssa: 2

Virtakatkoksen
dialogin kuittaus
paallekytkennan

MP7212
Kuittaus nappaimella: 0
Automaattinen kuittaus: 1

18.1 Yleiset kayttajaparametri

jalkeen

DIN/ISO-ohjelmointi: MP7220
Lausenumeron 0...150
askelvilin asetus

Tiedostotyypin MP7224.0

valinnan esto

Kaikki tiedostotyypit valittavissa ohjelmanappéimell&: %0000000
HEIDENHAIN-ohjelman valinnan esto (ohjelmandppdin NAYTA .H): Bitti 0 = 1
DIN/ISO-ohjelman valinnan esto (ohjelmandppéin NAYTA .I): Bit 1=1
Tyokalutaulukoiden valinnan esto (ohjelmanéppéain NAYTA .T): Bitti 2 =1
Nollapistetaulukoiden valinnan esto (ohjelmandppain NAYTA .D): Bitti 3 =1
Palettitaulukoiden valinnan esto (ohjelmandppéin NAYTA .P): Bitti 4 = 1
Tekstitiedostojen valinnan esto (ohjelmanappéin NAYTA A): Bitti 5 = 1
Pistetaulukoiden valinnan esto (ohjelmanappain NAYTA .PNT): Bitti 6 = 1

Tiedostotyyppien
editoinnin esto
Ohje:

Jos asetat tiedostotyypin
eston, TNC poistaa kaikki
sen tyypin tiedostot.

MP7224.1

Ei editorin estoa: %0000000

Editorin esto
HEIDENHAIN-ohjelmat: Bitti 0 =1
DIN/ISO-ohjelmat: Bitti 1 =1
Tydkalutaulukot: Bitti 2 =1
Nollapistetaulukot: Bitti 3 =1
Palettitaulukot: Bitti 4 = 1
Tekstitaulukot: Bitti 5 =1
Pistetaulukot: Bitti 6 = 1

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC-néytot, TNC-editori

Ohjelmanappain
taulukon estossa

MP7224.2 L
Ei ohjelmanappaimen MUOKKAUS POIS/PAALLA estoa: %0000000
Ohjelmanappaimen MUOKKAUS POIS/PAALLE esto seuraaville tiedoille:
Ei toimintoa: Bitti 0 =1
Ei toimintoa: Bitti 1=1
Tyokalutaulukot: Bitti 2 =1
Nollapistetaulukot: Bitti 3 =1
Palettitaulukot: Bitti 4 =1
Ei toimintoa: Bitti 5 =1
Pistetaulukot: Bitti 6 = 1

Palettitaulukoiden
konfigurointi

MP7226.0
Palettitaulukko ei aktiivinen: 0
Palettien lukumaara per palettitaulukko: 1 ... 265

Nollapistetaulukoiden
konfigurointi

MP7226.1
Nollapistetaulukko ei aktiivinen: 0
Nollapisteiden lukumaara per nollapistetaulukko: 1 ... 255

Ohjelman pituus,
tarkastus LBL-
numeroon saakka

MP7229.0
Lauseet 100 ... 9 999

Ohjelman pituus,
tarkastus FK-lauseisiin
saakka

MP7229.1
Lauseet 100 ... 9 999

Dialogikielen asetus

MP7230.0 ... MP7230.3

Englanti: 0

Saksa: 1

Tsekki: 2

Ranska: 3

ltalia: 4

Espanja: b

Portugali: 6

Ruotsi: 7

Tanska: 8

Suomi: 9

Hollanti: 10

Puola: 11

Unkari: 12

varattu: 13

Venéja (kyrillinen merkkisarja): 14 (mahdollinen vain ohjauksessa MC 422 B)
Kiina (yksinkertaistettu): 15 (mahdollinen vain ohjauksessa MC 422 B)

Kiina (perinteinen): 16 (mahdollinen vain ohjauksessa MC 422 B)

Slovenia: 17 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Norja: 18 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Slovakia: 19 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Latvia: 20 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Korea: 21 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Eesti: 22 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Turkki: 23 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Romania: 24 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Liettua: 25 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
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TNC-naytot, TNC-editori

Tyokalutaulukoiden
konfigurointi

MP7260

Ei aktiivinen: 0

Tyokalujen lukumaard, jonka TNC perustaa uuden taulukon avauksen yhteydessa.

1...254

Jos tarvitset enemman kuin 254 tydkalua, voit laajentaa tydkalutaulukkoa toiminnolla N RIVIA
LISAA LOPPUUN, katso ,, Tyokalutiedot”, sivu 160

Tyokalupaikkatauluko
n konfigurointi

MP7261.0 (makasiini 1)

MP7261.1 (makasiini 2)

MP7261.2 (makasiini 3)

MP7261.3 (makasiini 4)

MP7261.4 (makasiini 5)

MP7261.5 (makasiini 6)

MP7261.6 (makasiini 7)

MP7261.7 (makasiini 8)

Ei aktiivinen: 0

Paikkojen lukumaaréa tydkalumakasiinissa: 1 ... 9999
Jos parametreille MP 7261.1 ... MP7261.7 sy6tetadan sisdan arvo 0, TNC kayttda vain yhta
tyokalumakasiinia.

Tyokalun numeron
indeksointi useampien
korjaustietojen
maarittelemiseksi
yvhdelle tyokalun
numerolle

MP7262
Ei indeksointia: 0
Sallittujen indeksointien lukumaara: 1... 9

18.1 Yleiset kayttajaparametri

Tyokalutaulukon ja
paikkataulukon
konfiguraatio

MP7263

Tyokalutaulukon ja paikkataulukon konfiguraatioasetukset: %0000
Ohjelmanappaimen PAIKKATAULUKKO néayttd tydkalutaulukossa: Bitti 0 = 0
Ohjelmanappaimen PAIKKATAULUKKO naytt6 tydkalutaulukossa: Bitti 0 = 1
Ulkoinen tiedonsiirto: vain naytettavien sarakkeiden siirto: Bitti 1 =0
Ulkoinen tiedonsiirto: kaikkien sarakkeiden siirto: Bitti 1 =1
Ohjelmanappaimen MUOKKAUS PAALLE/POIS nayttd paikkataulukossa: Bitti 2 = 0
Fi ohjelmanappaimen MUOKKAUS PAALLE/POIS nayttda paikkataulukossa: Bitti 2 = 1
Ohjelmanappain SARAKKEEN T PERUUTUS ja PAIKKATALUKON PERUUTUS aktiivinen:
Bitti3 =0
Ohjelmanappain SARAKKEEN T PERUUTUS ja PAIKKATALUKON PERUUTUS aktiivinen:
Bitti 3 =1
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TNC-néytot, TNC-editori

Tyokalutaulukon
konfigurointi (Ei
suoriteta: 0);
Sarakenumero
tyokalutaulukossa

MP7266.0

Tybkalun nimi — NAME: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkia
MP7266.1

Tyokalun pituus — L: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia
MP7266.2

Tyokalun sédde — R: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia
MP7266.3

Tyokalun séde 2 — R2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia
MP7266.4

Pituustydvara — DL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 8 merkkia
MP7266.5

Séddetyovara — DR: 0 ... 42; Sarakeleveys: 8 merkkia
MP7266.6

Sadetydvara 2 — DR2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 8 merkkia
MP7266.7

Tyokalun estetty — TL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 2 merkkia
MP7266.8

Sisartyokalu — RT: 0 ... 42; Sarakeleveys: 3 merkkia
MP7266.9

Maks. kestoaika — TIME1: 0 ... 42; Sarakeleveys: 5 merkkia
MP7266.10

Maks. kestoajalle kutsulla TOOL CALL - TIMEZ2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 5 merkkia
MP7266.11

Hetkellinen kestoaika — CUR. TIME: 0 ... 420 ... 42; Sarakeleveys: 8 merkkia
MP7266.12

Tybkalukommentti — DOC: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkia

MP7266.13

Terien lukumaaralle - CUT.: 0 ... 42; Sarakeleveys: 4 merkkia

MP7266.14

Toleranssille tydkalun pituuden kulumistunnistusta varten - LTOL: 0 ... 42; Sarakeleveys:
6 merkkia

MP7266.15

Toleranssille tyokalun sateen kulumistunnistusta varten - RTOL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 merkkia
MP7266.16

Terasuunta - DIRECT.: 0 ... 42; Sarakeleveys: 7 merkkia

MP7266.17

PLC-tila— PLC: 0 ... 42; Sarakeleveys: 9 merkkia

MP7266.18

Tyokalun lisasiirrolle tydkaluakselilla parametriin MP6530 - TT:L-OFFS: 0 ... 42;
Sarakeleveys: 11 merkkia

MP7266.19

Tyobkalun siirtymalle johtuen erosta neulan keskipisteen ja tyokalun keskipisteen valilla - TT:R-
OFFS: 0 ... 42;

Sarakeleveys: 11 merkkia
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TNC-naytot, TNC-editori

e

Tyokalutaulukon MP7266.20 "q';
konfigurointi (Ei Toleranssi tydkalun pituuden rikkotunnistusta varten - LBREAK: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 merkkia
suoriteta: 0); MP7266.21 E
Sarakenumero Toleranssi tyokalun pituuden rikkotunnistusta varten — LBREAK: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 merkkia E
tyokalutaulukossa MP7266.22 ©

Terén pituudelle (Tyokierto 22) — LCUTS: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia o

MP7266.23 Hy+]

Maksimi sisaanpistokulma (Tyokierto 22) — ANGLE.: 0 ... 42; Sarakeleveys: 7 merkkia :E

MP7266.24 1:"

Tyokalun tyyppi — TYP: 0 ... 42; Sarakeleveys: 5 merkkia

MP7266.25 :%'

TyoOkalun terdaine — NAME: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkia N

MP7266.26 -

Lastuamistietojen taulukko — CDT: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkia Q

MP7266.27 (7)

PLC-arvo — PLC-VAL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia IG-J

MP7266.28 —

Tyokalun keskipistesiirto paaakselilla — CAL-OFF1: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia >

MP7266.29 -

Tyokalun keskipistesiirto sivuakselilla — CAL-OFF2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia .

MP7266.30 ©

Karakulma kalibroinnissa — CALL-ANG: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia

MP7266.31

Tyokalun tyyppi paikkataulukkoa varten — PTYP: 0 ... 42; Sarakeleveys: 2 merkkia

MP7266.32

Karan kierroslukurajoitus — NMAX: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 merkkia

MP7266.33

Irtiajo NC-pysaytyksessa — LIFTOFF: 0 ... 42; Sarakeleveys: 1 merkkia

MP7266.34

Konekohtainen toiminto — P1: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkia

MP7266.35

Konekohtainen toiminto — P2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkia

MP7266.36

Konekohtainen toiminto — P3: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkia

MP7266.37

TyoOkaluperusteinen kinematiikkakuvaus — KINEMATIIKKA: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkia

MP7266.38

Kérkikulma T_ANGLE: 0 ... 42; Sarakeleveys: 9 merkkia

MP7266.39

Kierteen nousu PITCH: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkia

MP7266.40

Adaptiivinen syotonsaatd AFC: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkia

MP7266.41

Toleranss tyokalun sateen 2 kulumistunnistusta varten — R2TOL: 0 ... 42; Sarakeleveys:

6 merkkia
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TNC-néytot, TNC-editori

Tyokalun
paikkataulukon
konfigurointi (ei
suoriteta: 0);
Sarakenumero
paikkataulukossa

MP7267.0

Tyokalunumero-T: 0 ... 20

MP7267.1

Erikoistydkalu — ST: 0 ... 20

MP7267.2

Kiintopaikka — F: 0 ... 20

MP7267.3

Paikka estetty —L: 0 ... 20

MP7267.4

PLC-tila—PLC:0... 20

MP7267.5

Tybkalun nimi tyokalutaulukosta — TNAME: 0 ... 20
MP7267.6

Tydkalun nimi tydkalutaulukosta — DOC: 0 ... 20
MP7267.7

Tydkalutyyppi — PTYP: 0 ... 20

MP7267.8

PLC:narvo-P1:0...20

MP7267.9

PLC:narvo-P2:0...20

MP7267.10

PLC:narvo-P3:0... 20

MP7267.11

PLC:narvo—-P4:0 ... 20

MP7267.12

PLC:narvo-P5:0... 20

MP7267.13

Paikka estetty — RSV: 0 ... 20

MP7267.14

Paikka ylla estetty — LOCKED_ABOVE: 0 ... 20
MP7267.15

Paikka alla estetty — LOCKED_BELOW: 0 ... 20
MP7267.16

Paikka vasemmalla estetty — LOCKED_LEFT: 0 ... 20
MP7267.17

Paikka oikealla estetty — LOCKED_RIGHT: 0 ... 20
MP7267.18

S1-arvo PLC:lle - P6: 0 ... 20

MP7267.19

S2-arvo PLC:lle = P7: 0 ... 20

Kasikayttotapa:
Syo6ttéarvon ndyttd

MP7270

Nayta F vain, jos akselinsuuntanappainta on painettu: 0

Sydttdarvoa F ndytetddn myos silloin, kun akselisuuntanappainta ei paineta (syottdarvo, joka on
maaritelty ohjelmanéppaimen F avulla tai ,hitaimman” akselin syottéarvo): 1

Desimaalimerkin
asetus

MP7280
Pilkun ndytté desimaalimerkkina: 0
Pisteen ndyttd desimaalimerkkina: 1

Tyokaluakselin
paikoitusnaytto

MP7285

Nayttd perustuu tydkalun peruspisteeseen: 0
Tydkaluakselin nayttd perustuu

tydkalun otsapintaan: 1
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e
Nayttéaskel karan MP7289 "q';
asemalle 0,1°0
0,05°:1 g
0,01°:2
0,005 °: 3 =
0,001 °: 4 o
0,0005 °: 5 (O
O. o —
0,0001 °: 6 '
Nayttotarkkuus MP7290.0 (X-akseli) ... MP7290.13 (14. akseli) 1:"
0.1 mm: 0 _>'
0,05 mm: 1 g
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3 ®
0,001 mm: 4 N
0,0005 mm: 5 " —
0,0001 mm: 6 2
: >
Peruspisteen MP7294
asetuksen esto Ei peruspisteen asetuksen estoa: %00000000000000 <.
esiasetustaulukossa Peruspisteen asetuksen esto X-akselilla: Bitti 0 =1 2

Peruspisteen asetuksen esto Y-akselilla: Bitti 1 =1
Peruspisteen asetuksen esto Z-akselilla: Bitti 2 =1
Peruspistee asetuksen esto IV. Akselin esto: Bitti 3 =1
Peruspisteen asetuksen esto V. akselilla: Bitti 4 =1
Peruspisteen asetuksen esto 6. akselilla: Bitti 5 =1
Peruspisteen asetuksen esto 7. akselilla: Bitti 6 =1
Peruspisteen asetuksen esto 8. akselilla: Bitti 7 =1
Peruspisteen asetuksen esto 9. akselilla: Bitti 8 =1
Peruspisteen asetuksen esto 10. akselilla: Bitti 9 =1
Peruspisteen asetuksen esto 11. akselilla: Bitti 10 =1
Peruspisteen asetuksen esto 12. akselilla: Bitti 11 =1
Peruspisteen asetuksen esto 13. akselilla: Bitti 12 =1
Peruspisteen asetuksen esto 14. akselilla: Bitti 13 =1

Peruspisteen MP7295

asetuksen esto Ei peruspisteen asetuksen estoa: %00000000000000
Peruspisteen asetuksen esto X-akselilla: Bitti 0 =1
Peruspisteen asetuksen esto Y-akselilla: Bitti 1 =1
Peruspisteen asetuksen esto Z-akselilla: Bitti 2 =1
Peruspistee asetuksen esto IV. Akselin esto: Bitti 3 =1
Peruspisteen asetuksen esto V. akselilla: Bitti 4 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 6. akselilla: Bitti 5 =1
Peruspisteen asetuksen esto 7. akselilla: Bitti 6 =1
Peruspisteen asetuksen esto 8. akselilla: Bitti 7 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 9. akselilla: Bitti 8 =1
Peruspisteen asetuksen esto 10. akselilla: Bitti 9 =1
Peruspisteen asetuksen esto 11. akselilla: Bitti 10 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 12. akselilla: Bitti 11 =1
Peruspisteen asetuksen esto 13. akselilla: Bitti 12 =1
Peruspisteen asetuksen esto 14. akselilla: Bitti 13 =1

Peruspisteen MP7296
asetuksen esto Ei peruspisteen asetuksen estoa: 0
oransseilla Peruspisteen asetuksen esto oransseilla akselindppaimilla: 1

akselinappaimilla
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TNC-néytot, TNC-editori

Tilanayton, Q-
parametrien,
tyokalutietojen ja
koneistusajan nollaus

MP7300

Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan: 0

Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M2, M30, END PGM: 1

Vain tilanayton, koneistusajan ja tydkalutietojen nollaus, kun ohjelma valitaan: 2

Vain tilandyton, koneistusajan ja tyokalutietojen nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan
koodi M2, M30, END PGM: 3

Tilandyton, koneistusajan ja Q-parametrin nollaus, kun ohjelma valitaan: 4

Tilanaytdn, koneistusajan ja Q-parametrin nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M2,
M30, END PGM: 5

Tilanayton ja koneistusajan nollaus, kun ohjelma valitaan: 6

Tilandytdn ja koneistusajan nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M2, M30, END
PGM: 7

Graafisen esityksen
asetukset

MP7310

Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6 osan 1 projektiomenetelméan 1 mukaan:
Bitti0=0

Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6 osan 1 projektiomenetelman 2 mukaan:
Bitti0 =1

Uusi BLK FORM naytetéan tyokierrolla 7 NOLLAPISTE perustuen vanhaan nollapisteeseen:
Bit2=0

Uusi BLK FORM néaytetaan tyokierrolla 7 NOLLAPISTE perustuen uuteen nollapisteeseen:
Bit2=1

Ei kursoriaseman nayttda kolmen tason esityksessa: Bitti 4 =0

Kursoriaseman nayttd kolmen tason esityksessa: Bitti 4 = 1

Uuden 3D-grafiikan ohjelmatoiminnot aktiivisia: Bitti 5 =0

Uuden 3D-grafiikan ohjelmatoiminnot ei-aktiivisia: Bitti 5 = 1

Tyokalun simuloitavan
teran pituuden
rajoitus. Vaikuttaa
vain, jos LCUTS ei ole
maaritelty

MP7312

0 ... 99 999,9999 [mm]

Kerroin, jolla tydkalun halkaisija kerrotaan simulointinopeuden kasvattamista varten.
Sisdansyottd 0 antaa darettoman teran pituuden, joka suurentaa olennaisesti simulointiaikaa.

Graafinen simulointi
ilman ohjelmoitua
kara-akselia: Tyokalun
sade

MP7315
0 ... 99 999,9999 [mm]

Graafinen simulointi
ilman ohjelmoitua
kara-akselia:
Sisdantyontosyvyys

MP7316
0 ... 99 999,9999 [mm]

Graafinen simulointi
ilman ohjelmoitua
kara-akselia: M-
toiminto aloitukselle

MP7317.0
0 ... 88 (0: Toiminto ei voimassa)
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TNC-naytot, TNC-editori

Graafinen simulointi MP7317.1

ilman ohjelmoitua 0 ... 88 (0: Toiminto ei voimassa)
kara-akselia: M-

toiminto lopetukselle

Naytonsaastajan MP7392.0

asetus 0...99 [min]
Aika minuuteissa siihen, kun naytdnsaastaja kytkeytyy paalle (0: Toiminto ei aktiivinen)
MP7392.1

Néytdnsaastaja ei aktiivinen: 0
X-palvelimen standardindytdnsaastaja: 1
3D-viivakuvio: 2

18.1 Yleiset kayttajaparametri
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Koneistus ja ohjelmanajo

Tyoékierron 11 MITTAKERROIN vaikutus

MP7410
MITTAKERROIN vaikuttaa 3:ssa akselissa: 0
MITTAKERROIN vaikuttaa vain koneistustasossa: 1

Tyokalutietojen/kalibrointitietojen hallinta

MP7411

TNC tallentaa 3-kosketusjarjestelman kalibrointitiedot sisdisesti: +0

TNC kéayttaa tyokalutaulukossa olevia kosketusjarjestelman korjausarvoja
3D-kosketusjarjestelman kalibrointitietoina: +1

SL-tyokierrot

MP7420

Muodon jyrsinnan kanava myotapaivaan saarekkeille ja
vastapaivaan taskuille: Bitti0 =0

Muodon jyrsinnan kanava myotapaivaan taskuille ja
vastapaivaan saarekkeille: Bitti 0 = 1

Muotokanavan jyrsintd ennen tasausrouhintaa: Bitti 1 =0
Muotokanavan jyrsinta tasausrouhinnan jalkeen: Bitti 1 =1
Korjattujen muotojen yhdistys: Bitti2 =0
Korjaamattomien muotojen yhdistys: Bitti 2 = 1
Tasausrouhinta taskun syvyyteen saakka: Bitti 3 =0
Taskun ymparijyrsinté ja tasausrouhinta ennen jokaista uutta
asetussyottoa: Bitti 3 =1

Tyokierroille 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 péatee:

Tybkierron lopussa tyokalu ajetaan viimeiseen ennen tydkierron kutsua
ohjelmoituun asemaan: Bitti4 =0

Tyokalun irtiajo vain karan akselilla tyokierron lopussa: Bitti 4 = 1

Tydkierto 4 TASKUN JYRSINTA, tyokierto5 MP7430
YMPYRATASKU: Limityskerroin 0.1..1.414
Ympyran sateen sallittu poikkeama MP7431

ympyrakaaren loppupisteessa verrattuna
alkupisteeseen

0,0001 ... 0,016 [mm]

Rajakytkimen toleranssi koodille M140 ja
M150

MP7432

Toiminto ei voimassa: 0

Toleranssi, jonka verran ohjelmaliikerajan yli saa vielad ajaa koodilla
M140/M150: 0.0001 ... 1.0000

Erilaisten M-lisatoimintojen
vaikutustapa

Ohje:

ky-kertoimet ovat koneen valmistajan asettamia.

Katso koneen kayttdohjekirjaa

MP7440

Ohjelmanajon pyséaytys koodilla M6: Bitti 0 =0

Ohjelmanajon pyséytys koodilla M6: Bitti 0 = 1

Ei tyokierron kutsua koodilla M89: Bitti 1 =0

Ei tyokierron kutsua koodilla M89: Bitti 1 =1

Ohjelmanajon pyséytys M-koodilla: Bitti 2 =0

Ohjelmanajon pyséaytys M-toiminnoilla: Bitti 2 = 4

ky-kertoimet koodeilla M105 ja M106 eivét ole vaihdettavia: Bitti 3 =0
ky-kertoimet koodeilla M105 ja M106 eivét ole vaihdettavia: Bitti 3 =1
Toiminnolla M103 F... tytkaluakselin syéttéarvo

Pienennys ei voimassa: Bitti 4 =0

Toiminnolla M103 F... tydkaluakselin syottéarvo

Pienennys ei voimassa: Bitti 4 = 1

Tarkka pysaytys kiertoakselin paikoituksessa ei aktiivinen: Bitti 5 = 0
Tarkka pysaytys kiertoakselin paikoituksessa aktiivinen: Bitti 5 =1
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Virheilmoitus tyokierron kutsussa

MP7441

Virheilmoituksen lahetys, kun M3/M4 ei ole aktiivinen: Bitti 0 = 0
Virheilmoituksen pidatys, kun M3/M4 ei ole aktiivinen: Bitti 0 = 1
varattu: Bitti 1

Virheilmoituksen peruutus, kun on ohjelmoitu positiivinen syvyys:

Bitti2=0
Virheilmoituksen lahetys, kun on ohjelmoitu positiivinen syvyys:
Bitti2 =1

M-toiminto karan suuntaukselle
koneistustyokierroissa

MP7442

Toiminto ei voimassa: 0

Suuntaus suoraan NC:n avulla: -1

M-toiminto karan suuntausta varten: 1 ... 999

Maksimi ratanopeus syéttoarvon 100%:n
muunnoksessa ohjelmanajon kayttotavoilla

MP7470
0 ... 99 999 [mm/min]

Kiertoakseleiden kompensointiliikkeiden
syottoarvo

MP7471
0 ... 99 999 [mm/min]

Yhteensopivuuden koneparametri
nollapistetaulukoita varten

MP7475
Nollapistesiirrot perustuvat tydkappaleen nollapisteeseen: 0

Sisddnsyo6tolla 1 vanhemmissa TNC-ohjauksissa ja ohjausversioissa

340 420-xx nollapistesiirrot perustuvat koneen nollapisteeseen. Tama
toiminto ei ole enaa kaytossa. REF-perusteisten nollapistetaulukoiden
asemesta nykyisin kaytetaan esiasetustaulukoita (katso , Peruspisteen

hallinta esiasetustaulukon avulla” sivulla 510)

18.1 Yleiset kayttajaparametri

Aika, joka tulee laskea mukaan
kayttoaikalaskentaan

MP7485
0...100 [%]

HEIDENHAIN iTNC 530

” @



jjoittelu

18.2 Tiedonsiirtoliitantojen liitantakaapeleiden s

18.2 Tiedonsiirtoliitantdjen
liitantakaapeleiden sijoittelu

Liitanta V.24/RS-232-C HEIDEHAIN-laitteet

=)

Tama liitdnta tayttaa standardin EN 50 178 “Turvallinen
verkkoerotus” vaatimukset.

Huomioi, ettad yhteyskaapelin 274 545 pinnit 6 ja 8 on
silloitettu.

Kaytettdessa 25-napaista adapterikappaletta:

TNG VB 365,725-xx pemptenkappale | vg 274 545-xx

Pistoliitin | Sijoittelu Muhvi | Vari Muhvi Pistoliitin | Muhvi Pistoliitin | Vari Muhvi
1 ei varattu 1 1 1 1 1 valko/ruskea |1

2 RXD 2 keltainen 3 3 3 3 keltainen 2

3 TXD 3 vihrea 2 2 2 2 vihrea 3

4 DTR 4 ruskea 20 20 20 20 ruskea 8

5 Signaali GND 5 punainen 7 7 7 7 punainen 7

6 DSR 6 sininen 6 6 6 6 6

7 RTS 7 harmaa 4 4 4 4 harmaa 5

38 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 ei varattu 9 8 violetti 20
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus | Kuori
Kaytettdessa 9-napaista adapterikappaletta:

TNG VB 355 484-xx g htonkappale | vp 366 964-xx

Pistoliitin | Sijoittelu Muhvi | Vari Pistoliitin | Muhvi | Pistoliitin | Muhvi | Vari Muhvi
1 ei varattu 1 punainen 1 1 1 1 punainen 1

2 RXD 2 keltainen 2 2 2 2 keltainen 3

3 XD 3 valkoinen 3 3 3 3 valkoinen 2

4 DTR 4 ruskea 4 4 4 4 ruskea 6

5 Signaali GND |5 musta 5 5 5 5 musta 5

6 DSR 6 violetti 6 6 6 6 violetti 4

7 RTS 7 harmaa 7 7 7 7 harmaa 8

8 CTS 8 valko/vihred 8 8 8 8 valko/vihred | 7

9 ei varattu 9 vihred 9 9 9 9 vihred 9

Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus | Kuori
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Oheislaite

Pistoliittimen sijoittelu oheislaitteella voi poiketa huomattavasti
HEIDENHAIN-laitteen pistoliittimen sijoittelusta.

Se riippuu laitteesta ja tiedonsiirtotavasta. Katso adapterikappaleen

pistoliittimen sijoittelu alla olevasta taulukosta.

Adapterikappale

363 987-02
Muhvi

Pistoliitin

VB 366 964-xx

Muhvi

Vari

Muhvi

1

1

1

punainen

keltainen

valkoinen

ruskea

musta

violetti

harmaa

valko/vihrea

O O N[ o o | W N

O O N[ o o | WO N

O O N[ O g | WO N

vihrea

O N[ o | O] OO N| W

Kuori

Kuori

Kuori

Ulkosuojus

Kuori
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18.2 Tiedonsiirtoliitantojen liitantakaapeleiden s

Liitanta V.11/RS-422

V.11-litantddn yhdistetaan vain oheislaitteita.

Tama liitdnta tayttaa standardin EN 50 178 “Turvallinen

verkkoerotus” vaatimukset.

Pistoliittimien sijoittelu on samanlainen TNC-
logiikkayksikdssa (X28) ja adapterikappaleessa.

TNC VB 355 484-xx ST LD
Muhvi Sijoittelu Pistoliitin | Véri Mubhvi Pistoliitin | Muhvi
1 RTS 1 punainen 1 1 1
2 DTR 2 keltainen 2 2 2
3 RXD 3 valkoinen 3 3 3
4 TXD 4 ruskea 4 4 4
5 Signaali GND 5 musta 5 5 5
6 CTS 6 violetti 6 6 6
7 DSR 7 harmaa 7 7 7
38 RXD 38 valko/vihrea 8 8 8
9 XD 9 vihred 9 9 9
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori
Ethernet-liitanta RJ45-muhvi
Maksimi kaapelin pituus:
Suojaamaton: 100 m
Suojattu: 400 m
Pinni Signaali Kuvaus
1 TX+ Lahteva tieto
2 TX- Lahteva tieto
3 REC+ Saapuva tieto
4 vapaa
5 vapaa
6 REC- Saapuva tieto
7 vapaa
8 vapaa
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18.3 Tekniset tiedot

Symbolien selitys
Standardi
Akselioptio
Ohjelmaoptio 1
Ohjelmaoptio 2

Kayttajatoiminnot

Lyhyt kuvaus

Perusversio: 3 akselia ja kara

Neljas NC-akseli ja apuakseli
tai

8 lisdakselia tai 7 lisdakselia ja 2. kara
Digitaalinen virran ja kierrosluvun saately

18.3 Tekniset tiedot

Ohjelman sisaansyotto

HEIDENHAIN-selvakielidialogissa, kayttotavalla smarT.NC ja DIN/ISO-standardin mukaan

Paikoitusmaarittelyt

Suorien ja ympyrdiden asetusasemat suorakulmaisessa koordinaatistossa tai
polaarisessa koordinaatistossa

Mittamaarittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena
Naytto ja sisdansyottod yksikdssd mm tai tuuma
Kéasipyoraliikkeen nayttd, kun toteutetaan kasipyodrakeskeytys

Tyokalukorjaukset

Tydkalun sdde koneistustasossa ja tyokalun pituus
Sadekorjattu muoto enintdan 99 lauseen etukéateislaskennalla(M120)

Kolmiulotteinen tydkalun sadekorjaus tydkalutietojen myéhempaa muokkaamista
varten ilman, etta ohjelma taytyy uudelleen laskea

Tyokalutaulukot

Lisaa tydkalutaulukoita jopa 30 000 tydkalulle

Lastuamisarvotaulukot

Lastuamistietojen taulukot karan kierrosluvun ja sy6ttdarvon automaattiseen laskentaan
tydkalukohtaisten tietojen perusteella (lastuamisnopeus, syottd per hammas)

Vakio ratanopeus

perustuen tydkalun keskipisteen rataan
perustuen tyokalun leikkaavaan sarmaan

Rinnakkaiskaytto

Ohjelman laadinta graafisella tuella samanaikaisesti kun toista ohjelmaa toteutetaan

3D-kuvaus (ohjelmisto-optio)

Erityisen rekyyliton liikeohjaus
3D-tydkalukorjaus pintanormaali-vektorin avulla

Kaantopaan asetuksen muuttaminenelektronisen kasipyoran avulla ohjelmanajon
aikana; tydkalun karjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point
Management)

Tydkalun pitdminen kohtisuorassa muodolla
Tydkalun sédekorjaus kohtisuoraan liikke- ja tydkalusuunnan suhteen
Spline-interpolaatio

Pyoropoytakoneistus
(ohjelmisto-optio 1)

Muotojen ohjelmointi lierion vaipalla
Syottéarvo yksikdssd mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Tekniset tiedot

Kayttajatoiminnot

Muotoelementit

Suora

Viiste

Ympyrarata

Ympyran keskipiste

Ympyran sade

Tangentiaalisesti liittyva ympyrérata
Nurkan pydristys

Muotoon ajo ja muodon jatto

suoran avulla: tangentiaalisesti tai kohtisuoraan
kaarta pitkin

Vapaa muodon ohjelmointi FK

Vapaa muodon ohjelmointi FK kayttden HEIDENHAIN-selvakielitekstia ja graafista
tukea tyokappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-sdantdjen mukaan

Ohjelmahypyt

Aliohjelmat
Ohjelmanosatoisto
Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Koneistustyokierrot

Poraustyokierrot poraukseen, syvaporaukseen, kalvontaan, valjennykseen,
upotuskierreporaukseen tasausistukalla ja ilman

Tydkierrot sisa- ja ulkopuoliseen jyrsintdan
Suorakulma- ja ympyrataskun rouhinta ja silitys
Tydkierrot tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsintaan
Tydkierrot suorien ja kaarevien urien jyrsintaan
Pistojonot kaarilla ja suorilla

Muototasku — myds muodon suuntainen
Muotorailo

Liséksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajan tydkiertoja — koneen valmistajan
erityisesti laatimia koneistustyokiertoja.

Koordinaattimuunnokset

Siirto, kierto, peilaus
Mittakerroin (akselikohtainen)
Koneistustason kdanto (ohjelmisto-optio 1)

Q-parametri
Ohjelmointi muuttujien avulla

Matemaattiset toiminnot =, +, —, *, /, sin ., cos o
Loogiset yhdistelyt (=, =/, <, >)
Sulkumerkkilaskenta

tan o, arcsin, arccos, arctan, a", e", In, log, luvun absoluuttiarvo, vakio © , negaatio,
pilkun jalkeisten tai pilkkua edeltavien merkkipaikkojen rajaus

Ympyralaskennan toiminnot
Merkkijonoparametri

Ohjelmoinnin apuvilineet

Taskulaskin

Siséltéperusteinen ohjetoiminto virheilmoituksilla
Siséltéperusteinen ohjejarjestelma TNCguide (FCL 3-toiminto)
Graafinen tuki tydkiertojen ohjelmoinnissa

Kommenttilauseet NC-ohjelmassa
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Kayttajatoiminnot

Teach-in (opettelu)

Hetkellisasemien suora talteenotto NC-ohjelmaan

Testigrafiikka
Esitystavat

Koneistuksen kulun graafinen simulaatio myo®s toisen ohjelman késittelyn aikana

Tasokuvaus / Esitys 3 tasossa / 3D-kuvaus
Osakuvan suurennus

Ohjelmointigrafiikka

Kayttotavalla ,, Ohjelman tallennus” piirretdéan sisaansyotetyt NC-lauseet (2D-
viivagrafiikka) myds silloin, kun toista ohjelmaa toteutetaan

Koneistusgrafiikka
Esitystavat

Toteutettavien ohjelmien graafinen esitys tasokuvana / kolmen tason kuvana / 3D-
kuvauksena

Koneistusaika

Koneistusajan laskenta ohjelman testauksen kayttotavalla
Hetkellisen koneistusajan naytté ohjelmanajonkayttotavoilla

18.3 Tekniset tiedot

Paluuajo muotoon

Lauseen esiajo haluttuun ohjelmalauseeseen ja ajo laskettuun asetusasemaan
koneistuksen jatkamista varten

Ohjelman keskeytys, muodon jatt6 ja paluuajo muotoon

nollapistetaulukon avulla

Useampia nollapistetaulukoita

palettitaulukoille:

Palettitaulukot mielivaltaisella sisddnsyottomaaralla palettien, NC-ohjelmien ja
nollapisteiden valitsemiseksi voidaan toteuttaa tydkappale- tai tyokalukohtaisesti

Kosketusjarjestelman
tyokierrot

Kosketusjarjestelmam kalibrointi

Tydkalun vinon asennon manuaalinen ja automaattinen kompensointi
Peruspisteen manuaalinen ja automaattinen asetus

Tydkappaleiden automaattinen mittaus

Tyokierrot automaattista tydkalun mittausta varten

Tydkierrot automaattiseen kinematiikan mittaukseen

Tekniset tiedot

Komponentit

Paatietokone MC 420 tai MC 422 C
Saatoyksikkd CC 422 tai CC 424

Kayttopaneeli

15,1 tuuman LCD-varindyttd ohjelmanappaimilla

Ohjelmamuisti

Véhintaan 25 GTavua, kaksiprosessorijarjestelma vahintdan 13 GTavua

Sisaansyottotarkkuus ja
nayttoaskel

... 0,17 um lineaariakseleilla
... 0,000 1° kiertoakseleilla

Sisaansyottoalue

Maksimi 99 999,999 mm (3.937 tuumaa) tai 99 999,999°

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Tekniset tiedot

Tekniset tiedot

Interpolaatio

Suora neljalla akselilla

Suora viidelld akselilla (vientilupa vaaditaan) (ohjelmaoptio1)

Ympyra kahdella akselilla

Ympyra kolmella akselilla kdannetyssa koneistustasossa (ohjelmisto-optio 1)
Kierukkalinja:

Ympyrakaarien ja suorien paallekkainasettelu

Spline:

Spline-kasittely (3. asteen polynomi)

Lauseenkasittelyaika
3D-suora ilman sadekorjausta

3,6 ms

0,5 ms (ohjelmaoptio 2)

Akseliohjaus

Asemansaatoyksikko: Paikoitusmittalaitteen signaalijaksot/1024
Asemansaadon tyokiertoaika:1,8 ms

Kierroslukusaadon tyokiertoaika: 600 ps

Virransdadon tydkiertoaika: minimi 100 ps

Liikepituus

Maksimi 100 m (3 937 tuumaa)

Karan kierrosluku

Maksimi 40 000 r/min (2 napaparilla)

Virheen kompensaatio

Lineaarinen ja ei-lineaarinen akselivirhe, valys, kaantdhuiput kaariliikkeilla,
lampolaajeneminen

tartuntakitka

Tiedonsiirtoliitannat

porteilla V.24 / RS-232-C ja V.11 / RS-422 maksimia 115 kBaudia

Laajennetut LSV-2-protokollan mukaiset litannat ulkoista kayttéa varten
tiedonsiirtoliitannan kautta HEIDENHAIN-ohjelmiston TNCremo avulla
Ethernet-liitdntd 100 Base T

n. 2 ... 5 MBaudia (riippuu tiedostotyypisté ja verkkokuormituksesta)

USB 1.1-liitéanta

Néayttolaitteiden (hiiri) ja muistivalineiden (muistisauvat, kiintolevyt, CD-ROM-asemat)
litdntaa varten

Ympariston lampoétila

Kaytto: 0°C ... +45°C
Varastointi:-30°C ... +70°C
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Lisdlaitteet

Elektroniset kasipyorat

HR 420 kannattava kadsipyora naytolla tai
HR 410 kannettava kasipyora tai
HR 130 sisédanrakennettu kasipyora tai

enintdan kolme sisddnrakennettua kasipyoraa HR 150 kasipyoraadapterin HRA 110
kautta

Kosketusjarjestelmat

TS 220: kytkeva 3D-jarjestelma kaapeliliitdnnalla tai

TS 440: kytkeva 3D-jarjestelma Infrapuna-litannalla

TS 444: paristoton, kytkeva 3D-jarjestelma Infrapuna-liitdnnalla
TS 640: kytkeva 3D-jarjestelmé Infrapuna-liitdnnalla

TS 740: erittain tarkka, kytkeva 3D-jarjestelma Infrapuna-liitannalla
TT 140: kytkeva 3D-jarjestelma tydkalun mittaukseen

Ohjelmisto-optio 1

Pyoropoytakoneistus

Muotojen ohjelmointi lieridn vaipalla
Syottoarvo yksikdssd mm/min

Koordinaattimuunnokset

Koneistustason kaanto

Interpolaatio

Ympyra kolmella akselilla kdannetyn koneistustason kanssa

Ohjelmaoptio 2

3D-koneistus

Erityisen rekyyliton liikeohjaus
3D-tydkalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

Kéantdpaan asetuksen muuttaminenelektronisen kasipyoran avulla ohjelmanajon
aikana; tydkalun karjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point
Management)

Tydkalun pitaminen kohtisuorassa muodolla
Tydkalun sddekorjaus kohtisuoraan liike- ja tydkalusuunnan suhteen
Spline-interpolaatio

Interpolaatio

Suora viidella akselilla (vientilupa vaaditaan)

Lauseenkasittelyaika

0,5ms

Ohjelmisto-optio DXF-konvertteri

Muoto-ohjelmien ja

koneistusasemien poiminta

DXF-tiedoista

Tuettu muoto: AC1009 (AutoCAD R12)
Selvakieliohjelmia ja smarT.NC:t& varten
K&teva peruspisteen asetus

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Tekniset tiedot

Ohjelmisto-optiona dynaaminen tormaysvalvonta (DCM)

Tormaysvalvonta kaikilla
kayttotavoilla

Koneen valmistajan maarittelemat valvottavat kohteet

Kiinnittimen valvonta liséksi mahdollinen

Kolmiportainen varoitus manuaalikaytolla

Ohjelman keskeytys automaattikaytolla

Valvonta my®os viidelle akseliliikkeelle

Ohjelman testaus mahdollisten térmaysten varalta ennen koneistamista

Ohjelmisto-optiona lisddialogikielet

Lisadialogikielet

slovenia
norja
slovakia
latvia
korea
eesti
turkki
romania
liettua

Ohjelmisto-optiona globaalit ohjelma-asetukset

Toiminto, joka tallentaa
koordinaattimuunnokset
ohjelmanajon kayttotavoilla.

Akselin vaihto

Paallekkdinen nollapisteen siirto
Paallekkainen peilikuvaus
Akseleiden esto
Kasipyorapaikoitus

Paallekkaiset peruskaanto ja kierto
Syottéarvokerroin

Ohjelmaoptiona adaptiivinen sy6tonsaaté AFC

Adaptiivinen
syotonsaiatotoiminto
lastuamisolosuhteiden
optimointia varten
sarjatuotannossa

Karan todellisen tehon méaritys opettelulastun avulla
Rajojen maarittely, jonka sisalla automaattinen sybdttdarvon saato sijaitsee
Taysautomaattinen syoton sdatd suorituksen aikana

Ohjelmaoptio KinematicsOpt

Kosketusjarjestelman
tyokierrot koneen
kinematiikan automaattista
testaus ja optimointia varten

Aktiivisen kinematiikan tallennus/uudelleenperustaminen
Aktiivisen kinematiikan testaus
Aktiivisen kinematiikan optimointi
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Paivitystoiminnot FCL 2

Olennaisten
jatkokehittelykohteiden
vapaakytkenta

Virtuaalinen tyodkaluakseli

Kosketustyokierto 441, pikakosketus
CAD-offline-pistesuodatin

3D-viivagrafiikka

Muototasku: Syvyysmaarittely erikseen jokaiselle osamuotolle
smarT.NC: Koordinaattimuunnokset

smarT.NC: PLANE-toiminto

smarT.NC: graafisesti tuettu esilauseajo

Laajennettu USB-toimintavalmius

Verkkoyhteys DHCP:n ja DNS:n kautta

Paivitystoiminnot FCL 3

Olennaisten
jatkokehittelykohteiden
vapaakytkenta

Kosketustyokierto 3D-kosketusta varten

Kosketustydkierrot 408 ja 409 (UNIT 408 ja 409 smarT.NC:ssd) peruspisteen
asettamiseksi uran keskelle tai askelman keskelle

PLANE-toiminto: Akselikulman siséansy6ttd
Kayttajan dokumentaatio sisaltéperusteisena ohjeena suoraan TNC:lla

Syo6ttéarvon hidastus muototaskun koneistuksessa, kun tyokalu on tdyskosketuksessa
tyOkappaleeseen

smarT.NC: Muototasku pistekuviolla

smarT.NC: Rinnakkaisohjelmointi mahdollinen

smarT.NC: Muoto-ohjelmien esikatselu tiedostonhallinnassa
smarT.NC: Paikoitusstrategia pistekoneistuksilla

Paivitystoiminnot FCL 4

Olennaisten
jatkokehittelykohteiden
vapaakytkenta

Suoja-alueen graafinen esitys aktiviisella térméaysvalvonnalla DCM
Paallekkainen kasikayttoliike pysaytystilassa aktiivisella torméaysvalvonnalla DCM
3D-peruskaantd (kiinnityskompensaatio, koneen valmistajan on mukautettava)

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Tekniset tiedot

TNC-toimintojen sisdansyottomuodot ja yksikot

Asemat, koordinaatit, ympyran sateet,
viistepituudet

-99 999.9999 ... +99 999.9999
(5,4: pilkkua edeltavat, pilkun jalkeiset merkkipaikat) [mm]

Tyoékalun numerot

0...32767,9 (51)

Tyokalun nimet

16 merkkid, TOOL CALL-kutsulla kirjoitetaan lainausmerkkien “

Sallitut erikoimerkit: #, $, %, &, -

“ valiin.

Delta-arvot tyokalukorjaukselle

-99,9999 ... +99,9999 (2,4) [mm]

Karan kierrosluvut

0 ... 99 999,999 (5,3) [r/min]

Syéttoarvot

0 ... 99 999,999 (5,3) [mm/min] tai [mm/tuuma] tai [mm/r]

Viiveaika tyokierrossa 9

0...3600,000 (4,3) [s]

Kierteen nousu eri tyokierroissa

-99,9999 ... +99,9999 (2,4) [mm]

Karan suuntauksen kulma

0 ... 360,0000 (3,4) [°]

Kulma polaarikoordinaateille, kierrolle, tason
kaannolle

-360,0000 ... 360,0000 (3,4) [°]

Polaarikoordinaattikulma
kierukkainterpolaatiota (CP) varten

-99 999,9999 ... +99 999,9999 (5,4) [°]

Nollapistenumerot tyokierrossa 7

0...2999 (4,0

Mittakerroin tyokierroissa 11 ja 26

0,000001 ... 99,999999 (2,6)

Lisatoiminnot M

0...999 (3,0)

Q-parametritoiminnot

0... 1999 (4,0)

Q-parametriarvot

-999 999 999 ... +999 999 999 (9 merkkipaikka, liukupilkku)

Merkit (LBL) ohjelmahyppyja varten

0...999 (3,0)

Merkit (LBL) ohjelmahyppyja varten

Mielivaltainen tekstijono lainausmerkkien valissa (“")

Ohjelmaosatoistojen REP lukumaéara

1...65534 (5,0)

Virheen numero Q-parametritoiminnoilla
FN14

0...1099 (4,0)

Spline-parametri K

-9,9999999 ... +9,9999999 (1,7)

Exponentti Spline-parametrille:

-255 ... 255 (3,0)

Normaalivektorit N ja T 3D-korjauksessa

-9,9999999 ... +9,9999999 (1,7)
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18.4 Puskuripariston vaihto

Kun ohjaus on kytkettyna pois paalta, puskuriparisto sy6ttaa virtaa
TNC:lle, jotta RAM-muistissa olevat tiedot voitaisiin sailyttaa.

Jos TNC antaa naytolle ilmoituksen puskuripariston vaihdosta,
tdytyy paristot vaihtaa.

Varo hengenvaara!
Vaihtaaksesi puskuripariston kytke kone ja TNC pois
paalta!

Puskuripariston saa vaihtaa vain siihen koulutettu henkild!

Pariston tyyppi:1 Litium-paristo, tyyppi CR 2450N (Renata) ID-no.
315 878-01

1 Puskuriparisto sijaitsee MC 422 C:n takaosassa
2 Pariston vaihto; uusi paristo voidaan vain asettaa omalle paikalleen

HEIDENHAIN iTNC 530
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iTNC 530 ja Windows XP
(lisavaruste)
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19.1 Johdanto

19.1 Johdanto

Kayttéoikeussopimus (EULA)
kayttojarjestelmalle XP

Huomioi koneen asiakirjojen liitteena oleva Microsoftin
loppukayttajaa koskeva lisenssisopimus (EULA).
Yleista

erityispiirteet. Kaikki WWindows XP:n jarjestelmatoiminnot

O Tassé kappaleessa kuvataan iTNC 530:n ja Windows XP:n
on esitetty Windows-dokumentaatiossa.

HEIDENHAINin TNC-ohjaukset ovat todellakin kayttajaystavallisia:
Yksinkertainen ohjelmointi HEIDENHAIN-selvékielidialogissa,
kaytannolliset tyokierrot, yksinkertaiset toimintondppaimet ja
selvapiirteiset grafiikkatoiminnot tekevat siitad suositun
verstasohjelmoitavan ohjauksen.

Nyt on saatavissa kayttolittymana myds standardiversion mukainen
Windows-kayttojarjestelma. iTNC 530:n ja Windows XP:n perustana
on uusi tehokas kahdella prosessorilla varustettu HEIDENHAIN-
laitteisto.

Yksi prosessori kdyttaa tosiaikaistehtavia ja HEIDENHAIN-
kayttojarjestelmaa, kun taas toinen prosessori pyorittda yksinomaan
standardiversion mukaista Windows-kayttojarjestelmaa, mika tarjoaa
kayttajalle aivan uudenlaisen yhteyden informaatiotekniikan
maailmaan.

Myos tassa kayttomukavuus on ensisijainen tavoite:

Kayttokentassa on tdydellinen PC-nappaimisto ja hipaisupaneeli

Erottelukykyinen 15 tuuman tasovarinayttd nayttad seka iTNC-
litynnédn ettd Windows-kaytot

USB-liitantien kautta voidaan ohjaukseen kytkea PC-vakiolaitteita
kuten hiiri, levyasema jne.

650

iTNC 530 ja Windows XP (lisdvaruste) @



Tekniset tiedot

Tekniset tiedot iTNC 530 ja Windows XP

Toteutus Kaksiprosessoriohjaus
Tosiaikainen kayttojarjestelma HEROS
koneen ohjausta varten

PC-kayttojarjestelma Windows XP
kayttajalittymana

Muisti RAM-muisti:
512 Mtavua ohjauskayttdsovelluksia
varten

512 Mtavua Windows-kayttdsovelluksia
varten

Kiintolevy
13 Gtavua TNC-tiedostoille

13 Gtavua Windows-tiedoille, joista noin
13 Gtavua kayttdsovelluksia varten

Tiedonsiirtoliitannat Ethernet 10/100 BaseT (... 100 Mbittia/s;
riippuu verkkokuormituksesta)

V.24-RS232C (maks. 115 200 bitti/s)
V.24-RS232C (maks. 115 200 bitti/s)
2xUSB
2 x PS/2

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.2 iTNC 530-kayton kaynnistys

19.2iTNC 530-kayton kaynnistys

Windows-sisaankirjautuminen

Kun virransyottd on kytketty paalle, iTNC 530 latautuu automaattisesti
Kun Windows-kaytdn sisaansyottodialogi ilmestyy nadytolle, on
olemassa kaksi erilaista sisaankirjautumisen mahdollisuutta.

Sisaankirjautuminen TNC-kayttajana
Sisdankirjautuminen paikallisena paakayttajana

Sisaankirjautuminen TNC-kayttajana
Syota kenttddn Kayttajanimi kayttajanimeksi ,TNC", ala syota
mitdan kenttddn Salasana, ja vahvista painamalla OK

TNC-ohjelmisto kdnnistyy automaattisesti, iTNC-ohjauspaneeliin
iimestyy tilailmoitus Starting, Please wait... .

=)

Niin kauan kun naytolla esitetaan iTNC-ohjauspaneelia
(katso kuvaa), mitkdaan muut Windows-ohjelmat eivat
kaynnisty tai toimi. Kun iTNC-ohjelmisto on kdynnistynyt
asianmukaisesti, ohjauspaneeli muuttuu tehtavapalkissa
nakyvaksi pieneksi HEIDENHAIN-symboliksi.

Tama kayttajatunnus mahdollistaa vain hyvin rajoitetun
paasyn Windows-kayttojarjestelmaan. Verkkoasetuksia ei
voi muuttaa eika asentaa uusia ohjelmia.

Sisaankirjautuminen paikallisena paakayttajana

=)

Ota yhteys koneen valmistajaan saadaksesi kayttajanimea
ja salasanaa koskevat tiedot.

Paikallisena paakayttajana voit toteuttaa ohjelmien asennuksia ja
verkkoasetuksia.

=)

HEIDENHAIN ei vastaa Windows-kayttdsovellusten
asennuksista eika takaa koneen omistajan itse asentamien
sovellusten toimivuutta.

HEIDENHAIN ei vastaa kiintolevyn sisallosta
asennettaessa vieraiden ohjelmien paivityksia uusia
kayttésovellusohjelmia.

Jos ohjelma- tai tiedostomuutosten jalkeen tarvitaan
HEIDENHAINin huoltopalvelun apua, talléin HEIDENHAIN
lisad syntyneet huoltokustannukset laskuun.

iTNC-sovellusten moitteettoman toiminnan varmistamiseksi on
Windows XP -jarjestelmaa varten oltava riittavasti

CPU-tehoa

vapaata kiintomuistitilaa levyasemassa C

tyOmuistitilaa

kiintolevyn liitannan kaistanleveytta
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Ohjaus tasaa Windows-tietokoneen lyhyet tiedonsiirtohairiot (jopa
yhteen sekuntiin saakka lausetydkiertoajalla 0,5 ms) TNC-tietojen
puskurointitoiminnon avulla. Jos Windows-jarjestelman tiedonsiirto
katkeaa tatd pidemmaksi ajaksi, voi seurauksena olla ohjelmanajon
syo6ttdhairio ja sen seurauksena tydkappaleen vahingoittuminen.

=)

Huomioi seuraavat olosuhteet ohjelmien
asennuksissa:

Asennettava ohjelma ei saa edellyttaa Windows-
tietokoneelta tehorajan ylittavaa kapasiteettia (612Mtavua
RAM, Pentium M ja 1,8GHz kellotaajuus).

Ohjelmia, jotka toimivat vain Windowsin
prioriteettiasetuksilla korkeampi kuin nomaali (above
normal), korkea (high) tai tosiaika (real time) (esim. pelit),
ei saa asentaa.

Virenscanner'ia tulisi kdyttaa periaatteessa vain silloin, jos
TNC ei samaan aikaan ole suorittamassa NC-ohjelmaa.
HEIDENHAIN suosittelee Virenscanner'in kayttamista joko
heti ohjauksen paallekytkennan jalkeen tai juuri ennen
ohjauksen kytkemista pois paalta.

HEIDENHAIN iTNC 530

19.2 iTNC 530-kayton kaynnistys
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:n poiskytkenta

19.3 iTNC 530

19.3iTNC 530:n poiskytkenta

Perustavaa

Jotta valtettaisiin tietojen tuhoutuminen poiskytkennén yhteydessa,
iTNC530 on lopetettava seuraavasti: Tata varten on kdytettavissa
useampia mahdollisuuksia, jotka esitelldan seuraavissa kappaleissa.

Epaasianmukainen iTNC 530:n poiskytkenta voi aiheuttaa
ms) | tietojen tuhoutumisen.

Ennen Windowsin sammuttamista on lopetettava kaikki
iTNC530 -sovellukset.

Kayttajan uloskirjautuminen

Voit kirjautua ulos Windowsista million tahansa ilman, ettéa silld on
vaikutusta iTNC-ohjelman toimintaan. Tosin uloskirjautumisen aikana
iTNC-nadyttd ei ole enada nakyvissa etka voi tehda enda mitaan
sisdansyottoja.

kaynnistys tai akselisuuntandppaimet) ovat edelleenkin

Q Huomaa, ettd konekohtaiset ndppaimet (esim. NC-
vaikuttavia.

Kun téllgin kirjaat sisdan uuden kayttajan, iTNC-ndyttd tulee taas
nakyviin.
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iTNC-sovelluksen lopetus

Koneen ja tyokappaleen vaara!
@ Ennenkuin lopetat iTNC-kayttdsovelluksen, paina
ehdottomasti Hataseis-nappainta. Muuten voi

seurauksena olla tietojen haviaminen tai koneen
vahingoittuminen.

iTNC-kayttosovelluksen lopettamiseksi on olemassa kaksi eri
mahdollisuutta:

Siséinen lopetus kasikadyttotavalla: lopettaa samanaikaisesti
Windowsin

Ulkoinen iTNC-ohjauspaneelin kautta tapahtuva lopetus: lopettaa
vain iTNC-sovelluksen

Sisainen lopetus kasikayttétavalla
Valitse kasikayttotapa

Vaihda ohjelmanéappdinpalkkia, kunnes siind ndytetadan iTNC-
sovelluksen lopettamisen ohjelmanappainta

Valitse lopetustoiminto, vahvista sen jalkeiset
dialogikysymykset painamalla ohjelmanéppéinté
KYLLA

Kun iTNC-naytolle tulee ilmoitus Nyt voit sammuttaa
tietokoneen, voit katkaista virransy6ton iTNC 530 -
ohjaukseen

Ulkoinen iTNC-ohjauspaneelin kautta tapahtuva lopetus

Paina ASClI-ndppaimistdlla olevaa Windows-ndppainta: iTNC-
sovelluksen symboli muuttuu minimikokoiseksi ja sité naytetaan
tehtavapalkissa

Paina kahdesti perajalkeen tehtavapalkin alapuolella olevaa
HEIDENHAIN-symbolia: iTNC-ohjauspaneeli iimestyy (katso kuvaa)
Eion THE | Valitse iTNC 530-sovelluksen lopetustoiminto: Paina
nayttopainiketta Stop iTNC

Kun olet painanut Hataseis-ndppainta, paina iTNC-
iimoituksen nayttokytkintd Kylla: iTNC-sovellus
pysaytetaan

iTNC-ohjauspaneeli séilyy aktiivisena.
Nayttopainikkeella Uudelleenkaynnista iTNC voit
kdynnistda uudelleen iTNC 530 —jarjestelméan

Lopettaaksesi Windowsin valitse

nayttokytkin Kaynnista
valikkokohde Sammuta...
uudelleen valikkokohde Sammuta
ja vahvista painamalla OK

HEIDENHAIN iTNC 530

Stop iTHC ReStart iTHC

:n poiskytkenta

19.3 iTNC 530

x|

Shut Down |

Status:  [Funning

iTMC Control Panel

Q

iTMC Saftware is still running!

Press emergency stop before wou continue.

Skop now?

Yes
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19.3 iTNC 530

Windowsin sulkeminen

Jos yritat sulkea Windows-jarjestelman iTNC-ohjelman ollessa viela
aktiivinen, ohjaus antaa varoituksen (katso kuvaa).

Koneen ja tyokappaleen vaara!

@ Ennenkuin vahvistat painamalla OK, paina ehdottomasti
sitd ennen Hataseis-painiketta. Muuten voi seurauksena
olla tietojen haviaminen tai koneen vahingoittuminen.

Jos vahvistat painamalla OK, iTNC-ohjelma sulkeutuu ja sen jalkeen
lopetetaan Windows.

Koneen ja tyokappaleen vaara!
@ Muutaman sekunnin paasta Windows antaa varoituksen
(katso kuvaa), joka sijoitetaan naytolld TNC-varoituksen

paalle. Ala koskaan kuittaa varoitusta painamalla Lopeta
heti, muuten voi tietoja tuhoutua ja kone vahingoittua.

656

iTRC Software is still running!
You should stop the iTHC before wou shut down,

Conkinue with shutdown?

Cancel |

End Program - iTNC Control Panel x|

= The syztem cannot end thiz program because it iz waiting
for a responze frarm o,

Tareturn bowindows and check the statuz of the
pragram, click Cancel,

If you choose to end the program immediately, vou will loze
any unsaved data. Tao end the program now, click End
Mo,

End Mo |
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19.4 Verkkoaseman asetukset

Alkuehto

=)

Verkkoasetusten suorittamista varten taytyy kirjautua
sisaan paikallisena paakayttajana. Ota yhteys koneen
valmistajaan saadaksesi tassa tarvittavaa kayttajanimea ja
salasanaa koskevat tiedot.

Asetukset saa suorittaa vain verkkoasiantuntija.

Asetusten sovitus

Toimituskokoonpanossaan iTNC 530 sisaltda kaksi verkkoyhteytta,
jotka ovat Local Area Connection ja iTNC Internal Connection
(katso kuvaa).

Local Area Connection on iTNC:n yhteys paikallisverkkoon. Kaikkien
Windows XP —verkkoasetusten on oltava sopivat paikallisverkkoon
(katso myds Windows XP —verkkokuvaus)

=)

iTNC Internal Connection on sisdinen iTNC-yhteys. Naita
yhteysasetuksia ei saa muuttaa, silla se voi aiheuttaa
iTNC:n toimintavikoja.

Taman sisaisen verkko-osoitteen esiasetus on 192 168 252
253 ja se ei saa olla ristiriidassa yrityksen verkkoasetusten
kanssa, siis Subnet-osoite 192.168.254.xxx ei saa olla
kaytettavissa. Jos osoitteissa ilmenee ongelmia, ota
yhteys HEIDENHAIN-edustajaan.

Valinta Obtain IP adress automatically (verkko-
osoitteen automaattinen perustaminen) ei saa olla
aktiivinen.

HEIDENHAIN iTNC 530

-
=B, =N
T T
& rMal ITHNC Internal Local Area
Network and Dial- i iol Connection Connection

up Connections

al netwaorking
k Add hetworl

0 view its

3 objeck(s) 4
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19.4 Verkkoaseman asetukset

Paasyohjaus

Paakayttajilla on paasy TNC-levyasemiin D, E ja F. Huomaa, etté naiden
ositusmuistien tiedot ovat osittain bindarikoodattuja ja kirjoitushaku voi
aiheuttaa iITNC:n epdmaaraista kayttaytymista.

Kayttajaryhmilla SYSTEM ja Paakayttajat on paasy osituksiin D, E ja
F. Ryhman SYSTEM avulla varmistetaan, ettd paasy ohjauksen
kéynnistavaan Windows-palveluun séilyy tallessa. Ryhméan
Paakayttajat avulla varmistetaan, etta iTNC:n tosiaikalaskin
vastaanottaa verkkoyhteyden sisaisen liitannan iTNC Internal
Connection kautta.

laajentaa muihin ryhmiin, eika nailtd ryhmilta saa myoskaan
kieltaa tiettyja paasyvaltuuksia (paasyrajoituksilla on
Windowsissa ensisijaisuus padsyvaltuuksiin nahden)

Q Naiden ryhmien paasyedellytyksia ei saa rajoittaa eika
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19.5 Tiedostonhallinnan
erityispiirteet

iTNC:n levyasema

Kun kutsut iTNC:n tiedostonhallintaa, vasemmanpuoleiseen ikkunaan
tulee lista kaikista kdytettavissa olevista levyasemista, esim.

C:\: Sisdénrakennetun kiintolevyn Windows-ositus

RS232:\: Sarjaliitanta 1

RS232:\: Sarjaliitanta 2

TNC:\: iTNC:n tiedonositus

Lisaksi voi olla kaytettavissa muita verkkoasemia, joihin paasee
Windowsin resurssienhallinnan avulla.

TNC:\ tiedostonhallinnassa. Témé levyasema
(ositusmuisti) kasittdaa Windowsin resurssienhallinnassa
nimen D.

Q Huomaa, ettd iTNC:n datalevyasema esiintyy nimella

TNC-levyaseman alihakemistot (esim. RECYCLER ja SYSTEM
VOLUME IDENTIFIER) toimivat Windows XP:n alaisuudessa
ja niita et voi poistaa.

Koneparametrilla 7225 voit maéaritella sen levyaseman
kirjaimen, jota ei pida nayttaa TNC:n tiedostonhallinnassa.

Jos olet yhdistanyt Windows-resurssienhallinnassa uuden
verkkoaseman, on kaytettavissa olevien levyasemien iTNC-nayttd
tarvittaessa paivitettava:

Kutsu tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT

Sijoita kirkaskenttd vasemmalle levyaseman ikkunaan

Vaihda toinen ohjelmanappainpalkin taso

Levyasemandkyman péivitys: Paina ohjelmanappéaintd NYKYINEN
PUU

HEIDENHAIN iTNC 530

KBSIKENTTO Tiedostonhallinta ‘
TNC:\DUMPPGM  [17008.H
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19.5 Tiedostonhall

Tiedonsiirto iTNC 530:een

vastaava verkkoasema yhdistaa verkkoon Windows-
resurssienhallinnan kautta. Paasy niin kutsuttuihin UNC-
verkkoaseman nimiin (esim. W\PC0815\DIR1) ei ole
mahdollista.

O Ennenkuin voit kaynnistaa tiedonsiirron iTNC:sta, taytyy

TNC-kohtaiset tiedostot

Sen jalkeen kun olet yhdistanyt iTNC530:n yrityksesi verkkoon, voit
paasta iTNC:sta haluamiisi verkkotietokoneisiin ja siirtaa niiden kesken
tiedostoja. Tosin tiettyja tiedostotyyppeja voit kdynnistda vain iTNC:sta
suoritettavan tiedonsiirron avulla. Tamé perustuu siihen, etta
tiedonsiirrossa iTNC:hen tiedostot on muunnettava bindarimuotoon.

Jaljempana ilmoitettuja tiedostotyyppeja ei saa kopioida
@ levyasemaan D resurssienhallinnan avulla!

Tiedostotyypit, joita ei saa kopioida Windowsin resurssienhallinnan

avulla:
Selvakieliset dialogiohjelmat (tunnus .H)
smarT.NC-yksikkdohjelmat (tunnus . HU)
smarT.NC-muoto-ohjelmat (tunnus .HC)
smarT.NC-pistetaulukot (tunnus .HP)
DIN/ISO-ohjelmat (tunnus .I)
Tydkalutaulukot (tunnus .T)
Tydkalupaikkataulukot (tunnus . TCH)
Palettitaulukot (tunnus .P)
Nollapistetaulukot (tunnus .D)
Pistetaulukot (tunnus .PNT)
Lastuamisarvotaulukot (tunnus .CDT)
Vapaasti méaariteltavat taulukot (tunnus .TAB)

Menettelytavat tiedonsiirron yhteydessa: Katso ,, Tiedonsiirto ulkoisen
muistin valilla", sivu 130.

ASCIl-tiedostot

ASClI-tiedostoja (tiedostot tunnuksella .A) voidaan kopioida ilman
rajoituksia resurssienhallinnan avulla.

Huomaa, etta kaikkien tiedostojen, joita haluat kasitella
@ TNC:ssé, on oltava tallennettuna levyasemassa D.
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M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS Sivu 579

M2 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jdéhdytys POIS/tarvittaessa tilan ndyton poisto Sivu 339
(riippuu koneparametrista)/paluu lauseeseen 1

M3 Kara PAALLE myé&tépaivéan Sivu 339

M4 Kara PAALLE vastapaivaan

M5 Kara SEIS
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M90  Vain laahauskéaytdlla: vakio ratanopeus nurkissa Sivu 343

M91 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen Sivu 340
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kasikirja
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M102 M101:n peruutus

M103 Syottdarvon pienennys sisdanpistoliikkeessa kertoimella F (prosenttiluku) Sivu 348

M104 Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen voimaan Sivu 342

M105 Koneistuksen suoritus toisella k,-kertoimella Sivu 620

M106 Koneistuksen suoritus ensimmaiselld k,-kertoimella

M107 Virheilmoitus sisartydkaluilla huomioimatta tyovaraa Sivu 176
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(vain syottdarvon pienennys)
M111  M109/M110:n peruutus
M114 Autom. koneen geometrian korjaus tyoskentelyssa kaantdakseleilla Sivu 458
M115  M114:n peruutus
M116 Kiertoakselin sydttdarvo yksikdssda mm/min Sivu 455
M117  M116:n peruutus
M118 Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana Sivu 352
M120 Sadekorjatun muodon etukéateistarkastelu (LOOK AHEAD) Sivu 350
M124 Pisteiden huomiotta jattdaminen korjaamattomien suoran patkien kasittelysséa Sivu 344
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo Sivu 456
M127 M126 peruutus
M128 Tyokalun karjen aseman séilytys ennallaan kaantdakselin paikoituksessa (TCPM) Sivu 459
M129 M128:n peruutus
M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kaantamattdomaan koordinaatistoon Sivu 342
M134 Tarkka pysaytys tangentiaalisissa muotoliittymissa paikoitettaessa kiertoakseleita Sivu 462
M135 M134:n peruutus
M136 Syottd F millimetreina per karan kierros Sivu 349
M137 M136:n peruutus
M138 Kaantdakseleiden poisvalinta Sivu 462
M140 Vetdytyminen muodosta tyokaluakselin suunnassa Sivu 353
M141 Kosketusjarjestelmavalvonnan mitatointi Sivu 354
M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto Sivu 3565
M143 Peruskdannon poisto Sivu 355
M144 Koneen kinematiikan huomiointi OLO/ASET-asemissa lauseen lopussa Sivu 463
M145  M144:n uudelleenasetus
M148 Tyokalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa Sivu 356
M149  M148:n uudelleenasetus
M150 Rajakytkimen signaalin pidatys (lausekohtaisesti vaikuttava toiminto) Sivu 357
M200 Laseritydsto: Ohjelmoidun jannitteen suora tulostus Sivu 358
M201  Laseritydstd: Jannitteen tulostus likematkan funktiona
M202 Laserity6std: Jannitteen tulostus nopeuden funktiona
M203 Laseritydstd: Jannitteen tulostus ajan funktiona (ramppi):
M204  Laserity6std: Jannitteen tulostus ajan funktiona (pulssi)
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