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TNC-tyyppi, ohjelmisto ja toiminnot

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

TNC-tyyppi NC-ohjelmiston no.
iTNC 530 340 490-03
iTNC 530 E 340 491-03
iTNC 530 340 492-03
iTNC 530 E 340 493-03
iTNC 530 Ohjelmointipaikka 340 494-03

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. Nainollen
tama kasikirja siséltad myds sellaisia toimintokuvauksia, jotka eivat
koske kaikkia TNC-versioita.

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

ovat esimerkiksi seuraavat:
Ty6kalun mittaus TT-jarjestelmalla

Ottakaa yhteys koneen valmistajaan, mikéli haluatte tarkempia tietoja
koneellanne ohjattavista yksittaisisté toiminnoista.

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

% Kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirja:

Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu
erillisessa kayttajan kasikirjassa. Kaanny tarvittaessa
HEIDENHAIN-edustajasi puoleen, kun tarvitset naita
kayttdohjeita. Tunnus-no.: 533 189-xx

% Kayttajan dokumentaatio:

Uusi kayttotapa smarT.NC esitellddn tarkemmin erillisessa
pikaohjekirjassa. Kaanny HEIDENHAINiIn puoleen, kun
tarvitset tata kayttajan kasikirjaa. Tunnus-no.: 533 191-xx.
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Ohjelmaoptiot

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

Ohjelmisto-optio 1

Lieridvaippainterpolaatio (Tyokierrot 27, 28, 29 ja 39)

Syottoéarvo yksikdssd mm/min kiertoakseleilla: M116

Koneistustason kaanto (Tyokierto 19, PLANE-toiminto ja
ohjelmandppain 3D-ROT késikayttotavalla)

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
kéantdakseleilla

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

TOIMINTO TCPM: Tyokalun kérjen aseman sailytys ennallaan
kdantdakselin paikoituksessa (TCPM) vaikutustavan
saatdbmahdollisuudella

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

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

LN-lauseet (3D-korjaus)

Ohjelmisto-optio DCM-t6rmays Kuvaus

Toiminto, joka valvoo koneen valmistajan Sivu 93
maarittelemaa aluetta tdrmaysten
valttdmiseksi.

Ohjelmisto-optio DXF-konvertteri Kuvaus

Muotojen vastaanotto DXF-tiedostoista Sivu 240
(Formaatti R12).

Ohjelmisto-optioLisadialogikieli Kuvaus

Toiminto, joka vapauttaa dialogikielet Sivu 638
slovenia, slovakia, norja, liettua, eesti, korea




Ohjelmisto-optiona globaalit ohjelma-

asetukset e

Toiminto, joka tallentaa Sivu 586
koordinaattimuunnokset ohjelmanajon

kayttotavoilla.

Ohjelmisto-optio AFC Kuvaus

Adaptiivinen sydtonsaatotoiminto Sivu 593

lastuamisolosuhteiden optimointia varten
sarjatuotannossa.
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Kehitystilat (Paivitystoiminnot)

Ohjelmisto-optioiden lisdksi FCL-toiminnolla (Feature Content Level)
(engl. kehitystilan kasite) hallitaan térkeitd jatkokehitysvaiheita. FCL:n
alaiset toiminnot eivéat ole kaytettavissasi, mikéali TNC-ohjauksesi
siséltédd ohjelmistopaivityksen.
I% Kun hankit uuden koneen, kaikki paivitystoiminnot ovat
kaytettavissasi ilman lisdkustannuksia.

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

Halutessasi voit vapauttaa FCL-toiminnot pysyvasti kayttoosi
hankkimalla sitéd varten salasanan (avainluku). Ota tarvittaessa yhteys

koneen valmistajaan tai HEIDENHAIN-edustajaan.

FCL 3-toiminnot

Kuvaus

Kosketustyokierto 3D-kosketusta varten

Kosketusjarjestelman
tyokiertojen kasikirja

Kosketustyokierto automaattiseen
peruspisteen asetukseen uran keskelle/
askelman keskelle

Kosketusjarjestelméan
tyokiertojen késikirja

Syottéarvon hidastus muototaskun Sivu 400
koneistuksessa, kun tydkalu on

tayskosketuksessa tyOkappaleeseen
PLANE-toiminto: Akselikulman Sivu 488
sisdansyotto

Kayttajan dokumentaatio Sivu 156

siséltdperusteisena ohjejarjestelmana

smarT.NC: smarT.NC ohjelmointi
rinnakkain koneistuksen kanssa

Selvékielidialogin
kayttajan kasikirja

smarT.NC: Muototasku pistekuviolla

Pikaopas smarT.NC

smarT.NC: Muoto-ohjelmien esikatselu
tiedostonhallinnassa

Pikaopas smarT.NC

smarT.NC: Paikoitusstrategia
pistekoneistuksilla

Pikaopas smarT.NC

FCL 2-toiminnot Kuvaus
3D-viivagrafiikka Sivu 141
Virtuaalinen tydkaluakseli Sivu 92

Tietovalineiden USB-tuki (muistisauvat, ~ Sivu 127

kiintolevyt, CD-ROM-levyasemat)

Ulkoisesti laadittujen muotojen
suodatus

Selvékielidialogin
kayttajan kasikirja




FCL 2-toiminnot

Kuvaus

Mahdollisuus, etta kullekin osamuodolle
maaritelldan muotokaavassa syvyydet
erikseen

Selvékielidialogin
kayttajan kasikirja

Dynaaminen IP-osoitteen hallinta DHCP

Sivu 613

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 lahteen ohjelmistoa. Lisatietoja on ohjauksen

kohdassa

Ohjelman tallennuksen ja editoinnin kayttotapa

MOD-toiminnot

Ohjelmanappain 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 kayttdtapa, jonka
nimi on smarT.NC. Se mahdollistaa erillisten kdyttajddokumenttien
hyvaksikayttdmisen. Samassa yhteydesséa on laajennettu myos
TNC:n kayttopaneelia. Se on tuonut kdyttdon uusia ndppaimia,
joiden avulla voidaan navigoida nopeasti smarT.NC:n sisapuolella.
(katso ,, Kayttopaneeli” sivulla 47)

Yksiprosessorinen versio tukee ohjainlaitteita (hiiri) USB 2.0 —
litdnnan kautta.

Uusi tyokierto KESKIOPORAUS (katso , KESKIOPORAUS (Tydkierto
240)" sivulla 296)

Uusi M-Funktion M150 rajakytkimen ilmoituksen mitatéimiseksi
(katso ,,Rajakytkimen ilmoituksen mitatéinti: M150" sivulla 271)

M128 on nyt sallittu myds lauseajossa (katso , Mielivaltainen
sisdantulo ohjelmaan (Esilauseajo)” sivulla 578)

Kaytettavissa olevien Q-parametrien lukumaaréksi on laajennettu
2000 (katso ,,Ohjelmointi: Q-parametri” sivulla 513)

Kaytettavissa olevien Label-numeroiden lukumaéaraksi on
laajennettu 1000. Lisadksi nyt voidaan antaa myos Label-nimié (katso
+Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen merkintd” sivulla 498)
Q-parametritoiminnoilla D9 ... D2 voidaan hypyn kohteeksi

maaritelld myos Label-nimi (katso ,,jos/niin-haarautuminen Q-
parametreilla” sivulla 523)

Lisatilanaytosséa naytetdan nyt myos todellista kellonaikaa (katso
. Yleiset ohjelmatiedot (Kohde PGM)" sivulla 54)
Tydkalutaulukkoa on laajennettu useilla sarakkeilla (katso

. TyOkalutaulukko: Standardityokalutiedot” sivulla 183)

Ohjelman testaus voidaan pysayttaa ja jatkaa uudelleen myods
koneistustyokiertojen sisdpuolella (katso , Ohjelmatestin suoritus”
sivulla 571)
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Uudet toiminnot 340 49x-02

DXF-tiedostot voidaan nyt avata suoraan TNC:ss3, josta muodot
voidaan ottaa selvakieliohjelmaan (katso , Muoto-ohjelmien luonti
DXF-tiedoista (Ohjelmaoptio)” sivulla 240)

3D-viivagrafiikka on nyt kdytettavissa ohjelman tallennuksen
kayttdtavalla (katso , 3D-viivagrafiikka (FCL 2-toiminto)” sivulla 141)

Aktiivinen tydkaluakselin suunta voidaan nyt asettaa kasikaytolla
aktiiviseksi koneistussuunnaksi (katso ,, Aseta voimassa olevan
tyokaluakselin suunta aktiiviseksi koneistussuunnaksi (FCL 2-
toiminto)” sivulla 92)

Koneen valmistaja voi nyt toteuttaa tormaysvalvonnan missa
tahansa maariteltavissa olevilla koneen alueilla (katso ,, Dynaaminen
tormaysvalvonta (Ohjelmaoptio)” sivulla 93)

TNC voi esittda vapaasti maariteltavat taulukot aikaisemmissa
taulukkoesitysmuodoissa tai nyt myds vaihtoehtoisesti
kaavakuvauksena (katso ,Vaihto taulukkoesityksen ja
kaavaesityksen valilla” sivulla 208)

Muotokaavan avulla linkitetyilla muodoilla voidaan jokaiselle

osamuodolle maéaritella erikseen koneistussyvyys (katso , SL-
tyokierrot muotokaavalla” sivulla 423)

Yksiprosessoriversiot tukevat nyt osoittimien (hiiret) lisdksi myos
USB-laitteita (muistisauva, levykeasema, kiintolevy, CD-ROM-
asema) (katso ,USB-laitteet TNC:ll& (FCL 2-toiminto)” sivulla 127)

HEIDENHAIN iTNC 530



Uudet toiminnot 340 49x-03

Kaytettavissa on automaattisen syoton saadon AFC (Adaptive Feed
Control) toiminto (katso ,,Adaptiivinen sydtonsaatd AFC (Ohjelmisto-
optio)” sivulla 593)

Yleisten ohjelmanasetusten toiminnolla voit asettaa erilaisia
muunnoksia ja ohjelmanasetuksia ohjelmankulun kayttétavoilla
(katso ,, Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)” sivulla 586)

TNCguide on siséltoperusteinen ohjejarjestelma, jota voidaan
kayttaa TNC-ohjauksella (katso , Sisaltoperusteinen ohjejarjestelma
TNCguide (FCL3-toiminto)” sivulla 156)

DXF-tiedostoista voit nyt imuroida myos pistetiedostoja (katso
.Koneistusasemien valinta ja tallennus” sivulla 248)

DXF-konvertterissa voit nyt muotovalinnan yhteydessa katkaista tai
pidentaa paittdin tyssddvan muotoelementin (katso
.Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys" sivulla 247)

PLANE-toiminnolla voit nyt maaritella koneistustasoja myos suoraan
akselikulman avulla (katso , Koneistustaso akselikulman avulla:
PLANE AXIAL (FCL 3-toiminto)"” sivulla 488)

Tyokierrossa 22 ROUHINTA voit nyt maaritella sydttdarvon
pienenndksen, jos tydkalu lastuaa tdydessa laaduudessa (FCL3-
toiminto, katso ,,ROUHINTA (Tydkierto G122)", sivu 400)

Tybkierrossa 208 PORAUSIYRSINTA voit nyt valita jyrsintatavan
(myota-/vastalastu) (katso ,,JYRSINTAPORAUS (Tyokierto G208)”
sivulla 312)

Q-parametriohjelmointiin on sisallytetty merkkijonokasittely (katso
~Merkkijonoparametrit” sivulla 536)

Naytonsaastaja voidaan aktivoida koneparametrin 7392 avulla (katso
. Yleiset kayttajaparametrit” sivulla 638)

TNC tukee nyt verkkoyhteyttd NFS V3-protokollan kautta (katso
.Ethernet-liitdnta” sivulla 613)

Paikkataulukossa hallittavien tyokalujen lukumaéaraksi on nostettu
9999 (katso , Paikkataulukko tydkalunvaihtajaa varten” sivulla 191)
Voit nyt asettaa jarjestelman ajan MOD-toiminnolla (katso
.Jarjestelmaajan asetus” sivulla 634)



Muuttuneet toiminnot 340 49x-01
verrattuna edeltaviin versioihin
340 422-xx/340 423-xx

Tilandytdn ja lisatilandytdn ulkoinen jarjestely (layout) on muuttunut
(katso , Tilanaytot” sivulla 51)

Ohjelmisto 340 490 ei enaa tue tarkkaa erottelukykyéa
nayttopaatteen BC 120 yhteydessa (katso ,, Nayttoruutu” sivulla 45)

Uusi nappainten jarjestely ndppaimistossa TE 530 B (katso
. Kayttdpaneeli” sivulla 47)

Tydkalutaulukossa valittavissa olevia tydkalutyyppeja on laajennettu
tulevia uusia toimintoja ajatellen
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Muuttuneet toiminnot 340 49x-02

Esiasetustaulukoiden kasittely on yksinkertaisempaa. Lisaksi on
kaytettévissa myds uusia mahdollisuuksia arvojen syottamiseksi
esiasetustaulukkoon Katso taulukkoa , Peruspisteen tallennus
manuaalisesti esiasetustaulukkoon”

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

Késipyoran valinnalla ei enda vaihdeta automaattisesti HR 420:n
sy6ttdarvon potentiometriin. Vaihto tehdaan kasipyoran
ohjelmanappaimella. Sen lisaksi aktiivisen kasipyoran
ponnahdusikkunaa on pienennetty, jotta alla olevat ndyt6t nakyisivat
paremmin (katso ,Nopeudensaatimen asetukset” sivulla 72)

SL-tydkierroilla muotoelementtien maksimilukumaéaaréaa on
suurennettu arvoon 8192, jotta voitaisiin kasitelld merkittavasti
monimutkaisempia muotoja (katso ,, SL-tydkierrot” sivulla 391)

FN16: F-PRINT: Tulostettavien Q-parametriarvojen
maksimilukumaaraa yhdella rivilld on suurennettu
formaattikuvaustiedostossa arvoon 32 (selvakielidialogin kayttajan
kéasikirja)

Ohjelmanappaimet KAYNTIIN ja YKSITTAISLAUSE KAYNTIIN on
vaihdettu ohjelman testauksen kayttotavalla, jotta
ohjelmanappainten jarjestely olisi sama kaikille kayttétavoilla
(Tallennus, SmarT.NC, Testaus) (katso ,,Ohjelmatestin suoritus”
sivulla 571)

Ohjelmanéappainten muotoilu on kokonaan uudistettu
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Muuttuneet toiminnot 340 49x-03

Tyokierrossa 22 voit nyt méaaritelld esirouhintatyokalulle oman
tyokalun nimen (katso ,ROUHINTA (Tyokierto G122)" sivulla 400)

Kun suoritetaan ohjelmia, joissa on ohjelmoitu ohjaamattomia
akseleita, TNC keskeyttda nyt ohjelmankulun ja antaa esiin valikon,
jonka avulla tyokalu voidaan ajaa ohjelmoituun asemaan (katso ,, Ei-
ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)” sivulla 575)
Tyokalun kayttotietojen tiedostoon merkintdan nyt myos
koneistuksen kokonaisaika, joka palvelee padasiassa
prosentuaalisena tyon kulun etenemisen nayttdéna jatkuvan
lauseajon kayttotavalla (katso , Tydkalun kdyttotestaus” sivulla 581)

Ohjelman testauksella TNC huomioi koneistusajan laskennassa nyt
myos viiveajat (katso , Koneistusajan maaritys” sivulla 567)

Ympyrat, joita ei ole ohjelmoitu aktiivisessa koneistustasossa,
voidaan nyt suorittaa myos kdannettyna (katso ,, Ympyrarata G02/
G03/G05 keskipisteen |, J ympari” sivulla 225)

Paikkataulukon ohjelmanappain EDITOINTI POIS/PAALLA voidaan
deaktivoida koneen valmistajan toimesta (katso , Paikkataulukko
tyokalunvaihtajaa varten” sivulla 191)

Lisatilandyttd on toteutettu entistd parempana. Seuraavat
laajennukset on toteutettu (katso , Lisatilanaytot” sivulla 53):

Uusi yleiskuvaussivu tarkeimmilla tilanaytoilla

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

Ohjelman todellista suoritusaikaa nadytetaan prosentuaalisesti
etenemispalkissa

Tydkierrossa 32 Toleranssi asetetut arvot naytetaan

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

Adaptiivisen syotonsaadon AFC tilaa ndytetdan, jos se on
vapautettu ohjelmisto-optiossa
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Johdanto
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1.1 iTNC 530

1.1 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-selvikielidialogi,
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 sisdan ja testata myods samanaikaisesti, kun
toisella ohjelmalla ollaan parhaillaan suorittamassa tytkappaleen
koneistusta (ei koske smarT.NC:ta).

Yhteensopivuus

TNC pystyy suorittamaan koneistusohjelmia, jotka on laadittu
HEIDENHAIN-rataochjauksella 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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1.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli

Nayttoruutu

TNC toimitetaan tasovarindytolla BF 150 (TFT) (katso kuvaa ylla
oikealla).

Otsikkorivi

TNC:n ollessa péaallekytkettyna naytdn otsikkorivilla naytetaan
valittuina olevia kayttétapoja. Koneen kayttotavat ovat vasemmalla
ja ohjelmointikayttdtavat oikealla. Otsikkorivin suuremmassa
kentdsséa on kayttotapa, jolle nayttd on kytkettyna. Siihen
iimestyvat dialogikysymykset ja ilmoitustekstit (poikkeus: kun TNC
nayttaa vain grafiikkaa).

Ohjelmanappéaimet

Alarivillda TNC nayttdd muita ohjelmanappéinpalkin toimintoja.
Nama toiminnot voit valita niiden alla olevien ndppainten avulla.
Heti ohjelmanéppéinpalkin yldpuolella olevassa kapeassa palkissa
naytetaan niiden ohjelmanappainpalkkien lukumaaraa, jotka voit
valita vieressa olevien mustien nuolindppainten avulla. Voimassa
olevaa ohjelmanéppainpalkkia ndytetaan kirkkaana.

Ohjelmanappéinten valintapainikkeet

Ohjelmanappéinpalkin vaihto

Néayttdalueen osituksen asettaminen

Nayton vaihtondppéin kone- ja ohjelmointikayttotapoja varten

Ohjelmanappdinten valintandppéimet koneen valmistajan luomia
ohjelmanappaimia varten

Ohjelmanappainpalkki koneen valmistajan ohjelmanappéinten
vaihtoa varten

HEIDENHAIN iTNC 530

HEIDENHAIN
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1.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli

Nayttoaueen osituksen asetus

Kayttaja valitsee ndyttdaueen osituksen: Nain TNC voi esittaa
samanaikaisesti vasemmassa nayttdikkunassa esim. ohjelmaa
ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotavalla ja oikeassa
nayttdikkunassa esim. ohjelmointigrafiikkaa. Vaihtoehtoisesti voidaan
oikeassa nayttoikkunassa esittda ohjelmankulkua tai yksinomaan
ohjelmaa yhdessa isossa nayttdikkunassa. TNC:n nayttama ikkuna
riippuu valitusta kayttotavasta.

Nayttdalueen osituksen asetus:

—~ Nayttéruudun vaihtondppadimen painallus:
L) Ohjelmanappainpalkki esittaa mahdollisia
nayttdalueen osituksia, katso , Kayttotavat”, sivu 48

Valitse nayttdalueen ositus ohjelmanappaimella
GRAFIIKKA
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Kayttopaneeli

TNC toimitetaan kdyttopaneelilla TE 530. Kuva ylla oikealla esittaa
kayttopaneelin TE 530 kayttdelementteja:

Aakkosnappaimistd tekstien ja tiedostonimien sisadnsyottoa seka T o E R. T
DIN/ISO-ohjelmointia varten B DOBRDRERODBADN
ZEXECHEVEBENEME-

Kaksiprosessoriversio: Lisdandppaimet Windows-kayttda varten
Tiedostonhallinta
Taskulaskin
MOD-toiminnot
OHJE-toiminto
Ohjelmointikayttotavat
Konekayttotavat
Ohjelmointidialogin avaus
Nuolindppéimet ja hyppyosoitusGOTO
Lukuarvojen sisdansyo6ttd ja akselin valinta

Hiirimatto: Vain kaksiprosessoriversioiden kdytt6a varten
ohjelmanappaimiltd tai smarT.NC:lta

smarT.NC-navigointindppadimet

EOEBEA

Yksittaisten nappainten toiminnot on koottu yhteenvedoksi ohjekirjan
ensimmaiselle taittosivulle.

@ Monet konevalmistajat eivat kaytd HEIDENHAIN-
standardikayttopaneelia. Katso talloin kayttdopaneelin
kuvaus koneen kasikirjasta.

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

1.2 Nayttoruutu ja kayttopaneeli
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1.3 Kayttotavat

1.3 Kayttotavat
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Ohjelman tallennus/editointi

Koneistusohjelmat luodaan talla kayttotavalla. Vapaa muodon
ohjelmointi ja Q-parametritoiminnot antavat ohjelmointiin monipuolista
tukea ja lisdmahdollisuuksia. Haluttaessa ohjelmointigrafiikka voi
nayttaa yksittdiset koneistusvaiheet.

Ohjelmanappaimet nayttoalueen ositusta varten

lkkuna Ohjelmanappain

PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA

OHJELMOINTI

JA EDITOINTI

Ohjelma

OHJELMA

Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelman selitys

OHJELMA
+
SELAUS

Vasen: Ohjelma, oikea: Ohjelmointigrafiikka

OHJELMA
+
GRAFIIKKA
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Vasen: Ohjelma, oikea: 3D-viivagrafiikka

OHJELMA
+
3D-VIIVAT

Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen kéayttoétavalla TNC simuloi ohjelmia ja
ohjelmanosia, minka avulla voidaan 16ytéad mahdolliset ristiriitaiset,
virheelliset tai vaarat sisdansyottdtiedot seka tydskentelytilan
puutteet. Simulointi esitetaan graafisesti eri kuvakulmista.

Ohjelmanéappaimet nayttdalueen ositusta varten: katso ,, Jatkuva
ohjelmanajo ja yksittaislauseajo”, sivu 50.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.3 Kayttotavat

Jatkuva ohjelmanajo ja yksittaislauseajo

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

Yksittdislauseajossa jokainen lause aloitetaan erikseen painamalla
ulkoista kaynnistyspainiketta

Ohjelmanappaimet nayttéalueen ositusta varten

lkkuna Ohjelmanappain

AUTOMARATTINEN OHJELMANKULKU
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JA EDITOINTT
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Grafiikka
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OHJELMA
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PALETTI
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1.4 Tilanaytot

»Yleinen” tilanaytto

Yleinen tilandyttd kertoo sinulle koneen hetkellisen tilan. Se iimestyy

automaattisesti

yksittaislauseajon ja jatkuvan ohjelmanajon kayttdtavoilla, mikali
nayttda ei ole valittu yksinomaan , grafiikalle” ja

paikoitettaessa kasin sisaansyottaen.

Kéasikaytolla ja elektronisella kasipyorakaytolla tilandyttd esitetdan
suuressa ikkunassa.

Tilanayton informaatio

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI
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= [

DIAGNOOST

Symboli Merkitys

oLO Hetkellisaseman koordinaattien olo- tai asetusarvo

IX] Y 2 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

Toiminto Dynaaminen téormaysvalvonta DCM on
aktiivinen
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0% S-IST 13:10 EED
0% SINm1
30 H +60 U ©:00:00
+422.2720) Y +0.7855] 2 +0.000
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000
*C +0.000
S1 ©.000
ASET. @: MAN(@) T 20 Z|s 100 Fo M58
ALKUUN LOPPUUN STV SIUU ESILAUSE- | TYOKALU- | noi)on | TYOKALU-
AJo KaYTTO- TAULUKKO
TESTI TAULUKKO N
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1.4 Tilanaytot

Symboli

Merkitys

aF%
%

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

‘&f

Yksi tai useampi yleinen ohjelmanasetus on
aktiivinen (ohjelmisto-optio)

&

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

52
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Lisatilanaytot

Lisatilandytot antavat yksityiskohtaista informaatiota ohjelman kulusta.

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

Lisatilanayttojen asetus paalle

—~ Ota esiin nayttdalueen osituksen
) hiel 5oodinnalkki
ohjelmanappéinpalkki
OHIELMA Valitse nayton esitys lisatilanaytoilla. TNC nayttaa
Tita oikeassa kuvaruudun puoliskossa tilalomaketta
Yleikuvaus

Valitse lisatilanaytot

E Vaihda ohjelmannappéinpalkkia, kunnes TILA-
ohjelmanappaéin iimestyy

Valitse lisatilanayttd suoraan ohjelmanappaimella,
ASEnA esim. asemat ja koordinaatit, tai

valitse haluamasi nayttd vaihtonappaimilla

Seuraavaksi kuvataan kaytettavissa olevat tilanaytot, jotka voit valita
suoraan ohjelmanéappainten tai vaihto-ohjelmandppaimen avulla.

@ Huomaa, etta jotkut seuraavaksi kuvattavista tilandytoista
ovat kaytettavissa vain, jos vastaava ohjelmaoptio on
vapautettu TNC:IIa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Tilanaytot

Yleiskuvaus

Tilalomake Yleiskuvaus nayttaa paallekytkennan jalkeen TNC:t4, jos
nayton ositukseksi on valittu OHJELMA+TILA (tai ASEMA+ TILA).
Yleiskuvauslomakkeeseen on koottu tarkeimmat tilainformaatiot, jotka
|6ydat jaoteltuna vastaavasta detaljilomakkeesta.

Ohjelmanappain

Merkitys

TILAN
YLEISKUVA

Aseman nayttd enintdan 5 akselilla

Tydkalutiedot

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

18 L IX-1 R@ FMAX

vieiskuwa | pen | LeL | cve | | pos [
M

Aktiiviset M-toiminnot

Aktiiviset koordinaattimuunnokset

Aktiivinen aliohjelma

Aktiivinen ohjelmanosatoisto

Kutsulla PGM CALL kutsuttu ohjelma

Todellinen koneistusaika

Aktiivisen padohjelman nimi

Yleiset ohjelmatiedot (Kohde PGM)

Ohjelmanappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Aktiivisen paaohjelman nimi

x  +0.0000 *a +0.000
2@ CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN Iy e Yoo oo & e AE
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 2 9.000 EIELS
T:s TAPM10
22 sTOP L +0.0000 R +5.0000 | 'S ﬂ
DL-TAB DR-TAB
23 L 2+s0 Ro FrAX DL-PGM +0.2500 DR-PGM _+2.1000 ©
24 L X-20 Y+20 R® FMAX mi1e M1z4 = =
i == |
25 CALL LBL 15 REPS PO 1 250009) Au 1 =
# v +333.0000 P xv = ’
26 PLANE RESET STAY @
27 LBL o 5 CLET] DIAGNOOST
LeL REP
0% S-IST 11:38 PGM CALL STAT1 ® 00:00:03 .
g — Akt. PGM: STAT
-2.7870 Y -340.0710 2Z +100.25808
*a +0.0008 *A +0.000B +0.000
*C +0.000
“2lele S1 ©.000
psET. : 20 T s 2's 2500 Fo CRC - |
STATUS OF TILA TILA K;E:S <= =
OVERVIEW ASEMA TYOKALU MUUNNOS =l =]
OHJELMOINTI

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

JA EDITOINTT

Ympyrén keskipiste CC (Napa)

Odotusajan laskin

Koneistusaika

18 L IX-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.8 MITTAKERROIN

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

22 STOP

23 L 2+50 RO FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

vieiskua  Pen | LeL | cve | m | pos [

Akt. PGM: STAT

x  122.5000
v +s5.7500

@

Hetkellinen kellonaika: 11:39:35

Kutsutut onetnat

[G5] 00:0:05

" &
S L
&

Hetkellinen koneistusaika yksikdssa %

Hetkellinen kellonaika

Hetkellinen/ohjelmoitu ratasyottd

Kutsuttu ohjelma

PG 1: STAT1
26 PLANE RESET STAY -PEN 2:
—-PGM 3
27 LBL @ oy o DIAGNOOST
--—-PGM 5 -
@x s-IsT 11:38
% siNm1
-2.7878 Y -348.0710 2Z +100.2580
*a +0.000 A +0.000%B +0.000
*C +0.000
“allello S1 ©.000
ASET. @:20 T s 2|'s 2500 Fe ERCP - | 5
STATUS OF TILA TILA K;é;g <= =P
OUERVIEW ASEMA TYOKALL | wuunnos = =
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Ohjelmanosatoisto/aliohjelma (Kohde LBL)

Ohjelmanéappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

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

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

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

18 L IX-1 R® FMAX

2@ CYCL DEF 11.2 MITTAKERROIN

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

22 STOP

23 L Z+50 R® FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL @

Aliohielmat
Laus.no
5

Toistot
Laus.no.

0% S-IST 11:39

LBL-no./nimi
£l

Vaeiskwa | o Lo | ovo | n | pos [0
M

LBL-no./nini REP T [
= =

L

DIAGNOOST

| ===2|

Standardityékiertojen tiedot (Kohde CYC) -2.7870 Y -340.6710 2  +160.250
Ha +0.000A +0.000 B +0.0080
*C +0.000
. s e - “ S1 ©.000
Oh'elmanappaln Merkltys a%ﬂ:&@ &: 20 T s z|s zse0 Fo ns OBl ®
. . EER . . . TILA
Suoravalinta ei Aktiivinen koneistustykierto e | e | e |

mahdollinen

Tyokierron G62 Toleranssi aktiiviset arvot

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

18 L IX-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.@ MITTAKERROIN

vleiskwa | pom | LeL cove | m | pos [
"

Aktiiviset lisatoiminnot M (Kohde M)

Ohjelmanappain

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Voimassa olevien kiinteiden M-toimintojen
lista

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

22 STOP

23 L Zz+50 Re FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL

Koneen valmistajan sovittamien aktiivisten
M-toimintojen lista
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0% S-IST 11:39

17 JAVKKA KIERRE. 8]
—=
Zvkius 32 Toleranz: Axt.
T +2.0500
HSC-MODE 1 s Q
T +3.0000
ab
T [1—
Al
=
W

DIAGNOOST

=

0% SiNm1

-2.7870 Y -340.0710 2 +100.250

*a +0.000A +0.000B +0.000

*C +0.0080
“2llelle S1 0.000

ASET. &:20 T s z|s zs00 Fo ns @l
sTATUS OF TILA TILA e <= =
OUERVIEW ASEMA TYOKALY "KU?JO,\Z%S =
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU SHELHOINEL

JA EDITOINTI

0O L B0 0D 3 Vieiskuva | Pom | LBL | cve m | pos [0
"
2@ CYCL DEF 11.2 MITTAKERROIN L) ‘E-
M132 i
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 M134
22 sToP s g
23 L 2Z+50 R@ FMAX >
24 L Xx-20 v+20 Re FMAX
oEM e
25 CALL LBL 15 REPS ‘%‘ ?
26 PLANE RESET STAY
27 LBL @ DIAGNOOST
0% S-IST 11:33 o
©% SiNm1
-2.7870] Y -340.0710 2 +100.250
+a +0.000A +0.000*B +0.000
*C +0.000
“allalle S1 0.000
ASET. &:20 Ts 2/s zse0 Fo ns Bl B
STATUS OF TILA TILA K;;';: <= =
OVERVIEW AsEMA TYOKALY e = =
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Ohjelmanappain

Asemat ja koordinaatit (Kohde POS)

Merkitys

TILA
ASEMA

Paikoitusnayton tyyppi, esim. oloasema

Koneistustason kaantokulma

1.4 Tilanaytot

Peruskaantdokulma

Tyokalujen tiedot (Kohde TOOL)

Ohjelmanappain

Merkitys

TILA
TYOKALU

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

Tyokaluakseli

Tydkalun pituus ja sade

Tyovara (Delta-arvo) tydkalutaulukosta (TAB) ja

tyokalumuistista TOOL CALL (PGM)

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

Aktiivisen tydkalun ja (seuraavan)
sisartyokalun nayttod

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI

JA EDITOINTI

D . vieiskuva | pen | LeL | cve | m pos |00 =
20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN ETELS
X +0.0000 *B +0.200 —
21 CvCL DEF 11.1 SCL 0.8885 v +e.0000 *C +0.200 N
z +0.000
22 sTop e roc00 s J%
23 L 2+50 RO FMAX *A +2.000 >
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX A +0.0000
[@] & +o.ce0e =
25 CALL LBL 15 REPS C +45.0000 ? ?
26 PLANE RESET STAY lle]peruskssnts  +1.5s00 -
27 LeL @ DIAGNOOST
0% S-IST 11:38 -
0% SiNm1
-2.7878 Y -348.0710 2 +100.25808
*a +0.000 *A +0.000B +0.000
*C +0.000
2o S1 ©.000
ASET. @: 20 T 5 z|s 2500 F e CREIAN - |
STATUS OF TILA TILA JLILS) <«
KOORD. =
OVERVIEW ASEMA TYOKALU MUUNNOS =l
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU DUIELHOINTE

JA EDITOINTI
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18 L IX-1 RO FMAX pan | LeL | cve | m | pos  TooL [0
n

T:5 TAPM1G =]
20 CYCL DEF 11.2 MITTAKERROIN 00 oot
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 T SRS s
R GED z 4} R +5.0000 s

Rz +0.0000

23 L Z+5@ R@ FMAX DL DR DR2 '}
24 L x-20 v+20 RO FMAX it

PGM +0.2500  +0.1000  +0.0500 Tl
2SICOCLYLBLRISIRERS CUR.TIME TIME1 TIMEZ ? ?
25 PLANE ReSET sTAY c0:az A
27 LBL @ ToOL CALL 5 TAPH1E DIAGNOOST

=i o

ox S-IST 11:40
0% SINmI
-2.78786 Y -348.07180 2 +100.25808

*a +0.000 %A +0.000B +0.000
*C +0.000
“allale S1 ©0.000
AsET. @:20 T s 2/s zsee Fo A ]
STATUS OF TILA TILA K;;;: <= =
OUERVIEW ASEMA TYOKALL | wuunnos = =
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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 tyékalun numero

Nayttd, mitataanko tydkalun sade vai pituus

MIN- ja MAX-arvo yksittaisteran mittauksessa
ja mittaustulos pyorivalla tydkalulla (DYN)

Tydkalun terdn numero ja siihen liittyva
mittausarvo. Mittausarvon takana oleva tahti
iimoittaa, ettd tyokalutaulukon toleranssi on
alitettu

Koordinaattimuunnokset (Kohde TRANS)

Ohjelmanappain

Merkitys

TILA
KOORD .
MUUNNOS

Aktiviisen nollapistetaulukon nimi

Aktiivisen nollapisteen numero (#), aktiivisen
nollapisteen numeron aktiivisen rivin
kommentti (DOC) tyokierrosta G53

Aktiivinen nollapistesiirto (Tyokierto G54);
TNC nayttaa aktiivisen nollapistesiirron
enintdan kahdeksalla akselilla

Peilatut akselit (Tyokierto G28)

Aktiivinen peruskaanto

Aktiivinen kaantokulma (Tyokierto G73)

Aktiivinen mittakerroin / mittakertoimet
(Tyokierto G72); TNC néayttaa aktiivisen
mittakertoimen enintdan kuudella akselilla

Keskijatkeen keskipiste

Katso , Tyokierrot koordinaattimuunnoksille” sivulla 446.
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18 L Ix-1 R@ FMAX pan | LeL | cve | m | pos | TooL 1T [0 "
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9385 e
22 sTOP MAX s Q
DYN -
23 L z+50 RO FHAX (&5
24 L X-20 Yv+20 RO FMAX
T ==
25 CALL LBL 15 REPS 5 v
i ¥
26 PLANE RESET STAY
27 LBL @ DIAGNOOST
0% S-IST 11:40 =
0% SiNm1
-2.7870 Y -340.0710 2 +100.250
Ha +0.000A +0.000 B +0.000|—
*C +0.000
“2llelo S1 0.000
ASET. &: 20 TS5 Z|S 2500 F o ns - Bl
STATUS OF TILA TILA K;:'R-S <« =
OVERVIEW ASEMA TYOKALY MUUNNOS % =
AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU OHJELMOINTE
JA EDITOINTI
0 L T 0D D3 e | cve | m | pos | TooL | 1T TRAns [ .
2@ CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN Noytep.taul.z TN ANULLTRS.D _
L) : =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885 2t 0300
22 STOP v +333.0000 s Q’
23 L Zz+50 Re FMAX (D)
24 L x-20 v+zo RO FMAX agjx v T —
25 CALL LBL 15 REPS ? ?
26 PLANE RESET STAY x  +0.0000 ©.939500 =
v +e.0000 ©.939500
27 LBL @ 5z +0.0000 = o.959500 DIAGNOOST
%) =
0% S-IST 11:40
0% SINm1
-2.7878 Y -340.0710 2 +100.250
H*a +0.000 %A +0.000 B +0.000|——
*+C +0.000
“allelo S1 0.000
fsET . &:20 T s zs zs00 Fo ns %
sTATUS OF TiLA TiLa K;:: <= =
OVERVIEW ASEMA TYOKALY MUUNNOS = =
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1.4 Tilanaytot

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

=

Ohjelmanappain

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

Merkitys

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Suoravalinta ei
mahdollinen

Vaihdetut akselit

Paallekkainen nollapisteen siirto

Paallekkadinen peilaus

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

=

Ohjelmanappain

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

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Estetyt akselit

0 L B4 0O G cve | m| pos | TooL | 77 | TRANs GPst ‘4»
M
20 CYCL DEF 11.8 MITTAKERROIN &3 ‘E.
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9895 =2l X 52,2220 Ox
22 STOP vy >y v +0.0000 Ov s Dr‘
23 L 2+50 Re FMAX z->z z +0.0000 Oz >
24 L X-20 Y+20 R® FMAX A->A A +0.0000 Oa
T ==
25 CALL LBL 15 REPS B ->8B B +0.0000 Os E* =
v ¥
28 PLANE RESET STAY c->c c +0.0000 Oc
27 LBL © u->u u +0.0000 Ou DIAGNOOST
v->u v .
0% S-IST 11:40 \d 2.0008 =
0% SiNm) u->u u +0.0000 Ow
-2.7870 Y -340.0710 2 +100.25808
*a +0.000 *A +0.000B +0.000
*C +0.000
“allelle S1 0.000
psET. @: 20 T s 2's 2500 Fo R |
STATUS OF TILA TILA JLILS) <=
KOORD. =
OVERVIEW ASEMA TYOKALU MUUNNOS =l
OHJELMOINTI

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

JA EDITOINTI

Paallekkaine peruskaanto

Paallekkainen kierto

Aktiivinen syottokerroin

58

00 L 520 O KR m | pos | TooL | 77 | TRans | sPs1 6Pz b
"
20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN i Feruskaints
+1.5800 —
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 Ox S
Kierto
22 STOP Oy +2.0000 S .D,_.
23 L 2+50 R® FMAX Oz F-kerroin (5]
38 —
24 L x-z0 v+20 RO FMAX Oa o) —
=
25 CALL LBL 15 REPS Oe a2 =
Gl |
26 PLANE RESET STAY Oc
27 LBL @ Ou DIAGNOOST
0% S-IST 11:40 Eo -
@% SINm1 (m}
-2.7878 Y -348.07180 2 +100.2580
*a +0.000 A +0.000B +0.000
*C +0.000
“allale S1 ©.000
AsET. @:20 T s z|s zsoe Fe ns Bl B
STATUS OF TILA TILA k;;s <= =
OUERVIEW ASEMA TYOKALL | wuunnos = =
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Adaptiivinen syotonsaato AFC (Kohde AFC, ohjelmisto-optio)

=

Ohjelmanéappain

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

Merkitys

Suoravalinta ei
mahdollinen

Aktiivinen tila, jossa adaptiivista sy6tdon
saatoa kaytetaan

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

Ty6kalun numero ja nimi (numero ja nimi)

Lastun numero

Syottdénopeuden potentiometrin hetkellinen
kerroin yksikdsséa %

Hetkellinen karan kuormitus yksikdssa %

Kara referenssikuormitus

Karan hetkellinen kierrosluku

Kierrosluvun hetkellinen poikkeama

Todellinen koneistusaika
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0O L T 0D LR TooL | 7 | TRans | ses1 | Gesz  erc [
Tapa OFF =]
20 CYCL DEF 11.0 MITTAKERROIN —
TEIS TAPM1@ —
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9595 boc:
£33 6D Lastun numero s .i;L
Hetkelli ;
23 L z+50 RO FHAX etkellinen muunnos (&)
Karan hetk.kuormitus
24 L X-20 v+20 RO FHAX Karan ref.kuornitus Earp—1
25 CALL LBL 15 REPS Karan hetk.nopeus = =
26 PLANE RESET STAY
® 00:00:03
27 LBL @ DIAGNOOST
@x S-IST 11:40 e
@% SiNm1
-2.7870 Y -3406.08710 2 +100.2580
H*a +0.000A +0.000 B +0.000|——
*C +0.000
“allalle S1 ©.000
ASET. &: 20 TS5 Z|S 2500 F o ns - Bl
STATUS OF TILA TILA K;::S <« =
OVERVIEW ASEMA TYOKALY MUUNNOS % =
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asipyora

tk
HEIDENHAINilta

Ise

lektron

ajae

3D-kosketusjarjestelm

1.5 Tarvikkeet

1.5 Tarvikkeet:
3D-kosketusjarjestelma ja

elektroniset kasipyorat
HEIDENHAINilta

3D-kosketusjarjestelmat

HEIDENHAINIn erilaisten 3D-kosketusjarjestelmien avulla voit:

Suunnata tyokappaleet automaattisesti

Asettaa peruspisteet nopeasti ja tarkasti

Toteuttaa tydkappaleen mittauksia ohjelmanajon aikana
Mitata ja tarkastaa tyokaluja

@ Kaikki kosketusjarjestelman toiminnot on kuvattu
erillisessa kayttajan kasikirjassa. Kddnny HEIDENHAINin
puoleen, kun tarvitset tata kayttajan kasikirjaa. Tuote no.:
533 189-xx.

Kytkeytyvat kosketusjarjestelmat TS 220 ja TS 640

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

Tybkalunvaihtajalla varustetuille koneille soveltuu kosketusjarjestelma
TS 640 (katso kuvaa oikealla, joka vélittaa kytkentasignaalin
kaapelittomasti infrapunaséteella.

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

60
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Kosketusjarjestelma TT 130 tyokalumittauksiin

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

Elektroniset kasipyorat HR

Elektroniset kasipyodrat yksinkertaistavat olennaisesti akseleiden
tarkkoja manuaalisia paikoitustoimenpiteita. Liikepituus yhta
kasipyoran kierrosta kohti on valittavissa suurelta alueelta.
Kiintedasenteisten kasipyorien HR 130 ja HR 150 lisdksi HEIDENHAIN
tarjoaa myds kannettavia kasipydria HR 410 (katso kuvaa keskelld) ja
HR 420 (katso kuvaa alla oikealla). Yksityiskohtainen kuvaus
kasipyorasta HR 420 on kappaleessa 2 (katso , Elektroninen kasipyora
HR 420" sivulla 70)
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2.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

2.1 Paallekytkenta, poiskytkenta
Paallekytkenta

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

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

MUISTIN TESTAUS

TNC:n muisti testataan automaattisesti:

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

PLC-OHJELMAN KAANNOS

TNC:n PLC-ohjelma kddnnetaan automaattisesti

RELEIDEN OHJAUSJANNITE PUUTTUU

@ Kytke ohjausjannite paalle. TNC testaa
hataseiskytkimen toiminnan

KASIKAYTTO
REFERENSSIPISTEIDEN YLIAJO

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

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

@ Jos kone on varustettu absoluuttisella mittauslaitteella,
referenssimerkin yliajo jatetaan pois. TNC on
toimintavalmis heti ohjausjannitteen paallekytkennan
jalkeen.
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TNC on nyt toimintavalmis ja asettuneena kasikdyttotavalle.

@ Referenssipisteiden yliajo on tehtdva vain silloin, jos
halutaan liikuttaa koneen akseleita. Jos vain muokkaat
ja testaat ohjelmia, niin silloin heti ohjauksen
paallekytkennan jalkeen valitaan ohjelman tallennuksen/
editoinnin kayttdtapa tai ohjelman testauksen kayttotapa.

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

Referenssipisteen yliajo kadnnetyssa koneistustasossa.
Referenssipisteen yliajo kddnnetyssa koordinaatistossa on mahdollista
ulkoisten akselisuuntandppainten avulla. Sita varten taytyy
.koneistustason kaannoén” olla aktiivinen kasikaytollakatso
.Manuaalisen kddnnon aktivointi”, sivu 91. Talléin TNC interpoloi
kyseisen akselin, kun akselisuuntandppainta painetaan.

Huomioi, etta valikolla sisaansyotettyjen kulmien arvot
vastaavat todellisia kaantoakselin kulmia.

Mikali akselit ovat kaytettavissa, niitd voidaan liikuttaa my6s voimassa
olevan ty6kaluakselin suunnassa (katso ,Aseta voimassa olevan
tydkaluakselin suunta aktiiviseksi koneistussuunnaksi (FCL 2-
toiminto)” sivulla 92).

mittauslaitteilla sinun taytyy vahvistaa kiertoakseleiden
asemat, joita TNC nayttaa sen jalkeen
ponnahdusikkunassa. Naytettdva asema vastaa ennen
koneen poiskytkemista viimeksi voimassa ollutta
kiertoakselin asemaa.

@ Kun kéytat tata toimintoa, muilla kuin absoluuttisilla

Jos jokin aiemmin aktiivisena olleista toiminnoista on aktiivinen,
nappéimellda NC-KAYNTIIN ei ole mitdén toimintoa. TNC antaa sita
koskevan virheilmoituksen.
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2.1 Paallekytkenta, poiskytkenta

Poiskytkenta

iTNC 530 ja Windows 2000: Katso ,,iTNC 530:n
@5 poiskytkenta”, sivu 670.

Jotta valtettaisiin tietojen tuhoutuminen poiskytkennan yhteydessa,
TNC:n kayttojarjestelma on lopetettava seuraavasti:

Valitse kasikayttotapa

Valitse lopetustoiminto, paina vield kerran
ohjelmanappaintd KYLLA

Kun naytolle iimestyvassa ikkunassa naytetaan tekstia
Nyt voit sammuttaa ohjauksen, niin silloin TNC:n
virransyotto voidaan kytkeéa pois paalta

@ Epaasianmukainen TNC:n poiskytkenta voi aiheuttaa
tietojen tuhoutumisen.
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2.2 Koneen akseleiden ajo
Ohje

@ Syottoliikkeet ulkoisilla suuntandppaimilld ovat
konekohtaisia. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Akseleiden ajo ulkoisilla suuntanappaimilla

@ Valitse kasikayttotapa
® Paina ulkoista suuntandppéinta ja pida alhaalla niin
kauan kun haluat syottaa akselia, tai

@ @ likuta akselia jatkuvasti: Pida ulkoista
suuntandppainta painettuna ja paina lyhyesti ulkoista

KAYNTIIN-nappainta

@ Pysaytys: Paina ulkoista SEIS-painiketta

Molemmilla menetelmilld voit sy6ttdd samanaikaisesti myds useampia
akseleita. Akseliliikkeen sydttdarvoa muutetaan ohjelmanappaimella

F, katso , Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja lisdtoiminto M”, sivu 76.
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2.2 Koneen akseleiden ajo

Paikoitus askelsyotolla

Askelsyottopaikoituksessa TNC paikoittaa koneen akselin
maéarittelemasi askelmitan mukaan.

@ Valitse kasikdyttdtapa tai elektroninen
kasipyorakayttotapa

a Ohjelmanappainpalkin vaihto
e Valitse paikoitus askelittain: Ohjelmanéppain
ET] on ASKELMITTA asentoon PAALLA
ASETUS =
a Syoté sisdan askelasetus mm, esim. 8 mm
® Paina ulkoista suuntandppainta: paikoita niin monta
kertaa kuin haluat

% Askelasetuksen maksimaalinen sisdansyottéarvo on
10 mm.
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Ajo elektronisella kasipyoralla HR 410

Kannettava kasipyord HR 410 on varustettu kahdella

valtuusndppaimella. Valtuusnappaimet ovat tahtikahvan alapuolella.

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

Késipyoraa HR 410 kdytetaan seuraavilla ohjauselementeilla:

HATASEIS-painike

Késipyora

Valtuusnappaimet

Akselivalintanappaimet

Néppain akselin hetkellisaseman talteenottoa varten

Syotténopeuden asetusndppaimet (hidas, normaali, nopes;
Syo6ttonopeudet ovat koneen valmistajan méaarittelemia)

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

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

Késipyoran syottoliikkeet toiminnolla M118 ovat mahdollisia myo6s
ohjelmanajon aikana.

Syéttoliike

Valitse elektronisen kasipyoran kadyttotapa

Pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse akseli

Valitse sydttdnopeus

Sy06té aktiivista akselia suuntaan + tai

Syo6té aktiivista akselia suuntaan —

BH@EI@
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2.2 Koneen akseleiden ajo

Elektroninen kasipyora HR 420

Mallista HR 410 poiketen kannettava kasipyora HR 420 on varustettu
naytolla, jossa ilmoitetaan erilaisia tietoja. Lisaksi kasipydran

ohjelmanappainten avulla voidaan toteuttaa tarkeitd asetustoimintoja,
esim. peruspisteen asetus tai M-toiminnon sisdaansyotto ja toteutus.

Se jalkeen kun ole aktivoinut kasipydran aktivointindppadimen avulla,
kayttotoimenpiteet kayttopdydalla eivat ole endd mahdollisia. TNC
nayttaa tata tilaa TNC-nayttéruutuun ilmestyvan peittoikkunan avulla.

Kasipyoraa HR 420 kaytetaan seuraavilla ohjauselementeilla:

HATASEIS-painike

Késipydranaytto tilandyttda ja toimintojen valintaa varten
Ohjelmanappaimet

Akselivalintandppaimet

Késipyoran aktivointindppain

Nuolinappéimet kasipydran herkkyyden saatoa varten
Suuntanappdin, jonka mukaan TNC liikuttaa valittua akselia
Karan paallekytkenta (konekohtainen toiminto)

Karan poiskytkenta (konekohtainen toiminto)

Nappéin ,,NC-lauseen luonti “

NC-kayntiin

NC-seis

Valtuuspainike

Kasipyora

Karan kierroslukusaadin

Syottéarvon sadadin

Késipydran syottoliikkkeet — toiminnolla M118 — ovat mahdollisia myos
ohjelmanajon aikana.

@ Koneen valmistaja on voinut perustaa kayttoon myds

muita toimintoja kasipyoralle HR 420. Katso koneen
kayttdohjekirjaa.
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Naytto
Kasipyoran naytto (katso kuvaa) késittda 4 rivia. TNC nayttada seuraavia
tietoja:
ASET X+1.563: Paikoitusnaytdn tyyppi ja valitun akselin asema
*: STIB (Ohjaus kaytossa)
$1000: Hetkellinen karan kierrosluku
F500: Hetkellinen sydttdarvo, jonka mukaan valittua akselia
kyseisella hetkella ajetaan.
E: Virhe on esiintynyt
3D: Koneistustason k&&nndn toiminto on aktiivinen
2D: Peruskdannon toiminto on aktiivinen
RES 5.0: Hetkellinen kasipyoran erottelutarkkuus (resoluutio)
Liikepituus yksikdssd 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 lisédksi voimassa olevaa
syottdaskelta.
Ohjelmanappainpalkki: Eri toimintojen valinta, kuvaus
myo6hemmissé kappaleissa

Liikutettavan akselin valinta

Paaakselit X, Y ja Z seka kaksi muuta koneen valmistajan
perustettavissa olevaa akselia voidaan aktivoida suoraan
akselinvalintanappainten avulla. Jos koneessa on viela muita akseleita,
toimi seuraavasti:

Paina kasipydran ohjelmanéappainta F1 (AX): TNC nayttaa kasipyoran
naytolla kaikki aktiiviset akselit. Kulloinkin voimassa oleva akseli
vilkkuu.

Valitse haluamasi akseli kdsipyoran ohjelmanadppaimella F1 (->) tai
F2 (<-) ja vahvista kasipy6ran ohjelmanadppaimellad F3 (0K)

Kasipyoran herkkyyden asetus

Kéasipyoran herkkyys maaraa sen, kuinka pitkan matkan akseli liikkuu
yhdella kasipydran kierroksella. Maériteltavissa olevat
herkkyysasetukset ovat kiinteita ja valittavissa suoraan kasipydran
nuolindppainten avulla (vain kun askelmitta ei ole aktiivinen).

Maariteltavissa olevat herkkyysasetukset:
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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2.2 Koneen akseleiden ajo

Akseleiden liikuttaminen

@ Késipyoran aktivointi: Paina kadsipydrandppainta
laitteella HR 420. TNC:ta voidaan kayttaa nyt vain
kasipyoran HR 420 kautta, asiaa koskeva ilmoitus
nakyy TNC-nadytodn peittoikkkunassa.

Tarvittaessa valitse haluamasi kayttétapa ohjelmanédppaimellda OPM
(katso , Kayttotapojen vaihto” sivulla 74)

Tarvittaessa pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse kasipyoralla se akseli, jota haluat liikuttaa
X (syottad). Valitse lisaakselit ohjelmanéappaimen avulla

Syoté aktiivista akselia suuntaan + tai

+
Syo6ta aktiivista akselia suuntaan —

@ Kasipyoran aktivoinnin peruutus: Paina
kasipyodrandppaéinta laitteella HR 420. TNC:ta voidaan

taas kayttaa kayttopaneelin kautta

Nopeudensaatimen asetukset

Sen jalkeen kun kasipyora on aktivoitu, koneen kayttdkentan
noepudensaadin on edelleen aktiivinen. Kun haluat kayttaa kasipyoran
nopeudensaadinta, toimi seuraavasti:

Paina HR 420:n CTRL-ndppéinta seka kasipyoranappainta, minka
jalkeen TNC nayttaa kasipydran naytdlla ohjelmanappainvalikkoa
nopeudensaatimen valintaa varten.

Paina ohjelmanéappainta HW aktivoidaksesi kasipyodran
nopeudensaatimen

Mikali kdsipyodran nopeudensaadin on aktivoitu, ennen kasipyoran
peruuttamista on aktivoitava uudelleen koneen kayttokentan
nopeudensaadin. Toimi sen jalkeen seuraavasti:

Paina HR 420:n CTRL-nappéinta seka kasipyodranappainta, minka
jalkeen TNC nayttaa kasipydran naytdlla ohjelmanappainvalikkoa

nopeudensaatimen valintaa varten.

Paina ohjelmanappainta KBD aktivoidaksesi koneen kayttdkentan
nopeudensaatimen

72

2 Kasikaytto ja asetus @



Paikoitus askelsyotolla
Askelsyottopaikoituksessa TNC liikuttaa kulloinkin aktiivista
kasipyoraakselia maarittelemasi askelmitan mukaan:

Paina kasipyoran ohjelmanappainta F2 (STEP)

Askelsyottopaikoituksen aktivointi: Paina kasipyoran
ohjelmanappainta 3 (ON)

Valitse haluamasi askelmitta painamalla nappainta F1 tai F2. Kun
pidat ndppéintd painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenella. Kun painat lisdksi Ctrl-ndppéinta, 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 kasipyoranappaimelld + tai —
vastaavaan suuntaan.

Lisatoiminnon M sisaansyotto
Paina kasipydran ohjelmanappainta F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanadppainta F1 (M)

Valitse haluamasi M-toiminnon numero painamalla ndppainta
F1 tai F2

Suorita M-lisdtoiminto painamalla NC-kdynnistyspainiketta

Karan kierrosluvun S sisaansyotto
Paina kasipyoran ohjelmanappéinté F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanappéinté F2 (S)

Valitse haluamasi kierrosluku painamalla nappainta F1 tai F2. Kun
pidat nappéainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenella. Kun painat lisdksi Ctrl-ndppéintd, askelluku suurenee
arvoon 1000.

Aktivoi uusi kierrosluku S painamalla NC-kaynnistysndppainta

Syottoarvon F sisadnsyotto
Paina kasipyoran ohjelmanappéinté F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanappéinta F3 ((F)

Valitse haluamasi kierrosluku painamalla nappainta F1 tai F2. Kun
pidat nappéinta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenella. Kun painat lisaksi Ctrl-ndppainta, askelluku suurenee
arvoon 1000.

Vastaanota uusi syottéarvo F kasipyoran ohjelmanadppaimellad F3 (0K)
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2.2 Koneen akseleiden ajo

Peruspisteen asetus
Paina kasipyoran ohjelmanéppéintad F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanéppéintad F4 (PRS)
Tarvittaessa valitse akseli, jonka peruspiste halutaan asettaa

Nollaa akseli kdsipyoran ohjelmanappaimella F3 (0K) tai aseta
haluamasi arvo kéasipyoran ohjelmanppaimilla F1 ja F2 ja lopuksi
vahvista asetus painamalla kasipyoran ohjelmanéppainta F3 (0K).
Ctrl-ndppaimen lisapainalluksilla askelluku kasvaa kymmenella

Kayttotapojen vaihto
Késipyoran ohjelmandppaimelld F4 (OPM) voit vaihtaa kdyttdtapaa
kasipyoralta edellyttaen, ettd ohjauksen hetkellinen kayttotila sallii
vaihdon.
Paina kasipyoran ohjelmanéppéinta F4 (OPM)
Valitse haluamasi kayttdtapa kasipyodran ohjelmanéappéinten avulla
MAN: Kasikayttd
MDI: Paikoitus kasin sisdaansyottaen
SGL: Ohjelman yksittaislauseajo
RUN: Jatkuva ohjelmanajo

Kokonaisen L-lauseen luonti

@ Maarittele MOD-toiminnon avulla ne akseliarvot, jotka
halutaan vastaanottaa NC-lauseeseen (katso
.Akselivalinta L-lauseen generoinnille” sivulla 629).

Jos mitdan akseleita ei ole valittu, TNC nayttaa
virheilmoituksen Akselivalintaa ei saatavilla

Valitse kdyttOtapa Paikoitus kdsin sisddnsyottden

Tarvittaessa valitse TNC-ndppaimiston nuolindppaimilla se NC-lause,

jonka jalkeen haluat liséta uuden L-lauseen
Aktivoi kasipyora

Paina kasipyoranappainta ,, NC-lauseen luonti”: TNC liséa
kokonaisen L-lauseen, joka sisaltaa kaikki MOD-toiminnolla valitut
akseliasemat
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Toiminnot ohjelmanajon kayttotavoilla
Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan suorittaa seuraavia toimintoja:

NC-kdyntiin (Kasipyoranappain NC-kayntiin)
NC-seis (Kasipyoranappain NC-seis)

Kun NC-seis on painettu: Sisainen seis (kdsipyoran
ohjelmanappéaimet MOP ja sitten STOP)

Kun NC-seis on painettu: Akseliliike kasikdytolld (K&sipyoran
ohjelmanappéaimet MOP ja sitten MAN)

Muotoonajo takaisin sen jalkeen, kun akseleita on liikutettu
kasikaytdlla ohjelmakeskeytyksen aikana (Kasipyoran
ohjelmandppaimet MOP ja sitten REPO). Kayttd tapahtuu kasipyoran
ohjelmanappainten avulla aivan samalla tavoin kuin nayttoruudun
ohjelmanappainten avulla (katso ,,Paluuajo muotoon” sivulla 580)

Koneistustason kaantétoiminnon paalle/poiskytkenta (Kasipyoran
ohjelmanappéaimet MOP ja sitten 3D)
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2.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja |

2.3 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 Valitse karan kierrosluvun sisaansyo6tto:
Ohjelmanappéin S

KARAN KIERROSLUKU S=

1000 Syota sisaan karan kierrosluku ja tallenna se ulkoisella
@ KAYNTIIN-nappaimella

Sisddnsyotetyn karan kierrosluvun S mukainen pyoérintdnopeus
aloitetaan lisatoiminnolla M. Lisatoiminto M maaritellaan samalla
tavoin.

Syéttoarvo F

Sybttoarvon F sisaansydttd on vahvistettava ulkoisen KAYNTIIN-
nappaimen asemesta ohjelmanadppaimella ENT.

Syo6ttonopeudelle F patee:

Jos F=0 sydtetaan sisaan, talldin vaikuttaa pienin syotténopeus
koneparametrista MP1020

F sailyy voimassa myos 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
koneissa, jotka on varustettu portaattomalla karakaytolla.

HEIDENHAIN iTNC 530

CAPS
Lock

SHIFT

CTRL

into M

isatoim

2.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja |



2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)

2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa)

Ohje

% Peruspisteen asetus kosketusjarjestelmalla: Katso
kosketusjarjestelman kasikirjaa

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

Valmistelu

Kiinnita ja suuntaa tyokappale
Vaihda karaan tunnetun sateen omaava nollatydkalu
Varmista, ettd naytollda on TNC:n hetkellisasema
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Peruspisteen asetus akselinappainten avulla

@ Suojatoimenpiteet

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

@ Valitse kdasikdyttotapa

® @ @ Syo6ta tydkalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tyOkappaletta

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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2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketus

Peruspisteen hallinta esiasetustaulukon avulla

@ Esiasetustaulukkoja tulee kayttaa ehdottomasti, jos

kone on varustettu kiertoakseleilla (pyoropoyta,
kaantopaa) ja tyoskentelet koneistustason
kéantoétoiminnolla

kone on varustettu koneistuspaan vaihtojarjestelmalla

olet tdhan saakka tydskennellyt vanhojen TNC-
ohjauksen REF-perusteisilla nollapistetaulukoilla

haluat koneistaa useita samanlaisia tyokappaleita, jotka
kiinnitetdan eri suuruisiin vinoasentokulmiin

Esiasetustaulukot saavat sisaltda mielivaltaisen maaran
riveja (peruspisteita). Tiedoston koon ja kasittelynopeuden
optimoimiseksi tulee kuitenkin kdyttaa vain niin montaa
rivid kuin koneistuspisteen hallintaa varten on tarpeen.

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 kdsipyordn kayttdtavoilla. Ohjelman tallennuksen/
editoinnin kayttotavalla voit ainoastaan lukea taulukoita, et muuttaa
niita.

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:\.
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Esiasetustaulukkoon voidaan tallentaa peruspisteitd/peruskaantdja
useammilla eri tavoilla:

Kosketustyokierron avulla kasikdyton tai elektronisen
kdsipyorakdyton kayttdtavalla (katso kasikirjan kosketustyokiertoja,
kappale 2)

Kosketustyokiertojen 400...402 ja 410...419 avulla
automaattikaytolla (katso kasikirjan kosketustyokiertoja, kappale 3)

Manuaalinen sisdansydttd (katso seuraavaa kuvausta)

Peruskaannot esiasetustaulukoista kaantavat
koordinaatistoa sen esiasetusarvon verran, joka on
samalla rivilla kuin peruskaanto.

Peruspisteen asetuksen yhteydessa TNC tarkastaa,
tasmaako kaantdakselin asema vastaaviin 3D ROT —
valikon arvoihin (riippuen koneparametrin asetuksesta).
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 sisdénsyotetyn
kulman taytyy tasmata keskenaan

Koneen valmistaja voi estolukita haluamansa
esiasetustaulukon rivit maaritellakseen niihin kiinteat
peruspisteet (esim. pyoropoydan keskipiste). Nama rivit
on merkitty esiasetustaulukossa erivérisina (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 tekstid PR MAN(0)

Jos asetat TNC-ndyton automaattisesti peruspisteen
asetuksen kosketustyokiertojen avulla, TNC ei tallenna
naita arvoja riville 0.
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Peruspisteen tallennus manuaalisesti esiasetustaulukkoon

Jotta peruspisteet voitaisiin tallentaa esiasetustaulukkoon, toimi
seuraavasti

@ Valitse kasikdyttotapa

2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)

@ @ @ Syoté tydkalua varovasti, kunnes se koskettaa
(raapaisee) tyokappaletta tai paikoita mittakello

vastaavaan asemaan

Ota naytolle esiasetustaulukko: TNC avaa

TAULUKKO . . P . e .
esiasetustaulukon ja sijoittaa kursorin aktiiviselle
taulukkoriville

— Valitse esiasetusmaarittelyjen toiminnot: TNC nayttaa
kaytettavissa olevat sisdansyottovaihtoehdot
ohjelmanappainpalkissa. Sisdansyottdvaihtoehtojen
kuvaus: katso 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)
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Toiminto Ohjelmanappain

Tydkalun (mittakellon) hetkellisen aseman
vastaanottaminen uudeksi peruspisteeksi:
Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden
peruspisteet, jotka ndytetddn kirkaskentassa

4]

Mielivaltaisen arvon osoittaminen tyokalun svora
(mittakellon) hetkelliselle asemalle: Toiminto | essser.
tallentaa vain niiden akseleiden peruspisteet,

jotka ndytetaan kirkaskentassa. Syota

haluamasi arvo ponnahdusikkunaan

Valmiiksi taulukkoon tallennetun KoruAn
peruspisteen siirtaminen inkrementaalisesti: =~ |[©
Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden

peruspisteet, jotka ndytetaan kirkaskentassa.

Syo6téd ponnahdusikkunaan haluamasi

korjausarvo etumerkilld varustettuna

Syo6té uusi peruspiste (akselikohtaisesti) svora
suoraan sisaan ilman kinematiikan laskentaa. suoReen
Kayta tata tomintoa vain, kun kone on

varustettu pyoropoydalla ja haluat asettaa
peruspisteen pyoropdydan keskelle

syottamalla arvon 0 suoraan sisaan. Toiminto

tallentaa vain niiden akseleiden arvot, jotka

naytetaan kirkaskentédssa. Syota haluamasi

arvo ponnahdusikkunaan

Hetkellisesti aktiivisen peruspisteen
kirjoittaminen valittavissa olevalle i

taulukkoriville: Tama toiminto tallentaa
peruspisteen kaikille akseleille ja aktivoi
kunkin taulukkorivin automaattisesti

telmaa)

jarjes
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2.4 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, etté siirrettdessa apulaitetta koneen poydalla

@ (toteutus kinematiikkakuvauksen muutoksen avulla) myds
esiasetukset siirtyvat, vaikka ne eivat litykadan suoraan
apulaitteeseen.
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Esiasetustaulukon muokkaus

Muokkaustoiminto taulukkotilassa

o
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e
©
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5

Taulukon alun valinta

ALKUUN

n

Taulukon lopun valinta

r
o
]
R
c
€
2

Edellisen taulukkosivun valinta

SIVU

HE

Seuraavan taulukkosivun valinta

®
H
<
&

Valitse esiasetusmaarittelyjen toiminnot

VAIHDA
ESIASETUS

Esiasetustaulukon hetkellisesti valittuna
olevan rivin peruspisteen aktivointi

AKTIVOI

ESIASETUS

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien
lukumaara (2. ohjelmanappainpalkki)

LISAA
LOPPUUN
N RIVIA

Kirkastaustaisen kentdn kopiointi.
(2. ohjelmanappainpalkki)

KOPIOT
NYKYINEN
ARVO

Kopioidun kentan sijoitus
(2. ohjelmanappainpalkki)

LIITA
KOPIOITU
ARVO

Hetkellisesti valittuna oleva rivin peruutus:

TNC tekee sisdansyoton kaikkiin sarakkeisiin —

(2. ohjelmanéappéinpalkki)

RIVI
TAKATISIN

Yksittaisen rivin lisdys taulukon loppuun
(2. ohjelmanappainpalkki)

LISAA
RIVI

Yksittaisen rivin poisto taulukon lopusta
(2. ohjelmanéappéinpalkki)

POISTA
RIVI
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2.4 Peruspisteen asetus (ilman 3D-kosketusjarjestelmaa)

Peruspisteen aktivointi esasetustaulukosta kasikayttotavalla

peruuttaa kaikki aktiiviset koordinaattimuunnokset, jotka

@5 Kun peruspiste aktivoidaan esiasetustaulukosta, TNC
on aktivoitu seuraavien tyokiertojen avulla:

Tyodkierto 7, Nollapistesiirto

Tyodkierto 8, Peilikuvaus

Tyokierto 10, Kierto

Tyokierto 11, Mittakerroin

Tyodkierto 26, Akselikohtainen mittakerroin

Sitdvastoin koordinaattimuunnos tyokierrosta 19,
Koneistustason kaanto sailyy aktiivisena

@ Valitse kasikdyttotapa
Ota naytolle esiasetustaulukko
ES
Valitse se peruspisteen numero, jonka haluat
aktivoida tai

n valitse ndppdimella GOTO sen peruspisteen numero,
O jonka haluat aktivoida, sitten vahvista nappaimella

ENT

AkTIVOT Peruspisteen aktivointi
ESIASETUS

Vahvista peruspisteen aktivointi. TNC asettaa ndyton
ja — mikali maaritelty — peruskaannon
m Esiasetustaulukon lopetus

Peruspisteen aktivointi esiasetustaulukosta NC-ohjelmaan

Jotta voisit aktivoida peruspisteen esiasetustaulukosta ohjelmanajon
aikana, tarvitset tyokierron 247. Tydkierrossa 247 maaritellaan
aktivoitavan peruspisteen numero (katso ,PERUSPISTEEN ASETUS
(Tyokierto G247)" sivulla 451).
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2.5 Koneistustason kaanto
(ohjelmaoptio 1)

Kaytto, tyoskentelytavat

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

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

Koneistustason kaantoa varten on kaytettavissa kolme toimintoa:

Manuaalinen k&antd ohjelmanappéaimelld 3D ROT kasikayton ja
elektronisen kasipyoran kayttétavoilla, katso ,Manuaalisen kdanndn
aktivointi”, sivu 91

Ohjattu kaanto, tyokierto 19 KONEISTUSTASO koneistusohjelmassa
(katso ,,KONEISTUSTASO (Tydkierto G80, Ohjelmaoptio 1)" sivulla
456)

Ohjattu kaanto, PLANE-toiminto koneistusohjelmassa (katso

. PLANE-toiminto: Koneistustason k&antd (ohjelma-optio 1)” sivulla
472)

TNC-toiminnot , koneistustason kaantod" varten ovat
koordinaattimuunnoksia. Talldin koneistustaso on aina kohtisuorassa
tyokaluakseliin ndhden.
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2.5 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

Paasaantoisesti TNC erottaa koneistustason kdannosséa kaksi
konetyyppia:

Kone kaantoépoydalla

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

Muutettavan tyokaluakselin sijainti ei muutu koneen kiintean
koordinaatiston suhteen. Jos kddnnat pdytaa — siis tydkappaletta —
esim. 90°, koordinaatisto ei kdanny mukana. Jos painat
akselisuuntanappainta Z+ kasikayttotavalla, tydkalu liikkkuu koneen
kiintean koordinaatiston suuntaan Z+.

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

Kone kaantopaalla

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

Kéannettavan (muutettavan) tydkaluakselin sijainti muuttuu
koneen kiintedn koordinaatiston suhteen: Kun kdannat koneesi
kaantopaata — siis tyokalua — esim. B-akselissa +90°,
koordinaatisto kdantyy mukana. Jos painat akselisuuntanappainta
Z+ kéasikayttotavalla, tydkalu liikkkuu koneen kiintedn
koordinaatiston suuntaan X+

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

Referenssipisteeseen ajo kaannetyilla akseleilla

Kéannetyilla akseleilla ajetaan referenssipisteisiin ulkoisten
suuntandppainten avulla. TNC interpoloi téllin vastaavat akselit.
Huomioi, ettd toiminto ,, Koneistustason kdantdé" on voimassa
kasikayttotavalla ja valikon kenttdan on syotetty kiertoakselin
hetkelliskulma.
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Peruspisteen asetus kaannetyssa jarjestelmassa

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten
kaantdmattdmassa jarjestelmassa. TNC:n kayttdytyminen
peruspisteen asetuksessa riippuu koneparametrin 7500 asetuksesta
kinematiikkataulukossa:

MP 7500, bitti 5=0

Kéannetyn koneistustason ollessa aktiivinen TNC testaa,
tdsmaavatko akseleiden X, Y ja Z peruspisteen asetuksen
yhteydessa kiertoakseleiden koordinaatit yhteen (3D-ROT-valikolla)
madarittelemiesi kaantdkulmien kanssa. Jos koneistustason kaantd
ei ole aktiivinen, talldin TNC testaa, ovatko kiertoakselit arvoissa 0°
(hetkellisasemat). Jos asemat eivat tdsmaa yhteen, TNC antaa
virheilmoituksen.

MP 7500, bitti 5=1

TNC ei testaa sitd, tdsmaavatko kiertoakseleiden hetkelliset
koordinaatit (hetkellisarvot) yhteen maarittelemiesi kdantokulmien
kanssa.

Aseta peruspiste padsaantoisesti aina kaikilla kolmella
paakselilla.

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

Peruspisteen asetus koneilla pyoropoydalla

Jos suuntaat tyokappaleen py6ropdydan 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
sisaansyottoparametri (katso kosketustyokiertojen kasikirjan kohtaa
. Peruskddnnon kompensointi kiertoakselin avulla®”).

Peruspisteen asetus koneissa, jotka on
varustettu pyoropoydalla

Jos koneesi on varustettu koneistuspaan vaihtojarjestelmailla,
peruspisteitd on paasaantoisesti kasiteltdva esiasetustaulukon avulla.
Esiasetustaulukoihin tallennetut peruspisteet sisaltavat koneen
aktiivisen kinematiikan laskennan (paén geometria). Kun vaihdat uuden
koneistuspaan, TNC huomioi uuden padn muuttuneet mitat, joten
aktiivinen peruspiste sailyy ennallaan.
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2.5 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

Tilakentassa naytettavat asemat (ASET ja OLO) perustuvat kdannettyyn
koordinaattijarjestelmaan.

Rajoitukset koneistustason kaannossa

Peruskdannon kosketustoiminto ei ole kaytettavissa, jos olet
aktivoinut koneistustason kdantétoiminnon kasikayttdtavalla

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

Valitse manuaalinen k&antd: Paina ohjelmanappainta
3D ROT.

Sijoita kirkaskenttd nuolindppéainten avulla
valikkokohteeseen Kasikaytto

Manuaalisen kdanndn aktivointi: Paina
ohjelmanappainta AKTIIVINEN

Sijoita kirkaskentta nuolindppainten avulla haluamaksi
kiertoakselin kohdalle

Syoté sisadan kadantokulma

Poistaaksesi aktivoinnin voimasta vaihda koneistustason kdannén
valikolla haluamasi kayttdtapa asetukseen Ei voimassa.

Lopeta sisdansyottd: Paina ndppéaintd END

Jos koneistustason k&antd on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen
akseleita kddnnettyjen akseleiden mukaisesti, tilan naytdssa esitetdan
symbolia [E].

Jos asetat koneistustason kdantdtoiminnon voimaan ohjelmanajon
kayttdtapaa varten, valikolla sisdansyotetty kdantokulma on voimassa
suoritettavan koneistusohjelman ensimmaisesta lauseesta lahtien.
Kun kaytat koneistusohjelmassa tydkiertoa 19 KONEISTUSTASO tai
PLANE-toimintoa, tdssa maaritellyt kulman arvot ovat voimassa.
Valikolla sisédnsyotetyt kulman arvot jatetddn huomiotta ja korvataan
kutsutuilla arvoilla.
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2.5 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

Aseta voimassa olevan tyokaluakselin suunta
aktiiviseksi koneistussuunnaksi (FCL 2-toiminto)

. o KASIKAYTTO o Do
Tama toiminto on vapautettava kayttéon koneen
valmistajan toimesta. Katso koneen kayttdohjekirjaa TYOSTGTASON KHANTO .
OHJELMAKULKU AKTIIVI B
L ) T o KASIKAYTTO —
Késikaytolla tai elektronisella kasikaytolla voit tdman toiminnon avulla E
ajaa akseleita ulkoisia suuntandppéaimia tai kasipyoraa kayttaen siihen :EW DgUbIESWi"El Head CHO &
. . . . . o . o o e, = + °
suuntaan, johon tyokaluakseli kyseisella hetkelld osoittaa. Kayta tata Ao o o ==y
toimintoa, kun C = +0 ° i ¥
. . . .. DIAGNOOSI
haluat vapauttaa tydkalun ohjelman keskeytyksen aikana viiden % B (9,688 =a
akselin ohjelmassa tyokaluakselin suuntaisesti @% SCNm1
. . o . . +341.1650 Y -218.2860 2 +385.080
kgn'ha!‘ug‘gsupnttaa kone|stuks§n Q§etgtu[!a typkalulla manuaalisesti = T 5 ooalve S EROOG
kasipyoraa tai ulkoisia suuntanappaimia kayttaen #C +0.000
2 [ S1 ©.000
RASET. &:15 T 1 2|s 2500 F o M5 /9
. . e . . . . . . EI-AKT AKTIIV.
a Ror Valitse manuaalinen k&antd: Paina ohjelmanappainta oo LOPP
LS 3D ROT.
Sijoita kirkaskenttd nuolindppéinten avulla
valikkokohteeseen Kasikadytto

w Aktiivisen tyokaluakselin suunnan aktivoiminen
BE voimassa olevaksi koneistussuunnaksi: Paina
ohjelmanappaintad TK-AKSELI

A

@ Lopeta sisaénsyottod: Paina nappéaintd END

Peruuttaaksesi aktivoinnin vaihda koneistustason kdannon valikolla
valikkokohdan Kasikayttoé asetus ei-aktiiviseksi.

Kun toiminto Liike tyokaluakselin suunnassa on aktiivinen, tilan
nayttd antaa esiin symbolin [E3
Aktiivisen koneistustason paaakseli (X tyokaluakselilla Z) on
aina koneen kiintedssa paatasossa (Z/X tyokaluakselilla Z).

Tama toiminto on kaytettavissa vain, kun keskeytat
ohjelmanajon ja liikutat akseleita manuaalisesti.
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2.6 Dynaaminen tormaysvalvonta
(Ohjelmaoptio)

Toiminto

Dynaaminen térmaysvalvonta DCM (engl.: Dynamic
Collision Monitoring) on sovitettava koneen valmistajan
toimesta TNC-ohjaukseen. Katso koneen kayttdohjekirjaa

Koneen valmistaja voi maaritella mielivaltaisia kohteita, joita TNC valvoo
kaikkien koneen liikkeiden yhteydessa. Jos kaksi térméaysvalvonnan
kohdetta alittavat tietyn rajan samanaikaisesti, TNC antaa
virheilmoituksen.

TNC valvoo myds aktiivisen tydkalun tormayksia tydkalutaulukkoon
sydtetyn pituuden ja sadteen perusteella (edellytyksena on lieridmainen
tyokalu).

Huomioi, etta tietyilla tydkaluilla (esim. mittauspailld)
térmayksen aiheuttava halkaisija voi olla suurempi kuin
tyokalun korjaustiedoissa maaritellyt mitat.

Dynaaminen térmaysvalvonta on aktiivinen kaikilla koneen akseleilla ja
sitd naytetaan kayttotaparivilla symbolin avulla.

Toérmaysvalvonta kasikayttotavoilla

Kasikayttotavalla tai sahkoisen kdsipyoran kayttotavalla TNC
pysayttaa liikkeen, kun kaksi tormaysvalvonnan kohdetta ovat
l&hempéna toisiaan kuin tietty maaritelty etaisyys. Lisdksi TNC
pienentaa syottonopeutta, kun etéisyys virheen laukaisevaan raja-
arvoon on pienempi kuin 5 mm.

TNC jakaa virheen késittelyn kolmeen eri alueeseen:
Esivaroitus: Kahden tormaysvalvonnan kohteen valinen etaisyys on
pienempi kuin 14 mm
Varoitus: Kahden térmaysvalvonnan kohteen vélinen etadisyys on
pienempi kuin 8 mm
Virhe: Kahden térmaysvalvonnan kohteen valinen etdisyys on
pienempi kuin 2 mm
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Ivonta (Ohjelmaoptio)

6rmaysva

2.6 Dynaaminen t

Esivaroitusalue
Kahden térmaysvalvonnan kohteen valinen etaisyys on valilla 12 ja
14 mm. Naytettava virheilmoitus (koneen valmistajan maarittelema
teksti) alkaa paasaantdisesti merkinnallad 1--[.

Kuittaa virheilmoitus nappaimella CE

Aja akselit manuaalisesti pois vaaralliselta alueelta, huomioi
likesuunta

Tarvittaessa pois virheilmoituksen aiheuttaja

Varoitusalue

Kahden térmaysvalvonnan kohteen vélinen etéisyys on valilla 6 ja
8 mm. Néytettdva virheilmoitus (koneen valmistajan maarittelemé
teksti) alkaa padsaantoisesti merkinnalla 1-[.

Kuittaa virheilmoitus nappaimella CE

Aja akselit manuaalisesti pois vaaralliselta alueelta, huomioi
likesuunta

Tarvittaessa pois virheilmoituksen aiheuttaja

Virhealue

Kahden térmaysvalvonnan kohteen vélinen etéisyys on alle 2 mm.
Naytettava virheilmoitus (koneen valmistajan maarittelema teksti)
alkaa paasaantdisesti merkkisarjalla ] [. Tassé tilassa akseleita voidaan
ajaa vain, jos tdrmaysvalvonnan aktivointi on peruutettu:

Valitse térmaysvalvonnan peruutuksen valikko: Paina
térmaysvalvonnan ohjelmanappainta (takimmainen
ohjelmanappainpalkki)

Valitse valikkokohde Kasikdytto: Kaytd nuolindppaimia

Peruuta téormaysvalvonta: Paina nappaintd ENT, torméaysvalvonnan
symboli vilkkuu kayttétaparivilla

Kuittaa virheilmoitus nappaimella CE

Aja akselit manuaalisesti pois vaaralliselta alueelta, huomioi
likesuunta

Tarvittaessa pois virheilmoituksen aiheuttaja

Aktivoi tormaysvalvonta uudelleen: Paina ENT-ndppainta, jonka
jalkeen TNC nayttaa pysyvasti tdrméaysvalvonnan symbolia
kayttotaparivilla

9%

2 Kasikayttd ja asetus



Tormaysvalvonta automaattikaytolla

=y

A\

Kéasipyoran valikayttd toiminnolla M 118 ei ole mahdollinen
tdrmaysvalvonnalla.

Kun térmaysvalvonta on voimassa, TNC nayttaa tilan
naytossé symbolia *a..

Kun olet deaktivoinut torméaysvalvonnan, sen symboli
vilkkuu kayttotaparivilla.

Toiminnot M140 (katso ,,Vetaytyminen muodosta
tyokaluakselin suunnassa: M140” sivulla 267) ja M150
(katso , Rajakytkimen ilmoituksen mitatdinti: M150"
sivulla 271) saavat mahdollisesti aikaan ei-ohjelmoidun
likkeen, jos TNC tunnistaa tormayksen tdman toiminnon
suorituksen yhetydessa!

TNC valvoo liikkeita lauseittain, se siis antaa tormaysvaroituksen siita
lauseesta, jossa tdrmays aiheutuu, ja keskeyttdaa ohjelmanajon.
Paasaantoisesti kasikayttdtapojen mukaista syottdarvon pienennysta
ei tapahdu.

HEIDENHAIN iTNC 530

2.6 Dynaaminen tormaysvalvonta (Ohjelmaoptio)






Paikoitus kasin
sisaansyottaen




tus

i ja suori

3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

3.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai tyokalun esipaikoituksia varten on
olemassa 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 myos
mahdollista aktivoida lisatilanayttoja.

Sisaansyottopaikoituksen soveltaminen

Valitse sisdansyottOpaikoituksen kayttdtapa.
Ohjelmoi tiedosto $MDI tarpeidesi mukaan

@ Kaynnista ohjelmanajo: Paina ulkoista KAYNTIIN-
painiketta

@ Rajoitus
Ohjelmointigrafiikka ja ohjelmanajon grafiikka eivét ole
kaytettavissa. Tiedosto $MDI ei voi siséltaa
ohjelmankutsuja (%).

Esimerkki 1

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

98
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Ensin tydkalu esipaikoitetaan L-lauseella (suora) tyokappaleen
ylapuolelle ja sitten paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetéisyyden
5 mm verran tyokappaleesta. Sen jélkeen tehdaan reikéa tydkierrolla 1
SYVAPORAUS.

Suoran toiminto GO0 (katso , Suora pikaliikkeelld GOO Suora
syottdarvolla GO1 F. . .” sivulla 221), tyokierto G200 PORAUS (katso
.PORAUS (Tyokierto G200)" sivulla 298).

HEIDENHAIN iTNC 530

Tydkalun maarittely: Nollatyokalu, sade 5
Tydkalun kutsu: Tyokaluakseli Z,

Karan kierrosluku 2000 r/min

Tyokalun irtiajo (pikaliike)

Tyokalun paikoitus reijan kohdalle pikaliikkeella,

Kara paalle

Tydkalun paikoitus 2 mm reian ylapuolelle
Tyokierron G200 PORAUS maarittely

Tyok. varmuusetaisyys reian ylapuolella

Reian syvyys (Etumerkki=Tydskentelysuunta)
Poraussyottdarvo

Asettelusyvyys ennen jokaista peraytysliiketta
Odotusaika ylhaalla lastunkatkolla sekunneissa
Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti

Paikoitus tyokierron jalkeen perustuen Q203:een

Odotusaika reién pohjalla sekunneissa
Tyokierto G200 Syvéan reidn porauksen kutsu
Tyokalun irtiajo

Ohjelman loppu

tus
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3.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

Esimerkki 2: Tyokappaleen vinon asennon korjaus koneissa
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

] Kayttdtavan valinta: Paikoitus kasin sisdansyottaen

E Valitse pyoropoydan akseli, syotd sisaan muistiin
merkitsemasi kiertokulma ja syottdarvo, esim. G01
G40 G90 C+2.561 F50

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

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

Merkitse tiedosto $MDI

Kopzoz . liedoston kopioinnin™ valinta: Paina
e ohjelmanappainta KOPIOI

KOHDETIEDOSTO =

REIKA Syota sisdan tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI
sen hetkinen sisalt® tallennetaan

Suorita kopiointi

TOTEUTA

Tiedostonhallinnan lopetus: Paina ohjelmanappainta

LOPP LOPETA

Tiedoston $MDI sisallon poistamiseksi toimi seuraavasti: Kopioinnin
sijaan tyhjenna sisaltd painamalla ohjelmanéppéaintd POISTA. Kun
sisaansyottopaikoituksen kayttdtapa seuraavan kerran valitaan, TNC
nayttaa tyhjaa tiedostoa $MDI.

% Jos haluat poistaa tiedoston $MDI, niin

sisaansyottopaikoituksen kayttotapa ei saa olla valittuna
(eikd mydskaan taustakéasittelyssa)

tiedosto $MDI ei saa olla valittuna ohjelman
tallennuksen/editoinnin kayttdtavoilla

Lisatietoja: katso ,, Yksittaisen tiedoston kopiointi”, sivu 117.
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Ohjelmointi:

Perusteet, Tiedostonhallinta,
Ohjelmointiohjeet,
Paletinhallinta
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4.1 Perusteet

4.1 Perusteet

Mittauslaitteet ja referenssimerkit

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

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

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

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

Perusjarjestelma

Perusjarjestelmassa maaritelladn 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 yhdessa
pisteessa, joka on nollapiste. Koordinaattiarvo maérittelee etéisyyden
nollapisteesta tiettyyn akselin maaraamaan suuntaan. Nain voidaan
mika tahansa asema esittaa tasossa kahden koordinaatin avulla ja
tila-avaruudessa kolmen koordinaatin avulla.

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

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

4.1 Perusteet

iTNC 530 voi ohjata enintédan 9 akselia. Pddakseleiden X, Y ja Z lisdksi
on samansuuntaiset lisdakselit U, V ja W. Kiertoakselit merkitaan
osoitteilla A, B ja C. Alin kuva oikealla esittda lisdakseleiden ja
kiertoakseleiden jarjestelya paaakseleiden suhteen.
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4.1 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:

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

Katso kuvaa ylla oikealla

Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus

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

10

YA

0°

Polaarikoordinaatit (taso) Kulmaperusakseli
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absoluuttiset ja inkrementaaliset tyokappaleen "q';

asemat O
®

Absoluuttiset tyokappaleen asemat =3

Kun tietyn aseman koordinaatit perustuvat koordinaattien (alkuperaiseen) a',

nollapisteeseen, niitd kutsutaan absoluuttisiksi koordinaateiksi. o

Jokainen tydkappaleella sijaitseva asema maéritellaan yksiselitteisesti Y

absoluuttisilla koordinaateilla. <

Esimerkki 1: Poraukset (reiét) absoluuttisilla koordinaateilla <

Reika 1 Reika 2 Reiké 2

X=10mm X' =30 mm X =50 mm

Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Tyokappaleen asemat

Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tyokalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan, joka on suhteellinen (kuviteltu) nollapiste.
Néainollen inkrementaaliset koordinaatit maéraavat ohjelmoinnissa 10 30 50
edellisen ja sitd seuraavan asetusaseman valisen etaisyysmitan, jonka
verran tydkalun tulee liikkua. Né&itd mittoja kutsutaan myds
ketjumitoiksi.

Inkrementaaliset mitat merkitdan toiminnolla G91 juuri akseliosoitteen
edella. Y

Esimerkki 2: Poraukset (reiat) inkrementaalisilla koordinaateilla

Absoluuttiset koordinaatit reidlle 4

X=10mm =)
Y =10 mm y
Reika 6, joka perustuu reikddan 5 Reika 6, joka perustuu reikdan 5 e
691 X = 20 mm 691 X =20 mm R
G91 Y =10 mm G91 Y =10 mm 10
Absoluuttiset ja inkrementaaliset polaarikoordinaatit X
Absoluuttiset koordinaatit perustuvat aina napapisteeseen (napaan)
ja kulmaperusakseliin.
Inkrementaaliset koordinaatit perustuvat tydkalun viimeksi
ohjelmoituun asemaan.
Y
10 0°
X
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4.1 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 piirustus maarittelee suhteellisen peruspisteen, niin
silloin vain kaytat yksinkertaisesti koordinaattimuunnosten tyokiertoja
(katso ,, Tyokierrot koordinaattimuunnoksille” sivulla 446).

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 tydkappaleen piirustus esittaa reiat (1 ... 4), joiden mitat
perustuvat absluuttiseen peruspisteeseen koordinaateilla X=0 Y=0.
Reiat (5 ... 7) perustuvat suhteelliseen peruspisteeseen absoluuttisilla
koordinaateilla X=450 Y=750. Tyokierrolla NOLLAPISTESIIRTO voit
siirtaa nollapisteen edelleen asemaan X=450, Y=750, jotta reikia

(5 ... 7) varten ei tarvitsisi tehda lisélaskutoimituksia.
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4.2 Tiedostonhallinta: Perusteet

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:

4.2 Tiedostonhallinta

Tyokalut T
Tydkalunvaihtaja .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

Kun syo6tat koneistusohjelman TNC:hen, ensimmainen toimenpide on
antaa ohjelmalle nimi. TNC tallentaa ohjelman kiintolevylle tiedoston
nimen mukaisella nimelld. My6s tekstit ja taulukot tallennetaan
tiedostoina.

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

TNC:n avulla voit hallita 1ahes mielivaltaisen maarén tiedostoja,
kuitenkin enintdén 25 Gtavua (2-prosessoriversio: 13 Gtavua).
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Perusteet

4.2 Tiedostonhallinta

Tiedostojen nimet

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

Frocz [

Tiedoston nimi Tiedoston tyyppi

Tiedostonimi ei saa olla enempaa kuin 25 merkkia pitkd, muuten TNC
ei pysty ndyttdmaan nimea kokonaan. Merkit* \ / " ? < > | eivét
ole sallittuja.

@ Muita erikoismerkkeja ja varsinkaan valilyonteja ei saa
kayttaa.

Tiedostonimi voi olla enintaan niin pitka, etta suurin sallittu
osoitepolun pituus 256 ei ylity (katso ,,Polut” sivulla 111).

Tietojen varmuustallennus

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

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

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

@ Jos haluat varmuuskopioida kaikki kiintolevylla olevat
tiedostot (> 2 Gtavua), se vie aikaa muutaman tunnin.
Suorita varmistustoimenpiteet mahdollisuuksien mukaan
yOaikaan.

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

Kayttoolosuhteista riippuen (esim. tarindinti) kiintolevy
@5 kestaa 3 - 5 vuotta. HEIDENHAIN suosittelee siksi
kiintolevyn testauttamista 3...5 vuoden jalkeen.
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4.3 Tyoskentely
tiedostonhallinnalla

Hakemistot

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

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

% TNC hallitsee enintaan 6 hakemistotasoal

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

Hakemistojen nimet

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

Polut

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

@ Suurinta sallittua osoitepolun pituutta eli levyaseman,
hakemiston, tiedostonimen ja tiedostotunnuksen
yhteenlaskettua merkkipaikkojen lukumaaraa ei saa
ylittaa!

Esimerkki

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Oikealla oleva kaavio esittda esimerkinomaisesti hakemistopuuta
erilaisilla poluilla.
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Tiedostonhallinnan kutsu

PGM
MGT

Paina nappéintd PGM MGT: TNC nayttaa

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

TIEDOSTONIMI =iidI-IMN:]

¥

DIAGNOOST
ESRe Y

tiedostonhallinnan ikkunaa (Kuva ndyttaa 1= TN \DUPPGHN K.+
perusasetusta. Jos TNC nayttéé jotakin muuta nayton g”
ositusta, paina ohjelmanéppainta IKKUNA) e
A=0 BN NEU .CDT 4768 27-04-2005 ©7:53:42
Ej;“;z.; NEU .0 1276 18-04-2006 13:13:52
}:Sf““"‘ NULLTAB .D 856 M 18-04-2006 13:11:30
V k kk . k,, . n | | . ZEHE cap .dxf  17@6K 28:01:46
asen kapea ikkuna osoittaa kéytossa olevaa levyasemaa ja Coeno
hakem|stoa Levyasemat kUVaaVat |a|tte|ta, JOIhII’\ t|edot on ta”ennettu ;g:' uzp1 .dxt 22611 18-01-2001 10:37:38
tai siirretty. Yksi levyasema on TNC:n kiintolevy, muita levyasemia = a I ccol g 22e zeasfoy al20
ovat liitannat (RS232, RS422, Ethernet), joihin esim. PC-tietokone e O rerERs 10ies
voidaan kytked. Hakemisto merkitédédn aina kansion symbolilla (vasen) Slovates 74) Trevosto()| sedzmes) cavTE TriAn
. . . I . . . TS . - free_contour
ja hakemiston nimellé (oikea). Alahakemistot esitetdan oikealle “porenciers
siirrettyna. Jos kansion symbolin edessa on plusmerkin sisaltava pieni
. . « . . . P . . SIVU SIVU VALITSE PIDI VALITSE IKKUNA :;é:s;fﬁ;
nelid, se tarkoittaa etta alahakemistoja on lisdé olemassa ja ne voidaan B i ==

ottaa esiin nappaimella -/+ tai ENT.

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

L

LOPP

Tilanaytto Merkitys

TIEDOSTONIMI Nimi, jossa enintédn 16 merkkia ja
tiedostotyyppi

TAVU Tiedoston koko tavuina

TILA Tiedoston ominaispiirteet:

E Ohjelma on valittu ohjelman tallennuksen ja
editoinnin kayttotavalla

S Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

M Ohjelma on valittu ohjelman testauksen
kayttotavalla

P Tiedosto on suojattu poistoa ja muutoksia
vastaan (suojattu)

PAIVAYS Paivéys, jolloin tiedostoa on viimeksi
muutettu

AIKA Kellonaika, jolloin tiedostoa on viimeksi

muutettu
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4.3 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

Vaihe 1: Levyaseman valinta

Merkitse levyasema vasemmassa ikkunassa:

Levyaseman valinta: Paina ohjelmanéppainta
] VALITSE, tai

Paina nappéintd ENT

Vaihe 2: Hakemiston valinta

Merkitse hakemisto vasemmassa ikkunassa: Oikeanpuoleinen ikkuna
nayttda automaattisesti hakemistossa merkittyna (kirkas taustavari)
olevat tiedostot
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Vaihe 3: Tiedoston valinta

Paina ohjelmanppaintd VALITSE TYYPPI

Paina haluamasi tiedostotyypin ohjelmanappainta, tai

P kaikkien tiedostojen ndytt6: Paina ohjelmanappainta
NAYTA KAIKKI, tai
4* H I Kayta villia korttia, esim. kaikkien tiedostotyypin .H ja

numerolla 4 alkavien tiedostojen nayttd

Tiedoston merkinté oikeassa ikkunassa:

vALTTsE Paina ohjelmanappéintd VALITSE, tai

ﬂ Paina nappaintd ENT

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

Uuden hakemiston luonti (mahdollinen vain
levyasemaan TNC:\

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

Syo6té sisdan uusi hakemistonimi, paina ndppéinta
ENT

NEU ENT

HAKEMISTON \NEU LUONTI ?

Vahvista ohjelmanappaimelld KYLLA, tai

peruuta ohjelmanappaimella El

]
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Yksittaisen tiedoston kopiointi

Siirra kirkaskentta sen tiedoston kohdalle, jonka haluat koipioida

Kopzoz Paina ohjelmanappaintda KOPIOI: Kopiointitoiminnon
oz valinta. TNC esittda ohjelmanppaéinpalkin useilla
toiminnoilla
i% 8 Paina ohjelmanappainta ,, Valitse kohdehakemisto”
S madritelldksesi nayttdikkunaan kohdehakemiston.

Kohdehakemiston valinnan jalkeen dialogirivilla nakyy
valittu polku. Nappaimella ,Backspace” paikoitat
kursorin suoraan polkulausekkeen loppuun, johon voit
kirjoittaa kohdetiedoston nimen.

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

— Paina ohjelmanappaintd RINNAKKAISSUORITUS

R kopioidaksesi tiedoston taustakasittelyprosessina.
Kéayta tata toimintoa, kun kopioit suuri tiedostoja,
koska aloitettuasi kopioinnin voit jatkaa tyoskentelya
muualla. Kun TNC suorittaa kopiointia taustalla, voit
tarkastella sen etenemisté ohjelmandppéimella
RINNAKKAISSUORITUSINFO (kohdassa LISATOIM.,
2. ohjelmanéappainpalkki)

TOTEUTA

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

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

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

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

Ulkoisesti laaditun taulukon tiedostotyypin tulee olla .A
(ASCII). Tassa tapauksessa taulukko voi siséltaa
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 tyokalutaulukon
TOOL.A, jossa on 10 rivid (vastaa 10 tyokalua) ja sarakkeet

4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

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

Kopioi tama taulukko ulkoisesta tietovalineesta haluamaasi
hakemistoon

Kopioi ulkoisesti luotu taulukko TNC:n tiedostonhallinnan avulla
olemassa olevaan taulukkoon TOOL.T: TNC kysyy, haluatko
ylikirjoittaa olemassa olevan tydkalutaulukon TOOL.T:

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

Tai paina ohjelmanappaintd KORVAA TYHJAT RIVIT, jonka jalkeen
TNC ylikirjoittaa tiedostoon TOOL.T vain ne rivit, joille ei ole syotetty
sisdan mitaan tietoja. TNC ei muuta muilla riveilla ja sarakkeilla olevia
tietoja.
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Hakemiston kopiointi
Siirré kursoripalkki vasemmassa ikkunassa sen hakemiston kohdalle,
jonka haluat kopioida. Paina sen jalkeen ohjelmanéppaintd KOPIOI

HAKEM. aléka ohjelmanéppaintd KOPIOI. TNC kopioi myds
alahakemistot.

Tiedoston valinta viimeisten valittuna olleiden
joukosta

PGM
MGT
VIIMEISET
TIEDOSTOT
T

Kutsu tiedostonhallinta.

15 viimeksi valitun tiedoston naytto: Paina
ohjelmanappainta VIIMEISET TIEDOSTOT

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

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa ylos ja alas

Levyaseman valinta: Paina ohjelmanéappainta
VALITSE, tai

Paina nappaintd ENT
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Tiedoston poisto

Siirra kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat poistaa

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

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappainta KYLLA tai
Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El

Hakemiston poisto

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

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

Poiston vahvistus: Paina ohjelmanappainta KYLLA tai
Poiston peruutus: Paina ohjelmanappainta El

4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla
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Tiedostojen merkinta

Merkintatoiminto Ohjelmanéppain

Yksittaisen tiedoston merkinta MERKITSE

TIEDOSTO

Kaikkien hakemistossa olevien tiedostojen neRKTTSE
merkint& RO
Yksittaisen tiedoston merkinnan peruutus p—

MERKINTH

Kaikkien tiedostojen merkinnén peruutus PozsTA
HE‘;(IIT\:IIRST

Kaikkien merkittyjen tiedostojen kopiointi KOPTOT .
(-5

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

Siirrd kursoripalkki ensimmaisen tiedoston kohdalle

MERKITSE
MERKITSE
TIEDOSTO

Merkintatoimintojen nayttd: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE

Tiedoston merkitseminen: Paina ohjelmanéappéinta
MERKITSE TIEDOSTO

Siirrd kursoripalkki seuraavan tiedoston kohdalle

MERKITSE
TIEDOSTO

KOPIOI M.

0=

POISTA
LOPP X

Seuraavan tiedoston merkitseminen: Paina
ohjelmanappaintd MERKITSE TIEDOSTO jne.

Merkittyjen tiedostojen kopiointi: Paina
ohjelmanappainta KOPIOI MERK. , tai

Merkittyjen tiedostojen poisto:

Paina ohjelmanéppaintd LOPPU poistuaksesi
merkintdtoiminnosta ja sen jalkeen ohjelmanéappéinta
POISTA poistaaksesi merkityt tiedostot
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4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Tiedoston nimeaminen uudelleen

Siirré kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat nimeta

uudelleen
uusT NINT Valitse uudelleennimeéamistoiminto
Nappaéile uusi tiedostonimi; tiedostotyyppia ei voi
muuttaa
Uudelleennimeédmisen suorittaminen:
Paina ndppainta ENT
Lisatoiminnot

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

— Lisdtoimintojen valinta: Paina ohjelmanappéinté
LISA- TOIMINNOT

SuouRn Tiedostosuojauksen aktivointi: Paina ohjelmanéppainta
SUOJAA, niin tiedoston tilaksi tulee P

Tiedostosuojaus poistetaan samalla tavoin painamalla
ohjelmanappéinta POISTA SUOJAUS.

Hakemiston ja sen kaikkien alahakemistojen poisto

Siirrd kursoripalkki vasemmassa ikkunassa sen hakemiston
kohdalle, jonka haluat poistaa.

f— Lisdtoimintojen valinta: Paina ohjelmanappéinté
LISA- TOIMINNOT

EE Hakemiston tyhjennys: Paina ohjelmanappainta
% POISTA KAIKKI

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

@ Ennenkuin voit siirtaa tietoja ulkoiseen muistiin, taytyy
asettaa tietoliitannat (katso , Tiedonsiirtoliitannan asetus”
sivulla 609).

Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

Kuvaruudun ndytonosituksen valinta tiedonsiirtoa
varten: Paina ohjelmanappéinta IKKUNA. TNC nayttaa
kuvaruudun vasemmassa puoliskossa kaikkia TNC:n
muistiin tallennettuja tiedostoja ja oikeassa
puoliskossa kaikkia ulkoiseen tietovalineeseen
tallennettuja tiedostoja

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

Kursoripalkki liikkuu ikkunassa yl6s ja alas

Kursoripalkki siirtyy oikeasta ikkunasta vasempaan ja
painvastoin

Jos haluat kopioida TNC:Ita ulkoiseen muistiin, siirré kursoripalkki
vasemmassa ikkunassa olevan siirrettavan tiedoston kohdalle.
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4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

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

Valitse toinen levyasema tai hakemisto Paina
ohjelmanappéintd POLKU , TNC nayttaa
paallekkaisikkunan. Valitse haluamasi tiedosto
paallekkaisikkunassa nuolindppainten avulla ja

paina ENT

Yksittaisten tiedostojen siirto: Paina

el ohjelmanappainta KOPIOI, tai

useampien tiedostojen siirto: Paina ohjelmanappainta
MERKITSE (toisessa ohjelmanappainpalkissa, katso

. Tiedostojen merkinta"”, sivu 121)

Vahvista sisdansyottd ohjelmanappaimella SUORITA tai ndppaimella
ENT. TNC nayttaa tilaikkunaa, joka esittdad kopioinnin edistymista, tai

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

Tkka Tiedonsiirron lopetus: Siirrd kursoripalkki vasempaan
ikkunaan ja paina sen jalkeen ohjelmanappéints

IKKUNA. TNC néayttaa jalleen tiedostonhallinnan
standardi-ikkunaa.

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

Valitse nayttdalueen ositus kahden samankokoisen ikkunan
muotoon.

Hakemistojen ndytt6 molemmissa ikkunoissa:
Paina ohjelmanéppéintd 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

MERKITSE

Siirrd kursoripalkki sen tiedoston kohdalle, jonka haluat

MERKITSE

T1ED0STO kopioida, ja merkitse se. Mikali tarpeen, merkitse liséa
tiedostoja samalla tavoin
KoPTOT H. Kopioi merkityt tiedostot kohdetiedostoon

(=50
Muut merkintatoiminnot: katso , Tiedostojen merkintd"”, sivu 121.

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

4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

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

Jos haluat ylikirjoittaa suojatun tiedoston, sinun taytyy vahvistaa tai
perua se erikseen.
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4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

TNC verkossa

Ethernet-kortin liittdminen verkkoon, katso , Ethernet-
liitdntd”, sivu 613.

&

iTNC:n ja Windows 2000:n liittdminen verkkoon, katso
. Verkkoaseman asetukset”, sivu 673.

TNC kirjaa muistiin virheilmoitukset verkkokayton aikana
(katso , Ethernet-litanta” sivulla 613).

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 nappainta PGM MGT
MGT

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

Verkkoaseman hallinta: Paina ohjelmanappainta
VERKKOASEMA (toinen ohjelmanéappainpalkki).
TNC esittédé oikeassa ikkunassa mahdolliset
verkkoasemat, joihin sinulla on paasy. Seuraavaksi
kuvattavilla ohjelmanappaimilla voit perustaa
yhteyden kuhunkin levyasemaan

Toiminto Ohjelmanappain
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Verkkoyhteyden perustaminen, minka
jalkeen TNC néayttaa sarakkeessa Mnt
merkintda M, kun yhteys on aktivoitu.
Voit yhdistda TNC:n kanssa enintaan
7 lisdlevyasemaa

KYTKE
LEVUYASEMA

Verkkoyhteyden lopetus

IRTIKYTKE
LEVUYASEMA

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

AUTOM.
KYTKENTA

Ei verkkoyhteyden automaattista =
perustamista, kun TNC kytketaan paalle ;

KYTKENTAS

Verkkoyhteyden perustaminen voidaan toteuttaa milloin tahansa niin
tarvittaessa. Talloin TNC nadyttaa oikeassa ylakulmassa merkintaa
[READ DIR]. Suurin mahdollinen tiedonsiirtonopeus on 2 ... 5 Mbittid/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-tietovalineita:

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.
Yhteenkytkennédssa TNC antaa virheilmoituksen USB:

TNC ei tule laitetta.

@ TNC antaa virheilmoituksen USB: TNC ei tue laitetta
silloinkaan, kun liitat siihen USB-navan. Tassa
tapauksessa kuittaa vain virheilmoitus CE-ndppaimella.

Periaatteessa kaikkien USB-laitteiden pitdisi olla
liitettavissa TNC:hen ylla mainituilla tiedostojarjestelmilla.
Mikali siitakin huolimatta esiintyy ongelmia, ota yhteys
HEIDENHAIN-edustajaan.

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

4.3 Tyoskentely tiedostonhallinnalla

Kun haluat irrottaa USB-laitteen, toimi seuraavasti:

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT
Valitse vasen ikkuna nuolindppaimilla

Valitse irrotettava USB-laite nuolindppaimilla
Ohjelmanappainpalkin jatko

moo

Valitse lisdtoiminnot

VERKKOL .

= Valitse USB-laitteen irrotustoiminto: TNC irrottaa
& USB-laitteen hakemistopuusta

@ Lopeta tiedostonhallinta

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

Valitse USB-laitteen uudelleenyhdistdmisen toiminto

HEIDENHAIN iTNC 530 127 @
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4.4 Ohjelman avaus ja sisaansyotto

NC-ohjelman rakenne DIN/ISO-muodossa

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

TNC numeroi koneistusohjelman lauseet automaattisesti
koneparametrin MP7220 mukaisesti. MP7220 méaaraa lauseiden
numeroiden askelvalin.

Ohjelman ensimmainen lause merkitdan koodilla %, ohjelman nimella
ja voimassa olevalla mittayksikolld (G70/G71).

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

Ohjelman viimeinen lause merkitddn koodilla N99999999 %, ohjelman
nimelld ja voimassa olevalla mittayksikélla (G70/G71).

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

Aihion maarittely: G30/G31

Heti uuden ohjelman avaamisen jalkeen maaritelldadn nelisarmainen
koneistamaton tydkappale. Tata maarittelyd TNC tarvitsee graafista
simulointia varten. Nelisarmaisen kappaleen kunkin sivun pituus voi
olla enintdédn 100 000 mm ja niiden tulee olla akseleiden X, Y ja Z
kanssa samansuuntaisia. Tallainen aihio voidaan asettaa sen kahden
nurkkapisteen avulla.

MIN-piste G30: pienin X-,Y- ja Z-koordinaatti; syota sisdan
absoluuttinen arvo

MAX-piste G31: Suurin X-, Y- ja Z-koordinaatti; sy6ta sisaan
absoluuttinen tai inkrementaalinen arvo

%. Aihion maéarittely on valttaméatonta vain silloin, jos haluat
testata sen graafisesti!
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Uuden koneistusohjelman avaaminen

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

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin
kayttotapa

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppaintda PGM MGT

MGT

Valitse hakemisto, johon haluat tallentaa uuden ohjelman:

TIEDOSTONIMI = ALT.H

Sy06té sisdan uuden ohjelman nimi, vahvista
nappaimella ENT

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

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

DEF BLK-FORM: MIN-PISTE?

Syo6téa sisaan peréajalkeen MIN-pisteen X-, Y- ja Z-

0 ENT . .
koordinaatit

0 ENT

-40 ENT

DEF BLK-FORM: MAX-PISTE?

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

100 ENT

0 ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Ohjelman avaus

Esimerkki: Aihion nayttéo NC-ohjelmassa
%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N9999999 %NEU G71 *

TNC luo automaattisesti ohjelman ensimmaisen ja viimeisen lauseen.

I%_—, Jos et halua maaritella aihiota, keskeyta dialogi kohdassa
Karan akseli Z - Taso XY painamalla nappainta DEL!

TNC voi esitéa grafiikan vain, jos lyhin sivu on vahintaan
50 pm ja pisin sivu on enintaan 99 999,999 mm.

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

Ohjelman loppu, nimi, mittayksikkd
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Tyokalun liikkeiden ohjelmointi

Ohjelmoidaksesi lauseen valitse DIN/ISO-toimintondppain
aakkosnappaimistdlla. Voit kayttdd myds harmaita
ratatoimintondppaimia vastaavan G-koodin valitsemiseksi.

@ Huomioi talldin, ettd nappaimiston isot kirjaimet ovat
aktivoituina.

Paikoituslauseen esimerkki

1 -Avaa lause
ENT

KOORDINAATIT ?

10 Sy06ta sisdan X-akselin tavoitekoordinaatti

5 et Syo6ta sisdan Y-akselin tavoitekoordinaatti, jatka
seuraavaan kysymykseen painamalla ndppéainta ENT

JYRSIMEN KESKIPISTEEN RATA

40 Syo6téa akselia ilman tydkalun sadekorjausta: Vahvista
nappaimella ENT, tai

siirrd ohjelmoitua muotoa vasemmalle tai oikealle:
Valitse G41 tai G42 ohjelmanappaimen avulla
SYOTTOARVO ? F=

750 Syottoarvo talle rataliikkeelle 750 mm/min, vahvista
painamalla nappéaintd ENT

LISATOIMINTO M ?

3 @ Sydta sisddn haluamasi lisdtoiminto (esim. M3 Kara
paalle), paata ja tallenna lause nappaimella END

Valitse lisdtoiminto TNC:n ohjelmanéappainpalkin
M1zo mukaan

Ohjelmaikkunassa naytetaan riveja:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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Hetkellisaseman talteenotto

TNC mahdollistaa tydkalun hetkellisen aseman vastaanottamisen
ohjelmaan, esim. kun

ohjelmoidaan likkelauseita

ohjelmoidaan tyokiertoja

Tydkalujen maarittely koodilla G99

Oikean paikoitusarvon vastaanottamiseksi toimitaan seuraavalla
tavalla:

Sijoita sisddnsyottokenttd sen lauseen kohdalle, johon haluat
aseman vastaanottaa.

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

Akselin valinta: TNC kirjoittaa valitun akselin
Y hetkellisaseman aktiiviseen sisdansyottokenttdan

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

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

Voit muokata ohjelmaa vain, kun kasittely ei tapahdu

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

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

Ohjelmanéappain/

Toiminto Nappaimet

Sivujen selaus ylospain stw

I

Sivujen selaus alaspéin

]
H
<
c

Hyppy ohjelman alkuun

D
2
=
c
=
2

]

Hyppy ohjelman loppuun Lopputn

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

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

Siirto lause lauseelta

Yksittdisten sanojen valinta

00

Tietyn lauseen valinta: Paina nappainta e
GOTO, syota sisaan haluamasi lauseen
numero, vahvista nappaimelld ENT. Tai:
Syo6té siséan lausenumeroaskel ja hyppaa
maaritellyn rivimaaran yli joko yldspain tai
alaspéin painamalla ohjelmandppainta

N RIVIA.

208
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Ohjelmanappain/

Toiminto Nappain

Valitun sanan arvon asetus nollaan

Virheellisen arvon poisto

Virheilmoituksen (ei vilkkuva) poisto

| 8 8 8
Il | Bul | §ul

Valitun sanan poisto

m=
30

Valitun lauseen poisto

o
m
ju

O
Tyokiertojen ja ohjelmanosien poisto DEL

O
Viimeksi muokatun tai poistetun lauseen oo
lisays o

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.

Muutoksen paattdminen: Paina nappainta END

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

Tata varten aseta ohjelmanappain AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS .

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

Valitse lause nuolindppainten avulla

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

% Jos olet aloittanut haun hyvin pitkdssa ohjelmassa, TNC
esittda ikkunaa jatkonaytolla. Sen lisaksi voit keskeyttaa
haun ohjelmanappaimella.

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

Mielivaltaisen tekstin etsinta

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

Sy06téa sisaan etsittava teksti
Tekstin etsinta: Paina ohjelmandppaintd SUORITA

HEIDENHAIN iTNC 530
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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

Ensimmaisen (vimeisen) lauseen merkinté: Paina ohjelmanéppainta
MERKITSE LOHKO. TNC tallentaa ensin lauseen numeron ja antaa
naytolle ohjelmandppaimen 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 ohjelmanappainta
POISTA LAUSE. TNC tallentaa muistiin merkityn lauseen

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

I:ﬂg_—, Lisataksesi kopioidun ohjelmanosan toiseen ohjelmaan
valitse kyseinen ohjelma tiedostonhallinnalla ja merkitse
siina oleva lause, jonka jalkeen ohjelmanosa halutaan
sijoittaa.

Tallennetun ohjelmanosan lisdys: Paina ohjelmanappaintd SIJOITA
LAUSE.

Toiminto Ohjelmanappain

Merkintatoiminnon paallekytkenta vALTTSE

LAUSE

Merkintatoiminnon poiskytkenta HERKITSE

KESKEYTH

Merkityn lauseen poisto PorsTa

LAUSE

Muistissa olevan lauseen lisdys e

LAUSE

Merkityn lauseen kopiointi pr—

LAUSE
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TNC:n hakutoiminnot

TNC:n hakutoiminnoilla voit etsid haluamasi tekstin ohjelman sisalta ja

tarvittaessa korvata sen uudella tekstilla.

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

+40

JATKA

KOKONAAN
SANA

ET] on

TOTEUTA

TOTEUTA

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

Sy06téa sisaan etsittava teksti, huomioi isot ja pienet
kirjaimet

Hakutoimenpiteen ohjaus: TNC nayttaa

ohjelmanappainpalkissa kaytettavissa olevat
hakuvaihtoehdot (katso hakuvalintojen taulukkoa)

Mahd. hakuvalintojen muuttaminen

Hakutoimenpiteen kdynnistys: TNC hyppaa
seuraavaan lauseeseen, joka sisaltaa etsittavan
tekstin

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

Hakutoiminnon lopetus

Hakutoiminnot Ohjelmanappain

Nayttoikkunan naytto, jossa esitetdan UTIHEINEN
edellinen hakuelementti. Voit valita haettavan ELEmENTIT

ETSI

elementin nuolindppaimella ja vahvistaa
valinnan nappaimelld ENT

Nayttoikkunan esitys, jossa ovat AKTIIVL

LAUSE

tallennettuina hetkellisen lauseen mahdolliset eLenenTIT
hakuelementit. Voit valita haettavan

elementin nuolindppaimella ja vahvistaa

valinnan nappaimelld ENT

Nayttdikkunan esitys, jossa esitetddn e
tarkeimpien NC-toimintojen valikoimaa. LISy

Voit valita haettavan elementin
nuolindppaimella ja vahvistaa valinnan
nappaimella ENT

Etsi/korvaa-toiminnon aktivointi erez

+
KORVAA

HEIDENHAIN iTNC 530
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Hakuoptiot Ohjelmanappain

Etsintdsuunnan maaritys

TAAKSE

[ETEENPAIN

TAAKSE

ETEENPAIN

Etsintdsuunnan maaritys: Asetus KAIKKI
kay lapi kaikki lauseet hetkellista lauseesta

ALKU/LOP.

KAIKKI
[ALKUZLoP.

takaisin hetkelliseen lauseeseen

Uuden haun kaynnistys

Mielivaltaisen tekstin etsintd/korvaus

=y

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

+
KORVAA

KOKONARN

"]
D
=4
5

i

TOTEUTA

TOTEUTA

138

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

Korvauksen aktivointi: TNC esittdd ndyttdikkunassa
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 kdytettavissa olevat
hakuvaihtoehdot (katso hakuvalintojen taulukkoa)

Mahd. hakuvalintojen muuttaminen

Hakutoimenpiteen kdynnistys: TNC hypp&a seuraavan
etsittdvan tekstin kohdalle

Tekstin korvaaminen ja sen jalkeen hyppy seuraavaan
|0ytdpaikkaan: Paina ohjelmanappaintd KORVAA, tai
kaikkien I0ydettyjen tekstikohtien korvaamiseksi:
Paina ohjelmanéappaintda KORVAA KAIKKI, tai jos et
haluat korvata tekstid vaan hypéata suoraan seuraavaan
|6ytopaikkaan: Paina ohjelmanappaintd El KORVATA .

Hakutoiminnon lopetus
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4.5 Ohjelmointigrafiikka

Suoritus ohjelmointigrafiikan kanssa/ilman

©

=

=

U

o

Samalla kun laadit ohjelmaa, TNC voi ndyttéda ohjelmoitua muotoa ONIECHOINTI A EDITOINTE o))

2D-viivagrafiikalla. e ]

Valitse naytdn ositukseksi ohjelma vasemmalla ja grafiikka oikealla: T el .E

Paina nappéintd SPLIT SCREEN ja ohjelmanappaintd OHJELMA + NZ0 631 690 x+100 v100 Zs0r = (@)

GRAF”KKA N4@ T5 G17 S500 F100% 8 g E

Juron, Aseta ohjelmanéappain AUTOM. PIIRTO asetukseen e S T

o PAALLE. Samalla kun sydtat sisaan ohjelmariveja, A \ T Y —

TNC néayttaa ohjelmoitua rataliiketta sy . ) e =

graf||kka|kkunassa N10® I+15 J+30 G0Z X+5.545 ¥+35.485x ’D/ /_/_/( . O

Jos TNC:n ei tule piirtaa grafiikkaa ohjelmoinnin edetessé, aseta e won conom v e [BLL 0

ohjelmanéppéin AUTOM. PIIRTO asetukseen POIS. N130 GO3 X+19.732 V+21.191 Re75 - Q.

AUTOM. PIIRTO PAALLA ei nayta ohjelmanosatoistoja.

Ohjelmointigrafiikan luonti olemassa olevalle

ohjelmalle

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

ReseT Grafiikan luonti: Paina ohjelmandppéinta RESET +
KAYNTIIN

Lisaa toimintoja:

Toiminto Ohjelmanappain
Ohjelmointigrafiikan luonti taydellisena Reser
Ohjelmointigrafiikan luonti lauseittain ALoTTA

YKS.LAUSE

Ohjelmointigrafiikan téydellinen luonti tai
taydentdminen toiminnonRESET + KAYNTIIN
jalkeen.

ALOITA

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

i E

Ohjelmointigrafiikan uudelleenpiirto, kun —
esim. aariviivat on poistettu paallekkaisyyden iz
vuoksi.
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4.5 Ohjelmointigrafiikka

Lauseen numeron naytto ja piilotus

NAYTA/
POISTA
LAUSE NO.

Ohjelmanappainpalkin vaihto: Katso kuvaa ylla oikealla

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

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

Grafiikan poisto

POISTA
GRAFIIKKA

Osakuvan suurennus tai pienennys

Ohjelmanappainpalkin vaihto: Katso kuvaa ylla oikealla

Grafiikan poisto: Paina ohjelmanéppéintd POISTA
GRAFIIKKA.

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

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

Talloin ovat kaytettdvissa seuraavat toiminnot:

Toiminto Ohjelmanappain

PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA

OHJELMOINTI JR EDITOINTI

%3803_1 G71 *

N1@ 630 G17 X+2 Y+@ Z-40%

NZ@ 631 GEO X+100 Y+100 Z+0x

N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GOo G40 GIo Z+50%

NE@ X-30 V+30 M3x

N70 Z-20%

N8 G@1 G41 X+5 Y+30 F250%

NIe 626 R2*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+B.545 V+35.485%

N11@ GOB X+55.505 Y+69.488%

N12@ GOZ X+58.8895 Y+30.025 R+20%

N13@ GO3 X+18.732 Y+21.191 R+75%

N14@ GOZ X+5 Y+30x

Ng9999 627 Rz*

i@

I

Ci[8
=

DIAGNOOST

| |

LAJITTELE
LAUSE
NUMEROT

a NAYTAZ
POISTA

HEE LAUSE No.

PIIRRA
uusT

POISTA
GRAFIIKKA

AUTOM.
PIIRUST.

ET] on

PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA

OHJELMOINTI JR

EDITOINTI

Nayttokehyksen esiinotto ja siirto.
Siirtadksesi kehystéa paina ja pida alhaalla
vastaavaa ohjelmanéppéinta

Kehyksen pienennys — pienentaaksesi paina
ja pida alhaalla ohjelmanappainta

%3803_1 G71 *

N10 630 G17 X+2 Y+ Z-40%

NZo 631 G309 X+100 Y+100 Z+2x

N4@ T5 G17 S500 F100%

NS@ 600 G40 GO Z+50%

NE@ X-30 V+30 M3*

N70 z-20%

NS GOl G41 X+5 Y+30 F250%

Nge 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 G2 X+E.545 Y+35.435%

N110 GOE X+55.505 Y+69.488%

N120 GO2 X+58.995 Y¥+30.025 R+20%

N13@ GO3 X+18.732 Y+21.181 R+75%

N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ngg9998 627 RZ*

=

E

1

=0
)

[ 11|

DIAGNOOST

Kehyksen suurennus - suurentaaksesi paina

NaYTA
KOKO
TYOKAPP .

NAYTA

0SAKUYA

ja pida alhaalla ohjelmanappaéinta
Ota valittu alue naytodlle ohjelmanappaimella AIHION
G OSAKUVA.

Ohjelmanappéimelld AIHIO KUTEN BLK FORM voit palauttaa
alkuperaisen osakuvan nayton.
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4.6 3D-viivagrafiikka
(FCL 2-toiminto)

Kaytto

Kolmidimensionaalisen viivagrafiikan avulla TNC voi esittaa
ohjelmoidut liikeradat kolmiulotteisena kuvauksena. Yksityiskohtien

nopeaa tarkastelua varten on kdytettavissa tehokas zoomaustoiminto.

Varsinkin ulkoisesti laaditut ohjelmat voidaan tarkastaa jo ennen
koneistamista 3D-viivagrafiikan avulla, milla valtetdan
tyOkappaleeseen mahdollisesti syntyvat virhejaljet. Nama
koneistusvirheiden jéljet 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).

Valitse nayton ositukseksi ohjelma vasemmalla ja 3D-viivagrafiikka
oikealla: Paina nappaintda SPLIT SCREEN ja ohjelmanappéinta
OHJELMA + 3D-VIIVAT

HEIDENHAIN iTNC 530

FAIKOITUS OHJELMOINTI JA EDITOINTI
KASTKAYTOLLA
%3815 671 * T
N B
Nze Deo 0z Po1 +0%
N30 Deo 03 Po1 -40x s ﬂ
N35 Deo 08 PO1 +4@x &b
N3E DED 016 POl +1ex SR
T
N4® Deo 07 PO1 -90x = =
I |
NSe Deo 017 Pe1 +3ex
NGO Doo 08 POl +0% DIAGNOOST
N70 Do a1 Po1 +ser =
NS Deo a3 Po1 +0%
NSO DO0 Q10 PRl +5@x
N1@2 D00 012 PO1 +0%
N110x
N120 DO® G20 POl +500%
30 H +60 U
MERKITSE | AKTIVOI | LAJITTELE A NAYTA/ R CeRETE AUTOM.
LOP.PISTE | ELEMENTTI LAusE POISTA PIIRUST.
ET] on|[EI] on| NuMEROT i LAUSE NO. i GRAELTKIAN |y I on
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4.6 3D-viivagrafiikka (FCL 2-toiminto)

3D-viivagrafiikan toiminnot

Toiminto

Ohjelmanappain

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

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

Zoomauskehyksen esiinotto ja siirto
vasemmalle Siirtdaksesi kehysta paina ja pida
alhaalla ohjelmanéappainta

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

Kehyksen suurennus - suurentaaksesi paina
ja pidé alhaalla ohjelmanéppainta

Kehyksen pienennys — pienentaaksesi paina
ja pida alhaalla ohjelmanappainta

Palauta osakuvan suurennus takaisin, jotta
TNC voisi nayttaa tyokappaletta ohjelmoidun
BLK-Form-lauseen mukaisesti

Osakuva valinta

TALLENNA
0SAKUYA

Tybkappaleen kierto mydtapaivaan

Tybkappaleen kierto vastapaivaan

Tybdkappaleen 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 nayttaa grafiikkaikkunan
alarivilla kirjainta Z.

Tybkappaleen nayttd alkuperaisessa koossa.

Tybkappaleen nayttd viimeksi aktiivisena
ollessa esitysmuodossa

EDELLINEN
KUVAUS

i 8 Ennnn e
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Toiminto Ohjelmanéppain
Ohjelmoidun loppupisteen nayttd viivalla neRKETSE
. m . . . e LOP.PISTE
olevana pisteena tai ei ndyttoa ET] o
Vasemmassa ikkunassa valitun NC-lauseen AKTIVOT
. . . .. oo ELEMENTTI
nayttd 3D-viivagrafiikassa véarikorostuksella ET] o

tai ei korostusta

Lauseen numero naytto tai ei nayttoa
LAUSE NO.

Voit kayttda 3D-viivagrafiikkaa myos hiiren avulla. Kaytettavissa ovat
seuraavat toiminnot:

Esitettdavan rautalankamallin kiertaminen kolmiulotteisesti: Pida
hiiren painiketta alhaalla ja liikuta hiirtd. TNC ndyttda koordinaatiston,
joka vastaa tyOkappaleen sen hetkisté esityssuuntaa. Kun vapautat
hiiren painikkeen, TNC suuntaa tydkappaleen maariteltyyn
asentoon.

Esitettavan rautalankamallin siirtaminen: Pida hiiren keskipainiketta
tai kiekkoa alhaalla ja liikuta hiirtd. TNC siirtda tyokappaletta
vastaavan suuntaan. Kun vapautat hiiren keskipainikkeen, TNC
siirtéd tyokappaleen maariteltyyn asentoon.

Maéritellyn alueen zoomaaminen hiiren avulla: Merkitse
suorakulmainen zoomausalue painamalla hiiren vasenta painiketta.
Kun vapautat hiiren vasemman painikkeen, TNC suurentaa
tyOkappaleen maaritellyn alueen kokoiseksi.

Suurentaminen ja pienentaminen nopeasti hiiren avulla: Kierré hiiren
kiekkoa eteen- tai taaksepain
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4.6 3D-viivagrafiikka (FCL 2-toiminto)

NC-lauseiden varikorostaminen grafiikassa

E Vaihda ohjelmanéappainpalkki
ATTveT Kuvaruudun vasemmalla puolella valitun NC-lauseen
R nayttaminen eri varisena oikean puoleisessa 3D-

viivagrafiikassa: Aseta ohjelmandppéin AKT. ELEM.
MERKINTA POIS / PAALLE asetukseen PAALLE
Kuvaruudun vasemmalla puolella valitun NC-lauseen
nayttdminen saman véarisenéa oikean puoleisessa 3D-
viivagrafiikassa (ei varikorostusta): Aseta
ohjelmanappéin AKT. ELEM. MERKINTA POIS /
PAALLE asetukseen POIS

Lauseen numeron naytto ja piilotus

E Vaihda ohjelmanéappainpalkki
Lauseen numeron esiintuonti: Aseta NAYTA
Laves No. PIILOTETTU LAUSE NO. asetukseen NAYTA

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

Grafiikan poisto

E Vaihda ohjelmanappainpalkki
oo Grafiikan poisto: Paina ohjelmanéppéintd POISTA
GRAFIIKKA.
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4.7 Ohjelman selitykset

Maaritelma, kayttomahdollisuus

TNC mahdollistaa koneistusohjelmien kommentoimisen PAIKOITUS OHJELMOINTI JA EDITOINTI
ohjelmanselitteiden avulla. Ohjelmanselityslauseet ovat lyhyita s ‘
teksteja (maks. 37 merkkid), joilla selvennetdan sité seuraavan ANEUSL 671« sl " g
ohjelmarivin sisaltéd kommentin tai yleiskatsauksen tapaan. ol S R = 1
- Pocket left sidex:
Ohjelmanselitysten avulla pitkét ja monimutkaiset ohjelmat voidaan o e o erEs e Q%
nain esittdd ymmarrettdvassd muodossa. Nao 71 617 ssooer e
NS© Gee G4e GSe Z+25ex N99999998 %NEUGL G71 %
Se helpottaa varsinkin myohempié ohjelmaan tehtavid muutoksia. NBo x-30 vs50x

Ohjelmanselitykset voidaan sijoittaa mihin tahansa haluttuun kohtaan Noofcatz;elrzaox
koneistusohjelmassa. Lisaksi ne voidaan nayttdad omassa el i

NSO X+50 Y+100x

nayttdikkunassaan ja niihin voidaan tehdd muutoksia ja tdydennyksia.
Sisdansyodtetyt ohjelmaselitykset kasitelladn TNC:n toimesta
erillisessé tiedostossa (paate .SEC.DEP). Télla tavoin navigoiminen T G

selitysikkunassa voi tapahtua nopeammin. T T

Kuvausikkunan naytto/aktiivisen ikkunan vaihto

oRsELMR Selitysikkunan nayttd: Valitse nayton ositus

+

OHJELMA + SELITE
Aktiivisen ikkunan vaihto: Paina ohjelmanappainta

. Ikkunan vaihto”
Selityslauseen lisdays ohjelmaikkunaan
(vasemmalla)

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisdté ohjelmankuvauslauseen

Paina ohjelmanappainta LISAA SELITE tai ASCII-
JAKS0 nappaimistdon nappainta *

Sydta sisdan selitysteksti nappaimistolta

Tarvittaessa muuta selityssyvyytta
ohjelmanappaimella

Lauseiden valinta selitysikkunassa
Kun siirryt selitysikkunassa lause lauseelta, TNC siirtaa

ohjelmaikkunassa olevaa lausendyttod sen mukana. Nain voi hypata
suurenkin ohjelmanosan yli vahilla toimenpiteilla.
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isays

4.8 Kommenttien |

4.8 Kommenttien lisays

Kaytto

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

Kommentit ohkelman laadinnan aikana

Syota sisdédn ohjelmalauseet, sen jalkeen kirjoita ,,;"” (puolipiste)
nappaimistoltd - TNC nayttda kysymysta Kommentti?

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppainta END

Kommenttien lisays jalkikateen

Valitse se lause, jolle haluat lisatda kommentin

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

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppainta END

Kommentti omana lauseena

Valitse se lause, jonka taakse haluat lisdtd kommentin

Avaa ohjelmointidialogi painamalla ndppainté ;" (puolipiste)
nappaimistolta

Kirjoita kommentti ja paata lause painamalla ndppaintd END

Toiminnot kommenttien muokkauksessa

bk OHJELMOINTI JA EDITOINTI
UL KK =

%NEU G71 *

N18 G38 G17 X+0O Y+@ 2-40%
N20 G31 G900 X+100 Y+100 Z+0*
* BNV
N4B T1 G17 S5000%

N50 GOO® G40 G390 Z+250%

NEB X-30 Y+50%

N78 GB1 Z-5 F200%

N8@ GO1 X+B@ Y+58 F750%

N9B X+50 Y+180%

N186@ G42 625 R20%*

N110 X+108 Y+50%

N120 X+50 Y+@*

N138 626 R15%

N148 X+0 Y+508%

==

Lo [
)

ALKUUN

o=

LOPPUUN

=]

EDELLINEN
sANA
<=

SEURAAVA R

SANA
= YLIKIRJ.

DIAGNOOST

]

Toiminto Ohjelmanappain
Hyppy kommenttien alkuun ALKUN
o=
Hyppy kommenttien loppuun Coppuln
=
Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan coeLaven
toisistaan valilyonnilla -—
Hyppy sanan alkuun Sanat erotetaan scuRaan
toisistaan valilyonnilla =
Vaihto lisdys- ja ylikirjoitustavan valilla

YLIKIRJ.
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4.9 Tekstitiedostojen luonti

Kaytto

Voit laatia teksteja ja kasitella niitda TNC:n tekstieditorilla.

Tyypillinen kaytto:

Kokemusperéisten arvojen tallennus

Tydnkulkujen dokumentointi

Kaavakokoelmien muodostaminen

[EERATE OHJELMOINTI JA EDITOINTI

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM @.1 Z X-90 v-80 2-4@
2 BLK FORM 0.2 X+30 Y+30 Z+0
3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
5 L z-20 RO F MAX

6 L X+@ Y+100 RO F MAX M3
7 L z-20 R® F MAX

8 L X+@ v+80 RL F250

1 e |

i
L (=]

DIAGNOOST

Tekstitiedostot ovat tyyppid .A (ASCII). Jos haluat kasitelld muita B EREO®D
tiedostoja, niin ne taytyy ensin muuntaa tyyppiin .A. D EImEme
Tekstitiedoston avaaminen ja poistuminen ) T ) o0 R e
Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotapa. ED [ [ (3
Tiedostonhallinnan kutsu: Paina nappéintd PGM MGT seumerve | evecioven | stws [ sz | e | corpun
YLIKIRJ. = < t ‘ T

Tyypin .A tiedostojen néytto: Paina peréajélkeen ohjelmanéppainta

LM

4.9 Tekstitiedostojen luonti

‘ ETST

VALITSE TYYPPI ja ohjelmanappaintd NAYTA A

Valitse ja avaa tiedosto ohjelmanappaimellda VALITSE ja nappaimella
ENT tai avaa uusi tiedosto: Sy6ta sisdan uuden ohjelman nimi,

vahvista nappaimelld ENT

Kun haluat poistua tekstieditorista, kutsu tiedostonhallintaa ja valitse
toisen tyyppinen tiedosto, esim. koneistusohjelma.

Kursorin siirrot

o
=
o
3
Q
S
D
T
ke
o
5

Kursori sanan verran oikealle

SEURARVA
SANA
-

Kursori sanan verran vasemmalle

EDELLINEN

Kursori seuraavalle nayttosivulle

Kursori edelliselle nayttosivulle

o
2
2z
5

Kursori tiedoston alkuun

>
2
5
g
S

Kursori tiedoston loppuun

LOPPULN

o | =
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4.9 Tekstitiedostojen luonti

Muokkaustoiminnot (eli editointi)

Nappain

Uuden rivin aloitus

RET

Merkin poisto kursorin vasemmalta puolen

Tyhjan merkin lisdys (valilyonti)

Vaihto isojen/pienten kirjainten valilla

HIFT| ISPACE|

“

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 valimuistiin

Siirréa kursori siihen kohtaan, johon teksti halutaan sijoittaa ja paina
ohjelmanappaintd SIJOITA RIVI/SANA

Toiminto Ohjelmanappain

Rivien poisto ja vélitallennus pozsTA

RIVI

Sanan poisto ja valitallennus [

SANA

Merkin poisto ja valitallennus rozsTA

MERKKI

Rivin tai sanan sijoitus uudelleen poiston Lrsen

RIVI 7

jélkeeﬂ sANA
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4.9 Tekstitiedostojen luonti

Tekstilohkojen kasittely

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

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

Paina ohjelmanappaintda MERKITSE LOHKO

Siirré kursori sen merkin kohdalle, johon tekstilohkon
merkinta paattyy. Kun siirrat kursoria nuolindppaimilla
suoraan yléspain tai alaspain, tulevat sen véliset
tekstirivit kokonaan merkityiksi - merkittya tekstiosaa
naytetaan eri varisena.

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

Toiminto Ohjelmanappain

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JR EDITOINTI

© BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM ©.1 Z X-90 v-90 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+30 Y+30 Z+@
3 ToOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z 51490
B L 2-20 RO F MAX

6 L X+ Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+ v+80 RL F250

9 FPOL X+@ v+@

1@ FC DR- R8O CCX+® CCY+0

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ RO@ CCX+69,282 CCY-4@
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 PDX+@ PDV+0 DZ0
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+E9,282 CCY-4@
17 FCT DR- R755

18 FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+Q

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R7,5

P

=0
gl

VALITSE POISTA LISAA
LAUSE LAUSE LAUSE

KOPIOI
LAUSE

LIITA
TIEDOSTO

DIAGNOOST

| i

LISAA
TIEDOSTO

Merkityn lohkon poisto ja valitallennus

POISTA
LAUSE

Merkityn lohkon valitallennus ilman poistoa
(kopiointi)

LISAA
LAUSE

Kun haluat sijoittaa puskurimuistiin vélitallennetun lohkon toiseen
paikkaan, toimi seuraavasti:

Siirréd kursori siihen kohtaan, johon haluat sijoittaa valitallennetun

tekstilohkon
Paina ohjelmanappainta SIJOITA LOHKO : Teksti tulee
e lisatyksi

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

Merkityn lohkon siirto toiseen tiedostoon
Merkitse tekstilohko aiemmin kuvatulla tavalla
Paina ohjelmanppainta LITA TIEDOSTOON. TNC
VT 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
VT nayttaa dialogia Tiedoston nimi =

Syota 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

Hakutoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta ETSI.
Paina ohjelmandppaintd ETSI NYKYINEN SANA
Hakutoiminnon lopetus: Paina ohjelmanéppaintd LOPETA

Mielivaltaisen tekstin etsinta

Hakutoiminnon valinta: Paina ohjelmanadppaintad ETSI. TNC nayttaa

dialogia Etsi teksti:
Syota sisdan etsittava teksti

Tekstin etsinta: Paina ohjelmandppaintd SUORITA
Lopeta etsintdtoiminto painamalla ohjelmanappéinta LOPETA

HEIDENHAIN iTNC 530

KRSIKAYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI

TEKSTIN ETSINTH ¢

a
1
2
3 TOOL DEF 50
a
s
6
7

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM @.1 Z X-90 Y-50 2-40
BLK FORM @.2 X+80 Y+30 Z+@

TOOL CALL 1 Z S1400
L z-2e R® F MAX
L X+0 Y+100 R® F MAX M3
L z-2e R® F MAX

8 L X+0 v+80 RL F250
9 FPOL X+@ Y+@

10 FC DR- R8® CCX+d CCY+o

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+63,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R?7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R7,5

@

I

=i
o]~

ETST
HETKELL .
NIMD

150T/
PIENET
on

TOTEUTA

DIAGNOOST

L L

LOPP
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£ 4.10 Taskulaskin
-
m - .
O Kaytto
=z TNC:n taskulaskin sisaltada tarkeimmat matemaattiset laskutoiminnot. eaozs | QHJELMOINTI JA EDITOINTI
m . . B . o KOORDINARATIT <
(4+] Nappaimella CALC taskulasku tulee esiin tai sulkeutuu takaisin %NEU G71 * :
- piiloon N1@ G308 617 X+0 Y+8 Z-40% JEN
. . . e " . N20 G31 G9© X+100 Y+100 Z+0* —
o Laskutmm_mnon yahnta aakkosnappa|m_|storj I_yhytkaskylla. N4@ T1 G17 S5000% 5 %
- Taskulaskimen pikakaskyt naytetaan eri varising N58 GB8 G4 63O —— =
NBE@ X-30 Y+50% = =
< — . - — N78 GB1 2-5 F2@F i—h
Laskutoiminnot Pikakasky (Nappain) NBO GO1 X+0 Y+ S 3 M
— NSO X+50 Y+100«|Eulma— orAsoosT
Lisays + N180 G42 G25 R2| o i el = of =l ==
N118 X+100 Y+50%
= _ N128 X+50 Y+0%
Vahennys N138 G26 R15%
N140 X+0 Y+50%
Kertolasku * N150 GBO G40 X-20%
Jakolasku : ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ G90 ‘ 691
Sini S
Kosini C
Tangentti T
Arcus-sini AS
Arcus-kosini AC
Arcus-tangentti AT
Potenssi A
Nelidjuuri Q
Kaanteisluku /

Sulkulauseke ()

Pii (3.14159265359) P

Tuloksen naytto =

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

Nappdimellda CALC otetaan esille taskulaskin ja toteutetaan haluttu
laskenta

Paina ndppainta , Hetkellisaseman vastaanotto”, jonka jalkeen TNC
antaa esille ohjelmanéappéinpalkin

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

Virheilmoitusten naytto

TNC néayttééa virheilmoituksia muun muassa seuraavissa tapauksissa

Virheelliset sisddnsyotot

Loogiset virheet ohjelmassa

Toteutuskelvottomat muotoelementit

Saantojen vastaiset kosketusjarjstelman sisédnsyotot
Ohjelmalauseen numeron sisaltava virheilmoitus on peraisin

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

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

Ohjeen naytto

Ohjeen nadyttd: Paina néppainta 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 nappéinta CE.

Poista virhe ohjeikkunan kuvauksen mukaan

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

END.
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KASIKAYTTO

PGM otsikko ei editoitava

ZNE s

irhekuvaus 5618

Uirheen syy:
N 10 |vritit editoida Nc-ohielnassa lausetta
BEGIN PGM (ISO: %... G713,

tai END PGM (ISO: N99999989%...).

N 2 @ |Virheen koriau

Ohjelman

NIMI toimintoa ohielmien hallinnassa.
N40

S
alku- ia loppulausetta ei uoi editoida. Kayts UUST

NS0
NEO@
N7@
N8O
NS@
N10@
N11l@
N12@
N138
N140
N150

Goo G40 GSB Z+250%
X-30 Y+50%

GB1l Z2-5 F200%

Go1 X+@ Y+50 F750%
X+58 Y+100%

G42 G25 R20%
X+100 Y+50%

X+50 Y+0*

G626 R15%

X+8 Y+50%

GOB G40 X-20%

i
o

DIAGNOOST

L LA

ALKUUN

LOPPUUN sSIVU sTVU
ETST
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4.12 Kaikk

4.12 Kaikkien esiintyvien
virheilmoitusten lista

Toiminto
Talld toiminnolla voit ottaa ndytolle peittoikkunan, jossa TNC néyttaa

kaikki esiintyvat virheilmoitukset. TNC nayttaa yhtélailla NC:n omat
virheet kuin virheet, jotka koneen valmistaja on lisdnnyt ohjaukseen.

Virhelistan naytto

Kun vahintaan yksi virheilmoitus esiintyy, voidaan lista ottaa naytdlle:

a Listan nayttd: Paina nappaintd ERR
Nuolindppéinten avulla voit valita jonkin esiintyvista
virheilmoituksista
Nappéimella CE tai ndppaimella DEL voit poistaa
ikkunasta sen virheilmoituksen, joka kullioinkin on

valittuna. Jos esiintyvia virheilmoituksia on vain yksi,

poistamisen yhteydessa sulkeutuu samalla myos
peittoikkuna

Sulje peittoikkuna: Paina uudelleen nappaintd ERR
Esiintyvat virheilmoitukset pysyvét tallessa.

Virheilmoitusten listan kanssa samanaikaisesti voit ottaa

naytolle erilliseen ikkunaan siihen liittyvan ohjetekstin:
Paina ndppéintd OHJE.

TNCguide-ohjejarjestelman kutsuminen

Voit kutsua TNC:n ohjejarjestelman naytolle ohjelmandppaimen avulla.

Talla hetkelld saat ohjejarjestelméassa samat virheselitykset, jotka
tulevat naytdlle myos painamalla nappainta HELP.

% Jos myos koneen valmistaja maarittelee kayttoon
ohjejarjestelman, TNC antaa naytdlle
lisdohjelmanappdimen KONEEN VALMISTAJA, jonka
avulla voit kutsua tata ohjejarjestelmaa. Sen kautta saat
lisda yksityiskohtaista informaatiota koskien voimassa
olevaa virheilmoitusta.

Ohjeen kutsuminen HEIDENHAIN-virheilmoituksille

HEIDENHAIN
TNC§ide
MACHINE
n@.

virheilmoituksille

LESHET® PGM otsikko ei editoitava

Vizheen
N1@ v

EEEIN PG (150: No"heR (150: Nasesssssx.
N2 0 [oiieinan itis"ia 10pputausetta i ol editoida. ksyts UUST

%ZNE% uxrhekuuaus Se18
£
Ttit eaitoids No-onjelnssss 1auset
a1
N 4 @ [NIRE_toinintoa ohisinien hailinn

N50 GO0 G40 G9B Z+250%
NEB X-38 Y+50%

N78 GB1 2-5 F200%

N80 GO1 X+@ Y+508 F750%

N110 X+1080 Y+50%
N120 X+58 Y+0%
N13@ G26 R15%

N140 X+0 Y+50%
N150 GOO G480 X-20%

HEIDENHAIN
TNCguide

MASCHINEN-
HERSTELLER

Jos kéaytettavissa, ohjeen kutsuminen konekohtaisille
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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:
TNC keskeyttéa ohjelmanajon
(SISAINEN SEIS)

FEED HOLD
Sy6tdn vapautus poistetaan

PGM HOLD

Ohjelmanajo keskeytetaan (STIB vilkkuu)

PGM ABORT

Ohjelmanajo lopetetaan (SISAINEN SEIS)

EMERG. STOP

HATASEIS kytkeytyy paélle

RESET

TNC toteuttaa lammittelykdynnistyksen

WARNING
Varoitus, ohjelmanajo jatkuu

INFO
Informaatioviesti, ohjelmanajo jatkuu

Ryhma

Ryhma. Tama maaraytyy sen mukaan, misséa

kayttojarjestelmaohjelmiston osassa
virheilmoitus on syntynyt.
OPERATING
PROGRAMMING
PLC
GENERAL

Virheilmoitus

Virheteksti, jonka TNC kulloinkin nayttaa

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.13 Sisaltoperusteinen
ohjejarjestelma TNCguide
(FCL3-toiminto)

Kaytto

Ohjejarjestelma TNCguide on kaytettavissa vain, jos
@5 ohjauslaitteistossa on vahintaan 256 Mtavun tyomuisti ja
lisaksi asetettuna FCL3.
Siséltéperusteinen ohjejarjestelma TNCguide sisaltaa kayttajalle
tarkoitettua aineistoa HTML-formaatissa. TNCguide kutsutaan
HELP-nappaimella, jolloin TNC antaa suoraan naytélle osittain
kayttotilanteeseen liittyvaa informaatiota (sisaltdoperusteinen kutsu).

Standarditoimitukseen siséltyy 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 161).

@ Paasaantoisesti TNC yrittaa kdynnistda sen TNCguide-
kieliversion, jonka mukainen dialogikieli on asennettuna
TNC-ohjauksessasi. Jos TNC-ohjauksesi kieliversion
mukaiset tiedostot eivat ole viela saatavilla, TNC avaa
englanninkielisen version.

TNCguide-ohje sisaltaa télla hetkellda seuraavat kayttajalle tarkoitetut
asiakirjat:
Selvakielidialogin kayttédjan kasikirja (BHBKlartext.chm)
Kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirja (BHBtchprobe.chm)

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

Kaikkien NC-virheilmoituksten luettelo (errors.chm)

Liséksi on viela kaytettavissa kirjatiedosto main.chm, jossa esitetdan
kootusti kaikki saatavilla olevat chm-tiedostot.

% Valinnaisesti koneen valmistaja voi viela tarjota
konekohtaisia asiakirjoja TNCguide-jarjestelmassa.
Nama asiakirjat ovat talléin saatavilla erillisiné kirjoina
tiedostossa main.chm.

TNCguide

Inhalt |Index|suchen|
Kosketusisriestell

> Ohielmisto ia toir

» Johdanto

~ Kosketustyskierro
~ Johdanto

Kosketusisriesi
Mittausarvoien
Mittausarvoien
Mittausarvoien

b Kytkeusn kosketu
b Tyskappaleen uin
b Peruspisteen ase
b Tyskappaleen mit
» Kosketustoiminto|

b Kosketusjsriestelr

b Kosketustyskierro

b Kosketusisriestelr

1 — | ]

Kisikautén Ja elektronisen

Todellisen siteen kalibeointi ‘

on Kauttonavoi l1a / Johdanto [C]

[ —

2ZURUCK

<=

VORWARTS
-

VERZEICHN.

==

sIVu ‘ sTVU

i

IKKUNA

POISTU
TNC-OHJ .

LOPETA
TNC-OHJE
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Tyoskentely TNCguide-jarjestelmalla

TNCguiden kutsuminen

into)

im

TNCguide voidaan kdynnistaa useilla eri vaihtoehdoilla: "““"“T —
Inhalt |Index |Suchen
Nappaimen HELP painallus, jos TNC ei suoraan ndyta virheilmoitusta |, s 1o s |
. . . I . e b Johdanto
Napsautus hiirelld ohjelmanappaimeen, jos olet ennen sita PR
napsauttanut ndyton oikeassa alakulmassa olevaa ohjesymbolia
Kosketusjsriest
Ohjetiedoston (CHM-tiedosto) avaus tiedostonhallinnan kautta. TNC rattauservoten
voi avata jokaisen halutun CHM-tiedoston, vaikka ne eivat olisikaan , T
tallennettuna TNC:n kiintolevylla » wassuiean uerlf
— L o > Crrefe
@ Jos yksi tai useampi virheilmoitus on paalla, TNC antaa
suoraan ohjeen télle virheilmoitukselle. Jotta TNCguide » Kosketusisriestelr
voitaisiin kaynnistaa, taytyy ensin kaikki virheilmoitukset
kuitata. I
. T I N . e e I ﬂ7 - ot HomeETS.
Kun OhJeJarJeStelma kUtSUtaan’ TNC kaynn|Staa ZURUCK VORWARTS SIVU SIVU VERZEICHN. KKI.NR POISTU LOPETA
ohjelmointiasemassa ja kaksiprosessoriversioilla - = t { = o-ons. | To-oHuE

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

Monille ohjelmanappéimille on kaytettavissa siséltdperusteinen kutsu,
jonka avulla paaset suoraan kyseisen ohjelmanéappaimen
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: Hiiren kursori vaihtuu
kysymysmerkiksi

Napsauta kysymysmerkilla sitd ohjelmanappainta, jonka toiminnosta
haluat selvityksen: TNC avaan TNCguide-ohjeen
(selvakielidokumentti). Jos valitsemallesi ohjelmanappaimelle ei ole
olemassa sisédnmenokohtaa, TNC avaa kirjatiedoston main.chm,
josta sinun taytyy etsiad haluamasi selitys joko tekstihaun tai
manuaalisen navigoinnin avulla
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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.

I%_—, Esitetyt ndppaintoiminnot ovat kaytettavissa vain TNC:n
yksiprosessoriversioissa.

Toiminto Ohjelmanappain

Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:

Yla- tai alapuolisen merkinnan valinta

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Sivun siirto ylos tai alas, kun tekstia tai
grafiikkaa ei voi nayttaa kokonaan

Sisaltdhakemisto vasemmalla on aktiivinen:
Sisaltdhakemiston aukiselaus Jos
sisaltoluetteloa ei voi selata enaa lisaa auki,

sitten hyppy oikeanpuoleiseen ikkunaan

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Ei toimintoa

Sisaltdhakemisto vasemmalla on aktiivinen: -
Sisaltohakemiston kiinniselaaminen

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Ei toimintoa

Sisaltdhakemisto vasemmalla on aktiivinen: “
Kursorindppaimella valitun sivun ndyttd

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:

altoperus

Isa

413 S

Kun kursori on linkin kohdalla, sitten hyppy
linkitetylle sivulle

Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:

Siirtosymbolin vaihto siséltohakemiston
nayton, hakusanahakemiston nayton ja
tekstihakutoiminnon valilld seka vaihto
oikeanpuoleiselle kuvaruudun puoliskolle

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Hyppy takaisin vasempaan ikkunaan

Sisaltohakemisto vasemmalla on aktiivinen:

Yl&- tai alapuolisen merkinnan valinta

Teksti-ikkuna oikealla on aktiivinen:
Hyppy seuraavaan linkkiin

158
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Toiminto Ohjelmanappain 3
Viimeksi naytetyn sivun valinta -
- Ll

Selaus eteenpdin, jos olet kayttanyt ﬂ
useamman kerran toimintoa ,,viimeksi e

naytetyn sivun valinta”

Yhden sivun selaus taaksepain
Yhden sivun selaus eteenpéin m
Sisaltohakemiston naytto/piilotus

Vaihto tayskuvaesityksen ja pienennetyn
esityksen valilla. Pienennetylla esityksella
naet vield osan TNC-liittymasta

Kohdennus vaihtuu siséisesti TNC-kaytolle, o
jolloin voit kdyttaa ohjausta myds TNCguiden L
ollessa auki. Kun tédyskuvaesitys on voimassa,

TNC pienentéa ikkunan kokoa automaattisesti

ennen kohdennuksen vaihtamista

telma TNCguide (FCL3-to

TNCguiden lopetus LopeTa

TNC-OHJE

jejarjes
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Hakusanahakemisto

Tarkeimmat hakusanat ovat hakusanahakemistossa (symboli Indeksi)
ja voit valita ne suoraan hiiren napsautuksella tai kursorindppadimen

valinnalla.

Vasen puoli on aktiivinen.

Valitse symboli Indeksi

Aktivoi sisdansyottokentta Avainsana

SyOté sisdan etsittava sana, jonka jalkeen TNC haravoi
hakusanahakemiston sy6tetyn tekstin perusteella,

jotta voisit |6ytaa hakusanan nopeammin laaditusta
listasta, tai

Vaihda haluamasi hakusanan tausta kirkkaaksi
nuolindppaimella

Ota naytolle valittua hakusanaa koskevat tiedot
ENT-néppaimella

Taystekstin haku

Symbolissa Haku voit etsid koko TNCguide-jarjestelmésta tietyn sanan.

Vasen puoli on aktiivinen.

160

Valitse symboli Haku
Aktivoi sisdansyottokentta 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.

TNCguide
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~ kalibrointi
kytkeus
Automaattinen tydl
~ Esiasetustaulukko =
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Globaalit asetukse
Kehitystila
Koneparametrit 3D
Kosketusaruoien k
Kosketusarvoien k
Kosketusisriestel
Kosketussyst tsaruq
Kosketustoimintoi
~ Kosketustyskierro
automaattiksytsl
Késikayttstaps
Kulman mittaus
Leueyden ulkopuoli|

1 —| ]

Keikdutén Ja elektronisen
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oiwinto.
Todellisen pituuden kalibrointi
Todellizen sitaen kalbrainti
Peruskaintn nddritys suoren aulla

Peruspisteen asetus valimaisella
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frparan keskipistesn asetus kolren
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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-03

Valitse haluamasi kieli, esim. suomi: Nyt naet 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 my0s seuraavaa taulukkoa)

% 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

HEIDENHAIN iTNC 530
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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
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4.14 Paletinhallinta

Kaytto

. . .. . . AUTOMARTTINEN | QHJELMA TAULUKON EDITOINTI
@ Paletinhallinta on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi Sul iy

kuvataan standardi toimintoymparisto. Katso myos
koneen kayttoohjekirjaa.

4.14 Paletinhallinta

PAL 120
PGM 1.H NULLTAB.D
PAL 130

PGM SLOLD.H

PGM FK1.H

PGM SLOLD.H

PGM SLOLD.H

PAL 140

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

CONDONBUNLS

[END]

Voit kayttaa palettitaulukkoja myds erilaisten ohjelmien
toteuttamiseen eri peruspisteilla.

Palettitaulukot sisaltavat seuraavat maarittelyt:

PAL/PGM (sisdansyotto pakollinen):

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

MUoTO

LISAR
LOPPUUN
N RIVIA

FORMAT
EDITOINTI

NIMI (sisdansyottd pakollinen):

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

ESIASETUS (sisdansyottd valinnainen):

Esiasetusnumero esiasetustaulukosta. TNC tulkitsee tédsséa
madritellyn esiasetusnumeron paletin peruspisteeksi (sisdansyottod
PAL sarakkeessa PAL/PGM) tai tyOkappaleen peruspisteeksi
(sisdansyottd PGM rivilla PAL/PGM)

NOLLAPISTE (sisaansyotto 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
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Asema

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

Paletin nimien yhteydessa ohjelmoidut koordinaatit perustuvat
koneen nollapisteeseen. NC-ohjelmien yhteydessa ohjelmoidut
koordinaatit perustuvat paletin nollapisteeseen. Nama sisdansyotot
ylikirjoittavat peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut
kayttotavalla Kasikaytto. Lisatoiminnolla M104 voit aktivoida
uudelleen viimeksi asetetun peruspisteen. Nappaimella
.Hetkellisaseman talteenotto” TNC antaa naytdlle ikkunan, jota
kadyttden voit syottaa sisddn TNC:sta erilaisia pisteitad peruspisteeksi
(katso seuraavaa taulukkoa).

Merkitys

Oloarvot

4.14 Paletinhallinta

Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tyokaluaseman koordinaattien sisaansyotto

Referenssiarvot

Koneen nollapisteeseen perustuvan hetkellisen
tyokaluaseman koordinaattien sisaansyotto

Mittausarvot
oLo

Viimeksi kasikayttotavalla kosketetun
peruspisteen koordinaattien sisdansyotto
voimassa olevassa koordinaatistossa

Mittausarvot
REF

Viimeksi kasikayttotavalla kosketetun
peruspisteen koordinaattien siséansyotto
koneen nollapisteen suhteen

Vastaanotettava asema valitaan nuolindppaimilla ja nappaimelld ENT.
Sen jalkeen ohjelmanappaimelld KAIKKI ARVOT valitaan, ettd TNC
tallentaa kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit
palettitaulukkoon. Ohjelmanappaimella OLOARVO tallentaa TNC
niiden akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa
kursori kyseisella hetkella sijaitsee.

L/é—' Jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitdan palettia,
ohjelmoidut koordinaatit perustuvat koneen
nollapisteeseen. Jos et maarittele mitaan sisadnsyottoa,
manuaalisesti asetettu peruspiste sailyy edelleen

voimassa.
Muokkaustoiminto Ohjelmanéappain
Taulukon alun valinta ALKUUN

Taulukon lopun valinta

Edellisen taulukkosivun valinta

Seuraavan taulukkosivun valinta stw

Rivin lisdys taulukon loppuun -

RIVI

2
H o H
|||||I |||||I IIIII%I E ||IIII
=
2
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Muokkaustoiminto Ohjelmanappain

Rivin poisto taulukon lopusta porsta

RIVI

Seuraavan rivin alun valinta AR

RIVI

4.14 Paletinhallinta

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien =
lukumaara N RIVIA
Kirkastaustaisen kentén kopiointi Jomror
(2. ohjelmanappainpalkki) ARV
Kopioidun kentan sijoitus s
(2. ohjelmanéappainpalkki) ARV

Palettitaulukon valinta

Tiedostonhallinnan valinta ohjelman tallennuksen/editoinnin tai
ohjelmanajon kéayttotavalla: Paina nappaintd PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen néyttd: Paina ohjelmanéppaintd VALITSE
TYYPPl ja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolinappaimilla tai sy6ta sisdan uuden
paletin nimi

Vahvista valinta nappaimella ENT

Palettitiedostosta poistuminen

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappaintd PGM MGT

Toisen tiedostotyypin valinta: Paina ohjelmanappaintd VALITSE
TYYPPI ja sitten halutun tiedostotyypin ohjelmandppéinta, esim.
NAYTA .H

Valitse haluamasi tiedosto
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4.14 Paletinhallinta

Palettitiedoston kasittely

Koneparametrin avulla maaritellaan, toteutetaanko
palettitaulukko yksittaislauseajolla vain jatkuvalla ajolla .

&

Mikali koneparametrin 7246 avulla on aktivoitu tyokalun
kayttotestaus, voit tarkastaa kaikkien paletissa
kaytettavien tydkalujen kestoajat (katso , Tyokalun
kayttotestaus” sivulla 581).

Tiedostonhallinnan valinta jatkuvan lauseajon tai yksittaislauseajon
kayttdtavalla: Paina ndppaintd PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen nédyttd: Paina ohjelmanéppainta VALITSE
TYYPPl ja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla, vahvista nappaimelld ENT

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

Nayttoalueen ositus palettitaulukon kasittelyssa

Jos haluat nahda 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 siséltda ennen
toteutusta toimi seuraavasti:

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolindppaimilld se ohjelma, jota haluat tarkastella

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

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanappaintd END PGM
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4.15 Palettikaytto tyokalukohtaisella

PAL/PGM (sisdansyottd pakollinen):
Sisddnsyo6ttod PAL asettaa paletille tunnuksen, koodilla FIX
maaritellaan kiinnitystaso ja koodilla PGM méaaritelldan tyokappale

W-STATE :

Nykyinen koneistustila. Koneistustilan avulla maéritellaadn
koneistuksen jatkaminen. Maérittele koneistamattomalle
tyOkappaleelle BLANK. TNC muuttaa tdmén siséansyoton
koneistuksen yhteydessa tilaan INCOMPLETE ja koneistuksen taysin
valmistuttua tilaan ENDED. Sisdansy6tolla EMPTY merkitddn paikka,
jossa ei ole tydkappaletta kiinnitettyna eika tapahdu koneistusta

METHOD (siséansyottd pakollinen):

Maarittely, minkd menetelman mukaisesti ohjelman optimointi
tapahtuu. Maarittelylla WP0 koneistus tapahtuu tyokappalekohtaisesti.
Maarittelylla TO kappaleen koneistus tapahtuu tyokalukohtaisesti.
Jotta myohemmat tydkappaleen koneistettaisiin niinikaan
tyOkalukohtaisesti, taytyy kayttaa sisadnsyottdéa CTO (jatkuvasti
tyokalukohtainen). Tydkalukohtainen koneistus on mahdollista myds
palettikiinnityksen poissaollessa, tosin ei useampien palettien
tapauksessa

NIMI (sisdansyottd pakollinen):

Paletin tai ohjelman nimi. Paletin nimen maarittelee koneen
valmistaja (katso koneen kayttdohjekirjaa).. Ohjelman on oltava
tallennettu samaan hakemistoon, muuten taytyy sy6ttaa sisdan
ohjelman téydellinen hakemistopolku

ESIASETUS (sisdansyottd valinnainen):

Esiasetusnumero esiasetustaulukosta. TNC tulkitsee tdssa
maaritellyn esiasetusnumeron paletin peruspisteeksi (siséansyottd
PAL sarakkeessa PAL/PGM) tai tyGkappaleen peruspisteeksi
(sisdansyottod PGM rivilla PAL/PGM)

PALETTI PALETTI NAYTA

TYOKAPP. | TYOKALLN
KIINNIT.
Taso SUUNTAUS | SULNTAUS

koneistuksella
Kaytto
. . v . . auronseTTNeN | QH JELMA TAULUKON EDITOINTI
@ Paletinhallinta yhdess_a tyokalukohtalsen konelstuksen EOSAT Feehining nebhee? ‘
kanssa on koneesta riippuva toiminto. Seuraavaksi Tiedost:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
kuvataan standardi toimintoymparist6. Katso myds — M FIX__PGM
koneen kayttoohjekirjaa. Paletti-ID:
Menetelms:
Palettitaulukoita kaytetddn koneistuskeskuksessa paletinvaihtajien vdsa e ina
kanssa: Palettitaulukko kutsuu koneistusohjelmiin kuuluvia eri Paletti-ID:
paletteja ja aktivoi nollapistesiirrot tai nollapistetaulukot. Menetelms: orasNoosE
L ] ) . o ] ] Tila: 1=—IF
Voit kayttaa palettitaulukkoja myos erilaisten ohjelmien
; ; ; I Paletti-ID:
toteuttamiseen eri peruspisteilla. iy
Palettitaulukot siséltavat seuraavat maarittelyt: Tita ALHIO
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NOLLAPISTE (sisdansyottd valinnainen):

Nollapistetaulukon nimi. Nollapistetaulukoiden on oltava tallennettu
samaan hakemistoon palettitaulukoiden kanssa, muuten taytyy
sy6ttaa sisdan nollapistetaulukon taydellinen hakemistopolku.
Nollapistetaulukossa oleva nollapiste aktivoidaan NC-ohjelmassa
tyokierrolla 7 NOLLAPISTESIIRTO

X, Y, Z (Sisdédnsyotto 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 kayttdtavalla Kasikaytto.
Lisatoiminnolla M104 voit aktivoida uudelleen viimeksi asetetun
peruspisteen. Nappaimellad , Hetkellisaseman talteenotto” TNC
antaa naytolle ikkunan, jota kayttden voit syottaa sisdan TNC:sta
erilaisia pisteitd peruspisteeksi (katso seuraavaa taulukkoa).

Asema Merkitys

Oloarvot Voimassa olevan koordinaatiston hetkellisen
tydkaluaseman koordinaattien sisdansyottod

Referenssiarvot ~ Koneen nollapisteeseen perustuvan hetkellisen
tydkaluaseman koordinaattien sisdansyottod

Mittausarvot Viimeksi kasikayttotavalla kosketetun
oLo peruspisteen koordinaattien siséansyotto
voimassa olevassa koordinaatistossa

Mittausarvot Viimeksi kasikayttotavalla kosketetun
REF peruspisteen koordinaattien sisdansyotto
koneen nollapisteen suhteen

4.15 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Vastaanotettava asema valitaan nuolindppaimilla ja ndppaimella ENT.
Sen jalkeen ohjelmanappaimelld KAIKKI ARVOT valitaan, ettda TNC
tallentaa kaikkien aktiivisten akseleiden vastaavat koordinaatit
palettitaulukkoon. Ohjelmanappadimella OLOARVO tallentaa TNC
niiden akseleiden koordinaatit, joiden kohdalla palettitaulukossa
kursori kyseisella hetkella sijaitsee.

@ Jos NC-ohjelmalle ei ole maaritelty mitdan palettia,
ohjelmoidut koordinaatit perustuvat koneen
nollapisteeseen. Jos et maarittele mitdan sisaansyottoa,
manuaalisesti asetettu peruspiste sailyy edelleen
voimassa.
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SP-X, SP-Y, SP-Z (sisdaansy0tto valinnainen, lisdakselit mahdollisia):
Akseleille voidaan maaritelld turva-asemat, jotka voidaan lukea
NC-makroista komennolla SYSREAD FN18 ID510 NR 6. Kaskylla
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 voidaan maaritella, ohjelmoidaanko
arvo sarakkeeseen. Akselit ajetaan maariteltyihin paikoitusasemiin
vain, jos kyseinen arvo luetaan NC-makroihin ja ohjelmoidaan sen
mukaan

CTID (sisdansyottd TNC:n toimesta):

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

Muokkaustoiminto taulukkotilassa

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

Taulukon alun valinta ALKUUN

4

Taulukon lopun valinta .

o
3
5
=
€
2

Edellisen taulukkosivun valinta st

B E

Seuraavan taulukkosivun valinta

]
H
<
c

Rivin lisays taulukon loppuun L1sin

RIVI

Rivin poisto taulukon lopusta F—

RIVI

Seuraavan rivin alun valinta SEURARVA

RIVI

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien Lisan

TETIT] LOPPUUN
|ukumaara N RIVIA
Taulukkoformaatin muokkaus romr

4.15 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

EDITOINTI

Muokkaustoiminto lomaketilassa

o
=
[
3

o

S

o
e
°

o

5

Edellisen paletin valinta PALETTE

Seuraavan paletin valinta PALETTT

Edellisen kiinnittimen valinta \TINNITIN

Seuraavan kiinnittimen valinta KIINNTTIN

Edellisen tybkappaleen valinta TvoKapp-

HEIDENHAIN iTNC 530 169 @



4.15 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Muokkaustoiminto lomaketilassa

Ohjelmanappain

Seuraavan tydkappaleen valinta

TYOKAPP .

I

Vaihto palettitasoon

NAYTH
PALETIN
TASO

Vaihto kiinnitintasoon

NEYTA
KIINNIT.
TASO

Vaihto tyokappaletasoon

NAYTH
TYOKAPP .
TASO

Paletin standardikuvauksen valinta

PALETTI
KAPPALE
PALETTI

Paletin yksityiskohtaisen kuvauksen valinta

PAl
PALETTI

Kiinnittimen standardikuvauksen valinta

KIINNITIN
KAPPALE
KIINNITIN

Kiinnittimen yksityiskohtaisen kuvauksen
valinta

Tybkappaleen standardikuvauksen valinta

KAPPALE
TYOKAPP.

Tybkappaleen yksityiskohtaisen kuvauksen
valinta

TYOKAPP .

Paletin sijoitus

LISHA
PALETTI

Kiinnittimen lisays

LISHA
KIINNITIN

Tybkappaleen lisdys

LISAA
TYOKAPP .

Paletin poisto

POISTA
PALETTI

Kiinnittimen poisto

POISTA
KIINNITIN

Tybdkappaleen poisto

POISTA
TYOKAPP .

5
<
o
x
D
i
v

Vélimuistin tyhjennys

TYHJENNA
VALI-
MUISTI

Tyokaluoptimoitu koneistus

TYSKALUN
SUUNTAUS

Tybkappaleoptimoitu koneistus

TYOKAPP .
SUUNTAUS
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Muokkaustoiminto lomaketilassa Ohjelmanappain

Koneistusten yhdistaminen tai erottaminen
EROTTAA

Tasojen merkitseminen tyhjiksi

Tasojen merkitseminen koneistamattomiksi

Palettitiedoston valinta

Tiedostonhallinnan valinta ohjelman tallennuksen/editoinnin tai
ohjelmanajon kayttotavalla: Paina nappainta PGM MGT

Tyypin .P tiedostojen ndyttd: Paina ohjelmandppaintd VALITSE
TYYPPl ja NAYTA .P

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla tai sy6ta sisdan uuden
paletin nimi

Vahvista valinta nappaimella ENT
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4.15 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Palettitiedoston asetus sisaansyottolomakkeella

Palettikaytto tyokalu- tai tydkappalekohtaisella koneistuksella toteutuu
kolmella tasolla:

Palettitaso PAL
Kiinnitintaso FIX
Tydkappaletaso PGM

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

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

Voit vaihtaa nayttda taulukkokuvauksen ja
lomakekuvauksen valilla kayttamalla nayttéalueen
osituksen nappaimia.

Lomakemaarittelyn graafinen tuki ei ole viela mahdollinen.

Sisdansyottdlomakkeen eri tasoille paastaan kulloinkin
ohjelmanappainten avulla. Tilarivilla naytetdan aina
sisddnsyottdlomakkeen voimassa oleva taso kirkkaalla taustalla.
Kun vaihdat taulukkoesitysta nayttokuvan osituksen nappaimilla,
kursori on samalla tasolla kuin lomakkeen esitys.
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Palettitason asetus
Palettitunnus: Naytetaan paletin nimea

Menetelma: Voit valita koneistusmenetelmaksi

TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN.

Valinta tallennetaan siihen kuuluvalle tydkappaletasolle ja muut

mahdolliset siséénsyotot ylikirjoitetaan. Taulukkokuvauksessa

esiintyy menetelma TYOKAPPALEKOHTAINEN merkinnallé WPO ja

TYOKALUKOHTAINEN merkinnalla To.

% Sisaansyottoa TYOKALU-/TYOKAPPALEKOHTAINEN ei
voi asettaa ohjelmanappaimelld. Se iimestyy vain, jos

tyOkappale- tai kiinnitystasossa on asetettu erilaisia

koneistusmenetelmia kyseiselle tyokappaleelle.

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

Tila: Ohjelmanéppain AIHI0 merkitsee paletin siihen liittyvine
kiinnittimineen tai tydkappaleineen koneistamattomiksi, tilakenttaan
tulee merkintd BLANK. Kayta ohjelmanappainta VAPAA PAIKKA, jos
haluat ohittaa paletin koneistuksessa, tilakenttdan tulee merkinta
EMPTY

Yksityiskohtien asetus palettitasossa
Palettitunnus: Anna paletin nimi
Nollapiste: Syoté sisadn paletin nollapiste

NP-taulukko: Syota sisdan nollapistetaulukon nimi ja polku
tyOkappaletta varten. Maarittely tallennetaan kiinnitys- ja
tyGkappaletasolle.

Varm. korkeus: (valinnainen): Yksittdisen 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 esitetaan kiinnittimen numeroa, vinoviivan
jélkeen tulee kiinnittimien lukumaéara tdman tason sisapuolella.

Menetelma: Voit valita koneistusmenetelmaksi
TYOKAPPALEKOHTAINEN tai TYOKALUKOHTAINEN. Valinta
tallennetaan siihen kuuluvalle tyokappaletasolle ja muut mahdolliset
sisdansyotot ylikirjoitetaan. Taulukkokuvauksessa esitetdan
sisaansyottd WORKPIECE ORIENTED lyhenteelld WPO ja TOOL
ORIENTED lyhenteella TO.
Ohjelmanéppaimelld YADISTA/EROTA merkitdan ne kiinnittimet, jotka
tyOkalukohtaisessa koneistuksessa huomioidaan mukaan tydnkulun
laskennassa. Yhdistetyt kiinnitykset merkitaan alleviivattuna,
erotetut kiinnitykset yliviivattuna. Taulukkokuvauksessa yhdistetyt
tyOkappaleet merkitaan sarakkeessa METHOD lyhenteella CTO.
Lfé—' Sisaansyottéd TYOKALU-/TYOKAPPALEKOHTAINEN
el voi asettaa ohjelmanappaimelld, se iimestyy vain,
jos tyOkappaletasossa on asetettu erilaisia
koneistusmenetelmia kyseiselle tyokappaleelle.

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

Tila: Ohjelmanéppaimelld AIHIO merkitdan kiinnittimet ja siihen
kuuluvat tyokappaleet vielad koneistamattomiksi ja tilakenttaan tulee
merkintd BLANK. Kayta ohjelmanappaintd VAPAA PAIKKA, jos haluat
ohittaa tdman kiinnittimen koneistuksessa, tilakenttddan STATUS
iimestyy EMPTY

Yksityiskohtien asetus kiinnitystasossa

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

Nollapiste: Syotd sisaan kiinnittimen nollapiste
NP-taulukko: Syota sisdan sen nollapistetaulukon nimija polku, joka

on voimassa tyokappaleen koneistamista varten. Maarittely
tallennetaan tyokappaletasolle.

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

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

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

Menetelmad: 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 tyokappaleet
merkitaan alleviivattuna, erotetut tyokappaleet yliviivattuna.
Taulukkokuvauksessa yhdistetyt tyokappaleet merkitdan
sarakkeessa METHOD lyhenteella CTO.

Tila: Ohjelmanappaimella AIHI0 merkitaan tyokappale vield
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: Nollapisteen sisdansyottd tyokappaleelle

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

%. TNC toteuttaa tydkalukohtaisen koneistuksen vain silloin,
jos menetelma TYOKALUKOHTAINEN on valittu ja sita
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

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

Palettitiedoston kaikki muut rivit, joiden METHODE-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
M02, mahdollisesti olemassa oleva asetus poistetaan ja
koneistustilan kenttdan syotetdan LOPETETTU.
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Kun TO- tai CTO-asetusten ryhmassa kaikkien tydkappaleiden tila on
LOPETETTU, palettitiedostossa toteutetaan seuraavat rivit.

% Lauseajossa vain tydkappalekohtainen koneistus on
mahdollinen. Sen jalkeen seuraavat kappaleet
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

Toisen tiedostotyypin valinta: Paina ohjelmanappaintd VALITSE
TYYPPI ja sitten halutun tiedostotyypin ohjelmandppéinta, esim.
NAYTA .H

Valitse haluamasi tiedosto

Palettitiedoston kasittely

@ Koneparametrissa 7683 maarittelet, toteutetaanko
palettitaulukko yksittaislauseajolla vain jatkuvalla ajolla
(katso ,, Yleiset kayttdjaparametrit” sivulla 638).

Mikali koneparametrin 7246 avulla on aktivoitu tyokalun
kayttotestaus, voit tarkastaa kaikkien paletissa
kaytettavien tydkalujen kestoajat (katso , Tyokalun
kayttotestaus” sivulla 581).

Tiedostonhallinnan valinta jatkuvan lauseajon tai yksittaislauseajon
kayttdtavalla: Paina ndppaintd PGM MGT

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

Valitse palettitaulukko nuolindppaimilla, vahvista nappaimella ENT

Palettitaulukon késittely: Paina NC-kdynnistysnappainta, jolloin TNC
kasittelee paletit koneparametrin 7683 asetuksen mukaisesti
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4.15 Palettikaytto tyokalukohtaisella koneistuksella

Nayttoalueen ositus palettitaulukon kasittelyssa

Jos haluat nédhda samanaikaisesti ohjelman siséallon ja palettitaulukon,
valitse talloin nayttdalueen ositukseksi OHJELMA + PALETTI.
Toteutuksen aikana vasemmassa nayton osassa esitetdan ohjelmaa ja
oikeassa nayton osassa palettia. Katsoaksesi ohjelman sisaltda ennen
toteutusta toimi seuraavasti:

Palettitaulukon valinta

Valitse nuolindppéimilléd se ohjelma, jota haluat tarkastella

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

Takaisin palettitaulukkoon: Paina ohjelmanappaintd END PGM
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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

Syottoarvo voidaan maaritella T-lauseessa (tydkalukutsu) ja jokaisessa
paikoituslauseessa (katso , Tyokalun liikkeen ohjelmointi
koneistukselle” sivulla 213). Millimetriohjelmoinnissa syottdarvo
maaritelldan yksikdssd mm/min, tuumaohjelmoinnissa
erottelutarkkuudesta johtuen yksikdssa 1/10 tuumaa/min.

Pikaliike
Pikaliikkeelle maaritellaan syottdarvo G0O.

Voimassaoloaika

Lukuarvona ohjelmoitu syottdarvo on voimassa seuraavaan
lauseeseen, jossa ohjelmoidaan uusi syottdarvo. Jos uusi sydttdarvo
on GO0 (pikaliike), seuraavassa koodin G01 sisaltdvassa lauseessa patee
jalleen lukuarvolla ohjelmoitu syottdarvo.

Muutos ohjelmanajon aikana

Ohjelmanajon aikana syottdarvoa voidaan muuntaa sydttdarvon
muunnoskytkmillla F.

Karan kierrosluku S

Karan kierrosluku S maaritelldan kierroksina minuutissa (r/min) missa
tahansa halutussa lauseessa (esim. tyokalukutsun lauseessa).

Ohjelmoitu muutos
Halutessasi voit muuttaa koneistusohjelman S-lauseessa ohjelmoitua
karan kierroslukua:
S Karan kierrosluvun ohjelmointi: Paina
aakkosnappaimistdon nappainta S
Syo6té sisaan uusi karan kierrosluku

Muutos ohjelmanajon aikana

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

Tyokalukorjauksen edellytys

Yleensa rataliikkeen koordinaatit ohjelmoidaan niin, kuinka
tyOkappaleen piirustus on mitoitettu. Jotta TNC voi laskea tydkalun
keskipisteen radan, siis tehda myds tyokalukorjauksen, taytyy

jokaiselle tyokalulle asettaa pituus ja séde.

Tyokalutiedot voidaan syottda sisaan joko toiminnolla G99 suoraan
ohjelmassa tai erikseen tyokalutaulukossa. Kun sydtat sisdan
tyOkalutietoja taulukkoon, on kéytettavissa muitakin tyokalukohtaisia

tietoja. TNC huomioi kaikki maéaritellyt tiedot koneistusohjelman Z -~
aikana. \/

Tyokalun numero, tyokalun nimi

5.2 Tyokalutiedot

Jokainen tyokalu merkitddn numerolla O ... 254. Kun tydskentelet
tyOkalutaulukoiden avulla, voit kdyttdd suurempia numeroita ja lisaksi
antaa tyokalun nimen. Tydkalun nimi saa sisaltda enintdan 16 merkkia.

<Y

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

Tyokalun pituus L

Tyokalun pituus L voidaan maérittaa kahdella tavalla:

Tyokalun pituuden ja nollatyékalun pituuden L 0 vélinen ero. z A
Etumerkki:

L>L0: Tyokalu on pidempi kuin nollaty6kalu
L<LO: Tyokalu on lyhyempi kuin nollatyokalu L

Pituuden maaritys:
Aja nollatydkalu tyokaluakselin peruspisteeseen (esim. &
tyOkappaleen ylapinta Z=0) AL<0
Aseta tydkaluakselin ndyttd arvoon nolla (peruspisteen asetus)
Vaihda seuraava tyokalu
Aja tyokalu samaan peruspisteeseen kuin nollatydkalu

Nyt tyokaluakselin nayttd ilmoittaa tydkalun pituuseron
nollatydkaluun nahden

Ota arvo talteen nappaimelld , Hetkellisaseman tallennus” G99-
lauseeseen tai tyokalutaulukkoon

\2
Y

AL=0 AL>0 X

Pituuden L maaritys esiasetuslaitteen avulla

Syotat sisdan maaritetyn arvon suoraan tydkalun maarittelyssa G99 tai
tyokalutaulukossa.
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalun sade R

Ty6kalun séde R sydtetaan suoraan sisaan.

Pituuksien ja sdteiden Delta-arvot

Delta-arvot ilmoittavat tyokalujen pituuksien ja sateiden eroja.

Positiivinen Delta-arvo tarkoittaa tydvaraa (DL, DR, DR2>0).
Koneistettaessa tydvarojen kanssa tyévara maaritelladn tyokalukutsun
T ohjelmoinnin yhteydessa.

Negatiivinen Delta-arvo tarkoittaa alimittaa (DL, DR, DR2<0). Alimitta
syotetdan sisdan tyokalutaulukkoon tydkalun kulumisen johdosta.

Delta-arvo annetaan lukuarvona, T-lauseessa arvo voidaan maaritella
myo6s Q-parametrin avulla.

Sisdansyottoalue: Delta-arvo voi olla enintddn + 99,999 mm.

@ Tyo6kalutaulukosta otetut Delta-arvot vaikuttavat ty6kalun
graafiseen esitykseen. Sen sijaan esitys tyokappaleen
simulaatiossa pysyy ennallaan.

T-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 G99-lauseessa:
Valitse tydkalumaarittely: Paina nappaintd TOOL DEF

S Tyokalun numero: Tydkalun yksiselitteinen
DEF merkitseminen tyokalun numeron avulla

Tydalun pituus: Pituuden korjausarvo
Tyokalun sdde: Sateen korjausarvo
I:ﬂg_—, Dialogin aikana voit asettaa pituuden arvon
suoraan dialogikenttaan: Paina haluamasi akselin
ohjelmanappainta.

Esimerkki
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Tyokalutietojen sisaansyotto taulukkoon

Tydkalutaulukkoon voidaan maéaritella enintdan 30000 tydkalua ja
tallentaa niiden tiedot. Uuden taulukon avauksessa TNC:n asettamien
tyokalujen lukumaéara maaritelldan koneparametrilla 7260. Katso
editointitoiminnot mydhemmin tdssé kappaleessa. Jotta tydkalulle
voitaisiin syottda sisédn enemman korjaustietoja (tydkalun numeron
indeksointi), aseta koneparametriksi 7262 erisuuri kuin 0.

Tyokalutaulukkoja taytyy kayttaa, jos

haluat asettaa indeksoituja tyokaluja, kuten esim. useampia
pituuskorjauksia kasittava astepora (Sivu 188)

kone on varustettu automaattisella tydkalunvaihtajalla

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

haluat tasoittaa koneistustyokierrolla G122 (katso ,,ROUHINTA
(Tyokierto G122)" sivulla 400)

haluat tydskennella koneistustyokierroilla G251...G254 (katso
.SUORAKULMATASKU (Tyokierto G251)" sivulla 349)

haluat tydskennella automaattisella leikkauspisteen laskennalla

Tyokalutaulukko: Standardityokalutiedot

Lyh. Sisdansyotot Dialogi
T Numero, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa -
(esim. 5, indeksointi: 5.2)
NAME Nimi, jolla tydkalu kutsutaan ohjelmassa Tyokalun nimi?
L Tyo6kalun pituuden L korjausarvo Tyokalun pituus?
R Tydkalun sateen R korjausarvo Tyokalun sdde R?
R2 Tydkalun sdde R2 pydristysjyrsimelle (vain kolmiulotteiselle Tyokalun sade R2?
sadekorjaukselle tai koneistuksen graafiselle esitykselle
sédejyrsimelld)
DL Tydkalun pituuden Delta-arvo L Tyokalun pituuden tyoévara?
DR Tydkalun sateen R Delta-arvo Tyokalun sdteen tyovara?
DR2 Tydkalun sateen R2 Delta-arvo Tyokalun sdteen tyovara R2?
LCUTS Tyobkalun lastuamispituus tydkierrolle G122 Lastuamispituus tyokaluakselilla?
ANGLE Tyokalun maksimitunkeutumiskulma heilurimaisessa Maksimi tunkeutumiskulma?
sisddntunkeutumisessa tyokierroilla G122, G208 ja G251 ... G254
TL Tydkalun eston asetus (TL: sanasta Tool Locked = engl. Tyokalu Tkl estetty?
lukittu) Ky11d = ENT / Ei = NO ENT
RT Sisartyokalun numero — mikali saatavilla — korvaustyokaluna Sisartyokalu?

(RT: sanasta Replacement Tool = engl. vaihtotydkalu); katso myds
TIME2

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Tyokalutiedot

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

TIME1l Tybdkalun maksimi kestoaika minuutteina. Tama toiminto on Maks. kestoaika?
konekohtainen ja se kuvataan koneen kayttdohjeissa.

TIME2 Tyokalun maksimikestoaika T-kutsulla minuuteissa: Jos todellinen  Maks. kestoaika kutsulla TOOL
kestoaika saavuttaa tai ylittdd tdman arvon, niin seuraavan CALL?
T-kutsun yhteydessad TNC asettaa karaan sisartyokalun (katso
myos CUR. TIME)

CUR.TIME Tyokalun todellinen kestoaika minuuteissa: TNC laskee todellisen  Todellinen kdyttoaika?
kestoajan (CUR.TIME: sanasta CURrent TIME = engl. hetkellinen/
juokseva aika) kulun itsenaisesti. Kaytettaville tydkaluille voit
tarvittaessa antaa esimaaritellyn kayttoajan (jo kaytetty)

DOC Kommentti tyokalulle (enintéén 16 merkkia) Tyokalukommentti?

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

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

PTYP Tydkalutyyppi vertailua varten paikkataulukossa Tyokalutyyppi paikkataulukolle?

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

LIFTOFF Maarittely, tuleeko TNC:n ajaa tyokalu irti positiivisen Tyokalun irtiajo Y/N ?
tyOkaluakselin suuntaan NC-pysadytyksen yhteydessa, jotta
eliminoidaan vapaapyoérinnéan jaljet muodolla. Jos méaritelldan Y,
TNC ajaa tyokalun 0.1 mm irti muodosta, kun tdma toiminto
aktivoidaan NC-ohjelmassa toiminnolla M 148 (katso ,, Tyokalun
automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa: M148"
sivulla 270)

P1 ... P3 Konekohtainen toiminto: Arvojen lahetys PLC:lle. Katso koneen Arvo?
kayttoohjekirjaa.

KINEMATIC Konekohtainen toiminto: Kulmajyrsinpaan kinematiikan kuvaus, Tdydentdva kinematiikan kuvaus?
jonka TNC huomioi aktiivisen koneen kinematiikan lisdksi

T-ANGLE Tyokalun karkikulma. Tata kaytetddn keskidporaustyokierrosta Karkikulma (Tyyppi DRILL+CSINK)?
(Tydkierto G240), jotta halkaisijan sisdansydttdarvosta voitaisiin
laskea keskityssyvyys

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

tyokalutyyppi TAP)?

AFC Saatdasetus adaptiivista sydttdarvon ohjausta varten, jonka olet Sddtomenetelmd?
asettanut taulukon AFC.TAB sarakkeessa NAME. Vastaanota
sdatomenetelma ohjelmanéppéaimelld OSOITA AFC SAATOASET.
(3. ohjelmanéppainpalkki)
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Tyokalutaulukko: Tyokalutiedot automaattista tyokalun

mittausta varten

% Tybkiertojen kuvaus automaattista tydkalun mittausta
varten: Katso kosketusjarjestelman tyokiertojen kasikirjaa,

5.2 Tyokalutiedot

kappale 4.

Lyh. Sisaansyotot Dialogi

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

LTOL Tyokalun pituuden L sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos  Kulumistoleranssi: Pituus?
sisdansyodtetty arvo ylitetdan, TNC estaa tydkalun kayton (Tila L).
Sisddnsyottoalue: 0 ... 0,9999 mm

RTOL Tydkalun sateen R sallittu ero kulumisen tunnistusta varten. Jos Kulumistoleranssi: Sdde?
sisddnsyotetty arvo ylitetddn, TNC estda tydkalun kayton (Tila L).
Sisdansyottdalue: 0 ... 0,9999 mm

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

TT:R-OFFS Pituusmittaus: Tyokalun siirtyma mittausneulan keskipisteen ja Tyokalusiirtymda Sade?
tyOkalun keskipisteen valilla. Esiasetus: Esiasetus: Tydkalun sade
R (Ndppain NO ENT saa aikaan R)

TT:L-OFFS Sademittaus: Tydkalun lisasiirtyméa parametrissa MP6530 Tyokalusiirtymd Pituus?
mittausneulan ylareunan ja tyokalun alareuna valilla. Esiasetus: O

LBREAK Sallittu tydkalun pituuden L ero rikkotunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Pituus?
sisddnsyotetty arvo ylitetddn, TNC estda tydkalun kayton (Tila L).
Sisdansyottdalue: 0 ... 0,9999 mm

RBREAK Tyokalun sateen R sallittu ero rikkotunnistuksessa. Jos Rikkotoleranssi: Sdde?

sisdansyotetty arvo ylitetdan, TNC estaa tydkalun kayton (Tila L).
Sisddnsyottoalue: 0 ... 0,9999 mm
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukko: Taydentavat tyokalutiedot automaattista
kierrosluvun/syottoarvon laskentaa varten

Lyh. Sisaansyotot

Dialogi

TYP Tyokalun tyyppi: Ohjelmanéppéain OSOITA TYYPPI
(3. ohjelmanéppainpalkki); TNC antaa naytélle ikkunan, jossa voit
valita tydkalun tyypin Toiminnolle on talla hetkelld varattu vain
tydkalutyypit DRILL (pora) ja MILL (jyrsin)

Tyokalun tyyppi?

TMAT Tyodkalun teran materiaali: Ohjelmanappain OSOITA TERAAINE
(3. ohjelmanéppainpalkki); TNC antaa naytélle ikkunan, jossa voit
valita terén materiaalin

Tyokalun materiaali?

cDT Lastuamisarvotaulukko: Ohjelmanappain OSOITA CDT
(3. ohjelmanappaéinpalkki); TNC antaa naytolle ikkunan, jossa voit
valita lastuamisarvotaulukon

Lastuamistietojen taulukko?

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

Lyh. Sisaansyotot

Dialogi

CAL-0F1 Kalibroinnissa TNC huomioi tdsséa sarakkeessa olevan 3D-
kosketusjarjestelméan paaakselin suuntaisen keskipistesiirtyman,
jos tyokalun numero on maaritelty kalibrointivalikolla

Kosketuspaan keskipistesiirtyma
pddakselilla?

CAL-0F2 Kalibroinnissa TNC huomioi tdssa sarakkeessa olevan 3D-
kosketusjérjestelmén sivuakselin suuntaisen keskipistesiirtyman,
jos tyokalun numero on maaritelty kalibrointivalikolla

Kosketuspdan keskipistesiirtyma
sivuakselilla?

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

Karan kulma kalibroinnissa?
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Tyokalutaulukoiden muokkaus

Ohjelmanajoa varten voimassa olevan tytkalutaulukon nimi on
TOOL.T. TOOL T on oltava tallennettuna hakemistossa TNC:\ ja sita
voidaan muokata vain koneen kayttotavalla. Tydkalutaulukot, jotka
halutaan arkistoida tai joita halutaan kayttaa ohjelman testauksessa,
nimetaan jollakin muulla tiedostonimella ja tyyppitunnuksella .T.

Tyokalutaulukon TOOL.T avaus:

Valitse haluamasi koneen kayttétapa

TrokaLL- Tybkalutaulukon valinta: Paina ohjelmanéppainta
R TYOKALU TAULUKKO

Ohjelmanappain ASKELMITTA asentoon , PAALLA"
Ex ] oN

Muun halutun tyékalutaulukon avaus

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kdyttotapa.
Kutsu tiedostonhallinta.
MGT

Tiedostotyypin naytdn valinta: Paina ohjelmanppainta

VALITSE TYYPPI

Tyypin .T tiedostojen ndyttd: Paina ohjelmanéppéinta

NAYTA . T

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

Jos olet avannut tyokalutaulukon editointia varten, niin voit liikuttaa
kirkaskenttaa (kursoripalkkia) taulukon sisalla nuolindppaimilla tai

ohjelmanappaimilla haluamaasi paikkaan. Haluamassasi kohdassa voit

ylikirjoittaa sen hetkisen arvon tai sy6ttaa sisaan uuden arvon. Katso
muut editointitoiminnot seuraavasta taulukosta.

Jos TNC ei pysty nayttdamaan kaikkia kohtia samanaikaisesti, taulukon

ylla olevassa palkissa ndytetaan symbolia ,>>" tai ,,<<".

o
=
[
3
Q
S
D
T
o
o
5

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot

TYOKALU-TAULUKON EDITOINTI
TYOKALUN PITUUS 7

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

ZEROTOOL +0
DRILLDZPAUL +0
DRILLD4 rE—
DRILLDE +0
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Edellisen taulukkosivun valinta

Seuraavan taulukkosivun valinta

HEE

Tydkalun nimen etsinta taulukosta e
Tyokalutietojen esitys sarakkeittain tai
tyokalun kaikkien tyokalutietojen esitys e

yhdelld kuvaruudun nayttosivulla
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutaulukoiden muokkaustoiminnot Ohjelmanappain
Hyppy rivin alkuun RTvIN

RﬂN
Hyppy rivin loppuun RTvIN

LUﬂJN

Kirkkaan taustakentan kopiointi

KOPIOI
NYKYINEN
ARVO

Kopioidun kentan sijoitus

LIITA
KOPIOITU
ARVO

Lisattavissa olevien rivien (tyokalujen) lisdys
taulukon loppuun

LISAA
LOPPUUN
N RIVIA

Lisaa indeksoidun tydkalun numeron rivi
olemassa olevan rivin jalkeen. Toiminto on
kaytettadvissa vain, jos tyokalulle on
mahdollista asettaa useampia korjaustietoja
(koneparametri 7262 erisuuri kuin 0).

TNC lisda olemassa indeksin jalkeen
tyOkalutietojen kopion ja korottaa
indeksinumeroa yhdella. Kayttd: esim.
astepora useilla pituuskorjauksilla

LISAA
RIVI

Olemassa olevan rivin (tydkalun) poisto

POISTA
RIVI

Paikan numeron nayttd / ei nayttoa

TASKU-NR
NAYTA
HIMMENNA

Kaikkien tyokalujen ndyttd / Vain niiden
tyokalujen naytto, jotka on tallennettu
paikkataulukkoon

TYOKALUT
NAYTA
HIMMENNA

Tyo6kalutaulukon lopetus:

Kutsu tiedostonhallinta ja valitse toisen tyypin tiedosto, esim.

koneistusohjelma

188

5 Ohjelmointi: Tyokalut



Ohjeita tyokalutaulukoille

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

@ Voit ylikirjoittaa tydkalutaulukon yksittaisia sarakkeita tai
riveja jonkin toisen tiedoston tiedoilla. Alkuehdot:
Kohdetiedoston on oltava valmiiksi olemassa
Kopioitava tiedosto saa siséaltaa vain ylikirjoitettavat
(korvattavat) sarakkeet (rivit)

Yksittaiset sarakkeet tai rivit kopioidaan
ohjelmanappéimella KORVAA KENTAT (katso
. Yksittaisen tiedoston kopiointi” sivulla 117).
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5.2 Tyokalutiedot

Yksittaisten tyokalutietojen ylikirjoitus
ulkoisesta PC:sta siirretyilla tiedoilla

HEIDENHAIN-tiedonsiirto-ohjelman TNCremoNT avulla voidaan
halutut tyokalutiedot siirtda kaytannélliselld tavalla ulkoisesta PC:sta

TNC:hen(katso , Tiedonsiirron ohjelmisto” sivulla 611). Tama

menettely tulee eteen silloin, kun tydkalutiedot maaritetdéan ulkoisessa
esiasetuslaitteessa ja siirretddn sen jalkeen TNC:hen. Huomioi
seuraavat toimenpiteet:

Kopioi TNC:hen tydkalutaulukko TOOL.T, esim. tiedoston TST.T
jélkeen

Kaynnistéa tiedonsiirto-ohjelma TNCremoNT

Perusta yhteys TNC:hen

Siirrd kopioitu tyokalutaulukko TST.T PC:hen

Redusoi tekstieditorin avulla niita tiedoston TST.T riveja ja
sarakkeita, jotka tdytyy muuttaa (katso kuvaa). Pidéa talléin huoli siit,
etta otsikkorivi ei muutu ja tiedot liittyvéat aina kyseiseen
sarakkeeseen Tybdkalun numero (sarake T) ei saa olla juokseva
Valitse TNCremoNT:ssé valikkokohta <Lisatiedot> ja <TNCcmd>:
TNCcmd kéynnistyy

Siirtdaksesi tiedoston TST.T TNC:hen syoté siséan seuraava kasky ja

paina Return (katso kuvaa):
put tst.t tool.t /m

I:ﬂg_—, Tiedonsiirron yhteydessa ylikirjoitetaan vain ne
tyokalutiedot, jotka on maéaritelty kappaletiedostossa
(esim. TST.T). Kaikki muut taulukon TOOL.T tyokalutiedot
sailyvat muutttumattomana.

Voit maéaritella tiedostonhallintaan sen, kuinka
tyokalutaulukot kopioidaan TNC-tiedostonhallinnan kautta
(katso ,, Taulukon kopiointi” sivulla 118).
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Paikkataulukko ty6kalunvaihtajaa varten

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

. a 8 a TYOKALUPAIKAN EDITOINTI
@ Koneen valmistaja sovittaa paikkataulukon TYOKALUN NUMERO?

toimintoympariston koneen mukaan. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

M

1 DRILLDZPAUL Konmentarzeile
AN DRILLDA Documentation

Automaattista tydkalunvaihtajaa varten tarvitaan paikkataulukko
TOOL_P.TCH. TNC hallitsee useampia paikkataulukoita mielivaltaisilla

DRILLDE Comment Tool

1 le= =

MILLDE Kommentarzeile

o

N O o s W oN e

N o oa s oW

tiedostonimilld. Ohjelmanajoa varten aktivoitava paikkataulukko T Ty
valitaan ohjelmanajon kayttotavalla tiedostonhallinnan avulla (tila M). e ST
Jotta paikkataulukossa voitaisiin hallita useampia makasiineja 0% S—IST 11:47 2a
(paikkanumeron indeksointi), aseta parametrien 7261.0 - 7261.3 arvot 8% SCNmJ
erisuuriksi kuin 0 +20.4020 Y +11.2775 2 +100.250
Ha +0.000 %A +0.000 B +0.000
. . C as _w . . +C +0.000
TNC voi hallita enintdédn 9999 makasiinipaikkaa paikkataulukossa. e SHEROMEO0
ASET. &:20 TS 2|s 2see F o Ms /9
Paikkataulukon m"uokkaus ohjelm.analorf kaytfotava{la o T ‘ T it e TQUEUK:}; LOPP
Tyokalutaulukon valinta: Paina ohjelmanéppainta
Bl TYOKALUTAULUKKO
Paikkataulukon valinta: Paina ohjelmanappéinta
TR PAIKKATAULUKKO
Aseta ohjelmanappdin MUOKKAUS asetukseen
= @ PAALLA, mika ei sinun koneessasi ole valttdmatta

tarpeellinen tai mahdollinen: Katso koneen
kayttdohjekirjaa!
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5.2 Tyokalutiedot

Valitse paikkataulukko ohjelman tallennuksen/
editoinnin kayttotavalla

PGM
MGT

Kutsu tiedostonhallinta.

Tiedostotyypin ndyton valinta: Paina ohjelmanppainta
VALITSE TYYPPI

Tyypin .TCH tiedostojen nayttd: Paina
ohjelmanappéintd TCH TIEDOSTOT (toinen
ohjelmanappainpalkki).

Valitse tiedosto tai sydta sisaan uusi tiedostonimi.
Vahvista valinta nappaimella ENT tai
ohjelmanappéaimella VALITSE

Lyh. Sisaansyotot Dialogi
P Ty6kalupaikan numero tydkalumakasiinissa -
T Tydkalun numero Tyokalun numero?
ST Tyokalu on erikoistydkalu (ST: sanasta Special Tool = engl. erikoistydkalu); Erikoistyokalu?
jos erikoistyOkalu vie tilaa seka paikan edestéa ettd sen takaa, télldin estetddn
vastaava paikka sarakkeessa L (tila L)
F Palauta tyokalu aina takaisin samaan paikkaan makasiinissa (F: sanasta Fixed  Kiinted paikka?
= engl. maaratty) Kyl1d = ENT /
Ei = NO ENT
L Paikan esto (L: sanasta Locked = engl. Lukittu, katso myds saraketta ST) Paikka estetty
Ky11d = ENT /
Ei = NO ENT
PLC Tietoja, jotka tata tyokalupaikkaa varten on valitettava PLC:hen PLC-tila?
TNAME Ty6kalun nimien naytto tiedostosta TOOL.T -
DOC Kommentin naytto tydkalulle tiedostosta TOOL.T -
PTYP Tyokalun tyyppi. Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen  Tydkalutyyppi
dokumentaatiota. paikkataulukolle?
PL ... P5 Koneen valmistaja on maaritellyn toiminnon. Katso koneen Arvo?
dokumentaatiota.
RSV Paikkavaraukset hyllymakasiinille Paikka varattu:

Ky114=ENT/Ei = NOENT

LOCKED_ABOVE

Hyllymakasiini: Yldpuolisen paikan esto

Yldpuolisen paikan esto?

LOCKED BELOW

Hyllymakasiini: Alapuolisen paikan esto

Alapuolisen paikan esto?

LOCKED LEFT

Hyllymakasiini: Vasemmanpuolisen paikan esto

Vasemmanpuolisen paikan
esto?

LOCKED_RIGHT

Hyllymakasiini: Oikeanpuolisen paikan esto

Oikeanpuolisen paikan
esto?
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Paikkataulukon editointitoiminnot

o
=
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3

o

S

o
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°

o

5

Taulukon alun valinta ALK

n

o
kol
v
=
€
2

Taulukon lopun valinta C

-

Edellisen taulukkosivun valinta

o
H
<
c

Seuraavan taulukkosivun valinta

5.2 Tyokalutiedot

Paikkataulukon uudelleenasetus PALALTA
s

Sarakkeen tyokalun numero T PALL
SARAKE
uudelleenasetus

Hyppy seuraavan rivin alkuun Jup—

RIVI

Sarakkeen palautus perustilaan. Koskee vain ReseToT
sarakkeita RSV, LOCKED_ABOVE, LOCKED_BELOW,
LOCKED_LEFT ja LOCKED_RIGHT

l l ;
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5.2 Tyokalutiedot

Tyokalutietojen kutsu

Tydkalukutsu T ohjelmoidaan koneistusohjelmassa seuraavilla
sisdansyotoilla:

Valitse tydkalun kutsu ndppaimelld TOOL CALL

— Tyokalun numero: Sy6td siséan tydkalun numero tai

nimi. Tyokalu on asetettu etukdteen G99-lauseessa tai
tyokalutaulukossa. TNC asettaa tydkalun nimen
automaattisesti lainausmerkeissa. Nimet perustuvat
aktiiviseen tydkalutaulukkoon TOOL.T tehtyihin
sisaansyottoihin. Kutsuaksesi tydkalun muilla
korjausarvoilla syota sisadn myos tyokalutaulukossa
maadritelty indeksi desimaalipisteen jalkeen

Karan akselisuunta X/Y/Z: Tydkaluakselin
sisdansyotto

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 ¢ yksikdsséa
m/min. Paina sitd varten ohjelmanappainta VC

Syottoarvo F: SyOta sisdan syottdarvo suoraan,
tai anna TNC:n laskea se, jos tydskentelet
lastuamistietojen taulukon avulla. Paina sita varten
ohjelmanappéintd F AUTOM. LASKENTA. TNC
rajoittaa syottéarvon , hitaimman akselin®
maksimiarvoon (koneparametrin 1010 asetus).

F vaikuttaa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
paikoituslauseen tai méaarittelet uuden sydttdarvon
T-lauseessa

Tyokalun pituuden tyovara DL: Tyokalun pituuden
Delta-arvo

Tyokalun sdteen tydvara DR: Tydkalun sateen
Delta-arvo

Tyokalun sdateen tyovara DR2: TyOkalun sateen 2
Delta-arvo

Esimerkki: Tyokalukutsu

Kutsutaan tydkalua numero 5 tydkaluakselilla Z karan kierrosluvulla
2500 r/min ja sydttdnopeudella 350 mm/min. Tyokalun pituustydvara
ja tyokalun sadetydvara 2 ovat 0,2 ja 0,005, tydkalun sateen alimitta on
T mm.

N20 T 5.2 G17 $2500 DL+0.2 DR-1

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

Jos asetat tyokalutaulukot, niin G51-lauseessa tulee eteen esivalinta
seuraavaa asetettavaa tyokalua varten. Sitd varten sy6té sisaan
tyokalun numero tai Q-parametri, tai tydkalun nimi lainausmerkeissa

Tyokalunvaihto

@ Tyo6kalun vaihto on koneesta riippuva toiminto. Katso
koneen kayttoohjekirjaa!

Tyokalunvaihtoasema

Tydkalunvaihtoasemaan saapumisen tulee tapahtua tormaysvapaasti.

Lisatoiminnoilla M91 ja M92 voit syottaa sisaan koneelle kiintean
tyokalunvaihtoaseman. Jos ohjelmoit ennen ensimmaista
tydkalukutsua TO, silloin TNC siirtda kiinnitysvarren karan akselilla
sellaiseen asemaan, joka riippuu tydkalun pituudesta.

Manuaalinen tyokalun vaihto
Ennen manuaalista tyokalun vaihtoa kara pysaytetaan ja tyokalu
ajetaan tyokalunvaihtoasemaan:

Aja ohjelmoituun tydkalunvaihtoasemaan

Ohjelmankulun keskeytys, katso , Koneistuksen keskeytys”, sivu
574

Vaihda tydkalu

Ohjelmankulun jatkaminen, katso , Ohjelmanajon jatkaminen
keskeytyksen jalkeen”, sivu 577

Automaattinen tydkalun vaihto

Automaattisessa tydkalun vaihdossa ohjelmanajoa ei keskeyteta.
Tyokalukutsulla T TNC vaihtaa 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

viimeistaan yhden minuutin kuluttua kestoajan ylittymisesta
(laskenta vastaa 100%:n nopeusasetusta)

L/é—' Jos kestoaika umpeutuu M120-toiminnon (lauseen
esikatselu) ollessa voimassa, TNC vaihtaa tydkalun vasta
sen lauseen jalkeen, jossa sadekorjaus peruutetaan RO-
lauseella.

TNC toteuttaa automaattisen tyokalunvaihdon myds
silloin, kun vaihtoajankohdan hetkella ollaan juuri
toteuttamassa koneistustyokiertoa.

TNC ei toteuta automaattista tydkalunvaihtoa, mikali
ollaan toteuttamassa tydkalunvaihto-ohjelmaa.

Alkuehdot standardi-NC-lauseille sadekorjauksella G40, G41, G42

Sisartyokalun sateen tulee olla sama kuin alunperin asetetun tydkalun
sade. Jos sateet eivat ole samat, TNC nayttéa viestia ja eika vaihda
tyokalua.
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5.3 Tyokalukorjaus

Johdanto

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

Kun koneistusohjelma laaditaan suoraan TNC:lle, tyokalun sadekorjaus
vaikuttaa vain koneistustasossa. Talloin TNC huomioi enintaan viisi
akselia mukaanlukien kiertoakselit.

Tyokalun pituuskorjaus

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

Jos positiivisen arvon kasittava pituuskorjaus peruutetaan
@ tydkalukutsulla T0, tyokalun ja tydkappaleen vélinen
etaisyys pienenee.

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

Pituuskorjauksessa huomioidaan Delta-arvot T-lauseesta etta
tyOkalutaulukosta.

Korjausarvo =L+ DLTOOL CALL + DLTAB ja

L: Ty6kalun pituus L G99-lauseesta tai
tydkalutaulukosta

DL to0L cALL: Tyévara DL pituudelle T-lauseesta (paikoitusnaytto
ei huomioi)

DL 1g: Ty6vara DL pituudelle tydkalutaulukosta
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5.3 Tyokalukorjaus

Tyokalun sadekorjaus

Tydkalun liikkeen ohjelmalause siséaltaa

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

Sadekorjaus vaikuttaa heti, kun tydkalu kutsutaan ja sita liikutetaan
suoran lauseessa koneistustasossa koodilla RL tai RR.

ql_% TNC peruuttaa sadekorjauksen, jos:

ohjelmoit paikoituslauseen koodilla RO
suoritat muodon jaton toiminnolla DEP
ohjelmoit koodin PGM CALL

valitset uuden ohjelman kaskylla PGM MGT

Sadekorjauksessa huomioidaan Delta-arvot sekéd TOOL CALL-lauseesta
ettd tyokalutaulukosta:

Korjausarvo =R+ DRTOOL CALL t DRTAB ja

R: Tyokalun séde R saadaan TOOL DEF-lauseesta tai
tyokalutaulukosta

DR 1oL CALL: TyOvara DR séteelle TOOL CALL-lauseesta
(paikoitusnayttd ei huomioi)

DR TAR: Tybvara DR séteelle saadaan tyokalutaulukosta

Rataliikkeet ilman sadekorjausta: RO

Tydkalun liikkuu koneistustasossa keskipisteen kulkiessa ohjelmoitua
rataa, tai ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Kayttd: Poraus, esipaikoitus.
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Rataliikkeet sadekorjauksella: G42 ja G41
G42 Tyokalu liikkuu muodosta oikealla
G41 Tyokalu liikkuu muodosta vasemmalla YA

Tydkalun keskipiste on néin tydkalun sateen mukaisella etaisyydella
ohjelmoidusta muodosta. ,,Oikealla” ja ,,vasemmalla” tarkoittaa
tyokalun sijaintia likesuuntaan nahden pitkin tydkappaleen muotoa.
Katso kuvia oikealla.

@ Kahden eri sadekorjauksilla G42 ja G41 varustetun
ohjelmalauseen vélissa on oltava liikelause
koneistustasossa ilman sadekorjausta (siis G40).

5.3 Tyokalukorjaus

Sadekorjaus aktivoituu sen lauseen lopussa, jossa se
ensimmaisen kerran ohjelmoidaan.

a

Voit aktivoida sadekorjauksen myods koneistustason
lisdakseleita varten. Ohjelmoi lisdakselit myds jokaisessa
my6hemmassa lauseessa, koska muuten TNC suorittaa
sadekorjauksen paaakselille.

Ensimmaisesséa sadekorjauksen G42/G41 sisaltavassa
lauseessa ja peruutuksessa G40-koodilla TNC paikoittaa Y A
tyokalun aina kohtisuorasti ohjelmoituun alku- tai
loppupisteeseen. Paikoita nainollen tydkalu jo ennen
ensimmaista muotopistetta tai vasta vimeisen
muotopisteen jalkeen, jotta muoto ei vahingoitu.

Sadekorjauksenn sisdaansyotto
Sadekorjaus syotetaan sisdan GO1-lauseessa:

541 Tydkalun likke ohjelmoidun muodon vasemmalla N ~— -
puolella: Valitse G41-toiminto tai ‘@

S

Tydkalun lilke ohjelmoidun muodon oikealla puolella:
Valitse G42-toiminto tai

Tydkalun liike ilman sadekorjausta tai sddekorjauksen
peruutus: Valitse G40-toiminto

Lauseen loppu: Paina nappaintd END
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Sadekorjaus: Nurkan koneistus

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.

5.3 Tyokalukorjaus

Al sijoita sisapuolisen koneistuksen alku- ja loppupisteits
muodon nurkkaan, koska muuten muoto voi vahingoittua.

Nurkan koneistus ilman sadekorjausta

Koneistuksessa ilman sadekorjausta voit vaikuttaa tydkalun rataan ja
syottéarvoon tyokappaleen nurkissa lisatoiminnolla M90,Katso ,,Nurkan
tasoitus: M90", sivu 257.
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5.4 Kehan jyrsinta: 3D-korjaus
tyokalun suuntauksella

Kaytto

Kehan jyrsinnassa TNC siirtaa tydkalun kohtisuorasti liikesuunnan
suhteen Delta-arvon maaralla DR (tydkalutaulukko ja T-lause).
Korjaussuunta asetetaan sadekorjauksella G41/G42 (katso kuvaa ylla
oikealla, liikesuunta Y+).

Jotta TNC voisi saavuttaa esimadritellyn tydkalun suuntauksen, taytyy
aktivoida toiminto M128 (katso , Tydkalun kérjen aseman sailytys
ennallaan kaantdakselin paikoituksessa (TCPM): M128
(Ohjelmaoptio 2)" sivulla 276) ja sen jalkeen tyokalun sadekorjaus.
Talloin TNC paikoittaa koneen kiertoakselit automaattisesti niin, etta
tydkalu saavuttaa kiertoakselin koordinaattien avulla maaritellyn
tyokalun suuntauksen voimassa olevalla korjauksella.

@ Tama toiminto on mahdollinen vain koneissa, joille
voidaan maaritella kdantdakselin konfiguraation
avaruuskulma. Katso koneen kayttdohjekirjaa

TNC ei voi paikoittaa kiertoakseleita automaattisesti
kaikissa koneissa. Katso koneen kayttoohjekirjaa.

Huomaa, ettd TNC suorittaa korjauksen méaritellyn Delta-
arvon mukaan. Tyokalutaulukossa maaritellylla tyokalun
sateelld R ei ole vaikutusta korjaukseen.

@ Toérmaysvaara!

Koneissa, joiden kiertoakselit mahdollistavat vain rajatun
liikealueen, saattaa automaattisten paikoitusten
yhteydessa tapahtua liikkeita, jotka vaativat pdydan
kiertamista. Huomioi talloin koneistuspaan tormaysvaara
tyOkappaleeseen tai kiinnittimeen.

Tydkalun suuntaus GO1-lauseessa voidaan maaritella myéhemmin
esitettavalla tavalla.

Esimerkki: Ty6kalun suuntauksen maarittely koodilla M128 ja
kiertoakselin koordinaateilla

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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5.4 Kehan

Esipaikoitus
M128:n aktivointi
Sadekorjauksen aktivointi

Kiertoakselin asetus (tyokalun suuntaus)
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

5.5 Tyoskentely lastuamistietojen
taulukoilla

Ohje

@ Koneen valmistajan tulee etukateen valmistella TNC
tyoskentelyyn lastuamistietojen taulukoilla.

Mahdollisesti koneenne ei ole varustettu kaikilla tdssa
kuvatuilla tai kaytettavilla lisatoiminnoilla. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

Sisaansyottomahdollisuudet

Lastuamistietojen taulukoiden avulla, joissa asetetaan halutut
tyOkappaleen ja tyokalun materiaalien yhdistelmat, TNC voi

DATEI: TOOL.T MM

D
. . e 0
lastuamisnopeuden V. ja ratasydttdarvon f; perusteella laskea karan 1
2
3
4

R CUT. TYP TMAT CDT
kierrosluvun S ja ratasyéttonopeuden F. Laskennan edellytyksené on, N —
ettad olet maaritellyt ohjelmassa tytkappaleen materiaalin ja
tyOkalutaulukossa erilaiset tydkalukohtaiset ominaisuudet.

DATEI: PRO1.CDT

@ Ennenkuin annat TNC:n laskea automaattisesti N WIRSF I W F
lastuamistiedot, taytyy tydkalutaulukko aktivoida (tila S) fT—
" . : STe5  Hss i
kayttotavalla Ohjelman testaus, jotta TNC pystyy S — o 008
kayttamaan tyokalukohtaisia tietoja. &
Lastuamistietotaulukon editointitoiminnot Ohjelmanappain R s
T 2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
Rivin lisdys - EWMAT "ST65"
i 5 TOOL CALL 2 Z'S1278 F305

Rivin pOiStO POISTA

RIVI

Seuraavan rivin alun valinta EEER

RIVI

Taulukon jérjestely LAJITTELE
Kirkastaustaisen kentan kopiointi JCopzor
(2. ohjelmanappéinpalkki) ARV
Kopioidun kentéan sijoitus e
(2. ohjelmanappainpalkki) ARV
Taulukkomuodon editointi —

(2. ohjelmanappéinpalkki) evzrovTT
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Tyokappaleen materiaalien taulukko

Tydkappaleen materiaalit maaritellaan taulukossa WMAT.TAB (katso
kuvaa). WMAT.TAB on normaalisti tallennettuna hakemistossa TNC:\
ja se voi siséltda mielivaltaisen méaaran materiaalien nimia. Materiaalien
nimet voivat sisaltaa enintddn 32 merkkia (myods valilyonti). TNC
nayttaa sarakkeen NAME sisaltda, kun maarittelet tyokappaleen
materiaalia ohjelmassa (katso seuraavaa kappaletta).

=y

Jos muutat standardia materiaalitaulukkoa, se taytyy
kopioida toiseen hakemistoon. Muuten
ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat
HEIDENHAIN-standarditiedoilla. Maarittele sitten polku
tiedostossa TNC.SYS avainsanalla WMAT= (katso
»Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS", sivu 209).

Valttaaksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi
tiedosto WMAT.TAB saanndllisin véliajoin.

Tyokappaleen materiaalin maarittely NC-ohjelmassa

NC-ohjelmassa materiaali valitaan ohjelmanadppéaimellda WMAT
taulukosta WMAT.TAB:

SPEC
FCT
IIHIII
VALINTA
IKKUNA

=y

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

Tybkappaleen materiaalin ohjelmointi: Paina
kayttotavalla Ohjelman tallennus ja editointi
ohjelmanappéinta WMAT.

Taulukon WMAT.TAB esilleotto: Paina
ohjelmanappaintd VALINTAIKKUNA , minka jalkeen
TNC antaa naytolle paallekkaisen ikkunan niilla
materiaaleilla, jotka on tallennettu taulukkoon
WMAT.TAB

Tybkappaleen materiaalin valinta: Siirrd kirkaskentta
nuolindppaimilld haluamasi taulukkomuodon kohdalle
ja vahvista se painamalla ndppéaintd ENT. TNC poimii
tdman materiaalin WMAT-lauseeseen

Dialogin lopetus: Paina nappainta END

Jos muutat ohjelmassa olevaa WMAT-lausetta, TNC
antaa virheilmoituksen. Tarkista, ovatko T-lauseeseen
tallennetut lastuamistiedot viela voimassa.
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KRSIKRYTTO) OHJELMA TAULUKON EDITOINTI

NIMI 7

e Werkz.-Stahl 1.2518
1 14 NiCr 14  Einsatz-Stahl 1.5752
2 142 WU 13 UWerkz.-Stahl 1.2562
3 15 CrNi 6 Einsatz-Stahl 1.5918
a 16 CrMo 4 4 Baustahl 1.7337

s 16 MnCr 5 Einsatz-Stahl 1.7131
5 17 MoV 8 4  Baustahl 1.5405

? 18 CrNi 8  Einsatz-Stahl 1.5920
8 19 Mn 5 Baustahl 1.0482

El 21 MnCr 5§ Werkz.-Stahl 1.2162
10 26 CrMo 4 Baustahl 1.7218

11 28 NiCrMo 4 Baustahl 1.6513

12 30 CrMovV 9  Verg.-Stahl 1.7707
13 30 CrNiMo & Verg.-Stahl 1.8580
14 31 CrMo 12  Nitrier-Stahl 1.8515
15 31 CrMoV 8  Nitrier-Stahl 1.8519
16 32 CrMo 12  Verg.-Stshl 1.7381
17 34 CrAl 6  Nitrier-Stahl 1.8504
18 34 CrAlMo 5 Nitrier-Stahl 1.8507
19 34 CrAlNi 7 Nitrier-Stahl 1.8550
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Tyokalun teramateriaalien taulukko

Teran materiaali maaritellaan 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.

@ Jos muutat standardia materiaalitaulukkoa, se taytyy

kopioida toiseen hakemistoon. Muuten

ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat
HEIDENHAIN-standarditiedoilla. Maarittele sitten polku
tiedostossa TNC.SYS avainsanalla TMAT= (katso
. Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS", sivu 209).

Valttaaksesi tietojen tuhoutumisen varmuuskopioi
tiedosto TMAT.TAB saannollisin valiajoin.

Lastuamistietojen taulukko

TyOkappaleen/tyokalun materiaaliyhdistelmat maaritellaan niihin
liittyvien lastuamistietojen kanssa taulukkoon nimelld .CDT (engl.
cutting data file: Lastuamistietojen taulukko; 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.
I% Jos muutat standardia lastuamistietojen taulukkoa, se
taytyy kopioida toiseen hakemistoon. Muuten
ohjelmistopaivitykseen tekemasi muutokset korvautuvat
HEIDENHAIN-standarditiedoilla (katso
. Konfiguraatiotiedosto TNC.SYS", sivu 209).

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.
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LISAA

POISTA

SEURRAVA

KESIKEVIES) OHJELMA TAULUKON EDITOINTI
NIMI 7
"B

° He_K1S HM beschichtet —
1 HC-P25 HM beschichtet
2 HC-P35 HM beschichtet 5
A 0
a HSSE-CoS HSS + Kobalt (&°D)
5 HSSE-Co8 HSS + Kobalt
5 HSSE-C08-TiN HSS + Kobalt T —
? HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet = i
8 HSSE/TiN TiN-beschichtet u g
9 HT-P15 Cernmet
10 HT-M15 cernet DIAGNOOST
11 HU-K15 HM unbeschichtet .
12 HU-K25 HM unbeschichtet
13 HU-P25 HM unbeschichtet
14 HW-P35 HM unbeschichtet
15 Hartmetall Uollhartmetall
{END1

ALKUUN sTUU [Cizstan ]

LOPPULN ‘ sIVU

RIVL

RIVI

LISTAN

RIVI MUOTO

KHSIKRVITO OHJELMA TAULUKON EDITOINTI
RAAKA-AINE?
" H

° HSSE/TiN 40 2,016 55 2,020 =
1 St 33-1 HSSE/TiCN 40 0,016 55 0,020
2 St 33-1 HC-P25 100 0,200 130 0,250 s [
4 St 37-2 HSSE/TiCN 40 0,016 55 2,020 (D)
5 st 37-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
B8 St 50-2 HSSE/TiN 40 0,018 55 0,020 T [|=—=[}
2 st se-2 HSSE/TicN a0 @018 55 0,020 = ?
8 St 50-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250 ¥ 4
s St Bo-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
10 St 60-2 HSSE/TiCN 40 0,016 55 0,020 DIAGNOOST
11 St 60-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250 === -
12 c1s HSSE-CoS 20 0,040 a5 0,050
13 c 15 HSSE/TiCN 26 0,040 35 0,050
14 c1s HC-P35 70 0,090 100 0,050
15 C 4as HSSE/TiN 26 0,040 35 0,050
16 cas HSSE/TiCN 26 0,090 35 0,050
1?7 C 4as HC-P35 70 0,040 100 0,050
18 c 8o HSSE/TiN 26 0,090 35 0,050
18 Cc 6@ HSSE/TiCN 26 0,040 35 0,050
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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:
Jyrsintdtyokalut F =S - f; -z

Kaikki muut tydkalut: F = S - f

S: Karan kierrosluku

f7: Syottd per hammas

fy: Syottd per kierros

z: Hampaiden lukumaara

Tybkalun materiaali — Sarake TMAT

Lastuamistietotaulukon nimi, jota kdytetdan télle tyokalulle —
Sarake CDT

Tydkalutyyppi, tydkalun materiaali ja lastuamistietotaulukko valitaan
ohjelmanappéaimella (katso , Tydkalutaulukko: Taydentavat
tyOkalutiedot automaattista kierrosluvun/syéttéarvon laskentaa
varten”, sivu 186).

5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Toimenpiteet tyoskentelyssa automaattisella
kierrosluvun/syéttéarvon laskennalla

1

2

Kun ei vield syotetty sisaan: Syota sisaan tydkappaleen materiaali
tiedostoon WMAT.TAB

Kun ei vield sydtetty sisaan: Syota sisaan teran materiaali
tiedostoon TMAT.TAB

Kun ei vielad syotetty sisdan: Syota sisaan tyokalutaulukkoon kaikki
lastuamistietojen laskentaan vaadittavat tyokalukohtaiset tiedot:

Tydkalun sade

Hampaiden lukumaara

Tydkalun tyyppi

Tydkalun teran materiaali

Tydkalua koskeva lastuamistietojen taulukko
Kun ei viela sydtetty sisdan: Syota sisdan lastuamistiedot haluttuun
lastuamistietojen taulukkoon (CDT-Datei)

Kayttotapa Testaus: Aktivoi se tydkalutaulukko, josta TNC:n tulee
poimia tyokalukohtaiset tiedot (tila S)

NC-ohjelmassa: Maarittele tydkappaleen materiaali
ohjelmanappaimen WMAT avulla

NC-ohjelmassa: Kaynnista ohjelmanappédimen avulla karan
kierrosluvun ja syottdarvon automaattinen laskenta TOOL CALL -
lauseessa

206
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Taulukkorakenteen muutos

Lastuamistietojen taulukot ovat TNC:lle nk. ,vapaasti maariteltavia
taulukoita”. Vapaasti maariteltavien taulukoiden muotoa voidaan
muuttaa rakenne-editorilla. Sen lisaksi voit vaihtaa nayttéa
taulukkoesityksen (vakioasetus) ja kaavaesityksen valilla.

% TNC pystyy kasittelemaan enintaan 200 merkkia per rivi ja
enintdan 30 merkkia sarake.

Jos lisaat olemassa olevaan taulukkoon jalkiikateen uuden
sarakkeen, TNC ei siirrd aiemmin sisdansyotettyja arvoja
automaattisesti.

Rakenne-editorin kutsu

Paina ohjelmanéppéintd EDITOI FORMAATTI (2. ohjelmanéppaintaso)
TNC avaa editointi-ikkunan (katso kuvaa), jossa taulukkorakennetta
esitetdan ,,um 90° kierrettyna”. Yksi rivi editointi-ikkunassa
maarittelee yhden sarakkeen kyseisessa taulukossa. Katso
rakennekadskyn merkitys (otsikkorivien maéarittely) viereisesta

taulukosta.

Rakenne-editorin lopetus

Paina ndppéintd END. TNC muuntaa taulukossa valmiiksi
tallennettuna olevat tiedot uuteen muotoon. Ne elementit, joita TNC
el pysty muuntamaan uuteen muotoon, naytetdan merkinnalla #
(esim. jos sarakkeen leveys on pienentynyt).

KASIKAYTTO

OHJELMA TRAULUKON EDITOINTI
RAARKA-ARINE?

° HSSE/TiN
1 St 33-1 HSSE/TiCN
2 St 33-1 HC-P25

3 St 37-2 HSSE-CoS
a St 37-2 HSSE/TicN
s st 37-2 HC-P25

5 St 5e-2 HSSE/TiN
? St 50-2 HSSE/TiCN
8 St 50-2 HC-P25

El St 60-2 HSSE/TiN
10 St Bo-2 HSSE/TiCN
11 St Bo-2 HC-P25

12 c1s HSSE-CoS
13 c1s HSSE/TiCN
14 c1s HC-P35

15 cas HSSE/TiN
16 cas HSSE/TiCN
17 cas HC-P35

18 c 8o HSSE/TiN
18 c 50 HSSE/TiCN

a0
a0
100
20
a0
100
a0
a0
100
a0
a0
100
20
28
70
265
26
70
28
285

0,015
0,018
0,200
0,025
0,016
0,200
0,016
0,015
0,200
0,015
0,018
0,200
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040

55
s5
130
as
55
130
55
55
130
55
s5
130
as
35
100
35
35
100
35
35

0,020
0,020
0,250
0,032
0,020
0,250
0,020
0,020
0,250
0,020
0,020
0,250
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

1 |e= (=

4
=
gl

ORDER

KOPIOT
NYKYINEN
ARVO

LIITA
KOPTOITU
ARVO

FORMAT
EDITOINTI

LIsAA
LOPPUUN
N RIVIA

DIAGNOOST

L1

LOPP

Rakennekasky Merkitys

NR Sarakkeen numero

NAME Sarakekuvaus

TYP N: Numeerinen sisdansyottod
C: Aakkosnumeerinen sisddnsyo6ttd

WIDTH Sarakkeen leveys. Tyypillda N yksinomaan
etumerkki, pilkku ja pilkun jalkeiset merkkipaikat

DEC Pilkun jalkeisten merkkipaikkojen lukumaara
(maks. 4, vaikuttaa vain tyypilla N)

ENGLISH Kieliriippuvaiset dialogit enintdan

(maks. 32 merkkia)

HUNGARIA
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5.5 Tyoskentely lastuamistietojen taulukoilla

Vaihto taulukkoesityksen ja kaavaesityksen

valilla
Kaikki ftaulukof[_ tie_dostotunnuksella .TAB voidaan nayttaa wistkavto  |QHJELMA TAULUKON EDITOINTL
listaesityksena tai kaavaesityksena. NIMI ?
TNC: \WMAT . TAB NAME
. . " e e . .. TERRRIETE B [Baustah1 1.6518
Paina ohjelmanéppaintd KAAVALISTA TNC vaihtaa siihen e e 7 e "8
esitystapaan, jota kyseisella hetkelld ei ndyteta kirkkaana. 5 GEmo
3 15 CrNi 6 s I
. " .. o . . a 16 crMo 4 4 =
Kaavaesityksessa TNC antaa vasemmassa nayttdpuoliskossa listan s emors D
rivinumeroista ja niiden siséllét ensimmaisessa sarakkeessa. ? @Damg g’_'%
9 21 MnCr 5 W 4
Oikeanpuoleisessa nayttdéruudun puoliskossa voit muuttaa tietoja. L —
12 3@ CrMoV 9 1S}

Sita varten paina nappaintad ENT tai osoita hiirella

sisdansyottokenttédan
Tallentaaksesi muutetut tiedot paina nappaintad END tai
ohjelmanappainta TALLENNA
—
(TN !

Peruuttaaksesi tehdyt muutokset paina nappainta DEL tai
ohjelman&ppéintd PERUUTA t \

0

-

LOPETA

o
=

% TNC kohdistaa oikealla puolella olevat sisaansyottokentat
pisimman dialogin vasemman reunan mukaan.
Jos sisaansyottokentta ylittaa suurimman esityskelpoisen
alueen, ikkunan alareunaan ilmestyy vierityspalkki.
Vierityspalkkia voidaan kayttaa hiirella tai
ohjelmanappaimella.
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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 , Taulukkorakenteen muutos”, sivu
207). 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= Tybdkappalemateriaalitaulukon 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\

HEIDENHAIN iTNC 530
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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.

Lisatoiminnot M

TNC:n lisdtoiminnoilla ohjaat

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottda

tyokalun 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 9 on kuvattu ohjelmointitoimenpiteet aliohjelmille ja
ohjelmanosatoistoille.

Ohjelmointi Q-parametreilla

Koneistusohjelmassa lukuarvojen sijasta voidaan kayttaa
Q-parametreja: Q-parametrin lukuarvo osoitetaan toisessa paikassa.
Q-parametrien avulla voidaan my6s 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 10.
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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 koordinaattimaarittelyn: TNC ajaa tytkalua
ohjelmoidun koneistusakselin 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:

N50 GOO X+100 *

N50 Lausenumero
GO00 Ratatoiminto , Suora pikaliikkeelld”
X+100 Loppupisteen koordinaatit

Tydkalu pysyy samoissa Y- ja Z-koordinaateissa ja liikkuu asemaan
X=100. Katso kuvaa ylla oikealla.

Liikkeet paatasoissa

Ohjelmalause sisaltaa kaksi koordinaattimaarittelya: TNC ajaa tyokalua
ohjelmoidussa koneistustasossa.

Esimerkki:

N50 GOO X+70 Y+50 *

Tydkalu pysyy samassa Z-koordinaattiasemassa ja siirtyy XY-tasossa
asemaan X=70, Y=50. Katso kuvaa keskelld oikealla.

Kolmiulotteinen liike

Ohjelmalause siséltédd kolme koordinaattiméarittelya: TNC ajaa
tyOkalun kolmiulotteisesti ohjelmoituun asemaan.

Esimerkki:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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6.2 Ratatoimintojen perusteet

Useamman kuin kolmen koordinaatin maarittely

TNC voi ohjata samanaikaisesti enintdan viittd akselia. Viiden akselin
koneistuksessa liikkuvat samanaikaisesti esimerkiksi kolme lineaarista
akselia ja kaksi kiertoakselia.

Taman tyyppiset koneistusohjelmat tuodaan yleensd CAD-
jarjestelmasta, eika niita voi laatia koneella.

Esimerkki:

N123 GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

@ TNC:n grafiikka ei tue useamman kuin kolmen akselin
liiketta.

Ympyrit ja ympyréankaaret

Ympyraliikkeissa TNC ajaa kahta koneen akselia samanaikaisesti:
Tyodkalu liikkuu tyokappaleen suhteen ympyrankaaren mukaista rataa.
Ympyraliikkeille voidaan maaritellda ympyran keskipiste.

Ympyrankaarien rataliikkeissd ympyra ohjelmoidaan paatasossa:
Paataso maaritelladn tyokalukutsun yhteydessa karan akselin
asetuksen kautta:

Kara-akseli Paataso Ympyran keskipiste
Z (G17) XY, myos l,J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, myos K, I
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, myos J, K
VW, YW, VZ

I% Ympyrat, jotka eivat ole paatason suuntaisia,
ohjelmoidaan myds toiminnolla , Koneistustason kaanto”
(katso ,,KONEISTUSTASO (Tyokierto G80, Ohjelmaoptio
1)", sivu 456) tai Q-parametreilla (katso ,, Periaate ja
toimintokuvaus”, sivu 514).

Kiertosuunta ympyrankaariliikkeissa

Ympyrankaarille ilman tangentiaalista lityntaa toiseen
muotoelementtiin maaritelldan kiertosuunta seuraavilla toiminnoilla:

Kierto myotapaivaan: G02/G12
Kierto vastapaivaan G03/G13

214
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Sadekorjaus

Sadekorjaus on sijoitettava siihen lauseeseen, jossa maaritellddn
ensimmainen muotoelementti. Sddekorjaus ei saa alkaa ympyraradan
lauseessa. Ohjelmoi se etukateen suoran liikkeen lauseessa (katso

. Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaatit”, sivu 220).

Esipaikoitus

Paikoita tyokalu koneistusohjelman alussa niin, etta valtetaan tyokalun
tai tydkappaleen vahingot.

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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don jatto

ajo ja muo

6.3 Muotoon

6.3 Muotoon ajo ja muodon jatto

Lahto- ja loppupiste

Tyokalu ajaa alkupisteesta ensimmaiseen muotopisteeseen.
Alkupisteen vaatimukset:

= Ohjelmoitu ilman sddekorjausta

" Muotoonajo mahdollinen térmaamatta

 Lahelld ensimmaistd muotopistetta

Esimerkki

Kuva ylla oikealla: Jos sijoitat alkupisteen tummanharmaalle alueelle,
niin muoto vahingoittuu ajettaessa ensimmaiseen muotopisteeseen.

Esnsimmainen muotopiste

Tyokalun liike ensimmaiseen muotopisteeseen ohjelmoidaan
sadekorjauksella.

Ajo alkupisteeseen karan akselilla

Ajettaessa alkupisteeseen on tyokalu ajettava karan akselin suunnassa
tyoskentelykorkeudelle. Jos on olemassa térméysvaara, aja karan
akseli erikseen alkupisteeseen.

NC-esimerkkilauseet
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Loppupiste
Vaatimuksen loppupisteen valinnalle:

= Muotoonajo mahdollinen térméaamatta

I Lahella viimeistd muotopistetta

= Muotovahingon eliminointi: Loppupisteen ihanteellinen
sijaintipaikka on viimeisen muotoelementin koneistuksen tyokalun
radan jatkeella.

Esimerkki

Kuva ylla oikealla: Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle,
niin muoto vahingoittuu ajettaessa viimeiseen muotopisteeseen.

Loppupisteesta poistuminen karan akselilla:

Poistuttaessa loppupisteestad ohjelmoidaan karan akseli erikseen.
Katso kuvaa keskellé oikealla.

NC-esimerkkilauseet

Yhteiset ja 1ahto- ja loppupisteet
Yhteiselle 1aht6- ja loppupisteelle ei ohjelmoida lainkaan sadekorjausta.

Muotovahingon eliminointi: Alkupisteen ihanteellinen sijaintipaikka on
tyOkalun ratojen jatkeilla koneistettaessa ensimmainen ja vimeinen
muotolementti.

Esimerkki

Kuva ylla oikealla: Jos sijoitat loppupisteen tummanharmaalle alueelle,
niin muoto vahingoittuu ajettaessa ensimmaiseen muotopisteeseen.
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don jatto

jo ja muo

6.3 Muotoon a

Tangentiaalinen muotoon ajo ja muodon jatto

Koodilla G26 (kuva keskella oikealla) voit ajaa tangentiaalisesti
tyOkappaleeseen ja koodilla 627 (kuva alhaalla oikealla) voit poistua
poistua tangentiaalisesti tyOkappaleesta. Nain valtat jyrsinterien
jattdmat jaljet.

Lahto- ja loppupiste

Lahto- ja loppupisteet sijaitsevat ensimmaisen tai viimeisen

muotopisteen lahella tydkappaleen ulkopuolella ja ohjelmoidaan iiman
sadekorjausta.

Ajo
Maarittele koodiG26 sen lauseen jalkeen, jossa ensimmainen

muotopiste on ohjelmoitu: Taméa on ensimmainen lause
sédekorjauksella G41/G42

Muodon jatto

Maarittele koodiG27 sen lauseen jélkeen, jossa viimeinen
muotopiste on ohjelmoitu: Taméa on viimeinen lause
sadekorjauksella G41/G42

I%_—, Koodien G26 ja G27 sdade on valittava niin, ettd TNC voi
toteuttaa kaarevan tyokalun radan alkupisteen ja
ensimmaisen muotopisteen seka viimeisen muotpisteen
ja loppupisteen valilla.
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NC-esimerkkilauseet
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Aloituspiste
Esnsimmainen muotopiste
Tangentiaalinen muotoonajo sateelld R = 5 mm

Viimeinen muotopiste
Tangentiaalinen muotoonajo sateelld R = 5 mm
Loppupiste

' ja muodon jatto

6.3 Muotoon
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset

koordinaatit

Ratatoimintojen yleiskuvaus

Tyokalun liike Toiminto Tarvittavat sisdansyotot Sivu

Suora syo6ttoliikkeelld GO0 Suoran loppupisteen koordinaatit Sivu 221

Suora pikaliikkeella GO1

Viiste kahden suoran vélissa G24 Viisteen pituus R Sivu 222

- I,JK Ympyrakeskipisteen koordinaatit Sivu 224

Ympyrarata myo6tapaivaan G02 Ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit I, J,  Sivu 225

Ympyrarata vastapaivaan GO3 K tai liséksi kaaren sade R

Ympyrarata vastaten aktiivista kiertosuuntaa GO5 Ympyrankaaren loppupisteen koordinaatit ja Sivu 226
kaaren sade R

Ympyrankaari tangentiaalisella liitynnalla G06 Ympyraradan loppupisteen koordinaatit Sivu 228

edeltdvaan muotoelementtiin

Ympyrankaari tangentiaalisella liitynnalla G25 Nurkan pydristyskaaren sade R Sivu 223

edeltdvaan ja seuraavaan muotoelementtiin
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Suora pikaliikkeella GOO
Suora syottoarvolla GO1F. ..

TNC ajaa tyokalun suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste. Y A

Ohjelmointi 40

1 Suoran loppupisteen koordinaatit R
Mikali tarpeen: ~
Sadekorjaus G40/G41/G42 -—
Syottoarvo F

Lisdtoiminto M
NC-esimerkkilauseet

15

10

@
N\

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 * 10
N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 60

< ¥

20 —*

Hetkellisaseman talteenotto

Voit muodostaa suoran lauseen (GO1-lauseen) myos ndppaimella

L+HETKELLISASEMAN TALLENNUS ":
Aja tyOkalu kasikayttdtavalla siihen asemaan, joka otetaan talteen
Vaihda nayttd ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtavalle
Valitse ohjelmalause, jonka jalkeen lause lisataan

Paina nappéintad ,,HETKELLISASEMAN
TALLENNUS": TNC luo GO1-lauseen hetkellisaseman
koordinaattien avulla

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

@ TNC:n GO1-lauseeseen tallentamien akseleiden
lukumaara asetetaan MOD-toiminnolla (katso ,, MOD-
toiminnon valinta”, sivu 604).
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Viisteen lisdays kahden suoran valiin
Muodon nurkat, jotka ovat kahden suoran leikkauspisteessa, voidaan
varustaa viisteella.

Talléin ohjelmoit ennen G24-lausetta ja sen jalkeen molemmat
koordinaatit siind tasossa, jossa viiste toteutetaan

Sadekorjauksen tulee olla sama ennen G24-lausetta ja sen jalkeen
Viisteen tulee olla toteutuskelpoinen sen hetkisella tydkalulla

Ohjelmointi
C 24 Viisteen patka: Viisteen pituus
Mikali tarpeen:
Syottoarvo F (vaikuttaa vain G24-lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

I:ﬂg_—, Al3 aloita muotoa 624-lauseella.
Viiste suoritetaan vain koneistustasossa.

Muotoon ajoa ei toteuteta viisteen sisaltdvaan
nurkkapisteeseen.

G24-lauseessa ohjelmoitu syottdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa G24-lauseessa. Sen jalkeen on taas ennen
G24-lausetta ohjelmoitu syottdarvo voimassa.
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Nurkan pyoristys G25

Toiminto G25 pyoristdd muodon nurkan.

Tyodkalu likkuu ympyrékaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti seka edeltavaan ettd seuraavaan muotoelementtiin.

Pyoristyssateen tulee olla toteutuskelpoinen kaytettavalla tydkalulla

Ohjelmointi

25 Pyoéristyssade : Ympyrankaaren sade
Mikali tarpeen:
Syéttoarvo F (vaikuttaa vain G25-lauseessa)

NC-esimerkkilauseet

N50 GOl G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

% Seka edeltdvan ettd seuraavan muotoelementin tulee
sisaltéda koordinaatit siinad tasossa, jossa nurkan pyoristys
toteutetaan. Jos koneistat muodon ilman sadekorjausta,
silloin taytyy ohjelmoida koneistustason molemmat
koordinaatit.

Nurkkapisteeseen ei suoriteta muotoon ajoa.

G25-lauseessa ohjelmoitu sydttdarvo vaikuttaa vain
kyseisessa G25-lauseessa. Sen jalkeen on taas ennen
G25-lausetta ohjelmoitu syottdarvo voimassa.

G25-lausetta voidaan kayttda myods pehmean muotoonajon
yhteydessa, katso , Tangentiaalinen muotoon ajo ja
muodon jattd"”, sivu 218.
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyran keskipiste |, J

Toiminnolla G02, GO3 tai GO5 ohjelmoitaville ympyraradoille asetetaan
ympyran keskipiste. Sita varten
sy6ta sisaan ympyrakeskipisteen suorakulmaiset koordinaatit tai
vastaanota viimeksi ohjelmoitu asema G29-koodilla tai
vastaanota koordinaatit hetkellisaseman vastaanottotoiminnolla

Ohjelmointi

I J Syota sisdan ympyrakeskipisteen koordinaatit tai
ottaaksesi talteen viimeksi ohjelmoidun aseman
koordinaatit: syota sisdan G29

NC-esimerkkilauseet

N50 I+25 J+25 *

tai

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Ohjelmarivit N10 ja N11 eivat perustu kuvaan.

Voimassaolo

Ympyrakeskipiste on voimassa niin kauan, kunnes ohjelmoit uuden
ympyrakeskipisteen. Ympyrakeskipisteen voi asettaa myds
lisdakseleille U, V ja W.

Ympyrakeskipisteen I, J inkrementaalinen maarittely

Ympyrakeskipisteelle inkrementaalisesti maaritellyt koordinaatit
perustuvat aina viimeksi ohjelmoituun tydkaluasemaan.

@ Koordinaateilla I ja J merkitdan asema ympyran
keskipisteeksi: Tydkalu ei aja tdhan asemaan.

Ympyrakeskipiste on samalla myds napapiste
napakoordinaatteja varten.

Jos haluat maaritelld yhdensuuntaisakselit napapisteeksi,
paina ensin ASCII-nappaimiston ndppaintd I (J) ja sen
jalkeen vastaavan yhdensuuntaisakselin oranssia
akselindppainta.
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Ympyrarata G02/G03/G05 keskipisteen |, J
ympari

Aseta ensin ympyrakeskipiste I, 3 ennenkuin ohjelmoit ympyraradan.
Ennen ympyrérataa viimeksi ohjelmoitu tydkaluasema on
ympyraradan alkupiste. Y A

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Kiertosuunta /
Myotapaivaan: G02 / X
Vastapaivaan: G03
llman suunnan maérittelya: G05. TNC ajaa ympyraradan viimeksi { ©) - )
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan 1 IJ 1

1 I

Ohjelmointi : :
Tydkalun ajo ympyraradan alkupisteeseen @\i ]

@ { J Syo6téa sisdan ympyréakeskipisteen koordinaatit

3 Syo6ta sisaan ympyrakaaren loppupisteen koordinaatit

Mikali tarpeen:
Syottéarvo F
Lis&dtoiminto M
@ TNC ajaa ympyraliikkeet normaalisti aktiivisessa

koneistustasossa. Jos ohjelmoit ympyroita, jotka eivat
sijaitse aktiivisessa koneistustasossa, esim. G2 Z... X...
tyOkaluakselilla Z ja suoritat pyorinnan samanaikaisesti
taman liikkeen kanssa, talldin TNC ajaa tilaympyraa, siis
yhta ympyraa kolmella akselilla.

NC-esimerkkilauseet
N50 I+25 J+25 *

N60 GOl G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *
Taysiympyra
Ohjelmoi loppupisteelle samat koordinaatit kuin alkupisteelle. A
Y
@ Ympyraliikkeen alku- ja loppupisteen on oltava
ympyraradalla. ~

Maarittelytoleranssi: enintégan 0,016 mm (valitaan
koneparametrilla MP7431)

.CC

Pienin mahdollinen ympyrankaari, jonka TNC voi liikkua: 25=J
0.0016 pm
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6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

Ympyrarata G02/G03/G05 maaritellylla sateella

Tyokalu liikkuu ympyrérataa, jonka séde on R.

Kiertosuunta
Myodtépaivaan: G02
Vastapaivaan: G03

[lman suunnan maérittelya: G05. TNC ajaa ympyraradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan

Ohjelmointi
[G 3 Syo6té sisaan ympyréakaaren loppupisteen koordinaatit

Sade R
Huomautus: Etumerkki maarad ympyrakaaren
suuruuden!

Mikali tarpeen:
Syottoéarvo F
Lisatoiminto M

Taysiympyra
Taysiympyrélle ohjelmoidaan kaksi CR-lausetta perajalkeen:

Ensimmaisen puolikaaren loppupiste on toisen alkupiste.
Toisen puolikaaren loppupiste on ensimmaisen alkupiste.
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Keskipistekulma CCA ja ympyrakaaren sade 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 G02 (sddekorjauksella G41)
Kovera: Kiertosuunta G03 (sddekorjauksella G41)

NC-esimerkkilauseet

ai

—+

ai

—+

6.4 Rataliikkeet - suoraku‘aiset 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 G06 tangentiaalisella liitynnalla

Tyokalu liikkuu ympyrékaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti sitd ennen ohjelmoituun muotoelementtiin.

Liityntd on tangentiaalinen, jos muotoelementtien leikkauspisteessa
ei ole taitetta tai nurkkaa, siis muotoelementit yhtyvat toisiinsa.

Muotoelementti, johon ympyrakaari liittyy tangentiaalisesti,
ohjelmoidaan suoraan ennen G06-lausetta. Sita varten tarvitaan
vahintdan kaksi paikoituslausetta

Ohjelmointi
C 6 Syo6té sisaan ympyréakaaren loppupisteen koordinaatit
Mikali tarpeen:
Syottoéarvo F
Lisatoiminto M
NC-esimerkkilauseet

N70 GOl G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

G01 Y+0 *

@ G06-lauseen ja edeltavan muotoelementin tulee
molempien sisaltéd koordinaatit siina tasossa, jossa
ympyrakaari toteutetaan!
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20

5 95

Aihion maéarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tydkalun maérittely ohjelmassa

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen sybttdarvolla F = 1000 mm/min
Muotoonajo pisteeseen 1, sddekorjauksen G41 aktivointi
Tangentiaalinen muotoonajo

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
Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus

Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu

6.4 Rataliikkeet - suorakuiaiset koordinaati
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6.4 Rataliikkeet - suorakuliset koordinaati

N

Aihion maarittely koneistuksen graafista simulointia varten

Tyokalun maarittely ohjelmassa

Tyokalukutsu karan akselilla ja kierrosluvulla

Tyokalun irtiajo karan akselilla pikaliikkeella

Tydkalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen syo6ttéarvolla F = 1000 mm/min
Muotoonajo pisteeseen 1, sddekorjauksen G41 aktivointi
Tangentiaalinen muotoonajo

Piste 2: Nurkan 2 ensimmainen suora

Pyoristys séteelld R = 10 mm, Sy6ttéarvo: 150 mm/min
Ajo pisteeseen 3: Ympyran alkupiste

Ajo pisteeseen 4: Ympyran loppupiste G02-lauseella, sdde 30 mm
Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 7: Ympyran loppupiste, ympyrankaari
tangentiaalisella

litynnalld pisteeseen 6, TNC laskee itse sédteen
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N170 GO1 X+5 * Ajo viimeiseen muotopisteeseen 1

N180 G27 R5 F500 * Muodon jatté ympyrarataa tangentiaalisella litynnalla
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
N200 GOO Z+250 M2 * Tyokalun irtiajo tydkaluakselilla, ohjelman loppu

N99999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Rataliikkeet - suorakulmaiset koordinaati

HEIDENHAIN TNC iTNC 530 231 @



6.4 Rataliikkeet - suorakuliset koordinaati

-< |

N

32

Aihion maéarittely

Tyokalun maéarittely

Tyo6kalukutsu

Tyokalun irtiajo

Ympyrakeskipisteen maarittely

Tyokalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Ajo kaaren alkupisteeseen, sadekorjaus G41
Tangentiaalinen muotoonajo

Ajo ympyran loppupisteeseen (=ymp. alkupiste)
Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Tyokalun irtiajo tyokaluakselilla, ohjelman loppu
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6.5 Rataliikkeet -
polaarikoordinaatit
(napakoordinaatit)

Ratatoimintojen yleiskuvaus
polaarikoordinaateilla
Polaarikoordinaateilla asetetaan paikoitusasema kulman H ja

etaisyyden R avulla maaritellyn napapisteen I, J suhteen (katso
.Napapisteen ja kulmaperusakselin asetus”, sivu 106).

Polaarikoordinaattien kayttd on hyddyllinen:

paikoituksissa ympyrakaarelle
tyOkappaleen piirustuksen kulmamitoituksilla, esim. reikdympyréat

Tyoékalun liike Toiminto Tarvittavat sisdansyotot Sivu
Suora syottoliikkeella G10 Polaarisade, Suoran loppupisteen Sivu 234
Suora pikaliikkeelld G11 polaarikulma
Ympyrarata myotapéaivaan G12 Ympyrankaaren loppupisteen polaarikulma Sivu 234
Ympyrarata vastapaivaan G13
Ympyréarata vastaten aktiivista kiertosuuntaa G15 Ympyrénkaaren loppupisteen polaarikulma Sivu 234
Ympyrankaari tangentiaalisella litynnalla G16 Polaarisade, Ympyran loppupisteen Sivu 235
edeltdvaan muotoelementtiin polaarikulma
Polaarikoordinaattien lahtopiste: Napa |, J
Napapiste 1, J voidaan asettaa missa tahansa koneistusohjelman
kohdassa ennen paikoitusaseman maarittelya polaarikoordinaateilla. v A
Napapiste asetetaan kuten ympyrakeskipisteen ohjelmoinnissa.
Ohjelmointi
@ J Sy06té sisddn napapisteen suorakulmaiset koordinaatit
tai
ottaaksesi talteen viimeksi ohjelmoidun aseman
koordinaatit: sy6ta sisdan 629. Méaérittele napapiste Y=J D
ennen polaaristen koordinaattien ohjelmointia.
Maarittele napapiste vain suorakulmaisessa
koordinaatistossa. Napapiste on voimassa niin kauan,
kunnes uusi napapiste maaritellaan. R\ -
NC-esimerkkilauseet X

X=l

N120 I+45 J+45 *

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Suora pikaliikkeella G10
Suora syottoarvolla G11F. . ..

Tyo6kalu ajetaan suoraviivaisesti hetkellisasemasta suoran
loppupisteeseen. Alkupiste on edellisen lauseen loppupiste.

Ohjelmointi

G 11 Polaarikoordinaattisade R: Sy6té siséan suoran
loppupisteen koordinaatit napapisteeseen |, J

Polaarikoordinaattikulma H: Suoran loppupisteen
kulma-asema valilla —360° ja +360°

Osoitteen H etumerkki maaraytyy kulmaperusakselin mukaan:

Kulmaperusakselin kulma osoitteen R suhteen vastapéivainen: H >0

Kulmaperusakselin kulma osoitteen R suhteen mydtapéaivainen:
H<0

NC-esimerkkilauseet

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Ympyrarata G12/G13/G15 napapisteen |, J
ympari

Polaarikoordinaattisade R on samalla ympyrakaaren sade. Osoitteen R
asetus perustuu alkupisteen etdisyyteen napapisteesta I, J. Viimeksi

ohjelmoitu tyékaluasema ennen G12-, G13- tai G15-lausetta on
ympyraradan alkupiste.

Kiertosuunta
Myotapaivaan: G12
Vastapaivaan: 613
[lman suunnan maérittelya: G15. TNC ajaa ympyraradan viimeksi
ohjelmoidun kiertosuunnan mukaan
Ohjelmointi

G 13 Polaarikoordinaattikulma H: Ympyraradan
loppupisteen kulma-asema valilla =5400° ja +5400°

NC-esimerkkilauseet

N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Ympyrarata G16 tangentiaalisella liitynnalla

Tyodkalu likkuu ympyrédkaaren mukaista rataa, joka liittyy
tangentiaalisesti edeltdvaan muotoelementtiin. v

Ohjelmointi p—r——

16 Polaarikoordinaattisade R: Ympyrankaaren {1‘/ \
loppupisteen koordinaatit napapisteeseen I, J . ¢

Polaarikoordinaattikulma H: Ympyraradan
loppupisteen kulma-asema

NC-esimerkkilauseet 85=1 &

N120 1+40 J+35 *
N130 GOL GA42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 * e
N160 GOL Y+0 *

@ Napapiste ei ole muotokaaren keskipiste!

Kierukkalinja (ruuvikierre)

Kierukkarata siséaltaa paallekkaisia ympyréaratoja ja niiden suhteen
kohtisuoran suoraviivaisen lilkkkeen. Ympyrarata ohjelmoidaan
paatasossa.

Kierukkaradan rataliikkeet voidaan ohjelmoida vain
polaarikoordinaateissa.

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Kaytto
Suurihalkaisijaiset sisa- ja ulkokierteet
Voitelu-urat

Kierukkaradan laskenta

Ohjelmoinnissa on maériteltava inkrementaalinen kokonaiskulma,
jonka verran tyokalu liikkuu kierukkarataa ja kierukkaliikkeen
kokonaiskorkeus.

Jyrsintdsuunnan laskennassa alhaalta ylos patee seuraavaa:

Kierteiden lukumaéara n Kierteiden maaré + yliajoliike
kierteen alussa ja lopussa

Kokonaiskorkeus h Nousu P x Kierteiden lukumaara n
Inkrementaalinen Kierteiden lukumaara x 360° +
Kokonaiskulma H Aloituskierteen
kulma + Lopetuskierteen kulma
Alkukoordinaatti Z Nousu P x (Kierremaara + Aloituskierteen
kulma)
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)

Kierukkaradan muoto

Taulukko esittda tyoskentelysuunnan, kiertosuunnan ja
sadekorjauksen keskindisia riippuvuuksia tietyissa ratamuodoissa.

Sisakierre Tyoskentelysuunta Kiertosuunta Sadekorjaus

oikeakatinen 7+ G13 G41
vasenkatinen  Z+ G12 G42
oikeakatinen /- G12 G42
vasenkatinen  Z- G13 G41
Ulkokierre

oikeakatinen Z+ G13 G42
vasenkatinen  Z+ G12 G41
oikeakatinen /- G12 G41
vasenkatinen  Z- G13 G42

Kierukkaradan ohjelmointi

% Maérittele kiertosuunta ja inkrementaalinen
kokonaiskulma G91 H samalla etumerkilld, muuten tydkalu
voi liikkua vaaraa rataa.

Kokonaiskulmalle G91 H voidaan sy6ttaa arvo %
—5400° ... +5400°. Jos kierteessa on enemman
kuin 15 kierrosta, niin ohjelmoi silloin kierukkalinja
ohjelmaosatoistona

(katso ,,Ohjelmanosatoistot”, sivu 500) 25

G 12 Polaarikoordinaattikulma H: Sy6ta sisaan
inkrementaalinen kokonaiskulma, jonka verran tyokalu
likkuu kierukkaradalla. Kulman maarittelyn jalkeen
valitse ty6kaluakseli akselivalintanappaimella.

Syota sisdan kierukkaradan inkrementaalinen korkeus
Syota sisdédn sadekorjaus G41/G42 taulukon mukaan
NC-esimerkkilauseet: Kierrereikd M6 x 1 mm 5 kierteella

N120 I+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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5 50 100

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Napakoordinaattien peruspisteen maarittely
Tyokalun irtiajo

Tydkalun esipaikoitus

Ajo koneistussyvyyteen

Muotoonajo pisteeseen 1

Muotoonajo pisteeseen 1

Ajo pisteeseen 2

Ajo pisteeseen 3

Ajo pisteeseen 4

Ajo pisteeseen 5

Ajo pisteeseen 6

Ajo pisteeseen 1

Tangentiaalinen irtiajo

Irtiajo koneistustasossa, sadekorjauksen peruutus
Irtiajo karan akselilla, Ohjelman loppu
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6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaat!apakoordinaatit)
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M64 x 1,5
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Aihion maéarittely

Tyokalun maéarittely

Tyo6kalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokalun esipaikoitus

Viimeksi ohjelmoidun aseman talteenotto napapisteeksi
Ajo koneistussyvyyteen

Ajo ensimmaiseen muotopisteeseen
Liitynta

Kierukkaliike

Tangentiaalinen irtiajo

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Tangentiaalinen muotoonajo
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N110 G98 L1 * Ohjelmanosatoiston alku
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Maarittele nousu suoraan inkrementaalisena Z-arvona
N130 L1,24 * Toistojen lukumaara (Kierteet)

N99999999 %HELIX G71 *

6.5 Rataliikkeet - polaarikoordinaatit (napakoordinaatit)
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6.6 Muoto-ohjelmien luonti DXF-tiedoista (Ohjelmaoptio)

6.6 Muoto-ohjelmien luonti
DXF-tiedoista (Ohjelmaoptio)

Kayttd

Halutessasi voit suoraan TNC:ssa avata CAD-jarjestelméssa luodun
DXF-tiedoston, josta voit imuroida muotoja ja tallentaa ne
selvakieliohjelmiksi tai pistetiedostoiksi. Talla tavoin muodostettuja
selvakieliohjelmia voidaan kasitella myds vanhemmissa TNC-
ohjauksissa, koska ne sisaltavat vain muoto-ohjelmia L- ja CC-/CP-
lauseita.

Kun kasittelet DXF-tiedostoja ohjelman tallennuksen ja muokkauksen
kayttdtavalla, TNC luo muoto-ohjelmat tiedostotunnuksella .H. Kun
kasittelet DXF-tiedostoja smarT.NC-kadyttdtavalla, TNC luo muoto-
ohjelmat tiedostotunnuksella . HC.

@ Kasiteltavat DXF-tiedostot on tallennettava TNC:n
kiintolevylle.

Huomioi ennen TNC:hen lukemista, etta DXF-tiedostonimi
ei siséalla tyhjia merkkeja tai kiellettyja erikoismerkkeja
(katso , Tiedostojen nimet” sivulla 110).

Avattavan DXF-tiedoston tulee sisaltaa vahintaan yksi
kerros.

TNC tukee yleisimmin kaytettavaa DXF-formaattia R12
(vastaa samaa kuin AC1009).

Muodon elementeiksi on valittavissa seuraavat DXF-
elementit:

LINE (Suora)
CIRCLE (Taysiympyra)
ARC (Osaympyra)
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DXF-tiedoston avaaminen

8

PGM

8
g

VALITSE

e

TYVPPT

z
D
2
S

B

a

g D

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapa
Valitse tiedostonhallinta

Valitse osoitettavien tiedostotyyppien valinnan
ohjelmanappainvalikko: Paina ohjelmanppéinta
VALITSE TYYPPI

Ota naytolle kaikki DXF-tiedostot: Paina
ohjelmanappainta OSOITA DXF

Valitse hakemisto, johon DXF-tiedosto on tallennettu

Valitse haluamasi DXF-tiedosto, vahvista ENT-
nappaimella: TNC kdynnistdd DXF-muuntimen ja
esittda nayttoruudulla DXF-tiedoston sisaltda.
Vasemmassa ikkunassa TNC nayttaa tasoja (Layer),
oikeassa ikkunassa piirustusta
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6.6 Muoto-ohjelmien luonti DXF-tiedoista (Ohjelmaoptio)

Perusasetukset

Kolmannessa ohjelmanéappéinpalkissa on kaytettavissa erilaisia

asetusmahdollisuuksia:

Asetus

Ohjelmanappain

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

Viivaimen nayttd/ei nayttda: TNC ndyttaa
piirustuksen vasemmassa reunassa ja
ylareunassa mittaviivaimia. Mittaviivaimen
aseteikolla naytettavat arvot perustuvat
piirustuksen nollapisteeseen.

VIIVAIMET
ez [on

Tilarivin nayttd/ei ndyttda: Piirustuksen
alareunassa TNC nayttaa tilarivia. Tilarivilla on
kaytettavissa seuraavat tiedot:

Aktiivinen mittayksikkd (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

TNC:N. ..

onsoft |Laver

®

NURB_K

| NURB_S T

] 1

=

-

!

Ll (o
gl

DIAGNOOST

L L

Mittayksikkd mm/tuuma: Aseta paalle DXF-
tiedoston mittayksikko. Tassa mittayksikossa
TNC my0s tulostaa muoto-ohjelman

MITTA-
YKSIKKS

[MM]  INCH

Toleranssin asetus. 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
TOLERANSSIT

Erottelutarkkuuden asetus. 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 mittayksikoélla MM)

ASETA
RESOLUUTIO

=y

Huomaa, ettda mittayksikon asetuksen on oltava oikein,
koska DXF-tiedosto ei sisalla mitdan tahan liittyvaa tietoa.

Jos haluat luoda ohjelmia vanhemmille TNC-ohjauksille,

tulee erottelutarkkuus rajoittaa kolmeen pilkun jalkeiseen
merkkipaikkaan. Lisaksi on poistettava kommentit, jotka
DXF-muunnin tulostaa mukana muoto-ohjelmassa.

242

16
Fifi__-107.5142 146.5327
VIIUAIMET il CEsL- ASETA ASETA
RIVI VKSTKKO
er [on] |gg [ IncH | TOLERANSST| RESOLUUTIO

LOPP

6 Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi



Kerroksen asetttaminen

Yleensa DXF-tiedostot kasittavat useampia kerroksia (Layer), joiden
avulla suunnittelija jarjestelee piirustuksensa. Kerrosmenetelman
avulla suunnittelija ryhmittelee erityyppiset elementit, esim.
varsinaiset tyOkappaleen muodot, apu- ja rakenneviivat, viivoitukset

ja tekstit.

Jotta muodon valinnassa nayttéruudulle tulisi mahdollisimman véhéan
paallekkaista informaatiota, voit piilottaa kaikki DXF-tiedostossa olevat
paallekkaiset kerrokset.

o=y

ASETA
KERROS

Kasiteltavan DXF-tiedoston tulee sisaltad vahintaan yksi
kerros.

Voit valita muodon my®és silloin, kun suunnittelija on
tallentanut sen useampiin kerroksiin.

Ellei ole vield aktivoitu, valitse kerroksen asetuksen
kayttotapa: TNC nayttdd 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 esiinottaminen: Valitse haluamasi kerros
hiiren vasemmalla ndppaimella ja ota se esiin
osoittamalla ohjausruutuun

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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6.6 Muoto-ohjelmien luonti DXF-tiedoista (Ohjelmaoptio)

Peruspisteen maarittely

DXF-tiedoston piirustuksen nollapiste ei aina sijaitse sellaisessa KASTKAVTTO ‘OHJELMOINTI JA EDITOINTI
kohdassa, etté sitéd voisi suoraan kayttaa tydkappaleen nollapisteena.
Siksi TNC:ssa on toiminto, jonka avulla piirustuksen nollapiste voidaan

TNC:N. ..

siirtaa jarkevaan paikkaan yksinkertaisesti osoittamalla elementtia. %
Peruspiste voidaan maéritella seuraaviin kohtiin: : L%
Suoran alku- tai loppupisteeseen tai keskelle ,é_%

Ympyrankaaren alku- tai loppupisteeseen
Kvadrantin littymakohtaan tai tdysiympyran keskelle
Seuraaviin leikkauspisteisiin:
suora — suora, myos silloin kun leikkauspiste on kyseisten suorien

DIAGNOOST

]

jatkeella i
suora — ympyrankaari

o . asera || PSETA umirse | varrse | PERWIA | TaLLewa
suora — taysiympyréa G | moro | ms=a | eewenrir | eewenrir LERR

Ympyré — Ympyra (ei vélia, onko osa- vai tdysympyra)

@ Jotta peruspiste voitaisiin maaritella, on kaytettava joko
TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-liitdnnalla
yhteenliitettya hiirta.

Voit myds vield muuttaa peruspistetta, kun muoto on jo
valmiiksi valittu. TNC laskee todelliset muototiedot vasta,
kun tallennat valitun muodon muoto-ohjelmaan.
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Peruspisteen valitseminen yksittaiselle elementille

ASETA
REFER.

@

Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdtapa

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella elementtia,
jonka kohdalle haluat asettaa peruspisteen.

TNC merkitsee tahdelld ne valittavissa olevat
peruspisteiden paikat, jotka sijaitsevat valitulla
elementilla

Napsauta sita tahted, jonka haluat valita
peruspisteeksi: TNC asettaa peruspisteen symbolin
valittuun kohtaan. Kayta tarvittaessa
zoomaustoimintoa, jos valittu elementti on lilan pieni

Peruspisteen valitseminen kahden elementin leikkauspisteeseen

ASETA
REFER.
@

Valitse peruspisteen maarittelyn kayttdtapa

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella ensimmaista
elementtia (suora, tadysiympyréa tai ympyrankaari):
TNC merkitsee tahdellé ne valittavissa olevat
peruspisteiden paikat, jotka sijaitsevat valitulla
elementilla

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toista
elementtia (suora, tadysiympyréa tai ympyrankaari):
TNC asettaa peruspisteen symbolin
leikkauspisteeseen

TNC laskee toisen elementin leikkauspisteen myds silloin,
kun se sijaitsee elementin jatkeella.

Jos TNC laskee useampia mahdollisia leikkauspisteita,
ohjaus valitsee leikkauspisteeksi sen, mika on lahimpéana
toiseen elementtiin tehtya hiiren napsautuskohtaa.

Jos TNC ei pysty laskemaan yhtaan leikkauspistetta,
ohjaus kumoaa jo valmiiksi merkityn elementin.

HEIDENHAIN TNC iTNC 530
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6.6 Muoto-ohjelmien luonti DXF-tiedoista (Ohjelmaoptio)

Muodon valinta ja tallennus

&

VALITSE
MUOTO

246

Jotta peruspiste voitaisiin maaritella, on kaytettava joko
TNC-nappaimiston kosketusmattoa tai USB-liitdnnalla
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 tiiviisti Iahekkain toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa.

Valitse muodon valinnan kayttdtapa: TNC piilottaa
vasemmassa ikkunassa ndytetyn kerroksen ja oikea
ikkuna on aktiivinen muodon valintaa varten

Muotoelementin valinta: Napsauta hiiren vasemmalla
painikkeella haluamaasi muotoelementtiin. TNC
esittaa valittua muotoelementtia sinisella varilla.
Samalla TNC nayttaa valittua elementtia symbolilla
(ympyra tai suora) vasemmassa ikkunassa

Seuraavan 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 niita vihreélla varilla. Kun napsautat
viimeista vihreda elementtia, tulet ndin
vastaanottaneeksi kaikki muoto-ohjelman elementit.
Vasemmassa ikkunassa TNC esittaa kaikkia
valittavissa olevia muotoelementteja. Edelleen
vihrealld merkityt elementit TNC nayttaa ilman
hakasta sarakkeessa NC. Naité elementteja ei
tulosteta muoto-ohjelmaan tallennuksen yhteydessa

Tarvittaessa voit peruuttaa jo valmiiksi tehdyt valinnat
napsauttamalla uudelleen elementtia
oikeanpuoleisessa ikkunassa, kun pidat samalla
CTRL-ndppainta painettuna

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

TNC : \DUMPPGMN\CAP . DXF

ne 1o Elenent |-
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TALLEWNA Valittujen muotoelementtien tallennus

e enentzr selvakieliohjelmaan: TNC nayttda ponnahdusikkunaa,
johon voidaan sy6ttaa haluttu tiedostonimi.
Perusasetus: DXF-tiedoston nimi. Jos nimi sisaltaa
DXF-liitteita tai tyhjia paikkoja, TNC korvaa ndma

kohdat alleviivausmerkilla.

Sisddnsyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman siihen hakemistoon, johon my6s DXF-
tiedosto on tallennettu

PERULTA Jos haluat valita vield liséd muotoja: Paina
VALITUT

ELenenTIT ohjelmanappéaintd KUMOA VALITUT ELEMENTIT ja
valitse seuraava muoto edella kuvatulla tavalla

I% TNC tulostaa myds aihion maarittelyn (BLK FORM) muoto-
ohjelman mukana.

TNC tallentaa vain elementteja, jotka on myos todellisesti
valittu (sinisellda merkityt elementit), siis pukkimerkilla
vasemmassa ikkunassa.

Muotoelementtien ositus, pidennys ja lyhennys

Jos valittavat muotoelementit tyssaavat paittain toisiaan vasten, taytyy OHJELMOINTI JA EDITOINTI
vastaava muotoelementti ensin osittaa. Tama toiminto on
automaattisesti kaytettévissa, jos olet muodon valinnan kayttétavalla. Bl e

[ N | F S S-S S Y S|

Toimi sen jalkeen seuraavasti:

Paittain tyssadva muotoelementti valitaan, se siis tulee merkityksi
sinisella

Napsauta ositettavaa muotoelementtia: TNC nayttaa leikauspistetta
tahtiympyrélla ja valittavissa olevia loppupisteita pelkalla tahdella

Pidd CTRL-nappainta painettuna ja napsauta samalla
leikkauspisteeseen: TNC osittaa leikkauspisteessa olevan
muotoelementin ja piilottaa taas pisteet. Tarvittaessa TNC pidentaa
tai lyhentéa paittain tyssadvaa muotoelementtia molempien
elementtien leikkauspisteeseen saakka

Napsauta uudelleen ositettua muotoelementtid: TNC antaa KERROS
uudelleen esille leikkaus- ja loppupisteet

Napsauta haluamaasi loppupistettd: TNC merkitsee nyt ositetun
elementin siniseksi

Valitse seuraava muotoelementti

888 88

0] -
[N ©.2500 Z.4341 open contour

ASETA s || wmsmes PERUUTA | TALLENNA
REFER. vALITUT VALITUT
€ GO GE=E ELEMENTIT | ELEMENTIT

@ Jos pidennettavéa/lyhennettava muotoelementti on suora,
TNC pidentaé/lyhentda muotoelementin lineaarisesti:
Jos pidennettavé/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.
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6.6 Muoto-ohjelmien luonti DXF-tiedoista (Ohjelmaoptio)

Koneistusasemien valinta ja tallennus

@ Jotta koneistusasemat voitaisiin maaritella, on kaytettava
joko TNC-nadppaimiston kosketusmattoa tai USB-liitannalla
yhteenliitettya hiirta.

Jos valittavat asemat ovat hyvin lahella toisiaan, kayta
zoomaustoimintoa

Valitse koneistusaseman valinnan kayttotapa: TNC
FEEE) piilottaa vasemmassa ikkunassa naytetyn kerroksen
ja oikea ikkuna on aktiivinen aseman valintaa varten

Koneistusaseman valinta: Napsauta hiiren vasemmalla
painikkeella haluamaasi elementtiin. TNC merkitsee
tédhdella ne valittavissa olevat koneistusasemat, jotka
sijaitsevat valitulla elementilla Napsauta yhtéa tahdista:
TNC ottaa valitun aseman vasempaan ikkunaan
(pistesymbolin naytto)

Jos haluat maéarittéd koneistusaseman leikkaamalla
toisen elementin, napsauta ensimmaiseen
elementtiin hiiren vasemmanpuoleisella painikkeella.
TNC nayttaa valittavissa olevat koneistusasemat
tahdella

Napsauta hiiren vasemmalla painikkeella toista
elementtiad (suora, tdysiympyra tai ympyrankaari):
TNC ottaa elementtien leikkauspisteen vasempaan
ikkunaan (pistesymbolin naytto)

TeLane Valitun koneistusaseman tallennus pistetiedostoon:
eLemenTIT TNC nayttaa ponnahdusikkunaa, johon voidaan
syOttaa haluttu tiedostonimi. Perusasetus: DXF-

tiedoston nimi. Jos nimi sisaltaa DXF-liitteita tai tyhjia

paikkoja, TNC korvaa ndma kohdat alleviivausmerkilla.

Sisaansyoton vahvistus: TNC tallentaa muoto-
ohjelman siihen hakemistoon, johon myos DXF-
tiedosto on tallennettu

perTa Jos haluat valita viela muita koneistusasemia
ELenenTaT tallentaaksesi ne toiseen tiedostoon: Paina
ohjelmanappaintd KUMOA VALITUT ELEMENTIT

ja tee valinta edella kuvatulla tavalla

ENT

248

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

TNC:N. .

Id nt

DXF

Ed

R Cmi ==

=0
ol —

DIAGNOOST

[T

ASETA
KERROS

ASETA
REFER.
@

VALITSE
MUOTO

LOPP

vaLzTsE  PERUUTA | TALLENNA
VALITUT vALITUT
=G ELEMENTIT | ELEMENTIT

6 Ohjelmointi: Muotojen ohjelmointi



Zoomaustoiminto

Jotta muodon tai pisteen valinnan yhteydessa voitaisiin helposti
havaita pienetkin yksityiskohdat, TNC mahdollistaa kaytannollisen

zoomaustoiminnon kayttdmisen.

Toiminto

Ohjelmanéappain

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

Tybdkappaleen suurentaminen. TNC tekee
suurennuksen periaatteessa niin, etta
kulloinkin esitettavan nayttoalueen keskikohta
suurenee. Tarvittaessa voit asemoida
piirustuksen niin, etta haluamasi yksityiskohta
tulee nakyviin ohjelmanappaimen
painalluksen jalkeen.

B

Tyokappaleen pienentdminen

TNC:N. ..

E

@

L3l | -l
|
ol

DIAGNOOST

LM

Tybkappaleen nayttd alkuperaisessa koossa.

Zoomausalueen siirto ylospain

Zoomausalueen siirto alaspain

Zoomausalueen siirto vasemmalle

Zoomausalueen siirto oikealle

IEEEEE

@ Jos kaytdssasi on kiekolla varustettu hiiri, voit pienentaa
tai suurentaa nakymaa kiekkoa kiertamalla.
Kokomuutoksen keskipiste on siina kohdassa, jossa hiiren

osoitin on silld hetkella.
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7.1 Lisatoiminnot M ja koodin G38
sisaansyotto

Perusteet

TNC:n lisdtoiminnoilla — kutsutaan myos M-toiminnoiksi — ohjataan

ohjelmanajoa, esim. ohjelmanajon keskeytyksia

koneen toimintoja, kuten karan pyorintaa ja jadhdytysnesteen
syottda
tyOkalun ratakayttaytymista

@ Koneen valmistaja voi vapauttaa kayttéon myos muita
lisdtoimintoja, joita ei ole kuvattu tassa kasikirjassa. Katso
koneen kayttdohjekirjaa

Voit maaritelld paikoituslauseen lopussa enintdan kaksi M-lisdtoimintoa
tai voit syottaa ne sisdan myos erillisesséa lauseessa TNC nayttaa
télldin dialogia: Lisatoiminto M ?

Yleensa dialogissa maaritelladn vain lisdtoiminnon numero. Joidenkin

lisdtoimintojen kohdalla dialogia jatketaan, jotta voit maaritella sille
parametrin.

Kasikayton ja elektronisen kasipyorakayton kayttdtavoilla lisdtoiminto
maaritelldan ohjelmanappaimen M avulla.

Huomaa, ettd jotkut lisdtoiminnot tulevat voimaan
paikoituslauseen alussa ja toiset lopussa riippuen siita,
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 sisadnsyotto STOP-lauseessa

Ohjelmoitu pysaytyslause STOP keskeyttaa ohjelmanajon tai ohjelman
testauksen, esim. tyokalun tarkastamista varten. STOP-lauseessa voit
ohjelmoida myds lisdtoiminnon M:

Ohjelmanajon keskeytyksen ohjelmointi: Paina
nappainta STOP

Syo6téa sisdan lisdtoiminto M
NC-esimerkkilauseet

87 G38 M6
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7.2 Lisatoiminnot ohjelmanajon
valvontaa, karaa ja jaahdytysta
varten

Yleiskuvaus

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa
MO0 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jaéhdytys POIS
MO1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS
MO02 Ohjelmanajo SEIS
Kara SEIS
Jashdytys POIS
Paluu lauseeseen 1
Tilanaytdn poisto (riippuu
koneparametrista 7300)
MO03  Kara PAALLE mydtapaivéan
MO04  Kara PAALLE vastapéivaan
MO05 Kara SEIS
MO06 Tyodkalunvaihto
Kara SEIS
Ohjelmanajo SEIS (riippuu
koneparametrista 7440)
MO8  Jaahdytys PAALLE
M09  Jashdytys POIS
M13  Karan PAALLE my8tapaivaan
Jashdytys PAALLE
M14 Kara PAALLE vastapaivaan
Jaahdytys paélle
M30 kuten M02
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hdytysta varten

ja jaa

Ivontaa, karaa

jon va

t ohjelmana

Iminno

7.2 Lisato

~ @



aarittelyja varten

im

inaatti

t koord

atoiminno

Isa

73L

7.3 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 78.

Olosuhde toiminnolla M91 - Koneen nollapiste

Jos paikoituslauseiden koordinaatit tulee perustaa koneen
nollapisteen suhteen, niin maarittele naissa lauseissa M91.

@ Kun ohjelmoit inkrementaalisia koordinaatteja M91-
lauseessa, talldin koordinaatit perustuvat viimeksi
ohjelmoituun M91-asemaan. Jos aktiivisessa M91-
ohjelmassa ei ole ohjelmoitu M91-asemaa, niin
koordinaatit perustuvat voimassaolevaan tyokaluasemaan.

TNC nayttaa koordinaattiarvot koneen nollapisteen suhteen. Tilan
naytolld koordinaattien nayttd vaihtuu asetukseen REF, katso
, Tilanaytot"”, sivu b1.
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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 enda
anna kasikayttotavalla ndytolle ohjelmanappaintd ASETA
PERUSPISTE.

Oikealla oleva kuva esittaa koordinaatistoa koneen ja tytkappaleen
nollapisteella.

M91/M92 ohjelman testauksen kayttotavalla

Jotta M91/M92-liikkeité voitaisiin myds simuloida graafisesti, taytyy
sita varten aktivoida tydskentelyalueen valvonta ja maaritella aihion
nayttd asetetun peruspisteen suhteen, katso , Aihion esitys
tyoskentelytilassa”, sivu 624.
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Viimeksi asetetun peruspisteen aktivointi: 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.

Ajo kdantamattoman koordinaatiston
paikoitusasemiin kdannetyn koneistustason
yhteydessa: M130

Vakiomenettely kddannetylla koneistustasolla

TNC perustaa paikoituslauseiden koordinaatit kddnnettyyn
koordinaatistoon.

Menettely koodilla M130
Vaikka koneistustason kaanto on voimassa, TNC perustaa suorien
lauseissa olevat koordinaatit kaantamattomaan koordinaatistoon.

Nainollen TNC paikoittaa (kddnnetyn) tyokalun kaantamattdman
jarjestelman ohjelmoituihin koordinaatteihin.

Sen jalkeen seuraavat paikoituslauseet tai

@5 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 tydkalun
sadekorjausta.

256
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74 Lisatoiminnot
ratakayttaytymista varten

Nurkan tasoitus: M90

Vakiomenettely

Paikoituslauseissa ilman sadekorjausta TNC pysayttaa tyokalun
hetkeksi nurkkapisteeseen (tarkka pysaytys).

Paikoituslauseissa sadekorjauksella (RR/RL) TNC lisda ulkonurkkaan
automaattisesti liityntakaaren.

Menettely koodilla M90

Nurkkaliitynnodissa tydkalu ohjataan vakioratanopeudella: Nurkka tulee
tasaisemmaksi (tylsemmaksi) ja tydkappaleen pinta siledmmaksi.
Lisaéksi koneistusaika vahenee. Katso kuvaa keskelld oikealla.

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.
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Maaritellyn pyoristyksen lisays kahden suoran
patkan valiin: M112

Yhteensopivuus

Yhteensopivuussyiden perusteella toiminto M112 on edelleenkin
kaytettavissa. Nopean muodon jyrsinndnn takia HEIDENHAIN
suosittelee kuitenkin tyokierron TOLERANSSI kadyttamista, katso
. Erikoistydkierrot”, sivu 464.

Pisteiden huomiotta jattaminen
korjaamattomien suoran patkien kasittelyssa:
M124

Vakiomenettely
TNC kaésittelee kaikki aktiivisessa ohjelmassa olevat suoran patkat.

Menettely koodilla M124

Késiteltdessa korjaamattomia suoran patkia hyvin pienilla
pistevaleilld voidaan paramaterilla T maaritella minimipistevali, jota
tihedmmin esiintyvia pisteitd TNC ei ta huomioon kasittelyn
yhteydessa.

Vaikutus
M124 tulee voimaan lauseen alussa.

TNC uudelleenasettaa koodin M 124 automaattisesti, kun uusi ohjelma

valitaan.

M124 sisaansyotto

Kun syotat sisdan koodin M124 paikoituslauseessa, TNC ohjaa
lauseen dialogia eteenpain ja pyytda antamaan minimipistevalin T.

T voidaan maaritelld myos Q-parametrin avulla (katso ,, Periaate ja
toimintokuvaus” sivulla 514).
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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.
% Toiminnon M97 sijaan kannattaisi mieluummin kayttaa
merkittavasti tehokkaampaa toimintoa M120 LA (katso

»Sadekorjatun muodon esikasittely (LOOK AHEAD):
M120" sivulla 264)!
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7.4 Lisatoiminnot ra.éyttéytymisté varten

Vaikutus
M97 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M97 on ohjelmoitu.

@ Muotonurkkia ei koneisteta taydellisina koodilla M97.
Sinun taytyy mahdollisesti jalkikoneistaa muotonurkka
pienemmalla tydkalulla.

NC-esimerkkilauseet

Suurehko tydkalun sade

Ajo muotopisteeseen 13
Pienten muotoaskelmien 13 ja 14 koneistus
Ajo muotopisteeseen 15
Pienten muotoaskelmien 15 ja 16 koneistus
Ajo muotopisteeseen 17

N
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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:

N100 GOl G41 X ... Y ... F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *
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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 siséan koodin M103 paikoituslauseessa, TNC ohjaa dialogia
eteenpain ja pyytda antamaan kertoimen F.

Vaikutus

M103 tulee voimaan lauseen alussa.
M103-koodin peruutus: Ohjelmoi uudelleen M103 ilman kerrointa

% M103 vaikuttaa myos aktiivisessa kdannetyssa
koneistustasossa. Syottdarvon pienennys vaikuttaa talloin
ajettaessa kaannetyn tyokaluakselin negatiiviseen
suuntaan.

NC-esimerkkilauseet
Sisdanpistoliikkeen syottdarvo on 20% tasosyotosta.

Todellinen ratasydttdéarvo (mm/min):

N170 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 * 500
N180 Y+50 * 500
N190 G91 z-2,5 * 100
N200 Y+5 Z-5 * 141
N210 X+50 * 500
N220 G90 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

Koodilla M136 TMC ei aja tydkalua yksikdssd mm/min vaan ohjelmassa
asetetulla syottoarvolla F yksikdssa millimetri/karan kierros. Jos
kierroslukua muutetaan karan muunnostoiminnolla, TNC sovittaa
sy6ttdarvon automaattisesti.

Vaikutus
M136 tulee voimaan lauseen alussa.

M136 peruutetaan ohjhelmoimalla M137.
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Syottonopeus ympyrankaarilla:
M109/M110/M111

Vakiomenettely

TNC perustaa ohjelmoidun syottdnopeuden tydkalun keskipisteen
rataan.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M109

Sisé- ja ulkopuolisissa koneistuksissa TNC pitaa kaariliikkeen
syottdarvon vakiona tydkalun lastuavan teran suhteen.

Menettely ympyrakaarissa koodilla M110

Ympyrakaarissa TNC pitda syottdarvon vakiona lukuunottamatta
sisdpuolista koneistusta. Syoton sovitus vaikuttaa ympyrékaarien
ulkopuolisiin koneistuksiin.

I% M110 vaikuttaa myos ympyrakaarien sisapuoliseen
koneistukseen muototyokierroissa. Jos maarittelet koodin
M109 tai M110 ennen koneistustyokierron kutsua,
syottdarvon sovitus vaikuttaa myos koneistustydkiertojen
sisapuolisilla 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.

Sadekorjatun muodon esikasittely
(LOOK AHEAD): M120

Vakiomenettely

Jos tydkalun sdde on suurempi kuin muotoaskelma ja koneistus
tehdaan sadekorjauksella, niin TNC keskeyttda ohjelmanajon ja nayttaa
virheilmoitusta. M97 (katso , Pienten muotoaskelmien koneistus:
M97" sivulla 259) estaa virheilmoituksen, tosin se saa aikaan
vapaalastuamisjalkia ja siirtaa liséksi nurkkaa.

Takaleikkauksissa TNC vahingoittaa muotoa.
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Menettely koodilla M120

TNC tarkastaa séddekorjatun muodon takaleikkausten ja ylilastuamisten
osalta ja laskee tydkalun radan sen hetkisesta lauseesta eteenpain.
Kohdat, joissa tyokalu vahingoittaisi muotoa, jatetdan lastuamatta
(oikealla olevan kuvan tumma alue). Voit kayttéa koodia M120 myds
digitointitietojen tai ulkoisessa ohjelmointijarjestelmassa laadittujen
tietojen varustamiseen sadekorjauksella. Nain ovat kompensoitavissa
tyOkalun teoreettisen sateen vaihtelut.

TNC:n esikésittelemien lauseiden lukumaéara (enintddn 99) maaritellaan
koodilla LA (engl. Look Ahead: esikatselu) koodin M120 jalkeen.
Mitd suurempi on TNC:n esikasittelemien lauseiden lukumaara, sita
hitaammin tapahtuu lauseiden kasittely.

Sisaansyotto

Kun sy6tat sisdan 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. M120 vaikuttaa lauseesta eteenpain, kunnes

peruutat sddekorjauksen koodilla RO

ohjelmoit M120 LAO

ohjelmoit M120 ilman lukumaaraa LA

kutsut toisen ohjelman kutsulla PGM CALL

kadannat koneistustasoa tydkierrolla G80 tai PLANE-toiminnolla

M120 tulee voimaan lauseen alussa.

Rajoitukset

Paluu takaisin muotoon M120-koodilla ulkoisen/sisaisen
pysdytyksen jalkeen on tehtéva vain toiminnolla ESIAJO
LAUSEESEEN N.

Kun kaytat ratatoimintoja G25 ja G24, saavat lauseet koodin G25 tai
(G26 edessa ja jaljessa sisaltada vain koneistustason koordinaatteja.

M120 ja sadekorjaus on peruutettava ennen seuraavaksi
suoritettavia toimintoja:

Tyokierto G60 Toleranssi

Tyokierto G80 Koneistustaso

M114

M128

M138

M144

PLANE-toiminto

TOIMINTO TCPM (vain selvakielidialogi)
WRITE TO KINEMATIC (vain selvékielidialogi)
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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:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

I% 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 MANUAALI SIIRTO ei ole kdytettavissa!
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Vetaytyminen muodosta tyokaluakselin
suunnassa: M140

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalua ohjelmanajon kayttotavoilla niin kuin
koneistusohjelmassa on maaritelty.

Menettely koodilla M140

Toiminnolla M140 MB (move back) voit vetaa tydkalun irti muodosta
maadritellyn matkan tydkaluakselin suuntaisella liikkeella.

Sisaansyotto

Kun maérittelet koodin M140 paikoituslauseessa, TNC pyytda sen
jalkeen sinua syottamaan sisaan tyokalun vetaytymisliikkeen pituus.
Syota sisdan haluamasi liikepituus, jonka verran tydkalun tulee irtautua
muodosta, tai paina ohjelmanéappainta MAX ajaaksesi liikealueen
reunaan saakka.

Lisaksi on ohjelmoitavissa syottdarvo, jolla tydkalu liikkuu sisdansyotetyn
matkan. Jos et sy6ta sisdan mitdan syottdarvoa, TNC ajaa ohjelmoidun
matkan pikaliikkeella.

Vaikutus
M140 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M140 tulee voimaan lauseen alussa.

NC-esimerkkilauseet
Lause 250: Tyokalun irtiajo 50 mm muodosta

Lause 251: Tydkalun vetdytyminen liikealueen rajalle saakka

N45 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N55 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

@ M140 vaikuttaa myos koneistustason kaannén, M114 tai
M128, aikana. Kaantopailla varustetuissa koneissa TNC
ajaa tyokalua talloin kdannetyssa jarjestelmassa.

Toiminnolla FN18: SYSREAD ID230 NR6 voit maarittaa
etaisyyden hetkellisasemasta positiivisen tydkaluakselin
likealueen rajalle.

Koodilla M140 MB MAX voit irtautua vain positiiviseen
suuntaan.

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!

f Kun DCM-térmaysvalvonta on aktivoituna, TNC ajaa
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Kosketusjarjestelmavalvonnan mitatointi: M141

Vakiomenettely
Kosketusvarren ollessa taipuneena TNC antaa virheilmoituksen, mikali

aiot liikuttaa 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.

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 M02, M30 tai lause N999999 %... (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 pitkaan, 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 siina 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

? Toiminto M148 on vapautettava koneen valmistajan
toimesta.

TNC ajaa tyokalua takaisinpain 0.1 mm tyokaluakselin suunnassa,
jos olet maaritellyt tyokalutaulukon sarakkeessa LIFTOFF aktiviselle
tyokalulle asetuksen Y (katso , Tydkalutaulukko:
Standardityokalutiedot” sivulla 183).

kaarevilla pinnoilla voi esiintyd muodon vahingoittumista.

ql_% Huomaa, etta ajettaessa takaisin muotoon varsinkin
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.

f Tormaysvaaral!
Huomaa, ettd M150-lauseen ohjelmoinnin jalkeen
saapuminen ohjelmoituun asemaan voi muuttua hyvinkin
paljon!

M150 vaikuttaa myos likkealueen rajoihin, jotka olet
maaritellyt MOD-toiminnolla.

Kun DCM-térmaysvalvonta on aktivoituna, TNC ajaa
tyokalun mahdollisen tdrmayksen tunnistamiseen saakka
ja jatkaa NC-ohjelman kasittelya siitd eteenpain ilman
virheilmoitusta. Nain voi syntya sellaisia likkkeita, joita ei ole
ohjelmoitu kyseisella tavalla!

Vaikutus
M150 vaikuttaa vain siina ohjelmalauseessa, jossa se on ohjelmoitu.

M150 tulee voimaan lauseen alussa.
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varten

Syottoarvo yksikossa mm/min kiertoakseleilla
A, B, C M116 (Ohjelmaoptio 1)

Vakiomenettely

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottdarvon yksikdsséa aste/
min. Ratasydttdnopeus riippuu siis siitd, kuinka kaukana tyokalun
keskipiste on kiertoakselin keskipisteesta.

Mita suurempi on tdma etaisyys, sitd suurempi on ratasyotténopeus.

Syottoarvo mm/min kiertoakseleille koodilla M116

@ Koneen valmistajan tulee maaritella koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7510 ja siita
eteenpain.

M116 vaikuttaa vain pyoro- ja kaantépdytien yhteydessa.
Toimintoa M 116 ei voi kayttaa kaantopaiden kanssa. Jos
kone on varustettu poydan/paan yhdistelmalla, TNC jattaa
huomiotta kdantopaan kiertoakselin.

M116 vaikuttaa my06s aktiivisessa kaannetyssa
koneistustasossa.

TNC tulkitsee kiertoakselin ohjelmoidun syottéarvon yksikdssa
mm/min. Talldin TNC laskee kulloinkin lauseen alussa sydttdarvon
kyseiselle lauseelle. Kiertoakseleilla sydttdarvo ei muutu suoritettavan
lauseen aikana, ei vaikka tyokalu siirtyisi kiertoakselin keskipisteeseen.

Vaikutus

M116 vaikuttaa koneistustasossa.
M116 peruutetaan koodilla M117; myds M116 peruuntuu ohjelman
lopussa.

M116 tulee voimaan lauseen alussa.
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Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo: M126

Vakiomenettely

Kun kiertoakselin ndyttdarvo on rajoitettu alle 360°:een, TNC:n
vakiomenettely kiertoakseleiden paikoituksessa riippuu
koneparametrista 7682. Siind maaritellaan, tuleeko TNC:n ajaa
asetusaseman ja hetkellisaseman vélinen ero vai tuleeko TNC:n
periaatteessa aina (myods ilman koodia M126) ajaa lyhinta tieta
ohjelmoituun asemaan. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Menettely koodilla M126

Koodilla M126 TNC ajaa kiertoakselit, joiden naytt6 on rajattu alle arvon
360°, lyhinta reittia. Esimerkit:

Hetkellisasema Asetusasema Liikekulma

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Vaikutus

M126 tulee voimaan lauseen alussa.
M126 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 hetkellisestd kulman arvosta ohjelmoituun kulman
arvoon.

Esimerkki:

Todellinen kulman arvo: 538°
Ohjelmoitu kulman arvo: 180°
Todellinen liikepituus: -358°

Menettely koodilla M94

TNC véhentéa lauseen alussa kulman nayttdarvon pienemmaksi kuin
360° ja ajaa sen jalkeen ohjelmoituun arvoon. Jos useampia
kiertoakseleita on kédytdssa, toiminnolla M94 vahennetdan kaikkien
kiertoakseleiden naytot. Vaihtoehtoisesti voit syottaa sisdan koodin
M94 jdlkeen kiertoakselin. Talléin TNC vahentaa vain kyseisen akselin
nayttdarvon.

NC-esimerkkilauseet

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys:

N50 M94 *

Vain C-akselin nayttéarvon vahennys:

N50 M94 C *

Kaikkien kaytettavien kiertoakseleiden nayttdarvojen vahennys ja sen
jalkeinen C-akselin ajo ohjelmoituun arvoon:

N50 GOO C+180 M94 *

Vaikutus
M94 vaikuttaa vain siind ohjelmalauseessa, jossa M94 on ohjelmoitu.

M94 tulee voimaan lauseen alussa.
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Koneen geometrian automaattinen korjaus
tyoskentelyssa kaantoakseleilla: M114
(Ohjelmaoptio 2)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn paikoitusasemaan.
Kun kdantoakselin 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 valmistajan tulee maéaritelld koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7510 ja siita
eteenpain.

Kun ohjatun kdéntdakselin 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 kaantdakseleita (kdantépaan manuaalinen
kaanto, PLC paikoittaa paan) voit koodin M114 jalkeen syottaa sisdan
kulloinkin voimassa olevan kaantopaan aseman (esim. M114 B+45,
Q-parametri sallittu).

Tydkalun saddekorjaus on huomoitava joko CAD-jarjestelman tai
postprosessorin toimesta. Ohjelmoitu séddekorjaus G41/G42 saa
aikaan virheilmoituksen.

Jos TNC tekee tyokalun pituuskorjauksen, niin silloin ohjelmoitu
syo6ttdarvo perustuu tydkalun kérjen asemaan, muussa tapauksessa
tyOkalun peruspisteeseen.

@ Jos koneessasi on ohjattu kdantopaa, voit halutessasi
keskeyttda ohjelmanajon ja muuttaa kaantdakselin asemaa
(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 kdantoakselin asemaa kasipyoralla
ohjelmanajon aikana, kayta toimintoa M118 yhdesséa
toiminnon M128 kanssa.
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Vaikutus

M114 tulee voimaan lauseen alussa, M115 lauseen lopussa. M114 ei
vaikuta tydkalun séddekorjauksen ollessa voimassa.

M114 peruutetaan koodilla M115. Ohjelman lopussa toiminnon M114
voimassaolo joka tapauksessa paattyy.

Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan
kaantoakselin paikoituksessa (TCPM): M128
(Ohjelmaoptio 2)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn paikoitusasemaan.
Kun kaantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, niin siitd aiheutuva
siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille (katso kuvaa toiminnon M114
yhteydessé) ja vieda se paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

@ Koneen valmistajan tulee maaritella koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7510 ja siita
eteenpain.

Kun ohjatun kadantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, tydkalun
karjen asema tyokappaleen suhteen sailyy ennallaan myds
kaantotoimenpiteen aikana.

Kéyté toimintoa M128 yhdessa toiminnon M118 kanssa, kun haluat
muuttaa kdantdakselin asemaa kasipyoralla ohjelmanajon aikana. Kun
M128 on voimassa, kasipydrapaikoitus tapahtuu koneen kiinteassa
koordinaatistossa.

Kaantoakseleilla Hirth-hammastuksen kanssa: Muuta
kéantdakselin asetusta vasta sen jalkeen, kun olet ajanut
tyokalun irti tyokappaleesta. Muuten hammaskytkennan
irtoaminen voi aiheuttaa tyokappaleen muotovirheita.

Koodin M128 jalkeen voit maaritella vield yhden syottdarvon, jolla TNC
toteuttaa lineaariakseleiden kompensointiliikkeet. Jos et maarittele
mitéddn syottdarvoa tai maarittelysi on suurempi kuin koneparametrin
7471 asetus, vaikuttaa koneparametrin 7471 mukainen sydttdarvo.

I% Ennen paikoitusta koodilla M91 oder M92 ja ennen
tyOkalukutsua TOOL CALL: Peruuta M128.

Vélttadksesi muodon vahingoittumisen kayta toimintoa
M128 vain sadejyrsimella.

Tyokalun pituuden tulee perustua sadejyrsimen
kuulakeskipisteeseen.

Kun M128 on voimassa, TNC nayttaa tilan naytdssa

symbolia Q_ .
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M128 kaantopoydilla

Kun M128 on voimassa ja ohjelmoit kdantdpdydan liikkeen, TNC kiertaa
koordinaatistoa sen mukana. Jos kdannat esim. C-akselia 90°
(paikoituksessa tai nollapistesiirrossa) ja ohjelmoit sen jalkeen X-
akselin liikkeen, niin TNC toteuttaa taman liikkeen Y-akselilla.

TNC korjaa my0Os asetetun peruspisteen, joka siirtyy kdantopoydan
likkeen seuraksena.

M128 kolmidimensionaalisella tyokalukorjauksella

Jos koodin M128 ja séddekorjauksen G41/G42 ollessa voimassa toteutat
kolmidimensionaalisen tydkalukorjauksen, TNC paikoittaa tietyilld
koneen geometrioilla kiertoakselit automaattisesti.

Vaikutus

M128 tulee voimaan lauseen alussa, M129lauseen lopussa. M128
vaikuttaa my6s manuaalisilla kdyttotavoilla ja sailyy voimassa
kayttotavan vaihdon jalkeen. Kompensointiliikkeen syottdarvo 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 kayttétavalla, TNC peruuttaa toiminnon M128.

NC-esimerkkilauseet

Kompensointiliikkeiden toteutus syottdarvolla 1000 mm/min:

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *
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Tarkka pysaytys nurkissa ilman tangentiaalista
liittymakaarta: M134

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun kiertoakselin paikoituksessa niin, etta
ei-tangentiaalisissa muotojen yhtymakohdissa valiin lisdtaan
littyméakaari. Muotoliittyma riippuu hidastuksesta, kiihdytyksesta ja
muotopoikkeamille asetetusta toleranssista.

I:ﬂg_—, TNC:n vakiomenettelyn mukaan voit muuttaa
koneparametria 7440 niin, etta ohjelman valinta M134
tulee automaattisesti voimaan, katso , Yleiset
kayttajaparametrit”, sivu 638.

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 poisvalinta: 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:

N50 GOO Z+100 RO M138 C *
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Koneen kinematiikan huomiointi
HETK/ASET-asemissa lauseen lopussa M144
(Ohjelmaoptio 2)

Vakiomenettely

TNC ajaa tyokalun koneistusohjelmassa maariteltyyn paikoitusasemaan.
Kun kdantdakselin asema ohjelmassa muuttuu, niin siité aiheutuva
siirtyma taytyy laskea lineaariakseleille ja vieda se paikoituslauseeseen.

Menettely koodilla M144

TNC huomioi paikoitusnéytdssa koneen kinematiikan muuttumisen,

mika johtuu esim. sovituskaran vaihdosta. Kun ohjatun kaantoakselin
asema muuttuu, myods tyokalun karjen asema tyokappaleen suhteen
muuttuu kaantdétoimenpiteen aikana. Paikoitusndytossa lasketaan ja

korjataan sita 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 yhdesséa koodien
M114, M128 kanssa tai koneistustason kaannon kanssa.

M144 peruutetaan ohjelmoimalla M145.

% Koneen valmistajan tulee maaritella koneen
geometriatiedot koneparametreihin 7502 ja siita
eteenpain. Koneen valmistaja maarittelee myos
vaikutustavat automaattikayttotavoille ja
kasikayttotavoille. Katso koneen kayttdohjekirjaa
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7.6 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 syotat paikoituslauseessa sisdan M-toiminnon laserleikkauskonetta
varten, TNC ohjaa dialogia eteenpdin ja kysyy lisdtoiminnon
edellyttdméat 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.

Sisddnsyottoalue: 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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8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

Usein toistettavat koneistukset, jotka kasittdvat monia
koneistusvaiheita, on tallennettu TNC:hen tydkierroiksi. Myo6s
koordinaatistomuunnokset ja muutamat erikoistoiminnot ovat

kéaytettavissa tyokiertojen tapaan (katso taulukkoa seuraavalla sivulla).

Koneistustyokierrot numerosta 200 lahtien kayttavat vaihtomuuttujina
Q-parametreja. Saman toiminnon mukaisilla parametreilla on aina
sama numero kaytettdessa niitd TNC:n eri tydkierroissa: esim. Q200
on aina varmuusetaisyys, Q202 on aina asetussyvyys jne.

maarittelyn yhteydessa suorita graafinen ohjelman testaus
ennen tyokierron toteuttamista (katso , Ohjelman testaus”
sivulla 569)!

@5 Virheellisten sisaansyottojen valttamiseksi tyokierron

Konekohtaiset tyokierrot

Monissa koneissa on kaytettavissa sellaisia tyokiertoja, jotka koneen
valmistaja on lisénnyt TNC:hen HEIDENHAIN-tyokiertojen liséksi.
Nailla tyokierroilla on erilliset numeroalueet:

Tyokierrot G300 ... G399
Konekohtaiset tyokierrot, jotka maaritellddn ndppaimen CYCLE DEF
kautta

Tyokierrot G500 ... G599
Konekohtaiset kosketustyokierrot, jotka maaritellaén nappaimen
TOUCH PROBE kautta

? Huomaa, ettd nama toimintokuvaukset ovat koneen
kayttéohjekirjassa.

Tietyisséa olosuhteissa konekohtaisten tyokiertojen yhteydessa
kaytetddn myds siirtoparametreja, joita HEIDENHAIN on jo kdyttanyt
standardityOkierroissa. Jotta valtettaisiin DEF-aktiivisten tydkiertojen
(tydkierrot, jotka TNC toteutaa automaattisesti tyokierron maarittelyn
yhteydessé, Katso myds , Tyokierron kutsu” sivulla 287) ja CALL-
aktiivisten tyokiertojen (tyokierrot, jotka tdytyy kutsua suoritusta
varten, Katso myds , Tydkierron kutsu” sivulla 287) samanaikaisesta
kaytosta syntyvat ongelmat liittyen moneen kertaan kaytettyjen
siirtoparametrien ylikirjoittamiseen, huomioi seuraavat toimenpiteet:

Ohjelmoi paasaantoisesti DEF-aktiiviset tyokierrot ennen CALL-
aktiivia tyokiertoja

Ohjelmoi DEF-aktiivinen tydkierto CALL-aktiivisen tydkierron
maarittelyn ja kunkin tydkierron kutsun valissa vain silloin, jos naiden
kummankaan tyokierron siirtoparametrit eivat saa aikaan
ylilastuamista.
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Tyokierron maarittely ohjelmanappaimilla

b Ohjelmanappéinpalkki esittaa erilaisia tyokiertoryhmia

PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA

> Valitse tyokiertoryhma, esim. poraustyokierrot

N120 X+50 Y+0x
N13@ G265 R15*

I Valitse tyokierto, esim. PORAUS. TNC avaa dialogin i e

N150 GO? G4e X-20%

ja pyytaa sisdansyottoarvoja; samalla TNC esittda « niso
nayton oikeassa puoliskossa grafiikkaa, jossa
sisddnsyotettava parametri nakyy kirkkaalla taustalla S e
[FVEFEXSWS Bl ;KIERTEEN NOUSU
I Syoté sisaan kaikki TNC:n pyytdmat parametrit ja 0201=-18  SKIERTEEN Svuvvs
TR . . e . . . . P = 0253=+750 ;SYOETOEN VAIHTO
paata jokainen siséddnsyottd painamalla ndpppainta :
ENT 0359=+0 3SIIRTO OTSAPINNASSA
0360=+0 3UPOTUSVAIHE

» TNC paattaa dialogin, kun kaikki tarvittavat tiedot on
syOtetty sisdan

3VARMUUSETAISYYS

tely tyokiertojen avulla

NC-esimerkkilause

8.1 Tyo
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8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

Tyokiertoryhma

Ohjelmanappain

Sivu

Syvéaporauksen, kalvinnan,
véaljennyksen, upotuksen,
kierreporauksen, kierteen
lastuamisen ja kierteen jyrsinnan
tyokierrot

PORAUS/
KIERRE

Sivu 294

Tydkierrot taskun, kaulan ja uran
jyrsintaa varten

TASKU/
TAPPI/
URA

Sivu 347

Tydkierrot pistekuvioiden, esim.
reikdympyroiden tai reikdpintojen
koneistusta varten

KuvIoT

Sivu 384

SL-tydkierto (apumuotolista),
joilla koneistetaan muodon
suuntaisesti monimutkaisempia
muotoja, joissa yhdistyy
useampia paallekkain aseteltuja
osamuotoja,
lieridvaippainterpolaatio

SL-

TYOKIERROT

Sivu 391

Tydkierrot tasaisten tai kiertyvien
pintojen rivijyrsintaa varten

0SITUS

Sivu 432

Tydkierrot
koordinaattimuunnoksille, joiden
avulla siirretdan, kierretaan,
peilataan, suurennetaan ja
pienennetdan mielivaltaisia
muotoja

KOORDIN.

MUUNNOS

Sivu 446

Erikoistydkierrot odotusaikaa,
ohjelmakutsua, karan suuntausta,
toleranssia jne. varten

ERIKOIS-

TYOKIERR.

Sivu 464

I%_—, Jos kaytat koneistustyokiertojen yhteydessa epasuoria
osoituksia parametreille, joiden numero on suurempi kuin
200 (esim. D00 Q210 = Q1), osoitetun parametrin (esim.
Q1) muutos ei tule voimaan tydkierron maarittelyn jalkeen.
Naissa tapauksissa on tyokiertoparametreille (esim. D00
Q210 = 5) maariteltdva suora osoitus.

Jotta koneistustyokierrot G83 ... G86, G74 ... G78 ja
G56 ... GH9 voitaisiin toteuttaa myds vanhemmissa
TNC-rataohjauksissa, taytyy varmuusetaisyydelle ja

asetussyvyydelle lisdksi ohjelmoida negatiivinen

etumerkki.
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Tyokierron kutsu

% Alkuehdot

Ennen tyokierron kutsua ohjelmoi aina:
G30/G31 graafista esitysta varten (tarpeellinen vain
testausgrafiikkaa varten)
Tybkalukutsu
Karan kierrosluku (Lisatoiminto M3/M4)
Tyokierron maarittely

Huomioi myos muut alkuehdot, jotka esitelldan kunkin
tyokierron kuvauksen yhteydessa.

Seuraavat tyokierrot vaikuttavat heti maarittelysta lahtien
koneistusohjelmassa. Naitd tyokiertoja et voi etka saa kutsua:
Tyokierrot G220 Pistekuvio kaarella ja G221 Pistekuvio suoralla
SL-tyokierto G14 MUOTO
SL-tyokierto G20 MUOTOTIEDOT
Tyokierto G62 TOLERANSSI
Tydkierrot koordinaattimuunnoksille
tyokierto GO4 ODOTUSAIKA

Kaikki muut tyokierrot voit kutsua jaljempéana kuvattavilla toiminnoilla.

Tyokierron kutsu koodilla G79 (CYCL CALL)

Lauseittain vaikuttava toiminto 679 kutsuu viimeksi méaaritellyn
koneistustyokierron. Tyokierron aloituspisteena on viimeksi ennen
G79-lausetta ohjelmoitu asema.

Tydkierron kutsun ohjelmointi: Paina nappainta
CALL CYCL CALL

Tydkierron kutsun sisaansyotto: Paina
ohjelmanappaintd CYCL CALL M

Tarvittaessa syota sisaan lisatoiminto M (esim. M3
karan paallekytkentaa varten) tai lopeta dialogi
nappaimella END

Tyokierron kutsu koodilla G79 PAT
(CYCL CALL PAT)

Toiminto G79 PAT kutsuu viimeksi maaritellyn koneistustyodkierron
kaikissa asemissa, jotka on maaritelty pistetaulukossa (katso
. Pistetaulukot” sivulla 290).
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8.1 Tyoskentely tyokiertojen avulla

Tyokierron kutsu koodilla G79: G01
(CYCL CALL POS)

Toiminto G79:G01 kutsuu viimeksi maaritellyn koneistustyokierron.
Tydkierron aloituspisteena on asema, joka on maaritelty lauseessa
G79:G01.

TNC ajaa CYCL CALL POS-lauseessa maariteltyyn asemaan
paikoituslogiikalla:

Jos hetkellinen tybkaluasema tyokaluakselilla on tydkappaleen
ylareuna (Q203) ylapuolella, talldin TNC paikoittuu ohjelmoituun
asemaan ensin koneistustasossa ja sitten tyokaluakselilla.

Jos hetkellinen tydkaluasema tydkaluakselilla on tydkappaleen
ylareunan (Q203) alapuolella, talléin TNC paikoittuu ensin
tyOkaluakselilla varmuuskorkeudelle ja sen jalkeen ohjelmoituun
asemaan koneistustasossa

@ G79:G01-lauseessa on aina ohjelmoitava kolme
koordinaattiakselia. Voit muuttaa helposti aloitusasemaa
tyokaluakselin koordinaatin kautta. Se vaikuttaa kuten
ylimaarainen nollapistesiirto.

G79:G01-lauseessa maaritelty syottdarvo patee vain
ajettaessa tassa lauseessa ohjelmoituun aloitusasemaan.

TNC ajaa 6G79:G01-lauseessa maariteltyyn asemaan
paasaantoisesti ilman sadekorjausta (eli R0).

Kun kutsut koodilla G79:G01 tydkierron, jossa on
maaritelty aloitusasema (esim. tyokierto 212), talloin
tyokierrossa maaritelty asema vaikuttaa ylimaaraisen
siirron tavoin  G79:G01-lauseessa maariteltyyn asemaan.
Siksi tyokierrossa asetettavaksi aloitusasemaksi olisi aina
hyva maaritella 0.

Tyokierron kutsu koodilla M99/M89:

Lauseittain vaikuttava toiminto M99 kutsuu viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron. M99 voidaan ohjelmoida paikoituslauseen
lopussa, ja télldin TNC ajaa tahan asemaan ja kutsuu sen jalkeen
viimeksi maaritellyn koneistustydkierron.

Jos TNC:n tulee toteuttaa tyOkierto automaattisesti jokaisen
paikoituslauseen jalkeen, ohjelmoi ensimmainen tyokierron kutsu
lisdtoiminnolla M89 (riippuu koneparametrista 7440).

Peruuttaaksesi koodin M89 vaikutuksen ohjelmoi

M99 siina paikoituslauseessa, jossa ajetaan viimeiseen
aloituspisteeseen, tai

G79, tai
maarittele koodilla CYCL DEF uusi koneistustydkierto
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Tyoskentely lisaakseleilla U/V/W

TNC toteuttaa asetusliikkeen silld akselilla, jonka olet méaaritellyt
kara-akseliksi TOOL CALL -lauseessa. Koneistustason liikkkeet TNC
toteuttaa paasaantodisesti vain paaakseleilla X, Y tai Z. Poikkeukset:

Kun ohjelmoit tyskierrolla G74 URAN JYRSINTA ja ty8kierrolla
G75/G76 TASKUN JYRSINTA sivun pituudelle suoraan lisdakselin
Kun ohjelmoit SL-tyokierroilla lisdakselit muotoaliohjelmassa

TNC toteuttaa tydkierrot G77/G78 (YMPYRATASKU), G251
(SUORAKULMATASKU), G252 (YMPYRATASKU), G253 (URA) ja
G254 (PYOROURA) niilld akseleilla, jotka olet ohjelmoinut
viimeisessa paikoituslauseessa ennen kutakin tyokierron kutsua.
Aktiivisella tydkaluakselilla Z ovat sallittuja seuraavat yhdistelmat:

XY
XN
ury
UN
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8.2 Pistetaulukot

8.2 Pistetaulukot

Kaytto

Kun haluat toteuttaa yhden tyokierron tai useampia perakkaisia
tyOkiertoja epasaanndlliselld pistekuviolla, talloin laaditaan
pistetaulukko.

Kun kaytat poraustyokiertoja, pistetaulukon koneistustasossa olevat
koordinaatit vastaavat porauksen keskipistetta. Jyrsintatyokierroilla
pistetaulukon koneistustasossa olevat koordinaatit vastaavat kunkin
tyOkierron aloituspisteen koordinaatteja (esim. ympyrataskun
keskipisteen koordinaatteja). Karan akselin koordinaatti vastaa
tyGkappaleen ylapinnan koordinaattia.

Pistetaulukoiden sisaansyotto

Valitse kayttotavaksi ohjelman tallennus/editointi:

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppainta PGM MGT
MGT
TIEDOSTONIMI?

Syo6té sisdan pistetaulukon nimi ja vahvista

NEU.PNT s simells ENT

ENT

Mittayksikon valinta: Paina ohjelmanappainta MM tai
i TUUMA. TNC vaihtaa ohjelmaikkunan ja esitta4 tyhjaa
pistetaulukkoa

Lis&4 uusi rivi ohjelmanappaimelld LISAA RIVI ja syota
RIVT sisdan haluamasi koneistustyyppi

Toista toimenpiteet, kunnes olet sydttanyt siséaan kaikki haluamasi
koordinaatit

= Ohjelmanappaimilla X POIS/PAALLE, Y POIS/PAALLE,
Z POIS/PAALLE (toinen ohjelmanappéinpalkki) asetetaan,
mitka koordinaatit voidaan kulloinkin syottaa sisaan
pistetaulukkoon.
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Yksittaisen pisteen jattaminen huomiotta
koneistuksessa

Pistetaulukossa voidaan kunkin rivin sarakkeessa FADE merkita piste
niin, etta se jatetdan valinnan mukaan huomiotta koneistuksessa
(katso ,,Lauseen ohitus” sivulla 584).

Valitse taulukossa oleva piste, joka jatetaan huomiotta

. Valitse sarake FADE
—

Aktivoi huomiottajatto, tai

o) Peruuta huomiottajatto
|ENT|

Pistetaulukon valinta ohjelmassa

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttotavalla se ohjelma,
jolle pistetaulukko tulee aktivoida:

Kutsu pistetaulukon valitseva ohjelma:
CALL Paina nappéintd PGM CALL

p— Paina ohjelmanéppainta PISTETAULUKKO

TAULUKKO

Syota sisaan pistetaulukon nimi ja vahvista ndppaimelld END.

NC-esimerkkilause
N72 %:PAT: "NIMET" *
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8.2 Pistetaulukot

Pistetaulukkoon liittyvan tyokierron kutsu

%. TNC kasittelee kaskylla G79 PAT sen pistetaulukon, jonka
olet viimeksi maaritellyt (myds silloin kun olet maaritellyt
pistetaulukon kaskylla % ketjutetussa ohjelmassa).

TNC kayttda varmuuskorkeutena sitd karan akselin
koordinaattia, jossa tyokalu on tydkierron kutsun hetkella.
Tydkierrossa erikseen maaritellyt varmuuskorkeudet tai
2. varmuusetaisyys eivat saa olla suurempia kuin yleinen
pistekuvion varmuuskorkeus.

Kun TNC:n halutaan kutsuvan viimeksi maariteltyd koneistustyokiertoa
niissa pisteissa, jotka on maaritelty pistetaulukossa, ohjelmoi
tyokierron kutsu toiminnolla G79 PAT:

Tyokierron kutsun ohjelmointi: Paina ndppainta
CALL CYCL CALL

Pistetaulukoiden kutsu: Paina ohjelmanéappainta
CYCL CALL PAT

Syo6té sisdan se syottoarvo, jolla TNC kulkee pisteiden
valisen matkan (ei sisdansyottoa: liike viimeksi
ohjelmoidulla syottoarvolla)

Tarvittaessa syotéa sisdan lisdtoiminto M, vahvista
nappaimella END

TNC vetaa tyokalun aloituspisteiden valilla varmuuskorkeudelle
(varmuuskorkeus = karan akselin koordinaatti tyokierron kutsun
yhteydessé). Jotta tama tydskentelytapa voitaisiin asettaa myo6s
tyokierroilla, joiden numerot ovat 200 ja suurempia, taytyy toinen
varmuusetaisyys (Q204) maéaritella arvolla 0.

Jos haluat ajaa karan akselin espaikoituksen hidastetulla syottoarvolla,
kayta lisatoimintoa M103 (katso ,, Sisdanpistoliikkeiden
syottdarvokerroin: M103” sivulla 262).

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla G83, G84 ja
G74 ... G78

TNC tulkitsee koneistustason pisteet porausreijan keskipisteen
koordinaateiksi. Karan akselin koordinaatti maaraa tyokappaleen
ylédpinnan sijainnin, jotta TNC voi tehda automaattisen esipaikoituksen
(jarjestys: koneistustaso, sitten karan akseli).

Pistetaulukoiden vaikutustavat SL-tyokierroilla ja tyokierrolla G39
TNC tulkitsee pisteet liséanollapistesiirroksi.
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Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla G200 ... G208 ja
G262 ... G267

TNC tulkitsee koneistustason pisteet porausreijan keskipisteen
koordinaateiksi. Jos haluat kayttaa pistetaulukossa karan akselin
suunnassa maariteltya koordinaattia aloituspisteen koordinaattina,

taytyy tyokappaleen ylapinnan koordinaatti (Q203) maaritella arvoon 0.

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla G210 ... G215

TNC tulkitsee pisteet lisénollapistesiirroksi. Jos haluat kayttaa
pistetaulukossa maariteltyja pisteita aloituspisteen koordinaatteina,
taytyy jokaisessa jyrsintatyokierrossa aloituspisteen ja tydkappaleen
ylapinnan koordinaatti (Q203) maééritella arvoon 0.

Pistetaulukoiden vaikutustavat tyokierroilla G251 ... G254

TNC tulkitsee koneistustason pisteet tydkierron aloitusaseman
koordinaateiksi. Jos haluat kayttaa pistetaulukossa karan akselin
suunnassa maariteltya koordinaattia aloituspisteen koordinaattina,

taytyy tyokappaleen ylapinnan koordinaatti (Q203) méaritelld arvoon 0.

@ Koske kaikki tyokiertoja 2xx

Mikali kaskylla G79 PAT hetkellinen tyokalun akseliasema
on varmuuskorkeuden alapuolella, TNC antaa
virheilmoituksen PNT: Varmuuskorkeus liian pieni.
Varmuuskorkeus on tyokappaleen ylareunan (Q203)
koordinaatin ja 2. varmuusetaisyyden (Q204, tai
varmuusetaisyys Q200, jos Q200 on suurempi kuin Q204)
summa.
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen
porausta ja kierteen jyrsintaa
varten

Yleiskuvaus

TNC sisaltda yhteensa 16 tyokiertoa erilaisille porauskoneistuksille:

Tyokierto Ohjelmanappéain  Sivu
G240 KESKITYS 240 Sivu 296
automaattisella esipaikoituksella,

2. varmuusetaisyys, valinnaisesti
keskidporaushalkaisija/
keskidporaussyvyys

G200 PORAUS 20 Sivu 298
automaattisella esipaikoituksella, %%
2. varmuusetaisyys

G201 KALVINTA 201 Sivu 300
automaattisella esipaikoituksella, %
2. varmuusetaisyys

G202 VALJENNYS 202 Sivu 302
automaattisella esipaikoituksella, %%
2. varmuusetaisyys

G203 YLEISPORAUS 203 Sivu 304
automaattisella esipaikoituksella, %%

2. varmuusetaisyys, lastun katko,

véheneva

G204 TAKAUPOTUS 204 Sivu 306
automaattisella esipaikoituksella, 7%

2. varmuusetaisyys

G205 YLEINEN SYVAPORAUS ! Sivu 309
automaattisella esipaikoituksella, %%

2. varmuusetaisyys, lastun katko,
etukateismatka

G208 JYRSINTAPORAUS 208 Sivu 312
automaattisella esipaikoituksella, o)
2. varmuusetaisyys

G206 KIERREPORAUS UUSI 2o Sivu 314
tasausistukalla, automaattisella 02
esipaikoituksella,

2. varmuusetaisyys

G207 KIERREPORAUS GS UUSI w0 Sivu 316
ilman tasausistukkaa, a2
automaattisella esipaikoituksella,

2. varmuusetaisyys
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Tyokierto Ohjelmanappéin  Sivu
G209 KIERREPORAUS 2o, T Sivu 318
LASTUNKATKOLLA an

ilman tasausistukkaa,
automaattisella esipaikoituksella,
2. varmuusetaisyys; lastunkatko

G262 KIERREJYRSINTA 202 Sivu 323
Kierteen jyrsinnan tyokierto %%

esiporattuun materiaaliin

G263 UPOTUSKIERTEEN 23 Sivu 326
JYRSINTA %%

Kierteen jyrsinnan tyokierto
esiporattuun materiaaliin
tekemalla viisteupotus

G264 REIKAKIERTEEN JYRSINTA [z Sivu 330
Poraustyokierto umpimateriaaliin %%

ja sen jalkeen kierteen jyrsinta
samalla tyokalulla

G265 KIEBUKKAREIKAKIERTEEN = Sivu 334
JYRSINTA %%

Kierteen jyrsinnan tyokierto
umpimateriaaliin

G267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA [z Sivu 338
Ulkokierteen jyrsinnan tyokierto ja i
upotusviisteen koneistus

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten

HEIDENHAIN iTNC 530 295 @



43 varten

aava
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

KESKIOPORAUS (Tyékierto 240)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
FMAX varmuusetéaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Tyodkalu keskioporaa ohjelmoidulla sy6ttéarvolla F méaariteltyyn
keskityshalkaisijan mittaan tai maariteltyyn syvyyteen.

3 Mikali maaritelty, tydkalu odottaa hetken keskidreian pohjassa

4 Sen jalkeen tyokalu vetédytyy nopeudella FMAX takaisin
varmuusetaisyydelle tai — jos maaritelty — 2. varmuusetaisyydelle

&

296

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Tyokiertoparametrin Q344 (halkaisija, tai Q201 syvyys)
etumerkki maaraa tydskenetelysuunnan. Jos ohjelmoit
halkaisijaksi tai syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta tyokiertoa.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, ettéd positiivisen halkaisijan tai positiivisen
syvyysarvon sisaansyotolla TNC kaantaa esiaseman
laskentatuloksen painvastaiseksi. Tyokalu ajaa siis
tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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5 Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet

o) tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan; syota
sisaan positiivinen arvo N100 GOO Z+100 G40
Valinta syvyys/halkaisija (0/1) Q343: Valinta, N110 G240 KESKITYS
tapqhtuuko kesk|o.p(.>_raus maarlteltyyn syvyyteen vai 02002 . VARMUUSETATLS..
maadriteltyyn halkaisijan mittaan. Jos keskidporaus
tehdaan maariteltyyn halkaisijan mittaan, taytyy Q343=1 sVALINTA SYVYYS/HALKAISIJA
tyokalun karkikulma maaritella tydkalutaulukon z 5
TOOL.T sarakkeessa T-ANGLE. 0201240 ;SYVVYS
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys 0344=-9 sHALKAISIJA
tydkappaleen ylapinnasta keskidreian pohjaan 0206=250 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
(keskityskartion kérkeen) Vaikuttaa vain, jos on
madritelty Q343=0 Q211=0.1 sODOTUSAIKA ALHAALLA
Halkaisija (etumerkki) Q344: 0203=+20 ;KOORDIN. YLAPINTA
Keskioporaushalkaisija. Vaikuttaa vain, jos on 0204=100 s2. VARMUUSETAIS.

maaritelty Q343=1

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyodkalun N120 X+30 Y+20 M3 M99
likenopeus keskidporauksessa yksikdssa mm/min N130 X+80 Y+50 M99
Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka N140 Z+100 M2

verran tydkalu viipyy reian pohjalla.

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):

Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

PORAUS (Tyokierto G200)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
sisdansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen pinnasta

2 Tyokalu poraa ohjelmoidulla sy6ttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

3 TNC vetaa tyokalun pikaliikkeella takaisin varmuusetaisyydelle,
odottaa siina - jos maaritelty - ja jatkaa sen jalkeen taas
pikaliikkeella varmuusetaisyydelle ensimmaisesta
asetussyvyydesta.

4 Sen jalkeen tyokalu poraa maaritellylla syéttdarvolla F uuden
asetussyvyyden verran

5 TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

6 Reijan pohjasta tyokalu vetaytyy pikaliikkeellda varmuusetaisyydelle
tai — jos madritelty — toiselle varmuusetéaisyydelle
2. varmuusetaisyys

=y

298

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Tybskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa tormaéaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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200 Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet

%9 tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan; syota
siséan positiivinen arvo N100 GOO Z+100 G40
Syvyys Q201 (inkr(_amentaalir_len): Et_éisyys _ N110 G200 PORAUS
tké?llzzgﬁfleen ylapinnasta reidn pohjaan (porakartion 02002 . VARMUUSETAIS.
Syvyysasetuksen syéttoéarve Q206: Tyokalun 0291=-15 3SYVYYS
likenopeus porauksessa yksikdssd mm/min 0206=250 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
Asetussyvyys Q202 (i'nkr'ementaalinen): Mitta, jon_ka 202=5 SASETUSSYVYYS
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei —
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta. Q210=0 ;ODOTUSAIKA YLHAALLA
Tyéskentelyvalhgessa TNC ajaa téhéh syvyyteen, jos: Q203=+20 sKOORDIN. YLAPINTA
aselUsSyVyys Ja syvyys ovat samoja 0204=100 ;2. VARMUUSETALS.
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys
Q211=0.1 sODOTUSAIKA ALHAALLA

Odotusaika ylhaalla Q210: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy varmuusetaisyydelld sen jalkeen, N120 X+30 Y+20 M3 M99
kun TNC on vetdnyt sen pois reiésté lastunpoistoa N130 X+80 Y+50 M99

varten N140 Z+100 M2
Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):

Tybkappaleen yléapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrmaysta
Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reidn pohjalla.

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten

HEIDENHAIN iTNC 530 299 @



43 varten

aava

t

jyrsin

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

KALVINTA (Tyokierto G201)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Tyokalu kalvii maaritellylla sydttdarvolla F ohjelmoituun syvyyteen

w

Tydkalu odottaa reidn pohjalla, mikali maaritelty

4 Sen jalkeen TNC vetaa tyokalun pikaliikkeen sydttdarvolla takaisin
varmuusetaisyydelle ja siitd — mikali maaritelty — toiselle
varmuusetaisyydelle

&

300

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tybkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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21 Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet

a2 tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan
) . e N100 GOO Z+100 G40

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen ylapinnasta reidn pohjaan N110 G201 KALVINTA
Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun 0200=2 s VARMUUSETAIS.
liikenopeus kalvinnassa yksikossa mm/min S 0T=21E ST
Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka 0201=- : —
verran tydkalu viipyy reidn pohjalla. 0206=100 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
Vetdytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus 0211=0.5 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA
vedettdessa pois reidsta yksikdssd mm/min. Jos = = —
madrittelet Q208 = 0, talldin patee kalvinnan 0208-=250 sYETAYTYMISSYOTTOARVO
syottdarvo 0203=+20 s KOORDIN. YLAPINTA
Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen): 0204=100 ;2. VARMUUSETAIS.
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan W 2] Y L LER
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja N130 X+80 Y+50 M99
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta N140 600 Z+100 M2

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

VALJENNYS (Tyokierto G202)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tyokierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

1 TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
sisddnsyotettyyn varmuusetaisyyteen tydkappaleen pinnasta

2 Tyodkalu poraa poraussyottdarvolla poraussyvyyteen saakka

3 Tyodkalu odottaa reidn pohjalla — mikali méaaritelty — karan pyoriessa
vapaalastulla

4 Sen jalkeen TNC toteuttaa karan suuntauksen parametrissa Q336
maariteltyyn asemaan

5 Jos vapautusajo on valittu, TNC vapauttaa teran maaritellysséa
suunnassa 0,2 mm (kiintea arvo)

6 Sen jalkeen TNC vetaa tydkalun vetaytymissyottdarvolla takaisin
varmuusetaisyydelle ja siitd — mikéali méaaritelty — pikaliikkeella
toiselle varmuusetaisyydelle Jos Q214=0, tapahtuu vetaytyminen
reijan reunassa

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

TNC asettaa tyokierron paattyessa jaahdytyksen ja karan
takaisin siihen tilaan, mika oli voimassa ennen tydkierron
kutsua.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@5 antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tydkaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen yldpinnasta reian pohjaan
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyodkalun
likenopeus véljennyksessa yksikdssd mm/min

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reian pohjalla

Vetdytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa pois reidstad yksikdssd mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talldin patee syvyysasetuksen
syottdarvo

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta
Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Aseta suunta,
jossa TNC ajaa tyokalun irti reidn pohjalla (karan
suuntauksen jalkeen)

Ei tyokalun irtiajoa

Tyo6kalun irtiajo padakselin miinus-suunnassa
Tydkalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa
Tyokalun irtiajo padakselin plus-suunnassa
Tyokalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa

Tormaysvaara!
Valitse irtiajosuunta poispain reian seinamasta.

Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen parametrilla Q336 asetettuun kulmaan
(esim. paikoittamalla kasin sisadnsyottaen). Valitse
sellainen kulma, jonka saa aikaan, etta tyokalun karki on
koordinaattiakselin suuntainen.

TNC huomioi irtiajossa automaattisesti aktivoituna olevan
koordinaatiston kierron.

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tydkalun ennen irtiajoa

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki:

N100 GOO Z+100 G40
N110 G202 VALJENNYS

0200=2 ;s VARMUUSETAIS.
0201=-15 ;SYVYYS
0206=100 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
0211=0.5 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA
0208=250 sVETAYTYMISSYOTTOARVO
0203=+20 s KOORDIN. YLAPINTA
0204=100 ;2. VARMUUSETAIS.
Q214=1 s IRTIAJOSUUNTA
0336=0 ; KARAN KULMA

N120 X+30 Y+20 M3

N130 G79

N140 X+80 Y+50 FMAX M99

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

YLEISPORAUS (Tyokierto G203)

1

2

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Tydkalu poraa ohjelmoidulla syéttdarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

Mikali lastun katkaisu on méaritelty, TNC vetaa tydkalua
takaisinpdin sisdansyotetyn vetdytymisarvon verran Jos
tyoskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tyokalun
vetdytymissyottoarvolla takaisin varmuusetaisyydelle, odottaa
siind — mikali maaritelty — ja jatkaa sen jalkeen taas pikaliikkeella
varmuusetéisyydelle ensimmaisestad asetussyvyydesta

Sen jalkeen tydkalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden
verran. Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella
vahennysmaaran verran — mikali maaritelty

TNC toistaa tata kiertokulkua (2...4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

Tybkalu odottaa reidn pohjalla — mikali maaritelty — karan
pyoriesséa vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tyokalu vedetédan
vetdytymissyottoarvolla varmuusetéisyydelle. Jos

2. varmuusetdisyys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella

siihen asemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

@5 Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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Esimerkki: NC-lauseet

N110 G203 YLEISPORAUS
0200=2
0201=-20
Q206=150
0202=5
0210=0
Q203=+20
Q204=50
0212=0.2
Q213=3
205=3
Q211=0.25
208=500
0256=0.2

s VARMUUSETAIS.
$SYVYYS

sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS
;ODOTUSAIKA YLHAALLA
sKOORDIN. YLAPINTA
;2. VARMUUSETAIS.

s VAHENNYSMAARA

s LASTUNKATKOT

sMIN. ASETUSSYVYYS
;ODOTUSAIKA ALHAALLA
sVETAYTYMISSYOTTOARVO
sVETAYT. LASTUNKATKOLLA
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen ylapinnasta reidn pohjaan (porakartion
karkeen)

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus porauksessa yksikdssd mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.

Ty6skentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Odotusaika ylhaalla Q210: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy varmuusetaisyydelld sen jalkeen,
kun TNC on vetanyt sen pois reidsta lastunpoistoa
varten

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
TyOkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Vahennysmédard Q212 (inkrementaalinen): Arvo, jonka
verran TNC pienentdd asetussyvyyttd Q202 jokaisen
asetuksen jalkeen

Last. katkojen Tukum. vetdytymiseen Q213:
Lastunkatkojen lukumaara, ennenkuin TNC vetaa
tyOkalun pois reiastéa lastujen poistoa varten. Lastun
katkaisemiseksi TNC vetaa tyokalua kulloinkin
vetdytymisliikkeen méaaran Q256 taaksepain

Minimiasetussyvyys Q205 (inkrementaalinen): Jos
olet maaritellyt véhennysmaaran, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 sisdansyodtetyn maaran
kerrallaan

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tydkalu viipyy reidn pohjalla.

Vetdytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa se pois reidsta yksikdssa mm/min. Jos
maarittelet Q208 = 0, talloin TNC vetaa tyokalun pois
syottonopeudella Q206

Vetdyt. lastunkatkolla Q256 (inkrementaalinen):

Arvo, jonka verran TNC ajaa takaisin lastunkatkon
yhteydessa

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

TAKAUPOTUS (Tyokierto G204)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tyokierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

Tyobkierto suoritetaan niin sanotulla takapuolisella
poratangolla.

Talla tyokierrolla asetetaan sekunneissa aika, jonka verran viivytaan
tyGkappaleen alapuolella.

1

2

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
sisdansyotettyyn varmuusetaisyyteen tyokappaleen pinnasta

Siind TNC suorittaa karan suuntauksen 0°-asemaan ja siirtaa
tyokalua epakeskitysmitan verran

Sen jalkeen tyokalu esipaikoitetaan syottdarvolla esiporattuun
reikaan, kunnes terd on varmuusetaisyyden verran tyokappaleen
alareunan alapuolella

TNC siirtaa nyt tyokalun uudelleen reidn keskikohtaan ja siita
upotussyottonopeudella maariteltyyn upotussyvyyteen

Mikali méaaritelty, tyokalu odottaa hetken upotuksen pohjassa,
jatkaa sitten ulos reidsta, suorittaa karan suuntauksen ja siirtyy
uudelleen epakeskitysmitan verran

Sen jalkeen TNC vetda tyokalun esipaikoituksen syottdarvolla
takaisin varmuusetaisyydelle ja siitd — mikali maaritelty — toiselle
varmuusetaisyydelle

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Upotusliikkeen tydskentelysuunta maaraa tyokierron
syvyysparametrin etumerkin. Huomautus: Positiivinen
etumerkki tarkoittaa upotusliiketta karan akselin
positiiviseen suuntaan.

Maérittele tyokalun pituus niin, etta pituusmitta ei ole teran
vaan poratangon alareunan mitta.

Upotuksen alkupisteen laskennassa TNC huomioi
poratangon teran pituuden ja materiaalin paksuuden.
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Upotusyvyys Q249 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen alareunasta upotuksen pohjaan
Positiivinen etumerkki tarkoittaa upotusta karan
akselin positiivisessa suunnassa

Materiaalin paksuus Q250 (inkrementaalinen):
Tydkappaleen paksuus

Epdkeskimitta Q251 (inkrementaalinen): Poratangon
epakeskisyysmitta; otetaan tyokalutietojen taulukosta
Terdn korkeus Q252 (inkrementaalinen): Etaisyys
poratangon alareunasta paateraan; otetaan
tyOkalutietojen taulukosta

Esipaikoitussydttoarvo Q253: Tydkalun liikenopeus
tunkeutumisliikkeessé tydkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssd mm/min
Upotuksen sydttoarvo Q254: Tydkalun likenopeus
upotuksessa yksikdssda mm/min

Odotusaika Q255: Odotusaika sekunneissa
upotuksen pohjalla

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Irtiajosuunta (0/1/2/3/4) Q214: Aseta suunta,
jossa TNC siirtda tyokalua epakeskisyysmitan verran
(karan suuntauksen jalkeen); sisddnsyottd O ei ole
sallittu

1 Tyodkalun irtiajo pdaakselin miinus-suunnassa
2 Tyokalun irtiajo sivuakselin miinus-suunnassa
3 Tyokalun irtiajo padakselin plus-suunnassa
4 Tydkalun irtiajo sivuakselin plus-suunnassa

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N110 G204 TAKAUPOTUS

Q200=2
0249=+5
0250=20
0251=3.5
Q252=15
0253=750
0254=200
0255=0
Q203=+20
0204=50
0214=1
0336=0

;s VARMUUSETAIS.
;UPOTUSSYVYYS
sMATERIAALIN PAKSUUS
; EPAKESKIMITTA

s TERAN KORKEUS
;ESIPAIK. SYOTTOARVO
s UPOTUSSYOTTOARVO
;ODOTUSAIKA

s KOORDIN. YLAPINTA
;2. VARMUUSETAIS.

s IRTIAJOSUUNTA

; KARAN KULMA

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

[

308

Tormaysvaara!

Tarkista, missa tyokalun karki sijaitsee, kun ohjelmoit
karan suuntauksen parametrilla Q336 asetettuun kulmaan
(esim. paikoittamalla kasin sisdansyottaen). Valitse
sellainen kulma, jonka saa aikaan, etta tydkalun karki on
koordinaattiakselin suuntainen. Valitse irtiajosuunta
poispain reian seinamasta.

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tydkalun ennen sisdanpistoa ja
ennen poisvetamista reiasta.

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



YLEISSYVAPORAUS (Tyékierto G205)

1

2

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

Jos syotéat sisdan syvennetyn aloituspisteen, TNC ajaa maaritellyn
paikoitussydttdarvon nopeudella varmuusetaisyyteen syvennetyn
aloituspisteen ylapuolelle

Tyokalu poraa ohjelmoidulla sy6ttéarvolla F ensimmaiseen
asetusyvyyteen

Mikali lastun katkaisu on maéaritelty, TNC vetaa tyokalua
takaisinpain sisaansyotetyn vetdytymisarvon verran Jos
tyoskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tydkalun
ensin pikaliikkeelld takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten taas
pikaliikkkeen syottoarvolla maariteltyyn esipysaytysetaisyyteen
ensimmaisestéa asetussyvyydesta

Sen jalkeen tyokalu poraa syottoarvolla uuden asetussyvyyden
verran. Asetussyvyys pienenee jokaisella asetuksella
vahennysmaaran verran — mikali maaritelty

TNC toistaa tata kiertokulkua (2...4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

Tyokalu odottaa reidn pohjalla — mikali maaritelty — karan
pyoriessa vapaalastulla ja odotusajan jalkeen tydkalu vedetaan
vetdytymissyottoarvolla varmuusetéaisyydelle. Jos

2. varmuusetaisyys on maaritelty, TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella
siihen asemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella G40.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

@ Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen
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Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen ylapinnasta reiéan pohjaan (porakartion
karkeen)

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun
likenopeus porauksessa yksikdssd mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.

Ty6skentelyvaiheessa TNC ajaa tdhédn syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

Vahennysmaara Q212 (inkrementaalinen): Arvo, jonka
verran TNC pienentaa asetussyvyyttd Q202

Minimiasetussyvyys Q205 (inkrementaalinen): Jos
olet maaritellyt véahennysmaaran, TNC rajoittaa
asetusta parametriin Q205 siséddnsydtetyn maaran
kerrallaan

Esipys.etdisyys ylhddlla Q258 (inkrementaalinen):
Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa
tyokalun uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle
vetdytymisen jalkeen; arvo ensimmaisessa
asetuksessa

Esipys.etdisyys alhaalla Q259 (inkrementaalinen):
Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa
tyokalun uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle

vetdytymisen jalkeen; arvo vimeisessa asetuksessa

Jos maarittelet arvoksi Q258 erisuuri kuin Q259, niin TNC
muuttaa ensimmaisen ja viimeisen asetuksen valista
esipysaytysetaisyytta saman verran.

Q203
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Q206
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Q257
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Esimerkki: NC-lauseet

N110 G205 YLEISSYVAPORAUS

Q200=2 s VARMUUSETAIS.

0201=-80 ;SYVYYS

0206=150 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
0202=15 sASETUSSYVYYS

Q203=+100  ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0212=0.5 s LAHESTYMISMAARA

0205=3 sMIN. ASETUSSYVYYS
0258=0.5 sESIPYS.ETAISYYS YLHAALLA
0259=1 sESIPYS.ETAIS. ALHAALLA
0257=5 sPORAUSSYVYYS LASTUNKATKOLLA
0256=0.2 sVETAYT. LASTUNKATKOLLA
0211=0.25  ;0DOTUSAIKA ALHAALLA
0379=7.5 sALOITUSPISTE

0253=750 sESIPAIK. SYOTTOARVO

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Asetusliike, jonka jalkeen TNC
suorittaa lastunkatkon. Lastua ei katkaista, jos tahan
maaritelldan 0.

Vetdyt. lastunkatkolla Q256 (inkrementaalinen):
Arvo, jonka verran TNC ajaa takaisin lastunkatkon
yhteydessa

Odotusaika alhaalla Q211: Aika sekunneissa, jonka
verran tyokalu viipyy reian pohjalla.

Syvennetty aloituspiste Q379 (inkrementaalinen
tyOkappaleen ylapinnan suhteen): Varsinaisen
poraustoimenpiteen aloituspiste, kun ensin on tehty
esiporaus tiettyyn syvyyteen lyhyemmalla tyokalulla.
TNC ajaa esipaikoitussyottoarvolla
varmuusetaisyydeltad syvennettyyn aloituspisteeseen

Esipaikoitussydttoarvo Q253: Tydkalun liikenopeus
paikoituksessa varmuusetaisyydeltd syvennettyyn
aloitussyvyyteen yksikdssé mm/min. Vaikuttaa vain,
jos parametrin Q379 arvo on erisuuri kuin 0

@ Kun maarittelet syvennetyn aloituspisteen parametrilla
Q379, talloin TNC muuttaa vain asetusliikkeen
aloituspistettd. TNC ei muuta vetaytymisliiketta, joka siis
perustuu tyOkappaleen ylapinnan koordinaatteihin.

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten

HEIDENHAIN iTNC 530 311 @



43 varten

aava

t

jyrsin

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

JYRSINTAPORAUS (Tyokierto G208)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suuntaisesti pikaliikkeen
nopeudella varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta ja ajaa
maéritellyn halkaisijan mukaisesti ympyrénkaarelle (jos on tilaa).

Tydkalu jyrsii ohjelmoidulla syottoarvolla F ruuvikierteen mukaista
rataa maariteltyy poraussyvyyteen saakka

Kun poraussyvyys on saavutettu, TNC ajaa vieléd kerran tayden
ympyran poistaakseen tunkeutumisliikkeessa mahdollisesti
lastuamatta jddneen materiaalin reian pohjasta.

Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun uudelleen reidn keskelle

Sitten TNC ajaa pikaliikkeen sydttdnopeudella takaisin
varmuusetdisyydelle. Jos 2. varmuusetaisyys on maaritelty,
TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella siihen asemaan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos reidn halkaisijaksi on maaritelty sama kuin tydkalun
halkaisija, TNC poraa ilman kierukkainterpolaatiota suoraan
maariteltyyn syvyyteen.

Voimassa oleva peilaus ei vaikuta tyokierrossa
maariteltyyn jyrsintatapaan.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@5 antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaéaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!

312
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkalun alareunasta tyokappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen yldpinnasta reian pohjaan
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyodkalun
liikenopeus ruuviviivan porauksessa yksikossa
mm/min

Asetus per ruuviviiva Q334 (inkrementaalinen):
Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan
ruuviviivalla (=360°).

Huomioi, etta tydkalun liilan suuri asetus vahingoittaa seka
tyOkalua itsedan etta tydkappaletta.

Valttaaksesi liian suuren asetusarvon sisaansyottamisen
maédrittele tyokalutaulukon sarakkeessa ANGLE tydkalun
suurin mahdollinen tunkeutumiskulma, katso

. TyOkalutiedot”, sivu 181. Talldin TNC laskee
automaattisesti suurimman sallitun asetusmaaran ja
tarvittaessa korjaa sisaansyottdarvoa sen mukaan.

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Asetushalkaisija Q335 (absoluuttinen): Reidn
halkaisija Jos maarittelet reijan halkaisijaksi saman
arvon kuin tyokalun halkaisija, TNC poraa ilman
kierukkainterpolaatiota suoraan maariteltyyn
syvyyteen.

Esiporaushalkaisija Q342 (absoluuttinen): Mikali
parametrin Q342 maéarittelyarvo on suurempi kuin 0,
TNC ei talldin enaa tarkasta asetushalkaisijan ja
tyOkalun halkaisijan keskinadistad suhdetta. Nain voit
jyrsia reikia, joiden halkaisija on enemman kuin kaksi
kertaa suurempi kuin tyokalun halkaisija
Jyrsintdamenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M3

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

KIERTEEN PORAUS UUSI tasausistukalla
(Tyokierto G206)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

2 Tyokalu ajaa yhdella liikkeelld poraussyvyyteen

3 Sen jalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu ja odotusajan
jalkeen tyokalu vedetdan takaisin varmuusetaisyydelle.
Jos 2. varmuusetaisyys on maéritelty, TNC ajaa tydkalun
pikaliikkeelld siihen asemaan

4 Varmuusetdisyydella karan pydrintdsuunta vaihdetaan uudelleen

&

314

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tydkalun on oltava kiinnitetty pituustasausistukassa.
Pituustasausistukka kompensoi sy6ttdarvon ja
kierrosluvun toleranssit koneistuksen aikana.

Tydkierron toteutuksen aikana karan kierrosluvun
muunnoskytkin ei ole voimassa. Syottdarvon
muunnoskytkin on voimassa rajoitetusti (koneen
valmistaja maarittelee, katso koneen kayttdohjekirjaa).

Kaynnista kara oikeakatisille kierteille koodilla M3 ja
vasekatisille kierteille koodilla M4.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, ettd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tybkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



205 _ Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
%) tyOkalun karjesta (alkuasema) tyokappaleen
yldpintaan; Ohjearvo: 4x kierteen nousu

Poraussyvyys Q201 (kierteen pituus,
inkrementaalinen): Etdisyys tyokappaleen yldpinnasta
kierteen loppuun

Syottoarvo F Q206: Tyokalun liikenopeus kierteen
porauksessa

Odotusaika alhaalla Q211: Maarittele arvo valilta
0...0,5 sekuntia, jotta valtat tydkalun kiilautumisen
vetaytymisliikkeen aikana

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Syottoarvon maaritys: F=S x p

F: Syottdarvo (mm/min)
S: Karan kierrosluku (r/min)
p: Kierteen nousu (mm)

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierreporauksen aikana ulkoista pysaytyspainiketta, TNC
nayttaa ohjelmanappainta, jonka avulla voit suorittaa tyokalun irtiajon.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Esimerkki: NC-lauseet

N250 G206 KIERREPORAUS UUSI

Q200=2 s VARMUUSETAIS.
0201=-20 ;SYVYYS

0206=150 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
0211=0.25 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA
0203=+25 s KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

KIERTEEN PORAUS ilman tasausistukka
GS UUSI (Tyokierto G207)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

TNC lastuaa kierteen joko yhdelld tai useammalla tyéliikkeella ilman
pituustasausistukkaa.

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetéaisyydelle tybkappaleen pinnasta

2 Tyodkalu ajaa yhdella liikkeella poraussyvyyteen

3 Sen jalkeen karan pyorintdsuunta vaihtuu ja odotusajan
jalkeen tyokalu vedetdan takaisin varmuusetaisyydelle.
Jos 2. varmuusetaisyys on maaritelty, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeella siihen asemaan

4 Varmuusetaisyydelld TNC pysayttaa karan pyorinnan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustasossa alkupisteeseen
(reidn keskelle) sddekorjauksella G40.

Ty6skentelysuunta maaraa tydkierron poraussyvyyden
parametrin etumerkin.

TNC laskee syottdarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkinta kierreporauksen
aikana, TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti sen
mukaan.

Syo6ttdéarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

Tydkierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
paalle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

@5 Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaéaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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207 1 Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
%) tyOkalun karjesta (alkuasema) tyokappaleen
ylapintaan

Poraussyvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen ylapinnasta kierteen loppuun

Kierteen nousu Q239

Kierteen nousu. Etumerkki maaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakétinen kierre

—= Vasenkatinen kierre

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen yléapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan

akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrmaysta

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierteen lastuamisen aikana ulkoista pysaytyspainiketta,
TNC nayttda ohjelmanappaintda MANUAAL. IRTIAJO . Kun painat
MANUAAL. IRTIAJO, voit ajaa tydkalun irti ohjatusti. Paina sité varten
voimassa olevan kara-akselin positiivista akselisuuntanappainta.

HEIDENHAIN iTNC 530

Q203

Esimerkki: NC-lauseet

N26 G207 KIERREPORAUS GS UUSI

Q200=2 s VARMUUSETAIS.
0201=-20 ;SYVYYS

0239=+1 sKIERTEEN NOUSU
0203=+25 ;KOORDIN. YLAPINTA
Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA
(Tyokierto G209)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan

toimesta.

Tyokierto on kaytettavissa vain koneissa, joissa on
saadettava kara.

TNC lastuaa kierteen useilla asetuksilla sisdédnsyotettyyn syvyyteen.
Parametrin avulla voit maaritelld, vedetdanko tyokalu lastunkatkolla
kokonaan ulos reijasta vai ei.

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta ja suorittaa siina karan
suuntauksen

TNC ajaa tyokalun maariteltyyn asetussyvyyteen, vaihtaa karan
pyorintdsuuntaa ja vetaa tyokalun — maarittelyn mukaisesti — tietyn
maaran takaisinpain tai lastujen poistamiseksi kokonaan reiasta
ulos. Jos olet maaritellyt kierrosluvun suurennuskertoimen, TNC
ajaa vastaavalla suuremmalla pyorintanopeudella ulos reidsta

Sen jéalkeen karan pydrintdsuunta vaihtuu taas ja ajetaan
Seuraavaan asetussyvyyteen

TNC toistaa tata kiertokulkua (2 ... 3), kunnes maaritelty kierteen
SyVvyys saavutetaan

Sen jédlkeen tydkalu vedetaan takaisin varmuusetaisyydelle Jos

2. varmuusetdisyys on maaritelty, TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella
siihen asemaan

Varmuusetaisyydelld TNC pysayttaa karan pyorinnan

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustasossa alkupisteeseen
(reian keskelle) sadekorjauksella G40 .

Kierteityssyvyyden parametrin etumerkki maaraa
tyoskentelysuunnan.

TNC laskee syottdarvon kierrosluvun perusteella. Jos
kaytat kierrosluvun muunnoskytkinta kierreporauksen
aikana, TNC sovittaa syottdarvon automaattisesti sen
mukaan.

Syo6ttdéarvon muunnoskytkin ei ole voimassa.

Tyokierron lopussa kara pysahtyy. Kytke kara uudelleen
paalle ennen seuraavaa koneistusta koodilla M3 (tai M4).
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antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

@ Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

=, Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etédisyys

tyokalun karjesta (alkuasema) tydkappaleen

ylapintaan

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyGkappaleen ylapinnasta kierteen loppuun

Kierteen nousu Q239

Kierteen nousu. Etumerkki maéaraa oikeakatisen ja
vasenkatisen kierteen:

+= Oikeakatinen kierre

—= Vasenkatinen kierre

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Asetusliike, jonka jalkeen TNC
suorittaa lastunkatkon

Vetdyt. lastunkatkolla Q256: TNC kertoo nousun
Q239 sisadansyotetylla arvolla ja ajaa tyokalua
lastunkatkossa lasketun arvon verran takaisinpain.
Jos maarittelet Q256 = 0, talldéin TNC vetaa lastujen
poistamiseksi tydkalun kokonaan ulos reiasta
(varmuusetaisyydelle)

Karan suuntauskulma Q336 (absoluuttinen): Kulma,
johon TNC paikoittaa tyokalun ennen kierteen
lastuamisliikettd. Nain kierre voidaan tarvittaessa
jalkilastuta

Tyokalun irtiajo ohjelman keskeytyessa

Jos painat kierteen lastuamisen aikana ulkoista pyséaytyspainiketta,
TNC nayttaa ohjelmanadppaintd MANUAAL. IRTIAJO . Kun painat
MANUAAL. IRTIAJO, voit ajaa tydkalun irti ohjatusti. Paina sité varten
voimassa olevan kara-akselin positiivista akselisuuntanappainta.
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Q203

Esimerkki: NC-lauseet

N260 G207 KIERREPORAUS LASTUNKATK.

0200=2
Q201=-20
0239=+1
203=+25
204=50
0257=5
0256=1
0336=+0

s VARMUUSETAIS.

sKIERTEEN SYVYYS

sKIERTEEN NOUSU

;KOORDIN. YLAPINTA

52. VARMUUSETAIS.

s PORAUSSYVYYS LASTUNKATKOLLA
sVETAYT. LASTUNKATKOLLA

; KARAN KULMA
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Perusteet kierteen jyrsinnalle

Alkuehdot

Koneessa tulee olla karan siséinen jadhdytys (jadhdytysvoitelu
vahintaan 30 bar, paineilma vahintadan 6 bar)

Koska kierteen jyrsinndssa on yleensa rajoituksia kierteen profiilin
suhteen, tarvitaan tyokalukohtaisia korjauksia, jotka voit katsoa
tyOkaluluettelosta tai joista kysya tietoja tyOkaluvalmistajalta.
Korjaus tehdaan tyokalukutsulla ja Delta-sateella DR

Tyokierrot 262, 263, 264 ja 267 ovat mahdollisia vain myd&téapéaivaan
pyorivilla tydkaluilla. Tyokierrolla 265 voit kayttaa sekd myota- etta
vastapaivaan pyorivia tyokaluja.

Tydskentelysuunta muodostuu seuraavien sisaansyottéparametrien
perusteella: Kierteen nousun Q239 etumerkki (+ = oikeakatinen /
— = vasdenkatinen) ja jyrsintdtapa Q351 (+1 = myotélastu /

—1 = vastalastu). Katso seuraavasta taulukosta maéarittelyparametrien
véliset suhteet mydtapaivaan pyorivilla tyokaluilla.

Sisakierre Nousu Jyrsintamenetelma Tyoskentelysuunta
oikeakatinen  + +1(RL) Z+
vasenkatinen — -1(RR) Z+
oikeakdtinen  + -1(RR) Z-
vasenkdtinen - +1(RL) zZ-

Ulkokierre Nousu Jyrsintaimenetelma Tyoskentelysuunta

oikeakatinen  + +1(RL) Z-
vasenkatinen — -1(RR) Z-
oikeakatinen  + -1(RR) Z+
vasenkdtinen - +1(RL) Z+

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

[
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Tormaysvaara!

Ohjelmoi syvyysasetukset aina samalla etumerkilla, koska
tyokierroissa on useampia toisistaan riippuvia tydvaiheita.
Kulloinkin vaikuttava tyéskentelysuunnan
maaraytymisperuste on kuvattu kyseisten tyokiertojen
yhteydessa. Jos haluat esim. toistaa upotusliikkeen
sisaltavan tyokierron, maarittele talléin kierteen
syvyydeksi 0, jolloin tydskentelysuunta maaraytyy
upotuksen syvyyden mukaan.

Toimenpiteet tyokalun rikkoutuessa!

Kun tydkalu rikkoutuu kierteen lastuamisen aikana,
pysayta ohjelmanajo, vaihda kasikayttopaikoitukselle ja aja
tyOkalu suoraviivaisesti reijan keskelle. Sen jalkeen voit
ajaa tyokalun irti kappaleesta asetusakselin suunnassa ja
vaihtaa tydkalun pois.

Kierteen jyrsinnassa TNC perustaa ohjelmoidun
syottdarvon lastuavan teran liikkeeseen. Koska syottdarvo
kuitenkin naytetdan perustuen tyokalun keskipisteen
rataan, nainollen naytettava arvo ei ole sama kuin
ohjelmoitu arvo.

Kierteen suunta muuttuu, jos toteutat kierteen jyrsinnan
tyokierron yhdessa tyodkierron 8 PEILAUS kanssa vain
yhdella akselilla.

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



KIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto G262)

1

2

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnasta

Tydkalu ajetaan ohjelmoidulla sydttdarvolla aloitustasolle, joka
maaraytyy kierteen nousun ja jyrsintéamenetelman etumerkin seka
kierrelastujen lukumaaréan mukaan

Sen jalkeen tyOkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan Tasséa yhteydessa ennen kierukkaliiketta
suoritetaan viela tasausliike, jotta kierteen rata saataisiin alkamaan
ohjelmoidulta aloitustasolta

Jatkoasetusparametrista riippuen tydkalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdelld jatkuvalla ruuvikierreliikkeelld

Sen jalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikéali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reién keskelle) sadekorjauksella G40.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.
Jos ohjelmoit kierteen syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Saapumisliike kierteen halkaisijaan tapahtuu puolikaaressa
keskelta ulospain. Jos tydkalun halkaisija on 4 kertaa
kierteen nousun verran pienempi kuin kierteen halkaisija,
toteutetaan sivusuuntainen esipaikoitus.

Huomioi, ettd TNC toteuttaa tydkaluakselin suuntaisen
tasausliikkeen ennen saapumisliiketta. Tasausliikkeen
suuruus riippuu kierteen noususta. Huomioi riittava tila
reiassal

Kun muutat kierteen syvyyttd, TNC muuttaa
automaattisesti kierukkaliikkeen aloituspistetta.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten

324

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa tormaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyo6kalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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262

Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+ = Oikeakatinen kierre

- = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen yldpinnasta kierteen pohjaan

Jalkiasetus Q355: Kierteen kierrosten lukumaara,
jonka verran tyokalua siirretdan, katso kuvaa alla
oikealla

0 = 360°:een ruuviviiva kierteen syvyydelle

1 = jatkuva ruuviviiva koko kierteen matkalla

>1 = useampia kierukkaratoja muotoon ajolla ja
poistumisella, joiden valilla TNC siirtaa tyokalua
maaralla Q355 kertaa nousu

Esipaikoitussydttoarvo Q253: Tydkalun liikenopeus
tunkeutumisliikkeessé tydkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssd mm/min

Jyrsintamenetelmda Q351: Jyrsintakoneistustapa
koodilla M03

+1 = Jyrsintda myotalastulla

-1 = Jyrsinté vastalastulla

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tyokappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta
Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N250 G262 KIERREJYRSINTA

0335=10 sASETUSHALKAISIJA
0239=+1.5 ;NOUSU

0201=-20 s KIERTEEN SYVYYS
0355=0 s JALKIASETUS
0253=750 sESIPAIK. SYOTTOARVO
Q351=+1 s JYRSINTAMENETELMA
0200=2 ;s VARMUUSETAIS.
0203=+30 s KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0207=500 s JYRSINTASYOTTOARVO
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

UPOTUSKIERREJYRSINTA (Tyékierto G263)

1 TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Upotus

2 TNC ajaa tyokalun esipaikoituksen syottoarvolla upotussyvyyteen
miinus varmuusetaisyys ja sen jalkeen upotussyottdarvolla
upotussyvyyteen

3 Jos sivusuuntainen varmuusetdisyys on syotetty sisdan, TNC
paikoittaa tydkalun niinikédan esipaikoituksen sydttdarvolla
upotussyvyyteen

4 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun sijaintipaikasta riippuen joko reién

keskikohdasta tai sivusuuntaisella esipaikoituksella keernan
halkaisijan tasalle ja suorittaa ympyréliikkeen

Sivuttainen upotus

5 Tyokalu ajaa esipaikoituksen syottdarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

6 TNC paikoittaa tydkalun ilman korjausta keskelta puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyréliikkeen
upotussyottoarvolla

7 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reian keskelle
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8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



Kierteen jyrsinta

8 TNC ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syottdarvolla
kierteen aloitustasolle, joka méaaraytyy kierteen nousun etumerkin
ja jyrsintdmenetelman perusteella.

9 Sen jadlkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan ja suoritetaan kierteen jyrsintd 360 asteen
ruuvikierreliikkeella

10 Sen jalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

11 Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikéali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella G40.

Kierteen syvyyden, upotussyvyyden seka
sivuttaissyvyyden tyokiertoparametrit maaraavat
tyoskentelysuunnan. Tydskentelysuunta maaraytyy
seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Upotussyvyys

3. Sivuttaissyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOvaihetta.

Jos haluat tehda otsapinnan upotuksen, maarittele talloin
upotussyvyydeksi 0.

Kierteen syvyyden tulee olla pienempi kuin upotussyvyys
vahintadn maaran, joka on yksi kolmasosa kierteen
noususta.

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral

@ Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

263

328

Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+ = Oikeakétinen kierre

— = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan

Upotussyvyys Q356: (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun likenopeus
tunkeutumisliikkeesséa tybkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikdssda mm/min

Jyrsintamenetelma Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M03

+1 = Jyrsintd myotéalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyoGkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Sivuttainen varmuusetdisyys Q357
(inkrementaalinen): Etéisyys tydkalun terésta ja reian
seindmaan

Sivuttaissyvyys Q358 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyOkappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen
sivusuuntaisessa upotuksessa

Sivusuunt. upotuksen siirto Q359

(inkrementaalinen): Etdisyys, jonka verran TNC siirtaa
tyokalun keskipistetta reidn keskipisteesta

Yi

Q207

QD

Q356

Z A

WWWWWAW

MMMV

Q358

| B

Q357
| =000
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> Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen yléapinnan koordinaatti

> 2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

> Upotuksen sydttoarvo Q254: Tyokalun liikenopeus
upotuksessa yksikdssd mm/min

P Jyrsintdasyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinndssa yksikdssd mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

REIKAKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto G264)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Poraus

2

3

Tydkalu poraa ohjelmoidulla syvyysasetuksen sydttdarvolla
ensimmaiseen asetusyvyyteen

Mikali lastun katkaisu on méaritelty, TNC vetaa tyokalua
takaisinpdin sisaansyotetyn vetaytymisarvon verran Jos
tydskentelet ilman lastun katkaisua, silloin TNC vetaa tyokalun
ensin pikaliikkeella takaisin varmuusetaisyydelle ja sitten taas
pikaliikkeen syottéarvolla maariteltyyn esipysaytysetaisyyteen
ensimmaisesta asetussyvyydesta

Sen jéalkeen tydkalu poraa syottdarvolla uuden asetussyvyyden
verran

TNC toistaa tata kiertokulkua (2...4), kunnes maaritelty
poraussyvyys saavutetaan

Sivuttainen upotus

6 Tyodkalu ajaa esipaikoituksen sydttdarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

7 TNC paikoittaa tydkalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyraliikkkeen
upotussyottoarvolla

8 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyréliikkeelld
reian keskelle
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Kierteen jyrsinta

9 TNC ajaa tyokalun ohjelmoidulla esipaikoituksen syottdarvolla
kierteen aloitustasolle, joka méaaraytyy kierteen nousun etumerkin
ja jyrsintdmenetelman perusteella.

10 Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan ja suoritetaan kierteen jyrsintd 360 asteen
ruuvikierreliikkeella

11 Sen jalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

12 Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikéali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen

% Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reidn keskelle) sadekorjauksella G40.

Kierteen syvyyden, upotussyvyyden seka
sivuttaissyvyyden tyokiertoparametrit maaraavat
tyoskentelysuunnan. Tydskentelysuunta maaraytyy
seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Poraussyvyys

3. Sivuttaissyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOvaihetta.

Kierteen syvyyden tulee olla pienempi kuin poraussyvyys
vahintdan maaran, joka on yksi kolmasosa kierteen
noususta.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@ antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

264
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Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+ = Oikeakétinen kierre

— = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan

Poraussyvyys Q356: (inkrementaalinen): Etaisyys
tyokalun karjesta reidn pohjaan
Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun likenopeus
tunkeutumisliikkeesséa tybkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tyokappaleesta yksikdssda mm/min

Jyrsintamenetelma Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M03

+1 = Jyrsintd myotéalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Syvyyden ei
tarvitse olla asetussyvyyden monikerta.
Tydskentelyvaiheessa TNC ajaa tdhan syvyyteen, jos:

asetussyvyys ja syvyys ovat samoja
asetussyvyys on suurempi kuin syvyys

Esipys.etdisyys ylhdalla Q258 (inkrementaalinen):
Varmuusetaisyys pikaliikepaikoituksella, kun TNC ajaa
tyokalun uudelleen hetkelliselle asetussyvyydelle
vetdytymisen jalkeen

Poraussyvyys lastunkatkoon Q257
(inkrementaalinen): Asetusliike, jonka jalkeen TNC
suorittaa lastunkatkon. Lastua ei katkaista, jos tahan
maaritellaan 0.

Vetdyt. lastunkatkolla Q256 (inkrementaalinen):
Arvo, jonka verran TNC ajaa takaisin lastunkatkon
yhteydessa

Sivuttaissyvyys Q358 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyGkappaleen yldpinnasta tyokalun karkeen
sivusuuntaisessa upotuksessa

Sivusuunt. upotuksen siirto Q359
(inkrementaalinen): Etaisyys, jonka verran TNC siirtaa
tyoGkalun keskipistetta reidn keskipisteesta
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen): Az s WER e A AL

Tydkappaleen ylapinnan koordinaatti 0335=10 sASETUSHALKAISIJA

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan Q239=+1.5  ;NOUSU

akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja

tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindistd tormaysta 0201=-16 sKIERTEEN SYVYYS

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun 0356=-20 s PORAUSYVYYS

liikenopeus porauksessa yksikdssd mm/min 0253=750 JESIPAIK. SYOTTOARVO

yrsintaeyottiaryo Q207 Tyokaun ienopeus st aSINTANEETELHA
Q202=5 sASETUSSYVYYS
0258=0.2 ;ESIPYSAYTYSETAISYYS
Q257=5 s PORAUSSYVYYS LASTUNKATKOLLA
Q256=0.2 sVETAYT. LASTUNKATKOLLA
0358=+0 sSIVUTTAISSYVYYS
Q359=+0 sSIVUTTAISSIIRTO
0200=2 s VARMUUSETAIS.
0203=+30 ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.

0206=150 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
0207=500 s JYRSINTASYOTTOARVO

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

KIERUKKAREIKAKIERTEEN JYRSINTA
(Tyokierto G265)

1

TNC paikoittaa tydkalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Sivuttainen upotus

2

Upotuksessa ennen kierteen koneistamista TNC ajaa tydkalun
upotuksen syéttdarvolla sivusuuntaiseen upotussyvyyteen.
Upotusliikkeessa kierteen koneistuksen jalkeen TNC ajaa tydkalun
upotussyvyyteen esipaikoituksen syéttdarvolla

TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltd puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyraliikkeen
upotussyottoarvolla

Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun uudelleen puoliympyraliikkeella
reian keskelle

Kierteen jyrsinta

5

6

TNC ajaa tydkalun ohjelmoidulla esipaikoituksen sydttdarvolla
kierteen aloitustasolle.

Sen jalkeen tyokalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan

TNC ajaa tyokalun jatkuvaa ruuvikierreviivaa pitkin alas, kunnes
kierteen syvyys saavutetaan

Sen jédlkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —

2. varmuusetaisyyteen

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(reidn keskelle) sddekorjauksella G40.

Tyokiertoparametrin kierteen syvyyden tai
upotussyvyyden etumerkki maara tydskentelysuunnan.
Tydskentelysuunta maardytyy seuraavassa jarjestyksessa:
1. Kierteen syvyys

2. Sivuttaissyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOvaihetta.

Kun muutat kierteen syvyytta, TNC muuttaa
automaattisesti kierukkaliikkeen aloituspistetta.

Jyrsintdtapa (vasta-/myoétalastu) maaraytyy kierteen
(vasen-/oikeakatinen) ja tydkalun pydrintdsuunnan
mukaan, koska vain tyokappaleen ylapinnan
tyoskentelysuunta kappaleeseen on mahdollinen.
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antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

@ Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

265

336

Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+ = Oikeakétinen kierre

— = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun likenopeus
tunkeutumisliikkeesséa tybkappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssd mm/min

Sivuttaissyvyys Q358 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyGkappaleen yldpinnasta tyokalun karkeen
sivusuuntaisessa upotuksessa

Sivusuunt. upotuksen siirto Q359
(inkrementaalinen): Etaisyys, jonka verran TNC siirtaa
tyOkalun keskipistetta reidn keskipisteesta
Upotusliike Q360: Viisteen toteutus

0 = ennen kierteen koneistusta
1 = kierteen koneistuksen jalkeen

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan
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Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen): Esimerkki: NC-lauseet
Tybkappaleen yléapinnan koordinaatti

. , . N250 G265 UPOTUSKIERTEEN JYRSINTA
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja Q335=10 sASETUSHALKAISIJA
tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tdrmaysta 0239=+1.5 . NOUSU

Upotuksen syottoarvo Q254: Tydkalun likenopeus

upotuksessa yksikdssd mm/min 0201=-16 sKIERTEEN SYVYYS

Jyrsintasyottoarvo Q207: Tydkalun likenopeus 0253=750 ;ESIPAIK. SYOTTOARVO

jyrsinnassa yksikdssd mm/min 0358=+0 s STVUTTAISSYVYYS
0359=+0 ;SIVUTTAISSIIRTO
0360=0 sUPOTUSLIIKE
0200=2 ;s VARMUUSETAIS.
0203=+30 s KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0254=150 sUPOTUSSYOTTOARVO
0207=500 s JYRSINTASYOTTOARVO

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen

ULKOKIERTEEN JYRSINTA (Tyékierto G267)

1

TNC paikoittaa tyokalun karan akselin suunnassa pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnasta

Sivuttainen upotus

2

TNC ajaa aloituspisteeseen otsapinnan upotusta varten lahtien
kaulan keskikohdasta koneistustason paaakselilla. Aloituspisteen
sijainti maaraytyy kierteen sateen, tytkappaleen séteen ja nousun
perusteella

Tyo6kalu ajaa esipaikoituksen sy6ttdarvolla sivuttaiseen
upotussyvyyteen

TNC paikoittaa tyokalun ilman korjausta keskeltad puoliympyraa
pitkin sivuttaissiirrolla ja suorittaa ympyraliikkkeen
upotussyottoarvolla

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun uudelleen puoliympyraliikkeella
aloituspisteeseen

Kierteen jyrsinta

6 TNC paikoittaa tydkalun aloituspisteeseen, ellei aiemmin ole tehty
upotusta otsapinnan suuntaisesti. Kierteen jyrsinnan aloituspiste =
Sivuttaisen upotuksen aloituspiste

7 Tyokalu ajetaan ohjelmoidulla sy6ttdarvolla aloitustasolle, joka
maaraytyy kierteen nousun ja jyrsintdmenetelman etumerkin seka
kierrelastujen lukumaaran mukaan

8 Sen jalkeen tydkalu ajetaan tangentiaalisesti kierukkaliikkeella
kierteen halkaisijaan

9 Jatkoasetusparametrista riippuen tydkalu jyrsii kierteen useilla
lastuilla tai yhdella jatkuvalla ruuvikierreliikkeella

10 Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa
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11 Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikéali maaritelty —
2. varmuusetaisyyteen

o=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi paikoituslause koneistustason alkupisteeseen
(kaulan keskelle) sadekorjauksella G40.

Tarvittava siirtyma otsapinnan upotusta varten on
madritettava etukateen. Sinun taytyy syottaa sisaan
etaisyys kaulan keskelta tyokalun keskipisteeseen
(korjaamaton arvo).

Kierteen syvyyden, upotussyvyyden seka
sivuttaissyvyyden tydkiertoparametrit maaraavat
tyoskentelysuunnan. Tydskentelysuunta maaraytyy
seuraavassa jarjestyksessa:

1. Kierteen syvyys

2. Sivuttaissyvyys

Jos asetat syvyysparametriksi 0, TNC ei suorita
tyOGvaihetta.

Syvyysparametrin etumerkki maaraa tydskentelysuunnan.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten

267

340

Asetushalkaisija Q335: Kierteen halkaisija

Kierteen nousu Q239: Kierteen nousu. Etumerkki
maaraa oikeakatisen ja vasenkatisen kierteen:

+ = Oikeakétinen kierre

— = Vasenkatinen kierre

Kierteen syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyOkappaleen ylapinnasta kierteen pohjaan

Jalkiasetus Q355: Kierreurien lukumaara, jonka
mukaan tyOkalua siirretaan, katso kuvaa alla oikealla
0 = ruuviviiva kierteen syvyydelle

1 = jatkuva ruuviviiva koko kierteen matkalla

>1 = useampia kierukkaratoja muotoon ajolla ja
poistumisella, joiden valillda TNC siirtaa tyokalua
maarélla Q355 kertaa nousu

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun likenopeus
tunkeutumisliikkeessa tyokappaleeseen tai
ulosvetoliikkeessa tydkappaleesta yksikdssd mm/min
Jyrsintdamenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M03

+1 = Jyrsintd myotalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Sivuttaissyvyys Q358 (inkrementaalinen): Etaisyys Az sy R QRO e

ty(’jkappaleen ylapinnasta tyokalun karkeen Q335=10 sASETUSHALKAISIJA

sivusuuntaisessa upotuksessa Q239=+1.5 SNOUSU

Sivusuunt. upotuksen siirto Q359

(inkrementaalinen): Etaisyys, jonka verran TNC siirtéa 0201=-20 sKIERTEEN SYVYYS

tydkalun keskipistettd kaulan keskipisteesta 0355=0 s JALKIASETUS

Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen): 0253=750 JESIPAIK. SYOTTOARVO

Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti : -

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan 0351=+1 s JYRSINTAMENETELMA

akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja Q200=2 s VARMUUSETAIS.

tyokappaleen“(|<||‘r.m|tt|men) kesk|"na|sta t_grmaysta Q358=+0 . SIVUTTAISSYVYYS

Upotuksen syottoarvo Q254: Tydkalun likenopeus

upotuksessa yksikdssa mm/min Q359=+0 sSIVUTTAISSIIRTO

Jyrsintdsyottoarve Q207: Tydkalun liikenopeus Q203=+30 sKOORDIN. YLAPINTA

jyrsinnassa yksikdssd mm/min 0204=50 .2. VARMUUSETATS.
0254=150 ;UPOTUSSYOTTOARVO
0207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta ja kierteen jyrsintaa varten
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Aihion maéarittely
Tyokalun maéarittely
Tyo6kalukutsu

Tyokalun irtiajo
Tyokierron maarittely
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Ajo reikaasemaan 1, kara paalle
Esipaikoitus kara-akselilla, tyokierron kutsu
Ajo reikdasemaan 2, tyokierron kutsu
Karan akselin irtiajo

Ajo reikaasemaan 3

Esipaikoitus kara-akselilla, tyokierron kutsu
Ajo reikaasemaan 4, tyokierron kutsu
Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu
Tyokierron kutsu

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta'-kierteen jyrsintaa varten
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen poraustal(ierteen jyrsintaa varten

Ohjelmankulku

1 Poraustyokierron ohjelmointi pddohjelmassa

1 Koneistuksen ohjelmointi aliohjelmassa, katso
LAliohjelmat”, sivu 499

w

44

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely

Tyokalukutsu

Tydkalun irtiajo

Tyokierron maarittely Kierteen lastuaminen
Ajo reikdasemaan 1

Aliohjelman 1 kutsu

Ajo reikdasemaan 2

Aliohjelman 1 kutsu

Tyokalun irtiajo, pdaohjelman loppu

Aliohjelma 1: Kierteen lastuaminen

Karan kulma-aseman asetus suuntausta varten
Karan suuntaus (toistuvat lastut mahdollisia)
Tyokalun siirto tormaysvapaata sisaanpistoliiketta varten
(riippuu reijan halkaisijasta ja tyokalusta)

Ajo alkusyvyyteen

Tyokalu uudelleen reian keskelle

Tydkierron 18 kutsu

Irtiajo

Aliohjelman 1 loppu
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Reijan koordinaatit on tallennettu pistetaulukkoon
TAB1.PNT ja TNC kutsuu ne kaskyllda G79 PAT.

Tyokalun sateet on valittu niin, etta kaikki
tydvaiheet ovat ndhtévisséa testausgrafiikalla.
Ohjelmankulku

m Keskidporaus
" Poraus
1 Kierteen poraus

HEIDENHAIN iTNC 530

80 90100

T T T T
1020 40

Aihion maarittely

Tyokalun maarittely Keskiopora

Tydkalun maarittely Pora

Tyokalun maarittely Kierretappi

Tydkalun kutsu Keskidpora

Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla,

TNC paikoittaa jokaisen tyokierron jalkeen varmuuskorkeudelle)
Pistetaulukoiden maarittely

Tyokierron maéarittely Keskidporaus

Syotéd ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta
Syota ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta

8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta'ikierteen jyrsintaa varten
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8.3 Tyokierrot porausta, kierteen porausta-(ierteen jyrsintaa varten
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Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT,
Syottoarvo pisteiden valissa: 5000 mm/min
Tyokalun irtiajo, tyokalun vaihto

Tyo6kalukutsu Pora

Tyokalun ajo varmuuskorkeudelle (ohjelmoi F arvolla)
Tyokierron méarittely Poraus

Syo6ta ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta
Syota ehdottomasti 0, vaikuttaa pistetaulukosta

Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT
Tyo6kalun irtiajo, tydkalun vaihto

Tyokalun kutsu Kierretappi

Tyo6kalun ajo varmuuskorkeudelle

Tyokierron maarittely Kierteen poraus

Tyokierron kutsu liittyen pistetaulukkoon TAB1.PNT
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan ja
uran jyrsintaa varten

Yleiskuvaus

intaa varten

Tyokierto Ohjelmanappain  Sivu

G251 SUORAKULMATASKU Sivu 349
Rouhinta-/silitystykierto
koneistusolosuhteiden valinnalla
ja kierukkamaisella
tunkeutumisella materiaaliin

G252 YMPYRATASKU Sivu 354
Rouhinta-/silitystyokierto
koneistusolosuhteiden valinnalla
ja kierukkamaisella

tunkeutumisella materiaaliin

ja uran jyrs

@E

G253 URAN JYRSINTA Sivu 358
Rouhinta-/silitystydkierto
koneistusolosuhteiden valinnalla
ja heilurimaisella/

kierukkamaisella sisdanpistolla

mﬁ

G254 PYOROURA Sivu 362
Rouhinta-/silitystydkierto
koneistusolosuhteiden
valinnalla ja heilurimaisella/
kierukkamaisella

tunkeutumisella materiaaliin

N
a
|1|‘h

G212 TASKUN SILITYS 212 Sivu 367
(suorakulmainen)
Silitystydkierto automaattisella
esipaikoituksella,

2. varmuusetaisyys

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

G213 KAULAN SILITYS 213 Sivu 369
(suorakulmainen)
Silitystyokierto automaattisella
esipaikoituksella,

2. varmuusetaisyys

G214 YMPYRATASKUN SILITYS [z Sivu 371
Silitystyokierto automaattisella
esipaikoituksella,

2. varmuusetaisyys
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Tyokierto

Ohjelmanappain

Sivu

G215 YMPYRAKAULAN SILITYS
Silitystydkierto automaattisella
esipaikoituksella,

2. varmuusetaisyys

215

Sivu 373

G210 HEILURIURA
Rouhinta-/silitystyokierto
automaattisella esipaikoituksella,
heilurimainen tunkeutumisliike

Sivu 375

G211 PYOROURA
Rouhinta-/silitystyokierto
automaattisella esipaikoituksella,
heilurimainen tunkeutumisliike

Sivu 378

348
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SUORAKULMATASKU (Tyokierto G251)

Suorakulmataskun tyokierrolla G251 voidaan koneistaa kokonaan
suorakulmainen tasku. Tydkiertoparametrista riippuen ovat
kadytettavissa seuraavat koneistusvaihtoehdot:

Taydellinen koneistus: Rouhinta, syvyyssilitys, sivuttaissilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivuttaissilitys

@ Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen

materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0),
koska et voi maaritella tunkeutumiskulmaa.

Rouhinta

1 Tydkalu tunkeutuu taskun keskella tydkappaleen sisdan ja ajaa
ensimmaiseen asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely
maaritelldaan parametrilla Q366

2 TNC rouhii taskun siséltd ulospain huomioimalla limityskertoimen
(parametri Q370) ja silitystyovaran (parametri Q368 ja Q369)

3 Rouhintaliikkeen lopussa TNC poistuu taskun seinasta
tangentiaalisesti, ajaa varmuusetaisyydella hetkellisen
asetussyvyyden yli ja siité pikaliikkeelld takaisin taskun keskelle.

4 Tama tybvaihe toistetaan, kunnes maaritelty taskun syvyys on

Ssaavutettu
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

Silitys

5 Mikali silitysvarat on maaritelty, TNC silittdd ensin taskun seinét,
ja jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talloin taskun seindan
ajetaan tangentiaalisesti

6 Sen jalkeen TNC silittda taskun pohjan siséltd ulospéin. Talldin
taskun pohjaan ajetaan tangentiaalisesti

&

350

Huomioi ennen ohjelmointia

Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
sadekorjauksella RO. Huomioi parametri Q367 (taskun
sijainti)

TNC toteuttaa tyokierron niilla akseleilla (koneistustaso),
joilla on ajettu aloitusasemaan. Esim. akseleilla X ja Y, jos
olet ohjelmoinut G79:G01 X... Y... ja akseleilla UjaV,
jos olet ohjelmoinut G79:G01 U... V....

TNC esipaikoittaa tydkalun automaattisesti
tyokaluakselilla. Huomioi parametri Q204
(2. varmuusetaisyys).

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun takaisin
aloitusasemaan.

TNC paikoittaa tyokalun rouhintaliikkeen lopussa
pikaliikkeella takaisin taskun keskelle. Talloin tyokalu pysyy
varmuusetaisyyden verran hetkellisen asetussyvyyden
ylédpuolella. Maarittele varmuusetaisyys niin, etta tydkalu
ei tartu kiinni lastuihin liikkeen aikana.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tydkaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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= Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden c
L] maéérittely: Y (<]
0: Rouhinta ja silitys Q218 T
1: Vain rouhinta ©
2: Vain silitys >
Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos (S
kyseinen silitystydvara (Q368, Q369) on maaritelty /% N T Hy+
1. Sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Taskun NZ o 'E
pituus, koneistustason paaakselin suuntainen @ Q207 8 -a
2. Sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Taskun \_ I]DDDDJ ‘ bt
pituus, koneistustason padakselin suuntainen _a
Nurkan sdde Q220: Taskun nurkan sdde. Jos tata ei -
maaritelld, TNC asettaa nurkan sdteen samaksi kuin S\ - ©
tyokalun sade X o
Sivusilitystyovara Q368 (inkrementaalinen): =]
Silitystydvara koneistustasossa .E
Kiertoasema Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka -
verran koko taskua kierretdan. Kiertokeskipiste on Y v A S
siind kohdassa, jossa tyokalu sijaitsee tyokierron —
kutsun hetkella g
Taskun asema Q367: Taskun sijainti tyokierron kutsun £ Q367=0 &
hetkelld vaikuttavan tyokalun aseman suhteen (katso -
kuvaa keskelld oikealla): L Q367=1 A Q367=2| c
0: Tyodkaluasema = Taskun keskipiste X X =
1: Tydkaluasema = Vasen alanurkka =
2: Tybkaluasema = Oikea alanurkka Y Y (7})
3: Ty{)kaluasema = Oikea yl'a:_nurkka Q367-3 Q367-4 S
4: Tydkaluasema = Vasen yléanurkka -
Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tyokalun liikenopeus [j D (@)
jyrsinnédssa yksikdsséd mm/min =
Jyrsintamenetelmd Q351: Jyrsintakoneistustapa - = - = Q
koodilla M03: X 2 &
+1 = Jyrsintd myotalastulla He)
-1 = Jyrsinta vastalastulla >
=

Y <

(o 0]

T 2 Qesi=—1 )
IN__o_ss_1=+1 J
—@?\, -
: X

HEIDENHAIN iTNC 530 351 @



rten

aava

t

ja uran jyrsin

8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

352

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys
tybkappaleen yladpinnasta taskun pohjaan

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi
arvo kuin 0

Syvyyssilitystyovara Q369 (inkrementaalinen):
Syvyyden silitystyovara.

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa
mm/min

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdelld asetuksella

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun otsapinnasta tyOkappaleen ylapintaan
Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

Q338

Q202 </

Q201

-
X

Q203

zA
Q200 GE Q204

{1 aseo

2 -
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> Ratalimityskerroin Q370: Q370 x tydkalun séde Esimerkki: NC-lauseet
antaa sivuttaisasettelun k

» Tunkeutumismenettely Q366: Tunkeutumisen
menettelytapa:

1 0 = kohtisuora tunkeutuminen. TNC tunkeutuu
sisdan kohtisuorasti riippumatta tyokalutaulukossa
maaritellystd tunkeutumiskulmasta ANGLE

W 1 = kierukkamainen tunkeutuminen.
Tydkalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun
tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa virheilmoituksen

2 = heilurimainen tunkeutuminen.
Tydkalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun
tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa
virheilmoituksen. Heilahduspituus riippuu
tunkeutumiskulmasta, TNC:n kdyttdma minimiarvo
on kaksi kertaa tydkalun halkaisija

intaa varten

ja uran jyrs

b Silityssyottoarvo Q385: Tydkalun liikenopeus sivu-
ja syvyyssilityksesséa yksikdssa mm/min

8.4 Tyokierrot taskun, kali
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

YMPYRATASKU (Tyokierto G252)

Ympyrataskun tyokierrolla 252 voidaan koneistaa kokonaan
ympyratasku. Tyokiertoparametrista riippuen ovat kaytettavissa
seuraavat koneistusvaihtoehdot:

Taydellinen koneistus: Rouhinta, syvyyssilitys, sivuttaissilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivuttaissilitys

@ Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen
materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0),
koska et voi maaritelld tunkeutumiskulmaa.

Rouhinta

1 Tydkalu tunkeutuu taskun keskelld tydkappaleen sisaan ja ajaa
ensimmaiseen asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely
maaritellddan parametrilla Q366

2 TNC rouhii taskun siséltd ulospain huomioimalla limityskertoimen
(parametri Q370) ja silitystyovaran (parametri Q368 ja Q369)

3 Rouhintaliikkeen lopussa TNC poistuu taskun seinasta
tangentiaalisesti, ajaa varmuusetaisyydella hetkellisen
asetussyvyyden yli ja siité pikaliikkeella takaisin taskun keskelle.

4 Tama tybvaihe toistetaan, kunnes maaritelty taskun syvyys on
saavutettu

354
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Silitys

5 Mikali silitysvarat on maaritelty, TNC silittda ensin taskun seinat,
ja jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talléin taskun seinaan
ajetaan tangentiaalisesti

6 Sen jalkeen TNC silittda taskun pohjan siséltd ulospain. Talloin
taskun pohjaan ajetaan tangentiaalisesti

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
(ympyran keskelle) sddekorjauksella RO.

TNC toteuttaa tyokierron niilld akseleilla (koneistustaso),
joilla on ajettu aloitusasemaan. Esim. akseleilla X ja Y, jos
olet ohjelmoinut G79:G01 X... Y... ja akseleilla U jaV,
jos olet ohjelmoinut G79:G01 U... V...

TNC esipaikoittaa tydkalun automaattisesti
tydkaluakselilla. Huomioi parametri Q204
(2. varmuusetaisyys).

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tyokierron lopussa TNC paikoittaa tyokalun takaisin
aloitusasemaan.

TNC paikoittaa tyokalun rouhintaliikkeen lopussa
pikaliikkeella takaisin taskun keskelle. Talléin tyokalu pysyy
varmuusetaisyyden verran hetkellisen asetussyvyyden
ylapuolella. Maarittele varmuusetaisyys niin, etta tyokalu
ei tartu kiinni lastuihin liikkkeen aikana.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos
kyseinen silitystydvara (Q368, Q369) on maaritelty

Ympyrdn halkaisija Q223: Valmiiksi koneistetun
taskun halkaisija

Sivusilitystyévara Q368 (inkrementaalinen):
SilitystyOvara koneistustasossa

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tyokalun likenopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

Jyrsintdamenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla MO03:

+1 = Jyrsintd myotélastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyGkappaleen yldpinnasta taskun pohjaan

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi
arvo kuin 0

Syvyyssilitystyovara Q369 (inkrementaalinen):
Syvyyden silitystyovara.

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa
mm/min

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdellad asetuksella

Yi

Q223

{pw
Q207
N

|
X
% Q206
|
zZh 7
Q338
Q202 J\ /L
Q201
|
X
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys c
tyOkalun otsapinnasta tyokappaleen ylapintaan Q
Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 z A 1:
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti ©
. . >
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan .
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja :g
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinéista térmaysta -
Ratalimityskerroin Q370: Q370 x tytkalun sade Q204 _E
antaa sivuttaisasettelun k Q200 Q3pg )
Tunkeutumismenettely Q366: Tunkeutumisen ;
menettelytapa: %03 {1 ass9 ey
0 = kohtisuora tunkeutuminen. TNC tunkeutuu Af c
sisdan kohtisuorasti riippumatta tydkalutaulukossa A — E
maaritellysta tunkeutumiskulmasta ANGLE X =
1 = kierukkamainen tunkeutuminen. o
Tyokalutaulukossa olevan aktiivisen tyokalun —
tunkeutumiskulman ANGLE ma&arittelyn oltava Esimerkki: NC-lauseet =
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa virheilmoituksen . (4o
Silityssyottoarvo Q385: Tydkalun liikenopeus N10 6252 YMPYRATASKU =
sivu- ja syvyyssilityksessa yksikdssd mm/min Q215=0 s KONEISTUSLAAJUUS g
Q223=60 s YMPYRAHALKAISIJA -
0368=0.2 s SIVUTYOVARA g
0207=500 ;JYRSINTASYOTTOARVO =<
Q351=+1 sJYRSINTAMENETELMA 8
z ; -
0Q201=-20 sSYVYYS -
Q202=5 sASETUSSYVYYS o
0369=0.1 5SYVYYSTYGVARA o
0206=150 3SYVYYSAS.SYOTTOARVO '
0338=5 sSILITYSASETUS ’g
200=2 ; VARMUUSETAIS. -
0203=+0 ;KOORDIN. YLAPINTA <
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS. ©
Q370=1 sRATALIMITYS
Q366=1 sTUNKEUTUMINEN
0385=500 ;SILITYSSYOTTOARVO

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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URAN JYRSINTA (Tyékierto 253)

Tydkierrolla 253 voidaan koneistaa ura kokonaisuudessaan.
Tybkiertoparametrista riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
koneistusvaihtoehdot:

Taydellinen koneistus: Rouhinta, syvyyssilitys, sivuttaissilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivuttaissilitys

@ Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen

materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0),
koska et voi maaritelld tunkeutumiskulmaa.

Rouhinta

1 Tydkalu tunkeutuu uran vasemmanpuoleisesen paatykaaren
keskipisteesta lahtien tyokalutaulukossa maaritellyn
tunkeutumiskulman mukaisella heilurilikeelld ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely maaritelladn parametrilla
Q366

2 TNC rouhii uran sisalta ulospain ja huomioi silitystydvaran
(parametri Q368 ja Q369)

3 Tama tyovaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
saavutettu

358
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Silitys

4 Mikali silitysvarat on maaritelty, TNC silittda ensin uran seinét, ja
jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talldin oikeanpuoleisen
paatykaaren seinaan ajetaan tangentiaalisesti

5 Sen jalkeen TNC silittda uran pohjan sisaltd ulospain. Talldin uran
pohjaan ajetaan tangentiaalisesti

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Esipaikoita tyokalu koneistustasossa aloitusasemaan
sadekorjauksella RO. Huomioi parametri Q367 (uran
sijainti)

TNC toteuttaa tyokierron niilld akseleilla (koneistustaso),
joilla on ajettu aloitusasemaan. Esim. akseleilla X ja Y, jos
olet ohjelmoinut G79:G01 X... Y... ja akseleillaU jaV, jos
olet ohjelmoinutG79:G01 U... V....

TNC esipaikoittaa tydkalun automaattisesti
tyokaluakselilla. Huomioi parametri Q204 (2.
varmuusetaisyys).

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos uran leveys on suurempi kuin kaksi kertaan tydkalun
halkaisija, TNC rouhii uran sisalta ulospain tehtavilla
asetuksilla. Voit siis jyrsia mielivaltaisia uria myos pienilla
tyokaluilla.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos
kyseinen silitystydvara (Q368, Q369) on maaritelty

Uran pituus Q218 (koneistustason padakselin
suuntainen arvo): Maarittele uran pidempi sivu

Uran Teveys Q219 (koneistustason sivukselin
suuntainen arvo): Syota sisaan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tyokalun
halkaisija (pitkduran jyrsintd) Maksimi uran leveys
rouhinnassa: Kaksi kertaa tydkalun halkaisija

Sivusilitystyovara Q368 (inkrementaalinen):
SilitystyOvara koneistustasossa

Kiertoasema Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka
verran koko uraa kierretaan. Kiertokeskipiste on siina
kohdassa, jossa tyokalu sijaitsee tyokierron kutsun
hetkella

Uran sijainti (0/1/2/3/4) Q367: Uran sijainti
tyokierron kutsumishetkelld vaikuttavan tydkalun
aseman suhteen (katso kuvaa keskella oikealla):
0: Tydkaluasema = Uran keskipiste

1: Tydkaluasema = Uran vasen paaty

2: Tydkaluasema = Vasemman paatykaaren
keskipiste

3: Tyokaluasema = Oikean péaatykaaren keskipiste
4: Tyokaluasema = Uran oikea paaty

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun likenopeus
jyrsinnassa yksikdssd mm/min

Jyrsintamenetelma Q351: Jyrsintdkoneistustapa
koodilla M0O3:

+1 = Jyrsintd myotéalastulla

-1 = Jyrsinta vastalastulla

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen ylapinnasta uran pohjaan

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi
arvo kuin 0

Syvyyssilitystyovara Q369 (inkrementaalinen):
Syvyyden silitystyovara.

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa
mm/min

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka

mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdella asetuksella

Yi

Q218
Q224
<2
)
8\ |
X
v \%
Q367=1 Q367=2
Q367=0
NY — N —
X X
v Y
Q367=3 Q367=4
NY — NV —
X X
% Q206
]
zh ~
Q338
Q202 J\ /L
Q201

<Y
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Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys c
tyOkalun otsapinnasta tyokappaleen ylapintaan Q
Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203 z A ‘:
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti ©
. . >
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan .
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja :g
tyokappaleen (kiinnittimen) keskinéista térmaysta -
Tunkeutumismenettely Q366: Tunkeutumisen Q204 _E
menettelytapa: Q200 (368 )
0 = kohtisuora tunkeutuminen. TNC tunkeutuu ;
sisdan kohtisuorasti riippumatta tyokalutaulukossa Q203 59369 "—
maéritellysta tunkeutumiskulmasta ANGLE % c
1 = kierukkamainen tunkeutuminen. (A ﬁ - E
Tybkalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun X =
tunkeutumiskulman ANGLE ma&arittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa _E‘
virheilmoituksen. Vain kierukkamainen Esimerkki: NC-lauseet (o
tunkeutuminen, jos sitd varten on riittavasti tilaa ©
2 = heilurimainen tunkeutuminen. N10 G253 URAN JYRSINTA E
Tyo6kalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun = !
tunkeutumiskulman ANGLE maéarittelyn oltava Eeal Ll s g
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa virheilmoituksen 0218=80 ;URAN PITUUS N
Silityssyéttoarvo Q385: Tydkalun liikenopeus sivu- 0219=12 ;URAN LEVEYS g
ja syvyyssilityksessa yksikdssd mm/min 0368=0.2 . STVUTYGVARA &
Q224=+0 s KIERTOASEMA %
0367=0 ;URAN SIJAINTI -
Q207=500 s JYRSINTASYOTTOARVO g
0351=+1 ; JYRSINTAMENETELMA th
0201=-20 3SYVYYS N
0202=5 ;ASETUSSYVYYS ’g
0369=0.1 3SYVYYSTYOVARA -
0206=150 ;SYVYYSAS.SYOTTOARVO <
Q338=5 sSILITYSASETUS ©
0200=2 ;s VARMUUSETAIS.
0203=+0 ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
Q366=1 sTUNKEUTUMINEN
0385=500 ;SILITYSSYOTTOARVO

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

PYOROURA (tyékierto 254)

Tydkierrolla 254 voidaan koneistaa kokonaan pyordura.
Tybkiertoparametrista riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
koneistusvaihtoehdot:

Taydellinen koneistus: Rouhinta, syvyyssilitys, sivuttaissilitys
Vain rouhinta

Vain syvyyssilitys ja sivuttaissilitys

Vain syvyyssilitys

Vain sivuttaissilitys

@ Jos tyokalutaulukko ei ole aktiivinen, on tunkeutuminen

materiaalin sisdan tehtava aina kohtisuoraan (Q366=0),
koska et voi maaritelld tunkeutumiskulmaa.

Rouhinta

1 Tydkalu tunkeutuu uran keskelle tyokalutaulukossa maaritellyn
tunkeutumiskulman mukaisella heiluriliikeelld ensimmaiseen
asetussyvyyteen. Tunkeutumismenettely méaaritelladn parametrilla
Q366

2 TNC rouhii uran sisalta ulospain ja huomioi silitystyovaran
(parametri Q368 ja Q369)

3 Tama tybvaihe toistetaan, kunnes maaritelty uran syvyys on
saavutettu

362
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Silitys

4 Mikali silitysvarat on maaritelty, TNC silittda ensin uran seinét, ja

jos maaritelty useammilla asetuksilla. Talldin uran seinaan ajetaan

tangentiaalisesti

5 Sen jalkeen TNC silittda uran pohjan sisaltd ulospain. Talldin uran
pohjaan ajetaan tangentiaalisesti

=y

Huomioi ennen ohjelmointia

Esipaikoita tyokalu koneistustasossa sadekorjauksella RO.
Maéarittele parametri Q367 (Uran sijaintiperuste) sen
mukaisesti.

TNC toteuttaa tyokierron niilld akseleilla (koneistustaso),
joilla on ajettu aloitusasemaan. Esim. akseleilla X ja Y, jos
olet ohjelmoinut G79:G01 X... Y... ja akseleillaU jaV, jos
olet ohjelmoinut G79:G01 U... V....

TNC esipaikoittaa tydkalun automaattisesti
tyokaluakselilla. Huomioi parametri Q204
(2. varmuusetaisyys).

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos uran leveys on suurempi kuin kaksi kertaan tydkalun
halkaisija, TNC rouhii uran sisalta ulospain tehtavilla
asetuksilla. Voit siis jyrsia mielivaltaisia uria myos pienilla
tyokaluilla.

Jos kaytat tyokiertoa G254 Pydreéd ura yhdessa tyokierron
G221 kanssa, uran asema 0 ei ole sallittu.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

[

364

Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Sivuttaissilitys ja syvyyssilitys toteutetaan vain, jos
kyseinen silitystydvara (Q368, Q369) on maaritelty

Uran leveys Q219 (koneistustason sivukselin
suuntainen arvo): Sy6ta sisaan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tyokalun
halkaisija (pitkduran jyrsintd) Maksimi uran leveys
rouhinnassa: Kaksi kertaa tydkalun halkaisija

Sivusilitystyévara Q368 (inkrementaalinen):
SilitystyOvara koneistustasossa

Osaympyrédn halkaisija Q375: Syota sisdan
osaympyran halkaisija

Uran sijaintiperuste (0/1/2/3) Q367: Uran sijainti
tyokierron kutsumishetkelléd vaikuttavan tyokalun
aseman suhteen (katso kuvaa keskella oikealla):

0: Tydkalun asemaa ei huomioida. Uran sijainti
maaraytyy sisaansyodtetyn osaympyran keskipisteen
ja aloituskulman mukaan

1: Tyokaluasema = Vasemman urakaaren keskipiste.
Aloituskulma Q376 perustuu tdhan asemaan.
Sisddnsyotettya osaympyran keskipistetta ei
huomioida

2: Tyokaluasema = Keskiakselin keskipiste.
Aloituskulma Q376 perustuu tdhdn asemaan.
Sisdansyotettya osaympyran keskipistetta ei
huomioida

3: Tyokaluasema = Oikean urakaaren keskipiste.
Aloituskulma Q376 perustuu tdhan asemaan.
Sisdansyotettyd osaympyran keskipistetta ei
huomioida

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipiste koneistustason paaakselilla.
Vaikuttaa vain, jos Q367 =0

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipiste koneistustason sivuakselilla.
Vaikuttaa vain, jos Q367 =0

Aloituskulma Q376 (absoluuttinen): Syota siséan
aloituspisteen polaarikulma

Uran avautumiskulma Q248 (inkrementaalinen):
Syota sisdan uran avautumiskulma

YA
Q217 \\ /
N S
~_ | _ —
\ |
l Q216 =
Y4 Y
Q367=0 e} Q367=1
D
R\ —~ N -
X X
Y4 Y
Q367=2 Q367=3
[ ]
()
R\ —~ NY -
X X
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Kulma-askel Q378 (inkrementaalinen): Kulma, jonka c

verran koko uraa kierretaan. Kiertokeskipiste sijaitsee Q

osaympyran keskipisteessa t

Koneistusten Tukumdara Q377: Koneistusten ©

lukumaara osaympyrill >

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tyokalun liikenopeus g

jyrsinnassa yksikdssd mm/min -

Jyrsintdamenetelmd Q351: Jyrsintdkoneistustapa _E

koodilla M03: (72]

+1 = Jyrsintd myotalastulla ;

-1 = Jyrsinté vastalastulla [y

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etéisyys c

tyOkappaleen yldpinnasta uran pohjaan ©

. . L L S

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka X =
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi

arvo kuin 0 .E

Syvyyssilitystyovara Q369 (inkrementaalinen): c

Syvyyden silitystyovara. (1]

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun E

|||kenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa = ©

mm/min H Q206 =

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka z A v =‘

mukaan ty(’?l_<a|u asetetaan karan akselilla silityksessa. =

Q338=0: Silitys yhdella asetuksella Q338 ﬁ

Q202 {} @©

)

Q201 b g

o

S

- 9

X =

2.

=

<

(o 0]
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun otsapinnasta tyOkappaleen ylapintaan

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q203
(absoluuttinen): Tytkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Tunkeutumismenettely Q366: Tunkeutumisen
menettelytapa:

0 = kohtisuora tunkeutuminen. TNC tunkeutuu
sisdan kohtisuorasti riippumatta tyokalutaulukossa
maaritellysta tunkeutumiskulmasta ANGLE

1 = kierukkamainen tunkeutuminen.
Tybkalutaulukossa olevan aktiivisen tyokalun
tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa
virheilmoituksen. Vain kierukkamainen
tunkeutuminen, jos sita varten on riittavasti tilaa

2 = heilurimainen tunkeutuminen.
Tyo6kalutaulukossa olevan aktiivisen tydkalun
tunkeutumiskulman ANGLE maarittelyn oltava
erisuuri kuin 0. Muuten TNC antaa virheilmoituksen

Silityssyottoarvo Q385: Tyokalun liikenopeus sivu-
ja syvyyssilityksessé yksikdssd mm/min

zA
Q200 GE Q204

Q203 {J ases

A ~
X

Esimerkki: NC-lauseet

N10 G254 PYOROURA

0215=0 s KONEISTUSLAAJUUS
0219=12 ;URAN LEVEYS

0368=0.2 s SIVUTYOVARA

0375=80 ;OSAYMPYRAN HALKAISIJA
0367=0 sURAN SIJAINTIPERUSTE
0216=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
0217=+50 52. AKSELIN KESKIPISTE
0376=+45 sALOITUSKULMA

0248=90 s AVATUMISKULMA

0378=0 s KULMA-ASKEL

0377=1 sKONEISTUSTEN LUKUMAARA
0207=500 s JYRSINTASYOTTOARVO
Q351=+1 sJYRSINTAMENETELMA
0201=-20 ;SYVYYS

0202=5 sASETUSSYVYYS

0369=0.1 s SYVYYSTYOVARA
0206=150 s SYVYYSAS.SYOTTOARVO
0338=5 sSILITYSASETUS

Q200=2 s VARMUUSETAIS.

0203=+0 ;KOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0366=1 s TUNKEUTUMINEN
0385=500 sSILITYSSYOTTOARVO

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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TASKUN SILITYS (Tyokierto G212)

1

TNC ajaa tyokalun automaattisesti kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai — mikéali maaritelty -
2. varmuusetéaisyyteen ja sen jalkeen taskun keskelle

Taskun keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. TNC huomioi alkupisteen laskennassa tyovaran ja
tyokalun sateen. Tarvittaessa TNC tekee tunkeutumisen taskun
keskelle

Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeelld varmuusetaisyyteen ja siitd edelleen
syvyysasetuksen syottdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen
Sen jalkeen tydkalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari mydétalastulla

Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —

2. varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen taskun keskelle
(loppuasema = alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos haluat silittaa taskun kokonaan myods pohjasta, kayta
keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) ja maarittele
syvyysasetukselle pieni syottdarvo.

Taskun vahimmaiskoko: kolme kertaa tydkalun sade.

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

@ Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n

Huomaa, ettéd positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella
varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

212

368

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyGkappaleen yladpinnasta taskun pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
syottdnopeus ajettaessa syvyyteen yksikossa
mm/min. Jos teet sisddntunkeutumisen
tyOkappaleeseen, anna pienempi arvo kuin
parametriin Q207 on maaritelty.

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi
arvo kuin 0

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tyokalun likenopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Taskun
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Taskun
keskipiste koneistustason sivuakselilla

1. Sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason padakselin suuntainen

2. Sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Taskun
pituus, koneistustason sivuakselin suuntainen

Nurkan sdde Q220: Taskun nurkan sade. Jos tata ei
maadritelld, TNC asettaa nurkan sateen samaksi kuin
tyokalun sade

1. akselin tyovara Q221 (inkrementaalinen): Tydvara
koneistustason padakselin esipaikoitusaseman
laskentaa varten, perustuu taskun pituuteen

Esimerkki: NC-lauseet

N350 G212 TASKUN SILITYS

s VARMUUSETAIS.
;SYVYYS

sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO
;KOORDIN. YLAPINTA

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
219=60
0220=5
0221=0

.
i
.
s
.
b
B

.
i

N 2P NN =2

VARMUUSETAIS.
AKSELIN KESKIPISTE
AKSELIN KESKIPISTE

;1. SIVUN PITUUS
. SIVUN PITUUS

sNURKAN SADE
s TYOVARA
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KAULAN SILITYS (Tyokierto G213)

1

TNC ajaa tyokalun karan akselin suunnassa varmuusetéisyyteen tai
— mikali maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen kaulan
keskelle

Kaulan keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. Alkupiste sijaitsee noin 3 kertaa tydkalun séateen
verran kaulasta oikealle

Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeelld varmuusetaisyyteen ja siitéd edelleen
syvyysasetuksen syottoarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tybkalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myétalastulla

Sen jalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... 5) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikéali maaritelty —

2. varmuusetéaisyyteen ja sen jalkeen kaulan keskelle
(loppuasema = alkuasema)

% Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos haluat silittaa kaulan kokonaan, kayta keskelta
lastuavaa otsajyrsintd (DIN 844). Maarittele talloin
syvyysasetukselle pieni sydttoarvo.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
QI_% antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

213

370

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyGkappaleen yldpinnasta kaulan pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
syottdnopeus ajettaessa syvyyteen yksikossa
mm/min. Jos teet sisdanpiston tydkappaleeseen,
anna pieni arvo, jos paaset tekemaan
syvyysasetuksen vapaasti, voit antaa suuremman
syottdarvon

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan. Maarittele
suurempi arvo kuin 0

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun likenopeus
jyrsinnédssa yksikossd mm/min

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Kaulan
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Kaulan
keskipiste koneistustason sivuakselilla

1. Sivun pituus Q218 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus koneistustason padakselin suunnassa

2. Sivun pituus Q219 (inkrementaalinen): Kaulan
pituus koneistustason sivuakselin suunnassa

Nurkan sdde Q220: Kaulan nurkan sade

1. akselin tyévara Q221 (inkrementaalinen): Tydvara
koneistustason paaakselin esipaikoitusaseman
laskentaa varten, perustuu kaulan pituuteen

Esimerkki: NC-lauseet

N350 G213 KAULAN SILITYS

s VARMUUSETAIS.
;SYVYYS

sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO
;KOORDIN. YLAPINTA

200=2
0291=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
0294=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
219=60
0220=5
0221=0

.
i
.
s
.
b
B

.
i

N 2P NN =2

VARMUUSETAIS.
AKSELIN KESKIPISTE
AKSELIN KESKIPISTE

;1. SIVUN PITUUS
. SIVUN PITUUS

sNURKAN SADE
s TYOVARA
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YMPYRATASKUN SILITYS (Tyokierto G214)

1

TNC ajaa tyokalun automaattisesti kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai — mikéali maaritelty -
2. varmuusetéaisyyteen ja sen jalkeen taskun keskelle

Taskun keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. TNC huomioi alkupisteen laskennassa aihion
[&pimitan ja tydkalun sateen. Jos maarittelet aihion lapimitaksi O,
TNC tekee sisdanpiston taskun keskella

Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeelld varmuusetaisyyteen ja siitd edelleen
syvyysasetuksen syottdarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tyokalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari mydétalastulla

Sen jalkeen tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... b) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella
varmuusetaisyyteen tai — mikali maaritelty —

2. varmuusetaisyyteen

2. ja sen jalkeen taskun keskelle (loppuasema = alkuasema)

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos haluat silittaa taskun kokonaan myods pohjasta, kayta
keskelta lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844) ja maarittele
syvyysasetukselle pieni sydttdarvo.

antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

@ Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaaral!

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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372

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyGkappaleen yladpinnasta taskun pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
syottdnopeus ajettaessa syvyyteen yksikossa
mm/min. Jos teet sisddntunkeutumisen
tyOkappaleeseen, anna pienempi arvo kuin
parametriin Q207 on maaritelty.

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan.

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikdssd mm/min

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Taskun
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Taskun
keskipiste koneistustason sivuakselilla

Aihion halkaisija Q222: Esikoneistetun taskun
halkaisija esipaikoituksen laskentaa varten; syota
aihion halkaisijalle pienempi arvo kuin valmisosan
halkaisijalle

Valmisosan halkaisija Q223: Valmiiksi koneistetun
taskun halkaisija; Syoté valmisosan halkaisijalle
suurempi arvo kuin aihion halkaisija ja myos suurempi
kuin tyokalun halkaisija

Esimerkki: NC-lauseet

N420 G214 YMPYRATASKUN SILITYS

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
0222=79
223=80

s VARMUUSETAIS.

;SYVYYS

sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO
;KOORDIN. YLAPINTA

;2. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIPISTE
52. AKSELIN KESKIPISTE
sAIHION HALKAISIJA
sVALMISOSAN HALKAISIJA
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YMPYRAKAULAN SILITYS (Tyokierto G215)

1

TNC ajaa tyokalun automaattisesti kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen tai — mikéali maaritelty —
2. varmuusetéaisyyteen ja sen jalkeen kaulan keskelle

Kaulan keskelta tyokalu siirtyy koneistustasossa koneistuksen
alkupisteeseen. Alkupiste sijaitsee noin 2 kertaa tydkalun séateen
verran kaulasta oikealle

Mikali tyokalu on 2. varmuusetaisyydelld, TNC ajaa tyokalun
pikaliikkeelld varmuusetaisyyteen ja siitéd edelleen
syvyysasetuksen syottoarvolla ensimmaiseen asetussyvyyteen

Sen jalkeen tybkalu ajaa tangentiaalisesti pitkin valmisosan muotoa
ja jyrsii sen ympari myétalastulla

Sen jalkeen tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja palaa
takaisin alkupisteeseen koneistustasossa

Tama tydvaihe (3 ... 5) toistetaan, kunnes ohjelmoitu syvyys on
saavutettu

Tyokierron lopussa TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella FMAX
varmuusetaisyyteen tai - mikali maaritelty -

2. varmuusetéaisyyteen ja sen jalkeen taskun keskelle
(loppuasema = alkuasema)

% Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Jos haluat silittaa kaulan kokonaan, kayta keskelta
lastuavaa otsajyrsintd (DIN 844). Maarittele talloin
syvyysasetukselle pieni sydttoarvo.

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
QI_% antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tydkalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tyokappaleen pinnan alapuolelle!
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374

Varmuusetaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyGkappaleen yldpinnasta kaulan pohjaan

Syvyysasetuksen syéttoarvo Q206: Tyokalun
syottdnopeus ajettaessa syvyyteen yksikossa
mm/min. Jos teet sisdanpiston tydkappaleeseen,
anna pieni arvo; jos paaset tekemaan sisaanpiston
vapaasti, voit antaa suuremman syottdarvon

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan; anna suurempi
arvo kuin 0

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikdssa mm/min

Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybdkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tydkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Kaulan
keskipiste koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Kaulan
keskipiste koneistustason sivuakselilla

Aihion halkaisija Q222: Esikoneistetun kaulan
halkaisija esipaikoituksen laskentaa varten; syota
aihion halkaisijalle suurempi arvo kuin valmisosan
halkaisijalle

Valmisosan halkaisija Q223: Valmiiksi koneistetun
kaulan halkaisija; sydta sisaan valmisosan halkaisijalle
pienempi arvo kuin aihion halkaisija

Esimerkki: NC-lauseet

N430 G215 YMPYRAKAULAN SILITYS

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
Q204=50
0216=+50
Q217=+50
0222=81
223=80

s VARMUUSETAIS.

;SYVYYS

sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO
;KOORDIN. YLAPINTA

;2. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIPISTE
52. AKSELIN KESKIPISTE
sAIHION HALKAISIJA
sVALMISOSAN HALKAISIJA
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URA (Pitkareika) heilurimaisella sisaanpistolla
(Tyokierto G210)

Rouhinta

1

TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld toiseen varmuusetaisyyteen
ja sen jalkeen vasemman ympyrakaaren keskipisteeseen; siita
edelleen TNC paikoittaa tydkalun varmuusetéisyydelle
tyOkappaleen ylapinnasta

Tyokalu ajetaan jyrsinnan syottdarvolla tydkappaleen ylapintaan;
siitd edelleen jyrsin jatkaa uran pituussuunnassa — vinosti aihioon
tunkeutuen — oikeanpuoleisen ympyrakaaren keskipisteeseen

Sen jalkeen tydkalua ajetaan vinosti vasemman ympyrékaaren
keskipisteeseen; tdma edestakainen liike toistetaan, kunnes
ohjelmoitu jyrsintasyvyys on saavutettu

Jyrsintdsyvyydelld TNC suorittaa tasojyrsinnan uran toiseen
paahan ja siitd taas uran keskelle

Silitys

5 TNC paikoittaa tydkalun vasemman uraympyran keskipisteeseen ja

siitd tangentiaalisesti vasempaan uran paahan; sen jalkeen TNC
silittdd muodon mydotélastulla (koodilla M3) ja mikéli asetetettu
myos useammilla asetuksilla.

Muodon lopussa tyokalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta ja
siirtyy vasemman paatykaaren keskipisteeseen

Sen jéalkeen tydkalu vetaytyy pikaliikkeelld takaisin
varmuusetaisyydelle ja — jos maaritelty — 2. varmuusetaisyyteen

% Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tyokaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Rouhinnassa tydkalu tunkeutuu heiluriliikkeella
materiaaliin siirtyessaan uran paasta toiseen. Esiporausta
ei sen vuoksi tarvita.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Ala valitse jyrsinta, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin kolmasosa uran leveydesta.

Valitse jyrsimen halkaisija pienemmaksi kuin puolet uran
pituudesta: Muuten TNC ei voi tehda heilurimaista
tunkeutumista.
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8.4 Tyokierrot taskun, kaulan

Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa tormaysvaaral!

[

Huomaa, etta positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyo6kalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

210 Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet

(e tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan
Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys L G Wl MR -
tyokappaleen ylapinnasta uran pohjaan Q200=2 s VARMUUSETAIS.
Jyrsintasyottoarvo Q207: Tyokalun likenopeus 0201=-20 $SYVYYS
Jyrsinndssd yksikossa mm/min 2072500 JYRSINTASYOTTOARVO
Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka L2l :
mukaan tyokalu kaikkiaan asetetaan karan akselin Q202=5 sASETUSSYVYYS
suunnassa heilurimaisella tunkeutumisliikkeella Q215=0 -KONEISTUSLAAJUUS
Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden - =
maarittely: 0203=+30 sKOORDIN. YLAPINTA
0: Rouhinta ja silitys Q204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
1: Vain rouhinta
2: Vain silitys 0216=+50 s1. AKSELIN KESKIPISTE
Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen): 0217=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE
TyOkappaleen yldpinnan koordinaatti 0218=80 ;1. SIVUN PITUUS
2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): z 5
Z-koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja Haliate Joc ST s
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta Q224=+15 s KIERTOASEMA
1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Uran 0338=5 sSILITYSASETUS
keskipiste koneistustason paaakselilla f—

Q206=150 sSYV.ASET. SYOTTOARVO

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Uran
keskipiste koneistustason sivuakselilla

1. sivun pituus Q218 (koneistustason paaakselin
suuntainen arvo): Maarittele uran pidempi sivu

2. sivun pituus Q219 (koneistustason sivuakselin
suuntainen arvo): Syota sisaan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tydkalun
halkaisija (pitkduran jyrsinta)

376
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Kiertokulma Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka c
verran koko uraa kierretdan; kiertokeskipiste on uran ((b]
keskelld -
Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka ©
mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa. >
Q338=0: Silitys yhdelld asetuksella :©
Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tydkalun S
liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa c
mm/min. Vaikuttaa vain silityksessa, kun silityksen 'a
asetusarvo on madaritelty. S
)
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c
@
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PYOREA URA (Pitkareika) heilurimaisella
sisaanpistolla (tyokierto G211)

Rouhinta

1 TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeelld kara-akselin suunnassa
toiseen varmuusetaisyyteen ja sen jalkeen oikean paatykaaren
keskipisteeseen. Siitéd edelleen TNC paikoittaa tydkalun
maaritellylle varmuusetaisyydelle tyokappaleen ylapinnasta

2 Tyokalu ajetaan jyrsinnan syottdarvolla tydkappaleen ylapintaan;
siitéd edelleen jyrsin jatkaa — vinosti aihioon tunkeutuen — uran
toiseen paahan.

3 Sen jalkeen tyokalua ajetaan taas vinosti aihion sisdan tunkeutuen
takaisin alkupisteeseen; tdma edestakainen liike 2...3 toistetaan,
kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys on saavutettu

4  Jyrsintasyvyydelld TNC suorittaa tasojyrsinnan uran toiseen
paahan
Silitys

5 Uran keskeltd TNC ajaa tydkalun tangentiaalisesti valmiiseen
muotoon; sitten silittdd muodon myédtélastulla (koodi M3), jos
maaritelty myos useammilla asetuksilla. Silitysvaiheen alkupiste on
oikeanpuoleisen ympyrédkaaren keskipisteessa.

6 Muodon lopussa tydkalu erkautuu tangentiaalisesti muodosta

7 Sen jalkeen tydkalu vetdytyy pikaliikkeelld takaisin
varmuusetaisyydelle ja — jos maaritelty — 2. varmuusetadisyyteen

&

Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti tydkaluakselin
suunnassa ja koneistustasossa.

Rouhinnassa tyokalu tunkeutuu heilurimaisella HELIX-
liikkeellda materiaaliin siirtyessaan uran paasta toiseen.
Esiporausta ei sen vuoksi tarvita.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Al3 valitse jyrsinta, jonka halkaisija on suurempi kuin uran
leveys tai pienempi kuin kolmasosa uran leveydesta.

Valitse jyrsimen halkaisija pienemmaéksi kuin puolet uran
pituudesta. Muuten TNC ei voi tehda heilurimaista
tunkeutumista.
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Koneparametrin 7441 bitilla 2 asetetaan, tuleeko TNC:n
@ antaa virheilmoitus positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla
(Bitti 2=1) vai ei (Bitti 2=0).

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, ettéa positiivisen syvyysarvon sisaansyotolla

TNC kaantaa esiaseman laskentatuloksen painvastaiseksi.
Tyokalu ajaa siis tyokaluakselin suuntaisella pikaliikkeella

varmuusetaisyydelle tydkappaleen pinnan alapuolelle!

211 Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
[~ tydkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Syvyys Q201 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkappaleen ylapinnasta uran pohjaan

Jyrsintdsyottoarve Q207: Tyokalun liikenopeus
jyrsinnéssa yksikdssd mm/min

Asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kaikkiaan asetetaan karan akselin
suunnassa heilurimaisella tunkeutumisliikkeella

Koneistuslaajuus (0/1/2) Q215: Koneistuslaajuuden
maarittely:

0: Rouhinta ja silitys

1: Vain rouhinta

2: Vain silitys

Tyok. yldpinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen):

Z-koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen): Uran
keskipiste koneistustason padakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen): Uran
keskipiste koneistustason sivuakselilla

Osaympyran halkaisija Q244: Osaympyran
halkaisijan sisaansyotto

2. Sivun pituus Q219: Syota sisaan uran leveys; TNC
rouhii vain, jos uran leveys on sama kuin tydkalun
halkaisija (pitkauran jyrsinta)

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N520 G211 PYOROURA

200=2
0201=-20
Q207500
0202=5
0215=0
0203=+30
204=50
0216=+50
Q217=+50
0244=80
0219=12
0245=+45
0248=90
03385
Q206=150

;s VARMUUSETAIS.

$SYVYYS

s JYRSINTASYOTTOARVO
sASETUSSYVYYS

s KONEISTUSLAAJUUS

s KOORDIN. YLAPINTA

;2. VARMUUSETAIS.

;1. AKSELIN KESKIPISTE
32. AKSELIN KESKIPISTE
sOSAYMPYRAN HALKAISIJA
;2. SIVUN PITUUS
sALOITUSKULMA

s AVAUSKULMA
sSILITYSASETUS
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
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380

Aloituskulma Q245 (absoluuttinen): Syota sisaan
aloituspisteen polaarikulma

Uran avautumiskulma Q248 (inkrementaalinen): Syota
siséan uran avautumiskulma

Silitysasetus Q338 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tyokalu asetetaan karan akselilla silityksessa.
Q338=0: Silitys yhdelld asetuksella

Syvyysasetuksen syottoarvo Q206: Tyokalun
liikenopeus ajettaessa syvyysasetukseen yksikossa
mm/min. Vaikuttaa vain silityksessa, kun silityksen
asetusarvo on maaritelty.
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Aihion maarittely

Tydkalun maarittely Rouhinta/Silitys
Tyokalun maarittely Urajyrsin

Tydkalukutsu Rouhinta/Silitys

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maéarittely Ulkopuolinen koneistus
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Tyokierron kutsu Ulkopuolinen koneistus
Tyokierron maarittely Ympyratasku

Tyokierron kutsu Ympyratasku
Tyokalun vaihto

Tyokalukutsu Urajyrsin
Tyokierron maarittely Ura

Esipaikoitusta X/Y ei tarvita

2. uran aloituspiste
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8.5 Tyokierrot pistekuv

8.5 Tyokierrot pistekuvioiden
luomiseksi

Yleiskuvaus

TNC sisaltaa kaksi tyokiertoa, joilla voi muodostaa suoraan
pistekuvioita:

Tyokierto Ohjelmanéappain  Sivu

G220 PISTEJONO 220 __ Sivu 385

YMPYRAKAARELLA &2

G221 PISTEJONO SUORALLA 221 Sivu 387
HH

Tyokiertojen G220 ja G221 kanssa voit yhdistelld seuraavia
koneistustyokiertoja:

@ Kun muodostat epasaanndllisia pistekuvioita, kayta talldin
pistetaulukkoa ja kaskya G79 "PAT" (katso , Pistetaulukot”

sivulla 290).
Zyklus G200 PORAUS
Zyklus G201 KALVINTA
Zyklus G202 VALJENNYS
Zyklus G203 YLEISPORAUS
Zyklus G204 TAKAUPOTUS
Zyklus G205 YLEISSYVAPORAUS
Zyklus G206 KIERTEEN PORAUS UUSI ilman tasausistukkaa
Zyklus G207 KIERTEEN PORAUS GS UUSI ilman tasausistukkaa
Zyklus G208 JYRSINTAPORAUS
Zyklus G209 KIERREPORAUS LASTUNKATKOLLA
Zyklus G212 TASKUN SILITYS
Zyklus G213 KAULAN SILITYS
Zyklus G214 YMPYRATASKUN SILITYS
Zyklus G215 YMPYRAKAULAN SILITYS
Zyklus G240 KESKITYS
Zyklus G251 SUORAKULMATASKU
Zyklus G252 YMPYRATASKU
Zyklus G253 URAN JYRSINTA
Zyklus G254 PYOROURA (ei yhdistettavissa tyokierron 220
kanssa)
Zyklus G262 KIERTEEN JYRSINTA
Zyklus G263 KIERREUPOTUKSEN JYRSINTA
Zyklus G264 REIKAKIERTEEN JYRSINTA
Zyklus G265 KIERUKKA-REIKAKIERTEEN JYRSINTA
Zyklus G267 ULKOKIERTEEN JYRSINTA
384
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PISTEJONO YMPYRAKAARELLA
(Tyokierto G220)

1 TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeelld hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen.
Jarjestys:
2. Ajo varmuusetaisyydelle (kara-akseli)
Ajo koneistustason aloituspisteeseen
Ajo varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta (kara-akseli)
2 Tassad asemassa TNC suorittaa viimeksi méaaritellyn
koneistustyokierron
3 Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun suoraviivaisella liikkeella
seuraavan koneistuksen alkupisteeseen; Tassa yhteydessa TNC
pysahtyy varmuusetaisyydelle (tai 2. varmuusetaisyydelle)
4 Nama tydvaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki koneistukset

on suoritettu

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G220 DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta
tyokierto G220 kutsuu automaattisesti viimeksi
maaritellyn koneistustyokierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustydkierroista G200 ... G209,
G212 ... G215 ja G262 ... G267 tyokierron G220 kanssa,
varmuusetaisyys, tyokappaleen ylapinnan koordinaatit ja
2. varmuusetaisyys ovat voimassa tyokierron G220
maarittelyn mukaisina.

220

1. akselin keskipiste Q216 (absoluuttinen):

& Osaympyran keskipisteen koordinaatti

koneistustason paaakselilla

2. akselin keskipiste Q217 (absoluuttinen):
Osaympyran keskipisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

Osaympyran halkaisija Q244: Osaympyran halkaisija

Aloituskulma Q245 (absoluuttinen): Koneistustason
paaakselin ja osaympyran ensimmaisen koneistuksen
alkupisteen valinen kulma

Loppukulma Q246 (absoluuttinen): Koneistustason
paaakselin ja osaympyran viimeisen koneistuksen
alkupisteen valinen kulma (ei koske taysiympyraa);
maarittele eri loppukulma kuin alkukulma; jos
loppukulma méaaritellaén suuremmaksi kuin alkukulma,
silloin koneistetaan vastapaivaan, muuten
myotapaivaan
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8.5 Tyokierrot pistekuv

Kulma-askel Q247 (inkrementaalinen): Osaympyran
kahden koneistuksen valinen kulma; jos kulma-askel
on nolla, talléin TNC laskee kulma-askeleen
alkukulman, loppukulman ja koneistusten lukumaaran
perusteella; kun kulma-askel on annettu, talldin TNC
ei huomioi loppukulmaa; kulma-askeleen etumerkki
méaaraa koneistussuunnan (- = mydtapaivaan)

Koneistusten Tukumddara Q241: Koneistusten
lukumaara osaympyralla

Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun karjesta tyokappaleen ylapintaan; syota
sisdan positiivinen arvo

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tybkappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta;
syota sisaan positiivinen arvo

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Asetus, kuinka
tyokalu liikkuu koneistusten valilla:

0: Koneistusten valilla ajetaan varmuusetaisyydelle

1: Koneistusten vélillad ajetaan 2. varmuusetaisyydelle

Liiketapa? Suora=0/Ympyrd=1 Q365: Asetus, milld
ratatoiminnolla tyokalun tulee lilkkkua koneistusten
valilla:

0: Koneistusten valilla ajetaan suoraviivaisesti

1: Koneistusten vélilla ajetaan ympyrankaaren
mukaista rataa osaympyran halkaisijalla

Esimerkki: NC-lauseet

N530 G220 REIKAKAARI

0216=+50 ;1. AKSELIN KESKIPISTE
0217=+50 ;2. AKSELIN KESKIPISTE
0244=80 ;OSAYMPYRAN HALKAISIJA
0245=+0 sALOITUSKULMA
0246=+360 s LOPPUKULMA

0247=+0 s KULMA-ASKEL

Q241=8 sKONEISTUSTEN LUKUMAARA
0200=2 s VARMUUSETAIS.
0203=+30 sKOORDIN. YLAPINTA
0204=50 ;2. VARMUUSETAIS.
0203=1 sAJO VARM.KORKEUTEEN
0365=0 s LIIKETAPA
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PISTEKUVIO SUORALLA (Tyokierto G221)

1 TNC paikoittaa tyokalun automaattisesti hetkellisasemasta
ensimmaisen koneistuksen alkupisteeseen

Jarjestys:
2. Ajo varmuusetaisyydelle (kara-akseli)
Ajo koneistustason aloituspisteeseen
Ajo varmuusetaisyydelle tydkappaleen ylapinnasta (kara-akseli)
2 Tassad asemassa TNC suorittaa viimeksi maaritellyn
koneistustyokierron

3 Sen jalkeen TNC paikoittaa tyokalun padakselin suunnassa
seuraavan koneistuksen alkupisteeseen; tdssa yhteydessa TNC
pysahtyy varmuusetaisyydelle (tai 2. varmuusetaisyydelle)

4 Nama tydvaiheet (1 ... 3) toteutetaan, kunnes kaikki ensimmaisen
rivin koneistukset on suoritettu; sen jalkeen tydkalu sijaitsee
ensimmaisen rivin vimeisessa pisteessa

5 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun toisen rivin viimeiseen pisteeseen
ja suorittaa siina koneistuksen

6 Siitd edelleen TNC paikoittaa tydkalun paaakselin negatiivisessa
suunnassa seuraavan koneistuksen alkupisteeseen

7 Tama tybvaihe (6) toteutetaan, kunnes kaikki toisen rivin
koneistukset on suoritettu

8 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun seuraavan rivin alkupisteeseen
9 Kaikki rivit toteutetaan edestakaisella liikkeella

% Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G221 DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta
tyokierto G221 kutsuu automaattisesti viimeksi
maaritellyn koneistustyokierron.

Jos yhdistat jonkin koneistustyokierroista G200 ... G209,
G212 ... G215 ja G262 ... G267 tyokierron G221 kanssa,
varmuusetaisyys, tyokappaleen ylapinnan koordinaatit ja
2. varmuusetaisyys ovat voimassa tyokierron G221
maarittelyn mukaisina.

Jos kaytat tyokiertoa 254 Pyorea ura yhdessa
tyokierron 221 kanssa, uran asema 0 ei ole sallittu.
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8.5 Tyokierrot pistekuv
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1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
Alkupisteen koordinaatti koneistustason paaakselilla

2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):
Kolmannen kosketuspisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

1. akselin etdisyys Q237 (inkrementaalinen):
Yksittaisten pisteiden vélinen etaisyys rivilla

2. akselin etaisyys Q238 (inkrementaalinen):
Rivien vélinen etaisyys toisistaan

Sarakkeiden Tukumddra Q242: Koneistusten
lukumaara rivilla

Rivien Tukumdara Q243: Rivien lukumaara

Kiertokulma Q224 (absoluuttinen): Kulma, jonka
verran koko pistekuviota kierretdan; kiertokeskipiste
on alkupisteessa

Varmuusetdaisyys Q200 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyoGkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan

Tyok. ylapinnan koord. Q203 (absoluuttinen):
Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tyokalun ja
tyOkappaleen (kiinnittimen) keskindista tormaysta

Ajo varmuuskorkeudelle Q301: Asetus, kuinka
tyokalu liikkuu koneistusten valilla:

0: Koneistusten valilla ajetaan varmuusetaisyydelle
1:Koneistusten valilld ajetaan 2. varmuusetaisyydelle

Esimerkki: NC-lauseet

N540 G221 REIKASUORA

Q225=+15
0226=+15
Q237=+10
0238=+8
0242=6
0243=4
0224=+15
0200=2
Q203=+30
0204=50
Q301=1

s1. AKSELIN ALKUPISTE
;2. AKSELIN ALKUPISTE
s1. AKSELIN ETAISYYS
;2. AKSELIN ETAISYYS
s SARAKKEIDEN LUKUMAARA
sRIVIEN LUKUMAARA

s KIERTOASEMA

s VARMUUSETAIS.
sKOORDIN. YLAPINTA
;2. VARMUUSETAIS.
sAJO VARM.KORKEUTEEN
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Aihion maarittely

Tyokalun maéarittely
Tydkalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Poraus
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Tyokierron maarittely Reikdaympyra 1, CYCL 200 kutsutaan autom.,
Q200, Q203 ja Q204 ovat voimassa tyokierrosta 220

Tyokierron maarittely Reikdaympyré 2, CYCL 200 kutsutaan autom.,
Q200, Q203 ja Q204 ovat voimassa tyodkierrosta 220

Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



8.6 SL-tyokierrot

Perusteet

SL-tydkierroilla voit koneistaa monimutkaisia muotoja, jotka voivat
sisaltdd enintddn 12 osamuotoa (taskuja tai saarekkeita). Yksittaiset
osamuodot sydtetddn sisaan aliohjelmina. TNC laskee kokonaismuodon
osamuotojen listan (aliohjelmanumerot) perusteella, joka maaritellaan
tyokierrossa 637 MUQOTO.

% SL-tyokierron (kaikki muotoaliohjelmat) muistitila on
rajoitettu. Muotoelementtien mahdollinen lukumaara
riippuu muototavasta (sisd-/ulkomuoto) ja osamuotojen
lukumaarasta ja on suuruudeltaan esim. 8192 suoran
lausetta.

SL-tyokierrot suorittavat sisaisesti laajoja ja monimutkaisia
laskutoimituksia ja niiden tuloksena saatuja koneistuksia.
Turvallisuussyista kannattaa ohjelma testata graafisesti aina
ennen koneistuksen suorittamista ! N&in voit helposti
paatelld, tuleeko TNC:n maarittdma koneistus toteutumaan
oikein.

Aliohjelmien ominaisuudet

m Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan
osamuotojen sisalld, ne vaikuttavat myos myéhemmissa
aliohjelmissa, tosin niita ei tdydy peruuttaa tyokierron kutsun
jalkeen.

= TNC jattdaa huomiotta syottdarvon F ja lisdtoiminnot M

 TNC paattelee taskun siita, etta tyokalu kulkee muodon sisélla,
esim. muodon kuvaus mydtapaivaan sadekorjauksella G42

m TNC paattelee saarekkeen siitd, etta tyokalu kulkee muodon
ulkopuolella, esim. muodon kuvaus myotapaivaan sadekorjauksella
G41

m Aliohjelmat eivat saa sisaltaa koordinaatteja kara-akselilla

= Aliohjelman ensimmaisessa koordinaattilauseessa maaritellaan
koneistustaso. Lisdakselit U, V ja W ovat sallittuja misséa tahansa
yhdistelmassa. Maarittele pddsaantdisesti aina ensimmaisessa
lauseessa koneistustason molemmat akselit

W Kun kaytat Q-parametreja, toteuta laskutoimitukset ja osoitukset
vain asianomaisten muotoaliohjelmien siséalla.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-tyokierrot

Koneistustyokiertojen ominaisuudet

TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
varmuusetaisyydelle

Jokainen syvyystaso jyrsitaan ilman tyokalun poistoa; saarekkeet
ajetaan sivuttain ympari

Vapaalastuamisjélkien valttdmiseksi TNC ei lisda tangentiaalisiin
Lsisanurkkiin® yleisesti maariteltavaa pyoristyssadetta. Tyokierrossa
G20 syotettava pyoristyssade vaikuttaa tyokalun keskipisteen
rataan, se siis suurentaa tyokalun sateen avulla maariteltya
pyoristysta (koskee rouhintaa ja sivusilitysta).

Sivun silityksessd TNC ajaa muotoon ympyrérataa tangentiaalisella
litynnalla

Syvyyssilityksessa TNC ajaa tyokalun niinikdan tangentiaalisesti
kaarevaa rataa pitkin tydkappaleeseen (esim.: karan akseli Z:
ympyréarata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympariinsad myotalastulla tai vastalastulla

@ Koneparametrilla MP7420 maaritelldan, mihin TNC
paikoittaa tyokalun tyokiertojen G121 ... 124 lopussa.

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintdsyvyys, tyovara ja
varmuusetaisyys, maaritelladn tyokierrossa 6120 MUOTOTIEDOT.

392 8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



SL-tyokiertojen yleiskuvaus "6

=

Tyokierto Ohjelmanappain  Sivu Q

G37 MUOTO (ehdottomasti & Sivu 394 ¢°=
tarpeen) LeL 1...N -

p 3
G120 MUOTOTIEDOT 120 Sivu 398 _II
(ehdottomasti tarpeen) iR )
G121 ESIPORAUS (valitaan = Sivu 399 (Q.
tarvittaessa) LN (')
G122 ROUHINTA (ehdottomasti 122 Sivu 400
tarpeen) @ &

G123 SYVYYSSILITYS (valitaan 123 Sivu 402
tarvittaessa) i,
G124 SIVUSILITYS (valitaan 124 Sivu 403
tarvittaessa) )

Laajennetut tyokierrot:

Tyokierto Ohjelmanappain  Sivu
G125 MUOTORAILO 125 Sivu 404
_l
G127 LIERIOVAIPPA 127 Sivu 406
1
(G128 LIERIOVAIPPAURAN L Sivu 408
jyrsinta A1
G129 LIERIOVAIPPA T Sivu 410
Askeljyrsints =14
G139 LIERIOVAIPPA a8 Sivu 412
Ulkomuodon jyrsinta 19
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8.6 SL-tyokierrot

MUOTO (Tyokierto G37)

Tydkierrossa G37 MUQOTO listataan kaikki aliohjelmat, jotka ladotaan
paallekkainen kokonaismuotoon.

&

37

LBL 1...N

394

Huomioi ennen ohjelmointia

Tydkierto G37 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta se
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Tyokierrossa G37 voidaan listata enintdan 12 aliohjelmaa
(osamuotoa).

Label-numero muotoa varten: Syotd sisaan kaikki
niiden yksittaisten aliohjelmien label-numerot, jotka
sijoitetaan paallekkain muotoon. Vahvista jokainen
numero nappaimelld ENT ja paata sisaansyottd
nappéimellda END.

Y

&

< ¥

Esimerkki: NC-lauseet

N120 G37 P01 1

P02 5

P03 7 P04 8 *

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



Paallekkaiset muodot

Uuteen muotoon voidaan latoa paéallekkain taskuja ja saarekkeita.
Nainollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa.

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

@ Seuraavat ohjelmaesimerkit ovat muotoaliohjelmia, joita
kutsutaan padohjelmassa tyokierrolla G37.
Taskut A ja B ovat paallekkain.
TNC laskee leikkauspisteet S1 ja S2, niité ei tarvitse ohjelmoida.

Taskut on ohjelmoitu taysiympyroina.
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8.6 SL-tyokierrot

Y Y
> >
— —
Q o))
w >

~Summa”“-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seké yhteinen paallekkéinen
pinta:

= Pintojen A ja B on oltava taskuja.

W Ensimmaisen taskun (tyokierrossa G37) taytyy alkaa toisen taskun
ulkopuolelta.

~Erotus”-pinta

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteista paallekkaista
osuutta:

M Pinnan A on oltava tasku ja pinnan B on oltava saareke.

W A:n taytyy alkaa B:n ulkopuolelta.

Y Y
> >
— —
o)) Q
w g

w

96
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~Leikkaus”-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paallekkainen pintaosuus.
(Yksinkertaisesti ulkopuoliset pinnat jatetaan koneistamatta.)
= Pintojen A ja B on oltava taskuja.

= A:n taytyy alkaa B:n sisapuolelta.

Pinta A:

Y
5
—+
>
w
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8.6 SL-tyokierrot

MUOTOTIEDOT (Tyokierto G120)

Tyokierrossa 6120 maaritelldadn koneistustiedot osamuotoja sisaltaville
aliohjelmille.

&

120
MUOTO-
TIEDOT

Huomioi ennen ohjelmointia

Tyodkierto G120 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta G120
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

Ty6skentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyydeksi = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Tyokierrossa G120 maaritellyt koneistustiedot ovat
voimassa tyokierroille 21 ... 24.

Jos kaytat SL-tyokiertoja Q-parametriohjelmissa,
talléin parametreja Q1 ... Q19 ei saa kayttaa
ohjelmaparametreina.

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etdisyys
tybkappaleen yldpinnasta taskun pohjaan.

Ratalimitys Kerroin Q2: Q2 x ty6kalun séde saa
aikaan sivuttaisasetuksen k.

Sivusilitystyovara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystydvara koneistustasossa.

Syvyyssilitystyovara Q4 (inkrementaalinen):
Syvyyden silitystyovara.

Tyokappaleen yldpinnan koordinaatti Q5
(absoluuttinen): Tyokappaleen ylapinnan koordinaatti

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etéisyys
tyokalun otsapinnasta tyOkappaleen ylapintaan

Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen
korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta
tyokappaleeseen (vélipaikoitusta ja tydkierron lopussa
tapahtuvaa vetdytymista varten)

Sisdpyoristyssade Q8: Pyoristyssade sisa, nurkissa”;
sisdansyottdarvo perustuu tydkalun keskipisteen
rataan

Kiertosuunta ? Mydtdpdivdaan = -1 Q9: Taskun
koneistuksen kulkusuunta

myo6tapaivaan (Q9 = -1 vastalastu taskuille ja
saarekkeille)

vastapéaivaan (Q9 = +1 mydtalastu taskuille ja
saarekkeille)

Voit tarkastaa koneistusparametrit ohjelman keskeytyksella ja
tarvittaessa korjata niita.

398

YA

Do,
N e
JF k X
1 52%51
J Lm
7V % % aio - Q7
Q5 N2
f |
X
Esimerkki: NC-lause
N57 G120 MUOTOTIEDOT
Q1=-20 sJYRSINTASYVYYS
02=1 sRATALIMITYS
Q3=+0.2 s SIVUTYOVARA
Q4=+0.1 sSYVYYSTYOVARA
Q5=+30 sKOORDIN. YLAPINTA
06=2 s VARMUUSETAIS.
Q7=+80 s VARMUUSKORKEUS
08=0.5 sPYORISTYSSADE
Q9=+1 sKIERTOSUUNTA
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ESIPORAUS (Tyokierto G121)

Tyokierron kulku

1 Tydkalu poraa maaritellylla syottdarvolla F hetkellisasemasta
ensimmaiseen asetussyvyyteen
2 Sen jalkeen TNC vetaa tyokalun pikaliikkeella takaisin ja uudelleen
ensimmaiseen asetussyvyyteen hidastaen ennakkoetaisyydella t.
3 Ohjaus laskee ennakkoetdisyyden itsendisesti:
Poraussyvyys arvoon 30 mm: t = 0,6 mm
Poraussyvyys yli 30 mm: t = Poraussyvyys/50
Maksimi ennakkoetéisyys: 7 mm
4 Sen jalkeen tydkalu poraa maaritellylld syottéarvolla F uuden
asetussyvyyden verran
5 TNC toistaa taté kiertokulkua (1 ... 4), kunnes maéritelty
poraussyvyys saavutetaan
6 Reijan pohjalla vapaalastuamiselle maaritellyn odotusajan jalkeen
TNC vetaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin alkuasemaan
Kaytto

Tyokierto G121 ESIPORAUS huomioi sisddnpistokohdalle sivu- ja
syvyyssilitysvarat seké rouhintatydkalun sateen. Sisaanpistokohdat
ovat samalla rouhinnan alkupisteita.

121

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka

@ mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan (etumerkki

negatiivisella tydskentelysuunnalla ,-")

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Poraussyottdarvo
yksikéssd mm/min

Rouhintatyokalun numero Q13: Rouhintatydkalun
tyokalun numero

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC ei huomioi T-lauseessa ohjelmoitua Delta-arvoa DR
sisdanpistokohdan laskennassa.

Kapeissa aukoissa TNC ei voi esiporata tyokalulla, joka on
suurempi rouhintatyokalu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Esimerkki: NC-lauseet

N58 G121 ESIPORAUS
Q10=+5
Q11=100
013=1

sASETUSSYVYYS
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sROUHINTATYOKALU
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8.6 SL-tyokierrot

ROUHINTA (Tyokierto G122)

1 TNC paikoittaa tydkalun sisdanpistokohtaan; samalla huomioidaan
sivusilitysvara

2 Ensimmaiselld asetussyvyydella tydkalu jyrsii jyrsintdsyottoarvolla
Q12 muodon sisalta ulospain

3 Tassa yhteydessa ajetaan saarekemuodon (tdsséa: C/D) tarkemmin
ja taskun muoto (tdssa: A/B) karkeammin

4 Seuraavassa vaiheessa TNC ajaa tyokalun seuraavalle
asetussyvyydelle ja toistaa rouhintaliikkeen, kunnes ohjelmoitu
Syvyys saavutetaan.

5 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun takaisin varmuuskorkeudelle

&

400

Huomioi ennen ohjelmointia

Kayta tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta
(DIN 844) tai muuten tee esiporaus tyokierrolla G121.

Tydkierron 22 tunkeutumismenettely maaritellaan
parametrin Q19 avulla ja tydkalutaulukossa sarakkeiden
ANGLE ja LCUTS avulla:

Jos maarittelet Q19=0, talléin TNC tunkeutuu
paasaantoisesti kohtisuoraan silloinkin, kun aktiiviselle
tyokalulle on maaritelty tunkeutumiskulma (ANGLE)

Jos maéarittelet ANGLE=90°, TNC tunkeutuu
kohtisuoraan. Tunkeutumisliikeen syotténopeutena
kaytetdan heilurisyottdarvoa Q19.

Jos tyokierrossa 22 on maéritelty heilurisyottdarvo Q19
ja tyOkalutaulukossa kulmaksi ANGLE on syotetty arvo
valiltd 0.1 .... 89.999, talléin TNC tunkeutuu materiaaliin
maaritellyssa kulmassa kierukkamaista rataa.

Jos tyOkierrossa 22 on maaritelty heilurisyottdéarvo eika
tyokalutaulukossa ole maaritelty kulmaa ANGLE, TNC
antaa virheilmoituksen.

Jos geometriset ominaisuudet (uran geometria) eivat
mahdollista kierukkamaista tunkeutumisrataa, TNC
yrittad tunkeutua materiaaliin heilurimaisella liikkeella.
Heilurilikkeen pituus maaraytyy asetusten LCUTS ja
ANGLE mukaan (heiluripituus = LCUTS / tan ANGLE)

Kun taskun muodoissa on terdvakulmaisia sisanurkkia ja
limityskerroin on suurempi kuin 1, voi rouhinnassa syntyéa
jadnndsmateriaalia. Erityisesti on syyta tarkastaa
testausgrafiikan sisin rata ja tarvittaessa muutettava
limityskerrointa. Nain saadaan aikaan erilainen lastunjako,
joka useimmiten johtaa toivottuun lopputulokseen.

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



122 Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Esimerkki: NC-lause -
= & mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan 2
- . N59 G122 ROUHINTA e

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: o
Tunkeutumisliikkeen syottdarvo yksikéssa mm/min Q10=+5 sASETUSSYVYYS " —
Rouhintasydttoarve Q12: Jyrsintdsydttdarvo Q11=100  ;SYV.ASET. SYOTTOARVO %

yksikossa mm/min 12=350  ;ROUHINNAN SYGTTOARVO >
Esirouhintatyskalu Q18 tai QS18: Sen tydkalun gl2= - . -

numero tai nimi, jolla TNC on tehnyt valmiiksi Q18=1 sESIROUHINTATYOKALU —

esirouhinnan. Vaihto nimen sisadnsyottoon: Paina Q19=150  ;SYOTTOARVO HEILURILIIKKEELLA n

néppainta “. Jos esirouhintaa ei tehda, syotetaan . — (7o)

sisdan ,0"; mikali maarittelet tdsséd numeron tai 0208=99999 ; VETAYTYMISSYOTTOARVO .

nimen, TNC rouhii vain sen osan, jota ei ole voitu Q401=80  ;SYOTTOARVON PIENENNYS 0

koneistaa esirouhintatyokalulla. Koska jalkirouhinta-
alueelle ei paasta ajamaan sivuttain, TNC tunkeutuu
materiaaliin heilurimaisesti; sita varten taytyy
tydkalutaulukossa TOOL.T, katso ,, Tydkalutiedot”,
sivu 181 maaritelld terdn pituus LCUTS ja tydkalun
maksimi tunkeutumiskulma. Tarvittaessa TNC antaa
virheilmoituksen.

Heilurisyottoarvo Q19: Heilurilikkeen sydttdarvo
yksikéssd mm/min

Vetdytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettaessa se pois koneistuksesta yksikossa mm/
min. Jos maarittelet Q208 = 0, talloin TNC vetaa
tyokalun pois sy6ttonopeudella Q12

Syottokerroin % Q401: Prosenttiméaarainen kerroin,
jonka mukaan TNC pienentaa koneistussyottdarvoa
(Q12), jotta tyokalu voisi rouhinnassa ajaa materiaaliin
tadydessa laajuudessa. Kun kaytat syottdarvon
pienennysta, voit maaritelld rouhintasydton niin
suureksi kuin on tarpeen, jotta voit saada aikaan
optimaaliset lastuamisolosuhteet tyokierrossa 20
asetetulla tyokalun radan péaallekkaisasettelulla (Q2).
Talldin TNC pienentada syottda ylimenokohdissa tai
ahtaissa paikoissa maarittelemallasi tavalla ja
lastuamisaika saadaan kokonaisuudessaan
pienemmaksi.

% Syottdarvon pienennys parametrin Q401 avulla on
FCL3-toiminto eika se ole automaattisesti kaytettavissa
ohjelmistopaivityksen jalkeen (katso , Kehitystilat
(Paivitystoiminnot)” sivulla 8).

HEIDENHAIN iTNC 530 401 @



8.6 SL-tyokierrot

SYVYYSSILITYS (Tyokierto G123)

&

TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsenaisesti.
Alkupiste riippuu siitd, mihin kohtaan taskussa se sopii.

TNC ajaa tyokalun pehmeadsti (pystytasoinen tangentiaalinen liitynta)
koneistettavaan pintaan. Sen jalkeen jyrsitdan rouhinnassa jaljelle
jaanyt silitystyovara.

123

LS

402

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Tydkalun
likenopeus sisaanpistossa

Rouhintasyottoarvo Q12: Jyrsintdsyottdarvo
Vetdytymissyottoarvo Q208: Tyokalun liikenopeus
vedettdessa se pois koneistuksesta yksikossa

mm/min. Jos maérittelet Q208 = 0, talldin TNC vetéda
tyokalun pois syottdnopeudella Q12

zA
= Q12
= Qi
O oo
N [>
Iz >
N/
X
Esimerkki: NC-lause
N60 G123 SILITYSSYVYYS
Q11=100 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
Q12=350 sROUHINNAN SYOTTOARVO

0208=99999 sVETAYTYMISSYOTTOARVO

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



SIVUSILITYS (Tyokierto G124)

TNC ajaa tyokalun ympyrakaaren mukaista rataa osamuotoon
tangentiaalisella liitynnalla. Jokainen osamuoto silitetdan erikseen.

&

124

) &

Huomioi ennen ohjelmointia

Sivusilitysvaran (Q14) ja silitystyokalun sateen summan
tulee olla pienempi kuin sivusilitysvaran (Q3, tydkierto
G120) ja rouhintatydkalun sateen summa.

Jos toteutat tyokierron G124 ilman esirouhintaa tyokierrolla
G122, edellamainittu laskentaehto patee yhta lailla; talldin
rouhintatyokalun sateen arvo on ,,0".

Tyokiertoa G124 voidaan kayttaa myos muodon jyrsintaan.
Talldin sinun taytyy

maaritelld jyrsittdva muoto yksittaisena saarekkeena
(ilman taskun rajoitusta) ja

syottaa sisaan tyokierron G120 silitystydvaraksi (Q3)
suurempi arvo kuin silitystyévaran Q14 ja kaytettavan
tyokalun sateen summa

TNC maarittaa silityksen alkupisteen itsenaisesti.
Alkupiste riippuu paikkasuhteesta taskussa ja tyokierrossa
G120 ohjelmoidusta tydvarasta.

Kiertosuunta ? Mydtdpdivaan = -1 Q9:
Koneistussuunta:

+1: Kierto vastapaivaan

-1: Kierto myo6tapaivaan

Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11:
Tunkeutumisliikkeen syottdarvo
Rouhintasyottoarvo Q12: Jyrsintdsydttdarvo
Sivusilitystydvara Q14 (inkrementaalinen): Mitta
useampaa silitysta varten; viimeinen silitysjaannos
poistetaan, jos maaritellddn Q14 =0

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-tyokierrot

S

Esimerkki: NC-lause

N61 G124 SIVUSILITYS

Q9=+1
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q14=+0

s KIERTOSUUNTA
sASETUSSYVYYS
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
sROUHINNAN SYOTTOARVO
s SIVUTYOVARA

" @



8.6 SL-tyokierrot

MUOTORAILO (Tyokierto G125)

Talla tyokierrolla voit koneistaa ,,avoimia” muotoja yhdessa tyokierron
G637 MUQOTO kanssa: Muodon alku ja loppu eivat tdsméaa yhteen.

Tyokierto G125 MUOTORAILO antaa merkittavia etuja verrattuna
avoimen muodon koneistukseen paikoituslauseiden avulla:

TNC valvoo koneistuksen takaleikkauksia ja muotovaaristymia.
Tarkasta muoto testigrafiikalla

Jos tydkalun sade on liian suuri, talléin muoto taytyy mahdollisesti
jélkikoneistaa sisénurkissa

Koneistus voidaan suorittaa lapikotaisin myota- tai vastalastulla.
Jyrsintatapa sailytetaan jopa silloin, kun muoto peilataan
Useammilla asetuksilla TNC voi liikuttaa tyokalua edestakaisin:
Nain koneistusaika vahenee.

Voit maaritella tydvaroja suorittaaksesi rouhinnan tai silityksen
useammissa tydvaiheissa

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

TNC huomioi vain ensimmaisen Label-tunnuksen
tyokierrosta G37 MUOTO.

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa
SL-tyokierrossa voidaan ohjelmoida enintdan 1024 suoran
lausetta.

Tyokiertoa 6120 MUOTOTIEDOT ei tarvita.

Heti tyoOkierron G125 jalkeen ketjumittoina
(inkrementaalisesti) ohjelmoidut paikoitusasemat
perustuvat tydkalun asemaan tyokierron lopussa.

@5 Huomaa térmaysvaaral!
Mahdollisten térmaysten valttdmiseksi:

Al ohjelmoi heti tyokierron 6125 jalkeen ketjumittoja,
koska ketjumitat perustuvat tyokalun asemaan
tyOkierron lopussa

Aja kaikilla padakseleilla maarattyyn (absoluuttiseen)
asemaan, koska tyokalun asema tyokierron lopussa ei
tdsmaa yhteen tyokierron alussa toteutuneen aseman
kanssa.

404
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125 Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lause -
el tyOkappaleen ylapinnasta muodon pohjaan 2
. . . . . ) N62 G125 MUOTORAILO -
Sivusilitystyodvara Q3 (inkrementaalinen): - o
SilitystyOvara koneistustasossa Q1=-20 sJYRSINTASYVYYS " —
Tyok. ylapinnan koord. Q5 (absoluuttinen): Q3=+0 sSIVUTYOVARA %
Tybkappaleen ylapinnan absoluuttiset koordinaatit = S
perustuvat tydkappaleen nollapisteeseen 05=+0 ;KOORDIN. YLAPINTA )
1
Varmuuskorkeus Q7 (absoluuttinen): Absoluuttinen Q7=+50 s VARMUUSKORKEUS —
korkeus, jossa ei voi tapahtua tormaysta tyokalun ja QLO=+5 S ASETUSSYVYYS (V5]
tyOkappaleen kesken; tydkalun vetdaytymisasema : — ©
tydkierron lopussa Q11=100 sSYV.ASET. SYOTTOARVO w
Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka 012=350 sJYRSINTASYOTTOARVO

mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan

Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Syottoliikkeen
syottéarvo karan akselilla

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Syottdlikkeen sydttdarvo
koneistustasossa

Jyrsintdtapa ? Vastalastu = -1 Q15:
Myotéjyrsinta: Sisdansyottd = +1

Vastajyrsinta: Sisdansyottod = -1

Jyrsinta vaihtuvalla myoté- ja vastalastulla useammilla
asetuksilla: Sisdansy6ttdo = 0

Q15=-1 sJYRSINTAMENETELMA
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8.6 SL-tyokierrot

LIERIOVAIPPA (Tyokierto G27, ohjelmaoptio 1)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan

toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan luotu muoto siirtaa lierién vaippapinnalle.
Kayta tydkiertoa G128, kun haluat jyrsia johdeuria lierion pinnalle.

Muoto kuvataan aliohjelmassa, joka maaritellaan tyokierron G37
(MUOTO) avulla.

Aliohjelma siséltaa koordinaatteja kulma-akselilla (esim. C-akseli) ja
akselilla, jonka suuntaisena se kulkee (esim. kara-akseli). Kaytettavissa
olevat ratatoiminnot ovat G1, G11, G24, G25 ja G2/G3/G12/G13
sateella R.

Kulma-akselin maéritelyt voit antaa vaihtoehtoisesti asteina tai
millimetreiné (tuumina) (asetetaan tyokierron maarittelyssa).

1 TNC paikoittaa tydkalun sisdanpistokohtaan; samalla huomioidaan
sivusilitysvara

2 Ensimmaisella asetussyvyydella tydkalu jyrsii jyrsintdsyottoarvolla
Q12 ohjelmoitua muotoa pitkin

3 Muodon lopussa TNC ajaa tydkalun varmuusetaisyydelle ja takaisin
tunkeutumispisteeseen

4 Vaiheet 1 ... 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
saavutettu

5 Sen jalkeen tydkalu ajetaan varmuusetaisyydelle

406
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@ Huomioi ennen ohjelmointia

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit ohjelmoida
yhdessa SL-tyokierrossa enintdan 8192 muotoelementtia.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Kayta keskeltd lastuavaa otsajyrsintéd (DIN 844).

Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.

8.6 SL-tyokierrot

Kara-akselin tulee olla kohtisuorassa py6ropoydan akselin
suhteen. Jos nain ei ole, TNC antaa virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myos kaannetyssa
koneistustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tyokalun rata
kiertoakselin ndyttdalueen sisapuolella (alue on asetettu
koneparametrissa 810.x). Virheilmoituksella ,, Muodon
ohjelmointivirhe” aseta tarvittaessa koneparametri

MP 810.x = 0 uudelleen sopivaksi.

e Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lause

A lieridvaipasta muodon pohjaan .
Sivusilitystyodvara Q3 (inkrementaalinen): NoSRELeTCTERTONATERA -
SilitystyOvara lierion muodostustasossa; tyovara Q1=-8 sJYRSINTASYVYYS
vaikuttaa sadekonauk;en suunnas;a. _ 03=+0 . STVUTYOVARA
Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etéisyys =
tydkalun otsapinnasta lierion vaippapintaan Q6=+0 3 VARMUUSETAIS.
Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Q10=+3 sASETUSSYVYYS
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan Q11=100 ;SYV.ASET. SYOTTOARVO
Syvyysasetuksen sydottoarvo Q11: Syottoliikkeen —
syottdarvo karan akselilla 012=350 JYRSINTASYOTTOARVO
Jyrsintasyottoarvo Q12: Syottoliikkeen sydttdarvo Q16=25 ; SADE
koneistustasossa Q17=0 sMITOITUSTAPA

Lieridosdade Q16: Lierion sade, jonka mukaan muoto
koneistetaan

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/TUUMA=1 Q17:
Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa
asteissa tai millimetreisséa (tuumissa)
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8.6 SL-tyokierrot

LIERIOVAIPPA Uran jyrsinta (Tyokierto G128,
ohjelmaoptio 1)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Talla tyokierrolla voidaan ohjelmoitu johdeura siirtaa lierion
vaippapinnalle. Vastoin kuin tydkierto G127, TNC asettaa tyokalun téssa
tyokierrossa niin, ettd voimassa olevalla sddekorjauksella seindmat
kulkevat aina keskenddn samansuuntaisesti. Ohjelmoi muodon
keskipisterata maarittelemalla tydkalun sddekorjaus. Sddekorjauksen
avulla maaritellaan, tekeekd TNC uran mydta- vai vastalastulla:

1 TNC paikoittaa tydkalun sisaanpistokohdan ylapuolelle

2 Ensimmaisella asetussyvyydella tydkalu jyrsii jyrsintdsyottoarvolla
Q12 uran seindmaa pitkin; silitystydvara huomioidaan

3 Muodon lopussa TNC siirtda tyokalun vastakkaiselle seindamalle ja
ajaa takaisin sisaanpistokohtaan

4 Vaiheet 2 ja 3 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
saavutettu

5 Sen jalkeen tydkalu ajetaan varmuusetaisyydelle

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa lauseessa
aina molemmat lieriévaippakoordinaatit.

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Voit ohjelmoida
yhdessa SL-tyokierrossa enintdan 8192 muotoelementtia.

Ty6skentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Kayta keskeltad lastuavaa otsajyrsinta (DIN 844).
Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.

Kara-akselin tulee olla kohtisuorassa pyoropdydan akselin
suhteen. Jos nain ei ole, TNC antaa virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myos kdannetyssa
koneistustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tydkalun rata
kiertoakselin ndyttdalueen sisapuolella (alue on asetettu
koneparametrissa 810.x). Virheilmoituksella ,, Muodon
ohjelmointivirhe” aseta tarvittaessa koneparametri

MP 810.x = 0 uudelleen sopivaksi.
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Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lause

lieridvaipasta muodon pohjaan

N63 G128 LIERIOVAIPPA

Sivusilitystyodvara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystydvara lierion muodostustasossa; tydvara Q1=-8
vaikuttaa sddekorjauksen suunnassa.

_ i ) 03=+0
Varmuusetdaisyys Q6 (inkrementaalinen): Etdisyys
tyokalun otsapinnasta lierién vaippapintaan Q6=+0
Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka Q10=+3
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan Q11=100
Syvyysasetuksen syottoarvo Q11: Syottolikkeen 12-350
syoOttdarvo karan akselilla 012=
Jyrsintasyottoarvo Q12: Sydttdlikkeen sydttdarvo Q16=25
koneistustasossa Q17=0
Lieridosdde Q16: Lierion sade, jonka mukaan muoto 020-12

koneistetaan

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/TUUMA=1 Q17: 021=0
Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa
asteissa tai millimetreisséa (tuumissa)

Uran leveys Q20: Valmistettavan uran leveys

Toleranssi?Q21: Jos kaytat tydkalua, joka on
pienempi kuin ohjelmoitu uran leveys Q20, uran
seinaan muodostuu liikkeesta johtuvia vaaristymia
ympyraradoilla ja vinoilla suorilla. Kun maarittelet
toleranssin Q21, TNC tekee jalkijyrsinnan avulla
urasta lahemmas sen muotoisen kuin jyrsittéessa
sellaisella tydkalulla, jonka halkaisija on sama kuin
uran leveys. Parametrilla Q21 maaritellaan sallittu
poikkeama edelld mainitun muotoisesta ideaalisesta
urasta. Jalkikoneistusvaiheiden lukumaara riipuu
lierion sateesta, kaytettavasta tyokalusta ja uran
leveydesta. Mita pienemmaksi toleranssi
maaritellaan, sitd tarkemmaksi ura muodostuu, tosin
jalkikoneistaminen kestaa kauemmin.

Suositus: Kaytéa toleranssia 0.02 mm.

0: Toiminto ei voimassa

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.6 SL-tyokierrot

LIERIOVAIPPA Askeljyrsinta (Tyokierto G129,
ohjelmaoptio 1)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Talla tydkierrolla voidaan maartelty askel siirtaa lierion vaippapinnalle.
TNC asettaa tyokalun tassa tyokierrossa niin, ettad voimassa

olevalla sadekorjauksella seindamat kulkevat aina keskenaan
samansuuntaisesti. Ohjelmoi askeleen keskipisterata maarittelemalla
tyOkalun sadekorjaus. Sddekorjauksen avulla maéaritellaan, tekeekd
TNC askeleen myo6téa- vai vastalastulla.

TNC tekee askeleet yleensa aina puolikaarella, jonka sdde on sama
kuin askeleen leveys.

1 TNC paikoittaa tyokalun aloituspisteen ylapuolelle. TNC laskee
aloituspisteen askeleen leveyden ja tyokalun halkaisijan
perusteella. Se sijaitsee puolikkaan askelleveyden ja tydkalun
halkaisijan padssa ensimmaisesta muotoaliohjelmassa
maadritellysta pisteestd. Sddekorjaus méaaraa, aloitetaanko likke
vasemmalle (1, RL=mydtélastu) vai oikealle askeleesta
(2, RR=vastalastu) (katso kuvaa keskella oikealla)

2 Sen jalkeen kun TNC on paikoittanut ensimmaiseen
asetussyvyyteen, tydkalu ajaa ympyrankaaren mukaista rataa
jyrsintasyottdarvolla Q12 tangentiaalisesti askeleen seinaan.
Tarvittaessa huomioidaan silitystyévara.

3 Ensimmaisellad asetussyvyydella tyokalu jyrsii jyrsintdsyottdarvolla
Q12 askeleen seinaa pitkin, kunnes kaula on tehty kokonaan
valmiiksi.

4 Sen jalkeen tydkalu poistuu tangentiaalisesti muodon seindsta
takaisin koneistuksen aloituspisteeseen.

5 Vaiheet 2 ... 4 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
saavutettu

6 Sen jalkeen tydkalu ajaa tyokaluakselin suunnassa takaisin
varmuuskorkeudelle tai viimeksi ennen tydkiertoa ohjelmoituun
asemaan (riippuen parametrista 7420)
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Huomioi ennen ohjelmointia

Ohjelmoi muotoaliohjelman ensimmaisessa lauseessa
aina molemmat lieriévaippakoordinaatit.

Varmista, etta tyokalulla on sivusuunnassa riittavasti tilaa
muotoon ajoa ja muodon jattda varten.

SL-tyokierron muistitila on rajoitettu. Yhdessa
SL-tydkierrossa voidaan ohjelmoida enintaan 1024 suoran
lausetta.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.

Kara-akselin tulee olla kohtisuorassa py6ropdydan akselin
suhteen. Jos nain ei ole, TNC antaa virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myos kaannetyssa
koneistustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tyokalun rata
kiertoakselin nayttdalueen sisapuolella (alue on asetettu
koneparametrissa 810.x). Virheilmoituksella ,, Muodon
ohjelmointivirhe"” aseta tarvittaessa koneparametri

MP 810.x = 0 uudelleen sopivaksi.

Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etéisyys
lieribvaipasta muodon pohjaan

Sivusilitystyodvara Q3 (inkrementaalinen):
Silitystydvara askeleen seinalla. Silitystyovara
suurentaa askeleen leveytta kaksi kertaa
sisdansyottdarvon verran

Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etdisyys
tydkalun otsapinnasta lierién vaippapintaan
Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan
Syvyysasetuksen syéttoarvo Q11: Syottoliikkeen
syottdarvo karan akselilla

Jyrsintdsyottoarvo Q12: Syottdliikkeen syottdarvo
koneistustasossa

Lierion sade Q16: Lieridn séde, jonka mukaan muoto
koneistetaan

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/TUUMA=1 Q17:
Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa
asteissa tai millimetreissa (tuumissa)

Askelleveys Q20: Valmistettavan askeleen leveys

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lauseet

N50 G129 LIERIOVAIPPA ASKEL

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

s JYRSINTASYVYYS

s SIVUTYOVARA

s VARMUUSETAIS.
sASETUSSYVYYS
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
s JYRSINTASYOTTOARVO

; SADE

sMITOITUSTAPA
sASKELEEN LEVEYS
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8.6 SL-tyokierrot

LIERIOVAIPPA Ulkomuodon jyrsinta
(Tyokierto G139, ohjelmaoptio 1)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Talla tydkierrolla voidaan luotu avoin muoto siirtaa lierion
vaippapinnalle. TNC asettaa tydkalun tdsséa tydkierrossa niin, etta
voimassa olevalla sadekorjauksella jyrsityn muodon seinat kulkevat
aina keskenaan samansuuntaisesti.

Vastoin kuin tydkierrossa 28 ja 29, todellinen koneistettava muoto
madaritellddn muotoaliohjelmassa.

1 TNC paikoittaa tydkalun aloituspisteen ylédpuolelle. Aloituspiste
sijaitsee tyokalun halkaisijan pdassé ensimmaisesta
muotoaliohjelmassa maaritellysta pisteesta

2 Sen jalkeen kun TNC on paikoittanut ensimmaiseen
asetussyvyyteen, tydkalu ajaa ympyrankaaren mukaista rataa
jyrsintasyottdarvolla Q12 tangentiaalisesti muotoon. Tarvittaessa
huomioidaan silitystydvara.

3 Ensimmaisellad asetussyvyydella tyokalu jyrsii jyrsintdsyottdarvolla
Q12 muodon seinaa pitkin, kunnes muotorailo on tehty kokonaan
valmiiksi.

4 Sen jalkeen tydkalu poistuu tangentiaalisesti muodon seindsta
takaisin koneistuksen aloituspisteeseen.

5 Vaiheet 2 ... 4 toistetaan, kunnes ohjelmoitu jyrsintdsyvyys Q1 on
saavutettu

6 Sen jalkeen tydkalu ajaa tyokaluakselin suunnassa takaisin
varmuuskorkeudelle tai viimeksi ennen tydkiertoa ohjelmoituun
asemaan (riippuen parametrista 7420)

412

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



@ Huomioi ennen ohjelmointia

Varmista, etta tyokalulla on sivusuunnassa riittavasti tilaa
muotoon ajoa ja muodon jattoa varten.

SL-tydkierron muistitila on rajoitettu. Voit ohjelmoida
yhdessa SL-tyokierrossa enintdan 8192 muotoelementtia.

Tydskentelysuunta maaraa tyokierron syvyysparametrin
etumerkin. Jos ohjelmoit syvyys = 0, TNC ei toteuta
tyokiertoa.

8.6 SL-tyokierrot

Lierion tulee olla kiinnitetty keskisesti pyoropoytaan.

Kara-akselin tulee olla kohtisuorassa pyoropoydan akselin
suhteen. Jos ndin ei ole, TNC antaa virheilmoituksen.

Taman tyokierron voit toteuttaa myods kaannetyssa
koneistustasossa.

TNC tarkastaa, onko korjattu ja korjaamaton tyokalun rata
kiertoakselin nayttdalueen sisdpuolella (alue on asetettu
koneparametrissa 810.x). Virheilmoituksella , Muodon
ohjelmointivirhe” aseta tarvittaessa koneparametri

MP 810.x = 0 uudelleen sopivaksi.

= Jyrsintdsyvyys Q1 (inkrementaalinen): Etaisyys Esimerkki: NC-lauseet

=19 lieribvaipasta muodon pohjaan -
Sivusilitystyovara Q3 (inkrementaalinen): ) Lz MUOT?
Silitystydvara muodon seinélla Q1=-8 sJYRSINTASYVYYS
Varmuusetdisyys Q6 (inkrementaalinen): Etdisyys 03=+0 sSIVUTYOVARA
tyOkalun otsapinnasta lierion vaippapintaan Q6=+0 T
Asetussyvyys Q10 (inkrementaalinen): Mitta, jonka - g :
mukaan tyokalu kulloinkin asetetaan Q10=+3 sASETUSSYVYYS
Syvyysasetuksen sydottoarvo Q11: Syottoliikkeen 011=100 sSYV.ASET. SYOTTOARVO
Symt,oarflo [(ar?n akselilla . e 012=350 s JYRSINTASYOTTOARVO
Jyrsintdsyottoarvo Q12: Syottdliikkeen syottdarvo =
koneistustasossa Q16=25 ; SADE
Lierion sade Q16: Lieridn sade, jonka mukaan muoto Q17=0 sMITOITUSTAPA

koneistetaan

Mitoitustapa ? Aste =0 MM/TUUMA=1 Q17:
Kiertoakselin koordinaattien ohjelmointi aliohjelmassa
asteissa tai millimetreisséa (tuumissa)
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8.6 SL-tyokierrot

Aihion maéarittely

Tyokalun maarittely Pora

Tyokalun maarittely Rouhinta/Silitys
Tyo6kalukutsu Pora

Tyokalun irtiajo

Muotoaliohjelman maarittely

Yleisten koneistusparametrien maarittely

H
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Tyokierron maéarittely Esiporaus

Tyokierron kutsu Esiporaus
Tyokalun vaihto

Tyokalukutsu Rouhinta/Silitys
Tyokierron maéarittely Esirouhinta

Tyokierron kutsu Rouhinta

Tyokierron maarittely Syvyyssilitys

Tyokierron kutsu Syvyyssilitys
Tyokierron maarittely Sivusilitys

Tyokierron kutsu Sivusilitys
Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu

415
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Muotoaliohjelma 1: Tasku vasen

Muotoaliohjelma 2: Tasku oikea

8.6 SL-tyokierrot

Muotoaliohjelma 3: Nelikulmasaareke vasen

Muotoaliohjelma 4: Kolmiosaareke oikea

H
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8.6 SL-tyokierrot

HEIDENHAIN iTNC 530

100
95+

80

75

20

50 100

Aihion maarittely

Tyokalun maéarittely
Tydkalukutsu

Tyokalun irtiajo
Muotoaliohjelman maarittely
Koneistusparametrien maarittely

Tyokierron kutsu
Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu

" @



Muotoaliohjelma

8.6 SL-tyokierrot

H
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N
8.6 SL-tyokierrot

Ohje:
M Lieri6 on kiinnitetty keskelle pyoropoytaa
1 Peruspiste sijaitsee pyoropoydan keskellde

30 50 157

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu, tyokaluakseli Y

Tyokalun irtiajo
Muotoaliohjelman maarittely
Koneistusparametrien maarittely

Pyorépoydan esipaikoitus
Tyokierron kutsu
Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu
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Muotoaliohjelma

(HIG0 GBI G4 491,72 2420 % Maaritelyt irtosksela asteine

Piirustuksen mittojen muunto millimetreista asteiksi (157 mm = 360°)

8.6 SL-tyokierrot
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8.6 SL-tyokierrot

Ohjeet:

M Lieri6 on kiinnitetty keskelle pyoropoytaa.
1 Peruspiste sijaitsee pyoropoydan keskellde

1 Keskipisteen radan kuvaus
muotoaliohjelmassa

HEIDENHAIN iTNC 530

70

52.5+

35

157

Tyokalun maéarittely

Tyokalukutsu, tyokaluakseli Y

Tyokalun irtiajo

Muotoaliohjelman maarittely

Tyokalun paikoitus pyoropoydan keskelle
Koneistusparametrien maarittely

Pyoropoydan esipaikoitus
Tyokierron kutsu
Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu



8.6 SL-tyokierrot

H

22

Muotoaliohjelma, keskipisteen radan kuvaus
Maérittelyt kiertoakselilla yksikéssd mm (Q17=1)
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8.7 SL-tyokierrot muotokaavalla

Perusteet

SL-tyékierroilla ja muotokaavoilla voit yhdistdd monimutkaisia muotoja  Esimerkki: Kaavio: Koneistus SL-tyékierroilla ja
osamuodoista (taskuista tai saarekkeista). Yksittaiset osamuodot muotokaavoilla

(geometriatiedot) sydtetdan sisaan erillisind ohjelmina. Nain kaikkia

osamuotoja voidaan kayttida edelleen mielivaltaisella tavalla. TNC %KONTUR G71 *

laskee kokonaismuodon valituista osamuodoista, jotka liitdt yhteen

muotokaavan avulla.
N50 %:CNT: "MODEL"

@ SL-ty6kiertojen muistitila (kaikki muotokuvausohjelmat) N60 G120 Q1= ...
on rajoitettu kasittamaan enintdan 128 muotoa.
Muotoelementtien mahdollinen lukumaara riippuu N70 6122 Q10= ...
muototavasta (sisd-/ulkomuoto) ja osamuotojen N80 G79 *

lukumaarasta ja on suuruudeltaan enintdan 16384
muotoelementtia.

SL-tydkierrot muotokaavoilla edellyttavat strukturoitua LA Dy
ohjelmarakennetta ja antavat mahdollisuuden sijoittaa N130 G79 *

usein toistuvia muotoja yksittaisiin ohjelmiin.

Muotokaavojen avulla yhdistetddn osamuodot

8.7 SL-tyokierrot muotokaavalla

ko_konaismuotoon ja maaritellaan, onko kyseessa tasku N160 G124 Q9= ...

val saareke. N170 679

SL-tydkierto muotokaavoilla on jaettu useisiin alueisiin .
TNC:n kayttoliittymassa ja se toimii ohjelmiston AL S ey e e L
Jjatkokehittelyn perustana. N99999999 %KONTUR G71 *

Esimerkki: Kaavio: Osamuodon kasittely

Osamuotojen ominaisuudet
muotokaavalla

TNC tunnistaa periaatteessa kaikki muodot taskuiksi. Ald ohjelmoi
sadekorjausta. Muotokaavassa voit muuntaa taskun saarekkeeksi %MODEL G71 *
maarittelemalla taskun negaationa (negatiivisena). N10 DECLARE CONTOUR QC1 = "KREIS1" *

TNC jattda huomiotta syottdarvon F ja lisdtoiminnot M -
. . - . . N20 DECLARE CONTOUR QC2 = "YMPYRA31XY" *
Koordinaattimuunnokset ovat sallittuja. Kun ne ohjelmoidaan

osamuotojen sisalla, ne vaikuttavat myos mydhemmissa N30 DECLARE CONTOUR QC3 = "KOLMIO" *
aliohjelmissa, tosin niita ei tdydy peruuttaa tyokierron kutsun N40 DECLARE CONTOUR QC4 = "NELIO" *
jalkeen.

Aliohjelmat saavat siséaltaa kara-akselin koordinaatteja, tosin ne N50 QC10 = (1 QC1 | QC3 | qQc4 ) \ qc2 *

jatetdan huomiotta N99999999 %MODEL G71 *

Aliohjelman ensimmaisesséa koordinaattilauseessa maaritellaan

koneistustaso. Lisatoiminnot U,V,W ovat sallittuja
%KREIS1 G71 *

N10 I+75 J+50 *
N20 G11 R+45 H+0 G40 *

Koneistustyokiertojen ominaisuudet

TNC paikoittuu ennen jokaista tyokiertoa automaattisesti
varmuusetaisyydelle

Jokainen syvyystaso jyrsitdan iiman tyokalun poistoa; saarekkeet N30 G13 G91 H+360 *
ajetaan sivuttain ympari N99999999 %YMPYRAL G71 *

. Sisanurkkien sade” voidaan ohjelmoida — tyokalu ei jaa paikalleen,
jyrsinteran jaljet estetdan (koskee vain ulointa rataa rouhinnassa ja

sivun silityksessa) %KREIS31XY G71 *
Sivun silityksessa TNC ajaa muotoon ympyrérataa tangentiaalisella
liitynnalla
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8.7 SL-tyokierrot muotokaavalla

Syvyyssilityksessd TNC ajaa tyokalun niinikdan tangentiaalisesti
kaarevaa rataa pitkin tydkappaleeseen (esim.: karan akseli Z:
ympyrérata tasossa Z/X)

TNC koneistaa muodon ympariinsad myotalastulla tai vastalastulla

@ Koneparametrilla MP7420 maaritelldan, mihin TNC
paikoittaa tyokalun tyokiertojen G121 ... g124 lopussa.

Koneistuksen mittamaarittelyt, kuten jyrsintdsyvyys, tyovara ja
varmuusetaisyys, maaritelladn tyokierrossa G120 MUOTOTIEDOQOT.

Ohjelman valinta muotomaarittelyilla

Toiminnolla %:CNT valitaan ohjelma ja muotomaarittelyt, joista TNC
ottaa muotokuvaukset:

Ohjelmakutsun valinnan toiminnot: Paina néppainta
G PGM CALL
Paina ohjelmanappéintad VALITSE MUOTO

e Sy6ta sisddn muotomaarittelyt sisaltavan ohjelman

taydellinen ohjelman nimi, vahvista painamalla
nappainta END

I%_—, Ohjelmoi%:CNT-lause ennen SL-tyokiertoja. Tyokiertoa 14
MUQOTO ei enaa tarvita kaytettdessa %:CNT -lausetta.

Muotokuvausten maarittely

Toiminnolla DECLARE CONTOUR syotetaan sisaan ohjelmapolku sille
ohjelmalle, josta TNC ottaa muotokuvaukset:

Paina ohjelmanéppéaintd DECLARE

Paina ohjelmanappaintda CONTOUR
Sy06té sisdan muototunnisteen QC numero, vahvista

nappaimelld ENT

Syo6té sisddn muotokuvauksen sisaltdvan ohjelman
téydellinen ohjelman nimi, vahvista painamalla
nappaintd END

% Maaritellyilla muototunnuksilla QC voidaan
muotokaavassa kasitella keskenaan erilaisia muotoja.

Toiminnolla DECLARE STRING maaritellaan teksti. Tata
toimintoa ei tosin kasitella.

424
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Syota sisaan muotokaava

Ohjelmanéappainten avulla voi ketjuttaa yhteen erilaisia muotoja
matemaattisessa kaavassa:

Q-parametritoiminnon valinta: Paina nappaintd Q (lukuarvojen
sisdansyottdkentassa, oikealla). Ohjelmanappaintapalkki esittaa
Q-parametritoimintoja.

Toiminnon valinta muotokaavan sisdansyottda varten: Paina
ohjelmanppaintd MUOTOKAAVA. TNC nadyttaa seuraavia
ohjelmanappéaimia:

Yhdistelytoiminto Ohjelmanappain

Leikkaus
esim. QC10 = QC1 & QC5

Unioni -
esim. QC25 = QC7 | QC18

s

8.7 SL-tyokierrot muotokaavalla

Unioni ilman leikkausta o e
esim. QC12 = QC5 ~ QC25
Leikkaus ja komplementti D
esim. QC25 = QC1 \ QC2
Muotoalueen komplementti e
esim. Q12 = #Q11
Sulku auki E
esim. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Sulku kiinni Ii|
esim. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Yksittdisen muodon maarittely
esim. QC12 = QC1
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8.7 SL-tyokierrot muotokaavalla

Paallekkaiset muodot

Periaatteessa TNC kasittda ohjelmoidun muodon taskuksi.
Muotokaavan toiminnoilla voit muuntaa muodon saarekkeeksi

Uuteen muotoon voidaan latoa paallekkéain taskuja ja saarekkeita.
Néinollen paalle asetettu tasku voi suurentaa tai saareke pienentaa
toisen taskun tasopintaa.

Aliohjelmat: Paallekkaiset taskut

% Seuraavat ohjelmointiesimerkit ovat muotokuvausohjelmia,
jotka maaritelladan muotokuvausohjelmassa.
Muotokuvausohjelma kutsutaan edelleen toiminnolla
%:CNT varsinaisessa paaohjelmassa.

Taskut A ja B ovat paallekkain.

TNC laskee leikkauspisteet S1 ja S2, niita ei tarvitse ohjelmoida.

Taskut on ohjelmoitu taysiympyroina.

426
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~Summa”-pinta

Koneistetaan molemmat osapinnat A ja B seka yhteinen paallekkainen

pinta:

™ Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sadekorjausta

" Muotokaavassa pinnat A ja B kasitellaan “unionitoiminnolla”

Muodonmaéarittelyohjelma:

HEIDENHAIN iTNC 530

okierrot muotokaavalla
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okierrot muotokaavalla

~
]

~Erotus”-pinta

Pinta A koneistetaan ilman pinnan B:n kanssa yhteisté paallekkaista

osuutta:

" Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sadekorjausta

" Muotokaavassa pinta B erotetaan pinnasta A toiminnolla “leikkaus ja
komplementti”.

Muodonmaéarittelyohjelma:

«Leikkaus”-pinta

Koneistetaan A:n ja B:n yhteinen paallekkainen pintaosuus.

(Yksinkertaisesti ulkopuoliset pinnat jatetdaan koneistamatta.)

" Pintojen A ja B on oltava ohjelmoitu erillisissa ohjelmissa ilman
sddekorjausta

= Muotokaavassa pinnat A ja B kéasitellddn toiminnolla “leikkaus”

Muodonmaéarittelyohjelma:

Muodon toteutus SL-tyokierroilla

@ Kokonaismuodon koneistus toteutetaan SL-tyokierroilla
G120 bis G124 (katso ,, SL-tyokierrot” sivulla 391)

H
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okierrot muotokaavalla

8.7

Aihion maarittely

Tydkalun maarittely Rouhintajyrsin
Tyokalun maéarittely: Silitysjyrsin
Tyokalukutsu: Rouhintajyrsin

Tyokalun irtiajo

Muotokuvausohjelman asetus

Yleisten koneistusparametrien maarittely
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Tyokierron maarittely Rouhinta

Tyokierron kutsu Rouhinta
Tyokalukutsu Silitysjyrsin
Tyokierron maarittely Syvyyssilitys

okierrot muotokaavalla

Tyokierron kutsu Syvyyssilitys
Tyokierron maarittely Sivusilitys

~
]

Muodonmaéaérittelyohjelma muotokaavalla:

Tyokierron kutsu Sivusilitys
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu

Muodonmaarittelyohjelma
Muototunnuksen madrittely ohjelmalle “YMPYRA1 "

Arvojen osoitukset kaytettaville parametreille ohjelmassa
PGM “KREIS31XY"

Muototunnuksen maérittely ohjelmalle “YMPYRA31XY"
Muototunnuksen maarittely ohjelmalle “KOLMIO*
Muototunnuksen maarittely ohjelmalle “NELIO”
Muotokaava

H
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Muotokuvausohjelma: Ympyra oikealle

Muotokuvausohjelma: Ympyra vasen

Muotokuvausohjelma: Kolmio oikea

Muotokuvausohjelma: Nelié vasen

okierrot muotokaavalla
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8.8R

8.8 Rivijyrsinnan tyokierrot

Yleiskuvaus

TNC sisaltaa nelja tydkiertoa, joilla voi koneistaa seuraavien

ominaisuuksien mukaisia pintoja:

CAD-/CAM-jarjestelman muodostamia pintoja ovat

suorakulmainen taso
kalteva taso
mielivaltaisesti vino taso
kiertyva taso

Tyokierto

Ohjelmanappain

Sivu

G60 3D-TIETOJEN TOTEUTUS
3D-titojen rivijyrsintaan
useammilla asetuksilla

60
3-D JYRS.
TIEDOT

Sivu 433

G230 RIVIJYRSINTA
Suorakulmaisten tasopintojen
jyrsintaan

230

| 1)

Sivu 434

G231 NORMAALIPINTA
Kaltevien, vinojen ja kiertyvien
tasojen jyrsintaan

Sivu 436

G232 TASOJYRSINTA
Suorakulmaisten pintojen
jyrsintdan tydvaran maarittelylla
ja useilla asetuksilla

Sivu 439

432
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3D-TIETOJEN TOTEUTUS (Tyokierto G60)

1

TNC paikoittaa tydkalun pikaliikkeella karan akselin suunnassa
hetkellisasemasta varmuusetaisyydelle tyokierrossa ohjelmoidun
MAX-pisteen ylapuolelle.

Sen jalkeen TNC ajaa tyokalun koneistustasossa pikaliikkeella
tyokierrossa ohjelmoituun MIN-pisteeseen

Siitd edelleen tydkalu ajetaan syvyysasetuksen syottdarvolla
ensimmaiseen muotopisteeseen.

Sen jalkeen TNC toteuttaa kaikki 3D-tiedostoihin tallennetut
pisteet jyrsintasyottdarvolla; mikéli tarpeen, TNC ajaa valilla
varmuusetaisyydelle hypatakseen koneistamatta jaavien alueiden
yli

Lopuksi TNC ajaa tydkalun pikaliikkeella takaisin
varmuusetaisyydelle

% Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierron 30 avulla voit suorittaa ulkoisesti laadittuja
selvakieliohjelmia useammilla asetussyotailla.

60

3-D JYRS.
TIEDOT

3D-tietojen tiedostonimi: Syota sisddn sen
tiedoston nimi, johon toteutettavat tiedot on

tallennettu; jos kyseinen tiedosto ei ole avoinna
olevassa hakemistossa, sy6ta sisaan taydellinen
hakemistopolku.

MIN-piste alueelle: Minimipiste (X-, Y-ja Z-
koordinaatit) alueelle, jossa jyrsintad tapahtuu
MAX-piste alueelle: Maksimipiste (X-, Y-ja Z-
koordinaatit) alueelle, jossa jyrsintd tapahtuu
Varmuusetdisyys 7 (inkrementaalinen): Etaisyys
tyOkalun karjesta tydkappaleen ylapintaan
pikaliikkeissa

Asetussyvyys 2 (inkrementaalinen): Mitta, jonka
mukaan tydkalu kulloinkin asetetaan.
Syvyysasetuksen syottoarvo 2: Tyokalun liikenopeus
sisdanpistossa yksikdssd mm/min
Jyrsintdsyottoarvo 4: Tydkalun likenopeus
jyrsinnéssa yksikdssd mm/min

Lisdtoiminto M: Lisdtoiminnon valinnainen
sisaansyotto, esim. M13
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RIVIJYRSINTA (Tyékierto G230)

1

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeella hetkellisasemasta
koneistustasossa alkupisteeseen 1; talléin TNC siirtaa tyokalua
tyOkalun sateen verran vasemmalle ja ylos

Sen jédlkeen tydkalu ajetaan pikaliikkeella kara-akselin suunnassa
varmuusetaisyyteen ja edelleen syvyysasetuksen syottdarvolla
ohjelmoituun alkupisteeseen kara-akselilla

Sen jalkeen tyokalu ajetaan ohjelmoidulla jyrsintasyottdarvolla
loppupisteeseen 2; TNC laskee loppupisteen aseman ohjelmoidun
alkupisteen, ohjelmoidun pituuden ja tyokalun sateen perusteella

TNC siirtaa tyokalun jyrsintasyottodarvolla poikittain seuraavan rivin
alkupisteeseen; TNC laskee siirtyman ohjelmoidun leveyden ja
siirtoaskeleiden lukumaaran perusteella.

Sitten tydkalua ajetaan takaisin 1. akselin negatiiviseen suuntaan
Rivijyrsinta toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu

Lopuksi TNC ajaa tydkalun pikaliikkeelld takaisin
varmuusetaisyydelle

@ Huomioi ennen ohjelmointia

434

TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta ensin
koneistustasossa ja sitten kara-akselin suunnassa
alkupisteeseen.

Paikoita tyokalu niin, ettei tormaysta tydkappaleeseen
tai kiinnittimeen paase tapahtumaan.

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @
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1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan tasopinnan minimipistekoordinaatit
koneistustason paaakselilla

2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan tasopinnan minimipistekoordinaatit
koneistustason sivuakselilla

3. akselin alkupiste Q227 (absoluuttinen):
Kara-akselin korkeus, jossa rivijyrsinta suoritetaan

1. Sivun pituus Q218 (inkrementaalinen):
Rivijyrsittavan pinnan pituus koneistustason
paaakselilla 1. akselin alkupisteen suhteen

2. Sivun pituus Q219 (inkrementaalinen):
Rivijyrsittavan pinnan pituus koneistustason
sivuakselilla 2. akselin alkupisteen suhteen

Lastujen Tukumddrd Q240: Rivien lukumaara, joiden
mukaan TNC siirtda tyokalua leveyssuunnassa

Syottoarvo syvyysasetuksessa Q206: Tyokalun
liikenopeus ajettaessa varmuusetaisyydelta
jyrsintasyvyydelle yksikdssd mm/min

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tyokalun liikenopeus
jyrsinnassa yksikdssd mm/min

Poikittaissyottoarvo Q209: Tydkalun syottdnopeus
siirryttdessa seuraavalle riville yksikdssd mm/min;
jos ajat materiaaliin poikittain, maarittele Q209
pienemmaksi kuin Q207; jos teet irtiajon poikittain,
silloin Q209 saa olla suurempi kuin 207
Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):

paikoitusta varten tyokalun karjesta jyrsintasyvyyteen
tyOkierron alussa ja tyokierron lopussa
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N71 G230 RIVIJYRSINTA

0225=+10
0226=+12
Q227=+2.
0218=150
0219=75
0240=25
Q206=150
Q207=500
Q209=200
0200=2

;1. AKSELIN ALKUPISTE
2. AKSELIN ALKUPISTE
5 ;3. AKSELIN ALKUPISTE
;1. SIVUN PITUUS
;2. SIVUN PITUUS
sLASTUJEN LUKUMAARA
sSYV.ASET. SYOTTOARVO
s JYRSINTASYOTTOARVO
sPOIKITT.SYOTTOARVO
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NORMAALIPINTA (Tyokierto G231)

1 TNC paikoittaa tydkalun hetkellisasemasta 3D-suoraliikkeella
alkupisteeseen

2 Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintdsyottoarvolla
loppupisteeseen

3 Sen jalkeen TNC ajaa tyokalua pikaliikkeellad tydkalun halkaisijan
verran positiiviseen kara-akselin suuntaan ja edelleen takaisin
alkupisteeseen

4 Alkupisteessad 1 TNC ajaa tydkalun uudelleen viimeksi
saavutettuun Z-arvoon

5 Sen jalkeen TNC siirtda tyokalun kaikilla kolmella akselilla
pisteestad 1 pisteen 4 suuntaan seuraavalle riville

6 Sen jalkeen TNC ajaa tydkalun tdman rivin loppupisteeseen.
TNC laskee loppupisteen pisteesta 2 ja siirron pisteen 3 suuntaan

7 Rivijyrsinta toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu

8 Lopussa TNC paikoittaa tyokalun sen halkaisijan verran karan
akselilla maaritellyn korkeimman pisteen ylapuolelle

Lastunohjaus

Alkupiste ja sen my6ta jyrsintasuunta ovat vapaasti valittavissa,
kun taas yksittaislastussa TNC ajaa paasaantodisesti pisteesta
pisteeseen 2 ja kokonaiskulku etenee pisteesta 1/ 2 pisteeseen 2 /
Voit sijoittaa pisteen 1 koneistettavan pinnan jokaiseen nurkkaan.

Kun kaytat varsijyrsinta, voit optimoida pinnanlaadun:
Tysséaava lastuaminen (kara-akselin koordinaattipiste 1 suurempi
kuin kara-akselin koordinaattipiste 2) véhemman kaltevilla pinnoilla.

Vetava lastuaminen (kara-akselin koordinaattipiste 1 pienempi kuin
kara-akselin koordinaattipiste 2) enemman kaltevilla pinnoilla.

Kiertden kaltevilla pinnoilla aseta paaliikkesuunta (pisteesta
pisteeseen 2) jyrkimmin kaltevaan suuntaan

Kayttdessasi sadejyrsinta voit optimoida pinnanlaadun:
Kiertden kaltevilla pinnoilla aseta paaliikkesuunta (pisteesta
pisteeseen 2) kohtisuoraan jyrkimmin kaltevan suunnan suhteen
@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC paikoittaa tyokalun hetkellisasemasta 3D-
suoraliikkeella alkupisteeseen 1. Paikoita tyokalu niin, ettei
térmaysta tyokappaleeseen tai kiinnittimeen paase
tapahtumaan.

Maaritteltyjen asemien valiset matkat TNC ajaa tydkalun
sadekorjauksella G40.

Kayta tarvittaessa keskelta lastuavaa otsajyrsinta
(DIN 844).

436
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1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan tasopinnan alkupisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla

2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):

Rivijyrsittavan tasopinnan alkupisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

3. akselin alkupiste Q227 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan pinnan alkupisteen koordinaatti
kara-akselilla

2. 1. akselin piste Q228 (absoluuttinen):

Rivijyrsittavan tasopinnan loppupisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla

2. 2. akselin piste Q229 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan tasopinnan loppupisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

2. 3. akselin piste Q230 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan pinnan loppupisteen koordinaatti
kara-akselilla

3. 1. akselin piste Q231 (absoluuttinen): Pisteen
koordinaatti koneistustason paadakselilla

3. 2. akselin piste Q232 (absoluuttinen): Pisteen
koordinaatti koneistustason sivuakselilla

3. 3. akselin piste Q233 (absoluuttinen): Pisteen
koordinaatti kara-akselilla

HEIDENHAIN iTNC 530
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4. 1. akselin piste Q234 (absoluuttinen): Pisteen 4
koordinaatti koneistustason paaakselilla

>4, 2. akselin piste Q235 (absoluuttinen): Pisteen 4
koordinaatti koneistustason sivuakselilla

4. 3. akselin piste Q236 (absoluuttinen): Pisteen 4
koordinaatti kara-akselilla

P Lastujen Tukumdara Q240: Rivien lukumaara, joihin
TNC ajaa tyokalun pisteen 1 ja pisteen 4 vililla tai
pisteen 2 ja pisteen 2 valilla

b Jyrsintdsyottéarvo Q207: Tyokalun liikenopeus
jyrsinndssa yksikossad mm/min. TNC ohjaa
ensimmaisen lastun arvolla puolet ohjelmointiarvosta

Esimerkki: NC-lauseet

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @



TASON JYRSINTA (Tyékierto G232)

Tyokierrolla G232 voidaan suorittaa tasaisen pinnan tasojyrsinta useilla
asetusliikkeilld ja huomioimalla silitystydvara. Talloin on kaytettavissa
kolme koneistusmenetelmaa:

Menetelma Q389=0: Railomainen koneistus, sivusuuntainen
asetusliike koneistettavan pinnan ulkopuolella

Menetelma Q389=1: Railomainen koneistus, sivusuuntainen
asetusliike koneistettavan pinnan sisapuolella

Menetelma Q389=2: Koneistus riveittain, vetaytymisliike takaisin ja
sivusuuntainen asetus paikoitussyottdarvolla

TNC paikoittaa tyokalun pikaliikkeellda FMAX hetkellisasemasta
alkupisteeseen paikoituslogiikkaa kayttden 1: Jos karan akselin
hetkellisaseman arvo on suurempi kuin 2. varmuusetaisyys, TNC
ajaa tyokalun ensin koneistustasossa ja sitten karan akselin
suunnassa, muussa tapauksessa ensin 2. varmuusetaisyydelle ja
sitten koneistustasossa. Koneistustason aloituspiste on siirretty
tyOkalun sateen ja sivuttaisen varmuusetaisyyden verran
tyOkappaleen viereen

Sen jalkeen tyokalu liikkuu paikoitusyottdarvolla karan akselin
suunnassa TNC:n laskemaan asetussyvyyteen.

Menetelma Q389=0

3

Siitd tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottdarvolla
loppupisteeseen 2. Loppupiste sijaitsee pinnan ulkopuolella, ja
TNC laskee sen ohjelmoidun aloituspisteen, ohjelmoidun pituuden,
ohjelmoidun sivusuuntaisen varmuusetaisyyden ja tydkalun sateen
perusteella

TNC siirtaa tyokalun esipaikoituksen syottdarvolla poikittain
seuraavan rivin alkupisteeseen; TNC laskee siirtyméan ohjelmoidun
leveyden, tydkalun sateen ja maksimiratalimityskertoimen
perusteella.

Siita tyokalu ajetaan taas takaisin aloituspisteen suuntaan

Tama liikesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa tapahtuu
asetusliike seuraavaan koneistussyvyyteen

Hukkaliikkeiden valttdmiseksi tama pinta koneistetaan sen jalkeen
painvastaisessa jarjestyksessa.

Tama liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitdan vain sisaansyotetty
silitystydvara silityssyottdarvolla

Lopuksi TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella takaisin

2. varmuusetaisyydelle

HEIDENHAIN iTNC 530
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Menetelma Q389=1

3

Siita tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottdarvolla
loppupisteeseen 2. Loppupiste sijaitsee pinnan sisapuolella, ja
TNC laskee sen ohjelmoidun aloituspisteen, ohjelmoidun pituuden
ja tyOkalun sateen perusteella

TNC siirtaa tyokalun esipaikoituksen sydttoarvolla poikittain
seuraavan rivin alkupisteeseen; TNC laskee siirtymén ohjelmoidun
leveyden, tydkalun sateen ja maksimiratalimityskertoimen
perusteella.

Siita tyokalu ajetaan taas takaisin aloituspisteen suuntaan
Siirtoliike seuraavalle riville tapahtuu tyokappaleen sisapuolella

Tama liikkesarja toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta on
kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa tapahtuu
asetusliike seuraavaan koneistussyvyyteen

Hukkaliikkeiden valttdmiseksi tdma pinta koneistetaan sen jalkeen
painvastaisessa jarjestyksessa.

Tama liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitdan vain sisaansyotetty
silitystydvara silityssydttoarvolla

Lopuksi TNC ajaa tyokalun pikaliikkeelld takaisin

2. varmuusetaisyydelle

440
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Menetelma Q389=2

3

Siitd tyokalu jatkaa ohjelmoidulla jyrsintasyottdarvolla
loppupisteeseen 2. Loppupiste sijaitsee pinnan ulkopuolella, ja
TNC laskee sen ohjelmoidun aloituspisteen, ohjelmoidun pituuden,
ohjelmoidun sivusuuntaisen varmuusetaisyyden ja tydkalun sateen
perusteella

TNC ajaa tyokalun karan askelin suunnassa varmuusetéisyyden
verran hetkellisen asetussyvyyden ylapuolelle ja ajaa sen jalkeen
esipaikoituksen syottdarvolla suoraan takaisin seuraavan rivin
aloituspisteeseen. TNC laskee siirtyman ohjelmoidun leveyden,
tyOkalun sateen ja maksimiratalimityskertoimen perusteella

Sen jalkeen tyokalu siirretddn uudelleen hetkelliseen
asetussyvyyteen ja siitd edelleen loppupisteen suuntaan

Tama rivijyrsintaliike toistetaan niin usein, kunnes maaritelty pinta
on kokonaan koneistettu. Viimeisen radan lopussa tapahtuu
asetusliike seuraavaan koneistussyvyyteen

Hukkaliikkeiden valttdmiseksi tdma pinta koneistetaan sen jalkeen
painvastaisessa jarjestyksessa.

Tama liikesarja toistetaan, kunnes kaikki asetukset on suoritettu.
Viimeisessa asetuksessa jyrsitdan vain sisaansyotetty
silitystydvara silityssyottdarvolla

Lopuksi TNC ajaa tyokalun pikaliikkeella takaisin
2. varmuusetaisyydelle

% Huomioi ennen ohjelmointia

2. Maarittele varmuusetaisyys Q204 niin, ettei tormaysta
tyOkappaleeseen tai kiinnittimeen paase tapahtumaan.
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Koneistusmenetelmd (0/1/2) Q389: Méaritelldan,
kuinka TNC koneistaa pinnan:

0: Railomainen koneistus, sivusuuntainen asetusliike
paikoitussyo6ttdarvolla koneistettavan pinnan
ulkopuolella

1: Railomainen koneistus, sivusuuntainen asetusliike
jyrsintasyottoarvolla koneistettavan pinnan
sisdpuolella

2: Koneistus riveittain, vetaytymisliike takaisin ja
sivusuuntainen asetus paikoitussyottdarvolla

1. akselin alkupiste Q225 (absoluuttinen):
Koneistettavan tasopinnan alkupisteen koordinaatti
koneistustason paaakselilla

2. akselin alkupiste Q226 (absoluuttinen):
Rivijyrsittavan tasopinnan alkupisteen koordinaatti
koneistustason sivuakselilla

3. akselin alkupiste Q227 (absoluuttinen):
Tydkappleen ylapinnan koordinaatti, joka lasketaan
asetusten perusteella

3. akselin Toppupiste Q386 (absoluuttinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa pinta tasojyrsitaan.

1. Sivun pituus Q218 (inkrementaalinen):
Koneistettavan tasopinnan pituus koneistustason
padakselilla Etumerkin avulla voit asettaa
ensimmaisen jyrsintdradan suunnan 1. akselin
alkupisteen suhteen

2. Sivun pituus Q219 (inkrementaalinen):
Koneistettavan tasopinnan pituus koneistustason
sivuakselilla. Etumerkin avulla voit asettaa
ensimmaisen poikittaisasetuksen suunnan

2. akselin alkupisteen suhteen

Y
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Maksimi asetussyvyys Q202 (inkrementaalinen):
Mitta, jonka mukaan tyokalu kulloinkin
maksimissaan asetetaan. TNC laskee todellisen
asetussyvyyden loppupisteen ja alkupisteen
tydkaluakselin suuntaisen eron perusteella —
silitystydvara huomioiden — niin, etta kaikki
asetusliikkeet ovat yhta suuria. Q204

Syvyyssilitystyovara Q369 (inkrementaalinen): Q200
g Q202

lerrot

N
tyoki

Arvo, jonka mukaan viimeinen asetusliike tehdaan

Maksimi ratalimityskerroin Q370: Maksimaalinen l
sivuttaisasetus k. TNC laskee todellisen Q369 T

sivuttaisasetuksen 2. sivun pituuden (Q219) ja
tyOkalun sateen perusteella niin, ettéd jokainen
sivuttaisasetus koneistetaan yhta suurena. Jos olet N
syottanyt tyokalutaulukkoon sateen R2 (esim. 4@
terdpalan séde kaytettdessa mittauspaata), TNC

pienentaa sivuttaisasetusta sen mukaisesti

Jyrsintdsyottoarvo Q207: Tydkalun liikenopeus
jyrsinnéssa yksikdssd mm/min Y

Silityssyottoarvo Q385: Tyokalun liikenopeus
viimeisen asetuksen jyrsinnassa yksikossd mm/min |][||:||:|> Q207

Esipaikoitussyottoarvo Q253: Tydkalun likenopeus
ajettaessa aloitusasemaan ja kullekin seuraavalle K
riville yksikdssd mm/min; jos ajat materiaaliin poikittain e — e — - —{—-

(Q389=1), TNC tekee poikittaisasetusliikkeen l
jyrsintasyéttoarvolla Q207. 1

ivijyrsinnan
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> Varmuusetdisyys Q200 (inkrementaalinen):
Tybkappaleen karjen ja aloitusaseman valinen
etaisyys tyokaluakselilla. Jos jyrsit
koneistetusmenetelmalld Q389=2, TNC ajaa
varmuusetaisyyden verran hetkellisen
asetussyvyyden yldpuolella seuraavalle riville.

P Sivuttainen varmuusetdisyys Q357
(inkrementaalinen): Tyokalun sivusuuntainen etdisyys
tyOkappaleesta ajettaessa ensimmaiseen
asetussyvyyteen, ja etaisyys jolla sivuttainen
asetusliike tehdaan koneistusmenetelmissa Q389=0
ja Q389=2

b 2. varmuusetdisyys Q204 (inkrementaalinen): Karan
akselin koordinaatti, jossa ei voi tapahtua tydkalun ja
tybkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta

Esimerkki: NC-lauseet

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @
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Aihion maarittely

Tyokalun maéarittely
Tyokalukutsu

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Rivijyrsinta

Esipaikoitus alkupisteen laheisyyteen
Tyokierron kutsu
Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu



8.9 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

8.9 Tyokierrot
koordinaattimuunnoksille

Yleiskuvaus

Koordinaattimuunnoksilla TNC voi suorittaa kertaalleen ohjelmoituja
muotoja tydkappaleen erilaisilla sijoituksilla ja vaihtelevilla asennon ja
koon muutoksilla. TNC siséltédéd seuraavat koordinaattimuunnokset:

Tyokierto Ohjelmanappéin  Sivu
G54 NOLLAPISTE s Sivu 447
Muotojen siirtdminen suoraan 5?

ohjelmassa

G53 NOLLAPISTE =3 Sivu 448
nollapistetaulukosta ﬁ?

G247 PERUSPISTEEN ASETUS 247 Sivu 451
Peruspisteen asetus 414 1L

ohjelmanajon aikana

G28 PEILAUS E Sivu 452
Muodon peilikuvaus A

G73 KIERTO 2 Sivu 454
Muodon kierto koneistustasossa @

G72 MITTAKERROIN 2 Sivu 455
Muodon suurennus tai @

pienennys

G80 KONEISTUSTASO o Sivu 456
Koneistaminen kaannetyssa @

koordinaatistossa koneilla, jotka
on varustettu kaantdpailla ja/tai
kaantopoydilla

Koordinaattimuunnosten vaikutus

Vaikutuksen alkaminen: Koordinaattimuunnos on voimassa heti
madrittelyn jalkeen — sita ei siis kutsuta. Se on voimassa niin pitkaan,
kunnes se peruutetaan tai maaritellaan uudelleen.

Koordinaattimuunnoksen peruutus:

Maarittele tyokierto perusolosuhteiden arvoilla, esim. mittakerroin 1,0

Toteutetaan lisdtoiminto M02, M30 tai lause N999999 %... (riippuu
koneparametrista 7300)

Valitse uusi ohjelma
Ohjelmoi lisdtoiminto M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto
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NOLLAPISTE-siirto (Tyokierto G54)

NOLLAPISTEEN SIIRROLLA voit toistaa koneistuksia tyokappaleen
mielivaltaisissa kohdissa.

Vaikutus

Kun NOLLAPISTEEN SIIRTO on maaritelty, sen jalkeen kaikki
koordinaattimaarittelyn perustuvat tdhan uuteen nollapisteeseen.
TNC nayttaa siirrot kullakin akselilla lisatilan naytéssa. Myds
kiertoakselin maarittely on mahdollista.

sa Siirto: Maarittele uuden nollapisteen koordinaatit;
ﬁﬁp Absoluuttiarvot perustuvat siihen nollapisteeseen,
joka on maaritelty peruspisteen asetuksella;
Inkrementaaliarvot perustuvat aina viimeksi voimassa
olleeseen nollapisteeseen — se voi olla valmiiksi
siirretty

Peruutus

Nollapisteen siirto koordinaateilla X=0, Y=0 ja Z=0 poistaa jélleen
nollapisteen siirron.

Grafiikka

Kun ohjelmoit nollapisteen siirron jélkeen uuden aihon, voit
koneparametrilla 7310 maarata, tuleeko aihion perustua uuteen
vai vanhaan nollapisteeseen. Koneistettaessa oseampia osia TNC
voi ndin esittdd graafisesti jokaisen yksittaisen osan.

Tilanaytot

Suuret paikoitusndyt6t perustuvat aktiiviseen (siirrettyyn)
nollapisteeseen

Kaikki lisdtilanaytossa esitettavat koordinaatit (paikoitusasemat,
nollapisteet) perustuvat manuaalisesti asetettuun peruspisteeseen

HEIDENHAIN iTNC 530

8.9 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Esimerkki: NC-lauseet

N72 G54 G90 X+25 Y-12,5 Z+100 *

N78 G54 G90 REF X+25 Y-12,5 Z+100 *
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8.9 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

NOLLAPISTE-siirto nollapistetaulukoilla
(Tyokierto G53)

K=

iy

Kaytto

Nollapisteet ja nollapistetaulukot perustuvat aina ja
vyksinomaan hetkelliseen peruspisteeseen (Esiasetus).

Koneparametri 7475, jolla aiemmin asetettiin nollapisteen
perustuminen koneen nollapisteeseen tai tydkappaleen
nollapisteeseen, on enaa vain varmistustoiminto.

Jos MP7475 = 1, TNC antaa virheilmoituksen, mikali
nollapistesiirto kutsutaan nollapistetaulukosta.

Ohjausten TNC 4xxx nollapistetaulukoita, joiden koordinaatit
perustuivat koneen nollapisteeseen (MP7475 = 1), ei saa
enaa kayttaa iTNC 530:ssa.

Kun asetat nollapistesiirron nollapistetaulukon avulla,
kayta talloin toimintoa Sel Table aktivoidaksesi haluamasi
nollapistetaulukon NC-ohjelmasta.

Jos tydskentelet ilman Select Table -lausetta %:TAB:,
taytyy haluttu nollapistetaulukko aktivoida ennen ohjelman
testausta tai ohjelmanajoa (koskee myds
ohjelmointigrafiikkaa):

Halutun taulukon valinta ohjelman testaamista varten
ohjelman testauksen kayttotavalla tiedostonhallinnan
kautta: Taulukon tila on S

Halutun taulukon valinta ohjelmanajoa varten
ohjelmanajon kayttotavalla tiedostonhallinnan kautta:
Taulukon tilaon M

Nollapistetaulukon koordinaattiarvot ovat ehdottomasti
voimassa vain absoluuttisina.

Uusia riveja voi lisata vain taulukon loppuun.

Nollapistetaulukot asetetaan esim.

usein toistuville koneistuksille vaihtelevissa tyokappaleen
kiinnitysasemissa

usein kaytettaville nollapisteen siirrroille

Ohjelman sisalld nollapisteet voidaan seka ohjelmoida suoraan
tyokierron maarittelyssa ettd kutsua nollapistetaulukosta.

=
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Siirto: Taulukkorivi? PO1: Maarittele nollapisteen
numero nollapistetaulukosta; sos sydtat sisdan
Q-parametrin, silloin TNC aktivoi sen nollapisteen
numeron, joka on Q-parametrissa

Esimerkki: NC-lauseet

N72 G53 P01 12 *
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Peruutus

Kutsu nollapistetaulukosta siirto koordinaatteihin
X=0; Y=0 jne.

Kutsu siirto suoraan tydkierron maarittelyn avulla koordinaateille
X=0, Y=0 jne.

Nollapistetaulukon valinta NC-ohjelmassa

Valitse toiminnolla Select Table (%:TAB:) se nollapistetaulukko, josta
TNC vastaanottaa nollapisteet:

% Ohjelmoi %:TAB:-lause ennen tydkiertoa G53
Nollapistesiirto.

Toiminnolla Select Table valittu nollapistetaulukko
on aktiivinen niin kauan kunnes toiminnolla %:TAB:
tai PGM MGT valitaan toinen nollapistetaulukko.

Ohjelmakutsun valinnan toiminnot: Paina nappainta
e PGM CALL
Paina ohjelmanéppaintda NOLLAPISTETAULUKKO

Syo6ta sisaan nollapistetaulukon taydellinen
hakemistopolku, vahvista ndppaimellda END

Nollapistetaulukon editointi

Nollapistetaulukko valitaan ohjelman tallennuksen/
editoinninkayttotavalla

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina ndppéaintda PGM MGT,
MGT katso , Tiedostonhallinta: Perusteet”, sivu 109

Nollapistetaulukoiden naytto: Paina ohjelmanédppaimia
VALITSE TYYPPI ja NAYTA.D

Valitse haluamasti taulukko tai sydta sisaan uusi
tiedostonimi

Muokkaa tiedostoa. Talldin ohjelmanappainpalkissa
naytetaan seuraavia toimintoja:

8.9 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Toiminto

(©)
=X
)
3
)
s
o
T
°
o
5

Taulukon alun valinta ALKUIN

Taulukon lopun valinta

Sivujen selaus ylospain stw

:

]
H
<
c

Sivujen selaus alaspéin

Rivin lisédys (mahdollinen vain taulukon —
lopussa) e

Rivin pOiStO POISTA

RIVI
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8.9 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Toiminto Ohjelmanappain
Sisddnsyobtetyn rivin talteenotto ja siirto P
seuraavalle riville RIvT

Lisattavissa olevien rivien (nollapisteiden) Cise

T LOPPUUN

liséys taulukon loppuun N Rzvzi

Nollapistetaulukon muokkaus ohjelmanajon kayttotavalla

Ohjelmanajon kayttotavalla voit valita kulloinkin aktiivisen
nollapistetaulukon. Paina sita varten ohjelmanéappainta
NOLLAPISTETAULUKKO. Sen jélkeen kaytettavana ovat
editointitoiminnot aivan samaan tapaan kuin ohjelman tallennuksen/
editoinnin kdyttotavalla

Hetkellisarvojen talteenotto nollapistetaulukkoon

Nappéimelld , Hetkellisarvojen talteenotto” voidaan sen hetkinen
tyokaluasema tai viimeksi kosketettu asema vastaanottaa
nollapistetaulukkoon:

Paikoita sisdnsyottokenttéd sille riville ja siihen sarakkeeseen, johon
paikoitusasema vastaanotetaan.

Hetkellisaseman vastaanottotoiminnon valinta:
TNC kysyy néyttoikkunassa, haluatko vastaanottaa
hetkellisen tydkaluaseman vai viimeksi tallennetut
kosketusarvot.

Valitse haluamasi toiminto nuolindppéaimilla ja vahvista
valinta nappaimelld ENT

Arvojen vastaanotto kaikilla akseleilla: Paina
£8%0] ohjelmanappéinta KAIKKI ARVOT, tai

vastaanota sen akselin arvo, jossa sisdansyottokentta
sijaitsee. Paina ohjelmanéappéaintd HETKELLINEN ARVO

Nollapistetaulukon konfigurointi

Toisessa ja kolmannessa ohjelmanappainpalkissa voit asettaa kullekin auromearriven  [(NQLLAPISTE.TAULUKON EDITOINTI

OHJ . KULKU

.. DIAGNOOST
yhdysviivan. m
?sz

nollapistetaulukolle ne akselit, joiden nollakohta maaritellaan NOLLEPISTEEN SuiEve ?

uudelleen. Standardiasetuksena on kaikkien akseleiden muutos. Jos " g
haluat sulkea pois jonkin akselin (sen nollakohta ei muutu), aseta ¢ o« Z = =
vastaavan akselin ohjelmanéappain POIS. Tallin TNC poistaa kyseisen : z c D < < s 0
sarakkeen nollapistetaulukosta. 3 gmm @ @ - o D>
Jos et halua maéritelld nollapistettd aktiiviselle akselille, paina 7 m R ° ° -
nappaintd NO ENT. Talloin TNC lisda vastaavaan sarakkeeseen s -7 z < :

Fara——
558

Nollapistetaulukon lopetus

Ota tiedostonhallinnassa esille toisen tiedostotyypin naytto ja valitse
haluamasi tiedosto.

ALKUUN LOPPUUN sIVU SIVU

Tilanaytot poll il [romis
Lisatilandytdssa naytetaan seuraavia nollapistetaulukoiden tietoja

(katso , Koordinaattimuunnokset (Kohde TRANS)" sivulla 57):

BER

Aktiivisen nollapistetaulukon nimi ja polku
Aktiivinen nollapisteen numero
Kommentti aktiivisen nollapisteen numeron sarakkeesta DOC
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PERUSPISTEEN ASETUS (Tyokierto G247)

Tyokierrolla PERUSPISTEEN ASETUS voit aktivoida
esiasetustaulukossa maaritellyn nollapisteen uudeksi peruspisteeksi.

Vaikutus

Tyokierron maarittelyn PERUSPISTEEN ASETUS jalkeen kaikki
koordinaattien sisdansyo6tot ja nollapistesiirrot (absoluuttiset ja
inkrementaaliset) perustuvat uuteen esiasetukseen.

% Kun peruspiste aktivoidaan esiasetustaulukosta, TNC
uudelleenasettaa voimassaolevan nollapisteen siirron.

TNC asettaa esiasetuksen vain niille akseleille, jotka on
maadritelty arvoilla esiasetustaulukossa. Miinusmerkilla
merkittyjen akseleiden peruspiste sailyy
muuttumattomana.

Kun aktivoit esiasetusnumeron O (rivi 0), talldin aktivoituu
se peruspiste, joka on viimeksi asetettu manuaalisesti
kasikayttotavalla.

Kayttdtavalla PGM-testaus tyokierto 247 ei ole voimassa.

247 Peruspisteen numero?: Madrittele aktivoitavan
1414 peruspisteen numero esiasetustaulukosta
Tilanaytot

Tilandytossa TNC esittda aktiivisena olevaa esiasetusnumeroa
peruspisteen symbolin jalkeen.

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lause

N13 G247 PERUSPISTEEN ASETUS

Q339=4

sPERUSPISTEEN NUMERO
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8.9 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

PEILAUS (Tyokierto G28)

TNC voi toteuttaa koneistuksen peilikuvana koneistustasossa.

Vaikutus

Peilaus tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Se
vaikuttaa myds sisaansyottOpaikoituksen kayttdtavalla. TNC nayttaa
voimassa olevia peilausakseleita lisatilanaytossa.

Jos peilaat vain yhden akselin, tydkalun kulkusuunta muodolla

vaihtuu. Tama péatee vain koneistustyOkierroissa.

Jos peilaat kaksi akselia, tydkalun kulkusuunta sailyy ennallaan.
Peilikuvauksen tulos riippuu nollapisteen sijainnista:

Nollapiste sijaitsee peilattavassa muodossa: Elementti peilataan

suoraan nollapisteesséa

Nollapiste sijaitsee peilattavan muodon ulkopuolella: Myds
elementin sijainti muuttuu peilauksen liséksi

@ Jos peilaat vain yhden akselin, kiertosuunta muuttuu
uusilla 200-numeraoisilla jyrsintatyokierroilla. Poikkeus:
Tyokierto 208, jolloin tydkierrossa maaritelty kiertosuunta
sailyy samana.
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Peruutus

Peilattava akseli?: Syota sisdan akselit, jotka
peilataan; kaikki akselit voidaan peilata —
mukaanlukien kiertoakselit — lukuunottamatta karan
akselia ja siihen liittyvia sivuakseleita. Enintédan
kolmen akselin méaarittely on sallittu.

Ohjelmoi tyokierto PEILAUS uudelleen sisaansyotolla NO ENT.

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lause

N72 G28 X Y *
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8.9 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

KIERTO (Tyokierto G73)

Ohjelman sisalla TNC voi kiertda koordinaatistoa koneistustasossa
voimassa olevan nollapisteen suhteen.

Vaikutus

KIERTO tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelystédan lahtien. Se
vaikuttaa myos sisddnsyottopaikoituksen kayttotavalla. TNC nayttaa
voimassa olevaa kiertokulmaa lisatilandytossa.

Kiertokulman perusakseli:
X/Y-taso X-akseli

Y/Z-taso Y-akseli
Z[X-taso Z-akseli

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Kun tyokierto 673 maaritelldan, TNC peruuttaa voimassa
olevan sadekorjauksen. Tarvittaessa ohjelmoi sddekorjaus
uudelleen.

Sen jalkeen kun olet ohjelmoinut tydkierron G73, siirra
molempia akseleita koneistustasossa aktivoidaksesi

kierron.
23 Kierto: Sydta sisdan kiertokulma asteina (°).
@ Sisdansyottoalue: -360° ... +360° (absoluuttinen G90

ennen osoitetta H tai inkrementaalinen G91 ennen
osoitetta H)

Peruutus
Ohjelmoi tyokierto KIERTO uudelleen kiertokulmalla 0°.
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Esimerkki: NC-lause

N72 G73 G90 H+25 *

8 Ohjelmointi: Tydkierrot @




MITTAKERROIN (Tyokierto G72)

Ohjelman siséllda TNC voi suurentaa tai pienentdd muotoa. Voit nain
huomioida esim. kutistumat ja tydvara.

Vaikutus

MITTAKERROIN vaikuttaa ohjelmassa heti méaarittelystaan lahtien.
Se vaikuttaa myds kayttotavalla Paikoitus késin sisdansyottaen. TNC
nayttdd voimassa olevaa mittakerrointa lisatilandytossa.

Mittakerroin vaikuttaa

koneistustasossa tai kaikilla kolmella koordinaattiakselilla
samanaikaisesti (riippuu koneparametrista 7410)
tyokiertojen mittamaarittelyissa
myds yhdensuuntaisakseleilla U,V,W

Alkuehto

Ennen suurennusta tai pienennysta on nollapiste sijoitettava muodon
reunaan tai nurkkaan.

2 Kerroin?: Syota sisdan kerroin F; TNC kertoo
@ koordinaatit ja sateet F-kertoimella (kuten esitettiin
kohdassa ,, Vaikutus”)

Suurennus: F suurempi kuin 1 ... 99,999 999
Pienennys: F pienempi kuin 1 ... 0,000 001

Peruutus

Ohjelmoi tyokierto MITTAKERROIN uudelleen kutakin akselia varten
kertoimella 1.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Esimerkki: NC-lauseet

N72 G72 F0,750000 *

" @



8.9 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

KONEISTUSTASO (Tyokierto G80,
Ohjelmaoptio 1)

Koneistustason kdanndn toiminnot on koneen valmistaja
sovittanut TNC:lle ja koneelle yhteensopiviksi. Joillakin
kaantopailla (kaantopoydilla) koneen valmistaja
maarittelee, tulkitaanko tyokierrossa ohjelmoitu kulma
kiertoakselin koordinaatiksi vai vinon tason
matemaattiseksi kulmaksi. Katso koneen kayttéohjekirjaa

I

Koneistustason kdanto tapahtuu aina voimassa olevan
nollapisteen ympari.

iy

Kun kaytat tyokiertoa 19 toiminnon M120 ollessa
aktiivinen, TNC peruuttaa automaattisesti sadekorjauksen
ja sen myota myds toiminnon M120.

Perusteet katso , Koneistustason kaanté (ohjelmaoptio
1)", sivu 87: Lue tdma kappale kokonaisuudessaan.

Vaikutus

Tyokierrossa G80 maaritellddn koneistustason sijainti — vastaa
tyOkaluakselin asemaa koneen kiintedn koordinatiston suhteen —
kdantokulman sisaansy6ton avulla. Voit maaritella koneistustason
aseman kahdella eri tavalla:

Kéantdakseleiden aseman suora sisdansyottd

Koneistustason aseman kuvaus enintaan kolmella kierrolla
(tilakulma) koneen kiinteassa koordinaatistossa. Sisdansyotettava
tilakulma muodostuu niin, ettd asetetaan kdannetyn koneistustason
lapi kohtisuorasti kulkeva leikkausviiva, jota verrataan sen akselin
suhteen, jonka ympari kdanto halutaan tehda. Kahdella tilakulmalla
saadaan yksiselitteisesti maaritettyd mika tahansa tydkalun asema
tila-avaruudessa.
I%_—, Huomioi, ettd kdannetyn koneistustason sijainti ja sita
kautta ajoliikkeet kddnnetyssa jarjestelmassa riippuvat
siita, kuinka kaannetty taso kuvataan.

Jos ohjelmoit koneistustason sijainnin tilakulman avulla, TNC laskee
sitd varten tarvittavat kdantdakselin kulma-asetukset ja sijoittaa ne
parametreihin Q120 (A-akseli) ... Q122 (C-akseli). Jos kaksi ratkaisua
ovat mahdollisia, TNC valitsee lyhimmén liikematkan - kiertoakselin
nolla-asetuksesta alkaen.

Kiertojarjestys tason sijainnin laskentaa varten on maaratty:
TNC kiertdé ensin A-akselia, sitten B-akselia ja lopuksi C-akselia.
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Tyokierto 19 vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Heti
kun akselia liikutetaan kdannetyssa jarjestelmassa, vaikuttaa korjaus
talla akselilla. Jos korjaus halutaan laskettavan kaikille akseleille, silloin
taytyy liikuttaa kaikkia akseleita.

Mikali toiminto KAANTO on asetettu aktiiviseksi kasikayttotavalla
(katso , Koneistustason kdanto (ohjelmaoptio 1)”, sivu 87), talla
valikolla annetut kulman arvot ylikirjoitetaan tyokierron G80

KONEISTUSTASO maaraamilla arvoilla.

5% Kiertoakseli ja -kulma?: Syotd sisdan kiertoakseli ja
@ siihen liittyva kiertokulma; kiertoakselit A, Bja C
ohjelmoidaan ohjelmanappéinten avulla

% Koska ohjelmoimatta jatetyt kiertoakselin arvot tulkitaan
yleensa aina muuttumattomiksi, taytyy aina maaritella
kaikki kolme tilakulmaa, siis silloinkin kun yksi tai useampi
kulma on 0.

Jos TNC paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, voit syottaa siséan
vield seuraavat parametrit

Syottoarvo? F=: Kiertoakselin liikenopeus
automaattisessa paikoituksessa

Varmuusetdisyys ? (inkrementaalinen): TNC paikoittaa
kaantopaan niin, etta tyokalun jatkeella
varmuusetaisyyden paassa tydkappaleesta sijaitseva
paikoitusasema ei muutu tydkappaleen suhteen.

Peruutus

Peruuta kaantokulma maarittelemalla tyokierto KONEISTUSTASO
uudelleen ja syottamalla sisaan kaikille kiertoakseleille arvo 0°.
Maarittele sen jalkeen tyokierto KONEISTUSTASO viela uudelleen ja
sulje lause ilman akselimaarittelyja. Nain asetetaan toiminto pois
voimasta.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.9 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Kiertoakselin paikoitus

% Koneen valmistaja maarittelee, josko tyokierto G80
paikoittaa kiertoakseli(t) automaattisesti vai téaytyyko
kiertoakselit esipaikoittaa ohjelmassa. Katso koneen
kayttoohjekirjaa

Jos tyokierto G80 paikoittaa kiertoakselit automaattisesti, patee
seuraavaa:
TNC voi paikoittaa automaattisesti vain ohjattuja akseleita

Tydkierron maarittelyssa taytyy kadantokulmille lisaksi syottaa sisaan
varmuusetaisyys ja syottdarvo, joiden mukaan kaantoakselit
paikoitetaan

Kéyta vain esiasetettuja tydkaluja (téysi tydkalun pituus G99-lauseen
tai tyokalutaulukon mukaan).

Kaantoliikkeessa tydkalun karjen asema tydkappaleesta sailyy
ennallaan

TNC toteuttaa kaantoliikkkeen viimeksi ohjelmoidulla sydttdarvolla.
Suurin mahdollinen sydttdnopeus riippuu kdantdpaan
(kdantopoydan) rakenteesta

Jos tyokierto G80 ei paikoita kiertoakseleita automaattisesti, paikoita
kiertoakselit esim. L-lauseella ennen tyokierron maarittelya.

NC-esimerkkilauseet:

N50 GOO G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+l5 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *
N100 X-7,5 Y-10 *
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Kiertoakselin paikoitus
Kulman maarittely korjauslaskentaa varten
Korjauksen aktivointi kara-akselilla

Korjauksen aktivointi koneistustasossa
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Paikoitusnaytté kaannetyssa jarjestelmassa

Lisatilakentassa naytettdvat asemat (ASET ja HETK) ja nollapisteen
naytot perustuvat heti tyokierron G80 aktivoinnin jalkeen kdannettyyn
koordinaattijarjestelmaan. Naytettdva asema tdsmaa heti tydkierron
maarittelyn jalkeen kdannettyyn jarjestelmaan, joten se ei enaa esita
viimeksi ennen tydkiertoa G80 ohjelmoidun aseman koordinaatteihin.

Tyoskentelytilan valvonta

TNC valvoo kaddnnetyssa koordinaatistossa vain niiden akseleiden
rajakytkimia, joita liikutetaan. Tarvittaessa NC antaa virheilmoituksen.

Paikoitus kddnnetyssa jarjestelmassa

Lisatoiminnon M130 avulla voit myds kaannetyssa jarjestelméassa ajaa
akselit paikoitusasemaan, joka perustuu kdantamattdomaan
jarjestelmaan, katso , Lisatoiminnot koordinaattimaarittelyja varten”,
sivu 254,

Myos paikoitukset suoran lauseilla, jotka perustuvat koneen
koordinaatistoon (lauseet koodilla M91 tai M92) voidaan suorittaa
kaannetyssa koneistustasossa. Rajoitukset:

Paikoitus tapahtuu ilman pituuskorjausta

PAikoitus tapahtuu ilman koneen geometrian korjausta
Tybkalun sadekorjaus ei ole sallittu

Yhdistaminen muiden koordinaattimuunnosten tyokiertojen
kanssa

Yhdisteltdessa koordinaattimuunnosten tyokiertoja keskenaan on
syyta huomioita, ettd koneistustason kaantd tapahtuu aina kulloinkin
voimassa olevan nollapisteen ympari. Voit toteuttaa nollapisteen
siirron ennen tydkierron G80 aktivointia: talloin siirto tapahtuu , koneen
kiintedssa koordinaatistossa”.

Jos nollapistetta siirretdan tydkierron G80 aktivoinnin jalkeen, talldin
siirtyy , kdannetty koordinaatisto”.

Tarkeata: Kun peruutat tyokierrot, noudata painvastaista jarjestysta
kuin niiden maarittelyn yhteydessa:

1. Nollapistesiirron aktivointi

2. Koneistustason kaannon aktivointi

3. Kierron aktivointi

Tybkappaleen koneistus

1. Kierron peruutus
2. Koneistustason kdanndn peruutus
3. Nollapisteen siirron peruutus

Automaattinen mittaus kaannetyssa jarjestelmassa

Mittaustydkiertojen avulla TNC voi mitata tydkappaleita kddnnetysséa
jarjestelmasséa. TNC tallentaa mittaustulokset Q-parametreihin, jolloin
niitd voidaan kayttdd mydhemmin uudelleen (esim. mittaustulosten
tulostaminen kirjoittimella).
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8.9 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille

Toimenpiteet tyoskentelyssa tyokierrolla G80 KONEISTUSTASO
1 Laadi ohjelma

Maéarittele tyokalu (jaa pois, jos TOOL.T on aktivoitu), syota sisadan
taysi tyOkalun pituus

Kutsu tydkalu

Aja kara-akseli irti niin, ettd kddnnon yhteydessa ei voi tapahtua
tyokalun ja tydkappaleen (kiinnittimen) keskinaista tormaysta
Tarvittaessa paikoita kiertoakseli(t) G01-lauseessa vastaaviin kulma-
arvoihin (riippuu koneparametrista)

Tarvittaessa aktivoi nollapisteen siirto

Maérittele tyokierto G80 KONEISTUSTASO; sy6ta sisdan
kiertoakselien kulma-arvot

Liikuta kaikkia paaakseleita (X, Y, Z) aktivoidaksesi korjaukset
Ohjelmoi koneistus niin, kuin se toteutettaisiin kaantdmattomassa
tasossa.

Maarittele tarvittaessa tyokierto G80 KONEISTUSTASO
toteuttaaksesi koneistuksen toisessa akseliasetuksessa. Tassa
tapauksessa tydkiertoa G80 ei tarvitse peruuttaa, vaan voit maartella
suoraan uudet kulma-asetukset.

Peruuta tyokierto 680 KONEISTUSTASO; sy6ta sisdan 0° kaikille
kiertoakseleille

Peruuta toiminnon KONEISTUSTASO AKTIVOINTI; maarittele G80
uudelleen ja paata lause ilman akselimaarittelya

Tarvittaessa peruuta nollapisteen siirto

Tarvittaessa paikoita kiertoakselit 0°-asetuksiin

2 Kiinnita tyokappale

3 Valmistelut kayttotavalla
Paikoitus kasin sisaansyodttaen

Paikoita kiertoakseli(t) peruspisteen asetusta varten vastaaviin kulma-
arvoihin. Kulma-arvot suuntautuvat valitsemasti tyokappaleen
peruspinnan mukaan.

4 Valmistelut kayttotavalla
Kasikaytto

Aseta koneistustason kaannén toiminto PAALLE ohjelmanappaimelld
3D-ROT kasikayttdtapaa; ei-ohjattuja akseleita varten syota valikolla
sisaan kiertoakseleiden kulma-arvot.

Ei-ohjatuille akseleille sisaansydtettyjen kulma-arvojen taytyy tasmata
kiertoakselin(eiden) hetkellisaseman kanssa, muuten TNC laskee
peruspisteen vaarin.

5 Peruspisteen asetus

Manuaalisest hipaisukosketuksella kuten kdantamattomassa
jérjestelméassa katso ,,Peruspisteen asetus (ilman 3D-
kosketusjarjestelmaa)”, sivu 78

Ohjatusti HEIDENHAIN 3D-kosketusjarjestelmalla (katso
kosketusjarjestelman kasikirjaa - Tyokierrot, Kappale 2)

Automaattisesti HEIDENHAIN 3D-kosketusjarjestelmalla (katso
kosketusjarjestelman késikirjaa - Tyokierrot, Kappale 3)
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6 Kaynnista koneistusohjelma lauseittaisen ohjelmanajon
kayttotavalla

7 Kasikayttotapa

Aseta koneistustason kdanto pois paaltéd ohjelmanappaimen 3D-ROT
avulla. Syota valikon kaikille kiertoakseleille kulman arvoksi 0°, katso
»~Manuaalisen k&&nndn aktivointi”, sivu 91.

8.9 Tyokierrot koordinaattimuunnoksille
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8.9 Ty(")kierro.)ordinaattimuunnoksille

Ohjelmankulku

m Koordinaattimuunnokset padohjelmassa

 Koneistus aliohjelmassa, katso ,, Aliohjelmat”,
sivu 499

H
N
N

65 130

Aihion maéarittely

Tyokalun maarittely

Tyo6kalukutsu

Tyokalun irtiajo

Nollapisteen siirto keskipisteeseen
Jyrsintakoneistuksen kutsu
Ohjelmanosatoiston merkin asetus
Inkrementaalinen kierto 45°
Jyrsintakoneistuksen kutsu

Hyppy takaisin kohtaan LBL 10; yhteensa kuusi kertaa
Kierron peruutus

Nollapisteen siirron peruutus
Tyokalun irtiajo, ohjelman loppu
Aliohjelma 1:

Jyrsintakoneistuksen maarittely
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8.10 Erikoistyokierrot

8.10 Erikoistyokierrot

ODOTUSAIKA (Tyokierto G04)

Ohjelmanajo pyséaytetaan ajaksi ODOTUSAIKA. Odotusaika voi olla
esimerkiksi lastun katkaisemista varten.

Vaikutus

Tyokierto vaikuttaa ohjelmassa heti maarittelystaan lahtien. Tama ei
vaikuta modaalisiin (pysyviin) olosuhteisiin, kuten esim. karan
pydrintaan.

04@ Odotusaika sekunneissa: Syotd sisdan odotusaika
sekunneissa

Sisdénsyottdalue 0 ... 3 600 s (1 tunti) askelin 0,001 s
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Esimerkki: NC-lause

N74 G04 F1,5 *
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OHJELMAKUTSU (Tyokierto G39)

Voit samaistaa haluamiasi koneistusohjelmia, kuten esim.
erikoisporauksia tai geometriamoduleja koneistustydkierroiksi.

Nama ohjelmat kutsutaan sen jalkeen tydkiertojen tapaan.

N70 G39 P01 50 *

.

[S)

@ Huomioi ennen ohjelmointia >% LOT31 G71

.

Kutsuttavan ohjelman taytyy olla tallennettuna TNC:n

kiintolevylle. N9O M99

Jos syo6tat sisdan vain ohjelman nimen, taytyy tyokiertona
kutsuttavan ohjelman olla samassa hakemistossa kuin
kutsuva ohjelma.

Jos tyOkiertona kutsuttava ohjelma ei ole samassa N99999 LOT31 G71
hakemistossa kuin kutsuva ohjelma, talloin maarittele

taydellinen hakemistopolku, esim. TNC\KLAR35\FK1\50.1.

Jos haluat kutsua tyokiertona DIN/ISO-ohjelman, talloin
sy6ta ohjelman nimen perdan tiedostotyyppi .I.

Q-parametrit vaikuttavat tyokierrolla 12 tehtévassa Esimerkki: NC-lauseet
ohjelman kutsussa paasaantdisesti globaalisti. Huomioi

talloin, ettd kutsutussa ohjelmassa tehdyt Q-parametrien N550 639 P01 50 *
muutokset vaikuttavat myds kutsuvassa ohjelmassa. N560 GOO X+20 Y+50 M99 *

8.10 Erikoistyokierrot

0o o oo oocoodooooooo g

l©oooooo0oo0oo0o0oo0o0o0o0o00 o0 g

0000000000000 0 0 0 0

Y. 0 0]o 00000000 00O

e

= Ohjelman nimi: Kutsuttavan ohjelman nimi,

cALL tarvittaessa polku, jonka mukaisesti ohjelma on
tallennettu

Ohjelma kutsutaan kaskylla

G79 (erillinen lause) tai
M99 (lauseittain) tai
M89 (suoritetaan jokaisen paikoituslauseen jalkeen)

Esimerkki: Ohjelman kutsu

Ohjelmassa kutsutaan tyokierron tapaan kutsuttavissa olevaa
ohjelmaa 50.
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8.10 Erikoistyokierrot

KARAN SUUNTAUS (Tyokierto G36)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

@ Koneistustyokierroissa 202, 204 ja 209 kaytetaan sisaisesti
tyokiertoa 13. Huomioi, ettd NC-koneistusohjelmassa
jonkin ylla mainitun koneistustyokierron jalkeen on
tyokierto 13 ohjelmoitava tarvittaessa uudelleen.

TNC voi ohjata tydstdkoneen paékaraa ja paikoittaa sen kulmalla
maarattyyn kiertoasemaan.

Karan suuntausta tarvitaan esim.
tyokalunvaihtojarjestelmissa, joilla on tietty vaihtoasema tyokalua
varten

infrapunasiirrolla toimivien 3D-kosketusjarjestelmien ldhetys- ja
vastaanottopintojen suuntaamisessa

Vaikutus

Ohjelmoitaessa M19 tai M20 (koneesta riippuen) TNC paikoittaa
tyokierrossa maariteltyyn kulma-asemaan.

Jos ohjelmoit M19 tai M20 ennen tydkierron G36 maarittelya,
talldin TNC paikoittaa padkaran kulma-asemaan, joka on asetettu
koneparametrissa (katso koneen kayttéohjekirjaa).

il kulmaperusakselin suhteen

Sisdansyottoalue: 0 ... 360°

Sisadansyottotarkkuus: 0,001°
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R Suuntauskulma: Syotd sisaan kulma tydskentelytason

Esimerkki: NC-lause

N76 G36 S25 *
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TOLERANSSI (Tyokierto G62)

@ Kone ja TNC on valmisteltava koneen valmistajan
toimesta.

Tyokierron G62 maérittelyjen kautta voit vaikuttaa HSC-koneistuksen
tulokseen tarkkuuden, pinnanlaadun ja nopeuden osalta, mikali TNC on
mukautettu konekohtaisiin ominaisuuksiin.

TNC silittdd automaattisesti haluttujen (korjaamattomien ja korjattujen)
muotoelementtien valisen muodon. Talloin tydkalu liikkuu tasaisesti ja
jatkuvasti tydkappaleen pinnalla ja mukailee ndin koneen mekaniikkaa.
Liséksi tyokierrossa maaritelty toleranssi vaikuttaa myods
ympyrankaaren mukaisiin liikkeisiin.

Mikali tarpeen, TNC vahentaa ohjelmoitua syottdarvoa
automaattisesti, voidakseen toteuttaa ohjelman aina , nykimatta”
suurimmalla mahdollisella nopeudella. Maarittelemasi toleranssi
pidetaan paasaantoisesti aina, siis myds TNC:n tydskennellessa
hidastetulla nopeudella. Mitd suuremman toleranssin maarittelet,
sitd nopeammin TNC tydskentelee.

Muodon tasoitus saa aikaan poikkeaman. Taman muotopoikkeaman
suuruuden (Toleranssiarvo) on koneen valmistaja asettanut
koneparametrilla. Tyokierrolla 32 voit muuttaa esiasetettuja
toleranssiarvoja ja valita erilaisia suodatinasetuksia edellyttden, etta
koneen valmistaja on hyddyntanyt naitéd asetusmahdollisuuksia.

@ Erittain pienilla toleranssiarvoilla kone ei pysty enaa
toteuttamaan muotoa nykimatta. Nykiminen ei johdu
TNC:n puutteellisesta laskentatehosta, vaan siita
tosiseikasta, ettd TNC ajaa tarkasti niin lahelle
muotoliittymia, etta sydttdbnopeutta taytyy pienentaa
tarvittaessa voimakeinoin.
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8.10 Erikoistyokierrot

Vaikutukset CAM-jarjestelman geometriamaarityksilla

Olennaisin vaikutustekija ulkoisilla NC-ohjelman asetuksilla on CAM-
jarjestelmassa maariteltava jannevirhe S. Taman jannivirheen mukaan
maaradytyy postprosessorin (PP) avulla laaditun NC-ohjelman suurin
piste-etaisyys. Jos jannevirhe on yhtasuuri tai pienempi kuin
tyokierrossa G62 valittu toleranssiarvo T, TNC voi talldin tasoittaa
muotopisteet, ellei ohjelmoitua syodttdarvoa rajoiteta koneen
erikoisasetusten kautta.

Optimaalisen tasoituksen saa aikaan silloin, kun valitset tyOkierrossa
G62 toleranssiksi arvon, joka on 1,1 ... 2 kertaa CAM-jannevirhe.

Ohjelmointi

I:'lg_—, Huomioi ennen ohjelmointia

Tyokierto G62 on DEF-aktiivinen, mika tarkoittaa, etta se
tulee voimaan ohjelmassa heti maarittelysta alkaen.

TNC palauttaa tyokierron G62, jos

maarittelet tyokierron G62 uudelleen ja vahvistat
toleranssiarvoa koskevan dialogikysymyksen
painamalla NO ENT

valitset uuden ohjelman nappaimella PGM MGT

Sen jalkeen kun olet uudelleenasettanut tyokierron G62,
TNC aktivoi uudelleen koneparametrin avulla esiasetetun
toleranssin.

TNC tulkitsee, etta sisdansyotetyn toleranssiarvon T
mittayksikkké on mm, kun kyseessa on MM-ohjelma ja
tuumaa, kun kyseessa on tuumaohjelma.

Jos luet ohjelman sisdan tyokierrolla G62, joka
tyokiertoparametrina sisaltéa vain toleranssiarvon T,
tarvittaessa TNC lisda ohjelmaan molemmat puuttuvat
parametrit arvolla 0.

Ympyrankaaren mukaisissa liikkeissa toleranssin
sisadnsyoton kasvaessa paasaantdisesti kaaren halkaisija
pienenee. Jos koneessasi on aktivoitu HSC-suodatin (tarv.
kysy koneen valmistajalta), voi kaari myos suurentua.
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o Toleranssiarvo: Sallitut muotopoikkeamat Esimerkki: NC-lause
millimetreina (tai tuumina tuumaohjelmissa)
Silitys=0, Rouhinta=1: Aktivoi suodatin:
Sisdansyottoarvo 0:
Jyrsinta suuremmalla muototarkkuudella. TNC

kayttaa koneen valmistajan maarittelemia silityksen
suodatinasetuksia.

Sisdansyottéarvo 1:

Jyrsinta suuremmalla syottonopeudella.

TNC kéyttadd koneen valmistajan maérittelemia
rouhinnan suodatinasetuksia. TNC ty6skentelee
optimaalisella muotopisteiden tasoituksella, mika
saa aikaan vahentyneen koneistusajan.

N78 G62 T0,05 P01 0 P02 5

Toleranssi kiertoakseleille: Sallittu kiertoakselin
asemanpoikkeama asteen yksikossa aktiivisella
koodilla M128. TNC pienentaa ratasyottonopeutta
aina niin, etta moniakseliliikkeissa hitain akseli liikkuu
aina sen maksimisyottonopeudella. Padsaantoisesti
kiertoakselit ovat oleellisesti hitaampia kuin
lineaariakselit. Kun maéritelldan suuri toleranssi (esim.
10°), voidaan koneistusaikaa lyhentda huomattavasti
moniakselisilla koneistusohjelmilla, koska TNC:n ei
talldin tarvitse ajaa kiertoakselia aina esimaariteltyyn
asetusasemaan. Muodon laatu ei heikkene
kiertoakselin toleranssimaarittelyn takia. Se muuttaa
ainoastaan kiertoakselin asetusta tyokappaleen
ylapinnan suhteen.

@ Parametrit P01 ja P02 ovat kaytettavissa vain, jos ne on
aktivoitu koneessasi ohjelmisto-optiolla 2 (HSC-koneistus).
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Koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

into:

Imin

9.1 PLANE-to

9.1 PLANE-toiminto:
Koneistustason kaanto
(ohjelma-optio 1)

Johdanto

@ Koneistustason kdannon toiminnot on vapautettava
kayttoon koneen valmistajan toimestal

PLANE-toimintoa voidaan kayttaa paasaantoisesti vain
niissé koneissa, joissa on vahintaan kaksi kiertoakselia
(pOyta ja/tai paa). Poikkeus: Toimintoa TASO AKSIAALINEN
voit kdyttaa myos silloin, jos koneessasi on varusteena tai
aktivoituna vain yksi yksittdinen kiertoakseli.

PLANE-toiminnon (engl. plane = taso) avulla saat kdyttodsi tehokkaan

menetelman, jonka avulla voit maaritelld kadnnettyja koneistustasoja

eri tavoin.

Kaikki TNC:ssa kaytettavissa olevat PLANE-toiminnot kuvaavat haluttuja

koneistustasoja riippumatta siitd, mitka kiertoakselit koneessasi
tosiasiassa ovat. Kaytettdvissa ovat seuraavat mahdollisuudet:

.. . . Ohjel- .
Toiminto Vaadittava parametri manappéin Sivu
SPATIAL Kolme tilakulmaa SPA, Sivu 476
(AVARUUS) SPB, SPC S
PROJECTED Kaksi projektiokulmaa Sivu 478
(PROJEKTOITU)  PROPR ja PROMIN seké T

kiertokulma ROT

EULER (EULER) Kolme Euler-kulmaa eli Sivu 480
presessio (EULPR), S
nutaatio (EULNU) ja
rotaatio (EULROT),

VECTOR Normaalivektori tason vEcToR Sivu 482
maarittelya varten ja =
kantavektorikdannetyn
X-akselin suunnan
maarittelya varten

POINTS Kaannettavan tason Sivu 484
kolmen mielivaltaisen %
pisteen koordinaatit

RELATIV Yksittdinen, ReL. PR Sivu 486
inkrementaalisesti
vaikuttava tilakulma
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Ohjel-

Toiminto Vaadittava parametri mandppéin Sivu
AXIAL Enintédan kolme axzaL Sivu 488
absoluuttista tai

inkrementaalista
akselikulmaa A, B, C

RESET PLANE-toiminnon Sivu 475
resetointi s

Selventadksesi yksittaisten maarittelymahdollisuuksien valisia eroja jo
valmiiksi ennen toiminnon valintaa voit kdynnistaa animaation
ohjelmanappaimen avulla.

% 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 490)

@ Hetkellisaseman tallennuksen toiminto ei ole mahdollinen
kdannetyn koneistustason ollessa aktiivinen.

Kun PLANE-toimintoa toiminnon M120 ollessa aktiivinen,
TNC peruuttaa automaattisesti sddekorjauksen ja sen
myota myos toiminnon M120.
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Koneistustason kaanto (ohjelma-optio 1)

into:

Imin

9.1 PLANE-to

PLANE-toiminnon maarittely

SPEC
FCT

ERIKOIS
TNC
FUNKTIOT

Ota esiin ohjelmanéappaéinpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

TNC-erikoistoimintojen valinta: Paina
ohjelmanappéintad ERIK. TNC -TOIM.

PLANE-toiminnon valinta: Paina ohjelmanéppainta

= KONEISTUSTASON KAANTO: TNC nayttaa
ohjelmanappainpalkissa kaytettavissa olevat
maérittelyvaihtoehdot

Toiminnon valinta aktiivisella animaatiolla

Animaation paallekytkenta: Aseta ohjelmanappain =~
ANIMAATIOVALINTA PAALLA/POIS asentoon PAALLA

Animaation kdynnistys erilaisia maarittelymahdollisuuksia varten:

Paina yhta kaytettédvissa olevaa ohjelmanappéintd, minka jalkeen
TNC vaihtaa painetun ohjelmanappaimen varia ja kdynnistaa sen
mukaisen animaation

Hetkellisesti aktiivisena olevan toiminnon vastaanotto: Paina
nappaintd ENT tai paina uudelleen aktiivisen toiminnon
ohjelmanappainta: TNC jatkaa dialogia ja pyytaa tarvittavia
parametreja

Toiminnon valinta ei-aktiivisella animaatiolla

Halutun toiminnon suora valinta ohjelmanéappaimen avulla:
TNC jatkaa dialogia ja pyytaa tarvittavia parametreja

Paikoitusnaytto

Heti kun haluttu PLANE-toiminto tulee aktiiviseksi, TNC nayttaa
laskettua tilakulmaa lisatilandytdssa (katso kuvaa). Paasaantoisesti
TNC laskee aina sisaisesti tilakulman uudelleen — riippumatta
kaytettavasta PLANE-toiminnosta.
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PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

Taso avaruuskulman mukaan
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PLANE-toiminnon resetointi

SPEC
FCT

ERIKOIS
TNC
FUNKTIOT

KARNNA
TYOSTE
TASO

RESET

MOVE

p 8 [ @

Ota esiin ohjelmanappainpalkki, jossa nakyy
erikoistoiminnot

TNC-erikoistoimintojen valinta: Paina
ohjelmanappéintd ERIK. TNC -TOIM.
PLANE-toiminnon valinta: Paina ohjelmanéppainta
KONEISTUSTASON KAANTO: TNC nayttaa
ohjelmanappainpalkissa kaytettavissa olevat
maarittelyvaihtoehdot

Uudelleenasetustoiminnon valinta: Koska PLANE-

toiminto uudelleenasettuu vain sisaisesti, hetkellinen
akseliasema ei talléin muutu

Maéarittele, tuleeko TNC:n ajaa automaattisesti
perusasetukseen (MOVE tai TURN) vai ei (STAY), (katso
~Automaattinen sisdédnkaanto: MOVE/TURN/STAY
(Sisdansyottd endottomasti tarpeellinen)” sivulla 490)

Lopeta sisdansyottd: Paina END-nappainta.

Toiminto PLANE RESET peruuttaa kokonaan aktiivisen
PLANE-toiminnon — tai aktiivisen tyokierron 19 — (kulma = 0
ja toiminto ei-aktiivinen). Monikertamaéarittely ei ole
tarpeellinen.

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lause
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PLANE SPATIAL

9.2 Koneistustason maarittely tilakulman avulla

9.2 Koneistustason maarittely
tilakulman avulla:
PLANE SPATIAL

Kaytto

Tilakulma maarittelee koneistustason enintaan kolmella kierrolla
koneen kiintean 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 maariteltava
myos silloin, kun kulma on 0.

Aiemmin kuvattu kiertojarjestys patee riippumatta
voimassa olevasta tyokaluakselista.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten:
Katso ,,PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
sivu 490.

476
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Sisaansyottoparametri

SPATIAL

Tilakulma A?: Kiertokulma SPA koneen kiintean
X-akselin ympari (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisddnsyottdarvo -359,9999° ... +359,9999°

Tilakulma B?: Kiertokulma SPB koneen kiintean
Y-akselin ympéri (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisddnsyottoarvo -359,9999° ... +359,9999°

Tilakulma C?: Kiertokulma SPC koneen kiintean

Z-akselin ympari (katso kuvaa keskella oikealla).

Sisaansyodttéarvo -359,9999° ... +359,9999°

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,, PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 490)

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

SPATIAL Engl. spatial = tila-avaruus

SPA spatial A: Kierto X-akselin ympari
SPB spatial B: Kierto Y-akselin ympéri
SPC spatial C: Kierto Z-akselin ympari

HEIDENHAIN iTNC 530

Esimerkki: NC-lause

N50 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 ...

PLANE SPATIAL

9.2 Koneistustason maarittely tilakulman avulla
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9.3 Koneistustason maarittely
projektiokulman avulla:
PLANE PROJECTED

Kaytto

Projektiokulma maarittelee koneistustason kahden kulman avulla,
jotka voidaan maarittaa 1. koordinaattitason (Z/X tydkaluakselilla Z) ja
2. koordinaattitason (Y/Z tyOkaluakselilla Z) projektiona maariteltyyn

-i—
. PROMIN, ™
koneistustasoon. __.f o

PLANE PROJECTED

@ Huomioi ennen ohjelmointia

Projektiokulmaa voidaan kayttaa vain kasiteltdessa
suorakulmaista neljakasta. Muuten tyokappaleeseen
muodostuu vaaristymia.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten:
Katso ,,PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
sivu 490.

9.3 Koneistustason maarittely projektiokulman avulla
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Sisaansyottoparametri

PROJECTED

Proj.kulma 1. koordinaattitasoon?:

Kaannetyn koneistustason projisoitu kulma koneen
kiintean koordinatiston 1. koordinaattitasoon

(Z/X tydkaluakselilla Z, katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottoarvo -89.9999° ... +89.9999°. 0°-akseli
on aktiivisen koneistustason paaakseli

(X tydkaluakselilla Z, katso positiivinen suunta
kuvasta ylla oikealla)

Proj.kulma 2. koordinaattitasoon?: Projisoitu
kulma koneen kiintedn koordinatiston toiseen
koordinaattitasoon (Y/Z tyokaluakselilla Z, katso kuvaa
ylla oikealla). Sisdansyottdarvo -89.9999° ...
+89.9999°. 0°-akseli on aktiivisen koneistustason
sivuakseli (Y tyokaluakselilla Z)

Kdannetyn tason ROT-kulma?: Kd&nnetyn
koordinaatiston kierto kaannetyn tydkaluakselin
ympari (vastaa periaatteeltaan rotaatiota tydkierrossa
10 KIERTQO). Kiertokulman avulla voit yksinkertaisella
tavalla maarittda koneistustason paadakselin suunnan
(X tyokaluakselilla Z, Z tyokaluakselilla Y, katso kuvaa
keskella oikealla). Sisddnsyottéarvo 0° ... +360°

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,,PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 490)

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

PROJECTED Engl. projected = projisoitu
PROPR principle plane: Paataso
PROMIN mintai plane: Sivutaso
PROROT Engl. rotaatio: Rotaatio
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Esimerkki: NC-lause

N50 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PRO

ROT+30 ...

PLANE PROJECTED

9.3 Koneistustason maarittely projektiokulman avulla
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PLANE EULER

9.4 Koneistustason maarittely Euler-kulman avulla

9.4 Koneistustason maarittely
Euler-kulman avulla:
PLANE EULER

Kaytto

Euler-kulma maarittelee koneistustason enintaan kolmella kierrolla
kulloinkin kdannetyn koordinaatiston ympari. Kolmen Euler-
kulman maaritelmat on keksinyt sveitsildinen matemaatikko Euler.
Siirto koneen koordinaatistoon saa aikaan seuraavat merkitykset:

Presessiokulma Koordinaatiston kierto Z-aakselin ympari

EULPR

Nutaatiokulma Koordinaatiston kierto presessiokulman verran
EULNUT kierretyn X-akselin ympari

Kiertowinkel Kaannetyn koneistustason kierto kaannetyn
EULROT Z-akselin ympari

% Huomioi ennen ohjelmointia

Aiemmin kuvattu kiertojarjestys patee riippumatta
voimassa olevasta tyokaluakselista.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten:
Katso ,,PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
sivu 490.
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Sisaansyottoparametri

PROJECTED

NC-lause

Pddkoordinaattitason kiertokulma?: Kiertokulma
EULPR Z-akselin ympari (katso kuvaa ylla oikealla).
Huomioi:
Sisdansyodttdarvo -180,0000° ... 180.0000°
0°-akseli on X-akseli

Tyokaluakselin kdantokulma?: Koordinaatiston
kaantokulma EULNUT presessiokulman verran
kierretyn X-akselin ympari (katso kuvaa keskella
oikealla). Huomioi:

Sisdansyottéarvo 0° ... 180.0000°
0°-akseli on Z-akseli

Kdannetyn tason ROT-kulma?: Kd&nnetyn
koordinaatiston kierto EULROT kdannetyn Z-akselin
ympari (vastaa periaatteeltaan rotaatiota tydkierrossa
10 KIERTQO). Kiertokulman avulla voit yksinkertaisella
tavalla maarittda X-akselin suunnan kdannetyssa

koneistustasossa (katso kuvaa alla oikealla). Huomioi:

Sisdansyottoarvo 0° ... 360,0000°
0°-akseli on X-akseli

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,, PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 490)

N50 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 ...

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne

Merkitys

EULER (EULER)

Sveitsildinen matemaatikko, joka on kehittanyt
nk. Euler-kulman

EULPR Presessiokulma: Kulma, joka kuvaa
koordinaatiston kiertoa Z-akselin ympari

EULNU Nutaatiokulma: Kulma, joka kuvaa
koordinaatiston kiertoa presessiokulman verran
kierretyn X-akselin ympari

EULROT Rotaatiokulma: Kulma, joka kuvaa kaannetyn

koneistustason kiertoa kaannetyn Z-akselin
ympari

HEIDENHAIN iTNC 530
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PLANE EULER

9.4 Koneistustason maarittely Euler-kulman avulla
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PLANE VECTOR

9.5 Koneistustason maarittely kahden vektorin avulla

9.5 Koneistustason maarittely
kahden vektorin avulla:
PLANE VECTOR

Kaytto

Koneistustason maarittelyd kahden normivektorin avulla voidaan
kayttaa silloin, jos CAD-jarjestelma pystyy laskemaan kaannetyn
koneistustason kantavektorin ja normaalivektorin. Standardimaéarittely
ei ole valttamatta tarpeen. TNC laskee standardiarvon sisaisesti, joten
voit sy6ttaa sisaan arvon valiltd -99.999999 ... +99.999999.

Koneistustason maarittelya varten tarvittava kantavektori méaaritellaan
komponenteilla BX, BY ja BZ (katso kuvaa ylla oikealla). Normaalivektori
maaritelldan komponenteilla NX, NY ja NZ.

Kantavektori maarittelee X-akselin suunnan kdannetyssa
koneistustasossa, normaalivektori maaraa koneistustason suunnan ja
on sen suhteen kohtisuorassa.

@ Huomioi ennen ohjelmointia

TNC laskee kulloinkin vaikuttavan normivektorin siséisesti
sisdansyottamiesi arvojen perusteella.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten:
Katso ,,PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
sivu 490.
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Sisaansyottoparametri

NC-lause

Kantavektorin X-komponentti?: Kantavektorin BX
komponentti X (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottdalue: -99,9999999 ... +99,9999999

Kantavektorin Y-komponentti?: B-kantavektorin
Y-komponentti BY (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottdalue: -99,9999999 ... +99,9999999

Kantavektorin Z-komponentti?: B-kantavektorin
Z-komponentti BZ (katso kuvaa ylla oikealla).
Sisdansyottdalue: -99,9999999 ... +99,9999999

Normaalivektorin X-komponentti?: Normaalivektorin
N komponentti X eli NX (katso kuvaa kaskella oikealla).
Sisdansyottoalue: -99,9999999 ... +99,9999999

Normaalivektorin Y-komponentti?: Normaalivektorin
N komponentti Y eli NY (katso kuvaa kaskella oikealla).
Sisdansyottoalue: -99,9999999 ... +99,9999999

Normaalivektorin Z-komponentti?: Normaalivektorin
N komponentti Z eli NZ (katso kuvaa keskella oikealla).
Sisdansyottdalue: -99,9999999 ... +99,9999999

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,, PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 490)

N50 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 Normaalivektori: X-, Y- ja Z-komponentti
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PLANE POINTS

9.6 Koneistustason maarittely kolmen pisteen avulla

9.6 Koneistustason maarittely

Kaytto

kolmen pisteen avulla:
PLANE POINTS

Koneistustaso voidaan maaritella yksikasitteisesti antamalla kolme
mielivaltaista pistetta P1 ... P3 kyseisella tasolla. Taméa voidaan
toteuttaa toiminnolla PLANE POINTS.

&

484

Huomioi ennen ohjelmointia

Yhdysviiva pisteesta 1 pisteeseen 2 maaraa kaannetyn
padakselin suunnan (X tyokaluakselilla Z).

Kaannetyn tyokaluakselin suunta maarataan kolmannen
pisteen sijaintiasemalla pisteiden 1 ja 2 yhdysviivan suhteen.
Oikean kaden sdannén mukaan (peukalo = X-akseli,
etusormi = Y-akseli, keskisormi = Z-akseli, katso kuvaa ylla
oikealla) patee seuraavaa: Peukalo (X-akseli) osoittaa
pisteestd 1 pisteeseen 2, etusormi (Y-akseli) osoittaa
kaannetyn Y-akselin kanssa samaan suuntaan pisteessa 3.
Talloin keskisormi osoittaa kddnnetyn tyokaluakselin
suuntaan.

Néma kolme pistetta maarittelevat tason kaltevuuden.
TNC ei muuta voimassa olevan nollapisteen sijaintia.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten:
Katso ,,PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
sivu 490.

9 Ohjelmointi: Erikoistoiminnot @



Sisaansyottoparametri

POINTS
T

NC-lause

1. tasopisteen X-koordinaatti?: Ensimmaisen
tasopisteen koordinaatti X eli P1X (katso kuvaa ylla
oikealla)

1. tasopisteen Y-koordinaatti?: Ensimmaisen
tasopisteen koordinaatti Y eli P1Y (katso kuvaa ylla
oikealla)

1. tasopisteen Z-koordinaatti?: Ensimmaisen
tasopisteen koordinaatti Z eli P1Z (katso kuvaa ylla
oikealla)

2. tasopisteen X-koordinaatti?: Toisen tasopisteen
koordinaatti X eli P2X (katso kuvaa ylla keskella)

2. tasopisteen Y-koordinaatti?: Toisen tasopisteen
koordinaatti Y eli P2Y (katso kuvaa keskelld oikealla)

2. tasopisteen Z-koordinaatti?: Toisen tasopisteen
koordinaatti Z eli P2Z (katso kuvaa ylla oikealla)

3. tasopisteen X-koordinaatti?: Kolmannen
tasopisteen koordinaatti X eli P3X (katso kuvaa alla
oikealla)

3. tasopisteen Y-koordinaatti?: Kolmannen
tasopisteen koordinaatti Y eli P3Y (katso kuvaa alla
oikealla)

3. tasopisteen Z-koordinaatti?: Kolmannen

tasopisteen koordinaatti Z eli P3Z (katso kuvaa alla
oikealla)

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,, PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 490)

N50 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 ...

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne

Merkitys

POINTS

Englanniksi points = pisteet
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tilakulman
PLANE RELATIVE

Isen

, inkrementaal

aisen

9.7 Koneistustason maarittely yksi

avulla

9.7

Koneistustason maarittely
yksittaisen, inkrementaalisen
tilakulman avulla:

PLANE RELATIVE

Kaytto

Inkrementaalista tilakulmaa kaytetéaan silloin, kun jo valmiiksi
kadannettya aktiivista koneistustasoa halutaan kédantaa lisakierron
avulla. Esimerkiksi kdannettyyn tasoon tehdaan 45°:een viiste.

&

486

Huomioi ennen ohjelmointia

Maaritelty kulma vaikuttaa aina aktiivisen koneistustason
suhteen aiva samalla tavoin kuin toiminto, jolla kyseinen
tason k&anto on aktivoitu.

Voit ohjelmoida mielivaltaisen maaraan PLANE RELATIVE-
toimintoja 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 kdaantamattomassa
koneistustasossa, kierra vain kaantamatonta tasoa PLANE-
toiminnossa maaritellyn tilakulman verran.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten:
Katso ,,PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
sivu 490.

SPA - SPB - SPC
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Sisaansyottoparametri % L;
Inkrementaalikulma?: Tilakulma, jonka verran E |:
RS aktiivista koneistustasoa tulee kdantaa viela lisaa — <
(katso kuvaa keskella oikealla). Akseli, jonka ympari 3 |
kaanto tehdaan, valitaan ohjelmanappaimella. © [TT]
Sisddnsyottoalue: -359,9999° ... +359,9999° -
Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso , PLANE- - L
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 490) [ =

(<]
n <
o — J
a.

SPA - SPB - SPC

krementaal
avulla

Esimerkki: NC-lause

N50 PLANE RELATIV SPB-45 ...

iIsen, In

Kaytettavat lyhenteet

Lyhenne Merkitys

RELATIV Englanniksi relative = jnk suhteen

9.7 Koneistustason maarittely yksitta
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im

PLANE AXIAL (FCL 3-toi

9.8 Koneistustaso akselikulman avulla

9.8 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.

=

488

Toimintoa PLANE AKSIAALINEN voit kayttda myds silloin, jos

koneessasi on aktivoituna vain yksi kiertoakseli.

Toimintoa PLANE RELATIV voit kayttaa toiminnon PLANE
AXIAL jélkeen, jos koneesi mahdollistaa
tilakulmamaarittelyt. Katso koneen kayttoohjekirjaa.

Huomioi ennen ohjelmointia

Syota vain sellainen akselikulma, joka todellakin on
koneessasi mahdollinen, muuten TNC antaa
virheilmoituksen.

Toiminnolla PLANE AXIAL maaritellyt kiertoakselin
koordinaatit ovat voimassa modaaalisesti.
Monikertamaarittelyt rakentuvat siten perakkain,
inkrementaaliset sisdansyotot ovat sallittuja.

Kayta toiminnon PLANE AXIS uudelleenasettamiseen
toimintoa PLANE RESET. Uudelleenasetus nollaamalla eli
syottamalla arvo O ei deaktivoi toimintoa PLANE AXIAL.

Toiminnoilla SEQ, TABLE ROT ja COORD ROT ei ole mitaan
vaikutusta toiminnon PLANE AXIS yhteydessa.

Parametrikuvaus paikoitusmenettelya varten:
Katso ,,PLANE-toiminnon paikoitusmenettelyn asetus”,
sivu 490.
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Sisaansyottoparametri °
e

. Akselikulma A?: Akselikulma, johon A-akseli tulee c
= kaantda. Jos annat kulman inkrementaalisena arvona, =

talldin kulmaa kaannetaan edelleen kulmamaaran
verran A-akselin hetkellisestd asemasta.
Sisddnsyottoalue: -99 999,9999° ... +99 999,9999°

Akselikulma B?: Akselikulma, johon B-akseli tulee
kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena arvona,
talldin kulmaa kaannetaan edelleen kulmamaaran
verran B-akselin hetkellisestd asemasta.
Sisddnsyottoalue: -99 999,9999° ... +99 999,9999°

Akselikulma C?: Akselikulma, johon B-akseli tulee
kaantaa. Jos annat kulman inkrementaalisena arvona,
talldin kulmaa kaannetaan edelleen kulmamaaran
verran A-akselin hetkellisestd asemasta.
Sisdansyottoalue: -99 999,9999° ... +99 999,9999°

Jatketaan paikoitusominaisuuksilla (katso ,, PLANE-
toiminnon paikoitusmenettelyn asetus” sivulla 490)

im

Kaytettavat lyhenteet Esimerkki: NC-lause

PLANE AXIAL (FCL 3-to

Lyhenne Merkitys 5 PLANE AXIAL B-45 .....

AXIAL Englantia axial = akselimuotoinen

9.8 Koneistustaso akselikulman avulla
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koitusmenettelyn asetus

Iminnon pal

9.9 PLANE-to

9.9 PLANE-toiminnon
paikoitusmenettelyn asetus

Yleiskuvaus

Riippumatta siitd mitd PLANE-toimintoa kaytat kdannetyn
koneistustason maarittelemiseen, paikoitusmenettelya varten on aina
kaytettdvissa seuraavat toiminnot:

Automaattinen sisdankaantd
Vaihtoehtoisten kdantdmahdollisuuksien valinta
Muuntotavan valinta

Automaattinen sisaankaanto: MOVE/TURN/STAY
(Sisaansyotto ehdottomasti tarpeellinen)

Kun olet syottanyt sisaan kaikki tasomaarittelyparametrit, on
maariteltava, kuinka kiertoakselit kdannetaan sisaan laskettuihin
akseliarvoihin:

ﬂ PLANE-toiminto kaantaa kiertoakselit automaattisesti
laskettuihin akseliarvoihin, ja tasséa yhteydessa
tyOkappaleen ja tydkalun keskindinen suhteellinen

sijainti ei muutu. TNC toteuttaa tasausliikkeen
lineaariakseleilla.

PLANE-toiminto kaantaa kiertoakselit automaattisesti

laskettuihin akseliarvoihin, ja tdssé yhteydessa vain
kiertoakselit paikoittuvat. TNC ei toteuta tasausliiketta
lineaariakseleilla

Kiertoakselit kdannetaan jaliempéana tulevassa
erillisessa paikoituslauseessa

Kun olet valinnut option MOVE (PLANE-toiminnon automaattinen
sisdankaanto korjausliikkeelld), on maariteltava viela kaksi parametria
Kiertopisteen etdisyys tyokalun kdrkeen und Sydttoarvo? F=, joka
esitelldan mydhemmin. Jos olet valinnut option TURN (PLANE-toiminnon
automaattinen sisdankaantd ilman korjausliikettd), on maariteltava
vield parametri Sydttoarvo? F=, joka esitelladn myéhemmin.

@ Jos kaytat toimintoa PLANE AXIAL yhdessé koodin STAY

kanssa, taytyy kiertoakselit kdantaa sisaan erillisessa
paikoituslauseessa PLANE-toiminnon jalkeen.

490

MOVE

S
I
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TURN gz
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STAY I;l
i 7
i [
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Kiertopisteen etdisyys tyokalun karkeen (inkrementaalinen):
TNC kaantaa tyokalua (poytaa) tydkalun karjen ympari. Parametrin
ETAISavulla tallennetaan muistiin sisaankaantoliikkeen 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
etdisyyden paassa tyokappaleesta, talloin tydkalu
sijaitsee sisadankaannon jalkeen samassa asemassa

alkuperaisen aseman suhteen (katso kuvaa oikealla
alhaalla, 7 = ABST)

Syottoarvo? F=: Ratanopeus, jolla tydkalu kdannetdan sisaan

HEIDENHAIN iTNC 530
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koitusmenettelyn asetus

iminnon pai

9.9 PLANE-to

Kiertoakseleiden sisdaankaanto erillisessa lauseessa

Jos haluat kaantaa kiertoakselit sisaan erillisessa paikoituslauseessa
(optio STAY valittu), toimi seuraavasti:

Esipaikoita tydkalu niin, etté sisadnkaannon yhteydessa ei
@5 voi tapahtua tyokalun ja tydkappaleen (kiinnittimen)
keskinaista tormaysta.

Valitse haluamasi PLANE-toiminto, maarittele automaattinen
sisdankaanto asetuksella STAY. Toteutuksen yhteydessa TNC laskee
koneessa olevien kiertoakseleiden paikoitusarvot ja asettaa ne
jarjestelméaparametreihin Q120 (A-akseli), Q121 (B-akseli) ja Q122
(C-akseli)

Paikoituslauseen maarittely TNC:n laskemilla kulman arvoilla
NC-esimerkkilauseet: Koneen C-pydropdydan ja A-kdantdopdydan
sisdankaanto tilakulmaan B+45°.

coe

N120 GOO G40 Z+250 *
N130 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY *
N140 GO1 F2000 A+Q120 C+Q122 *

coe
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Paikoitus varmuuskorkeudelle
PLANE-toiminnon maarittely ja aktivointi
Kiertoakselin paikoitus TNC:n laskemilla arvoilla

Koneistuksen maarittely kdannetyssa tasossa
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Vaihtoehtoisten kaantomahdollisuuksien
valinta: SEQ +/- (sisaansyotto valinnainen)

Maarittelemiesi koneistustasojen sijaintien perusteella TNC:n taytyy
laskea niihin sopiva koneessa olevien kiertoakseleiden asettelu.
Yleensé aina on olemassa kaksi ratkaisumahdollisuutta.

Valitsimella SEQ valitaan, kumpaa ratkaisumahdollisuutta TNC:n tulee
kayttaa:

SEQ+ paikoittaa paaakselin niin, ettd se saa aina positiivisen kulman.
Paaakseli on toinen kiertoakseli pdydéastéa alkaen tai ensimmainen
kiertoakseli tyokalusta alkaen (riippuu koneen konfiguraatiosta,
katso myos kuvaa keskella oikealla)

SEQ+ paikoittaa paaakselin niin, ettd se saa aina negatiivisen kulman.

Jos valitsimella SEQ valittu ratkaisu ei sijaitse koneen liikealueella,
TNC antaa virheilmoituksen Kulma ei sallittu.

Kaytettdessa toimintoa PLANE AXIS kytkimella SEQ ei ole
RH_% vaikutusta.

Jos et maarittele parametria SEQ, TNC maarittda ratkaisun seuraavasti:

1 Ensin TNC tarkastaa, ovat molemmat ratkaisuvaihtoehdot
kiertoakseleiden liikealueella

2 Jos ovat, TNC valitsee sen lyhimman reitin mukaisen ratkaisun
Jos vain yksi ratkaisu on liikealueella, TNC kayttda tata ratkaisua

4 Jos kumpikaan ratkaisu ei ole liikealueella, TNC antaa
virheilmoituksen Kulma ei sallittu

w
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Esimerkki, kun kone on varustettu C-py6ropoydalla ja A-kaantopoydalla

Ohjelmoitu toiminto: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Rajakytkin Aloitusasema SEQ :'Ij(lsﬂ:; esr:::sleva
Ei mitaan A+0, C+0 ei ohjelm. A+45, C+90

Ei mitadan A+0, C+0 + A+45, C+90

Ei mitadan A+0, C+0 - A-45, C-90

Ei mitaan A+0, C-105 ei ohjelm. A-45, C-90

Ei mitaan 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 mitédén A+0, C-135 +

A+45, C+90

Muuntotavan valinta (sisdansyotto valinnainen)

C-pyoropdydalla varustetuissa koneissa on kaytettdvissa toiminto,
jonka avulla voit asetaa muuntotavan:

ROT

ROT

&

494

COORD ROT maarittelee, etta PLANE-toiminto kiertaa
vain koordinaatiston maariteltyyn kaantékulmaan.
Pyoropdoytaa ei lilkuteta, kierron kompensaatio
saadaan laskemalla

TABLE ROT maérittelee, ettd PLANE-toiminto kiertaa
vain pyoropoydan maariteltyyn kdantokulmaan.
Kompensaatio saadaan aikaan tydkappaleen kierron
avulla

Kaytettaessa toimintoa PLANE AXIS toiminnoilla COORD ROT
ja TABLE ROT ei ole mitdan vaikutusta.

COORD ROT

TABLE ROT
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9.10 Puskujyrsinta kaannetyssa
tasossa

Toiminto

Yhdessa uusien PLANE-toimintojen ja tydkierron M128 avulla voit
suorittaa kddnnetysséa koneistustasossa puskujyrsinnan. Tata varten
on kaytettavissa kaksi maarittelymahdollisuutta:

Puskujyrsinté kiertoakselin inkrementaalisella siirtoliikkeella
Puskujyrsintd normaalivektorin avulla (selvakielidialogi)

@ Puskujyrsinta kddnnetyssa tasossa toimii vain, jos
kaytettava tyokalu on pyoristysjyrsin (sadejyrsin).

45°:een kaantopailla/kaantopdydilla voidaan puskukulma
maaritelld myds tilakulmana. Kayta tata toimintoa varten
toimintoa FUNCTION TCPM (vain selvakielidialogi).

Puskujyrsinta kiertoakselin inkrementaalisella
siirtoliikkeella

Tyokalun irtiajo
M128:n aktivointi

Halutun PLANE-toiminnon méaarittely, paikoitusmenettelyn
huomiointi

Halutun puskukulman inkrementaalinen siirto vastaavalla akselilla L-
lauseen avulla

NC-esimerkkilauseet:

N120 GOO G40 Z+50 M128 *

N130 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-
45 SPC+0 MOVE ETAIS50 F1000 *

N140 GO1 G91 F1000 B-17 *
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Paikoitus varmuuskorkeudelle, M128:n aktivointi
PLANE-toiminnon maarittely ja aktivointi

Puskukulman asetus
Koneistuksen maarittely kdannetyssa tasossa
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10.1 Aliohjelm

10.1 Aliohjelmien ja
ohjelmanosatoistojen merkinta

Kertaalleen ohjelmoidut koneistusjaksot voidaan suorittaa toistuvasti
aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen avulla.

Label-merkki

Aliohjelmat ja ohjelmaosatoistot alkavat koneistusohjelmassa merkilla
G98 L. L on lyhennys sanasta LABEL (engl. sama kuin merkki, tunnus).

LABEL sisaltda numeron valiltd 1 ... 999 tai méaarittelemasi nimen.
Kunkin LABEL-numeron tai kunkin LABEL-nimen saa maaritella
ohjelmassa vain kerran kaskylla G98. Maariteltdvien Label-nimien
lukumaara on rajoitettu vain sisdisen muistin kautta.

@ Jos maarittelet Label-numeron tai Label-nimen useammin
kuin kerran, TNC antaa G98-lauseen lopussa
virheilmoituksen.

Hyvin pitkilla ohjelmilla voit parametrin MP7229 avulla
rajoittaa lauseiden tarkastuksen maariteltavissa olevaan
lukumaaraan.

Label 0 (G98 LO) merkitsee aliohjelman loppua ja sitéd voidaan kayttaa
ohjelmassa vaikka kuinka monta kertaa.
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10.2 Aliohjelmat

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelman aliohjelman kutsuun LN, 0
saakka. n on mielivaltainen Label-numero

2 Tassa kohdassa TNC toteuttaa kutsutun aliohjelman sen loppuun
G98 LO saakka

3 Sen jalkeen TNC jatkaa koneistusohjelman toteutusta siita
lauseesta, joka on seuraavana aliohjelmakutsun LN, 0 jalkeen

o°
.
.
.

10.2 Aliohjelmat

Ohjelmointiohjeet €00 24100 M2
Yksi pagohjelma voi sisaltaa enintaan 254 aliohjelmaa G98 L1 * <
Voit kutsua aliohjelmia missé tahansa jarjestyksessa ja vaikka kuinka % ®
monta kertaa
Aliohjelmassa ei voi kutsua samaa aliohjelmaa G98 LO *

Ohjelmoi aliohjelmat pasohjelman lopussa (koodin M2 tai M30) N99999 % ...

sisaltavan lauseen jalkeen

Jos aliohjelma on koneistusohjelmassa ennen koodin M02 tai M30
sisaltdvaa lausetta, niin se toteutetaan vahintaan kerran ilman
kutsumistakin

Aliohjelman ohjelmointi

Alkumerkinta: Paina nappainta LBL SET
SET

Sydta sisdan uuden ohjelman numero, vahvista
nappadimellda END. Kun haluat kéyttda LABEL-nimea:
Paina ndppainta " vaihtaaksesi tekstin
sisdansyottotavalle

Loppumerkintd: Paina painiketta LBL SET ja sy6ta
sisaan Label-numeroksi ,,0,,

Aliohjelman kutsu

Aliohjelman kutsu: Paina nappainta LBL CALL
CALL

Label-numero: Sy6ta sisaan kutsuttavan aliohjelman
Label-numero, vahvista nappaimella ENT. Kun haluat
kayttad LABEL-nimea: Paina ndppainta “ vaihtaaksesi
tekstin sisdansydttotavalle

Toistot REP: ,Sydté sisdan,0, vahvista ndppadimella
ENT

% L0,0 ei ole sallittu, koska kyseinen kutsu vastaa
aliohjelman loppua.
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10.3 Ohjelmanosatoistot

10.3 Ohjelmanosatoistot

Label G98

Ohjelmanosatoistot alkavat merkinnéalld G98 L. Ohjelmanosatoisto
suljetaan ohjelmoimalla Ln,m. m on toistojen lukumaara.

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelman ohjelmanosatoiston loppuun
(L1,2) saakka

2 Senjilkeen toistaa ohjelmanosan kutsutun Labelin ja Label-kutsun
L 1,2 vélisen osan niin usein kuin pilkun jalkeen on maaritelty

3 Sen jalkeen TNC jatkaa taas koneistusohjelman suorittamista

Ohjelmointiohjeet

Ohjelmanosa voidaan toistaa enintdadn 65 534 kertaa perajalkeen

TNC suorittaa ohjelmanosan aina yhden kerran useammin kuin
toistomaaraksi on ohjelmoitu

Ohjelmanosatoiston ohjelmointi

i Alkumerkinta: Paina nappaintad LBL SET , vahvista
nappaimella ENT
Syo6ta siséan Label-numero toistettavaa ohjelmanosaa
varten, vahvista ndppaimella ENT. Kun haluat kayttaa
LABEL-nimea: Paina ndppainta “ vaihtaaksesi tekstin
sisadansyottotavalle

Ohjelmanosatoiston kutsu

Paina nappaintd LBL CALL

L Label-numero: Syota sisdan toistettavan ohjelmanosan
Label-numero, vahvista nappaimella ENT. Kun haluat
kayttda LABEL-nimea: Paina ndppéinta " vaihtaaksesi
tekstin sisdansyottdtavalle
Toistot REP: Syota sisdan toistojen lukumaarg,
vahvista nappdimelld ENT
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G98 L1 *

T

L1,2 *

|

N99999 % ...
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10.4 Mielivaltainen ohjelma
aliohjelmana

Tyovaiheet

1 TNC suorittaa koneistusohjelmaa niin kauan, kunnes kutsut toisen
ohjelman koodilla %

2 Sitten TNC suorittaa kutsutun ohjelman sen loppuun saakka

3 Sen jélkeen TNC jatkaa (kutsunutta) koneistusohjelmaa siité
lauseesta, joka on seuraavana ohjelmakutsun jalkeen

Ohjelmointiohjeet

Kayttadessasi mielivaltaista ohjelmaa aliohjelmana TNC ei tarvitse
Label-merkkié.

Kutsuttu ohjelma ei saa siséltaa lisatoimintoa M2 tai M30.

Kutsuttava ohjelma ei saa siséltéa kutsuvan ohjelman kutsua
koodilla % (paattymaéatdn ketju)

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Mielivaltaisen ohjelman kutsu aliohjelmana

CALL

OHJELMA

B |16

502

Ohjelmakutsun valinnan toiminnot: Paina nappainta
PGM CALL

Paina ohjelmanappainta OHJELMA

Syo6té sisaan kutsuttavan ohjelman taydellinen polun
nimi, vahvista nappaimella END

Kutsuttavan ohjelman taytyy olla tallennettuna TNC:n
kiintolevylle.

Jos syotat sisdan vain ohjelman nimen, taytyy kutsuttavan
ohjelman olla samassa hakemistossa kuin kutsuva
ohjlema.

Jos kutsuttava ohjelma ei ole samassa hakemistossa kuin
kutsuva ohjelma, talléin on syotettdva 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 G39
avulla.

Q-parametri vaikuttaa kutsulla % (PGM CALL) periaatteessa
globaalisti. Huomioi talloin, etta kutsutussa ohjelmassa
tehdyt Q-parametrien muutokset vaikuttavat myds
kutsuvassa ohjelmassa.

Koordinaattimuunnokset, jotka maarittelet kutsutussa
ohjelmassa, ja joita et nimenomaisesti uudelleenaseta,
pysyvat padsaantoisesti voimassa myo6s kutsuvaa
ohjelmaa varten. Koneparametrin MP7300 asetuksella ei
ole tdssa mitaan vaikutusta.
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10.5 Ketjuttaminen

Ketjutustavat

m Aliohjelmat aliohjelmassa

= Ohjelmanosatoistot ohjelmanosatoistossa
= Aliohjelmien toisto

= Ohjelmanosatoistot aliohjelmassa

Ketjutussyvyys
Ketjutussyvyys maaraa, kuinka usein ohjelmanosat tai aliohjelmat
voivat edelleen siséltaa aliohjelmia tai ohjelmanosatoistoja.

= Aliohjelmien suurin ketjutussyvyys: 8
W Padohjelmakutsujen suurin ketjutussyvyys: 4
= Ohjelmanosatoistoja voidaan ketjuttaa niin usein kuin halutaan

=
S
=
o
3
]
-]
=
=2
o
3
Q
[
[
o

=2
o
[1°]
@
3
[
=
=
Z.
o
c
[73
®
®
-+

Aliohjelma koodilla G98 L1 kutsutaan
Viimeinen lause

paaohjelmassa (koodilla M2)
Aliohjelman 1 alku

Aliohjelma koodilla G98 L2 kutsutaan

Aliohjelman 1 loppu
Aliohjelman 2 alku

Aliohjelman 2 loppu
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10.5 Ketjuttaminen

Ohjelman suoritus
Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseeseen N170 saakka
Aliohjelma 1 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen N390 saakka

Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan lauseeseen N620 saakka.
Aliohjelman 2 loppu ja paluu aliohjelmaan, josta se kutsuttiin
Aliohjelma 1 suoritetaan lauseesta N400 lauseeseen N450 saakka.
Aliohjelman 1 loppu ja paluu takaisin paaohjelmaan UPGMS

Paaohjelma UPGMS suoritetaan lauseesta N180 lauseeseen
N350. Paluu lauseeseen 1 ja ohjelman loppu

W N =

IS

(4]

Ohjelmanosatoistojen toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelman suoritus

1 Pé&éohjelma REPS suoritetaan lauseeseen N270 saakka

2 Ohjelmanosa lauseiden N270 ja N200 valilla toistetaan 2 kertaa

3 Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta N280 lauseeseen N350

4 Ohjelmanosa lauseiden N350 ja N150 valilla toistetaan yhden
kerran (sisaltda ohjelmanosatoiston lauseiden N200 ja N270 valilla)

5 Paaohjelma REPS suoritetaan lauseesta N360 lauseeseen
N999999 (ohjelman loppu)

504

Ohjelmanosatoiston 1 alku

Ohjelmanosatoiston 2 alku

Ohjelmanosa taman lauseen ja koodin G98 L2 valilla
(Lause N200) toistetaan 2 kertaa

Ohjelmanosa taman lauseen ja koodin G98 L1 valilla
(Lause N150) toistetaan 1 kerran
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Aliohjelman toistaminen

NC-esimerkkilauseet

Ohjelmanosatoiston 1 alku

Aliohjelman kutsu

Ohjelmanosa tdaman lauseen ja koodin G98 L1 valilla
(Lause N100) toistetaan kaksi kertaa

Paaohjelman viimeinen lause koodilla M2

10.5 Ketjuttaminen

Aliohjelman alku

Aliohjelman loppu

Ohjelman suoritus

Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseeseen N110 saakka

Aliohjelma 2 kutsutaan ja suoritetaan -
Ohjelmanosa lauseiden N120 ja N100 valilla toistetaan kaksi

kertaa: Aliohjelma 2 toistetaan kaksi kertaa

Paaohjelma UPGREP suoritetaan lauseesta N130 lauseeseen
N190 yhden kerran; Ohjelman loppu

N =

w

IS
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10.6 Ohjelmoint

10.6 Ohjelmointiesimerkki

Ohjelmankulku

= Tyokalun esipaikoitus tydkappaleen ylareunaan
W Asetussyvyyden inkrementaalinen maarittely
= Muotojyrsinta

W Asetuksen ja muotojyrsinnan toisto

(3]

06

Tyokalun maéarittely

Tyo6kalukutsu

Tyokalun irtiajo

Napapisteen asetus

Esipaikoitus koneistustasossa
Esipaikoitus tyokappaleen ylareunaan
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Ohjelmanosatoiston merkinta
Inkrementaalinen syvyysasetus (vapaa)
Esnsimmainen muotopiste

Muotoon ajo

Muodon jatto

Irtiajo

Paluu kohtaan Label 1; yhteensa nelja kertaa
Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu
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10.6 Ohjelmoint

Ohjelmankulku

M Ajo reikdryhmalle pddohjelmassa
m Reikdryhman kutsu (Aliohjelma 1)

M Reikaryhman ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 1

(3]

08

Ty6kalun maarittely
Tyo6kalukutsu
Tyokalun irtiajo

Tyokierron maéarittely Poraus
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Ajo reikaryhman 1 alkupisteeseen
Reikdryhman aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 2 alkupisteeseen
Reikdryhman aliohjelman kutsu
Ajo reikaryhman 3 alkupisteeseen
Reikdryhman aliohjelman kutsu
Paaohjelman loppu

Aliohjelman 1 alku: Reikaryhma
Tyokierron kutsu 1. porausreikaa varten
2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijélle ajo, Tyokierron kutsu

4. reijalle ajo, Tyokierron kutsu
Aliohjelman 1 loppu
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10.6 Ohjelmoint

Ohjelmankulku

 Koneistustydkiertojen ohjelmointi
paaohjelmassa

1 Koko reikékuvion kutsu (aliohjelma 1)

W Ajo reikdryhmaan aliohjelmassa 1, reikdryhman
kutsu (aliohjelma 2)

M Reikdryhman ohjelmointi vain kerran
aliohjelmassa 2

A

10

100

60

10

Tyokalun maarittely Keskiopora
Tyokalun maarittely Pora

Tyokalun maéarittely Kalvain
Tyokalukutsu Keskitpora

Tyokalun irtiajo

Tyokierron maarittely Keskidporaus

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
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Tydkalun vaihto

Tydkalukutsu Pora

Uusi syvyys porausta varten

Uusi asetus poraukselle

Aliohjelman 1 kutsu koko porauskuviolle
Tydkalun vaihto

Tybkalun 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: Reikaryhma
Tyokierron kutsu 1. porausreikaa varten
2. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

3. reijalle ajo, Tyokierron kutsu

4. reijélle ajo, Tyokierron kutsu
Aliohjelman 2 loppu
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11.1 Periaate ja toimintokuvaus

11.1 Periaate ja toimintokuvaus

Q-parametrien avulla voit muodostaa koneistusohjelman kokonaiselle
osaperheelle. Tallgin lukuarvon asemesta maaritelldan osoittaja:

Q-parametri.
Q-parametrit ilmaisevat esimerkiksi
koordinaattiarvoja
Syottéarvot
kierroslukuja
tyOkiertotietoja

Lisaksi Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida muotoja, jotka ovat
madritettavissd matemaattisten funktioiden avulla tai tehda
koneistusvaiheiden suorittaminen riippuvaksi jostakin loogisesta

ehdosta.

Q-parametri merkitaan kirjaimella Q ja numerolla valiltd 0 ja 1999.

Q-parametrit voidaan jakaa useaan ryhmaan:

Merkitys Ryhma
Vapaasti kaytettavat parametrit, jotka ovat Q1600 ...
yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa oleville Q1999
ohjelmille

Vapaasti kdytettavat parametrit edellyttden, ettei QO ... 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 ...
kaytettavat parametrit ovat yleisesti voimassa Q1399
kaikille TNC-muistissa oleville ohjelmille.

Mahdollisena vaatimuksena on koneen

valmistajan tai alihankkijan suorittama mukautus.

Ensisijaisesti kutsuaktiivisia valmistajan Q1400 ...
tyokiertoja varten kaytettavat parametrit ovat Q1499
yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa oleville

ohjelmille

Ensisijaisesti maarittelyaktiivisia valmistajan Q1500 ...
tyOkiertoja varten kaytettavat parametrit ovat Q1599

yleisesti voimassa kaikille TNC-muistissa oleville
ohjelmille
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Lisaksi kaytettavissa on QS-parametri (S tarkoittaa merkkijonoa),
jonka avulla voit kasitelld TNC:ssd my0s tekstia. Periaatteessa
QS-parametrille padtee sama alue kuin Q-parametrille (ks. ylla olevaa
taulukkoa).

@ Huomaa, ettd QS100 ... QS199 on varattu sisaisille teksteille.

Ohjelmointiohjeet

Q-parametreja ja lukuarvoja voidaan syottaa sisaan sekaisin
ohjelmassa.

Q-parametreille voidaan osoittaa lukuarvoja valiltd =99 999,9999 ...
+99 999,9999. TNC voi laskea siséisesti lukuarvoja 57 bittiin saakka ja
desimaalipisteen jélkeen 7 bittiin saakka (32-bittinen luku vastaa
desimaaliarvoa 4 294 967 296).

% TNC merkitsee Q-parametreille automaattisesti aina
samat tiedot, esim. Q-parametri Q108 on voimassa olevan
tyokalun sade, katso , Esivaratut Q-parametrit”, sivu 544.

Jos kaytat parametreja Q60 ... Q99 valmistajan
tyokierroissa, maarittele koneparametrissa MP7251,
tuleeko tdman parametrin vaikuttaa vain paikallisesti
valmistajan tydkierrossa vai globaalisti kaikissa ohjelmissa.
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11.1 Periaate ja toimintokuvaus

Q-parametritoimintojen kutsu

Kun sydtat sisdan koneistusohjelmaa, paina nappainta , Q"
(lukuarvojen ja akselivalintojen kentassa nappaimen alapuolella).
Sen jalkeen TNC nayttda seuraavia ohjelmanéppaimia:

Toimintoryhma Ohjelmanappain  Sivu
Matemaattiset perustoiminnot Sivu 518
Kulmatoiminnot Sivu 521
Jos/niin-haarautuminen, hyppy Sivu 523
Muut toiminnot Sivu 526
Kaavan suora sisddnsyo6ttd Sivu 532
Toiminto monimutkaisten Sivu 423
muotojen koneistusta varten .

Toiminto merkkijonon kéasittelya Sivu 536

varten

MERKKI-
JONOKAAVA
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11.2 Osaperheet - Q-parametri
lukuarvon asemesta

Q-parametritoiminnolla DO: OSOITUS voidaan Q-parametrille osoittaa
lukuarvo. Talldin koneistusohjelmassa asetat lukuarvon asemesta
Q-parametrin.

NC-esimerkkilauseet

N150 DOO Q10 P01 +25 * Osoitus
Q10 sisaltaa arvon 25
N250 GO0 X +Ql0 * vastaava kuin GO0 X +25

Osaperheille ohjelmoidaan esim. tunnusomaiset tydkappaleen mitat
Q-parametreina.

Yksittaisen osan koneistuksessa osoitetaan jokaiselle parametrille
vastaava lukuarvo.

Esimerkki

Lierid Q-parametreilla

Lieridn sade R=0Q1
Lierion korkeus H=Q2
Lierid Z1 Q1 =+30
Q2 =+10
Lierio Z2 Q1 =+10
Q2 = +50
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11.3 Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla

11.3 Muotojen kuvaus
matemaattisten toimintojen
avulla

Kaytto

Q-parametrien avulla voidaan ohjelmoida matemaattisia
perustoimintoja koneistusohjelmassa:

Q-parametritoiminnon valinta: Paina nappainta Q (lukuarvojen
sisdansyottokentassa, oikealla). Ohjelmanappaintapalkki esittaa
Q-parametritoimintoja.

Matemaattisen perustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta
PERUSTOIMINTO TNC néyttaa seuraavia ohjelmanappaimia:

Yleiskuvaus

Toiminto

o
=
o
3
o
E
D
]
©
o
5

D00: OSOITUS
z.B. D00 Q5 P01 +60 *
Arvon suora 0soitus

DO1: LISAYS
esim. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 *
Kahden arvon yhteenlasku ja osoitus

D02: VAHENNYS
esim. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 *
Kahden arvon erotus ja osoitus

D03: KERTO
esim. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 *
Kahden arvon tulo ja osoitus

D04: JAKO
esim. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * 800
Kahden arvon osamaaréa ja osoitus

Kielletty: Jako nollalla 0!

o
3

D05: NELIOJUURI
esim. D05 Q50 P01 4 * LI
Lukuarvon nelidjuuri ja osoitus

Kielletty: Negatiivisen luvun neli¢juuri!

o
@

Merkin ,=" oikealle puolelle saa syottaa sisaan:

kaksi lukua
kaksi Q-parametria
yhden luvun ja yhden Q-parametrin

Haluttaessa Q-parametri ja lukuarvo voidaan yhtaldisyysosoituksessa
varustaa etumerkilla.
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Peruslaskutoimitusten ohjelmointi ©
Sisaansyéttdesimerkki 1: =>5
. . . . . . . e I m

m Q-parametritoimintojen valinta: Paina ndppaintd Q -
o

)

Matemaattisen perustoiminnon valinta: Paina e

LAsKuT ohjelmanappainta PERUSTOIMINTO

imin

Q-parametritoiminnon OSOITUS valinta: Paina
ohjelmanéappéinta DO X =Y

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?

5 Syo6téa sisaan Q-parametrin numero: 5

1. ARVO TAI PARAMETRI?

10 Osoita Qb5:lle lukuarvo 10

Esimerkki: NC-lause
N16 D00 P01 +10 *

11.3 Muotojen kuvaus matemaattisten to
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Sisdansyottoesimerkki 2:

m Q-parametritoimintojen valinta: Paina ndppaintd Q
Matemaattisen perustoiminnon valinta: Paina
LaskuT ohjelmanappéintd PERUSTOIMINTO

Q-parametritoiminnon KERTO valinta: Paina
xay ohjelmanappaintd D03 X * Y

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?

12 Syo6ta sisaan Q-parametrin numero: 12
1. ARVO TAI PARAMETRI?

Q5 Sy6ta sisdan ensimmaiseksi arvoksi Qb
2. ARVO TAI PARAMETRI?

7 Syotéa sisdan 7 toiseksi arvoksi

Esimerkki: NC-lause
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *

11.3 Muotojen kuvaus matemaattisten toimintojen avulla
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11.4 Kulmatoiminnot
(Trigonometria)

Maaritelmat

Sini, kosini ja tangentti vastaavat suorakulmaisen kolmien sivujen
vélisia suhteita. Suhteet ovat:

Sini: sina=a/c

Kosini: cosa=b/c

Tangentti: tana=a/b=sina/cosa
Jossa

¢ sivu, joka on vastainen suorakulmalle
a sivu, joka on vastainen kulmalle a
b kolmas sivu

Tangentista TNC voi maarittaa kulman:

o = arctan oo = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos a)

Esimerkki:
a=10mm
b=10mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°
Lisaksi patee:

az+b2=c2(mita2=axa)

c = J@+b)
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11.4 Kulmatoiminnot (Trigonometria)

Kulmatoimintojen ohjelmointi

Kulmatoiminnot esitetédén painamalla ohjelmanéppéainta KULMATOIM.

TNC nayttda seuraavan taulukon mukaisia ohjelmanéppaimia.

Ohjelmointi: vertaa , Esimerkki: Peruslaskutoimitusten ohjelmointi”

Toiminto Ohjelmanappain
DO06: SINI
esim. D06 Q20 P01 -Q5 * s
Kulman sinin maéaritys ja osoitus asteissa (°)

D07: KOSINI
esim. D07 Q21 POl -Q5 *
Kulman kosinin maaritys ja osoitus asteissa (°)

D08: NELIOSUMMAN JUURI
esim. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * B 1=
Pituus kahdesta arvosta ja osoitus

D13: KULMA
esim. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 * 2 635 ¥

Kulman maéritys kahden sivun arcustangentin
avulla tai kulman sinin ja kosinin avulla
(0 < kulma < 360°) ja osoitus
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11.5 jos/niin-haarautuminen
Q-parametreilla

Kaytto

Jos/niin-haarautumisen yhteydessa TNC vertaa Q-parametria toiseen
Q-parametriin tai lukuarvoon. Jos ehto tayttyy, niin TNC jatkaa
koneistusohjelmaa sen Label-merkinnan kohdalta, joka on ohjelmoitu
ehdon jalkeen (Label katso ,, Aliohjelmien ja ohjelmanosatoistojen
merkinta”, sivu 498). Jos ehto ei tayty, niin TNC jatkaa normaaliin
tapaan seuraavan lauseen toteutusta.

Jos haluat kutsua toisen ohjelman aliohjelmana, niin ohjelmoi Label
(G98 -koodin jalkeen ohjelmakutsu.

Ehdottomat hypyt

Ehdottomat hypyt ovat hyppyja, joiden ehto taytyy aina
(=ehdottomasti), esim

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Jos/niin-haarojen ohjelmointi

Jos/niin-haarat esitetdan painamalla ohjelmanappaintd HYPYT.
TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto Ohjelmanappain

D09: JOS SAMA, HYPPY o8
esim. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 "UPCAN25" * | coro '
Jos molemmat arvot tai parametrit ovat samat,

tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle
D10: JOS ERI, HYPPY
esim. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 *

Jos molemmat arvot tai parametrit ovat
erisuuria, tapahtuu hyppy maaritellyn Label-
merkin kohdalle

D11: JOS SUUREMPI, HYPPY o11
esim. D11 PO1 +Q1 P02 +10 P03 5 *
Jos ensimmainen arvo tai parametri on

suurempi kuin toinen arvo tai parametri,

tapahtuu hyppy maaritellyn Label-merkin

kohdalle
D12: JOS PIENEMPI, HYPPY
esim. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 "ANYNAME" *

Jos ensimmainen arvo tai parametri on
pienempi kuin toinen arvo tai parametri,
tapahtuu hyppy maéaritellyn Label-merkin
kohdalle
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11.5 jos/niin-haarautuminen Q-parametreilla

Kaytettavat lyhenteet ja kasitteet

IF (engl.): Jos

EQU (engl. equal): Sama

NE (engl. not equal): Ei sama

GT (engl. greater than): Suurempi kuin
LT (engl. less than): Pienempi kuin
GOTO (engl. go to): SIIRRY
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11.6 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 kayttdtavoilla.

Keskeytd ohjelmanajo (esim. paina ulkoista SEIS-n&ppainta tai
ohjelmanappéinta SISAINEN SEIS ) tai ohjelman testaus

m Q-parametritoimintojen kutsu: Paina ndppéinta Q tai
ohjelmanappainta Q INFO ohjelman tallennuksen/
editoinnin kayttotavalla

TNC listaa kaikki parametrit ja niiden voimassa olevat
arvot. Valitse haluamasi parametri nuolindppaimilla tai
sivujen selauksen ohjelmanappaimilla.

Jos haluat muuttaa arvoa, syota sisaan uusi arvo ja
vahvista se painamalla nappaintd ENT
Jos et halua muuttaa arvoa, talldin paina

ohjelmanappaintd NYKYINEN ARVO tai paata dialogi
nappadimella LOPPU

% TNC:n kdyttdmat parametrit (parametrinumerot 100) ovat
kommentteja varten.

Jos haluat tarkastaa tai muuttaa merkkijonoparametreja,
paina ohjelmanappaintd NAYTA PARAMETRI Q... QS....
Sen jalkeen TNC esittelee kaikki merkkijonoparametrit,
jotka koskevat aiemmin esitettyja toimintoja.
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AUTOMARTTINEN

OHJ . KULKU

OHJELMAN TESTAUS

@ = EENEETL

a1
az
a3
a4
as
a8
a7
a8
ag
a10
011
012
013
014
a1s
018
Q17
a1g
a1s
aze
0z1

= +0.50000
= +32.00000
= +16.00000
= +24.00000
= +10.00000
= +6.00000
= +12.00000
= +6.00000
= +0.00000
= +0.50000
= +80.00000
= +45.80000
= +41.50100
= +45.50000
= +41.50000
= +75.50000
= +71.50000
= +0.00000
= +0.00000
= +0.00000
= +0.00000

JYRSINTASYUYYS
RADAN YLITYSKERROIN

REUNAN UIIMEISTELYVARA

POHJAN UIIMEISTELYUARA
TYOKAPPALEEN PINNAN KOORDINAAT.
UARMUUSRAJA

VARMUUSKORKEUS
SISA-PYORISTYSSADE
PYORIMISSUUNTA  MYOTAP. = -1
ASETUSSYUYYS

SYOTTO ASETTELUSYUYYDELLE
ROUHINNAN SYOTTOARUO
ROUHINTATYOKALUN NUMERO

REUNAN UIIMEISTELYVARA
JYRSINTATAPA  VASTAP. = -1
SYLINTERIN SADE

MITTAYKSIKKO ASTE=0 MM/TUMA=1
ESIROUHINTATYOKALUN NUMERO
EDESTAK. LIIKKEEN SYOTTO

Toleranssi

| eo ([

=i
=4l

ALKUUN

LOPPUUN

sSIUU ‘ STVU

NAYTTO
ARVOT

NAYTA
PARAMETRIT
0s..

DIAGNOOST

L

LOPP
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t

Iminno

11.7 Lisato

11.7 Lisatoiminnot

Yleiskuvaus

Lisdtoiminnot esitetdan painamalla ohjelmanappainta ERIKOISTOIM.

TNC nayttda seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminto Ohjelmanappéain  Sivu
D14:ERROR Sivu 527
Virheilmoituksen tulostus VIRHE:
D15:PRINT Sivu 531
Tekstin tai Q-parametriarvon TuLosTA
formatoimaton tulostus
FD19:PLC Sivu 531
Arvojen siirto PLC:hen PLcs

526
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D14: ERROR: Virheilmoituksen tulostus

NC-esimerkkilause

TNC:n tulee antaa viesti, joka on tallennettu virhenumerolle 254

N180 D14 P01 254 *

Toiminnolla FN14: ERROR voidaan tulostaa ohjelmaohjatusti
viesteja, jotka koneen valmistaa tai HEIDENHAIN on esiohjelmoinut
ohjaukseen: Kun TNC saavuttaa ohjelmanajossa tai ohjelman
testauksessa D14-lauseen, toteutus keskeytyy ja viesti tulostetaan.

Sen jalkeen sinun taytyy aloittaa ohjelma uudelleen. Virheen numerot:

katso alla olevaa taulukkoa.

Virhenumeroalue Standardidialogi

0...299 D 14: Virheen numero O .... 299
300 ... 999 Konekohtainen dialogi

1000 ... 1099 Siséiset virheilmoitukset (katso

taulukkoa oikealla)

HEIDENHAINin esiasettama virheilmoitus

Virheen numero  Teksti

1000 Kara ?

1001 Tybkaluakseli puuttuu
1002 Tyo6kalun séde liian pieni
1003 Tydkalun sade liian suuri
1004 Alue ylitetty

1005 Vaara aloitusasema

1006 KIERTO ei sallittu

1007 MITTAKERROIN ei sallittu
1008 PEILAUS ei sallittu

1009 Siirto ei sallittu

1010 Syottdéarvo puuttuu

1011 Véaéara sisaansyottoarvo
1012 Vaard etumerkki

1013 Kulma ei sallittu

1014 Kosketuspistetta ei voi saavuttaa
1015 Liian monta pistetta
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t

atoiminno

Isa

1M7L

Virheen numero

Teksti

1016 Sisddnsyotto ristiriitainen
1017 CYCL epataydellinen
1018 Taso vaarin maaritelty
1019 Vaara akseli ohjelmoitu
1020 Vaara kierrosluku
1021 Maéritteleméatdn sadekorjaus
1022 Pyoristysta ei ole maaritelty
1023 Pyoristyssade liian suuri
1024 Maarittelematon ohjelman aloitus
1025 Liian korkea ketjutus
1026 Kulmaperuste puuttuu
1027 Koneistustyokiertoa 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 Maarittele Q244 suurempi kuin 0
1038 Méérittele Q245 erisuuri kuin Q246
1039 Maarittele kulma-alue < 360°
1040 Méérittele Q223 suuremmaksi kuin Q222
1041 Q214: 0 ei sallittu
528
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Virheen numero Teksti

1042 Ajosuunta ei maaritelty g

1043 Ei aktiivista nollapistetaulukkoa g

1044 Asemavirhe: 1. akselin keskipiste '6

1045 Asemavirhe: 2. akselin keskipiste ‘§

1046 Reiks liian pieni |

1047 Reika liian suuri ™~
-

1048 Kaula liian pieni =

1049 Kaula liian suuri

1050 Tasku liian pieni: Jalkity6 1.A.

1051 Tasku liian pieni: Jalkity® 2.A.

1052 Tasku liian suuri: Hylky 1.A.

1053 Tasku liilan 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: Vaara suurin mitta

1059 TCHPROBE 425: Vaara pienin mitta

1060 TCHPROBE 426: V&ara suurin mitta

1061 TCHPROBE 426: Vaara pienin mitta

1062 TCHPROBE 430: Halkaisija liian suuri

1063 TCHPROBE 430: Halkaisija liian pieni

1064 Ei mitta-akselia maaritelty

1065 Tyokalun rikkotoleranssi ylitetty

1066 Méérittele Q247 erisuureksi kuin 0

1067 Maarittele suure Q247 suuremmaksi kuin 5

1068 Nollapistetaulukko?

1069 Maérittele jyrsintdmenetelma Q351

erisuureksi kuin 0

1070 Pienenna kierteen syvyytta
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Isa
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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 maérittelemattad mittaustydkierrossal

1079 Tydkaluakseli ei sallittu

1080 Laskettu arvo virheellinen

1081 Mittauspiste ristiriitainen

1082 Varmuuskorkeus syotetty sisaan vaarin

1083 Sisddntunkeutumistapa ristiriitainen

1084 Koneistustyokierto ei sallittu

1085 Rivi on kirjoitussuojattu

1086 Tydvara suurempi kuin syvyys

1087 Ei karkikulman maarittelya

1088 Tiedot ristiriitaisia

1089 Uran asema O ei sallittu

1090 Méérittele asetus erisuureksi kuin O
530
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D15: PRINT: Tekstin tai
Q-parametriarvon tulostus

Tiedonsiirtoliitdnnan asetukset: Valikon kohdassa PRINT
tai PRINT-TEST maaritellaan polku, jonka mukaan TNC:n
tulee tallentaa teksti tai Q-parametriarvot, katso

. Osoitus”, sivu 610.

&

Toiminnolla FN14: 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
kéynnistyy lauseen lopussa.

Dialogien ja virheilmoitusten tulostus kaskylla D15: PRINT
~Lukuarvo”

Lukuarvo O ... 99:
alkaen numerosta 100:

Valmistajatyokiertojen dialogi
PLC-virheilmoitukset

Esimerkki: Dialoginumeron 20 tulostus

N67 D15 PO1 20 *

Dialogien ja Q-parametrien tulostus toiminnolla D15:
PRINT ,,Q-parametri”

Kayttdesimerkki: Tydkappaleen mittauspdytakirja.

Voit tulostaa enintdan kuusi Q-parametria ja lukuarvoa
samanaikaisesti.

Esimerkki: Dialogin 1 ja lukuarvon Q1 tulostus

N70 D15 PO1 1 P02 Q1 *

D19: PLC: Arvojen siirto PLC:hen

Toiminnolla D19: PLC voit siirtda enintddn kaksi lukuarvoa tai
Q-parametria PLC:hen.

Askelpituudet ja yksikot: 0,1 um tai 0,0001°

Esimerkki: Lukuarvon 10 (vastaava kuin Tpym tai 0,001°) siirto PLC:hen
N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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11.8 Kaavan suora sisaansyotto

11.8 Kaavan suora sisaansyotto

Kaavan sisaansyotto

Ohjelmanappainten avulla voidaan laskutoimituksiin maaritella
useampia matemaattisia kaavoja suoraan koneistusohjelmassa.

Kaavat esitetdan painamalla ohjelmanappainta KAAVA. TNC nayttaa
seuraavia ohjelmanéppéaimia useiden ohjelmanéappainpalkkien avulla:

Yhdistelytoiminto

o
=
o
3
)
S
Q)
T
o
o
5

Lisdys
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 = C0S 45

Kulman tangentti
esim. Q46 = TAN 45

Arcus-sini

Sinin kadanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/hypotenuusa
esim. Q10 = ASIN 0,75

HE R )

Arcus-kosini

Kosinin kaanteistoiminto; kulma maaraytyy
suhteesta viereinen kateetti/hypotenuusa
esim. Q11 = ACOS Q40
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Yhdistelytoiminto

Arcus-tangentti

Tangentin kdanteistoiminto; kulma méaaraytyy
suhteesta vastainen kateetti/viereinen
kateetti

esim. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Arvon potenssi
esim. Q15 = 373

Vakio PI (3,14159)
esim. Q15 = PI

Luonnollinen logaritmi (LN)
kantaluku 2,7183
esim. Q15 = LN Q11

EEE

Luvun logaritmi, kantaluku 10
esim. Q33 = LOG Q22

LOG

Exponentiaalitoiminto, 2,7183 potenssiin n
esim. Q1 = EXP Q12

Arvon negaatio (kerrotaan arvolla -1)
esim. Q2 = NEG Q1

i E

Pilkun jalkeisten numeroiden poisto
Kokonaisluvun muodostus
esim. Q3 = INT Q42

Absoluuttiarvon muodostus
esim. Q4 = ABS Q22

Desimaalipisteen etunumeroiden poisto
Murtodesimaali
esim. Q5 = FRAC Q23

Luvun etumerkin testaus
esim. Q12 = SGN Q50

Jos Q12 =1, niin Q50 >=0
Jos Q12 =-1, niin Q50 <=0

Moduliarvn (jakojaannéksen) laskenta
esim. Q12 = 400 % 360
Tulos: Q12 =40

i BAE
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11.8 Kaavan suora sisaansyotto

Laskusaannot

Matemaattisten kaavojen ohjelmoinnissa patevat seuraavat saannot:

Kerto ennen jakoa
N112 Q1 =5 * 3 + 2 * 10 = 35 *

1. Laskutoimenpide 5 * 3 =15
2. Laskutoimenpide 2 * 10 = 20
3. Laskutoimenpide 15 +20 = 35
tai

N113 Q2 = SQ 10 - 373 = 73 *

1. Laskutoimenpide luvun 10 nelié = 100
2. Laskutoimenpide 3 potenssiin 3 = 27
3. laskutoimitus 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 Q-parametritoimintojen valinta: Paina nappaintad Q

Kaavan siséansyoton valinta: Paina ohjelmanappainta
KAAVA

PARAMETRI NO. TULOKSELLE?

25 Sy06té sisddn parametrin numero

E Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja valitse arctan-
toiminto
a E Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja avaa sulku

m 12 Sy06téa sisdan Q-parametrin numero 12

Valitse jakolasku

m 13 Syo6té sisaan Q-parametrin numero 13

@ Sulje sulku ja lopeta kaavan sisdansyottd

NC-esimerkkilause
N30 Q25 = ATAN (Q12/Q13) *
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11.9 Merkkijonoparametri

11.9 Merkkijonoparametrit

Merkkijonon kasittelyn toiminnot

Voit laatia erilaisia merkkijonoja kasittelemalla niité (engl. string =

merkkijono) QS-parametrin avulla.

Liséksi merkkijonoparametrille on mahdollista osoittaa merkkijono

(kirjain, numero, erikoismerkki, ohjausmerkki ja vélilyonti). Osoitetut tai

sisdanluetut arvot voit myos jatkokasitella ja tarkastaa seuraavaksi

kuvattavien toimintojen avulla.

Q-parametritoimintoihin MERKKIJONOKAAVA ja KAAVA sisaltyy
erilaisia toimintoja, joilla voidaan kasitelld merkkijonoparametreja.

STRCOMP

.. Ohjel- .
MERKKIJONOKAAVAN toiminnot manappiin Sivu
Merkkijonoparametrin osoitus Sivu 537
Merkkijonoparametrin ketjutus Sivu 537
Numeerisen arvon muuttaminen Sivu 538
merkkijonoparametriksi
Osamerkkijonon kopiointi Sivu 539
merkkijonoparametrista
Merkkijonotoiminnot Ohjel- Sivu
KAAVA-toiminnossa manappain
Merkkijonon muuttaminen Sivu 540
numeeriseksi arvoksi
Merkkijonon testaus Sivu 541
Merkkijonoparametrin pituuden Sivu 542
maaritys
Aakkosnumeerisen jarjestyksen Sivu 543

vertailu

@ Jos kaytat MERKKIJONOKAAVA-toimintoa, on
suoritettavan laskutoimituksen tuloksena aina merkkijono.
Jos kaytat KAAVA-toimintoa, on suoritettavan

laskutoimituksen tuloksena aina numeerinen arvo.
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Merkkijonoparametrin osoitus

Ennen kuin kaytat merkkijonomuuttujia, taytyy niihin ensin tehda
osoitus. Sitd varten on olemassa kdsky DECLARE STRING.

TNC-erikoistoimintojen valinta: Paina ndppéinta
FCT SPEC FCT

Valitse toiminto DECLARE
Valitse ohjelmanappain STRING

NC-esimerkkilause:
N37 DECLARE STRING QS10 = "TYOKAPPALE"

11.9 Merkkijonoparametri

Merkkijonoparametrin ketjutus

Ketjutusoperaattorin (merkkijono || merkkijono) avulla voit yhdistaa
useampia merkkijonoparametreja toisiinsa.

m Q-parametritoimintojen valinta
Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Syo6téa sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon TNC:n tulee tallentaa ketjutettava merkkijono,
vahvista nappaimelld ENT

Sydta sisddn sen merkkijonoparametrin numero,
johon ensimmainen osamerkkijono tallennetaan,
vahvista ndppaimelld ENT: TNC néayttaa
ketjutussymbolia | |

Vahvista ndppaimelld ENT

Syo6téa sisdan sen merkkijonoparametrin numero,
johon toinen osamerkkijono tallennetaan, vahvista
nappaimella ENT:

Toista toimenpiteet, kunnes olet valinnut kaikki
ketjutettavat osamerkkijonot, paata nappaimella END

Esimerkki: QS10:een tulee siséllyttaa koko teksti QS12:sta,
QS13:sta ja QS14:sta

N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Parametrin sisalto:
QS12: Tyokappale
QS13: Tila:
QS14: Hylky
QS10: Tyokappaleen tila: Hylky
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11.9 Merkkijonoparametri

Numeerisen arvon muuttaminen
merkkijonoparametriksi

Toiminnolla TOCHAR TNC muuntaa numeerisen arvon
merkkijonoparametriksi. Talla tavoin voit ketjuttaa lukuarvoja
merkkijonomuuttujien kanssa.

MERKKI-
JONOKAAVA

TOCHAR

Q-parametritoimintojen valinta
Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Valitse toiminto, joka muuntaa numeerisen arvon
merkkijonoparametriksi

Syo6té sisdan lukuarvo tai haluttu Q-parametri, joka
TNC:n tulee muuntaa, vahvista ndppaimella
Halutessasi syota sisaan pilkun jalkeisten
merkkipaikkojen lukumaara, jonka mukaan TNC tekee
muunnoksen, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke nappaimella ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: Parametrin Q50 muuttaminen
merkkijonoparametriksi QS11, kdytetdaan 3 desimaalipaikkaa

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Osamerkkijonon kopiointi
merkkijonoparametrista

Toiminnolla SUBSTR voit kopioida méaériteltdvan alueen
merkkijonoparametrista.

MERKKI-
JONOKAAVA

SUBSTR

=y

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto MERKKIJONOKAAVA

Sy06té sisdan sen parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa kopioitava merkkisarja, vahvista
nappaimelld ENT

Valitse toiminto, jolla leikkaat osamerkkijonon

Syo6téa sisdan sen QS-parametrin numero, josta haluat
kopioida osamerkkijonon, vahvista nappaimella
Sydta sisdan sen paikan numero, josta lahtien haluat
osamerkkijonon kopioida, vahvista nappaimelld ENT
Sydta sisdan niiden merkkien lukumaara, jotka haluat
kopioida, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisaansyottd nappaimella END

Pida huoli, etta tekstisarjan ensimmainen merkki alkaa
sisaisesti paikasta 0.

Esimerkki: Merkkijonoparametrista QS10 luetaan nelja merkkia
pita merkkijono (LEN2) kolmannesta paikasta (BEG2) alkaen

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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11.9 Merkkijonoparametri

Merkkijonon muuttaminen numeeriseksi arvoksi

Toiminto TONUMB muuttaa merkkijonoparametrin numeeriseksi arvoksi.
Muunnettavan arvon tulee sisaltda vain lukuarvoja.

&

TONUMB

Muunnettava QS-parametri saa sisaltéa vain yhden
lukuarvon, muuten TNC antaa virheilmoituksen.

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Sydta sisddn sen parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa numeerinen arvo, vahvista ndppaimella
ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse toiminto, joka muuttaa merkkijonoparametrin
numeeriseksi arvoksi

Syota sisdan sen QS-parametrin numero, joka TNC:n
tulee muuttaa, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke nappaimella ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: Merkkijonoparametrin QS11 muuttaminen
numeeriseksi parametriksi Q82

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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Merkkijonoparametrin testaus

Toiminnolla INSTR voit tarkastaa, onko merkkijonoparametri toisen
merkkijonoparametrin sisalla ja jos on, niin missa.

KARVA

INSTR

iy

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6ta sisaan sen Q-parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa se kohta, josta etsittava teksti alkaa,
vahvista ndppaimellda ENT

Vaihda ohjelmanappainpalkki

Valitse merkkijonoparametrien testaustoiminto

Syo6ta sisdan sen QS-parametrin numero, jossa
etsittava teksti on tallennettuna, vahvista nappaimella
ent

Syota sisdan sen QS-parametrin numero, joka TNC:n
etsia lapi, vahvista ndppaimellda ENT

Sydta sisdan sen paikan numero, josta lahtien TNC:n
tulee etsia osamerkkijonoa, vahvista nappaimella ENT
Sulje sulkulauseke ndppaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Jos TNC ei l0yda etsittdvaa osamerkkijonoa,
tulosparametriksi tallentuu arvo O.

Jos etsittava osamerkkijono esiintyy useammassa
kohdassa, TNC kasittelee ensimmaisen paikan, jossa
osamerkkijono sijaitsee.

Esimerkki: Etsitaan lapi QS10, josko sielta 16ytyisi parametriin
QS13 tallennettu teksti. Aloita etsinta kolmannesta paikasta

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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11.9 Merkkijonoparametri

Merkkijonoparametrin pituuden maaritys

Toiminto STRLEN maarittda sen tekstin pituuden, joka on tallennettuna
valittavissa olevaan merkkijonoparametriin.

STRLEN

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6té sisaan sen Q-parametrin numero, johon TNC:n
tulee tallentaa maaritetty merkkijonon pituus,
vahvista nappaimella ENT

Vaihda ohjelmanéappainpalkki

Valitse merkkijonoparametrin tekstin pituuden
maaritystoiminto

Syo6té sisdan sen QS-parametrin numero, jonka pituus
TNC:n tulee maarittaa, vahvista nappaimella ENT

Sulje sulkulauseke nappaimellda ENT ja paata
sisdansyottd nappaimella END

Esimerkki: QS15:n pituuden maaritys
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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Aakkosnumeerisen jarjestyksen vertailu

Toiminnolla STRCOMP voit vertailla merkkijonoparametrien
akkosnumeerisen jarjestyksen.

KARVA

STRCOMP

&

Q-parametritoimintojen valinta

Valitse toiminto KAAVA

Syo6ta sisaan 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 ndppaimella ENT
Sy06ta sisdan toisen QS-parametrin numero, joka
TNC:n tule vertailla, vahvista ndppaimella ENT
Sulje sulkulauseke néppéaimelld ENT ja paata
sisdansyottd nappaimellda 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-parametrin jalkeen

Esimerkki: QS12:n ja QS14:n aakkosjarjestyksen vertailu
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA _QS14 )
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11.10 Esivaratut Q-parametri

11.10 Esivaratut Q-parametrit

TNC:n Q-parametrit Q100 ... Q122 on varattu arvojen maarittelya
varten. Naihin Q-parametreihin osoitetaan:

arvoja PLC:sta

maarittelyja tyokalulle ja karalle

maarittelyja kayttotilalle

mittaustuloksia kosketustyokierroista jne.

Esivarattuja Q-parametreja valilla Q100 .... Q199 ei saa

kayttdd NC-ohjelmissa laskentaparametreina, muuten
voivat seuraukset olla ei-toivottuja.

Arvot PLC:sta: Q100 ... Q107

TNC kéayttda parametreja Q100 ... Q107 arvojen siirtamiseksi PLC:Ita

NC-ohjelmaan.

WMAT-lause: QS100

TNC sijoittaa WMAT-lauseessa maaritellyn materiaalin parametriin
QS100.

Aktiivinen tyokalun sade: Q108

Aktiivinen tydkalun sdteen arvo osoitetaan parametrille Q108. Q108

kasittaa arvot:

Tyokalun séde R (tyokalutaulukko tai G99-lause)
Delta-arvo DR tybkalutaulukosta
Delta-arvo DR lauseesta TOOL CALL
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Tyokaluakseli: Q109

-

el

Parametrin Q109 arvo riippuu voimassa olevasta tyokaluakselista: ()]
Tyokaluakseli Parametriarvo %
Ei tyokaluakselia maaritelty Q109 = -1 E
X-akseli Q109 =0 ?‘
Y-akseli Q109 =1 d
el

Z-aksell Q109 =2 2

. (1]

U-akseli Q109 =6 S
©

V-akseli Q109 = 7 2
(7]

W-akseli Q109 = 8 L
(=)

F

Karan tila: Q110 -
F

Parametrin Q110 arvo riippuu viimeksi ohjelmoidusta M-toiminnosta
karaa varten:

M-toiminto Parametriarvo
Karan tilaa ei maaritelty Q110 = -1
MO3: Kara PAALLE my&tapaivaan Q110=0
MO4: Kara PAALLE vastapaivaan Q110 =1
MO05 kuten M03 Q110 =2
MO5 kuten M04 Q110=3
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11.10 Esivaratut Q-parametri

Jaahdytysnesteen syotto: Q111

M-toiminto Parametriarvo
MO08: Jaahdytys PAALLE Q111 =1
MO09: Jaahdytys POIS Q111 =0

Limityskerroin: Q112

TNC osoittaa parametrille Q112 limityskertoimen taskun jyrsinndssa
(MP7430).

Mittamaarittelyt ohjelmassa: Q113

Ketjutuksissa koodin %... avulla parametrin Q113 arvo riippuu sen
ohjelman mittamaérittelyista, joka ensimmaiseksi kutsuu toista
ohjelmaa.

Paaohjelman mittamaarittelyt Parametriarvo
Metrijarjestelméa (mm) Q113 =0
Tuumajarjestelma (tuuma) Q113 =1

Tyokalun pituus: Q114

Parametrille Q114 osoitetaan hetkellinen tydkalun pituuden arvo.
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Kosketuksen jalkeiset koordinaatit
ohjelmanajon aikana

Parametrit Q115 ... Q119 siséltavat ohjelmoidun mittauksen jélkeen
karan aseman koordinaatit kosketushetken suhteen. Koordinaatit
perustuvat kasikayttdtavalla voimassa olevaan peruspisteeseen.

Naissa koordinaateissa ei huomioida kosketusvarren pituutta eika
kosketuskuulan sadetta.

Koordinaattiakseli Parametriarvo
X-akseli Q115
Y-akseli Q116
Z-akseli Q117
IV. akseli Q118

rippuen parametrista MP100

V. akseli Q119
rippuen parametrista MP100

Olo-Aset-ero automaattisessa tyokalun
mittauksessa jarjestelmalla TT 130

Olo/Aset-ero Parametriarvo
Tydkalun pituus Q115
Tyokalun sade Q116

Koneistustason kaanto tyokappaleen kulmalla:
TNC:n laskemat koordinaatit kiertoakseleille

Koordinaatit Parametriarvo
A-akseli Q120
B-akseli Q121
C-akseli Q122
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11.10 Esivaratut Q-parametri

Kosketusjarjestelman tyokiertojen

mittaustulokset

(katso my0s kosketusjarjestelman kasikirjaa)

Mitatut hetkellisarvot Parametriarvo
Suoran kulma Q150
Keskipiste padakselilla Q151
Keskipiste sivuakselilla Q152
Halkaisija Q153
Taskun pituus Q154
Taskun leveys Q155
Pituus tyokierrossa valitulla akselilla Q156
Keskiakselin sijainti Q157
A-akselin kulma Q158
B-akselin kulma Q159
Koordinaatti tyokierrossa 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
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Maaritetty tilakulma

Parametriarvo

Kierto A-akselin ympari

Q170

Kierto B-akselin ympari

Q171

Kierto C-akselin ympéri

Q172

Tyokappaleen laatu

Parametriarvo

Hyva Q180
Jalkityo Q181
Hylky Q182

Mitattu poikkeama tyokierrolla 440

Parametriarvo

X-akseli Q185
Y-akseli Q186
Z-akseli Q187

Tyokalun mittaus BLUN-laserilla

Parametriarvo

Varattu Q190
Varattu Q191
Varattu Q192
Varattu Q193

Varattu sisaiseen kayttoon

Parametriarvo

Merkitsin tyokiertoja varten (Koneistuskuvat)

Q197

Aktiivisen kosketustydkierron numero

Q198

Tyokalun mittaus kosketusjarjestelmalla TT

Parametriarvo

Tyokalu toleranssien sisélla Q199=0,0
Tyokalu kulunut (LTOL/RTOL vylitetty) Q199=1,0
Tyokalu on rikkoutunut (LBREAK/RBREAK Q199 =20

ylitetty)

HEIDENHAIN iTNC 530

11.10 Esivaratut Q-parametri

” @



kk

iesimer

11.11 Ohjelmoint

(4]

11.11 Ohjelmointiesimerkki

Ohjelmankulku

= Elliptistd muotoa lahestytdan usean pienen
suoran patkan kautta (méaariteltavissa
parametrilla Q7). Mitd enemmaén
laskutoimenpiteitd maaritellaan, sita
tasaisemmaksi muoto tulee

m Jyrsintdsuunta maaritetdan alku- ja loppukulman
perusteella tasossa:
Koneistussuunta myotépaivaan:
Aloituskulma > Lopetuskulma
Koneistussuunta vastapaivaan:
Aloituskulma < Lopetuskulma

W Tybkalun sadetta ei huomioida

50

X-akselin keskipiste

Y-akselin keskipiste

Puoliakseli X

Puoliakseli Y

Alkukulma tasossa

Loppukulma tasossa
Laskentatoimenpiteiden lukumaara
Ellipsin kiertoasema
Jyrsintasyvyys

Syvyyssyottoarvo
Jyrsintasyottoarvo
Esipaikoituksen varmuusetaisyys
Aihion maarittely

Tyokalun maarittely
Tyo6kalukutsu
Tydkalun irtiajo
Koneistuksen kutsu
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Tydkalun 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 paéivitys

Lastulaskimen paivitys

Nykyisen X-koordinaatin laskenta
Nykyisen Y-koordinaatin laskenta
Ajo seuraavaan pisteeseen

Kysymys, onko viela kesken, jos on, niin paluu kohtaan Label 1

Kierron peruutus
Nollapisteen siirron peruutus
Ajo varmuusetaisyydelle
Aliohjelman loppu
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Ohjelmankulku

= Ohjelma toimii vain sadejyrsimelld, tyokalun
pituus perustuu pallokarjen keskipisteeseen

W Lieridomaista muotoa ldhestytaan usean pienen
suoran patkan kautta (maariteltavissa
parametrilla Q13). Mitd enemman lastuja
maaritelldan, sitd tasaisemmaksi muoto tulee

W Lieri6 jyrsitdan pituuslastuilla (tdsséa: Y-akselin
suuntaisesti)

m Jyrsintdsuunta maaraytyy alku- ja loppukulman
perusteella avaruustilassa:
Koneistussuunta myotéapaivaan:
Aloituskulma > Lopetuskulma
Koneistussuunta vastapaivaan: Aloituskulma <
Lopetuskulma

= 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 maéarittely

Tyokalun maarittely
Tyokalukutsu
Tyokalun irtiajo
Koneistuksen kutsu
Ty6varan peruutus
Koneistuksen kutsu
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Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu

Aliohjelma 10: Koneistus

Tydvaran 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 ldhestyttavaan “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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11.11 Ohjelmoint

Esimerkki: Kupera pallo varsijyrsimella

Ohjelmankulku

Ohjelma toimii vain varsijyrsimella

Pallomuoto koneistetaan monella lyhyella suoran
patkalla (Z/X-taso, Maéritellaan parametrilla
Q14). Mité pienempi kulma-askel maéaritellaan,
sité tasaisemmaksi muoto tulee

Muotolastujen lukumaéara maaraytyy kulma-
akselten mukaan tasossa (parametrilla Q18)

Puolipallo jyrsitdan 3D-lastulla alhaalta ylospain
Tybkalun sade korjataan automaattisesti

%KUGEL G71 *

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90

D00 Q1 P01 +50 *
D00 Q2 P01 +50 *
D00 Q4 P01 +90 *
D00 Q5 P01 +0 *

D00 Q14 POl +5 *
D00 Q6 P01 +45 *
D00 Q8 P01 +0 *

D00 Q9 P01 +360 *
D00 Q18 PO1 +10 *

N100 D00 Q10 POl +5 *

N110 D00 Q11 POl +2 *

N120 D00 Q12 P01 +350 *
N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+7,5 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 GOO G40 G90 Z+250 *
N180 L10,0 *

N190 D00 Q10 POl +0 *

N200 D00 Q18 P01 +5 *
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100 —

Qp?) s

50

@ rol — e

50 100 -50

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 tyovara rouhinnassa
Esipaikoituksen varmuusetaisyys kara-akselilla
Jyrsintasyottoarvo

Aihion maarittely

Tybkalun maarittely

Tydkalukutsu

Tydkalun irtiajo

Koneistuksen kutsu

Tybvaran peruutus

Kulma-askel tasossa X/Y silitysta varten

11 Ohjelmointi: Q-parametri @



HEIDENHAIN iTNC 530

Koneistuksen kutsu

Tydkalun irtiajo, ohjelman loppu

Aliohjelma 10: Koneistus

Esipaikoituksen Z-koordinaatin laskenta
Alkuavaruuskulman (taso Z/X) kopiointi

Pallon sateen korjaus esipaikoitusta varten
Kiertoaseman kopiointi tasossa

Ty6varan 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 siirrettyné
Ajo syvyyteen

,Kaaren” mukainen ajo ylospain

Avaruuskulman péivitys

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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12.1 Grafiikka

12.1 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

Koneparametrien 7315 ... 7317 avulla voidaan maaritelld, ettd TNC
nayttaa grafiikkaa myds silloin, kun kara-akselia ei ole maéritelty tai sitd
ei siirreta.

@ Uuden3D-grafiikan avulla voidaan esittda koneistuksia

graafisesti myos kdannetyssa koneistustasossa sen
jalkeen, kun ohjelma on ensin simuloitu toisella
kuvaustavalla. Jotta tata toimintoa voitaisiin kayttaa,
tarvitset 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.

Grafiikassa TNC ei esitd TOOL CALL-lauseessa
ohjelmoitua sateen suuntaista ty6varaa DR.
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Ohjelman testauksen nopeuden asetus

@ Ohjelman testauksen nopeus voidaan asettaa vain, jos
toiminto , Koneistusajan aktivointi” on aktivoituna (katso
~Ajanottotoiminnon valinta” sivulla 567). Muuten TNC
toteuttaa ohjelman testauksen aina suurimmalla
mahdollisella nopeudella.

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

B E E

Ohjelman testaus suurimmalla mahdollisella
nopeudella (perusasetus)

K
D
@‘
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12.1 Grafiikka

Yleiskuvaus: Kuvaustavat

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kayttotavoilla
TNC nayttaa seuraavat ohjelmanappéaimet:

Syvékuvaus

Esitys 3 tasossa

3D-kuvaus

Ui o

Rajoitukset ohjelmanajon aikana

Koneistusta ei voi esittdad graafisella simulaatiolla samanaikaisesti,
kun TNC:n keskusyksikkoad kuormitetaan jo valmiiksi monimutkaisilla
koneistustehtavilla tai laajapintaisilla koneistuksilla. Esimerkki: Suuren
tyOkappaleen koko aihiopinnan rivijyrsintd. TNC ei jatka grafiikan
suorittamista ja antaa grafiikkaikkunassa tekstiviestin ERROR. Tall6in
kuitenkin koneistusta jatketaan normaalisti.

Syviakuvaus

Jos sinulla on hiiri kdytettavissa, voit paikoittaa osoittimen
haluamaasi kohtaan tydkappaleen paalle ja lukea tdman
kohdan syvyysarvon tilarivilta.

&

Téama graafinen simulaatio etenee nopeimmin

=

I Valitse monitasokuvaus ohjelmanappaimen avulla
I Taman grafiikan syvyyssuhteille patee seuraavaa:

. Mité syvempi, sitd tummempi”
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Esitys 3 tasossa

Esitys naytetdan kahdella leikkauskuvalla, Iahes samalla tavoin kuin
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 565.

12.1 Grafiikka

Lisdksi voit siirtaa leikkaustasoa ohjelmanappainten avulla:
I Valitse ohjelmandppain tyokappaleen esittamiseksi 3
tasossa

> Vaihda ohjelmanappainpalkkia ja valitse
leikkaustasojen valinnan ohjelmanappain.

» TNC nayttaa seuraavia ohjelmanéppaimia:

— o ALOITA RESET

Toiminto  Ohielmanappaimet | |= D&l [

Pystyleikkaustason siirto oikealle tai
vasemmalle

Pystyleikkaustason siirto eteen tai taakse = = |
I=It=
Vaakaleikkaustason siirto ylds tai alas — | =
= B

Leikkaustason sijainti on ndhtavissa kuvaruusulla siirron aikana.

Leikkaustason perusasetus on valittu niin, ettd koneistustaso on
tyOkappaleen keskella ja tyokaluakseli tydkappaleen ylareunassa.

Leikkausviivan koordinaatit

TNC néayttéa grafiikkaikkunan alaosassa leikkauslinjan koordinaatteja
perustuen tydkappaleen nollapisteeseen. Naytettdvat koordinaatit
ilmaisevat vain koneistustasoa. Tama toiminto aktivoidaan
koneparametrilla 7310.
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12.1 Grafiikka

3D-kuvaus

TNC nayttaa tyokappaletta tila-avaruudessa. Jos kaytossési on sen pemm— YH I
vastaava laitejarjestelma, TNC esittdd myods kaannetyssa -
koneistustasossa ja monisivuisessa koneistuksessa toteutettavat
koneistukset tarkan erottelukyvyn mukaisella 3D-grafiikalla.

3D-kuvausta voidaan kiertada pystyakselin ympéri ja kallistaa vaaka-
akselin ympari. Jos sinulla on hiiri kytkettynd TNC:hen, voit toteuttaa
tdman toiminnon myods pitdmalla hiiren oikeaa painiketta alhaalla.

Aihion aariviivat voidaan nayttaa graafisen simulaation alussa
kehikkona.

Kayttotavalla Ohjelman testaus voidaan kéyttdd osakuvan
suurennustoimintoja, katso ,, Osakuvan suurennus”, sivu 565.

I Valitse 3D-kuvaus ohjelmanappéimella.
ﬁ Ohjelmanappaimen painallus kaksi kertaa vaihtaa
nayton tarkan erottelukyvyn mukaiselle 3D-grafiikalle.
Vaihto on mahdollinen vain, jos simulaatio on jo
paattynyt. Tarkan erottelukyvyn grafiikkaa nayttaa
koneistukset myos kadnnetyssa koneistustasossa.

@, Tarkan erottelukyvyn 3D-grafiikka riippuu teran pituudesta
(sarake LCUTS tyokaluakselilla). Jos LCUTS on maaritelty

arvoon 0 (perusasetus), simulointi lasketaan aarettomalla
terdn pituudella, mika johtaan pitkaan 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.
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3D-kuvauksen kierto ja suurennus/pienennys

Vaihda ohjelmanappainpalkkia, kunnes nayttéon tulee
3D-kuvauksen valinnan ohjelmanéappain.

Toimintojen valinta kiertoa ja suurennusta/
S pienennysta varten:
Toiminto Ohjelmanappaimet

Kuvauksen kierto 5°-askelin pystysuunnassa [c=» P
=S| &

Esityksen kallistus vaakasuorassa 5°:een ‘ ‘ ‘ ‘
askelin -’ -

Esityksen suurennus askelittain. Jos esitys on
suurennettu, TNC nayttaa grafiikkaikkunan @\
alarivilld kirjainta Z.

Esityksen pienennys askelittain. Jos esitys on
pienennetty, TNC nayttaa grafiikkaikkunan E@n

alarivilla kirjainta Z.

Esityskuvan palautus takaisin alkuperdiseen [iz
kokoon @s

Jos sinulla on hiiri kytkettynd TNC:hen, voit toteuttaa edella kuvatut
toiminnot myds hiiren avulla:

Esitettavan grafiikan kiertdminen kolmiulotteisesti: Pida hiiren
painiketta alhaalla ja liikuta hiirtd. Suuren erottelutarkkuuden
3D-grafiikalla TNC nayttaa koordinaatistoa, jossa esitetdan kullakin
hetkella voimassa oleva valmistusasento, normaalinayttoisella
3D-kuvauksella tydkappale kiertyy mukana. Kun vapautat hiiren
painikkeen, TNC suuntaa tyokappaleen maariteltyyn asentoon.

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

Maéritellyn alueen zoomaaminen hiiren avulla: Merkitse
suorakulmainen zoomausalue painamalla hiiren vasenta painiketta.
Kun vapautat hiiren vasemman painikkeen, TNC suurentaa
tyOkappaleen maaritellyn alueen kokoiseksi.

Suurentaminen ja pienentaminen nopeasti hiiren avulla: Kierré hiiren
kiekkoa eteen- tai taaksepain

HEIDENHAIN iTNC 530 563
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g Aihion aariviivakehikon esiinotto ja piilotus

™ Vaihda ohjelmanappainpalkkia, kunnes nayttdén tulee

- 3D-kuvauksen valinnan ohjelmanappain.

[ Toimintojen valinta kiertoa ja suurennusta/

S Six pienennysta varten:
CD Kehikon esiinotto kdskyd BLK-FORM varten: Aseta_
- s ohjelmanappéimen kirkaskenttéd asetukseen NAYTA
(\i Kehikon piilotus kédskyd BLK-FORM varten: Aseta

- ohjelmanappéaimen kirkaskenttad asetukseen PIILOTA

564
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Osakuvan suurennus

Ohjelman testauksen ja ohjelmanajon kayttotavoilla voit muuttaa paorus | QHJELMAN TESTAUS
osakuvaa kaikille esitystavoille.

oo . . . . . . . . %3815 671 * .
Tata varten on graafinen simulaatio tai ohjelmanajo pysaytettava. N16 boo a1 pet sox é
Osakuvan suurennus on aina voimassa kaikilla esitystavoilla. UL :
Osakuvan suurennuksen muuttaminen =

!

N4@ Deo 07 Po1 -g0*

=
=l

Katso ohjelmanéppéimet taulukosta

NSe Deo 017 PO1 +3@x

Mikéli tarpeen, pyséyté graafinen simulaatio 0 i =
Vaihda ohjelmanappainpalkkia ohjelman testauksen tai Sl
ohjelmanajon kayttotavalla, kunnes nayttéon tulee osakuvan
suurennuksen valinnan ohjelmanéappain.
Osakuvan suurennuksen toimintojen valinta AL )
Valitse tybkappaleen sivu ohjelmanédppaimella (katso @/‘ @ @ . I MR | oy
alla olevaa taulukkoa) [N ceore | s

12.1 Grafiikka

Muodon pienennys tai suurennus: Pida
ohjelmanappainta ,—" tai , +" painettuna

K&ynnisté ohjelman testaus tai ohjelmanajo uudelleen
ohjelmanappéimelld KAYNTIIN (NOLLAA + KAYNTIIN
palauttaa alkuperaisen aihion)

Toiminto Ohjelmanappaimet
Vasemman/oikean tydkappaleen sivun j g

valinta [/SE ‘ ’ @ ‘
Etummaisen/takimmaisen tydkappaleen ~

sivun valinta } @-\‘ ‘ '\%‘ ‘
Ylemman/alemman tytkappaleen sivun [;@;‘ ‘ @ ‘

valinta il

Leikkauspinnan siirto aihion ’ _ ‘ ’ . ‘

suurentamiseksi tai pienentdmiseksi

Osakuva valinta TALLENNA
0SAKUVA
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12.1 Grafiikka

Kursorin asema osakuvan suurennuksessa

Osakuvan suurennuksen aikana TNC nadyttda koordinaatteja niille
akseleille, joita on rajoitettu. Koordinaatit vastaavat sita aluetta, joka
osakuvan suurennukselle on asetettu. Vinoviivan vasemmalla puolella
TNC nayttaa 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 Ohjelmanappain
Koneistamattoman aihion naytto vimeksi PeLAUTA
. AIHION
valitulla osakuvan suurennuksella nuoTo
Palauta osakuvan suurennus takaisin, jotta navra
TNC voisi ndyttaa koneistettua tai TvoKapp.

koneistamatonta tyokappaletta ohjelmoidun
BLK-Form-lauseen mukaisesti

I:ﬂg_—, Ohjelmanappéinta AIHIO KUTEN BLK FORM painettaessa
TNC nayttaa aihiota uudelleen ohjelmoidun kokoisena —
myo6s sen jalkeen kun leikkauskuva valitaan ilman

ohjelmanappaimen OSAKUVAN TALLENNUS painallusta.

Tyokalun naytto

Ylakuvauksessa ja kolmen tason kuvauksessa voit ndyttaa tyokalua
simulaation aikana. TNC esittaa tyokalun sen halkaisijan mukaisesti,
joka on maaritelty tyokalutaulukossa.

Toiminto Ohjelmanappain
Ei tyokalun ndyttéa simulaation aikana
Tydkalun nayttd simulaation aikana TvoKaLUT
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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 tyokalujen
kayttdajat (katso , Riippuvat tiedostot” sivulla 622).

Ajanottotoiminnon valinta

Vaihda ohjelmanappainpalkkia, kunnes TNC nayttda seuraavia
ajanottotoiminnon ohjelmanéppéaimia:

Ajanottotoiminnot Ohjelmanappain

::;::;x;_m OHJELMAN TESTRAUS

%3815 671 * o g
N10 Deo 01 POl +0s =
NZO Deo 02 PO1 +0x S
N3@ Do® 03 PO1 -d0x £l g
N35 D00 0B P@1 +4@x >
N3E D00 016 PRl +1@%

Nae Doe a7 Po1 -sox . %._.?
NS@ Deo Q17 Pe1 +9ex N

NE® Deo 08 PO1 +0% DIAGNOOST
N7@ Doe 018 Pe1 +90x .ﬁ.g
NS® Deo 0 POl +0x

NSO De? 010 POl +Sex

N10® DOB 012 POl +@x

N110%

N120 DOP 020 Pe1 +500%

=h @ ”a”é‘;é;i?:

Koneistusajan laskentatoiminnon kytkenta
paélle (EIN)/pois (AUS)

Naytetyn ajan tallennus

Tallennetun ja naytetyn Lisan
ajan summan naytto

Naytetyn ajan poisto s sern

% Ajanottotoiminnon vasemmalla puolella olevat
ohjelmanappaimet riippuvat valitusta kuvaruudun nayton
osituksesta.

TNC nollaa ohjelman testauksen aikana koneistusajan, kun
uusi BLK-FORM -toiminto toteutetaan.
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Iminno

12.2 Ohjelmanayton to

12.2 Ohjelmanayton toiminnot

Yleiskuvaus

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kayttotavoilla TNC nayttaa
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit selata koneistusohjelmaa sivu
sivulta

Toiminnot Ohjelmanappain

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Ohjelman nayttdsivujen selaus taaksepain

Ohjelman nayttdsivujen selaus eteenpéin
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12.3 Ohjelman testaus

Kaytto

Ohjelman testauksen kayttotavalla voit simuloida ohjelmia ja
ohjelmanosia I0ytadksesi ohjelmankulkua haittaavat virheet.
TNC tukee seuraavien virheiden etsintaa:

geometriset puutteet

puuttuvat maarittelyt

toteutuskelvottomat hypyt

tyGskentelytilan puutteet
Lisaksi voit kdyttaa seuraavia toimintoja:

Ohjelman testaus lauseittain

Testauksen keskeytys haluttuun lauseeseen

Lauseen ohitus

Graafisen esityksen toiminnot

Koneistusajan maaritys

Lisatilandytot
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12.3 Ohjelman testaus

VAN

570

TNC ei pysty graafisessa simulaatiossa simuloimaan
kaikkia koneen tosiasiassa suorittamia liikkeita, esim.

Tydkalunvaihdon likkkeet, jotka koneen valmistaja on
maaritellyt tyokalunvaihtomakroissa tai PLC:n kautta

Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on maaritellyt
M-toimintomakroissa

Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on toteuttanut
PLC:n kautta

Paikoitukset, jotka toteuttavat paletin vaihdon

HEIDENHAIN suosittelee, etta kaikille ohjelmille
toteutetaan huolellinen sisaanajo silloinkin, kun ohjelman
testaus ei anna virheilmoitusta eika tyokappaleessa
esiinny nakyvia vaurioita.

TNC kéynnistaa ohjelman testauksen tyokalukutsun
jalkeen paasaantdisesti aina seuraavasta asemasta:

Koneistustasossa aihion maarittelyn avulla maaritellyssa
MIN-pisteessa

Tybkaluakselilla T mm aihion maarittelyn avulla
maaritellyn MAX-pisteen yléapuolella

Jos kutsut saman tydkalun, TNC simuloi ohjelmaa
edelleen jatkaen viimeksi ennen tydkalukutsua
ohjelmoidusta asemasta.

Jotta my0s toteutuksen yhteydessa saataisiin aikaan
yksiselitteinen tyokalun kayttdytyminen, pitaa tydkalun
vaihdon jalkeen ajaa periaatteessa sellaiseen asemaan,
josta TNC voi paikoittua tormaysvapaasti koneistuksen
aloituspisteeseen.
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Ohjelmatestin suoritus

Aktiivisella keskustydkalumuistilla tydskenneltdessa taytyy
tyOkalutaulukon olla aktivoitu ohjelman testausta varten (Tila S).
Valitse tyokalutaulukko sitd varten kayttdtavalla Ohjelman testaus
tiedostonhallinnan (PGM MGT) kautta.

MOD-toiminnolla AIHIO TYOTILASSA aktivoidaan tydskentelytilan
valvonta ohjelman testausta varten, katso , Aihion esitys
tyGskentelytilassa”, sivu 624.

Valitse ohjelman testauksen kayttotapa

Ota néaytolle tiedostonhallinta nappadimella PGM MGT
ja valitse tiedosto, jonka haluat testata tai

Ohjelman alkukohdan valinta: Valitse ndppaimella
GOTO rivi ,,0" ja vahvista ndppaimellda ENT

TNC nayttada seuraavia ohjelmanappaimia:

Toiminnot Ohjelmanappain
Aihion uudelleenasetus ja koko ohjelman ReseT

testaus ALOITA

Koko ohjelman testaus

Kunkin ohjelmalauseen testaus yksittain

Ohjelman testauksen pysaytys E
(ohjelmanéappain ilmestyy vain, kun olet

kdynnistanyt ohjelman testaamisen)

Voit keskeyttéa ja jatkaa uudelleen ohjelman testausta milloin tahansa
— myods koneistustyokiertojen sisalla. Jotta testin jatkaminen edelleen
olisi mahdollista, seuraavia toimenpiteitad ei saa tehda:

toisen lauseen valitseminen nappéaimellda GOTO

muutosten tekeminen ohjelmassa

kayttdtavan vaihtaminen

uuden ohjelman valitseminen
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12.3 Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen suorittaminen maarattyyn lauseeseen

saakka

Ohjelmanéappéimelld SEIS LAUSEESSA N suoritetaan ohjelman
testaus vain lauseen numeroon N saakka.

Valitse ohjelman alku ohjelman testauksen kayttotavalla

Ohjelman testauksen valinta méaaréttyyn lauseeseen saakka:
Paina ohjelmanappainta PYSAYTYS LAUSEESSA N

LOPETA
LAUSEESSA

572

Pysdytys lauseessa N: Syotd sisdan lauseen numero,
jossa ohjelman testaus tulee pysayttaa

Ohjelma: Syota siséan sen ohjelman nimi, jossa valitun
lauseen numeron mukainen lause sijaitsee; TNC
nayttaa valitun ohjelman nimea; jos ohjelman pysaytys
halutaan tehdéa kutsulla PGM CALL kutsutussa
ohjelmassa, talldin syota sisdan sen nimi.
Ohjelmanosatoistot: Sydtd sisddn suoritettavien
toistojen lukumaara, mikali N sijaitsee
ohjelmanosatoiston sisdpuolella

Ohjelman testaus: Paina ohjelmanéppainta KAYNTIIN;
TNC testaa ohjelman maériteltyyn lauseeseen saakka

PAIKOITUS
KASIKAYTOLLA

OHJELMAN

TESTRUS
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12.4 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

Koneistusohjelman toteutus

Valmistelu

1 Kiinnita tydkappale koneen pdytaan

2 Peruspisteen asetus

3 \Valitse tarvittavat taulukot ja palettitiedostot (Tila M)
4 Valitse koneistusohjelma (Tila M)

Halutessasi voit muuttaa syottdarvoa ja karan kierroslukua
muunnoskytkimilla.

=y

Ohjelmanappéaimella FMAX voit pienentaa syotténopeutta,
kun haluat siséaénajaa NC-ohjelman. Syottdarvon pienennys
koskee kaikkia pika- ja syottoliikkeita. Sisaansyottamasi
arvo ei saily enda voimassa koneen pois-/paallekytkennan
jalkeen. Jos haluat perustaa uudelleen syottdnopeuden
maksimiarvot koneen paallekytkennan jalkeen, sinun
taytyy syottaa vastaavat lukuarvot uudelleen sisaan.

Jatkuva ohjelmanajo
Kaynnista koneistusohjelma ulkoisella KAYNTIIN-painikkeella

Ohjelman yksittaislauseajo

Kéynnisté jokainen koneistusohjelman lause yksitellen ulkoisella
KAYNTIIN-painikkeella
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12.4 Ohjelmanajo

Koneistuksen keskeytys

Ohjelmanajo voidaan keskeyttda monella vaihtoehtoisella tavalla:

Ohjelmoidut keskeytykset
Ulkoinen SEIS-painike
Vaihtokytkenta yksittaislauseajolle

Jos TNC havaitsee ohjelmanajon aikana virheen, se keskeyttaa
koneistuksen automaattisesti.

Ohjelmoidut keskeytykset
Keskeytykset voidaan maéaritelld suoraan koneistusohjelmassa. TNC
keskeyttdd ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu
siihen lauseeseen saakka, joka sisaltda yhden seuraavista
sisdansyotoista:

G38 (lisdtoiminnolla tai ilman)

Lisdtoiminto M0, M2 tai M30

Lisdtoiminto M6 (koneen valmistaja maarittelee)

Keskeytys ulkoisella SEIS-painikkeella

Paina ulkoista SEIS-painiketta: Lause, jota TNC parhaillaan suorittaa
nappainta painettaessa, suoritetaan kokonaan loppuun; tilan
naytossa vilkkuu symboli , *"“

Jos et halua jatkaa koneistusta, uudelleenaseta (resetoi) TNC
ohjelmanappéimella SISAINEN SEIS: tilan ndytdén symboli ,*"
haviaa. Tassa tapauksessa kdynnista ohjelma uudelleen alusta
l&htien

Koneistuksen keskeytys vaihtokytkennalla yksittaislauseajon
kayttotavalle

Kun koneistusohjelmaa ollaan toteuttamassa jatkuvan ohjelmanajon
kayttotavalla, valitse yksittaislauseajo. TNC keskeyttaa koneistuksen,
kun sen hetkinen koneistusvaihe on suoritettu loppuun.

574
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Ei-ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)

@ Tama toiminto on mukautettava koneen valmistajan
toimesta. Katso koneen kayttdohjekirjaa

TNC keskeyttda ohjelmanajon automaattisesti, jos liikekasky
ohjelmoidaan sellaiselle akselille, jonka koneen valmistaja ei ole
maéaritellyt ei-ohjatuksi akseliksi (laskenta-akseli). Tassa tilassa
ei-ohjatut akselit voidaan ajaa manuaalisesti haluttuun asemaan.
Talléin TNC esittdaa kuvaruudun vasemmassa puoliskossa kaikki
ajettavat ohjelmointiasemat, jotka on ohjelmoitu tdssa lauseessa.
Liséksi TNC nayttaa ei-ohjattujen akseleiden jéljella olevaa
loppumatkaa.

Heti kun kaikki akselit ovat saavuttaneet oikean tavoiteaseman, voit
jatkaa ohjelman ajoa NC-kaynnistyksella.

e Valitse haluamasi ajojarjestys ja toteuta kukin likke
NC-kaynnistyksella. Paikoita ei-ohjatut akselit
manuaalisesti, TNC nadyttaa kyseiselle akselille jaljella
olevaa loppumatkaa (katso ,, Paluuajo muotoon”

sivulla 580)
> Tarvittaessa valitse, tuleeko ohjattujen akseleiden
e [y likkeet suorittaa kaannetyssa vai kdantamattdmassa
koordinaatistossa
Mikali tarpeen, aja ohjattuja akseleita kasipyoran tai
KEYTTE akselisuuntandppaimen avulla

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.4 Ohjelmanajo

Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana

Voit ajaa koneen akseleita keskeytyksen aikana kuten kasikayttotavalla.

@5 Tormaysvaara!

Jos keskeytat ohjelmanajon kddnnetyssa koneistustasossa,
voit vaihtaa koordinaatistoa kaannetyn ja kaantamattoman
valilld ohjelmanappaimen 3D ROT avulla.

Tallin TNC arvioi sen mukaisesti akselisuuntanéppainten,
kasipyoran ja uudelleenpaikoituslogiikan toiminnot.
Huomioi irtiajon yhteydessa, etta oikea koordinaatisto on
voimassa ja etta kiertoakselin kulman arvot on syotetty
sisddn 3D-ROT-valikolla.

Kayttoesimerkki:
Karan irtiajo tyokalurikon jalkeen

Koneistuksen keskeytys

Ulkoisen suuntanappaimen vapautus: Paina ohjelmanappainta
MANUAALISIIRTO

Koneen akseleiden siirto ulkoisilla suuntandppaimilla

% Joissakin koneissa taytyy ohjelmanappaimen
MANUAALISIIRTO jalkeen painaa ulkoista KAYNTIIN-
painiketta, jotta irtiajo voitaisiin suorittaa ulkoisilla
suuntandppaimilla. Katso koneen kayttoohjekirjaa

Koneen valmistaja voi halutessaan tehda sellaisen
asetuksen, etta ohjelman keskeytyksella ajettavat akselit
liikkuvat aina kulloinkin voimassa olevassa, mahdollisesti
myds kaannetyssa koordinaatistossa. Katso koneen
kayttdohjekirjaa

576
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Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen jalkeen

% Jos keskeytat ohjelmanajon koneistustydkierron aikana,
taytyy sen jatkamiseksi palata takaisin tydkierron alkuun.
Talloin TNC:n téytyy 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 tydkalun tiedot

voimassa olevat koordinaattimuunnokset (esim. nollapistesiirto,
kierto, peilaus)

viimeksi maaritellyn ympyrakeskipisteen koordinaatit

% Huomaa, ettéa tallennetut tiedot pysyvat voimassa niin
kauan, kunnes ne peruutetaan (esim. valitsemalla uusi
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 jilkeen
Ei-vilkkuvalla virheilmoituksella:

Poista virheen syy
Virheilmoituksen poistaminen nadytolta: Paina nappaintad CE
Aloita uudelleen tai jatka ohjelmanajoa siitd kohdasta, misséa
keskeytys tapahtui

Vilkkuvalla virheilmoituksella:
Pida nappéaintd END alhaalla kaksi sekuntia, niin TNC suorittaa
ldmminkdynnistyksen
Poista virheen syy
Toteuta uudelleenaloitus

Jos virhe toistuu uudelleen, merkitse ylos sen sisaltd ja ota yhteys
asiakaspalveluun.
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12.4 Ohjelmanajo

Mielivaltainen sisaantulo ohjelmaan
(Esilauseajo)

Toiminto ESIAJO LAUSEESEEN N on valmisteltava ja
sovitettava etukateen koneen valmistajan toimesta.
Katso koneen kayttoohjekirjaa

=

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N (Esilauseajo) voit toteuttaa
koneistusohjelman alkaen valitusta lauseesta N. TNC huomioi
laskennallisesti tydkappaleen koneistuksen tdhan lauseeseen saakka.
TNC pystyy esittdmaan sen graafisesti.

Jos olet pysayttanyt ohjelman siséisesti toiminnolla SISAINEN SEIS,
talléin TNC mahdollistaa automaattisen sisdantulon lauseeseen N,
jossa ohjelma pysaytettiin.

Edellyttden ettd ohjelmanajo on keskeytetty seuraavien olosuhteiden
jalkeen, TNC tallentaa muistiin keskeytyskohdan:

HATASEIS

Virtakatkos

Ohjaushairio
Kun esilauseajo on kutsuttu, voidaan ohjelmanéppaimelld VALITSE
VIIMEINEN N valita keskeytyskohta ja ajaa akselit takaisin siihen
kohtaan NC-kdynnistyspainikkeella. Paéllekytkennan jalkeen TNC
nayttaa viestia NC-ohjelma on keskeytetty .

=y

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 tydkalu siirretdan maaritettyyn
asemaan toiminnolla ASEMAAN AJO.

Tydkalun pituuskorjaus on voimassa vasta tydkalukutsun
ja sen jalkeisen paikoituslauseen jalkeen. Tama patee
myds silloin, jos vain tykalun pituutta on muutettu.
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Koneparametrilla 7680 maaritelléan, alkaako esilauseajo
ketjutetuilla ohjelmilla padohjelman lauseesta 0 vai sen
ohjelman lauseesta 0, jossa ohjelmanajo viimeksi
keskeytettiin.

Ohjelmanappaimelld 3D ROT voit vaihtaa siséantulokohtaan
ajamisen koordinaatistoa kadnnetyn/kaantamattoman ja
aktiivisen tydkaluakselin suunnan valilla.

Jos haluat asettaa esilauseajon palettitaulukon sisalla,
valitse ensin nuolinappaimilla palettitaulukosta se ohjelma,
johon haluat siirtya ja heti sen jalkeen ohjelmanadppain
ESIAJO LAUSEESEEN N.

Esilauseajossa TNC ohittaa kaikki kosketustyokierrot.
Talléin kyseisissa tydkierroissa kuvatut tulosparametrit
eivat sisalla mitaan arvoja.

Toiminnot M142/M143 eivat ole sallittuja esilauseajossa.

Kun toteutat esilauseajon ohjelmassa, joka sisaltda M128-
koodin, TNC suorittaa tarvittaessa korjausliikkeen
(kompensaatio). Korjausliikkeet tehdaan muotoonajon
likkeen paalle.

Valitse sen hetkisen ohjelman ensimmainen lause esilauseajon
alkukohdaksi: Syéta sisaanGOTO ,,0".

ESILAUSE-

Esilauseajon valinta: Paina ohjelmanappaéinta
LAUSEAJO

Esiajolause N: Syota sisdan lauseen numero N, johon
esilauseajon tulee paattya

Ohjelma: Syota sisdan sen ohjelman nimi, jossa lause
N sijaitsee

Ohjelmanosatoistot: Syotd sisddn suoritettavien
toistojen lukumaara, joka esilauseajossa tulee
huomioida, mikali N sijaitsee ohjelmanosatoiston
sisapuolella

Esilauseajon kaynnistys: Paina KAYNTIIN-painiketta

Muotoon ajo (katso seuraavaa kappaletta)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Paluuajo muotoon

Toiminnon ASEMAAN AJO avulla TNC ajaa tyokalun tydkappaleen
muotoon seuraavissa tilanteissa:

Paluuajo sen jalkeen, kun koneen akseleita on liikutettu
keskeytyksessé, joka on toteutettu ilman siséista pyséytysté
painamalla ohjelmanéppaintd SISAINEN SEIS

Paluuajo toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N, esim. sen jalkeen,
kun on tehty keskeytys toiminnolla SISAINEN SEIS

Jos olet muuttanut akseliasemia saatopiirin avauksen jalkeen
ohjelmakeskeytyksen aikana (riippuu koneesta)

Jos liikelauseessa on ohjelmoitu myos ei-ohjattu akseli (katso , Ei-
ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)” sivulla 575)

12.4 Ohjelmanajo

Muotoon paluuajon valinta: Valitse ohjemanappéin ASEMAAN AJO
Tarv. perusta uudelleen koneen tila

Siirré akseleita siina jarjestyksessé, mitd TNC ehdottaa naytolla:
Paina ulkoista KAYNTIIN-painiketta tai

aja referenssipisteiden yli annetussa jarjestyksessé: Paina AJO X,
AJO Z jne. ja aktivoi liike kulloinkin ulkoisella KAYNTIIN-ndppaimella

Koneistuksen jatkaminen: Paina KAYNTIIN-painiketta
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Tyokalun kayttotestaus

AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU OIIEEHOINT.E

JA EDITOINTI

@ Tydkalun kayttotestaus on vapautettava kayttoon koneen
valmistajan toimesta. Katso koneen kayttéohjekirjaa

Tyokalun kayttdtestauksen suorittaminen edellyttda, ettd seuraavat
ehdot tayttyvat:
koneparametrin 7246 bitin 2 tulee olla asetuksessa 1

koneistusajan laskennan asetuksen on oltava paalldohjelman
testauksen kayttOtavalla

%3803_1 671 *
N10 630 G17 X+@ Y+0 Z-40%
NZ@ G31 GO X+100 Y+100 Z+2x
N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GOO G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 v+30 M3x

N7@ z-20%

NS@ GOl G4l X+5 Y+30 F250%

Nge 626 Rz*

Ty6kaluksyttstesti
oK

0% S-IST 13:10
0% SINm1

M

-

L
gl

DIAGNOOST

12.4 Ohjelmanajo

| |

testattavan selvakieliohjelman tulee olla kokonaan simuloitu +422.2728 Y +8.7855|] 2 +0.000
= = . *a +0.000 A +0.000 B +0.000
kdyttotavalla Ohjelman testaus s S onD
. .. " = ~ = . S1 0.000
Ohjelmanappalmella TYOKALUN KAYTTOTESTAUS voidaan ennen ASET . @: ranca> T 20 2|s 100 Fo ms /9
ohjelman aloittamista testata, onko kaytettavalla tydkalulla viela FU || R “t“” T e T T v
kayttoaikaa jaljelld. Talldin TNC vertaa tyokalutaulukossa olevia vesrz | 0 | VB

kestoajan hetkellisarvoja tyokalun kayttotiedoston asetusarvoihin.

Ohjelmanappéimen painalluksen jalkeen TNC nayttaa
kayttdtestauksen tulosta ndytolle ilmestyvassa paallekkaisikkunassa.
Paallekkaisikkuna suljetaan CE-nappaimella.

TNC tallentaa tyokalun kayttdajat erilliseen tiedostoon, jonka
tiedostonimi on muotoa pgmname.H.T.DEP. (katso , Riippuvien
tiedostojen MOD-asetuksen muuttaminen” sivulla 622). Laadittu
tyOkalun kayttotiedosto siséltda seuraavat tiedot:

Sarake Merkitys

TOKEN TOOL: Tyokalun kayttdaika per TOOL CALL.
Syotot listataan kronologisessa
jarjestyksessa
TTOTAL: Yhden tydkalun kokonaiskayttdaika

STOTAL: Aliohjelman kutsu (mukaanlukien
tyOkierrot); sy6tot listataan kronologisessa
jérjestyksessa

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 tyokalutaulukon hakemistopolun,
jonka mukaan olet suorittanut ohjelman
testauksen. Nain TNC voi varsinaisen
tyOkalun kayttdtestauksen yhteydessa
ilmoittaa, oletko suorittanut ohjelman
testauksen tydkalutaulukon TOOL.T avulla
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12.4 Ohjelmanajo

Sarake Merkitys

TNR Tyokalun numero (-1: ei vield paikalleen
vaihdettua tyodkalua)

IDX Tyokaluindeksi

NAME Tydkalun nimi tyokalutaulukosta

TIME Tydkalun kayttoaika sekunneissa

RAD Tyokalun sdde R + Tyokalun sdteen tydvara
DR tydkalutaulukosta. Yksikkd on 0.1 um

BLOCK Lauseen numero, jossa TOOL CALL-lause on
ohjelmoitu

PATH TOKEN = TOOL: Aktiivisen paéa- tai aliohjelman

hakemistopolku
TOKEN = STOTAL: Aliohjelman hakemistopolku

Palettitiedoston tydkalun kayttétestaus voidaan tehda kahdella eri

tavalla:

Kursoripalkki on palettitiedostossa palettitietueen kohdalla:
TNC toteuttaa tyokalun kayttdtestauksen koko paletille

Kursoripalkki on palettitiedostossa ohjelmatietueen kohdalla:
TNC toteuttaa tydkalun kadyttotestauksen vain valitulle ohjelmalle
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12.5 Automaattinen ohjelman
kaynnistys

istys

aynnis

Kaytto

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Y
‘&
Ty

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

N4@ TS G17 S500 F100%

? Automaattisen ohjelmankaynnistyksen mahdollistamiseksi
TNC:n tulee olla valmisteltu sita varten koneen valmistajan
toimesta. W0 x-30 V430 Hx

N70 Z-20%

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250x

Ohjelmanappaimellda AUTOM. KAYNTIIN (katso kuvaa yll4 oikealla) voit
ohjelmanajon kayttotavalla kdynnistaa aktivoituna olevan ohjelman
maéritellylld ajan hetkella: b s

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20x

Ota naytolle kdynnistysajankohdan ikkuna (katso B ox sI8T 1311
Tﬂ . . | s e e | @% SINm] - = —
kuvaa keSke”a Olkea”a) +412:2/.12in.28]1Y: +@0.7855 2 +0.000
Aika (tunti:min:sek): Kellonaika, jolloin ohjelman :g +g-ggg*ﬂ +08.000%B +8.000
N . N wli)o
tulee kaynnistya ; : S1 ©.800
Paivdys (PP.KK.VVVV): Paivdmaars, jolloin ohjelman — Si—rtm—= B e ey i,
tulee kédynnistya Fne €k @| e
Kaynnistyksen aktivointi: Aseta ohjelmanappain
AUTOM. KAYNTIIN asetukseen PAALLE
AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU ONJELMOINTT

JA EDITOINTI

iy
&

i
N10@ I+15 J+30 GOz X+6.64iion: ORISInakaynnistys % %

N4@ TS G17 S500 F100%
NS@ GOo G40 GI@ Z+50%
NE@ X-30 Y+30 M3x

N70 Z-20%

12.5 Automaattinen ohjelman k

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250x

Aika ssek>: —

N120 GO2 X+58.995 ¥+30.02|P3iv: E = DIAGNOOST
[E———— : =
Bt o) oy SINaT Ry —
+1412:21512i6i2/8] 1Y +0.7858| Z +B.2224|
*a +0.000 %A +0.000 *B +0.000
*C +0.000

S1 0.000
laset. | | @:mance>] (1 z0 |2/s 100 IF o s /s
T O B O =
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12.6 Lauseen ohitus

12.6 Lauseen ohitus

Kaytto

Lauseet, jotka on ohjelmoitu merkinnalla ,,/*, voidaan ohittaa (hypata
yli) ohjelman testauksessa tai ohjelmajossa:

Merkinnélla ,,/" varustettuja ohjelmalauseita ei
ez suoriteta tai testata: Aseta ohjelmanappéain PAALLE
= Merkinnélla ,,/* varustetut ohjelmalauseet suoritetaan
= tai testataan: Aseta ohjelmanéappain POIS

I% Tama toiminto ei vaikuta G99-lauseissa.

Viimeksi valittu asetus pysyy paalla myos virtakatkoksen
jalkeen.

»/"-merkin poisto

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kaytttavalla se lause,
josta piilotusmerkki tulee poistaa

./"-merkin poisto
P

)
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12.7 Valinnainen ohjelmanajon
pysaytys

Kaytto

TNC pyséayttaa valinnaisesti ohjelmanajon tai ohjelman testauksen
siind lauseessa, jossa on ohjelmoitu M01. Jos kaytat toimintoa MO1
ohjelmanajon kayttotavalla, TNC kytkee karan ja jadhdytyksen pois
paalta.

= Ohjelmanajoa tai ohjelman testausta ei keskeyteta

) e lauseissa, joissa on koodi MO1: Aseta ohjelmanappéin
POIS

— = Ohjelmanajo tai ohjelman testaus keskeytetadan

AP e lauseissa, joissa on koodi MO1: Aseta ohjelmanéppain
PAALLE

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.8 Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)

12.8 Globaalit ohjelman-asetukset
(ohjelmisto-optio)

Kayttd

Toiminto Globaalit ohjelmanasetukset, joita kdytetdan varsinkin
suurien muottityOkalujen koneistuksessa, on kaytettavissa ohjelmanajon
kayttotavoilla ja MDI-kdytdssa. Nain voit méaaritella erilaisia
koordinaattimuunnoksia ja asetuksia, jotka vaikuttavat globaalisti ja
paallekkain kulloinkin valitussa ohjelmassa ilman, ettéa sita varten
tarvitsee muuttaa NC-ohjelmaa.

Voit aktivoida tai deaktivoida globaaleja ohjelmanasetuksia myods
ohjelman keskelld, mikali ohjelmanajo on keskeytetty (katso
. Koneistuksen keskeytys" sivulla 574).

Kéytettavissa ovat seuraavat globaalit ohjelmanasetukset:

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

%3803_1 G71 * H

"
=]
Global Progran Settings
vainaa siirrs Peilaa Ests K8sip. pasllekdytts:
[EJr pas.spois [P]F pas.spois [BD)r pss.spois []r Pss.spois [ pas.sPois
X -> ’)Tj x [+0.153 rx - x Maks.aruo Alkuaruo
—
v - v T - v hy x[e e
o o] e — v[e o
s zfe w0
a->a - A [+e ra ra
afe w0
= = B[+ re
8-> - re Ble o
S ’Fj © 5 e ZiC cle [+
FE R - S fa—
P w0 o = e e
(@] % = = | T
Kierrokset Systtaaruokerroin
le]r Pas.spois [@]r Pas.spois %] Pas.sPois
Peruskssnts  [+@ Paslleksyt. pysrints[+0 Arvo oo
Si1 0.000
ASET. @: MANCR) T 20 2/s 100 Fo ns /s
ASEYA YLEISET :
HYLKAR
STANDARDT | ASETUKSET LOPP
ARVOT (otTarg | | ST

Toiminnot Kuvake Sivu
Akselin vaihto £—t Sivu 589
Peruskaanto JQ_ Sivu 589
Lisénollapistesiirto -fp Sivu 590
Paéllekkainen peilikuvaus an Sivu 590
_i,_

Paallekkaiskierto @ Sivu 591
Akseleiden esto ;JEL Sivu 591
Kasipyorakeskeytyksen maarittely bgi Sivu 592
Globaalisti voimassa olevan 5 Sivu 591
syottokertoimen maarittely nap
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Globaaleja ohjelmanajon asetuksia ei voi kayttaa, jos NC-
ohjelmassa on kaytetty toimintoa M91/M92 (ajo koneen
kiintedan asemaan).

Look Ahead -toiminto M120 on kaytettavissa, jos globaalit
ohjelmanasetukset on aktivoitu ennen ohjelman
kdynnistamista. Jos M120 on aktivoituna ja muutat
globaaleja ohjelmanasetuksia ohjelman keskelld, TNC
antaa virheilmoituksen ja estaa ohjelman suorituksen
jatkamisen.

Kun DCM-térmaysvalvonta on aktivoituna,
kasipyorakeskeytysta ei saa maaritella.

TNC esittaa kaikki koneessa ei aktivoituna olevat akselit
harmaalla varilla.

Toiminnon aktivointi/deaktivointi

&

ag

YLEISET
ASETUKSET
RPSYES

Globaalit ohjelmanasetukset ovat aktivoituna niin pitkaan,
kunnes teet taas uudelleenasetuksen manuaalisesti.

TNC nayttaa paikoitusnaytolla symbolia @f 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 eivéat yleensa vaikuta
kayttotavalla smarT.NC.

Valitse ohelmanajon kayttdtapa tai MDl-tapa
Vaihda ohjelmanappainpalkki

Kutsu globaalien ohjelmanasetusten lomaketta
Aktivoi haluamasi toiminnot vastaavilla arvoilla

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.8 Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)

samanaikaisesti, TNC laskee muunnokset sisaisesti

@5 Jos aktivoit useampia globaaleja ohjelmanasetuksia

seuraavassa jarjestyksessa:

1: Akselin vaihto
2: Peruskaanto

3: siirto

4: Peilaus

5: Paallekkaiskierto

Muut toiminnot, kuten akselin esto, kdsipyoran paallekkaiskaytto ja

syottdarvokerroin vaikuttavat toisistaan rippumatta.

Jotta voisit navigoida lomakkeessa, ovat sen jalkeen kaytettavissa

seuraavat taulukon kautta suoritettavat toiminnot. Lisdksi voit kayttaa

lomaketta myds hiiren avulla.

Toiminnot

Nappain/
ohjel-
manappain

Hyppy edelliseen toimintoon

Hyppy seuraavaan toimintoon

Seuraavan elementin valinta

Edellisen elementin valinta

0000

Akseleiden vaihtotoiminto: kaytettavissa olevien

GOTO
akseleiden listan esiinotto O
Toiminnon kytkenta paalle/pois, jos kohdistin on oaca

valintaruudussa

Globaalien ohjelmanasetusten palautus:

kaikkien toimintojen deaktivointi

kaikkien arvojen asetus = 0, sydttdarvokertoimen
asetus = 100. Aseta peruskaantd arvoon = 0, jos
esiasetusta ei ole aktivoitu esiasetustaulukosta,
muuten TNC asettaa esiasetustaulukossa

ASEYA
STANDARDI
ARVOT

aktiiviseksi esiasetukseksi merkityn peruskaannon

Kaikkien muutosten hylkays edellisesta lomakkeen

kutsusta lahtien

HYLKAR
MUUTOKSET

Kaikkien aktiivisten toimintojen deaktivointi,

sisdansyotetyt tai asetetut arvot sailyvat voimassa

YLEISET
ASETUKSET
EI-AKT.

Kaikkien muutosten tallennus ja lomakkeen
sulkeminen

LOPP
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Akselin vaihto

Akselinvaihtotoiminnolla voit mukauttaa missa tahansa NC-ohjelmassa
ohjelmoituja akseleita koneen akselikonfiguraatioon tai kulloinkin
voimassa olevaan kiinnitystilanteeseen:

Sen jalkeen kun akselinvaihtotoiminto on aktivoitu, kaikki
@ sen jalkeiset muunnokset vaikuttavat myos vaihdetulla
akselilla.

Pida huoli, ettd akselin vaihto toteutuu jarkevasti, muuten
TNC antaa virheilmoituksen.

Pida mielessa, etta tdman toiminnon aktivoimisen jalkeen
taytyy muotoon ajo mahdollisesti toteuttaa uudelleen.
TNC kutsuu sen jalkeen muotoonajovalikon automaattisesti
lomakkeen sulkemisen jalkeen (katso , Paluuajo muotoon”
sivulla 580).

Aseta globaalin ohjelmointiasetuksen lomakkeessa kohdistin
kohtaan Vaihto paalla/pois, aktivoi toiminto nappéimella SPACE

Aseta kohdistin alas osoittavan nuolindppaimen avulla sille riville,
jossa vasemmalla nakyy vaihdettava akseli

Paina ndppéintd Goto ottaaksesi naytdlle listan, johon haluat vaihtaa

Valitse alas osoittavan nuolindppaimen avulla akseli, johon haluat
vaihtaa ja vastaanota valinta ndppaimella ENT

Kun tydskentelet hiiren avulla, voit valita haluamasi akselin suoraan
napsauttamalla asianomaista alasvetovalikkoa.

Peruskaanto

Peruskaantotoiminnolla kompensoidaan tyokappaleen vinoa asentoa.
Vaikutus on sama kuin siind peruskaantdtoiminnossa, jonka voit
perustaa kasikdytolla kosketustoimintojen avulla. Sen seurauksena
TNC synkronoi lomakkeen sisdansyottdarvot peruskaantovalikolla
oleviin arvoihin ja painvastoin.

Pida mielessa, etta tdman toiminnon aktivoimisen jalkeen

@ taytyy muotoon ajo mahdollisesti toteuttaa uudelleen.
TNC kutsuu sen jalkeen muotoonajovalikon automaattisesti
lomakkeen sulkemisen jalkeen (katso , Paluuajo muotoon”
sivulla 580).

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.8 Globaalit ohjelman-asetukset (ohjelmisto-optio)

Lisanollapistesiirto

Lisénollapistesiirrolla voit kompensoida mielivaltaisia siirtymia kaikilla
aktiivisilla akseleilla.

Lomakkeessa maéritellyt arvot vaikuttavat myds valmiiksi
ohjelmassa tyokierron G53 tai G54 (Nollapistesiirto) avulla
maariteltyihin arvoihin.

Pidd mielessa, etta tdman toiminnon aktivoimisen jalkeen
taytyy muotoon ajo mahdollisesti toteuttaa uudelleen.
TNC kutsuu sen jalkeen muotoonajovalikon automaattisesti
lomakkeen sulkemisen jalkeen (katso , Paluuajo muotoon”
sivulla 580).

Paallekkainen peilikuvaus

Paallekkaisen peilikuvauksen toiminnolla voit peilata kaikki aktiiviset
akselit.

Lomakkeessa maaritellyt peilausakselit vaikuttavat myos
valmiiksi ohjelmassa tyokierron 8 (Peilikuvaus) avulla
maariteltyihin arvoihin.

Pida mielessa, etta tdman toiminnon aktivoimisen jalkeen
taytyy muotoon ajo mahdollisesti toteuttaa uudelleen.
TNC kutsuu sen jalkeen muotoonajovalikon automaattisesti
lomakkeen sulkemisen jalkeen (katso ,, Paluuajo muotoon”
sivulla 580).

Aseta globaalin ohjelmointiasetuksen lomakkeessa kohdistin
kohtaan Peilikuvaus pdallé/pois, aktivoi toiminto ndppaimella
SPACE

Aseta kohdistin alas osoittavan nuolindppaimen avulla peilattavan
akselin kohdalle

Paina ndppéaintd SPACE peilataksesi akselin. Nappaimen SPACE
uusi painallus peruuttaa toiminnon

Kun tydskentelet hiiren avulla, voit valita haluamasi akselin suoraan
napsauttamalla asianomaista akselia.
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Paallekkaiskierto

Paallekkaiskiertojen toiminnolla voit maaritella mielivaltaisia
koordinaatiston kiertoja kulloinkin voimassa olevassa
koneistustasossa.

Lomakkeessa maaritelty paallekkaiskierto vaikuttaa myos
@ valmiiksi ohjelmassa tyodkierron 673 (Kierto) avulla
madriteltyihin arvoihin.

Pida mielessa, etta tdman toiminnon aktivoimisen jalkeen
taytyy muotoon ajo mahdollisesti toteuttaa uudelleen.
TNC kutsuu sen jalkeen muotoonajovalikon automaattisesti
lomakkeen sulkemisen jalkeen (katso ,, Paluuajo muotoon”
sivulla 580).

Akseleiden esto

Talla toiminnolla voit estaa kaikki aktiiviset akselit. TNC ei talloin
toteuta ohjelman suorituksen yhteydessa mitaan estetyn akselin
liikkeita.

Pida huoli, ettd estetty akseli ei aiheuta tormaysta koneen
muihin osiin tdman toiminnon aktivoinnin yhteydessa.

Aseta globaalien ohjelmanasetusten lomakkeessa kohdistin kohtaan
Esto paalld/pois, aktivoi toiminto nappdimellda SPACE

Aseta kohdistin alas osoittavan nuolindppéaimen avulla estettavan
akselin kohdalle

Paina néppéintd SPACE estaaksesi akselin. Nappaimen SPACE uusi
painallus peruuttaa toiminnon

Kun tydskentelet hiiren avulla, voit valita haluamasi akselin suoraan
napsauttamalla asianomaista akselia.

Syottoarvokerroin

Syottdarvokertoimen avulla voit pienentaa tai suurentaa ohjelmoitua
syottdarvoa prosenttiluvun mukaan. TNC mahdollistaa siséansyotot
valilla 1 ... 1000%.

Muita, ettd TNC suhteuttaa sydttdarvokertoimen aina

hetkelliseen syottdarvoon, jota on jo suurennettu tai
pienennetty syo6ttdarvon muunnoskytkimen asetuksella.
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12.8 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 Alkuarvo kullakin
akselilla todellisesti ajetun arvon heti, kun keskeytat ohjelmanajon
(STIB=OFF). Alkuarvo pysyy tallessa niin pitkdan, kunnes poistat sen,
siis myds virtakatkosen yli. Halutessasi voit myds muokata Alkuarvoa,
tarvittaessa TNC pienentaa sisdansyottdmasi arvon kulloinkin
vaikuttavaan Maks.arvoon.

&

592

Jos toiminnon aktivoinnin yhteydessa Alkuarvo on
merkittynd, TNC kutsuu ikkunan sulkemisen yhteydessa
muotoon paluuajon toiminnon ajaakseen sitten maariteltyyn
arvoon (katso , Paluuajo muotoon” sivulla 580).

NC-ohjelmassa koodilla M118 valmiiksi maaritelty
maksimaalinen liikepituus korvataan sarakkeeseen
sisaansyotetylla arvolla. TNC siirtaa kasipyoralld toiminnon
M118 avulla ajetun liikemaaran edelleen lomakkeen
sarakkeeseen Alkuarvo, jolloin toiminnon aktivoimisen
yhteydessa ei tapahdu nayttdarvon hypahdysta. Jos
toiminnon M118 avulla valmiiksi ajettu liikeméaara on
suurempi kuin lomakkeen suurin sallittu maksimiarvo,
TNC kutsuu ikkunan sulkemisen yhteydessa muotoon
paluuajon toiminnon ajaakseen arvojen erotusta vastaavan
likemaaran (katso , Paluuajo muotoon” sivulla 580).

Jos yritat syottaa sisaan Alkuarvon, joka on suurempi kuin
Maks.arvo, TNC antaa virheilmoituksen. Paasaantoisesti
ala syota Alkuarvoa, joka on suurempi kuin Maks.arvo.
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12.9 Adaptiivinen syotonsaato AFC
(Ohjelmisto-optio)

Kaytto

@ AFC-toiminto on vapautettava ja mukautettava koneen
valmistajan toimesta. Katso koneen kayttoohjekirjaa

kayttaa syottdarvon saatoa. Rajahalkaisija voi olla myos

f Tyodkaluille, joiden halkaisija on alle 5 mm, ei ole jarkevaa
suurempi, jos karan nimellisteho on erityisen korkea.

Koneistuksissa, joissa syottdarvo ja karan pyorinta on
sovitettava keskenaan (esim. kierteen porauksissa), ei saa
kayttaa adaptiivista syoton saatoa.

Adaptiivisessa sydton saddossa TNC ohjaa ratasyottdd automaattisesti
ohjelman toteutuksen aikana riippuen karan hetkellisesta tehosta.
Koneistuslastuun liittyva karan teho méaaritetddn opettelulastun avulla
ja TNC tallentaa sen koneistusohjelmaan liittyvaan tiedostoon. Kunkin
koneistusjakson alussa, joka normaalisti tapahtuu karan pallekytkennan
yhteydessa koodilla M3, TNC saatelee syottdarvoa niin, etta pysyy
maarittelemiesi rajojen sisalla.

Na&in voit valttdd negatiiviset vaikutukset tydkaluun, tyokappaleeseen
ja koneeseen, jotka ovat seurausta muuttuvista lastuamisolosuhteista.
Lastuamisolosuhteet voivat muuttua varsinkin seuraavista syista:
tyokalun kuluminen
vaihtelevat lastuamissyvyydet johtuen valukappaleiden mittaeroista
kovuuspoikkeamat johtuen materiaalin sisaisesta rakenteesta
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Adaptiivisen syotdn sdadon kdyttaminen tarjoaa seuraavia etuja:

Koneistusajan optimointi

Syo6ttéarvon saadolla TNC pyrkii pitdmaan ylla aiemmin opeteltua
karan maksimitehoa koko koneistamisen ajan. Kokonaiskoneistusaika
lyhenee, kun sy6ttonopeutta suurennetaan koneistusalueen
sellaisissa kohdissa, joissa aineenpoistomaara on pienempi.

Tyokalun valvonta

Jos karan teho ylittda opetellun maksimiarvon, TNC vdhentaa
syottdnopeutta niin paljon, etta teho laskee takaisin referenssitasolle.
Jos koneistuksessa ylitetaan karan maksimiteho ja samalla alitetaan
kayttadjan maarittelema minimisyottdarvo, TNC reagoi tdhan
kytkeytymalla pois paalta. Talla tavoin estetdan seurauksena
todennakoisesti oleva jyrsimen rikkoutuminen ja kuluminen.
Koneen mekaniisen kaynnin tasautuminen

Koneen ylikuormituksesta johtuvat vahingot voidaan valttéaa oikea-
aikaisella syoton pienennyksella tai vastaavalla poiskytkentéreaktiolla
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AFC-perusasetusten maarittely

Taulukossa AFC.TAB, joka taytyy tallentaa juurihakemistoon TNC:\,
maaritelldan saatdasetukset, joiden avulla TNC suorittaa syoton

saadon.

Taman taulukon arvot ovat oletusarvoja, jotka kopioidaan
opettelulastun avulla kuhunkin koneistusohjelmaan liittyvaan
tiedostoon ja palvelevat ndin saadon perusasetuksina. Tahan
taulukkoon maéaritelldan 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
sdatoparametrin osoituksen tydkalulle

FMIN

Syottdarvo, jonka mukaan TNC reagoi ylikuormitukseen.
Syo6té prosentuaalinen arvo perustuen ohjelmoituun
syo6ttéarvoon. Sisdansyottdalue: 50 ... 100%

FMAX

Maksimisy6ttd materiaalissa, johon saakka TNC saa
kasvattaa syottdarvoa automaattisesti. Syota
prosentuaalinen arvo perustuen ohjelmoituun
syottdarvoon.

FIDL

Syottdarvo, jolla TNC ajaa silloin, kun tydkalu ei ota
lastua (syottdarvo ilmassa). Syotd prosentuaalinen arvo
perustuen ohjelmoituun sydttdarvoon.

FENT

Syottdarvo, jolla TNC:n tulee ajaa silloin, kun tydkalu
tunkeutuu materiaalin sisdan tai vetaytyy siité ulos.
Syo6té prosentuaalinen arvo perustuen ohjelmoituun
sy6ttdéarvoon. Maksimaalinen sisddnsyottdarvo: 100%

OVLD

Reaktio, jolla TNC toimii ylikuormituksessa:
M: Koneen valmistajan maaritteleman makron
suoritus
S: NC-pysaytys valittomasti
F: NC-pysaytys, jos tydkalu on ajettu irti
E: Vain yhden virheilmoituksen ndyttd kuvaruudulla
-: Ei reagointia ylikuormitukseen
TNC suorittaa ylikuormitusreaktion, jos sdadon ollessa
kdynnissa karan maksimiteho ylittyy pidemmaksi aikaa

kuin 1 sekunti ja samalla kayttajan maarittelema
minimisy&ttéarvo alittuu

POUT

Karan tehoarvo, jolla TNC:n tulee tunnistaa
tyOkappaleen puuttuminen. Sydta prosentuaalinen arvo
perustuen opeteltuun referenssikuormitukseen.
Suositusarvo: 8%

HEIDENHAIN iTNC 530
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Sarake Toiminto

SENS Saatdherkkyys (agressiviteetti). Sisddnsyotettavissa
arvo valiltd 50 ... 200. 50 vastaa pidattyvaa, 200 erittain
agressiivista saatamista. Agressiivinen saato reagoi
nopeasti ja suurella arvon muutoksella, mikéa tosin
aiheuttaa myos ylilydnteja. Suositusarvo: 100

PLC Arvo, jonka TNC tulee siirtad 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
saatdasetuksia. Suosittelemme kuitenkin paasaantodisesti
tyoskentelya taulukon AFC.TAB arvoilla.

Sijoita tiedosto AFC.TAB seuraavasti (tarpeellinen vain, jos tiedostoa ei
vielad ole saatavilla):

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinninkdyttdtapa

Valitse tiedostonhallinta: Paina nappainta PGM MGT

Valitse hakemisto TNC:\

Avaa uusi tiedosto AFC.TAB, vahvista ndppaimellda ENT: TNC antaa
esille taulukkoformaattien listan

Valitse taulukkoformaatti AFC.TAB ja vahvista nappaimella ENT:
TNC sijoittaa taulukon sadatdasetuksilla Standardi
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Opettelulastun suorittaminen

Opettelulastussa TNC kopioi kunkin koneistusjakson yhdessa
taulukossa AFC.TAB maéariteltyjen perusasetusten kanssa tiedostoon
<nimi>.I.AFC.DEP. <nimi> on sen NC-ohjelman nimi, jota varten
opettelulastu on tehty. Lisaksi TNC rekisterdi opettelulastun aikana
esiintyneet karan maksimitehot ja tallentaa myos nama arvot
taulukkoon.

Jokainen tiedoston <nimi>.I.AFC.DEP rivi vastaa yhta koneistusjaksoa,
jonka kaynnistat koodilla M3 (tai M4) ja lopetat koodilla M5. Voit muokata
tiedoston <nimi>.I.AFC.DEP kaikkia tietoja, jos haluat tehdé viela
lisdoptimointeja. Jos olet optimoinut taulukkoon AFC.TAB syétettyja
arvoja, TNC kirjoittaa tahden * sdatdasetuksen eteen sarakkeessa
AFC. Taulukkotietojen AFC.TAB (katso ,AFC-perusasetusten
maarittely” sivulla 595) liséksi TNC tallentaa viela seuraavat lisatiedot
tiedostoon <nimi>.I.AFC.DEP:

Sarake Toiminto

NR Koneistusjakson numero

ToOL Tydkalun numero tai nimi, jolla koneistusjakso
suoritetaan (ei muokattavissa)

IDX Tyo6kalun indeksi, jolla koneistusjakso suoritetaan (ei
muokattavissa)

N Tyo6kalukutsun erotusmerkki:

0: Tydkalu kutsutaan tyokalun numeron mukaan
1: Tydkalu kutsutaan tydkalun 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 tdman rivin valmiiksi syotettyjen arvon
tilalle.

C: Opettelulastu on suoritettu onnistuneesti.
Automaattinen syotdn 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 syoton saadon toiminto ohjelmanappéaimella
(katso ,,AFC:n aktivointi/deaktivointi” sivulla 600)

=y

598

Kun suoritat opettelulastua, TNC asettaa karan
muunnoksen sisaisesti arvoon 100%. Sen jalkeen karan
kierroslukua ei voi enaa muuttaa.

Sinun ei tarvitse valttamatta ajaa koko koneistusvaihetta
opettelulastulla. Kun lastuamisolosuhteet eivat enaa
oleellisesti muutu, voit vaihtaa heti sdatétavalle. Paina
ohjelmanappéintd LOPETA OPETTELU, minka jalkeen tila
muuttuu merkinnasta L merkintaan C.

Opettelulastun aikana voit muuttaa koneistussyottoa
syottdarvon muunnoksella ja nain vaikuttaa maaritettavaan
referenssikuormitukseen toivomallasi tavalla.

Tarvittaessa voit toistaa opettelulastun vaikka kuinka
monta kertaa. Vaihda sita varten tila ST manuaalisesti taas
merkintdan L. Opettelulastun toistaminen voi olla tarpeen
silloin, jos sydttdarvo on ohjelmoitu paljon liilan suureksi ja
se taytyy palauttaa jarkevalle tasolle syottdarvon
muunnosasetuksella viela koneistusvaiheen aikana.

Voit opetella tyokalulle vaikka kuinka monta
koneistusvaihetta. Koneistusvaihe alkaa aina koodilla M3
(tai M4) ja paattyy koodilla M5.

TNC vaihtaa tilan opettelusta (L) sé&téon (C) vain silloin,
jos maaritetty referenssikuormitus on suurempi kuin 2%.
Pienemmilld arvoilla adaptiivinen sydton saato ei ole
mahdollista.

Koneen valmistaja voi perustaa kayttdon toiminnon,
jonka avulla opettelulastu paattyy automaattisesti valitun
aikajakson jalkeen. Katso koneen kayttdohjekirjaa.
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Toimi seuraavalla tavalla, kun valitset tiedoston <name>.I.AFC.DEP
esim. mahdollista muokkaamista varten:

Valitse kayttotavaksi Jatkuva ohjelmanajo
Vaihda ohjelmanappainpalkkia

e Valitse AFC-asetusten taulukko
Mikali tarpeen, suorita optimointi

Huomaa, etta tiedosto <nimi>.I.AFC.DEP on estetty
muokkaukselta niin pitkdan, kun suoritat NC-ohjelmaa
<nimi>.H . Sen jalkeen TNC nayttda tietoja taulukossa
punaisena.

e

TNC asettaa muokkauseston takaisin vasta sen jélkeen,
kun olet suorittanut yhden seuraavista toiminnoista:
MO02
M30
END PGM
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AFC:n aktivointi/deaktivointi

600

Valitse kayttotavaksi Jatkuva ohjelmanajo
Vaihda ohjelmanappainpalkkia

Adaptiivinen syoton s&adon aktivointi (kdynnistys):
Aseta ohjelmanappain PAALLE, minka jalkeen TNC
nayttaa paikoitusnayttokentdssa AFC-symbolia (katso
. Tilanaytot” sivulla 51)

Adaptiivisen syotdn saddon deaktivointi (peruutus):
Aseta ohjelmanappéain POIS

Adaptiivinen syoton saatd pysyy aktiivisena niin pitkaan,
kunnes se deaktivoidaan uudelleen ohjelmanappaimen
avulla

Kun adaptiivinen syoton saatd on aktivoituna saatotavalla,
TNC asettaa karan muunnoksen sisaisesti arvoon 100%.
Sen jalkeen karan kierroslukua ei voi enda muuttaa.

Kun adaptiivinen syotén saatd on aktivoituna saatotavalla,
TNC vastaanottaa sy6ttdarvon muunnosasetustoiminnon
seuraavasti:

Kun suurennan sy6ttdéarvon muunnosasetusta, se ei
vaikuta saatoon millaan tavalla.

Jos vahennat syottdéarvon muunnosasetusta enemman
kuin 10% maksimiasetuksen suhteen, TNC kytkee
adaptiivisen sy6ton sdadon pois paalta. Talldin TNC
antaa esiin ikkunan, jossa on vastaava ohjeteksti

NC-lauseissa, joissa on ohjelmoitu G0, adaptiivinen syétén
saato ei ole aktiivinen.

Jatkuva lauseajo on mahdollinen sy6ton saadon ollessa
aktivoituna, TNC huomioi sisdantulokohdan lastun
numeron.

TNC nayttaa lisatilanaytossa erilaisia tietoja, kun adaptiivinen
syoton saatd on aktivoituna (katso ,, Adaptiivinen
syotonsaatd AFC (Kohde AFC, ohjelmisto-optio)” sivulla
59). Lisaksi TNC esittaa paikoitusnayttokentassa
symbolia % 4.

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

%3803_1 671 *

N10 G30 G17 X+@ V+0 Z-40*

N20 G31 GO X+100 V+100 Z+ox

N4@ TS G17 S500 F100%

N5@ GOo G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3

N7 z-20x

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

NS@ G258 Rz*

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

0% S-IST 13:10
0% SINm1

0:00:00

M

=

L [
]

DIAGNOOST

| |

+4220.1210.206]11Y. +0.ir855]112 +0.0080

*a +0.000 *A +0.000 *B +0.000

*C +0.000

S1 ©.000

ASET. @: MAN(2) T 20 ZS 100 F o nSs-s8
YLEISET RFC AFC TYOKALU-
ASETUKSET ASETUKSET TAULUKKO
(e & )
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Poytakirjatiedosto

Opettelulastun aikana TNC tallentaa jokaista koneistusjaksoa varten

erilaisia tietoja tiedostoon <nimi>.I.AFC2.DEP. <nimi> on sen NC-

ohjelman nimi, jota varten opettelulastu on tehty. Saadon 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 Ty6kalun indeksi, jolla koneistusjakso suoritetaan
SNOM Karan nimellinen pyorintanopeus [r/min]
SDIF Karan pyoérintdanopeuden maksimiero %-arvona
nimellisesta (asetetusta) pyorintdnopeudesta
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
0vVLD 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 jélkeen tydkalu on
ajanut irti tydkappaleesta
E: Naytolle on annettu virheilmoitus
- Ylikuormitusreaktiota ei ole suoritettu
BLOCK Lauseen numero, jolla koneistusjakso alkaa

TNC maarittaa kokonaiskoneistusajan kaikille
opettelulastuille (LTIME), kaikille sdatolastuille (CTIME) ja
kokonaisaikaeron (TDIFF) seka rekisterdi nama tiedot
avainsanan TOTAL jalkeen poytakirjatiedoston viimeisella
rivilla.
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Toimi seuraavalla tavalla, kun valitset tiedoston <nimi>.I.AFC2.DEP:

ASETUKSET

TAULUKON
ARVIOINTI

602

Valitse kayttotavaksi Jatkuva ohjelmanajo
Vaihda ohjelmanappainpalkkia
Valitse AFC-asetusten taulukko

Ota naytolle poytakirjatiedosto
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iIminnon va

13.1 MOD-to

13.1 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

MOD-toimintojen lopetus: Paina ohjelmanadppaintd LOPPU tai
nappaintd END
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MOD-toimintojen yleiskuvaus

Inta

Riippuen valitusta kayttdtavasta voit tehdd seuraavia muutoksia: KASIKAYTTO ppep—

JA EDITOINTI
Ohjelman tallennus/editointi:
M

- . . . .. .. PAIKOITUSNAYTTO 1 .E.
Erilaisten ohjelmiston numeroiden naytto PERRORTIRENSTE 2  BrEEE —
Avainsanan sisdansyottd WREETO GO il S E|
o ) OHJEMOINTITAPA HEIDENHAIN D
Liitdntaportin asetus AKSELIN VALINTA %00000 —
Tarvittaessa konekohtaiset kayttajaparametrit NC : SOFTWUARE-NUMERO 340494 B2F v Y
PLC: SOFTWARE-NUMERO BRASIS--52 DIAGNOOST

Tarvittaessa OHJE-tiedostojen naytto
Palvelupaketin lataus
Aikavydhykkeen asetus
Oikeudellinen ohje

Kehitystaso: SIS

LM

Ohjelman testaus:

AKSELI-
RAJAT
1>

AKSELT- AKSELT- [
RAJAT RAJAT OHJE
2> &) ama €13

TNCOPT

ET] on

ASEMA/
OHJ. MARR.

LOPP

Erilaisten ohjelmiston numeroiden nayttd

iminnon va

Avainsanan sisdaansyotto

Tiedonsiirtoliitdnnan asetukset

Aihion esitys tydskentelytilassa

Tarvittaessa konekohtaiset kayttajaparametrit
Tarvittaessa OHJE-tiedostojen nayttd
Aikavydhykkeen asetus

Oikeudellinen ohje

Kaikki muut kayttotavat:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden naytto
Tunnustietojen ndyttd mahdollisille optioille
Paikoitusnayton valinta

Mittayksikon asetus (mm/tuuma)
Ohjelmointikielen asetus MDl:lle

Akselin asetus hetkellisaseman tallennukselle
Liikealueen rajojen asetus

Peruspisteen naytto

Kayttotietojen nayttd

Tarvittaessa OHJE-tiedostojen naytto
Aikavydhykkeen asetus

Oikeudellinen ohje
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13.2 Ohjelmiston numerot

13.2 Ohjelmiston numerot

Kaytto

Seuraavat ohjelmistojen numerot naytetddn MOD-toimintojen
valinnan jalkeen TNC-kuvaruudulla:
NC: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)

PLC: PLC-ohjelmiston numero tai nimi (koneen valmistaja
hallitsee)

Kehitystila (FCL=Feature Content Level): Ohjauksen asennettu
kehitystila (katso , Kehitystilat (Péivitystoiminnot)” sivulla 8)

DSP1 ... DSP3: Kierroslukusdatimen ohjelmiston numero
(HEIDENHAIN hallitsee)

ICTL1 ja ICTL3: Virransaatéohjelmiston numero (HEIDENHAIN
hallitsee)
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13.3 Avainluvun sisaansyotto

Kaytto

TNC vaatii seuraavia toimintoja varten avainluvun:
Toiminto Avainluku
Kayttajaparametrin valinta 123
Ethernet-kortin konfigurointi (ei NET123

iTNC 530 yhdessa Windows 2000 —
kayttojarjestelman kanssa )

Erikoistoimintojen vapautus 555343
Q-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

Versiokuvauksen lopetus: Paina nappaintd END

@ Tarvittaessa voit tulostaa hakemistossa TNC:
tallennettuna olevan tiedoston version.a ja lahettaa se
koneen valmistajalle tai HEIDENHAIN-edustajalle
diagnosointia varten.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.4 Palvelupaketin lataus

13.4 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/editoinnin kayttOtapa

Paina nappainta MOD

Ohjelmistopaivityksen kaynnistys: Paina ohjelmanappéinta , Lataa
palvelupaketti”, jonka jalkeen TNC nayttaa péaivitystiedostojen
valintaikkunaa.

Valitse nuolindppaimilla hakemisto, jossa palvelupaketti on
tallennettuna. Nappaimella ENT paaset aina seuraavaan
alahakemistoon.

Valitse tiedosto: Paina ndppaintd ENT kaksi kertaa valitun
hakemiston kohdalla: TNC vaihtaa nayton hakemistoikkunasta
tiedostoikkunaan.

Paivityksen kaynnistys: Valitse tiedosto nappaimella ENT: TNC avaa

paketista kaikki tarvittavat tiedostot ja kdynnistaa sen jalkeen
ohjauksen uudelleen. Tama toimenpide voi kestda muutamia
minuutteja.
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13.5 Tiedonsiirtoliitannan asetus

Kaytto
Tiedonsiirtoliitdnnén asettamiseksi paina ohjelmanappainta RS 232-/

RS 422 - ASETUS TNC nayttaa kuvaruudulla valikkoa, johon syotetaan
sisdan seuraavat asetukset:

RS-232-liitannan asetus

Kayttotapa ja Baud-luku liitdntad RS-232 varten syotetdan sisdan
kuvaruudun vasempaan puoliskoon.

RS-422-liitannan asetus

Kayttotapa ja Baud-luku liitdntad RS-422 varten syotetdan sisaan
kuvaruudun oikeaan puoliskoon.

Ulkoisen laitteen KAYTTOTAVAN valinta

Kayttétavoilla FE2 ja EXT ei voi kdyttaa toimintoja ,, kaikkien
ohjelmien sisaanluku”, ,,annetun ohjelman sisaanluku” ja
.hakemiston sisaanluku”.

o=y

BAUD-luvun asetus

BAUD-luku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa valilta 110 ja 115.200
Baudia.

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI

SARJALIITHNTH RS232 SARJALIITHNTH RS422

KHYTTOTAPA
BAUD-LUKU

FE : 9600

EXT1 : 9600

EXT2 : 9600
LSvV-2: 115200
0SOITUS:

TULOSTUS

TUL.-TESTI :

Riippuvat tiedostot:

KHYTTOTAPA FE1
BRAUD-LUKU

FE : 96080
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200

Automaatt.

RS232
RS422
ASETUS

=0

DIAGNOOST

KAYTTAJA-
PARAMETRT.

TNCOPT
on

LEGAL
INFORMATN.

OHJE

==

LDFF‘

Ulkoinen laite Kayttotapa Symboli
PC, jossa HEIDENHAIN-ohjelma LSV2

TNCremo TNC:n etakayttda varten %
PC, jossa HEIDENHAIN- FE1
tiedonsiirto-ohjelma TNCremo IE'
HEIDENHAIN-levyasemat

FE 401 B FE1 IE'
FE 401 alk. ohj. no:sta 230 626 03 FE1
HEIDENHAIN-levyasema FE2

FE 401 ohjelmanumeroon |E|
230 626 02 saakka

Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija, EXT1, EXT2
lavistyslaite, PC ilman TNCremoa D:"

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.5 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 tallennus siihen hakemistoon, jossa tyhja

koodin FN15/FN16 siséltava ohjelma sijaitsee

Tiedostonimet:

Tiedot

Kayttotapa

Tiedoston nimi

Arvot koodilla FN15

Ohjelmanajo

%FN15RUN.A

Arvot koodilla FN15

Ohjelman testaus

%FN15SIM.A

Arvot koodilla FN16

Ohjelmanajo

%FN16RUN.A

Arvot koodilla FN16

Ohjelman testaus

%FN16SIM.A
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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.

Voit ladata TNCremo NT:n uusimman version veloituksetta
HEIDENHAININ tietokannasta (www.heidenhain.de,
<Service>, <Download-Bereich>, <TNCremo NT>).

JarjestelImavaatimukset TNCremoNT:ta varten:

PC suorittimella 486 ja tehokkaampi

Kayttojarjestelma Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000

16 Mtavun tydmuisti
5 Mtavua vapaata tilaa kiintolevylla
Yksi vapaa sarjaliitdntdportti tai yhteys TCP/IP-verkkoasemaan

Asennus Windows-kayttojarjestelmaan

Kéynnistd asennusohjelma SETUP.EXE tiedostonhallinnassa
(Explorer)

Toimi asennusohjelmassa annettavien ohjeiden mukaan

TNCremoNT:n kaynnistys Windows-kayttojarjestelmassa

Osoita <Kaynnista>, <Ohjelmat>, <HEIDENHAIN-sovellukset >,
<TNCremoNT>

Kun kaynnistdt TNCremoNT:n ensimmaista kertaa, TNCremoNT
yrittda automaattisesti yhteydenottoa TNC:hen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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tus

annan ase

13.5 Tiedonsiirtoliit

Tiedonsiirto valilla TNC ja TNCremoNT

Tarkasta, onko TNC liitetty tietokoneesi tai verkkoaseman oikeaan
sarjaliitdntaporttiin

Sen jalkeen kun olet kdynnistanyt TNCremoNT:n, ndyttéikkunan
ylapuoliskossa esitetaan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu esilla
olevaan hakemistoon. Valitsemalla <Tiedsoto>, <Vaihda hakemisto >
voit valita tahan ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen
hakemiston.

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa PC:lt4, talléin muodostat yhteyden
PC:ll& seuraavasti:

Valitse <Tiedosto>, <Luo yhteys>. Sen jalkeen TNCremoNT
vastaanottaa tiedosto- ja hakemistorakenteet TNC:stéa ja nayttaa
niité paaikkunan 2 alaosassa

Siirtddksesi tiedoston TNC:sta PC:hen valitse tiedosto hiiren avulla
TNC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto hiirindppaimen ollessa
painettuna PC-ikkunaan

Siirtdaksesi tiedoston PC:std TNC:hen valitse tiedosto hiiren avulla
PC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto hiirindppaimen ollessa
painettuna TNC-ikkunaan

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa TNC:It4, talléin muodostat yhteyden
PC:lla seuraavasti:

Valitse <Muuta>, <TNCserver>. TNCremoNT kadynnistaa talldin
palvelinkdyton ja voi ottaa vastaan tietoja TNC:lta tai lahettada tietoja
TNC:hen

Valitse TNC:II4 tiedostonhallinnan toiminnot ndppéimelld PGM MGT
(katso ,, Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla" sivulla 123) ja siirra
halutut tiedostot.

TNCremoNT:n lopetus
Valitse valikkokohde <Tiedosto>, <Lopeta>

I% Huomioi myds TNCremoNT:n sisaltéperusteinen

ohjetoiminto, jossa esitellaan kaikki toiminnot.
Se kutsutaan F1-nappaimella.
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= TNCremoNT =] B3
Dalei Ansicht Esiras Hife
EEERE alo
SEE
Mame Gioke Attibuts | Datum S (TNE e
J - Dateictatus
[V %TCHPRNT & ] 04.02.97 11:34.08 Fiei  [B39MBpte |
13 04.03.97 11:38.08
[F11EH 1 79 02.09.57 145130 Insgesamt; g
[A11FH 60 02.09.97 1451:30 C—
[R1GBH 412 02,0397 1451.30 Mok g
F1H 34 02.08.97 1451.30 =]
T
Mame Gide Attibute | Datum ]| Protokol
[ [5vz
12004 1535 06.04.9915:33.42 E———
[ 201 H 1004 06.04.9915:33.44 e —
[ 2024 1852 06.04.9915:33:44
[ 203 H 2 2340 0B.04.99 15:33.46 Baudrate [Auto Detect].
12104 3974 06.04.95 153346 |
#1211 H ;604 06.04.99 15:33:40
[ 2124 T3] 06.04.9915:33:40 B
[ — e
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13.6 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

13.6 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
. ) . . ) TNC
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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13.6 Ethernet-liitanta

iTNC:n suora yhdistaminen Windows-PC:hen

iTNC 530 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

Yhdista iTNC (litdntd X26) ja PC risteytetyn Ethernet-kaapelin avulla
(kauppanimi: risteytetty kytkentdkaapeli tai risteytetty 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 syottddksesi sisdan
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

Verkkoaseman konfiguroinnin lopetus: Paina ndppéaintd END kaksi
kertaa, jolloin iTNC-kaynnistyy uudelleen

&

Parametreja username, workgroup ja password ei tarvitse
maaritella kaikissa Windows-kayttojarjestelmissa.
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KASIKAYTTO

DATAVERKON RASETUS

160 [

o

Ll [
= [

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

DEFINE
uID ~ GID

‘ PING

DIAGNOOST

i

KESTIEVIRD) DATAVERKON RASETUS
TNC:N INTERNET-0SOITE

0 AECAWRECIVII 255 .255.0.0
[END1

1 el

il
]

o

ALKUUN LOPPUUN

POISTA
RIVI

sIVU ‘ SIVU LISAA

‘ RIVI

SEURAAVA
RIVL

DIAGNOOST

i

AKTIVOT
RIVI

KASIKAYTTO

DATAVERKON RASETUS

Laitenimi / etdtiedosto-systeenmi

°

1 //De@1pcagsz/rdrive
2 +/PC2225/home
[END1

=

1 el

4
=
]

ALKUUN LOPPUUN

POISTA
RIVI

sIVu ‘ SIVU LIsAR

O o

SEURAAVA
RIVI

DIAGNOOST

Hin

KOODATTU
SALASANA
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PC:n asetukset Windows 2000 -kayttoéjarjestelmalla

o=y

Alkuehdot:

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 ndppéailemalld <Kaynnistd>, <Asetukset>,
<Verkko- ja DFU-yhteydet>

Osoita hiiren oikeanpuoleisella ndppédimella ensin symbolia
<LAN-yhteys> ja sen jalkeen naytdlle tulevassa valikossa symbolia
<Ominaisuudet>

Kaksoisosoita <Internet-protokolla (TCP/IP)> muuttaaksesi
|P-asetuksia (katso kuvaa ylla oikealla)

Ellei vield aktivoituna, valitse <K&ytad seuraavia IP-osoitteita>

Sy06téa sisddnsyottokenttddn <IP-osoite> sama IP-osoite, jonka
madrittelit iTNC:n PC-kohtaisissa verkkoaseman asetuksissa, esim.
160.1.180.1

Sydta sisdansyottokenttddn<Subnet-nayttd> lukusarja 255.255.0.0
Vahvista asetukset painamalla <OK>

Tallenna verkkoaseman konfiguraatio painamalla <OK>, tarvittaessa
kaynnista 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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13.6 Ethernet-liitanta

TNC:n konfigurointi

@ Kaksiprosessoriversion konfigurointi: Katso
. Verkkoaseman asetukset”, sivu 673.

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

Yleiset verkkoaseman asetukset

Paina ohjelmanappaintd DEFINE NET syottadksesi sisdan yleiset
verkkoaseman asetukset ja maarittele seuraavat tiedot:

Asetus

Merkitys

KASIKAYTTO

DATAVERKON ASETUS
TNC:N INTERNET-O0SOITE

o AECISWSECIVZI 255.255.0.0

[END1

1|6 [

il s
|

DIAGNOOST

Him

ALKUUN

l RIVL

AKTIVOL
RIVL

POISTA
RIVL

SELRAAVA
RIVI

ADDRESS

Osoite, joka verkkoaseman asiantuntijan on
maariteltava TNC:ta varten. Sisdansyotto:
Nelja pisteelld erotettua kokonaislukua, esim.
160.1.180.20 Vaihtoehtoisesti TNC hakea
IP-osoitteen myds dynaamisesti DHCP-
palvelimelta. Talldin syota siséan DHCP.
Huomautus: DHCP-linkitys on FCL 2-toiminto.

MASK

SUBNET MASK erottaa verkkoaseman
verkkotunnuksen ja isdntatunnuksen.
Sisdansyotto: Nelja pisteella toisistaan erotettua
lukua, joita pyydetaan verkkkoaseman
asetusten yhteydessé, esim. 255.255.0.0

BROADCAST

Ohjauksen lahetysosoitetta tarvitaan vain, jos se
poikkeaa standardiasetuksesta.
Standardiasetus muodostuu verkkotunnuksesta
jaisantatunnuksesta, joiden kaikki bittiasetukset
ovat 1, esim. 160.1.255.255

ROUTER

Oletusreitittimen Internet-osoite. Sydta sisdan
vain, jos verkkoasema kasittda useampia
osaverkkoja. Sisdansyotto: Nelja pisteella
toisistaan erotettua lukua, joita pyydetaan
verkkkoaseman asetusten yhteydessa, esim.
160.1.0.2

HOST

Nimi, jolla TNC ilmoitetaan verkkoasemassa

DOMAIN

Yrityksesi verkoyhteyden Domain-nimi
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Asetus Merkitys

NAMESERVER Domain-palvelimen verkkoyhteysosoite.
Kun DOMAIN ja NAMESERVER on maaritelty,
voit kdyttaa kiinnitystaulukossa symbolisia
tietokoneen nimia, jolloin IP-osoitteen
maarittely raukeaa. Vaihtoehtoisesti voit
maaritelld dynaamiselle hallinnalle myo6s
DHCP:n

% Protokollaa koskeva maarittely puuttuu iTNC 530-
ohjauksessa, kaytetddn RFC 894:n mukaista
tiedonsiirtoprotokollaa.

13.6 Ethernet-liitanta

Laitekohtaiset verkkoaseman asetukset

Paina ohjelmandppaintd DEFINE MOUNT syo6ttaaksesi siséan wesavito  [DATAVERKON ASETUS

verkkokohtaiset asetukset. Voit maaritella vaikka kuinka monta Laitenimi / etdtiedosto-systeenmi
verkkoaseman asetusta, mutta samanaikaisesti voit kasitella
enintdan seitseman. o

1 //De@1pcagsz/rdrive
2 //PC2225/home 5
[END]

Ed

1 e ([

=0
=

Asetus Merkitys

MOUNTDE- Yhdistdminen nfs:n kautta:

VICE Hakemiston nimi, joka ilmoitetaan. Taman
muodostavat palvelimen verkkoaseman osoite,
kaksoispiste ja kiinnitettavan hakemiston nimi.
Sisadansyottd: Nelja pisteella toisistaan erotettua
lukua, joita pyydetaan verkkkoaseman asetusten
yhteydessd, esim. 160.1.13.4 Sen NFS-serverin
hakemisto, jonka haluat yhdistdd TNC:n kanssa.
Huomioi hakemistopolun maéarittelyssa isot ja
pienet kirjaimet

o

DIAGNOOST

HLL

GLEEA POISTA

RIVI

SELRAAVA
RIVL

KOODATTU

RIVL SALASANA

LOPPUUN ‘ sIVU ‘ STVU L1IsAA

Yhdistdminen smb:n kautta:
Syota sisaan tietokoneen verkkonimi ja
vapautusnimi, esim. //PC1791NT/C

MOUNT- Nimi, jonka TNC nayttaa tiedostonhallinnassa,

POINT kun sen niminen laite on yhdistetty TNC:hen.
Huomaa, ettd nimen lopussa taytyy olla
kaksoispiste.

FILESYSTEM-  Tiedostojarjestelmétyyppi.
TYPE NFS: Network File System
SMB: Server Message Block (Windows-protokolla)

HEIDENHAIN iTNC 530 617 @



13.6 Ethernet-liitanta

Asetus

Merkitys

Valinnat
jarjestel-
matiedostotyy-
pilla=nfs

Sisdansyotot kirjoitetaan ilman merkkivéleja,
pilkulla toisistaan erotettuna ja perakkain. Huomioi
isot/pienet kirjaimet.

RSIZE=: Tietojen vastaanoton pakettikoko tavuina.
Sisadansyottdalue: 512 ... 8 192

WSIZE=: Tietojen ldhetyksen pakettikoko tavuina.
Sisdansyottoalue: 512 ... 8 192

TIMEO=: Aika kymmenesosasekunneissa, jonka
jalkeen TNC toistaa serveriltd vastaamatta jadneen
etakayttokutsun (Remote Procedure Call).
Sisdansyottoalue: 0 ... 100 000. Jos asetusta ei
tehda, kaytetdan 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.
nappainsisaansyotto: Etakayttdkutsua (Remote
Procedure Call) ei toisteta

ei ndppainsyottda: Etdkayttokutsu (Remote
Procedure Call) toistetaan aina

Optiot
tiedosto-
jarjestelmatyy-
pilld=smb
suoraa
Windows-
verkkoyhteytta
varten

Sisdansyo6tot kirjoitetaan ilman merkkivaleja,
pilkulla toisistaan erotettuna ja perakkain. Huomioi
isot/pienet kirjaimet.

IP=: PC:n ip-osoite, jonka avlla TNC yhdistetaan
verkkoon

USERNAME=: Kayttajanimi, jolla TNC ilmoittautuu
WORKGROUP=: Tydryhma, jonka alla TNC ilmoittautuu
PASSWORD=: Salasana, jolla TNC ilmoittautuu (maks.
80 merkkia)

AM

Maarittely, tuleeko TNC:n yhdistya automaattisesti
verkkoasemaan paallekytkennan yhteydessa.

0: Ei automaattista yhdistymista

1: Automaattinen yhdistyminen

@ OPTIO-sarakkeen sisaansyotdt USERNAME, WORKGROUP
ja PASSWORD voidaan mahdollisesti jattaa pois
verkkojarjestelmissa Windows 95- ja Windows 98.

Ohjelmanappaimellda SALASANAKOODAUS voit avata
OPTIOT-kohdassa maéritellyn salasanan.
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Verkkoaseman tunnuksen maarittely

Paina ohjelmandppaintd DEFINE UID / GID syottaaksesi sisdan
verkkoaseman tunnukset.

Asetus

Merkitys

TNC USER ID

Maarittely, millad kdyttajatunnuksella
loppukayttéja paasee verkkoaseman
tiedostoihin. Arvo pyydetaan verkkoaseman
hallinnan yhteydessa.

OEM USER ID

Maarittely, milla kayttajatunnuksella koneen

valmistaja padsee verkkoaseman tiedostoihin.

Arvo pyydetaan verkkoaseman hallinnan
yhteydessa.

TNC GROUP ID

Maarittely, milla ryhmatunnuksella kaytat
verkkoaseman tiedostoja. Arvo pyydetaan
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

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.6 Ethernet-liitanta

Verkkoyhteyden lopetus

Paina ohjelmanappainta PING

Syota sisdansyottokenttdan HOST se Internet-osoite, jonka
verkkoyhteyden haluat testata

Vahvista ndppaimellda 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:

CEEREIATE DATAVERKON RASETUS

Tilanaytto Merkitys

HOST RESPOND  Tietopaketti jalleen vastaanotettu, yhteys
kunnossa

TIMEOUT Tietopakettia ei vield vastaanotettu, tarkasta
yhteys

PING MONITOR

HOST :

TRY 6 : TIMEOUT

1 e [

_.
Ll [
gl

DIAGNOOST

BN

CAN NOT ROUTE  Tietopakettia ei voitu lahettaa, tarkasta
serverin ja reitittimen Internet-osoite
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13.7 PGM MGT -konfigurointi

Kaytto

MOD-toiminnon avulla maaritelladn, mitkd hakemistot tai tiedostot
TNC:n tulee nayttaa:

PGM MGT-asetukset: Suppea tiedostonhallinta ilman
hakemistonaytt6a tai laajennettu tiedostonallinta hakemistonaytolla

Riippuvien tiedostojenasetus: Maarittely, tuleeko riippuvat
tiedostot ndyttaa vai ei

@ Huomioi: Katso , Tyodskentely tiedostonhallinnalla”, sivu
111.

PGM MGT -asetuksen muuttaminen

Tiedostonhallinnan valinta ohjelman tallennuksen/editoinnin
kayttdtavalla: Paina ndppaintd PGM MGT

MOD-toiminnon valinta: Paina nappainta MOD

PGM MGT —asetuksen valinta: Siirré kursoripalkki nuolindppaimen
avulla PGM MGT -asetukseen, kdyta nappéaintd ENT vaihtaaksesi
asetusta vaihtoehtojen STANDARDI ja LAAJENNETTU kesken

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.7 PGM MGT -konfigurointi

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:

.I.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 581)

.P.T.DEP: Tyokalunkéayttdtiedosto koko palettia varten

TNC luo tiedoston paatteellda .P.T.DEP, kun suoritat ohjelmanajon
kayttotavalla tyokalun kayttotestauksen (katso , Tyokalun
kayttotestaus” sivulla 581) aktiivisessa palettitiedostossa olevaa
palettitietuetta varten. Tahan tiedostoon voit siten tallentaa kootusti
kaikkien tyokalujen kayttdajat, siis kaikkien niiden tydkalujen
kayttoajat, joita kaytetdan tdssa paletissa.

.I.AFC.DEP: Tiedosto, johon TNC tallentaa adaptiivisen syotén
sdadon saatoparametrit (katso ,, Adaptiivinen sy6tdnsaatd AFC
(Ohjelmisto-optio)” sivulla 593)

.I.AFC2.DEP: Tiedosto, johon TNC tallentaa adaptiivisen sy6tdon
saadon tilastotiedot (katso ,, Adaptiivinen sy6tdnsaatd AFC
(Ohjelmisto-optio)” sivulla 593)

Riippuvien tiedostojen MOD-asetuksen muuttaminen

Tiedostonhallinnan valinta ohjelman tallennuksen/editoinnin
kayttotavalla: Paina nappaintd PGM MGT

MOD-toiminnon valinta: Paina nappaintd 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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13.8 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

HEIDENHAIN iTNC 530
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tys tyoskentelytilassa

ion esl

13.9 Ai

13.9 Aihion esitys
tyoskentelytilassa

Kayttd

Ohjelman testauksen kayttttavalla voidaan aihion sijoituspaikka koneen KRSTKAYTTS
tyoskentelytilassa tarkastaa graafisesti ja aktivoida tydskentelytilan

OHJELMAN TESTRUS

TOIMINTA-ALUE

valvonta talla kayttdtavalla " Cisee aasisen.08
2[ -1g06.828| +693.170

TNC nayttaa tyoskentelytilana lapindkyvaa neliotd, jonka mitat on I —

annettu taulukossa Liikealue (Standardivari: vihred). TNC ottaa 2 s3ceel se.e0

tyoskentelytilan mitat kyseiselle liikealueelle koneparametrista. Koska :

likealue on maaritelty koneen referenssijarjestelméssa, nelion =

nollapiste vastaa koneen nollapistetta. Voit ottaa nakyviin nelion sisalla
olevan koneen nollapisteen sijaintipaikan, kun painat ohjelmanappainta
M91 (Standardivari: valkoinen).

==

Toinen lapindkyva nelid esittaa aihiota, jonka mitat on annettu taulukossa
BLK FORM (Standardivéri: sininen). TNC ottaa mitat valitun ohjelman
aihion maarittelysta. Aihionelid maarittelee sisdansyottokoordinaatiston,
jonka nollapiste on isomman liikealueen nelidn sisalla. Voit ottaa

nakyviin liikealueen sisélla olevan aktiivisen nollapisteen sijaintipaikan, ’@‘ i «@‘ -’@‘ | @l t @‘ ‘ LoPP
kun painat ohjelmanappaintad , Nayta tydkappaleen nollapiste”

(2. ohjelmanéappainpalkki).

Normaalisti ohjelman testauksessa ei ole merkitysta, missa kohdasa
aihio sijaitsee tyOskentelyalueen sisélla. Kuitenkin testattaessa
ohjelmaa, joka siséltaa ajoliikkeitd koodilla M91 tai M92, taytyy aihiota
siirtdd ,, graafisesti” niin, ettd muotovaaristymia ei padse syntymaan.
Kéytéa tata varten seuraavassa taulukossa esitettyja ohjelmanéppaimia.

Lisaksi voit aktivoida myods tyoskentelytilan valvonnan kayttdtapaa
Ohjelman testaus varten, jotta voisit tarkistaa ohjelman todellisella
peruspisteelld ja voimassa olevalla liikealueella (katso seuraavaa
taulukkoa, viimeinen rivi).

o
=
[
3
)
=
o
T
T
o
5

Toiminto

Aihion siirto vasemmalle

Aihion siirto oikealle

}

NNt
o |t | Fe | fe | @

Aihion siirto eteen

Aihion siirto taakse

Aihion siirto ylospain

=

Aihion siirto alaspain

<=
<
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Toiminto

o
=
e
3
o
S
o
T
o
=
5

Aihion nayttod asetetun peruspisteen suhteen

Koko liikealueen nayttd esitettavan aihion
suhteen

MIN  MAX

HE

Koneen nollapisteen nayttod
tyoskentelytilassa

Koneen valmistajan maaritteleman aseman
(esim. tydkalunvaihtoaseman naytto
tybskentelytilassa)

Tybdkappaleen nollapisteen nayttd
tyGskentelytilassa

Tydskentelytilan valvonnan kytkentd paélle
(PAALLE / pois (POIS) ohjelman testauksessa

| B

B
8

Koko esityksen kierto

Kolmannessa ohjelmanéppinpalkissa on kadytettévissa toiminnot,
joiden avulla voit kiertaa tai kallistaa koko esitysta:

Toiminto

Ohjelmanappaimet

Esityksen pystysuuntainen kierto

Esityksen vaakasuuntainen kallistus

oe
ne
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13.10 Paikoitusnayton valinta

13.10 Paikoitusnayton valinta

Kaytto

Koordinaattien naytt6a voidaan muuttaa kdsikdyttda ja ohjelmanajon
kayttdtapoja varten:

Oikealla oleva kuva esittaa erilaisia tyokalun paikoitusasemia

Lahtdasema

Tydkalun tavoiteasema
Tydkalun nollapiste
Koneen nollapiste

TNC:n paikoitusnayttdja varten voidaan valita seuraavat koordinaatit:

17N
N/

Toiminto Naytto

Asetusasema; TNC:n etukdteen maardama arvo ASET

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 paikoitusnayttd 2)

Paikoitusndyton 1 MOD-toiminnolla valitaan paikoitusnadytté tilan
naytossa.

Paikoitusndyton 2 MOD-toiminnolla valitaan paikoitusnaytto
lisatilandytossa
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13.11 Mittajarjestelman valinta

Kaytto

Talla MOD-toiminnolla asetetaan TNC:n koordinaattien naytto joko
millimetreina tai tuumina.

Metrinen mittajarjestelma: esim. X = 15,789 (mm) MOD-toiminnon
vaihto mm/tuuma = mm. Néayttd kolmella pilkun jalkeisella
numerolla

Tuumajérjestelma: 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 sydttdarvo syottaa
sisaan kertoimella 10.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.12 Ohjelmointikielen valinta toiminnolle $MDI

13.12 Ohjelmointikielen valinta
toiminnolle $MDI

Kayttd

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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13.13 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:

Akselivalinta %11111: X, Y, Z, IV., V. akselin tallennus
Akselivalinta %01111: X, Y, Z, IV. akselin tallennus
Akselivalinta %00111: X, Y, Z akselin tallennus
Akselivalinta %00011: X, Y akselin tallennus
Akselivalinta %00001: X akselin tallennus

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.14 Liikealueen ra

13.14 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.
Todellista kaytettavissa olevaa liikepituutta rajoitetaan MOD-toiminnolla
LIIKEALUE: Sita varten syOtetadn siséan akseleiden positiiviset ja
negatiiviset maksimiarvot koneen nollapisteen suhteen. Jos koneessa
kaytetddn useampia liikealueita, voit asettaa rajoituksen erikseen
jokaista liikealuetta varten (Ohjelmanéppain 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 paikoitusnayttd REF
Aja akselit haluamiisi X-, Y- ja Z-akseleiden positiivisiin ja negatiivisiin
liikeraja-asemiin
Merkitse ylos arvot etumerkeilla
MOD-toimintojen valinta: Paina MOD-nappainta
Liikealueen rajan sisaansyotto: Paina
RAJAT ohjelmanappaintd LIIKEALUE. Méarittele kunkin
akselin rajoiksi aiemmin muistiin kirjaamasi arvot.

MOD-toiminnon lopetus: Paina ohjelmanappainta
LOPETA

I% Aktiivisia tyokalun sddekorjauksia ei huomioida liikealueen
rajoitusten yhteydessa.

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.

@ Nayttdarvot ovat riippuvaisia koneen konfiguraatiosta.

Huomioi ohje kappaleessa 2 (katso , Esiasetustaulukkoon
tallennettavien arvojen selitys” sivulla 84)

HEIDENHAIN iTNC 530

ttely, nollapistenaytto

jojen maari

13.14 Liikealueen ra

” @



ytto

jen na

13.15 OHJE-tiedosto

13.15 OHJE-tiedostojen naytto

Kayttd
Ohjetiedostoja voit kdyttaa esim. silloin, kun haluat tietaa
yksityiskohtaiset menettelyohjeet koneen vapautusajolle virtakatkoksen
jalkeen. Myés 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

MOD-toiminnon valinta: Paina MOD-néppainta
Viimeksi aktiivisena olevan OHJE-tiedoston valinta:

Paina ohjelmanéappaintd OHJE

Mikali tarpeen, kutsu tiedostonhallinta (PGM MGT) ja
valitse jokin muu ohjetiedosto.
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13.16 Kayttotietojen naytto

Kaytto

@ Koneen valmistaja voi viela perustaa lisaa naytettavia
aikatietoja. Katso koneen kayttoohjekirjaal

Ohjelmanappaimellda KONEAIKA voidaan otta ndytdlle erilaisia koneen
kayttoaikoja:

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Kayttoaika Merkitys

Ohjaus paalle Ohjauksen kayttdaika ensikayttddnotosta
Kone paalla Koneen kayttdaika ensikayttodnotosta
Ohjelmanajo Ohjatun kayton kayttdaika

ensikayttdodnotosta

OHJAUS PAALLE
KONE PAALLE

OHJELMAN KULKU
PLC-DIALOG 16

AVAINLUKU

= 845:21:29
= 835:48:28

4:19:33
19:28:08

M

=0
i
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13.17 Jarjestelm

13.17 Jarjestelmaajan asetus

Kaytto

Ohjelmanéppaimen PAIVAN/KELLONAJAN ASETUS avulla voit
asettaa aikavyohykkeen, paivayksen ja kellonajan.

Asetusten toteuttaminen

. " e e @m0 KASIKAYTTO OHJELMOINTI JA EDITOINTI
@ Kun asetat aikavyohykkeen, paivayksen tai jarjestelmaajan,

on TNC sen jalkeen uudelleenkdynnistettava. Talloin TNC oot e
antaa asiaa koskevan varoituksen, kun ikkuna suljetaan. N
LD BB G0 B3 & ::el;n;ﬁrin telmsn aika
MOD-toiminnon valinta: Paina MOD-néppainta NS Goo Gao G0 z+so|| -] Menat +f -] Jahr . [S:S0:17 (%

Aikauyshyke
Hnsteraan

< July >

NE@ X-30 V+30 M3x <2006 |

Ohjelmanappainpalkin jatko un ton Tus Usd Tha Fei sat | N9TTe T ?H?
L Belfast
= Aikavyodhykkeen ikkunan nayttd: Paina neo oot a1 xS V430 | 2 0 .7 43 13 14 19 || Belerace .
£ . . e . ~ NS@ G256 R2# 16 17 18 18 20 21 22 Berlin
TIne ohjelmanappéintd AIKAVYOHYKKEEN ASETUS wion 1015 srz0 oz x| | 22 23 %5 2 T B B | mauman
. . . .. Bucharest
Aseta vuosi, kuukausi ja paiva napsauttamalla hiiren D ) B3R O Sudanest
. we e R N120 G@2 X+58.885 Y+ Chisinau =~
avulla sopivaan kohtaan paallekkaisikkunan T o Py e O o
vasemmalla puolella N148 Goz x45 Vedes e
Oikeanpuoleisessa osassa voit valita aikavydhykkeen esees eer it
napsauttamalla sijaintipaikkasi nimea o || o || om = A
. . . . . " " . ETSI ALOITA YKS.LAUSE +
Tarvittaessa voit asettaa myo6s kellonajan syottamalla ALorT

sisadan lukuarvot

Asetusten tallentaminen: Napsauta nayttopainiketta
0K

Muutosten hylkays ja dialogin keskeytys: Napsauta
nayttopainiketta Peruuta
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joilla voidaan asettaa erilaisia palveluasemia. Feady

13.18 Telepalvelu =

(]

. 2

Kaytto ©

Q.

- . 2

@ Telepalvelutoimintojen vapautuksesta ja asetuksista Silcesacelaond Rt = E3 Ii;
vastaa koneen valmistaja. Katso koneen kayttoohjekirjaa! B

j yttohjekiri EEE ] I | 0

TNC:ssa on telepalveluja varten kaksi ohjelmanappainta, Ll || | SEEED|| |erner] | fE Diag OEM il -

™

F

TNC mahdollistaa telepalvelujen kayton. Sita varten TNC:ssa tulee olla
Ethernet-kortti, jonka avulla paastaa suurempiin tiedonsiirtonopeuksiin
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 konekéayttétavan valinta
MOD-toiminnon valinta: Paina nappaintda MOD

IR Yhteyden perustaminen telepalveluun:

Aseta ohjelmanappain PALVELU tai TUKI
asetukseenPAALLA. TNC lopettaa yhteyden
automaattisesti, jos koneen valmistajan
maaritteleman aikajakson (Standardi: 15 min)
ei ole tapahtunut lainkaan tiedonsiirtoa

Yhteyden katkaiseminen telepalvelusta: Aseta
ohjelmanéappéain PALVELU tai TUKI asetukseen POIS.
TNC lopettaa yhteyden noin minuutin kuluessa.
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13.19 Ulkoinen kayttooikeus

13.19 Ulkoinen kayttooikeus
Kaytto

@ Koneen valmistaja voi konfiguroida ulkoisen
paasymahdollisuuden LSV-2-liitdnnan kautta.
Katso koneen kayttoohjekirjaa!

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 ndiden hakemistojen
tietoihin yritetdan paasta LSV-2-litdnnan kautta, pyydetaan syottdmaan
sisdan salasana. Aseta konfiguraatiotiedostossa TNC.SYS seké polku
ettad salasana ulkoista kayttdoikeutta varten.

% Tiedoston TNC.SYS on oltava hakemistojuuressa TNC:\ .

Kun perustat vain yhden sisdaansyoton salasanalle, koko
levyasema TNC:\ tulee suojattua.

Kéyta tiedonsiirtoon paivitettya HEIDENHAIN-
ohjelmaversiota TNCremo tai TNCremoNT.

Sisadnsyotot TNC.SYS Merkitys

REMOTE.TNCPASSWORD= Salasana LSV-2-kaytolle

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Suojattava polku

Esimerkki TNC.SYS
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Ulkoisen kayttooikeuden sallinta/esto
Halutun konekayttdtavan valinta
MOD-toiminnon valinta: Paina nappaintd MOD

ULkoTNEN Yhteyden mahdollistaminen TNC:hen: Aseta

5 on ohjelmanappain ULKOINEN PAASY asetukseen
PAALLE . TNC sallii pdasyn tietoihin LSV-2-litannan
kautta. Yritettdessa paasta hakemistoon, joka on
maéritelty konfiguraatiotiedostossa TNC.SYS,
pyydetdan salasanaa

Yhteyden estédminen TNC:hen: Aseta ohjelmanappéin
ULKOINEN PAASY asetukseenPOIS . TNC estaa
paasyn LSV-2-liitdnnan kautta
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14.1 Yleiset kayttajaparametri

14.1 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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Ulkoinen tiedonsiirto

TNC-liitantien EXT1 (5020.0) ja EXT2
(5020.1) sovitus ulkoiselle laitteelle

MP5020.x
7 databittia (ASCll-koodi, 8.bitti = pariteetti): +0
8 databittid (ASCll-koodi, 9.bitti = pariteetti): +1

Lauseentarkistusmerkki (BCC) mielivaltainen:+0
Lauseentarkistusmerkin (BCC) ohjausmerkki ei sallittu: +2

Tiedonsiirron pysaytys RTS:n aikana aktiivinen: +4
Tiedonsiirron pysaytys RTS:n aikana ei aktiivinen: +0

Tiedonsiirron pysaytys DC3:n aikana aktiivinen: +8
Tiedonsiirron pysaytys DC3:n aikana ei aktiivinen: +0

Merkkipariteetti parillinen: +0
Merkkipariteetti pariton: +16

Merkkipariteetti ei-toivottu: +0
Merkkipariteetti toivottu: +32

Merkin lopussa lahetettavien pysaytysbittien lukumaara:
1 pysaytysbitti: +0

2 pysaytysbittia: +64

1 pysaytysbitti: +128

1 pysaytysbitti: +192

Esimerkki:

TNC-liitdnnan EXT2 (MP 5020.1) sovitus ulkoiseen oheislaitteeseen
seuraavilla asetuksilla:

8 databittid, BCC mielivaltainen, tiedonsiirron pyséaytys DC3:lla, parillinen
merkkipariteetti, merkkipariteetti haluttu, 2 pysaytysbittia

Sisdansyottod parametrille MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Liitantatyypin EXT1 (5030.0) ja
EXT2 (5030.1) asetus

MP5030.x
Standarditiedonsiirto: 0
Liitdnta lausekohtaista tiedonsiirtoa varten: 1

3D-kosketusjarjestelmat

Tiedonsiirtotavan valinta

MP6010
Kosketusjarjestelma kaapelitiedonsiirrolla: 0
Kosketusjarjestelmé kaapelitiedonsiirrolla: 1

Kosketussyéttoarvo kytkevaa
kosketusjarjestelmaa varten

MP6120
1...3000 [mm/min]

Maksimi liikepituus kosketuspisteeseen

MP6130
0,001 ... 99 999,9999 [mm]

Varmuusetaisyys kosketuspisteeseen
automaattisella mittauksella

MP6140
0,001 ... 99 999,9999 [mm]

Pikaliike kosketukseen kytkevaa
kosketusjarjestelmaa varten

MP6150
1...300 000 [mm/min]

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.1 Yleiset kayttajaparametri

3D-kosketusjarjestelmat

Esipaikoitus koneen pikaliikkeella MP6151
Esipaikoitus koneparametrista MIP6150: 0
Esipaikoitus koneen pikaliikkeella: 1

Kosketusjarjestelméan keskipistesiirtyman MP6160

mittaus kytkevan kosketusjarjestelman Ei 3D-kosketusjarjestelman 180°:een kiertoa kalibroinnissa: 0
kalibroinnissa Kosketusjarjestelman 180°:een kierron M-toiminto kalibroinnissa: 1 ... 999
M-toiminnon suuntaus MP6161

infrapunakosketuspaalla ennen jokaista Toiminto ei voimassa: 0

mittausliiketta 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 [°]
vilinen ero, josta alkaen karan suuntaus

taytyy tehda

Automaattikaytté: Infrapunakosketuspaan MP6165

automaattinen suuntaus Toiminto ei voimassa: 0
kosketussuuntaan ennen kosketusta Infrapunakosektuspaan suuntaus: 1
Kasikaytto: Kosketussuunnan korjaus MP6166

huomioimalla aktiivinen peruskaanto Toiminto ei voimassa: 0

Peruskaannon huomiointi: 1

Monikertamittaus ohjelmoitavaa MP6170
kosketustoimintoa varten 1..3
Monikertamittauksen suoja-alue MP6171
0,001 ... 0,999 [mm]
Automaattinen kalibrointityokierto: MP6180.0 (Liikealue 1) ... MP6180.2 (Liikealue 3)
Kalibrointirenkaan keskipiste X-akselin 0 ...99999,9999 [mm]
suunnassa koneen nollapisteen suhteen
Automaattinen kalibrointityokierto: MP6181.x (Liikealue 1) ... MP6181.2 (Liikealue 3)
Kalibrointirenkaan keskipiste Y-akselin 0 ... 99999,9999 [mm]
suunnassa koneen nollapisteen suhteen
Automaattinen kalibrointityokierto: MP6182.x (Liikealue 1) ... MP6182.2 (Liikealue 3)
Kalibrointirenkaan ylareuna Z-akselin 0 ... 99 999,9999 [mm]
suunnassa koneen nollapisteen suhteen
Automaattinen kalibrointityokierto: MP6185.x (Liikealue 1) ... MP6185.2 (Liikealue 3)
Etaisyys renkaan ylareunan alapuolelle, 0,1 ... 99999,9999 [mm]

jossa TNC suorittaa kalibroinnin

Sademittaus jarjestelmalla TT 130: MP6505.0 (Liikealue 1) ... 6505.2 (Liikealue 3)
Kosketussuunta Positiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla (0°-akseli): 0
Positiivinen kosketussuunta +90°-akselilla: 1
Negatiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla (0°-akseli): 2
Negatiivinen kosketussuunta +90°-akselilla: 3
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3D-kosketusjarjestelmat

Kosketussyottoarvo toiselle mittaukselle
jarjestelmalla TT 120, neulan muoto,
korjaukset tiedostossa TOOL.T

MP6507

Kosketussyottdarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla TT 130,

vakiotoleranssilla: +0

Kosketussyottoarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla TT 130,

muuttuvalla toleranssilla: +1

Vakiokosketussyottdarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla

TT 130: +2
Suurin sallittu mittavirhe jarjestelmalla MP6510.0
TT 130 mittauksessa pyorivalla tyokalulla 0,001 ... 0,999 [mm] (Suositus: 0,005 mm)
Tarpeellinen kosketussyottdarvon laskennassa MP6510.1

koneparametrin MP6570 yhteydessa

0,001 ... 0,999 [mm] (Suositus: 0,01 mm)

Kosketussyottoarvo jarjestelmalle TT 130
paikallaan pysyvalla tyokalulla

MP6520
1...3000 [mm/min]

Sateen mittaus jarjestelmalla TT 130:
Tyokalun alareunan etaisyys neulan
yldareunaan

MP6530.0 (Liikealue 1) ... MP6530.2 (Liikealue 3)
0,001 ... 99,9999 [mm]

Karan akselin suuntainen turvaetaisyys
TT 130 -jarjestelméan neulan ymparilla
esipaikoituksessa

MP6540.0
0,001 ... 30 000,000 [mm]

14.1 Yleiset kayttajaparametri

Koneistustason turvavyohyke TT 130 -
jarjestelmén neulan ymparilla
esipaikoituksessa

MP6540.1
0,001 ... 30 000,000 [mm]

Pikaliike kosketustyokierrossa TT 130 —
jarjestelmaa varten

MP6550
10 ... 10 000 [mm/min]

M-toiminto karan suuntaukselle
yksittaisteran mittauksessa

MP6560
0...999
-1: Toiminto ei voimassa

Mittaus pyorivalla tyokalulla: Sallittu
kehéanopeus jyrsimen ulkokehalla

Tarpeellinen kierrosluvun ja
kosketussyottdarvon laskentaa varten

MP6570
1,000 ...120,000 [m/min]

Mittaus pyorivalla tyékalulla: Suurin sallittu
kierrosluku

MP6572
0,000 ... 1 000,000 [U/min]

Sisdansyotolla 0 kierrosluku rajoitetaan arvoon 1000 r/min
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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: 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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TNC-naytot, TNC-editori

Tyokierto 17, 18 ja 207:
Karan suuntaus
tyokierron alussa

MP7160
Karan suuntauksen toteutus: 0
Ei karan suuntauksen toteutusta: 1

Ohjelmointipaikan
asetus

MP7210

TNC koneella: 0

TNC ohjelmointipaikalla aktiivisen PLC:n kanssa: 1
TNC ohjelmointipaikalla ei-aktiivisen PLC:n kanssa: 2

Virtakatkoksen
dialogin kuittaus
paallekytkennan

MP7212
Kuittaus ndppaimella: 0
Automaattinen kuittaus: 1

jalkeen

DIN/ISO-ohjelmointi: MP7220
Lausenumeroaskeleen 0 ... 150
asetus

Tiedostotyypin MP7224.0

valinnan esto

Kaikki tiedostotyypit valittavissa ohjelmanappéaimella: +0
HEIDENHAIN-ohjelman valinnan esto (ohjelmanappéin NAYTA H): +1
DIN/ISO-ohjelman valinnan esto (ohjelmanappain NAYTA ): +2
Tyo6kalutaulukon valinnan esto (ohjelmanappain NAYTA T +4
Nollapistetaulukon valinnan esto (ohjelmanéppain NAYTA D): +8
Palettitaulukon valinnan esto (ohjelmanappéin NAYTA .P): +16
Tekstitiedoston valinnan esto (ohjelmanappain NAYTA .A): +32
Pistetaulukon valinnan esto (ohjelmanappain NAYTA .PNT): +64

14.1 Yleiset kayttajaparametri

Tiedostotyyppien
editoinnin esto
Ohje:

Jos asetat tiedostotyypin
eston, TNC poistaa kaikki
sen tyypin tiedostot.

MP7224.1

Ei editorin estoa: +0

Editorin esto
HEIDENHAIN-ohjelmalle: +1
DIN/ISO-ohjelmalle: +2
tyOkalutaulukoille: +4
nollapistetaulukoille: +8
palettitaulukoille: +16
tekstitiedostoille: +32
pistetaulukoille: +64

Ohjelmanappain
taulukon estossa

MP7224.2 L
Ei ohjelmanéppaimen MUOKKAUS POIS/PAALLA estoa: +0
Ohjelmanappaimen MUOKKAUS POIS/PAALLA esto seuraavasti:
Ei toimintoa: +1
Ei toimintoa: +2
tyOkalutaulukoille: +4
nollapistetaulukoille: +8
palettitaulukoille: +16
Ei toimintoa: +32
pistetaulukoille: +64
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TNC-néytot, TNC-editori

Palettitaulukoiden
konfigurointi

MP7226.0
Palettitaulukko ei aktiivinen: 0
Palettien lukumaara per palettitaulukko: 1 ... 255

Nollapistetaulukoiden
konfigurointi

MP7226.1
Nollapistetaulukko ei aktiivinen: 0
Nollapisteiden lukumaara per nollapistetaulukko: 1 ... 255

Ohjelman pituus
ohjelman tarkistusta
varten

MP7229.0
Lauseet 100 ... 9 999

Ohjelman pituus,
johon saakka FK-
lauseet ovat sallittuja

MP7229.1
Lauseet 100 ... 9 999

Dialogikielen asetus

MP7230

englanti: 0

saksa: 1

tsekki: 2

ranska: 3

italia: 4

espanja: 5

portugali: 6

ruotsi: 7

tanska: 8

suomi: 9

hollanti: 10

puola: 11

unkari: 12

varattu: 13

vendja (kyrilliset kirjaimet): 14 (mahdollinen vain mallissa MC 422 B)
kiina (yksinkertaistettu): 15 (mahdollinen vain mallissa MC 422 B)
kiina (perinteinen): 16 (mahdollinen vain mallissa MC 422 B)
slovenia: 17 (mahdollinen vain mallissa MC 422 B, ohjelmaoptio)
norja: 18 (mahdollinen vain mallissa MC 422 B, ohjelmaoptio)
slovakia: 19 (mahdollinen vain mallissa MC 422 B, ohjelmaoptio)
liettua: 20 (mahdollinen vain mallissa MC 422 B, ohjelmaoptio)
korea: 21 (mahdollinen vain mallissa MC 422 B, ohjelmaoptio)
eesti: 22 (mahdollinen vain mallissa MC 422 B, ohjelmaoptio)

Tyokalutaulukoiden
konfigurointi

MP7260

Ei aktiivinen: 0

Tyo6kalujen lukumaara, jonka TNC perustaa uuden tyokalutaulukon avauksen yhteydessa.
1...254

Jos tarvitset enemman kuin 254 tydkalua, voit laajentaa tydkalutaulukkoa toiminnolla N RIVIA
LISAA LOPPUUN, katso , Tyokalutiedot”, sivu 181

Tyokalupaikkataulukon
konfigurointi

MP7261.0 (makasiini 1)

MP7261.1 (makasiini 2)

MP7261.2 (makasiini 3)

MP7261.3 (makasiini 4)

Ei aktiivinen: 0

Paikkojen lukumaara tydkalumakasiinissa: 1 ... 254

Jos parametreille MP 7261.1 ... MP7261.3 syOtetaan sisaan arvo 0, kaytetaan vain yhta
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TNC-naytot, TNC-editori

Tyokalun numeron
indeksointi useampien
korjaustietojen
maarittelemiseksi
yvhdelle tyokalun
numerolle

MP7262
Ei indeksointia: 0
Sallittujen indeksointien lukumaara: 1... 9

Ohjelmanappain
Paikkataulukko

MP7263
Ohjelmanappaimen PAIKKATAULUKKO nayttd tyokalutaulukossa: 0

Ei ohjelmanappaimen PAIKKATAULUKKO nayttéa tyokalutaulukossa: 1

Tyokalutaulukon
konfigurointi

(ei suoriteta: 0);
Sarakkeen numero
tyokalutaulukossa
parametrille

MP7266.0

Tyokalun nimi — NIMI: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 16 merkkia
MP7266.1

Tyokalun pituus — L: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.2

Tyokalun sdde — R: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.3

Tyokalun séde 2 — R2: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.4

Pituuden tyGvara — DL: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 8 merkkia
MP7266.5

Séteen tyovara — DR: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 8 merkkia
MP7266.6

Sateen tyovara 2 — DR2: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 8 merkkia
MP7266.7

Tyokalu estetty — TL: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 2 merkkia
MP7266.8

Sisartyokalu — RT: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 3 merkkia
MP7266.9

Maksimi kestoaika — TIME1: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 5 merkkia
MP7266.10

Maks. kestoaika koodilla TOOL CALL — TIME2: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 5 merkkia

MP7266.11

Hetkellinen kestoaika — CUR. TIME: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 8 merkkia

MP7266.12

Tyokalukommentti — DOC: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 16 merkkia
MP7266.13

Terien lukumaara — CUT.: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 4 merkkia
MP7266.14

14.1 Yleiset kayttajaparametri

Toleranssi tyokalun pituuskulumisen tunnistukselle —LTOL: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 6 merkkia

MP7266.15

Toleranssi tyokalun sadekulumisen tunnistukselle — RTOL: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 6 merkkia
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TNC-néytot, TNC-editori

Tyokalutaulukon
konfigurointi

(ei suoriteta: 0);
Sarakkeen numero
tyokalutaulukossa
parametrille

MP7266.16

Terdn suunta — DIRECT.: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 7 merkkia
MP7266.17

PLC-tila— PLC: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 9 merkkia
MP7266.18

Tyokalun lisasiirto tydkaluakselilla parametriin MP6530 — TT:L-OFFS: 0 ... 32

Palstan leveys: 11 merkkia

MP7266.19

Tyokalun siirto neulan keskipisteen ja tydkalun keskipisteen valillda — TT:R-OFFS: 0 ... 32
Palstan leveys: 11 merkkia

MP7266.20

Toleranssi tydkalun pituuden rikkotunnistukselle — LBREAK.: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 6 merkkia
MP7266.21

Toleranssi tyokalun sadekulumisen rikkotunnistukselle — RBREAK: 0 ... 32; Sarakkeen leveys:
6 merkkia

MP7266.22

Teréan pituus (tyokierto 22) — LCUTS: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia

MP7266.23

Maksimi sisaanpistokulma (tydkierto 22) — ANGLE.: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 7 merkkia
MP7266.24

Tyokalutyyppi =TYP: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 5 merkkia

MP7266.25

Tybkalun materiaali — TMAT: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 16 merkkia

MP7266.26

Lastuamisarvotaulukko — CDT: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 16 merkkia

MP7266.27

PLC-arvo — PLC-VAL: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia

MP7266.28

Kosketuspaan keskipistesiirtyma paaakselilla— CAL-OFF1: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.29

Kosketuspaan keskipistesiirtyma sivuakselilla— CAL-OFF2: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.30

Karan kulma kalibroinnissa — CALL-ANG: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 11 merkkia
MP7266.31

Tyokalutyyppi paikkataulukolle — PTYP: 0 ... 32; Sarakkeen leveys: 2 merkkia

MP7266.32

Karan kierrosluvun rajoitus — NMAX: — ... 999999; Sarakkeen leveys: 6 merkkia

MP7266.33

Irtiajo NC-pyséaytykselld — LIFTOFF: Y / N; Sarakkeen leveys: 1 merkkia

MP7266.34

Konekohtaiset toiminnot — P1: -99999,9999 ... +99999,9999; Sarakkeen leveys: 10 merkkia
MP7266.35

Konekohtaiset toiminnot — P2: -99999,9999 ... +99999,9999; Sarakkeen leveys: 10 merkkia
MP7266.36

Konekohtaiset toiminnot — P3: -99999,9999 ... +99999,9999; Sarakkeen leveys: 10 merkkia
MP7266.37

Ty6kalukohtainen kinematiikan kuvaus — KINEMATIC: Kinematiikan kuvauksen nimi;
Sarakkeen leveys: 16 merkkia

MP7266.38

Kéarkikulma T_ANGLE: 0 ... 180; Sarakkeen leveys: 9 merkkia
MP7266.39

Kierteen nousu PITCH: 0 ... 99999.9999; Sarakkeen leveys: 10 merkkia
MP7266.40

Adaptiivinen syoton saadon AFC aktivointi: Sdatéasetuksen nimi taulukosta AFC.TAB;
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TNC-naytot, TNC-editori

Fe

Tyokalupaikkataulukon MP7267.0 "q';
konfigurointi Tyokalun numero-T:0 ... 7
(ei suoriteta: 0); MP7267.1 E
Sarakkeen numero Erikoistyokalu - ST: 0 ... 7 E
paikkataulukossa MP7267.2 S
parametrille Kiintopaikka—F: 0 ... 7 o

MP7267.3 Hy+

Paikka estetty - L: 0 ... 7 'E‘

MP7267.4 1::

PLC —tila-PLC:0...7

MP7267.5 ¥

Tydkalun nimi tydkalutaulukosta — TNAME: 0 ... 7 N

MP7267.6

Kommentti tyokalutaulukosta — DOC: 0 ... 77 "q';

MP7267.7 (7)

Tyokalutyyppi = PTYP: 0 ... 99 'q_;

MP7267.8 —

PLC-arvo — P1: -99999.9999 ... +99999.9999 >

MP7267.9 -

PLC-arvo — P2: -99999.9999 ... +99999.9999 -

MP7267.10 3

PLC-arvo — P3: -99999.9999 ... +99999.9999

MP7267.11

PLC-arvo — P4: -99999.9999 ... +99999.9999

MP7267.12

PLC-arvo — P5: -99999.9999 ... +99999.9999

MP7267.13

Varattu paikka = RSV: 0 ... 1

MP7267.14

Ylapuolisen paikan esto (LOCKED_ABOVE) 0 ... 65535

MP7267.15

Alapuolisen paikan esto - LOCKED_BELOW: 0 ... 65535

MP7267.16

Vasemmanpuolisen paikan esto - LOCKED_LEFT: 0 ... 65535

MP7267.17

Oikeanpuolisen paikan esto — LOCKED_RIGHT: 0 ... 65535

Valitse kasikayttotapa MP7270

Syottdarvon nayttd Nayta F vain, jos akselinsuuntanappainta on painettu: 0
Syottéarvoa F naytetddn myos silloin, kun akselisuuntandppéinté ei paineta (syottdarvo, joka on
madritelty ohjelmanappaimen F avulla tai , hitaimman"” akselin sydttdarvo): 1

Desimaalimerkin MP7280
asetus Pilkun ndyttdé desimaalimerkkina: 0
Pisteen nayttd desimaalimerkkina: 1

Tyokaluakselin MP7285

paikoitusnaytto Nayttd perustuu tyokalun peruspisteeseen: 0
Tydkaluakselin nayttd perustuu
tyokalun otsapintaan: 1
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TNC-néytot, TNC-editori

Nayttoaskel karan MP7289

asemalle 0,1°0
0,05°:1
0,01°2
0,005 °:3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

14.1 Yleiset kayttajaparametri

Nayttotarkkuus MP7290.0 (X-akseli) ... MP7290.13 (14. akseli)
0,Tmm:0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mMm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mMm: 5
0,0001 mMm: 6

Peruspisteen MP7294

asetuksen esto Ei peruspisteen asetuksen estoa: +0

esiasetustaulukossa Peruspisteen asetuksen esto X-akselilla: +1
Peruspisteen asetuksen esto Y-akselilla: +2
Peruspisteen asetuksen esto Z-akselilla: +4
Peruspistee asetuksen esto IV. akselilla: +8
Peruspisteen asetuksen esto V. akselilla: +16
Peruspisteen asetuksen esto 6. akselilla: +32
Peruspisteen asetuksen esto 7. akselilla: +64
Peruspisteen asetuksen esto 8. akselilla: +128
Peruspisteen asetuksen esto 9. akselilla: +256
Peruspisteen asetuksen esto 10. akselilla: +512
Peruspisteen asetuksen esto 11. akselilla: +1024
Peruspisteen asetuksen esto 12. akselilla: +2048
Peruspisteen asetuksen esto 13. akselilla: +4096
Peruspisteen asetuksen esto 14. akselilla: +8192

Peruspisteen MP7295

asetuksen esto Ei peruspisteen asetuksen estoa: +0
Peruspisteen asetuksen esto X-akselilla: +1
Peruspisteen asetuksen esto Y-akselilla: +2
Peruspisteen asetuksen esto Z-akselilla: +4
Peruspistee asetuksen esto V. akselilla: +8
Peruspisteen asetuksen esto V. akselilla: +16
Peruspisteen asetuksen esto 6. akselilla: +32
Peruspisteen asetuksen esto 7. akselilla: +64
Peruspisteen asetuksen esto 8. akselilla: +128
Peruspisteen asetuksen esto 9. akselilla: +256
Peruspisteen asetuksen esto 10. akselilla: +512
Peruspisteen asetuksen esto 11. akselilla: +1024
Peruspisteen asetuksen esto 12. akselilla: +2048
Peruspisteen asetuksen esto 13. akselilla: +4096
Peruspisteen asetuksen esto 14. akselilla: +8192

Peruspisteen MP7296
asetuksen esto Ei peruspisteen asetuksen estoa: 0
oransseilla Peruspisteen asetuksen esto oransseilla akselinappaimilla: 1

akselinappaimilla
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TNC-naytot, TNC-editori

Tilanayton,
Q-parametrien,
tyokalutietojen ja
koneistusajan nollaus

MP7300

Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan: 0

Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodilla M02, M30, END PGM

(kutsulla PGM CALL: ylimman kutsuvan ohjelman END PGM): 1

Vain tilandyton, koneistusajan ja tydkalutietojen nollaus, kun ohjelma valitaan: 2

Vain tilandyton, koneistusajan ja tydkalutietojen nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan
koodi M02, M30, END PGM (kutsulla PGM CALL: ylimmaén kutsuvan ohjelman END PGM): 3
Tilanaytdn, koneistusajan ja Q-parametrin nollaus, kun ohjelma valitaan: 4

Tilandyton, koneistusajan ja Q-parametrin nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi
MO02, M30, END PGM (kutsulla PGM CALL: ylimman kutsuvan ohjelman END PGM): 5
Tilandytdn ja koneistusajan nollaus, kun ohjelma valitaan: 6

Tilanaytdn ja koneistusajan nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M02, M30, END
PGM (kutsulla PGM CALL: ylimman kutsuvan ohjelman END PGM): 7

Graafisen esityksen
asetukset

MP7310

Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6 osan 1 projektiomenetelman 1 mukaan: +0
Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6 osan 1 projektiomenetelman 2 mukaan: +1
Uusi BLK FORM néytetaan tyokierrolla 7 NOLLAPISTE perustuen vanhaan nollapisteeseen: +0
Uusi BLK FORM néaytetdan tyokierrolla 7 NOLLAPISTE perustuen uuteen nollapisteeseen: +4
Ei kursoriaseman nayttda kolmen tason esityksessa: +0

Kursoriaseman nayttd kolmen tason esityksessa: +8

Uuden 3D-grafiikan ohjelmatoiminnot aktiivisia: +0

Uuden 3D-grafiikan ohjelmatoiminnot ei-aktiivisia: +16

Tyokalun simuloitavan
teran pituuden
rajoitus. Vaikuttaa
vain, jos LCUTS ei ole
maaritelty

MP7312

0 ... 99999,9999 [mm]

Kerroin, jolla tydkalun halkaisija kerrotaan simulointinopeuden kasvattamista varten.
Sisdansyottd 0 antaa darettdman terdn pituuden, joka suurentaa simulointinopeutta.

Graafinen simulointi
ilman ohjelmoitua
kara-akselia: Tyokalun
sade

MP7315
0 ... 99 999,9999 [mm]

Graafinen simulointi
ilman ohjelmoitua
kara-akselia:
Sisaantyontosyvyys

MP7316
0 ... 99 999,9999 [mm]

Graafinen simulointi
ilman ohjelmoitua
kara-akselia:
Kéaynnistyksen
M-toiminto

MP7317.0
0 ... 88 (0: Toiminto ei aktiivinen)
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TNC-néytot, TNC-editori

Graafinen simulointi MP7317.1
ilman ohjelmoitua 0 ... 88 (0: Toiminto ei aktiivinen)
kara-akselia:

M-toiminto lopussa

Naytonsaastajan MP7392.0

asetus 0...99 [min]
Aika minuuteissa siihen, kun ndytdnsaastaja kytkeytyy paalle (0: Toiminto ei aktiivinen)
MP7392.1

Naytonsaastaja ei aktiivinen: 0
X-palvelimen standardinaytdnsaastaja: 1
3D-viivakuvion: 2

14.1 Yleiset kayttajaparametri
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Koneistus ja ohjelmanajo

Tyokierron 11 MITTAKERROIN vaikutus

MP7410
MITTAKERROIN vaikuttaa 3:ssa akselissa: 0
MITTAKERROIN vaikuttaa vain koneistustasossa: 1

Tyokalutietojen/kalibrointitietojen hallinta

MP7411

TNC tallentaa 3-kosketusjarjestelman kalibrointitiedot sisaisesti: +0

TNC kéayttaa tyokalutaulukossa olevia kosketusjarjestelman korjausarvoja
3D-kosketusjarjestelman kalibrointitietoina: +1

SL-tyokierrot

MP7420

Muodon jyrsinnan kanava myotapaivaan saarekkeille ja
vastapaivaan taskuille: +0

Muodon jyrsinnan kanava myotapaivaan taskuille ja
vastapaivaan saarekkeille: +1

Muotokanavan jyrsinta ennen tasausrouhintaa: +0
Muotokanavan jyrsinta tasausrouhinnan jalkeen: +2
Korjattujen muotojen yhdistys: +0

Korjaamattomien muotojen yhdistys: +4
Tasausrouhinta taskun syvyyteen saakka: +0

Taskun ympaérijyrsinta ja tasausrouhinta ennen jokaista uutta
asetussyottoa: +8

Tyokierroille 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 patee:

Tydkierron lopussa tydkalu ajetaan viimeiseen ennen tyokierron kutsua
ohjelmoituun asemaan: +0

Tyo6kalun irtiajo vain karan akselilla tyokierron lopussa: +16

Tydkierto 4 TASKUN JYRSINTI}, tyokierto5 MP7430
YMPYRATASKU, tyokierto 6 VALJENNYS: 0,1...1414
Limityskerroin

Ympyran sateen sallittu poikkeama MP7431

ympyrakaaren loppupisteessa verrattuna
alkupisteeseen

0,0001 ... 0,016 [mm]

Erilaisten M-lisatoimintojen
vaikutustapa

Ohje:

ky-kertoimet ovat koneen valmistajan asettamia.

Katso koneen kayttbohjekirjaa

MP7440

Ohjelmanajon pyséaytys koodilla M06: +0

Ei ohjelmanajon pyséaytysta koodilla M06: +1

Ei tydkierron kutsua koodilla M89: +0

Tydkierron kutsu koodilla M89: +2

Ohjelmanajon pysaytys M-toiminnolla: +0

Ei ohjelmanajon pysaytysta M-toiminnolla: +4

ky-kertoimet koodeilla M105 ja M106 eivat ole vaihdettavia: +0
ky-kertoimet koodeilla M105 ja M106 ovat vaihdettavia: +8
Toiminnolla M103 F... tydkaluakselin sy6ttdarvo

Pienennys ei voimassa: +0

Toiminnolla M103 F... tydkaluakselin sydttdarvo

Pienennys aktiivinen: +16

Tarkka pyséaytys kiertoakselin paikoituksessa ei aktiivinen: +0
Tarkka pysaytys kiertoakselin paikoituksessa aktiivinen: +64
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Koneistus ja ohjelmanajo

Virheilmoitus tyokierron kutsussa

MP7441

Virheilmoituksen lahetys, kun M3/M4 ei ole aktiivinen: 0
Virheilmoituksen peruutus, kun M3/M4 ei ole aktiivinen: +1

varattu: +2

Virheilmoituksen peruutus, kun on ohjelmoitu positiivinen syvyys: +0
Virheilmoituksen lahetys, kun on ohjelmoitu positiivinen syvyys: +4

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 syottéarvon 100%:n
muunnoksessa ohjelmanajon kayttotavoilla

MP7470
0 ... 99999 [mm/min]

Kiertoakseleiden kompensointiliikkeiden
syottoarvo

MP7471
0 ... 99 999 [mm/min]

Yhteensopivuuden koneparametri
nollapistetaulukoita varten

MP7475

Nollapistesiirrot perustuvat tydokappaleen nollapisteeseen: 0

Bei Eingabe von 1 vanhemmissa TNC-ohjauksissa ja ohjausversioissa

340 420-xx nollapistesiirrot perustuvat koneen nollapisteeseen. Tama

toiminto ei ole enda kaytossa. REF-perusteisten nollapistetaulukoiden

asemesta nykyisin kdytetdan esiasetustaulukoita (katso , Peruspisteen
hallinta esiasetustaulukon avulla” sivulla 80)
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14.2 Tiedonsiirtoliitantojen 3
TP - - -m - o
liitantakaapeleiden sijoittelu £
s . =)
Liitanta V.24/RS-232-C HEIDEHAIN-laitteet :a
% Tama liitanta tayttadd standardin EN 50 178 “Turvallinen ((}]
verkkoerotus” vaatimukset. ©
Huomioi, etta yhteyskaapelin 274 545 pinnit 6 ja 8 on Qo
silloitettu. [
Q.
Kaytettdessa 25-napaista adapterikappaletta: g
Adapterikappale &
TNC VB 365 725-xx 310 085-01 VB 274 545-xx S
Pistoliitin | Sijoittelu Muhvi | Vari Muhvi Pistoliitin | Muhvi Pistoliitin | Vari Muhvi c
1 el varattu 1 1 1 1 1 valko/ruskea 1 ‘S
2 RXD 2 keltainen 3 3 3 3 keltainen 2 E
3 XD 3 vihred 2 2 2 2 vihred 3 d=J
4 DTR 4 ruskea 20 20 20 20 ruskea 8 :6‘
5 Signaali GND |5 punainen 7 7 7 7 punainen 7 ‘E
6 DSR 6 sininen 6 6 6 6 6 S
7 RTS 7 harmaa 4 4 4 4 harmaa 5 =
8 CTR 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4 ,g
9 el varattu 9 8 violetti 20 =
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus | Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori c
(=)
Kaytettdessa 9-napaista adapterikappaletta: -8
TNG VB 355 484-xx Sl Rl VB 366 964-xx -
Pistoliitin | Sijoittelu Muhvi | Vari Pistoliitin | Muhvi Pistoliitin | Muhvi Vari Muhvi N
1 el varattu 1 punainen 1 1 1 1 punainen 1 E
2 RXD 2 keltainen 2 2 2 2 keltainen 3
3 TXD 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 CTR 8 valko/vihred | 8 8 8 8 valko/vihrea 7
9 el varattu 9 vihrea 9 9 9 9 vihrea 9
Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus | Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori
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jjoittelu

14.2 Tiedonsiirtoliitantojen liitantakaapeleiden s

Oheislaite

Pistoliittimen sijoittelu oheislaitteella voi poiketa huomattavasti
HEIDENHAIN-laitteen pistoliittimen sijoittelusta.

Se riippuu laitteesta ja tiedonsiirtotavasta. Katso adapterikappaleen

pistoliittimen sijoittelu alla olevasta taulukosta.

il LRl VB 366 964-xx

Muhvi Pistoliitin | Muhvi Vari Muhvi
1 1 1 punainen 1

2 2 2 keltainen 3

3 3 3 valkoinen 2

4 4 4 ruskea 6

5 5 5 musta 5

6 6 6 violetti 4

7 7 7 harmaa 8

8 8 8 valko/vihrea |7

9 9 9 vihrea 9
Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus | Kuori
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Liitanta V.11/RS-422

V.11-liitantdan yhdistetdan vain oheislaitteita.

=y

Tama liitanta tayttaa standardin EN 50 178 “Turvallinen
verkkoerotus” vaatimukset.

Pistoliittimien sijoittelu on samanlainen TNC-
logiikkayksikdssé (X28) ja adapterikappaleessa.

TNC VB 355 484-xx e
Muhvi | Sijoittelu | Pistoliitin | Vari 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 5 musta 5 5 5

GND
6 CTS 6 violetti 6 6 6
DSR harmaa 7 7
8 RXD 8 valko/ 8 8 8
vihrea

9 TXD 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

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Tekniset tiedot

14.3 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

Ohjelman sisaansyotto

HEIDENHAIN-selvakielidialogissa, kayttdtavalla smarT.NC ja DIN/ISO-standardin mukaan

Paikoitusmaarittelyt

Suorien ja ympyroiden asetusasemat suorakulmaisessa koordinaatistossa tai
polaarisessa koordinaatistossa

Mittamaarittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena
Naytto ja sisddnsyottod yksikdssd mm tai tuuma
Késipyoréliikkeen nayttd, kun toteutetaan kasipyorakeskeytys

Tyokalukorjaukset

Tybkalun séade koneistustasossa ja tydkalun pituus
Sadekorjattu muoto enintaan 99 lauseen etukéateislaskennalla (M120)

Kolmiulotteinen tydkalun sadekorjaus tyokalutietojen mydhempéad muokkaamista
varten ilman, etta ohjelma taytyy uudelleen laskea

Tyokalutaulukot

Lisaa tydkalutaulukoita jopa 30 000 tyodkalulle

Lastuamistietotaulukot

Lastuamistietojen taulukot karan kierrosluvun ja sy6ttdarvon automaattiseen laskentaan
tybkalukohtaisten tietojen perusteella (lastuamisnopeus, syottd per hammas)

Vakio ratanopeus

perustuen tydkalun keskipisteen rataan
perustuen tydkalun leikkaavaan sdrmaan

Rinnakkaiskaytto

Ohjelman laadinta graafisella tuella samanaikaisesti kun toista ohjelmaa toteutetaan

3D-koneistus (ohjelmaoptio 2)

Erityisen rekyyliton liikeohjaus
3D-tydkalukorjaus pintanormaali-vektorin avulla

Kaantopaan asetuksen muuttaminenelektronisen kasipyoran avulla ohjelmanajon
aikana; tydkalun kérjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point
Management)

Tydkalun pitdaminen kohtisuorassa muodolla
Tyokalun sédekorjaus kohtisuoraan liikke- ja tydkalusuunnan suhteen
Spline-interpolaatio

Pyoropoytakoneistus
(ohjelmaoptio 1)

Muotojen ohjelmointi lierion vaipalla
Syottéarvo yksikdssda mm/min
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Kayttajatoiminnot

Muotoelementit Suora
Viiste
Ympyrarata
Ympyran keskipiste
Ympyran sade
Tangentiaalisesti liittyvd ympyrarata
Nurkan pydristys

Muotoon ajo ja muodon jatto suoraa pitkin: 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, syvéaporaukseen, kalvontaan, valjennykseen,
upotuskierreporaukseen tasausistukalla ja ilman

Tydkierrot sisa- ja ulkopuoliseen jyrsintdan
Suorakulma- ja ympyrataskun rouhinta ja silitys
Tydkierrot tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsintaan
Tyokierrot suorien ja kaarevien urien jyrsintaan
Pistojonot kaarilla ja suorilla

Muototasku — myds muodon suuntainen
Muotorailo

Liséksi voidaan jarjestelmaan integroida valmistajan tyokiertoja — koneen valmistajan
erityisesti laatimia koneistustydkiertoja.

Koordinaattimuunnokset Siirto, kierto, peilaus
Mittakerroin (akselikohtainen)
Koneistustason kdantd (ohjelmisto-optio 1)

Q-parametri Matemaattiset toiminnot =, +, —, *, /, sin a., cos a
Ohjelmointi muuttujien avulla Loogiset yhdistelyt (=, =/, <, >)
Sulkumerkkilaskenta

tan o, arcsin, arccos, arctan, a", ", In, log, luvun absoluuttiarvo, vakio n, negaatio,
pilkun jalkeisten tai pilkkua edeltdvien merkkipaikkojen rajaus

Ympyralaskennan toiminnot

Ohjelmoinnin apuvilineet Taskulaskin
Siséltdperusteinen ohjetoiminto virheilmoituksilla
Siséltéperusteinen ohjejarjestelma TNCguide (FCL 3-toiminto)
Graafinen tuki tyokiertojen ohjelmoinnissa
Kommenttilauseet NC-ohjelmassa

Teach-in (opettelu) Hetkellisasemien suora talteenotto NC-ohjelmaan
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14.3 Tekniset tiedot

Kayttajatoiminnot

Testigrafiikka Koneistuksen kulun graafinen simulaatio myos toisen ohjelman kéasittelyn aikana

Esi .
sitystavat Tasokuvaus / Esitys 3 tasossa / 3D-kuvaus

Osakuvan suurennus

Ohjelmointigrafiikka Kayttotavalla ,, Ohjelman tallennus” piirretddn sisaddnsyotetyt NC-lauseet (2D-
viivagrafiikka) my6s silloin, kun toista ohjelmaa toteutetaan

Koneistusgrafiikka Toteutettavien ohjelmien graafinen esitys tasokuvana / kolmen tason kuvana / 3D-
Esitystavat kuvauksena
Koneistusaika Koneistusajan laskenta ohjelman testauksen kayttdtavalla

Hetkellisen koneistusajan ndyttd ohjelmanajonkéayttdtavoilla

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 sisdansyottomaaralla palettien, NC-ohjelmien ja
nollapisteiden valitsemiseksi voidaan toteuttaa tydkappale- tai tydkalukohtaisesti

Kosketusjarjestelman Kosketusjarjestelmam kalibrointi

tyokierrot Tydkalun vinon asennon manuaalinen ja automaattinen kompensointi
Peruspisteen manuaalinen ja automaattinen asetus
Tydkappaleiden automaattinen mittaus
Tydkierrot automaattista tydkalun mittausta varten

Tekniset tiedot
Komponentit Paatietokone MC 422 B
Saatdyksikko CC 422 tai CC 424
Kayttopaneeli
15,1 tuuman LCD-varinayttd ohjelmanappaimilla

Ohjelmamuisti

Sisaansyottotarkkuus ja ... 0,7 um lineaariakseleilla
nayttoaskel .. 0,000 1° kiertoakseleilla
Sisaansyottoalue Maksimi 99 999,999 mm (3.937 tuumaa) tai 99 999,999°
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Tekniset tiedot

Interpolaatio

Suora neljélla akselilla

Suora viidelld akselilla (vientilupa vaaditaan) (ohjelmaoptio 1)

Ympyra kahdella akselilla

Ympyra kolmella akselilla kdannetyssa koneistustasossa (ohjelmaoptio 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

Asemansaatdyksikko: Paikoitusmittalaitteen signaalijaksot/1024
Asemansaadon tyokiertoaika: 1,8 ms

Tyodkiertoajan kierroslukusaadin: 600 ps

Tyodkiertoajan virransaadin: minimi 100 ys

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,
l&mpolaajeneminen

tartuntakitka

Tiedonsiirtoliitannat

porteilla V.24 / RS-232-C ja V.11 / RS-422 maksimia 115 kBaudia
Laajennetut LSV-2-protokollan mukaiset liitdnnat ulkoista kayttoa varten
tiedonsiirtoliitannan kautta HEIDENHAIN-ohjelmiston TNCremo avulla
Ethernet-liitdntd 100 Base T

n. 2 ... 5 MBaudia (riippuu tiedostotyypista ja verkkokuormituksesta)

USB 2,0-liiténta
osoituslaitteiden liitantaa varten (hiiri)

Ympariston lampaotila

Kayttd: 0°C ... +45°C
Varastointi:=30°C ... +70°C

Tarvikkeet

Elektroniset kasipyorat

HR 420 kannattava kadsipyora naytolla tai
HR 410 kannettava kasipyora tai
HR 130 sisdanrakennettu kasipyora tai

enintdan kolme sisdanrakennettua kasipyorda HR 150 kasipyoraadapterin HRA 110

kautta

Kosketusjarjestelmat

TS 220: kytkeva 3D-jarjestelma kaapeliliitdnnalla tai
TS 640: kytkeva 3D-kosketusjérjestelma infrapunatiedonsiirrolla
TT 130: kytkeva 3D-jarjestelma tydkalun mittaukseen

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Tekniset tiedot

Ohjelmisto-optio 1

Pyoropoytakoneistus

Muotojen ohjelmointi lierion vaipalla
Syottdarvo yksikdssd mm/min

Koordinaattimuunnokset

Koneistustason kaanto

Interpolaatio

Ympyra kolmella akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa

Ohjelmaoptio 2

3D-koneistus

Erityisen rekyylitdon liikeohjaus
3D-tydkalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

Kaantopaan asetuksen muuttaminenelektronisen kasipyoran avulla ohjelmanajon
aikana; tydkalun karjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point
Management)

Tydkalun pitaminen kohtisuorassa muodolla
Tyokalun sadekorjaus kohtisuoraan liikke- ja tydkalusuunnan suhteen
Spline-interpolaatio

Interpolaatio

Suora viidelld akselilla (vientilupa vaaditaan)

Lauseenkasittelyaika

0,5 ms

Lisavarusteinen DXF-konvertteri

Muoto-ohjelmien luominen
DXF-tiedoista

Tuettu formaatti: AC1009 (AutoCAD R12)
Selvakieliohjelmia ja smarT.NC-muoto-ohjelmia varten
Kateva peruspisteen asetus

Lisavarusteinen dynaaminen térmaysvalvonta (DCM)

Tormaysvalvonta kaikilla
kayttotavoilla

Koneen valmistajan maarittelemat valvottavat kohteet
Kolmiportainen varoitus manuaalikdytolla

Ohjelman keskeytys automaattikaytolla

Valvonta my®os viidelle akseliliikkeelle

Lisavarusteinen ylimaarainen dialogikieli

Lisadialogikielet

slovenia
norja
slovakia
latvia
korea
Eesti
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Ohjelmisto-optiona globaalit ohjelma-asetukset

Toiminto, joka tallentaa Akselin vaihto
koordinaattimuunnokset Paallekkainen nollapisteen siirto

ohjelmanajon kayttotavoilla. .
! J vt Paallekkainen peilikuvaus

Akseleiden esto
Ké&sipyorapaikoitus

Paallekkaiset peruskaanto ja kierto
Syottéarvokerroin

Ohjelmisto-optiona adaptiivinen sy6tonsaato AFC

14.3 Tekniset tiedot

Adaptiivinen Karan todellisen tehon maaritys opettelulastun avulla
syotonsaatotoiminto Rajojen maérittely, jonka sisalla automaattinen sydttdarvon séato sijaitsee
lastuamisolosuhteiden T3 . s s Uk "

optimointia varten dysautomaattinen syotdn saatd suorituksen aikana

sarjatuotannossa

Lisavarusteinen kehittelytila 2 (FCL 2)

Olennaisten Virtuaalinen tyokaluakseli
jatkokehittelykohteiden Kosketustyokierto G441, pikakosketus
vapaakytkenta

CAD-offline-pistesuodatin

3D-viivagrafiikka

Muototasku: Syvyysmaérittely 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 Kosketustyokierto 3D-kosketusta varten
jatkokehittelykohteiden Kosketustyokierrot G408 ja G409 (UNIT 408 ja 409 smarT.NC:ssé) peruspisteen
vapaakytkenta asettamiseksi uran keskelle tai askelman keskelle

PLANE-toiminto: Akselikulman sisaansyotto
Kayttajan dokumentaatio sisaltoperusteisena ohjeena suoraan TNC:lla

Syottoéarvon hidastus muototaskun koneistuksessa, kun tyokalu on tdyskosketuksessa
tyOkappaleeseen

smarT.NC: Muototasku kuviosarjassa

smarT.NC: Rinnakkaisohjelmointi mahdollinen

smarT.NC: Muoto-ohjelmien esikatselu tiedostonhallinnassa
smarT.NC: Paikoitusstrategia pistekoneistuksilla

HEIDENHAIN iTNC 530 661 @



14.3 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(5,1)

Tyokalun nimet

16 merkkid, TOOL CALL-kutsulla kirjoitetaan lainausmerkkien “

Sallitut erikoismerkit: #, $, %, &, - #, $, %, &, -

“ 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 bis 360,0000 (3,4) [°]

Kulma polaarikoordinaateille, kierrolle, tason
kaannolle

-360,0000 bis 360,0000 (3,4) [°]

Polaarikoordinaattikulma
kierukkainterpolaatiota (CP) varten

-5 400,0000 bis 5 400,0000 (4,4) [°]

Nollapistenumerot tyokierrossa 7

0...2999 (4,0)

Mittakerroin tyokierroissa 11 ja 26

0,000001 ... 99,999999 (2,6)

Lisatoiminnot M

0...999 (3,0)

Q-parametritoiminnot

0 ... 1999 (4,0)

Q-parametriarvot

-99 999,9999 ... +99 999,9999 (5,4)

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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14.4 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.
@ Vaihtaaksesi puskuripariston kytke kone ja TNC pois
paalta!

Puskuripariston saa vaihtaa vain siihen koulutettu henkil®!

Pariston tyyppi:1 Litium-paristo, tyyppi CR 2450N (Renata) tuote no.
315 878-01

1 Puskuriparisto sijaitsee MC 422 B:n takapuolella
2 Pariston vaihto; uusi paristo voidaan vain asettaa omalle paikalleen

HEIDENHAIN iTNC 530
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iTNC 530 ja Windows 2000
(lisavaruste)



15.1 Johdanto

15.1 Johdanto

Kayttéoikeussopimus (EULA)
kayttojarjestelmalle Windows 2000

Huomioi koneen asiakirjojen liitteena oleva Microsoftin
QI_% loppukayttajaa koskeva lisenssisopimus (EULA).

Voit I6ytda EULA:n myds Internet-sivuiltamme
www.heidenhain.de, >Service, >Download-Bereich,
>Lizenzbestimmungen.

Yleista

@ Tassé kappaleessa kuvataan iTNC 530:n ja
Windows 2000:n eristyispiirteet. Kaikki Windows 2000:n
jarjestelméatoiminnot on esitetty Windows-
dokumentaatiossa.

HEIDENHAINin TNC-ohjaukset ovat aina olleet kayttajaystavallisia:
Yksinkertainen ohjelmointi HEIDENHAIN-selvékielidialogissa,
kaytannolliset tyokierrot, yksinkertaiset toimintondppaimet ja
selvapiirteiset grafiikkatoiminnot tekevat siitd suositun
verstasohjelmoitavan ohjauksen.

Nyt on saatavissa kayttoliittymana myds standardiversion mukainen
Windows-kayttojarjestelma. iTNC 530:n ja Windows 2000:n perustana
on uusi tehokas kahdella prosessorilla varustettu HEIDENHAIN-
laitteisto.

Yksi prosessori kayttaa tosiaikaistehtavia ja HEIDENHAIN-
kayttojarjestelmaa, kun taas toinen prosessori pyorittdd yksinomaan
standardiversion mukaista Windows-kayttojarjestelmaa, mika tarjoaa
kayttajélle aivan uudenlaisen yhteyden informaatiotekniikan
maailmaan.

Myds tassa kayttomukavuus on ensisijainen tavoite:

Kayttokentasséa on taydellinen PC-ndppaimisto ja hipaisupaneeli

Erottelukykyinen 15 tuuman tasovarinayttd nayttaa seka iTNC-
litynnan ettd Windows-kaytot

USB-liitantien kautta voidaan ohjaukseen kytked PC-vakiolaitteita
kuten hiiri, levyasema jne.
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Tekniset tiedot

Tekniset tiedot iTNC 530 ja Windows 2000

Toteutus Kaksiprosessoriohjaus
Tosiaikainen kayttojarjestelma HEROS
koneen ohjausta varten

PC-kayttojarjestelma Windows 2000
kayttajalittymana

Muisti RAM-muisti:
256 Mtavua ohjauskayttdsovelluksia
varten

256 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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15.2 iTNC 530-kayton kaynnistys

15.2iTNC 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

Syo6ta kenttddn User name kayttajanimeksi ,TNC", ala sydtd mitdan
kenttdadn Password, ja vahvista painamalla OK

TNC-ohjelmisto kdnnistyy automaattisesti, iTNC-ohjauspaneeliin
ilmestyy tilailmoitus Starting, Please wait... .

I:ﬂg_—, Niin kauan kun naytolla esitetadan iTNC-ohjauspaneelia
(katso kuvaa), mitkdan muut Windows-ohjelmat eivat
kaynnisty tai toimi. Kun iTNC-ohjelmisto on kaynnistynyt
asianmukaisesti, ohjauspaneeli muuttuu tehtavapalkissa
nakyvaksi pieneksi HEIDENHAIN-symboliksi.

Tama kayttdjatunnus mahdollistaa vain hyvin rajoitetun
paasyn Windows-kayttojarjestelmaan. Verkkoasetuksia ei
voi muuttaa eika asentaa uusia ohjelmia.
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Sisaankirjautuminen paikallisena paakayttajana

% Ota yhteys koneen valmistajaan saadaksesi kayttajanimea
ja salasanaa koskevat tiedot.

Paikallisena paakayttdjana voit toteuttaa ohjelmien asennuksia ja
verkkoasetuksia.

HEIDENHAIN ei vastaa Windows-kayttosovellusten
QI_% asennuksista eika takaa koneen omistajan itse asentamien
sovellusten toimivuutta.

HEIDENHAIN ei vastaa kiintolevyn sisallosta
asennettaessa vieraiden ohjelmien péivityksia uusia
kayttdsovellusohjelmia.

Jos ohjelma- tai tiedostomuutosten jalkeen tarvitaan
HEIDENHAINIn huoltopalvelun apua, talléin HEIDENHAIN
lisda syntyneet huoltokustannukset laskuun.

iTNC-sovellusten moitteettoman toiminnan varmistamiseksi on
Windows 2000-jarjestelmaé varten oltava riittavasti

CPU-tehoa

vapaata kiintomuistitilaa levyasemassa C
tydmuistitilaa

kiintolevyn liitannan kaistanleveytta

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 tyokappaleen vahingoittuminen.

Huomioi seuraavat olosuhteet ohjelmien
asennuksissa:

Asennettava ohjelma ei saa edellyttaa WWindows-tietokoneelta
tehorajan ylittdvaa kapasiteettia (2566 Mtavua RAM,
266 MHz 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
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n poiskytkenta

15.3 iTNC 530

15.3iTNC 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
tietojen tuhoutumisen.

Ennen Windowsin sammuttamista on lopetettava kaikki
iTNC 530 -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.

@5 Huomaa, ettd konekohtaiset ndppaimet (esim. NC-

kaynnistys tai akselisuuntandppaimet) ovat edelleenkin
vaikuttavia.

Kun téllgin kirjaat sisdan uuden kayttajan, iTNC-ndyttd tulee taas
nakyviin.
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iTNC-sovelluksen lopetus

@ Huomautus!

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 virransytdon iTNC 530 -
ohjaukseen

Ulkoinen iTNC-ohjauspaneelin kautta tapahtuva lopetus

Paina ASClI-ndppaimistdn Windows-nappéinta: iTNC-sovelluksen
symboli muuttuu minimikokoiseksi ja sitd naytetdan tehtavapalkissa
Paina kahdesti perajalkeen tehtavépalkin alapuolella olevaa
HEIDENHAIN-symbolia: iTNC-ohjauspaneeli tulee naytolle

(katso kuvaa)

Valitse iTNC 530-sovelluksen lopetustoiminto:
Paina kytkinta Stop iTNC

Kun olet painanut Hataseis-ndppainta, paina iTNC-
iimoituksen nayttokytkintd Kylla: iTNC-sovellus
pysahtyy

iTNC-ohjauspaneeli séilyy aktiivisena.
Nayttokytkimelld Uudelleenkaynnista iTNC voit
kéynnistdd uudelleen iTNC 530 —jarjestelméan

Lopettaaksesi Windowsin valitse

nayttokytkin Kaynnista
valikkokohde Sammuta...
uudelleen valikkokohde Sammuta
ja vahvista painamalla OK

HEIDENHAIN iTNC 530

n poiskytkenta
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15.3 iTNC 530

Windowsin sulkeminen

Jos yritat sulkea Windows-jarjestelman iTNC-ohjelman ollessa viela
aktiivinen, ohjaus antaa varoituksen (katso kuvaa).

@5 Huomautus!
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.

@5 Huomautus!

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.
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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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15.4 Verkkoaseman asetukset

Alkuehto

=y

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 2000 —verkkoasetusten on oltava sopivat paikallisverkkoon
(katso myds Windows 2000 —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

didress [[ @1 network and Dial-up Conn
= . =, ==X
ta o T
& al ITNC Internal  Local Area
Network and Dial- nmection  Commection  Connection
up Connections
al netwarking
< Add Retwork
@ view s
lescription.
3 object(=) 5
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15.4 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.

Ositusmuistit D, E ja F sisaltavat paasyvaltuuden kayttajaryhmiin
SYSTEEMI ja Padkayttajat. Ryhman SYSTEEMI avulla varmistetaan,
ettd ohjauksen kaynnistava Windows-palvelu vastaanottaa
paasytoiminnon. Ryhméan Paakayttajat avulla varmistetaan, etta
iTNC:n tosiaikalaskin vastaanottaa verkkoyhteyden siséisen litdnnan
iTNC Internal Connection kautta.

laajentaa muihin ryhmiin, eika nailtd ryhmilta saa myoskaan
kieltaa tiettyja paasyvaltuuksia (paasyrajoituksilla on
Windowsissa ensisijaisuus padsyvaltuuksiin nahden)

ql_% Naiden ryhmien paasyedellytyksia ei saa rajoittaa eika
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15.5 Tiedostonhallinnan
erityispiirteet

iTNC:n levyasema

Kun kutsut iTNC:n tiedostonhallintaa, vasemmanpuoleiseen ikkunaan
tulee lista kaikista kdytettavissa olevista levyasemista, esim.

C:\: Sisdanrakennetun kiintolevyn Windows-ositus

RS232:\: Sarjaliitanta 1

RS422:\: Sarjaliitanta 2

TNC:\: iTNC:n tiedonositus

Lisaksi voi olla kaytettavissa muita verkkoasemia, joihin paasee
Windowsin resurssienhallinnan avulla.

Huomaa, ettd iTNC:n datalevyasema esiintyy nimella

@ TNC:\ tiedostonhallinnassa. Témé levyasema
(ositusmuisti) kasittdaa Windowsin resurssienhallinnassa
nimen D.

TNC-levyaseman alihakemistot (esim. RECYCLER ja
SYSTEM VOLUME IDENTIFIER) toimivat Windows 2000:n
alaisuudessa ja niita et voi poistaa.

Koneparametrilla 7225 voit maéaritella sen levyaseman
kirjaimen, jota ei pida nayttad TNC:n tiedostonhallinnassa.

Jos olet yhdistanyt Windows-resurssienhallinnassa uuden
verkkoaseman, on kaytettavissa olevien levyasemien iTNC-nayttd
tarvittaessa paivitettava:

Tiedostonhallinnan kutsu: Paina nappainta PGM MGT

Sijoita kirkaskenttd vasemmalle levyaseman ikkunaan

Vaihda toinen ohjelmanappainpalkin taso

Levyasemakuvauksen paivitys: Paina ohjelmanéappainta
NYKYINEN PUU

HEIDENHAIN iTNC 530

KASIKAYTTO

OHJELMOINTI JA EDITOINTI
TIEDOSTONIMI =Kl

CMHL

~INEWDEMO
“icad
“ieycles
~free_contour
“iparameters
“iplane

TNC: \DUMPPGMN# . %

NEU
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NEU
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NULLTAB
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uzpl

1

1639

©5-10-2004 12:26:31
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Tiedonsiirto iTNC 530:een

Ennenkuin voit kaynnistaa tiedonsiirron iTNC:sta, taytyy

@5 vastaava verkkoasema yhdistaa verkkoon Windows-
resurssienhallinnan kautta. Paasy niin kutsuttuihin UNC-
verkkoaseman nimiin (esim. W\PC0815\DIR1) ei ole
mahdollista.

TNC-kohtaiset tiedostot

Sen jalkeen kun olet yhdistanyt iTNC 530: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 (tiedostotunnus .HU)
smarT.NC-muoto-ohjelmat (tiedostotunnus .HC)
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 123.

ASCIll-tiedostot

ASCllI-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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Yleiskuvaustaulukko: Lisatoiminnot

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu

MO0 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaéhdytys POIS Sivu 253

MO1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS Sivu 585

MO02 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS/tarvittaessa tilan nayton poisto Sivu 253
(riippuu koneparametrista)/paluu lauseeseen 1

MO03  Kara PAALLE myb&tépaivaan Sivu 253

MO04  Kara PAALLE vastapaivaan

MO05  Kara SEIS

MO06 Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu koneparametrista)/Kara SEIS Sivu 253

MO8  Jaahdytys PAALLE Sivu 253

M09  Jaadhdytys POIS

M13  Kara PAALLE myodtapaivaan/Jaahdytys PAALLE Sivu 253

M14  Kara PAALLE vastapéivaan/Jaahdytys PAALLE

M30 Sama toiminto kuin M02 Sivu 253

M89 Vapaa lisdtoiminto tai Sivu 287
Tydkierron kutsu, modaalinen (riippuu koneparametrista)

M90 Vain jattokaytolla: vakio ratanopeus nurkissa Sivu 257

M91 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen Sivu 254

M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen valmistajan maarittamaan asemaan, Sivu 254
esim. tyokalunvaihtoasemaan

M94 Kiertoakselin ndyton pienennys alle 360° Sivu 274

M97 Pienten muotoaskelmien koneistus Sivu 259

M98 Avointen muotojen tdydellinen koneistus Sivu 261

M99 Lauseittainen tyokierron kutsu Sivu 287

M101 Automaattinen tydkalunvaihto sisartydkaluun, kun kestoaika on kulunut umpeen Sivu 196

M102 M101:n peruutus

M103 Syo6ttdarvon pienennys sisaanpistoliikkeessa kertoimella F (prosenttiluku) Sivu 262

M104 Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen voimaan Sivu 256

M105 Koneistuksen suoritus toisella k-kertoimella Sivu 651

M106 Koneistuksen suoritus ensimmaisellé k-kertoimella

M107 Virheilmoitus sisartyokaluilla huomioimatta tydvaraa Sivu 195

M108 M107:n peruutus




M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu
M109 Tydkalun lastuavan teran vakio ratanopeus Sivu 264
(Syottéarvon suurennus/pienennys)
M110 Tyokalun lastuavan teran vakio ratanopeus
(vain syottdarvon pienennys)
M111 M109/M110:n peruutus
M114 Autom. koneen geometrian korjaus tyoskentelyssa kdantdakseleilla Sivu 275
M115 M114:n peruutus
M116 Kulma-akselin sydttdarvo yksikdssa mm/min Sivu 272
M117 M116:n peruutus
M118 Kasipydrapaikoitus ohjelmanajon aikana Sivu 266
M120 Sadekorjatun muodon etukateistarkastelu (LOOK AHEAD) Sivu 264
M124 Pisteiden huomiotta jattdminen korjaamattomien suoran péatkien kéasittelyssa Sivu 258
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo Sivu 273
M127 M126 peruutus
M128 Tydkalun kérjen aseman sailytys ennallaan kdantdakselin paikoituksessa (TCPM) Sivu 276
M129 M128:n peruutus
M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kdantamattomaan koordinaatistoon Sivu 256
M134 Tarkka pysaytys tangentiaalisissa muotoliittymisséa paikoitettaessa kiertoakseleita Sivu 278
M135 M134:n peruutus
M136 Syo6ttd F millimetreind per karan kierros Sivu 263
M137 M136:n peruutus
M138 Kaantdakseleiden poisvalinta Sivu 278
M140 Vetdytyminen muodosta tydkaluakselin suunnassa Sivu 267
M141 Kosketusjarjestelmavalvonnan mitatdinti Sivu 268
M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto Sivu 269
M143 Peruskdannon poisto Sivu 269
M144 Koneen kinematiikan huomiointi OLO/ASET-asemissa lauseen lopussa Sivu 279
M145 M144:n uudelleenasetus
M148 Tyodkalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa Sivu 270
M149 M148:n uudelleenasetus
M150 Rajakytkimen signaalin pidétys (lausekohtaisesti vaikuttava toiminto) Sivu 271
M200 Laserileikkaus: Ohjelmoidun jannitteen suora tulostus Sivu 280
M201 Laserileikkaus: Jannitteen tulostus liikematkan funktiona
M202 Laserileikkaus: Jannitteen tulostus nopeuden funktiona
M203 Laserileikkaus: Jannitteen tulostus ajan funktiona (ramppi) )
M204 Laserileikkaus: Jannitteen tulostus ajan funktiona (pulssi)




Toimintojen yleiskuvaus DIN/ISO

iTNC 530

M-toiminnot

M-toiminnot

M114 Autom. koneen geometrian korjaus tyoskentelyssa
kdantdakseleilla

M115 M114:n peruutus

M116 Kulma-akselin syottéarvo yksikdssa mm/min

M117 M116:n peruutus

M118 Kasipyorapaikoitus ohjelmanajon aikana

M120 Sadekorjatun muodon etukéteislaskenta
(LOOK AHEAD)

M124 Pisteiden huomiotta jattaminen korjaamattomien
suoran patkien kasittelyssa

M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo

M127 M126 peruutus

M128 Tyokalun karjen aseman sailytys ennallaan
kdantdakselin paikoituksessa (TCPM)

M129 M128:n peruutus

M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat
kédantamattdmaan koordinaatistoon

M134 Tarkka pysaytys tangentiaalisissa muotoliittymissa
paikoitettaessa kiertoakseleita

M135 M134:n peruutus

M136 Syottd F millimetreina per karan kierros

M137 M136:n peruutus

M138 Kaantdakseleiden poisvalinta

M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto

M143 Peruskdannon poisto

M144 Koneen kinematiikan huomiointi OLO/ASET-
asemissa lauseen lopussa

M145 M144:n peruutus

M150 Rajakytkimen iimoituksen mitatdinti

M200 Laserileikkaus: Ohjelmoidun jannitteen suora
tulostus

M201 Laserileikkaus: Jannitteen tulostus likematkan
funktiona

M202 Laserileikkaus: Jannitteen tulostus nopeuden
funktiona

M203 Laserileikkaus: Jannitteen tulostus ajan funktiona
(ramppi) )

M204 Laserileikkaus: Jannitteen tulostus ajan funktiona

(pulssi')

MO0  Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS

MO01  Valinnainen ohjelmanajo SEIS

MO02  Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaahdytys POIS/
tarvittaessa tilan naytdn poisto (riippuu
koneparametrista/paluu lauseeseen 1

M03  Kara PAALLE myétapaivaan

MO04  Kara PAALLE vastapéaivaan

MO05  Kara SEIS

M06  Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu
koneparametrista)/Kara SEIS

M08  Jadhdytys PAALLE

M09  Jaahdytys POIS

M13  Kara PAALLE mybdtapaivaan/Jaahdytys PAALLE

M14  Kara PAALLE vastapaivaan/Jaahdytys PAALLE

M30 Sama toiminto kuin M02

M89  Vapaa lisatoiminto tai
Tyodkierron kutsu, modaalinen (riippuu
koneparametrista)

M90  Vain jattokaytolla: vakio ratanopeus nurkissa

M99  Lauseittainen tyokierron kutsu

M91  Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen
nollapisteeseen

M92  Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen
valmistajan maarittamaan asemaan, esim.
tyOkalunvaihtoasemaan

M94  Kiertoakselin ndyton pienennys alle 360°

M97  Pienten muotoaskelmien koneistus

M98  Avointen muotojen taydellinen koneistus

M101 Automaattinen tydkalunvaihto sisartyokaluun, kun
kestoaika on kulunut umpeen

M102 M101:n peruutus

M103 Syoéttdarvon pienennys sisdanpistoliikkeessa
kertoimella F (prosenttiluku)

M104 Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen
voimaan

M105 Koneistuksen suoritus toisella kv-kertoimella

M106 Koneistuksen suoritus ensimmaiselléd kv-kertoimella

M107 Virheilmoitus sisartydkaluilla huomioimatta tyGvaraa

M108 M107:n peruutus

M109 Vakio ratanopeus tyokalun teréllad (syottdarvon
korotus ja vahennys)

M110 Vakio ratanopeus tyokalun teralld (syottdarvon
korotus ja vdhennys)

M111 M109/M110:n peruutus




G-toiminnot
Tyokalun liikkeet

GO0 Lineaarinen interpolaatio, karteesinen, pikaliike

GO1 Lineaarinen interpolaatio, karteesinen

G02 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen,
mydtapaivaan

GO03 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen,
vastapaivaan

GO05 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen, ilman
kiertosuunnan maarittelya

G06 Ympyrankaari-interpolaatio, karteesinen,

tangentiaalinen muotoliitynta
GO07*  Akselinsuuntainen paikoituslause

G10 Lineaarinen interpolaatio, polaarinen, pikaliike

G11 Lineaarinen interpolaatio, polaarinen

G12 Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen,
myo6tapaivaan

G13 Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen,
vastapaivaan

G15 Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen, ilman
kiertosuunnan maarittelya

G16 Ympyrankaari-interpolaatio, polaarinen,

tangentiaalinen muotoliitynta

G-toiminnot

Tyokierrot reikien ja kierteiden valmistamiseen

G262  Kierteen jyrsinta

G263  Upotuskierrejyrsinta

G264 Reikakierrejyrsinta

G265  Kierukkareikékierteen jyrsinta
G267  Ulkokierteen jyrsinta

Tyokierrot taskun, kaulan ja uran jyrsintaa varten

G210  Uran jyrsinta heilurimaisella sisdéanpistolla
G211 Pyo6reéa ura heilurimaisella sisdanpistolla
G212 Suorakulmataskun silitys

G213 Suorakulmakaulan silitys

G214 Ympyrataskun silitys

G215  Ympyrakaulan silitys

G251 Suorakulmatasku

G252  Ympyratasku

G253 Ura

G254  Pyoréura

Viiste/pyoristys/muotoon ajo tai muodon jatto

G24*  Viiste pituudella R

G25*  Nurkan pyoristys sateelld R

G26*  Pehmea (tangentiaalinen) muotoon ajo sateella R
G27* Pehmea (tangentiaalinen) muotoon ajo sateelld R

Tyokierrot pistekuvioiden valmistamista varten

G220  Pistejono ympyrankaarella
G221 Pistejono suoralla

Tyokalun maarittely

G99*  tydkalun numerolla T, pituudella L, sateellda R

Tyokalun sadekorjaus

G40 Ei tydkalun sadekorjausta

G4 Tybkalun radan korjaus, muodosta vasemmalle
G42 Tyo6kalun radan korjaus, muodosta oikealle

G43 Akselisuuntainen korjaus koodille GO7, pidennys
G44 Akselisuuntainen koodilla GO7, lyhennys

SL-tyokiertojen ryhma 2

G37 Muoto, osamuodon aliohjelman numeron
maarittely

G120  Muototietojen asetus (tyokierroille G121 ... G124)

G121 Esiporaus

G122  Muodon mukainen tasoitus (rouhinta)

G123 Sywyyssilitys

G124 Sivusilitys

G125  Muotorailo (avoimien muotojen koneistus)

G127  Lieridvaippa

G128  Lieridvaippauran jyrsinta

Aihion maarittely grafiikalle

G30 (G17/G18/G19) Minimipiste
G31 (G90/G91) Maksimipiste

Tyokierrot reikien ja kierteiden valmistamiseen

G240  Keskidporaus

G200  Poraus

G201 Kalvinta

G202  Valjennys

G203  Yleisporaus

G204  Takaupotus

G205  Yleissyvéaporaus

G206  Kierreporaus tasausistukalla
G207  Kierreporaus ilman tasausistukkaa
G208  Porausjyrsinta

G209  Kierreporaus lastunkatkolla

Koordinaattimuunnokset

Gbh3 Nollapistesiirto nollapistetaulukoista

Gb4 Nollapistesiirto ohjelmassa

G28 Muodon peilaus

G73 Koordinaatiston kierto

G72 Mittakerroin, muodon pienennys/suurennus
G80 Koneistustason kaantd

G247 Peruspisteen asetus

Rivijyrsinnan tyokierrot

G60 3D-tietojen kasittely
G230  Tasopintojen rivijyrsinta
G231 Mielivaltaisten muotopintojen rivijyrsinta

*) Lauseittain vaikuttava toiminto

Kosketustyokierrot vinon aseman maaritysta varten

G400  Peruskaanto kahden pisteen avulla

G401 Peruskaanto kahden reijan avulla

G402 Peruskaanto kahden kaulan avulla

G403  Peruskaannén kompensointi kiertoakselin avulla
G404  Peruskaannon asetus

G405  Vinon asennon kompensointi C-akselin avulla

i



G-toiminnot

Kosketustyokierrot peruspisteen asetukselle

G-toiminnot
Mittayksikko

G408  Peruspiste uran keskella

G409  Peruspiste suorakulmataskun keskella
G410  Peruspiste suorakulman sisapuolella
G411 Peruspiste suorakulman ulkopuolella
G412  Peruspiste ympyrankaaren sisapuolella
G413 Peruspiste ympyrankaaren ulkopuolella
G414  Peruspiste ulkonurkassa

G415  Peruspiste sisdnurkassa

G416  Peruspiste reikdkaaren keskella

G417 Peruspiste kosketusakselilla

G418  Peruspiste neljan reidn keskella

G419  Peruspiste valittavalla akselilla

Kosketustyokierrot tyokappaleen mittaukseen

G70
G71

Mittayksikko tuumaa (maéritelldédn ohjelman alussa)
Mittayksikkd millimetria (maaritellddn ohjelman
alussa)

Muut G-toiminnot

Gb5 Mielivaltaisten koordinaattien mittaus
G420 Mielivaltaisen kulman mittaus

G421 Reidn mittaus

G422  Ympyrakaulan mittaus

G423 Suorakulmataskun mittaus

G424 Suorakulmakaulan mittaus

G425 Uran mittaus

G426  Askelvélin mittaus

G427 Mielivaltaisten koordinaattien mittaus
G430  Reikakaaren keskipisteen mittaus
G431 Mielivaltaisen tason mittaus

Kosketustyokierrot tyokappaleen mittaukseen

G29

G38

Gh1*
G79*
G98*

Viimeisen aseman nimellisarvo napapiste (ympyrén
keskipiste)

Ohjelmanajo SEIS

Tyokalun esivalinta (keskustydkalumuistilla)
Tydkierron kutsu

Label-numeron asetus

*) Lauseittain vaikuttava toiminto

Osoitteet

%
%

Ohjelman alku
Ohjelman kutsu

Nollapisteen numero koodilla G53

Kiertolilke X-akselin ympari
Kiertoliike Y-akselin ympari
Kiertoliike Z-akselin ympari

Q-parametrimaarittelyt

G480  TT-kalibrointi

G481 Tyokalun pituuden mittaus

G482  Tyokalun sdteen mittaus

G483  Tyokalun pituuden ja sdteen mittaus

Erikoistyokierrot

XD

Kulumisen pituuskorjaus koodilla T
Kulumisen sadekorjaus koodilla T

Toleranssi koodilla M112 ja M124

G04* Odotusaika F sekuntia

G36 Karan suuntaus
G39*  Ohjelman kutsu
G62 Nopean muotojyrsinnan toleranssivaihtelu

G440  Akselisiirron mittaus
G441 Pikakosketus

Koneistustasojen asetus

Sydttdarvo

Odotusaika koodilla GO4

Mittakerroin koodilla G72
F-pienennyksen kerroin koodilla M103

G-toiminnot

ITITIT|oO|MmMmmm | m| 0|0l 0Ow> | *

Napakoordinaattikulma
Kiertokulma koodilla G73
Rajakulma koodilla M112

G17 Taso X/Y, tyokaluakseli Z
G18 Taso Z/X, Tyokaluakseli Y
G19 Taso Y/Z, Tydkaluakseli X
G20 Tyokaluakseli IV

Mittamaarittelyt

Ympyrakeskipisteen/napapisteen X-koordinaatti

Ympyrakeskipisteen/napapisteen Y-koordinaatti

Ympyrakeskipisteen/napapisteen Z-koordinaatti

G90 Absoluuttiset mittamaarittelyt
G911 Inkrementaaliset mittamaarittelyt

Label-numeron asetus koodilla G98
Hyppy Label-numeroon
Tyo6kalun pituus koodilla G99

M-toiminnot

Lausenumero

Tybkiertoparametri koneistustyokierroilla
Q-parametrimaarittelyn arvo tai Q-parametri

Q|lvUo|zZz|Z|rrTr | }X| <

Parametri Q




Osoitteet

Napakoordinaattisade

Ympyrén sade koodilla G02/G03/G05
Pyoristyssade koodilla G25/G26/G27
Tyokalun séade koodilla G99

Karan kierrosluku
Karan suuntaus koodilla G36

Tyokalun maéarittely koodilla G99
Tydkalukutsu
seuraava tyokalu koodilla G51

X-akselin suuntainen akseli
Y-akselin suuntainen akseli
Z-akselin suuntainen akseli

X-akseli
Y-akseli
Z-akseli

N < X §<C A4 | "W | TV

*

Lauseen loppu

Muototyokierrot

Ohjelman rakenne koneistuksessa
useammilla tyokaluilla

Koordinaattimuunnokset

ﬁouot:':‘i'i‘r:)akzt;it- Aktivointi Peruutus
Nollapiste- G54 X+20Y+30 G54 X0 Y0 Z0
siirto Z+10
Peilaus G28 X G28
Kierto G73 H+45 G73 H+0
Mittakerroin G72F 0,8 G72 F1
Koneistustaso G80 A+10B+10  G80

C+15
Koneistustaso PLANE ... PLANE RESET

Q-parametrimaarittelyt

Toiminto

Osoitus

Lisays

Véahennys

Kerto

Jako

Nelidjuuri

Sini

Kosini

Nelidsumman juuri ¢ = V a2+b?

Jos eri, hyppy Label-numeroon

Jos eri, hyppy Label-numeroon

Jos suurempi, hyppy Label-numeroon
Jos pienempi, hyppy Label-numeroon
Kulma (Kulma laskemalla ¢ sinajac cos a)
Virheen numero

Tulosta

Osoitus PLC

Muotoaliohjelma G37 PO1 ...
Muototietojen maérittely G120 Q1 ...
Poran maarittely/kutsu
Muototydkierto: Esiporaus G121 Q10 ...
Tyokierron kutsu
Rouhintajyrsimen maarittely/kutsu
Muototydkierto: Aineenpoisto (rouhinta) G122 Q10 ...
Tydkierron kutsu
Silitysjyrsimen méarittely/kutsu
Muototydkierto: Syvyyssilitys G123 Q11 ...
Tydkierron kutsu
Silitysjyrsimen maarittely/kutsu
Muototyodkierto: Sivusilitys G124 Q11 ...
Tyokierron kutsu
Paaohjelman loppu, paluu alkuun Mo02
Muotoaliohjelmat G98 ...
G98 LO

Muotoaliohjelman sadekorjaus
Muoto Muotoelementtien Sade-

ohjelmointijarjestys korjaus
Sisdpuolinen  mydtéapaivaan (CW) G42 (RR)
(Tasku) vastapaivaan (CCW) G41 (RL)
Ulkopuolinen myotapaivaan (CW) G41 (RL)
(Saareke) vastapaivaan (CCW) G42 (RR)
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HEIDENHAIN 3D-Kosketusjarjestelma

auttaa teita vahentamaan sivuaikoja:

Esimerkiksi

e Tyokappalen asetuksessa
e Nollapisteen asetuksessa
e Tyokappaleen mittauksessa
e 3D-muotoja digitoitaessa

Tydkappeleen-mittaussysteemi
TS 220-kaapelilla
TS 640-infrapunalahettimella

e Tyokalun mittaukseen
e Kulumisen valvontaan
e Tyokalun rikkovalvontaan

Tydkalunmittaus-systeemi
TT 140
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