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Käyttö

Ohjelmanäppäimen PÄIVÄN/KELLONAJAN ASETUS avulla voit 
asettaa aikavyöhykkeen, päiväyksen ja kellonajan.

Asetusten toteuttaminen

 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Ohjelmanäppäinpalkin jatko

 Aikavyöhykeikkunan näyttö: Paina ohjelmanäppäintä 
AIKAVYÖHYKKEEN ASETUS

 Oikeanpuoleisessa osassa voit valita aikavyöhykkeen 
napsauttamalla sijaintipaikkasi nimeä

 Ponnahdusikkunan vasemmalla alueella valitaan, 
halutaanko aika asettaa manuaalisesti (aktivoi valinta 
Ajan manuaalinen asetus) vai tuleeko TNC:n aika 
synkronoida palvelimen ajan kanssa (aktivoi valinta 
Synkronoi aika NTP-palvelimen avulla)

 Tarvittaessa voit asettaa myös kellonajan syöttämällä 
sisään lukuarvot

 Asetusten tallennus: Napsauta näyttöpainiketta OK

Muutosten hylkäys ja dialogin keskeytys: Paina 
näyttöpainiketta Keskeytä

Kun asetat aikavyöhykkeen, päiväyksen tai 
järjestelmäajan, on TNC sen jälkeen 
uudelleenkäynnistettävä. Tällöin TNC antaa asiaa 
koskevan varoituksen, kun ikkuna suljetaan.
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Käyttö

TNC mahdollistaa telepalvelujen käytön. Sitä varten TNC:ssä tulee olla 
Ethernet-kortti, jonka avulla päästää suurempiin tiedonsiirtonopeuksiin 
kuin sarjaliitännällä RS-232-C.

HEIDENHAIN-telepalveluohjelman avulla koneen valmistaja voi 
muodostaa yhteyden TNC:hen ISDN-modeemin kautta 
vianetsintätarkoituksia varten. Käytettävissä ovat seuraavat toiminnot:

Online-näytönsiirto
 Koneen tilakyselyt
 Tiedostojen siirto
 TNC:n etäohjaus

Telepalvelun kutsu/lopetus

 Halutun konekäyttötavan valinta
 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.

 Yhteyden muodostaminen huoltopaikkaan: Aseta 
ohjelmanäppäin HUOLTO tai TUKI asetukseen 
PÄÄLLE. TNC lopettaa yhteyden automaattisesti, jos 
koneen valmistajan määrittelemän aikajakson 
(Standardi: 15min) kuluessa ei ole tapahtunut 
tiedonsiirtoa

 Huoltopaikan yhteyden katkaiseminen: Aseta 
ohjelmanäppäin HUOLTO tai TUKI asentoon POIS. 
TNC lopettaa yhteyden noin minuutin kuluessa.

Telepalvelutoimintojen vapautuksesta ja asetuksista 
vastaa koneen valmistaja. Katso koneen käyttöohjekirjaa!

TNC:ssä on telepalveluja varten kaksi ohjelmanäppäintä, 
joilla voidaan asettaa erilaisia palveluasemia.
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Käyttö

Ohjelmanäppäimellä ULKOINEN KÄYTTÖOIKEUS voit vapauttaa tai 
estää LSV-2-liitännän käytön. 

Konfiguraatiotiedoston TNC.SYS asetuksella voidaan hakemisto ja sen 
kaikki alihakemistot suojata salasanan taakse. Kun näiden 
hakemistojen tietoihin yritetään päästä LSV-2-liitännän kautta, 
pyydetään syöttämään sisään salasana. Aseta 
konfiguraatiotiedostossa TNC.SYS sekä polku että salasana ulkoista 
käyttöoikeutta varten.

Koneen valmistaja voi konfiguroida ulkoisen 
pääsymahdollisuuden LSV-2-liitännän kautta. Katso 
koneen käyttöohjekirjaa!

Tiedoston TNC.SYS on oltava hakemistojuuressa TNC:\ .

Kun perustat vain yhden sisäänsyötön salasanalle, koko 
levyasema TNC:\ tulee suojattua.

Käytä tiedonsiirtoon päivitettyä HEIDENHAIN-
ohjelmaversiota TNCremo tai TNCremoNT.

Sisäänsyötöt TNC.SYS Merkitys

REMOTE.PERMISSION= Salli LSV-2-pääsy vain 
määriteltyyn tietokoneeseen. 
Tietokoneiden nimiluettelon 
määrittely.

REMOTE.TNCPASSWORD= Salasana LSV-2-käytölle

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Suojattava polku
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Ulkoisen käyttöoikeuden sallinta/esto

 Halutun konekäyttötavan valinta
 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.

 TNC-yhteyden sallinta: Valitse ohjelmanäppäimen 
ULKOINEN KÄYTTÖOIKEUS asetukseksi PÄÄLLE. 
TNC sallii pääsyn tietoihin LSV-2-liitännän kautta. 
Yritettäessä päästä hakemistoon, joka on määritelty 
konfiguraatiotiedostossa TNC.SYS, pyydetään 
salasanaa

 TNC-yhteyden esto: Valitse ohjelmanäppäimen 
ULKOINEN KÄYTTÖOIKEUS asetukseksi POIS. TNC 
estää pääsyn LSV-2-liitännän kautta 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Käyttö

Ohjelmanäppäimellä OHJAUSTIETOKONEKÄYTTÖ annetaan käsky 
ulkoiseen ohjaustietokoneeseen esim. tietojen siirtämiseksi 
ohjaukseen. 

Ulkoisen käyttöoikeuden sallinta/esto

 Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin tai ohjelman 
testauksenkäyttötapa

 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Ohjelmanäppäinpalkin jatko

 Ohjaustietokonekäytön aktivointi: TNC näyttää tyhjää 
kuvaruutua

 Ohjaustietokonekäytön lopetus: paina 
ohjelmanäppäintä END 

Koneen valmistaja määrittelee ohjaustietokoneen 
toimintatavat ja toiminnallisuuden. Katso koneen 
käyttöohjekirjaa!

Huomaa, että koneen valmistaja voi määritellä, että 
ohjaustietokonekäyttöä ei voi lopettaa manuaalisesti, 
katso koneen käsikirja.

Huomaa, että koneen valmistaja voi määritellä, että 
ohjaustietokonekäyttö voidaan aktivoida automaattisesti 
myös ulkoisesti, katso koneen käsikirja.
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konfigurointi

Käyttö

Ohjelmanäppäimellä RADIOKÄSIPYÖRÄN ASETUS voit konfiguroida 
radiokäsipyörän HR 550 FS. Käytettävissä ovat seuraavat toiminnot:

 Käsipyörän säilytyspaikan osoitus käsipyörälle
Radiokanavan asetus 
 Taajuusspektrin analyysi parhaan mahdollisen radiokanavan 

määrittämistä varten
 Lähetystehon asetus 
 Tilastotiedot tiedonsiirron laatua varten

Käsipyörän säilytyspaikan osoitus käsipyörälle

 Varmista, että käsipyörän säilytyspaikka on liitetty ohjauslaitteistoon
 Aseta radiokäsipyörä siihen käsipyörän säilytyspaikkaan, johon 

haluat käsipyörän osoittaa
 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Ohjelmanäppäinpalkin jatko

 Radiokäsipyörän konfiguraatiovalikon valinta: Paina 
ohjelmanäppäintä RADIOKÄSIPYÖRÄN ASETUS 

 Napsauta näyttöpainiketta Liitä HR: TNC tallentaa 
asetetun radiokäsipyörän sarjanumeron ja näyttää sitä 
vasemmalla olevassa konfiguraatioikkunassa 
näyttöpainikkeen Liitä HR vieressä

 Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta: 
Paina näyttöpainiketta LOPPU drücken
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Radiokäsipyörän automaattisen käynnistyksen yhteydessä TNC yrittää 
valita sen radiokanavan, joka lähettää parasta radiosignaalia. Jos haluat 
asettaa itse radiokanavan, toimi seuraavalla tavalla:

 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Ohjelmanäppäinpalkin jatko

 Radiokäsipyörän konfiguraatiovalikon valinta: Paina 
ohjelmanäppäintä RADIOKÄSIPYÖRÄN ASETUS 

 Valitse välilehti Taajuusspektri hiiren napsautuksella

 Napsauta näyttöpainiketta Pysäytä HR: TNC lopettaa 
radiokäsipyörän yhteyden ja määrittää todellisen 
taajuusspektrin kaikkia 16 kanavaa varten

 Pane merkille sen kanavan numero, joka osoittaa 
vähäisintä radioliikennettä (pienin palkki) 

 Näyttöpainikkeen Käynnistä käsipyörä avulla 
radiokäsipyörä aktivoidaan uudelleen

 Valitse välilehti Ominaisuudet hiiren napsautuksella

 Napsauta näyttöpainiketta Valitse kanava: TNC antaa 
näytölle kaikki käytettävissä olevat kanavan numerot. 
Valitse hiiren avulla sen kanavan numero, jolle TNC on 
määritellyt vähäisimmän määrän radioliikennettä.

 Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta: 
Paina näyttöpainiketta LOPPU drücken
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 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Ohjelmanäppäinpalkin jatko

 Radiokäsipyörän konfiguraatiovalikon valinta: Paina 
ohjelmanäppäintä RADIOKÄSIPYÖRÄN ASETUS 

 Napsauta näyttöpainiketta Aseta teho: TNC antaa 
näytölle kolme käytettävissä olevaa tehoasetusta. 
Valitse hiiren avulla haluamasi asetus

 Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta: 
Paina näyttöpainiketta LOPPU drücken

Tilastot

Kohdassa Tilastot TNC näyttää tiedonsiirron laatua koskevia tietoja.

Kun vastaanoton laatu heikkenee, radiokäsipyörä reagoi siihen Hätä-
Seis-toiminnolla, koska akseleiden turvallisesta pysähtymisestä ei ole 
enää takuita. 

Ilmoitus heikentyneestä vastaanoton laadusta näkyy näytöllä Maks. 
jakso menetetty. Jos TNC näyttää radiokäsipyörän normaalikäytön 
aikana halutun käyttösäteen sisällä toistuvasti arvoa, joka on suurempi 
kuin 2, niin silloin on olemassa kohonnut odottamattoman 
yhteyskatkoksen vaara. Korjaavana toimenpiteenä on tällöin 
lähetystehon suurentaminen, mutta mahdollista on myös vaihto 
pienempitaajuuksiselle kanavalle.

Yritä tällöin parantaa tiedonsiirron laatua valitsemalla toinen kanava 
(Katso "Radiokanavan asetus" sivulla 693) tai suurentamalla 
lähetystehoa (Katso "Lähetystehon asetus" sivulla 694).

Tilastotiedot voidaan ottaa näytölle seuraavasti:

 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Ohjelmanäppäinpalkin jatko

 Radiokäsipyörän konfiguraatiovalikon valinta: Paina 
ohjelmanäppäintä RADIOKÄSIPYÖRÄN ASETUS: 
TNC näyttää konfiguraatiovalikkoa yhdessä 
tilastotietojen kanssa

Huomioi, että lähetystehon pienentyessä radiokäsipyörän 
peittoalue pienenee.



Taulukot ja yleiskuvaus
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Yleiset käyttäjäparametrit ovat koneparametreja, jotka vaikuttavat 
TNC:n käyttäytymiseen.

Tyypillisiä käyttäjäparametreja ovat esim.

 dialogikieli
 liitäntätavat
 syöttönopeudet
 koneistusprosessit
muunnoskytkinten vaikutus

Koneparametrien sisäänsyöttömahdollisuudet

Koneparametrit voidaan haluttaessa ohjelmoida

 desimaalilukuina
Lukuarvon suora sisäänsyöttö

Kaksois-/binääriluvut
Prosenttimerkin sisäänsyöttö "%" ennen lukuarvoa

Heksadesimaaliluvut
Dollarimerkin "$" sisäänsyöttö ennen lukuarvoa

Esimerkki:

Desimaaliluvun 27 sijaan voidaan syöttää sisään myös binääriluku 
%11011 tai heksadesimaaliluku $1B.

Yksittäiset koneparametrit voidaan määritellä samanaikaisesti 
erilaisten lukujärjestelmien mukaan.

Joillakin koneparametreilla on moninkertatoimintoja. Tällaisen 
koneparametrin määrittelyarvo muodostuu merkinnällä + 
varustettujen yksittäisten sisäänsyöttöarvojen tuloksena. 

Yleisten käyttäjäparametrien valinta

Yksittäiset käyttäjäparametrit valitaan MOD-toiminnoissa avainluvulla 
123.

MOD-toiminnoissa on myös konekohtaisia 
KÄYTTÄJÄPARAMETREJA, jotka ovat käytettävissä.
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Ulkoinen tiedonsiirto

TNC-liitäntien EXT1 (5020.0) ja EXT2 
(5020.1) sovitus ulkoiselle laitteelle

MP5020.x
7 databittiä (ASCII-koodi, 8.bitti = pariteetti):Bitti 0 = 0
8 databittiä (ASCII-koodi, 9.bitti = pariteetti):Bitti 0 = 1

Lauseentarkistusmerkki (BCC) mielivaltainen:Bitti 1 = 0
Lauseentarkistusmerkki (BCC) mielivaltainen:Bitti 1 = 1

Tiedonsiirron pysäytys RTS:n aikana aktiivinen:  Bitti 2 = 1
Tiedonsiirron pysäytys RTS:n aikana ei aktiivinen:  Bitti 2 = 0

Tiedonsiirron pysäytys DC3:n aikana aktiivinen: Bitti 3 = 1
Tiedonsiirron pysäytys DC3:n aikana ei aktiivinen:  Bitti 3 = 0

Merkkiparametri parillinen: Bitti 4 = 0
Merkkiparametri pariton: Bitti 4 = 1

Merkkiparametri ei-toivottu: Bitti 5 = 0
Merkkiparametri toivottu: Bitti 5 = 1

Merkin lopussa lähetettävien pysäytysbittien lukumäärä:
1 pysäytysbitti: Bitti 6 = 0
2 pysäytysbittiä: Bitti 6 = 1
1 pysäytysbitti: Bitti 7 = 1
1 pysäytysbitti: Bitti 7 = 0

Esimerkki:

TNC-liitännän EXT2 (MP 5020.1) sovitus ulkoiseen oheislaitteeseen 
seuraavilla asetuksilla: 

8 databittiä, BCC mielivaltainen, tiedonsiirron pysäytys DC3:lla, parillinen 
merkkipariteetti, merkkipariteetti haluttu, 2 pysäytysbittiä

Sisäänsyöttö parametrille MP 5020.1: %01101001

Liitäntätyypin EXT1 (5030.0) ja
EXT2 (5030.1) asetus

MP5030.x
Standarditiedonsiirto: 0
Liitäntä lausekohtaista tiedonsiirtoa varten: 1

Kosketusjärjestelmät

Tiedonsiirtotavan valinta MP6010
Kosketusjärjestelmä kaapelitiedonsiirrolla: 0
Kosketusjärjestelmä infrapunatiedonsiirrolla: 1

Kosketussyöttöarvo kytkevää 
kosketusjärjestelmää varten

MP6120
1 ... 3 000 [mm/min]

Maksimi liikepituus kosketuspisteeseen MP6130
0,001 ... 99 999,9999 [mm]

Varmuusetäisyys kosketuspisteeseen 
automaattisella mittauksella

MP6140
0,001 ... 99 999,9999 [mm]
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Pikaliike kosketukseen kytkevää 
kosketusjärjestelmää varten

MP6150
1 ... 300 000 [mm/min]

Esipaikoitus koneen pikaliikkeellä MP6151
Esipaikoitus koneparametrista MP6150: 0
Esipaikoitus koneen pikaliikkeellä: 1

Kosketusjärjestelmän keskipistesiirtymän 
mittaus kytkevän kosketusjärjestelmän 
kalibroinnissa

MP6160
Ei kosketusjärjestelmän 180° kiertoa kalibroinnissa: 0
Kosketusjärjestelmän 180°:een kierron M-toiminto kalibroinnissa: 1 ... 999

M-toiminnon suuntaus 
infrapunakosketuspäällä ennen jokaista 
mittausliikettä

MP6161
Toiminto ei voimassa: 0
Suuntaus suoraan NC:n avulla: -1
M-toiminto kosketusjärjestelmän suuntausta varten: 1 ... 999

Infrapunakosketuspään suuntauskulma MP6162
0 ... 359.9999 [°]

Todellisen suuntauskulman ja 
koneparametrin MP 6162 suuntauskulman 
välinen ero, josta alkaen karan suuntaus 
täytyy tehdä 

MP6163
0 ... 3.0000 [°]

Automaattikäyttö: Infrapunakosketuspään 
automaattinen suuntaus ohjelmoituun 
kosketussuuntaan  

MP6165
Toiminto ei voimassa: 0
Infrapunakosektuspään suuntaus: 1

Manuaalikäyttö: Kosketussuunnan korjaus 
huomioimalla aktiivinen peruskääntö

MP6166
Toiminto ei voimassa: 0
Peruskäännön huomiointi: 1

Monikertamittaus ohjelmoitavaa 
kosketustoimintoa varten

MP6170
1 … 3

Monikertamittauksen suoja-alue MP6171
0,001 ... 0,999 [mm]

Automaattinen kalibrointityökierto: 
Kalibrointirenkaan keskipiste X-akselin 
suunnassa koneen nollapisteen suhteen

MP6180.0 (Liikealue 1) ... MP6180.2 (Liikealue 3)
0 ... 99 999,9999 [mm]

Automaattinen kalibrointityökierto: 
Kalibrointirenkaan keskipiste Y-akselin 
suunnassa koneen nollapisteen suhteen

MP6181.x (Liikealue 1) ... MP6181.2 (Liikealue 3)
0 ... 99 999,9999 [mm]

Automaattinen kalibrointityökierto: 
Kalibrointirenkaan yläreuna Z-akselin 
suunnassa koneen nollapisteen suhteen

MP6182.x (Liikealue 1) ... MP6182.2 (Liikealue 3)
0 ... 99 999,9999 [mm]

Automaattinen  kalibrointityökierto: 
Renkaan yläreunan alapuolinen etäisyys, 
jolla TNC suorittaa kalibroinnin

MP6185.x (Liikealue 1) ... MP6185.2 (Liikealue 3)
0,1 ... 99 999,9999 [mm]

Kosketusjärjestelmät
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Sädemittaus järjestelmällä TT 130: 
Kosketussuunta

MP6505.0 (Liikealue 1) … 6505.2 (Liikealue 3)
Positiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla  (0°-akseli): 0
Positiivinen kosketussuunta +90°-akselilla: 1
Negatiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla  (0°-akseli): 2
Negatiivinen kosketussuunta +90°-akselilla: 3

Kosketussyöttöarvo toiselle mittaukselle 
järjestelmällä TT 130, neulan muoto, 
korjaukset tiedostossa TOOL.T

MP6507
Kosketussyöttöarvon laskenta toiselle mittaukselle järjestelmällä TT 130, 
vakiotoleranssilla: Bitti 0 = 0
Kosketussyöttöarvon laskenta toiselle mittaukselle järjestelmällä TT 130, 
muuttuvalla toleranssilla: Bitti 0 = 1
Vakiokosketussyöttöarvon laskenta toiselle mittaukselle järjestelmällä TT 
130: Bitti 1 = 1

Suurin sallittu mittavirhe järjestelmällä TT 
130 mittauksessa pyörivällä työkalulla

Tarpeellinen kosketussyöttöarvon laskennassa 
koneparametrin MP6570 yhteydessä

MP6510.0
0,001 ... 0,999 [mm] (Suositus: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 ... 0,999 [mm] (Suositus: 0,01 mm)

Kosketussyöttöarvo järjestelmälle TT 130 
paikallaan pysyvällä työkalulla

MP6520
1 ... 3 000 [mm/min]

Sädemitta järjestelmällä TT 130: Työkalun 
alareunan ja neulan yläpinnan välinen ero

MP6530.0 (Liikealue 1) … MP6530.2 (Liikealue 3)
0,001 ... 99,9999 [mm]

Karan akselin suuntainen turvaetäisyys TT 
130 -järjestelmän neulan ympärillä 
esipaikoituksessa

MP6540.0
0,001 ... 30 000,000 [mm]

Koneistustason turvavyöhyke TT 130 -
järjestelmän neulan ympärillä 
esipaikoituksessa

MP6540.1
0,001 ... 30 000,000 [mm]

Pikaliike kosketustyökierrossa TT 130 –
järjestelmää varten

MP6550
10 ... 10 000 [mm/min]

M-toiminto karan suuntaukselle 
yksittäisterän mittauksessa

MP6560
0 … 999
-1: Toimintio ei voimassa

Mittaus pyörivällä työkalulla: Sallittu 
kehänopeus jyrsimen ulkokehällä

Tarpeellinen kierrosluvun ja 
kosketussyöttöarvon laskentaa varten

MP6570
1,000 ... 120,000 [m/min]

Mittaus pyörivällä työkalulla: suurin sallittu 
kierrosluku

MP6572
0,000 ... 1 000,000 [r/min]
Sisäänsyötöllä 0 kierrosluku rajoitetaan arvoon 1000 r/min

Kosketusjärjestelmät
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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 määriteltävissä bittikoodattuna kutakin akselia 
varten: 1

Valvottavien kierto- ja 
yhdensuuntaisakseleiden määrittely

MP6586.0
Ei A-akselin asetuksen valvontaa: 0
A-akselin asetuksen valvonta: 1

MP6586.1
Ei B-akselin asetuksen valvontaa: 0
B-akselin asetuksen valvonta: 1

MP6586.2
Ei C-akselin asetuksen valvontaa: 0
C-akselin asetuksen valvonta: 1

MP6586.3
Ei U-akselin asetuksen valvontaa: 0
U-akselin asetuksen valvonta: 1

MP6586.4
Ei V-akselin asetuksen valvontaa: 0
V-akselin asetuksen valvonta: 1

MP6586.5
Ei W-akselin asetuksen valvontaa: 0
W-akselin asetuksen valvonta: 1

KinematicsOpt: Virheilmoituksen 
toleranssiraja optimointitavalla

MP6600
0.001 … 0.999

Kosketusjärjestelmät



HEIDENHAIN iTNC 530 701

1
8

.1
 Y

le
is

e
t 

k
ä

y
tt

ä
jä

p
a

ra
m

e
tr

it

KinematicsOpt: Suurin sallittu poikkeama 
kalibrointikuulan säteen määrittelyarvosta

MP6601
0.01 ... 0.1

KinematicsOpt: Kiertoakselin paikoituksen 
M-toiminto

MP6602
Toiminto ei voimassa: -1 
Kiertoakselin paikoituksen toteutus määritellyn lisätoiminnon avulla: 
0 ... 9999

TNC-näytöt, TNC-editori

Työkierto 17, 18 ja 207: 
Karan suuntaus 
työkierron alussa

MP7160
Karan suuntauksen toteutus: 0
Karan suuntauksen toteutus: 1

Ohjelmointipaikan 
asetus

MP7210
TNC koneella: 0
TNC ohjelmointipaikalla aktiivisen PLC:n kanssa: 1
TNC ohjelmointipaikalla aktiivisen PLC:n kanssa: 2

Virtakatkoksen 
dialogin kuittaus 
päällekytkennän 
jälkeen

MP7212
Kuittaus näppäimellä: 0
Automaattinen kuittaus: 1

DIN/ISO-ohjelmointi: 
Lausenumeron 
askelvälin asetus

MP7220
0 … 150

Tiedostotyypin 
valinnan esto

MP7224.0
Kaikki tiedostotyypit valittavissa ohjelmanäppäimellä: %0000000
HEIDENHAIN-ohjelman valinnan esto (ohjelmanäppäin NÄYTÄ .H): Bitti 0 = 1
DIN/ISO-ohjelman valinnan esto (ohjelmanäppäin NÄYTÄ .I): Bit 1 = 1
Työkalutaulukoiden valinnan esto (ohjelmanäppäin NÄYTÄ .T): Bitti 2 = 1
Nollapistetaulukoiden valinnan esto (ohjelmanäppäin NÄYTÄ .D): Bitti 3 = 1
Palettitaulukoiden valinnan esto (ohjelmanäppäin NÄYTÄ .P): Bitti 4 = 1
Tekstitiedostojen valinnan esto (ohjelmanäppäin NÄYTÄ .A): Bitti 5 = 1
Pistetaulukoiden valinnan esto (ohjelmanäppäin NÄYTÄ .PNT): Bitti 6 = 1

Tiedostotyyppien 
editoinnin esto

Ohje:

Jos asetat tiedostotyypin 
eston, TNC poistaa kaikki 
sen tyypin tiedostot.

MP7224.1
Ei editorin estoa: %0000000
Editorin esto

HEIDENHAIN-ohjelmat: Bitti 0 = 1

DIN/ISO-ohjelmat: Bitti 1 = 1

 Työkalutaulukot: Bitti 2 = 1

Nollapistetaulukot: Bitti 3 = 1

 Palettitaulukot: Bitti 4 = 1

 Tekstitaulukot: Bitti 5 = 1

 Pistetaulukot: Bitti 6 = 1

Kosketusjärjestelmät
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Ohjelmanäppäin 
taulukon estossa

MP7224.2
Ei ohjelmanäppäimen MUOKKAUS POIS/PÄÄLLÄ estoa: %0000000
Ohjelmanäppäimen MUOKKAUS POIS/PÄÄLLE esto seuraaville tiedoille:

 Ei toimintoa: Bitti 0 = 1

 Ei toimintoa: Bitti 1 = 1

 Työkalutaulukot: Bitti 2 = 1

Nollapistetaulukot: Bitti 3 = 1

 Palettitaulukot: Bitti 4 = 1

 Ei toimintoa: Bitti 5 = 1

 Pistetaulukot: Bitti 6 = 1

Palettitaulukoiden 
konfigurointi

MP7226.0
Palettitaulukko ei aktiivinen: 0
Palettien lukumäärä per palettitaulukko: 1 ... 255

Nollapistetaulukoiden 
konfigurointi

MP7226.1
Nollapistetaulukko ei aktiivinen: 0
Nollapisteiden lukumäärä per nollapistetaulukko: 1 ... 255

Ohjelman pituus, 
tarkastus LBL-
numeroon saakka

MP7229.0
Lauseet 100 … 9 999

Ohjelman pituus, 
tarkastus FK-lauseisiin 
saakka

MP7229.1
Lauseet 100 … 9 999

Dialogikielen asetus MP7230.0 ... MP7230.3
Englanti: 0
Saksa: 1
Tsekki: 2
Ranska: 3
Italia: 4
Espanja: 5
Portugali: 6
Ruotsi: 7
Tanska: 8
Suomi: 9
Hollanti: 10
Puola: 11
Unkari: 12
varattu: 13
Venäjä (kyrillinen merkkisarja): 14 (mahdollinen vain ohjauksesta MC 422 B alkaen)
Kiina (yksinkertaistettu): 15 (mahdollinen vain ohjauksesta MC 422 B alkaen)
Kiina (perinteinen): 16 (mahdollinen vain ohjauksesta MC 422 B alkaen)
Slovenia: 17 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Norja: 18 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Slovakia: 19 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Latvia: 20 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Korea: 21 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Eesti: 22 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Turkki: 23 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Romania: 24 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)
Liettua: 25 (mahdollinen vain alkaen ohjauksesta MC 422 B, ohjelmaoptio)

TNC-näytöt, TNC-editori
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Työkalutaulukoiden 
konfigurointi

MP7260
Ei aktiivinen: 0
Työkalujen lukumäärä, jonka TNC perustaa uuden työkalutaulukon avauksen yhteydessä: 1 - 254
Jos tarvitset enemmän kuin 254 työkalua, voit laajentaa työkalutaulukkoa toiminnolla N RIVIÄ 
LISÄÄ LOPPUUN, katso "Työkalutiedot", sivu 174

Työkalupaikkatauluko
n konfigurointi

MP7261.0 (makasiini 1)
MP7261.1 (makasiini 2)
MP7261.2 (makasiini 3)
MP7261.3 (makasiini 4)
MP7261.4 (makasiini 5)
MP7261.5 (makasiini 6)
MP7261.6 (makasiini 7)
MP7261.7 (makasiini 8)
Ei aktiivinen: 0
Paikkojen lukumäärä työkalumakasiinissa: 1 ... 9999
Jos parametreille MP 7261.1 ... MP7261.7 syötetään sisään arvo 0, TNC käyttää vain yhtä 
työkalumakasiinia.

Työkalun numeron 
indeksointi useampien 
korjaustietojen 
määrittelemiseksi 
yhdelle työkalun 
numerolle

MP7262
Ei indeksointia: 0
Sallittujen indeksointien lukumäärä: 1 ... 9

Työkalutaulukon ja 
paikkataulukon 
konfiguraatio

MP7263
Työkalutaulukon ja paikkataulukon konfiguraatioasetukset: %0000

Ohjelmanäppäimen PAIKKATAULUKKO näyttö työkalutaulukossa: Bitti 0 = 0

Ohjelmanäppäimen PAIKKATAULUKKO näyttö työkalutaulukossa: Bitti 0 = 1

Ulkoinen tiedonsiirto: vain näytettävien sarakkeiden siirto: Bitti 1 = 0

Ulkoinen tiedonsiirto: kaikkien sarakkeiden siirto: Bitti 1 = 1

Ohjelmanäppäimen MUOKKAUS PÄÄLLE/POIS näyttö paikkataulukossa: Bitti 2 = 0

 Ei ohjelmanäppäimen MUOKKAUS PÄÄLLE/POIS näyttöä paikkataulukossa: Bitti 2 = 1

Ohjelmanäppäin SARAKKEEN T PERUUTUS ja PAIKKATALUKON PERUUTUS aktiivinen: 
Bitti 3 = 0

Ohjelmanäppäin SARAKKEEN T PERUUTUS ja PAIKKATALUKON PERUUTUS aktiivinen: 
Bitti 3 = 1

 Työkalujen poisto ei sallittu, jos se on paikkataulukossa: Bitti 4 = 0

 Työkalujen poisto sallittu, jos se on paikkataulukossa, käyttäjän tulee vahvistaa poisto: 
Bitti 4 = 1

 Työkalujen poisto paikkataulukosta vahvistuksen avulla: Bitti 5 = 0

 Työkalujen poisto paikkataulukosta ilman vahvistusta: bitti 5 = 1

 Indeksoitujen työkalujen poisto ilman vahvistusta: Bitti 6 = 0

 Indeksoitujen työkalujen poisto vahvistuksella: Bitti 6 = 1

TNC-näytöt, TNC-editori
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Työkalutaulukon 
konfigurointi (Ei 
suoriteta: 0); 
Sarakenumero 
työkalutaulukossa 

MP7266.0
Työkalun nimi – NAME: 0 ... 42; Sarakeleveys: 32 merkkiä
MP7266.1
Työkalun pituus – L: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkiä
MP7266.2
Työkalun säde – R: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkiä
MP7266.3
Työkalun säde 2 – R2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkiä
MP7266.4
Pituustyövara – DL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 8 merkkiä
MP7266.5
Sädetyövara – DR: 0 ... 42; Sarakeleveys: 8 merkkiä
MP7266.6
Sädetyövara 2 – DR2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 8 merkkiä
MP7266.7
Työkalun estetty – TL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 2 merkkiä
MP7266.8
Sisartyökalu – RT: 0 ... 42; Sarakeleveys: 5 merkkiä
MP7266.9
Maks. kestoaika – TIME1: 0 ... 42; Sarakeleveys: 5 merkkiä
MP7266.10
Maks. kestoajalle kutsulla TOOL CALL - TIME2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 5 merkkiä
MP7266.11
Hetkellinen kestoaika – CUR. TIME: 0 ... 420 ... 42; Sarakeleveys: 8 merkkiä
MP7266.12
Työkalukommentti – DOC: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkiä
MP7266.13
Terien lukumäärälle - CUT.: 0 ... 42; Sarakeleveys: 4 merkkiä
MP7266.14
Toleranssille työkalun pituuden kulumistunnistusta varten - LTOL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 
merkkiä
MP7266.15
Toleranssille työkalun säteen kulumistunnistusta varten - RTOL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 merkkiä
MP7266.16
Teräsuunta - DIRECT.: 0 ... 42; Sarakeleveys: 7 merkkiä
MP7266.17
PLC-tila – PLC: 0 ... 42; Sarakeleveys: 9 merkkiä
MP7266.18
Työkalun lisäsiirrolle työkaluakselilla parametriin MP6530 - TT:L-OFFS: 0 ... 42; 
Sarakeleveys: 11 merkkiä
MP7266.19
Työkalun siirtymälle johtuen erosta neulan keskipisteen ja työkalun keskipisteen välillä - TT:R-
OFFS: 0 ... 42; 
Sarakeleveys: 11 merkkiä

TNC-näytöt, TNC-editori



HEIDENHAIN iTNC 530 705

1
8

.1
 Y

le
is

e
t 

k
ä

y
tt

ä
jä

p
a

ra
m

e
tr

it

Työkalutaulukon 
konfigurointi (Ei 
suoriteta: 0); 
Sarakenumero 
työkalutaulukossa 

MP7266.20
Toleranssi työkalun pituuden rikkotunnistusta varten - LBREAK: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 merkkiä
MP7266.21
Toleranssi työkalun pituuden rikkotunnistusta varten – LBREAK: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 merkkiä
MP7266.22
Terän pituudelle (Työkierto 22) – LCUTS: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkiä
MP7266.23
Maksimi sisäänpistokulma (Työkierto 22) – ANGLE.: 0 ... 42; Sarakeleveys: 7 merkkiä
MP7266.24
Työkalun tyyppi – TYP: 0 ... 42; Sarakeleveys: 5 merkkiä
MP7266.25
Työkalun teräaine – NAME: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkiä
MP7266.26
Lastuamistietojen taulukko – CDT: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkiä
MP7266.27
PLC-arvo – PLC-VAL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkiä
MP7266.28
Työkalun keskipistesiirto pääakselilla – CAL-OFF1: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkiä
MP7266.29
Työkalun keskipistesiirto sivuakselilla – CAL-OFF2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkiä
MP7266.30
Karakulma kalibroinnissa – CALL-ANG: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkiä
MP7266.31
Työkalun tyyppi paikkataulukkoa varten – PTYP: 0 ... 42; Sarakeleveys: 2 merkkiä
MP7266.32
Karan kierroslukurajoitus – NMAX: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 merkkiä
MP7266.33
Irtiajo NC-pysäytyksessä – LIFTOFF: 0 ... 42; Sarakeleveys: 1 merkkiä
MP7266.34
Konekohtainen toiminto – P1: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkiä
MP7266.35
Konekohtainen toiminto – P2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkiä
MP7266.36
Konekohtainen toiminto – P3: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkiä
MP7266.37
Työkaluperusteinen kinematiikkakuvaus – KINEMATIIKKA: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkiä
MP7266.38
Kärkikulma T_ANGLE: 0 ... 42; Sarakeleveys: 9 merkkiä
MP7266.39
Kierteen nousu PITCH: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkiä
MP7266.40
Adaptiivinen syötönsäätö AFC: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkiä
MP7266.41
Toleranssi työkalun säteen 2 kulumistunnistusta varten – R2TOL: 0 ... 42; sarakeleveys: 
6 merkkiä
MP7266.42
Korjausarvotaulukon nimi ryntökulmasta riippuvaa 3D-työkalukorjausta varten
MP7266.43
Viimeisen työkalukutsun päiväys/kellonaika

TNC-näytöt, TNC-editori
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Työkalun 
paikkataulukon 
konfigurointi (ei 
suoriteta: 0); 
Sarakenumero 
paikkataulukossa 

MP7267.0
Työkalunumero – T: 0 ... 20
MP7267.1
Erikoistyökalu – ST: 0 ... 20
MP7267.2
Kiintopaikka – F: 0 ... 20
MP7267.3
Paikka estetty – L: 0 ... 20
MP7267.4
PLC-tila – PLC: 0 ... 20
MP7267.5
Työkalun nimi työkalutaulukosta – TNAME: 0 ... 20
MP7267.6
Työkalun nimi työkalutaulukosta – DOC: 0 ... 20
MP7267.7
Työkalutyyppi – PTYP: 0 ... 20
MP7267.8
PLC:n arvo – P1: 0 ... 20
MP7267.9
PLC:n arvo – P2: 0 ... 20
MP7267.10
PLC:n arvo – P3: 0 ... 20
MP7267.11
PLC:n arvo – P4: 0 ... 20
MP7267.12
PLC:n arvo – P5: 0 ... 20
MP7267.13
Paikka estetty – RSV: 0 ... 20
MP7267.14
Paikka yllä estetty – LOCKED_ABOVE: 0 ... 20
MP7267.15
Paikka alla estetty – LOCKED_BELOW: 0 ... 20
MP7267.16
Paikka vasemmalla estetty – LOCKED_LEFT: 0 ... 20
MP7267.17
Paikka oikealla estetty – LOCKED_RIGHT: 0 ... 20
MP7267.18
S1-arvo PLC:lle – P6: 0 ... 20
MP7267.19
S2-arvo PLC:lle – P7: 0 ... 20

TNC-näytöt, TNC-editori
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Peruspistetaulukon 
konfigurointi (ei 
suoriteta: 0); 
sarakenumero 
peruspistetaulukossa 

MP7268.0
Kommentit – DOC: 0 - 11
MP7268.1
Peruskääntö – ROT: 0 - 11
MP7268.2
X-akselin peruspiste – X: 0 - 11
MP7268.3
Y-akselin peruspiste – Y: 0 - 11
MP7268.4
Z-akselin peruspiste – Z: 0 - 11
MP7268.5
A-akselin peruspiste – A: 0 - 11
MP7268.6
B-akselin peruspiste – B: 0 - 11
MP7268.7
C-akselin peruspiste – C: 0 - 11
MP7268.8
U-akselin peruspiste – U: 0 - 11
MP7268.9
V-akselin peruspiste – V: 0 - 11
MP7268.10
W-akselin peruspiste – W: 0 - 11

Käsikäyttötapa: 
Syöttöarvon näyttö

MP7270
Näytä F vain, jos akselinsuuntanäppäintä on painettu: 0
Syöttöarvoa F näytetään myös silloin, kun akselisuuntanäppäintä ei paineta (syöttöarvo, joka on 
määritelty ohjelmanäppäimen F avulla tai „hitaimman“ akselin syöttöarvo): 1

Desimaalimerkin 
asetus

MP7280
Pilkun näyttö desimaalimerkkinä: 0
Pisteen näyttö desimaalimerkkinä: 1

Ohjelman tallennuksen 
käyttötapa: useampien 
NC-lauseiden esitys

MP7281.0
NC-lauseen näyttö aina täydellisenä: 0
Vain täydellisen NC-lauseen näyttö: 1
NC-lauseen näyttö vain muokkauksen yhteydessä: 2

Ohjelmanajon 
käyttötapa: useampien 
NC-lauseiden esitys

MP7281.1
NC-lauseen näyttö aina täydellisenä: 0
Vain täydellisen NC-lauseen näyttö: 1
NC-lauseen näyttö vain muokkauksen yhteydessä: 2

Työkaluakselin 
paikoitusnäyttö

MP7285
Näyttö perustuu työkalun peruspisteeseen: 0
Työkaluakselin näyttö perustuu 
työkalun otsapintaan: 1

Näyttöaskel karan 
asemalle

MP7289
0,1 °: 0
0,05 °: 1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

TNC-näytöt, TNC-editori
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Näyttötarkkuus MP7290.0 (X-akseli) ... MP7290.13 (14. akseli)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5
0,0001 mm: 6

Peruspisteen 
asetuksen esto 
esiasetustaulukossa

MP7294
Ei peruspisteen asetuksen estoa: %00000000000000
Peruspisteen asetuksen esto X-akselilla: Bitti 0 = 1
Peruspisteen asetuksen esto Y-akselilla: Bitti 1 = 1
Peruspisteen asetuksen esto Z-akselilla: Bitti 2 = 1
Peruspistee asetuksen esto IV. Akselin lukitus: Bitti 3 = 1
Peruspisteen asetuksen esto V. akselilla: Bitti 4 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 6. akselilla: Bitti 5 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 7. akselilla: Bitti 6 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 8. akselilla: Bitti 7 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 9. akselilla: Bitti 8 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 10. akselilla: Bitti 9 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 11. akselilla: Bitti 10 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 12. akselilla: Bitti 11 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 13. akselilla: Bitti 12 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 14. akselilla: Bitti 13 = 1

Peruspisteen 
asetuksen esto

MP7295
Ei peruspisteen asetuksen estoa: %00000000000000
Peruspisteen asetuksen esto X-akselilla: Bitti 0 = 1
Peruspisteen asetuksen esto Y-akselilla: Bitti 1 = 1
Peruspisteen asetuksen esto Z-akselilla: Bitti 2 = 1
Peruspistee asetuksen esto IV. Akselin lukitus: Bitti 3 = 1
Peruspisteen asetuksen esto V. akselilla: Bitti 4 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 6. akselilla: Bitti 5 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 7. akselilla: Bitti 6 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 8. akselilla: Bitti 7 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 9. akselilla: Bitti 8 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 10. akselilla: Bitti 9 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 11. akselilla: Bitti 10 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 12. akselilla: Bitti 11 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 13. akselilla: Bitti 12 = 1
Peruspisteen asetuksen esto 14. akselilla: Bitti 13 = 1

Peruspisteen 
asetuksen esto 
oransseilla 
akselinäppäimillä

MP7296
Ei peruspisteen asetuksen estoa: 0
Peruspisteen asetuksen esto oransseilla akselinäppäimillä: 1

TNC-näytöt, TNC-editori
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Tilanäytön, Q-
parametrien, 
työkalutietojen ja 
koneistusajan nollaus

MP7300
Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan: 0
Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M2, M30, END PGM: 1
Vain tilanäytön, koneistusajan ja työkalutietojen nollaus, kun ohjelma valitaan: 2
Vain tilanäytön, koneistusajan ja työkalutietojen nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan 
koodi M2, M30, END PGM: 3
Tilanäytön, koneistusajan ja Q-parametrin nollaus, kun ohjelma valitaan: 4
Tilanäytön, koneistusajan ja Q-parametrin nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M2, 
M30, END PGM: 5
Tilanäytön ja koneistusajan nollaus, kun ohjelma valitaan: 6
Tilanäytön ja koneistusajan nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M2, M30, END 
PGM: 7

Graafisen esityksen 
asetukset

MP7310
Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6 osan 1 projektiomenetelmän 1 mukaan: 
Bitti 0 = 0
Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6 osan 1 projektiomenetelmän 2 mukaan: 
Bitti 0 = 1
Uusi BLK FORM näytetään työkierrolla 7 NOLLAPISTE perustuen vanhaan nollapisteeseen: 
Bit 2 = 0
Uusi BLK FORM näytetään työkierrolla 7 NOLLAPISTE perustuen uuteen nollapisteeseen: 
Bit 2 = 1
Ei kursoriaseman näyttöä kolmen tason esityksessä: Bitti 4 = 0
Kursoriaseman näyttö kolmen tason esityksessä: Bitti 4 = 1
Uuden 3D-grafiikan ohjelmatoiminnot aktiivisia: Bitti 5 = 0
Uuden 3D-grafiikan ohjelmatoiminnot ei-aktiivisia: Bitti 5 = 1

Työkalun simuloitavan 
terän pituuden 
rajoitus. Vaikuttaa 
vain, jos LCUTS ei ole 
määritelty

MP7312
0 ... 99 999,9999 [mm]
Kerroin, jolla työkalun halkaisija kerrotaan simulointinopeuden kasvattamista varten. 
Sisäänsyöttö 0 antaa äärettömän terän pituuden, joka suurentaa olennaisesti simulointiaikaa.

Graafinen simulointi 
ilman ohjelmoitua 
kara-akselia: Työkalun 
säde

MP7315
0 ... 99 999,9999 [mm]

Graafinen simulointi 
ilman ohjelmoitua 
kara-akselia: 
Sisääntyöntösyvyys

MP7316
0 ... 99 999,9999 [mm]

Graafinen simulointi 
ilman ohjelmoitua 
kara-akselia: M-
toiminto aloitukselle

MP7317.0
0 ... 88 (0: Toiminto ei voimassa)

TNC-näytöt, TNC-editori
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Graafinen simulointi 
ilman ohjelmoitua 
kara-akselia: M-
toiminto lopetukselle

MP7317.1
0 ... 88 (0: Toiminto ei voimassa)

Näytönsäästäjän 
asetus

MP7392.0
0 ... 99 [min]
Aika minuuteissa siihen, kun näytönsäästäjä kytkeytyy päälle (0: Toiminto ei aktiivinen)

MP7392.1
Näytönsäästäjä ei aktiivinen: 0
X-palvelimen standardinäytönsäästäjä: 1
3D-viivakuvio: 2

TNC-näytöt, TNC-editori
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Työkierron 11 MITTAKERROIN vaikutus MP7410
MITTAKERROIN vaikuttaa 3:ssa akselissa: 0
MITTAKERROIN vaikuttaa vain koneistustasossa: 1

Työkalutietojen/kalibrointitietojen hallinta MP7411
TNC tallentaa kosketusjärjestelmän kalibrointitiedot sisäisesti: +0
TNC käyttää työkalutaulukossa olevia kosketusjärjestelmän korjausarvoja 
kosketusjärjestelmän kalibrointitietoina: +1

SL-työkierrot MP7420
Työkierroille 21, 22, 23, 24 pätee:
Muodon jyrsinnän kanava myötäpäivään saarekkeille ja 
vastapäivään taskuille: Bitti 0 = 0
Muodon jyrsinnän kanava myötäpäivään taskuille ja 
vastapäivään saarekkeille: Bitti 0 = 1
Muotokanavan jyrsintä ennen tasausrouhintaa: Bitti 1 = 0
Muotokanavan jyrsintä tasausrouhinnan jälkeen: Bitti 1 = 1
Korjattujen muotojen yhdistys: Bitti 2 = 0
Korjaamattomien muotojen yhdistys: Bitti 2 = 1
Tasausrouhinta taskun syvyyteen saakka: Bitti 3 = 0
Taskun ympärijyrsintä ja tasausrouhinta ennen jokaista uutta 
asetussyöttöä: Bitti 3 = 1

Työkierroille 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 pätee: 
Työkierron lopussa työkalu ajetaan viimeiseen ennen työkierron kutsua 
ohjelmoituun asemaan: Bitti 4 = 0
Työkalun irtiajo vain karan akselilla työkierron lopussa: Bitti 4 = 1

Työkierto 4 TASKUN JYRSINTÄ, työkierto 5 
YMPYRÄTASKU: Limityskerroin

MP7430
0.1 … 1.414

Ympyrän säteen sallittu poikkeama 
ympyräkaaren loppupisteessä verrattuna 
alkupisteeseen

MP7431
0,0001 ... 0,016 [mm]

Rajakytkimen toleranssi koodille M140 ja 
M150

MP7432
Toiminto ei voimassa: 0
Toleranssi, jonka verran ohjelmaliikerajan yli saa vielä ajaa koodilla 
M140/M150: 0.0001 ... 1.0000

Erilaisten M-lisätoimintojen
vaikutustapa

Ohje:

kV-kertoimet ovat koneen valmistajan asettamia. 
Katso koneen käyttöohjekirjaa

MP7440
Ohjelmanajon pysäytys koodilla M6: Bitti 0 = 0
Ohjelmanajon pysäytys koodilla M6: Bitti 0 = 1
Ei työkierron kutsua koodilla M89: Bitti 1 = 0
Ei työkierron kutsua koodilla M89: Bitti 1 = 1
Ohjelmanajon pysäytys M-koodilla: Bitti 2 = 0
Ohjelmanajon pysäytys M-toiminnoilla: Bitti 2 = 1
kV-kertoimet koodeilla M105 ja M106 eivät ole vaihdettavia: Bitti 3 = 0
kV-kertoimet koodeilla M105 ja M106 eivät ole vaihdettavia: Bitti 3 = 1
Toiminnolla M103 F... työkaluakselin syöttöarvo 
Pienennys ei voimassa: Bitti 4 = 0
Toiminnolla M103 F... työkaluakselin syöttöarvo 
Pienennys ei voimassa: Bitti 4 = 1
Varattu: Bitti 5
Tarkka pysäytys kiertoakselin paikoituksessa ei aktiivinen: Bitti 6 = 0
Tarkka pysäytys kiertoakselin paikoituksessa aktiivinen: Bitti 6 = 1
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Virheilmoitus työkierron kutsussa MP7441
Virheilmoituksen lähetys, kun M3/M4 ei ole aktiivinen: Bitti 0 = 0
Virheilmoituksen pidätys, kun M3/M4 ei ole aktiivinen: Bitti 0 = 1
varattu: Bitti 1
Virheilmoituksen peruutus, kun on ohjelmoitu positiivinen syvyys: Bitti 2 = 0
Virheilmoituksen lähetys, kun on ohjelmoitu positiivinen syvyys: Bitti 2 = 1

M-toiminto karan suuntaukselle 
koneistustyökierroissa

MP7442
Toiminto ei voimassa: 0
Suuntaus suoraan NC:n avulla: -1
M-toiminto karan suuntausta varten: 1 ... 999

Maksimi ratanopeus syöttöarvon 100%:n 
muunnoksessa ohjelmanajon käyttötavoilla

MP7470
0 ... 99 999 [mm/min]

Kiertoakseleiden kompensointiliikkeiden 
syöttöarvo 

MP7471
0 ... 99 999 [mm/min]

Yhteensopivuuden koneparametri 
nollapistetaulukoita varten

MP7475
Nollapistesiirrot perustuvat työkappaleen nollapisteeseen: 0
Sisäänsyötöllä 1 vanhemmissa TNC-ohjauksissa ja ohjausversioissa 
340420-xx nollapistesiirrot perustuvat koneen nollapisteeseen. Tämä 
toiminto ei ole enää käytössä. REF-perusteisten nollapistetaulukoiden 
asemesta nykyisin käytetään esiasetustaulukoita (Katso "Peruspisteen 
hallinta peruspistetaulukon avulla" sivulla 581)

Aika, joka tulee laskea mukaan 
käyttöaikalaskentaan 

MP7485
0 ... 100 [%]

Koneistus ja ohjelmanajo
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liitäntäkaapeleiden sijoittelu

Liitäntä V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-laitteet

Käytettäessä 25-napaista adapterikappaletta:

Tämä liitäntä täyttää standardin EN 50 178 ”Turvallinen 
verkkoerotus” vaatimukset.

Huomioi, että yhteyskaapelin 274545 pinnit 6 ja 8 on 
silloitettu.

TNC VB 365725-xx
Adapterikappale
310085-01

VB 274545-xx

Pistoliitin Sijoittelu Muhvi Väri Muhvi Pistoliitin Muhvi Pistoliitin Väri Muhvi

1 ei varattu 1 1 1 1 1 valko/ruskea 1

2 RXD 2 keltainen 3 3 3 3 keltainen 2

3 TXD 3 vihreä 2 2 2 2 vihreä 3

4 DTR 4 ruskea 20 20 20 20 ruskea 8

5 Signaali GND 5 punainen 7 7 7 7 punainen 7

6 DSR 6 sininen 6 6 6 6 6

7 RTS 7 harmaa 4 4 4 4 harmaa 5

8 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 ei varattu 9 8 violetti 20

Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori
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Oheislaite

Pistoliittimen sijoittelu oheislaitteella voi poiketa huomattavasti 
HEIDENHAIN-laitteen pistoliittimen sijoittelusta.

Se riippuu laitteesta ja tiedonsiirtotavasta. Katso adapterikappaleen 
pistoliittimen sijoittelu alla olevasta taulukosta.

TNC VB 355484-xx
Adapterikappale
363987-02

VB 366964-xx

Pistoliitin Sijoittelu Muhvi Väri Pistoliitin Muhvi Pistoliitin Muhvi Väri Muhvi

1 ei varattu 1 punainen 1 1 1 1 punainen 1

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 CTS 8 valko/vihreä 8 8 8 8 valko/vihreä 7

9 ei varattu 9 vihreä 9 9 9 9 vihreä 9

Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori

Adapterikappale 
363987-02

VB 366964-xx

Muhvi Pistoliitin Muhvi Väri 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/vihreä 7

9 9 9 vihreä 9

Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori
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V.11-liitäntään yhdistetään vain oheislaitteita.

Ethernet-liitäntä RJ45-muhvi

Maksimi kaapelin pituus:

 Suojaamaton: 100 m
 Suojattu: 400 m

Tämä liitäntä täyttää standardin EN 50 178 ”Turvallinen 
verkkoerotus” vaatimukset.

Pistoliittimien sijoittelu on samanlainen TNC-
logiikkayksikössä (X28) ja adapterikappaleessa.

TNC VB 355484-xx
Adapterikappale
363987-01

Muhvi Sijoittelu Pistoliitin Väri Muhvi Pistoliitin Muhvi

1 RTS 1 punainen 1 1 1

2 DTR 2 keltainen 2 2 2

3 RXD 3 valkoinen 3 3 3

4 TXD 4 ruskea 4 4 4

5 Signaali GND 5 musta 5 5 5

6 CTS 6 violetti 6 6 6

7 DSR 7 harmaa 7 7 7

8 RXD 8 valko/vihreä 8 8 8

9 TXD 9 vihreä 9 9 9

Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori

Pinni Signaali Kuvaus

1 TX+ Lähtevä tieto

2 TX- Lähtevä tieto

3 REC+ Saapuva tieto

4 vapaa

5 vapaa

6 REC- Saapuva tieto

7 vapaa

8 vapaa
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Symbolien selitys

 Standardi
Akselioptio
Ohjelmaoptio 1
Ohjelmaoptio 2

Käyttäjätoiminnot

Lyhyt kuvaus  Perusversio: 3 akselia ja kara
16 lisäakselia tai 15 lisäakselia ja 2. kara
Digitaalinen virran ja kierrosluvun säätely

Ohjelman sisäänsyöttö HEIDENHAIN-selväkielidialogissa, käyttötavalla smarT.NC ja DIN/ISO-standardin mukaan

Paikoitusmäärittelyt  Suorien ja ympyröiden asetusasemat suorakulmaisessa koordinaatistossa tai 
polaarisessa koordinaatistossa

Mittamäärittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena
Näyttö ja sisäänsyöttö yksikössä mm tai tuuma
 Käsipyöräliikkeen näyttö, kun toteutetaan käsipyöräkeskeytys

Työkalukorjaukset  Työkalun säde koneistustasossa ja työkalun pituus
 Sädekorjattu muoto enintään 99 lauseen etukäteislaskennalla(M120)
 Kolmiulotteinen työkalun sädekorjaus työkalutietojen myöhempää muokkaamista 

varten ilman, että ohjelma täytyy uudelleen laskea

Työkalutaulukot Lisää työkalutaulukoita jopa 30 000 työkalulle

Lastuamisarvotaulukot Lastuamistietojen taulukot karan kierrosluvun ja syöttöarvon automaattiseen laskentaan 
työkalukohtaisten tietojen perusteella (lastuamisnopeus, syöttö per hammas)

Vakio ratanopeus  perustuen työkalun keskipisteen rataan
 perustuen työkalun leikkaavaan särmään

Rinnakkaiskäyttö Ohjelman laadinta graafisella tuella samanaikaisesti kun toista ohjelmaa toteutetaan 

3D-kuvaus (ohjelmisto-optio)  3D-työkalukorjaus pintanormaali-vektorin avulla
 Kääntöpään asetuksen muuttaminenelektronisen käsipyörän avulla ohjelmanajon 

aikana; työkalun kärjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point 
Management)

 Työkalun pitäminen kohtisuorassa muodolla
 Työkalun sädekorjaus kohtisuoraan liike- ja  työkalusuunnan suhteen
 Spline-interpolaatio

Pyöröpöytäkoneistus 
(ohjelmisto-optio 1)

Muotojen ohjelmointi lieriön vaipalla
Syöttöarvo yksikössä mm/min
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Muotoelementit  Suora
 Viiste
 Ympyrärata
 Ympyrän keskipiste
 Ympyrän säde
 Tangentiaalisesti liittyvä ympyrärata
Nurkan pyöristys

Muotoon ajo ja muodon jättö  suoran avulla: tangentiaalisesti tai kohtisuoraan
 kaarta pitkin

Vapaa muodon ohjelmointi FK  Vapaa muodon ohjelmointi FK käyttäen HEIDENHAIN-selväkielitekstiä ja graafista 
tukea työkappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-sääntöjen mukaan

Ohjelmahypyt Aliohjelmat
Ohjelmanosatoisto
Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Koneistustyökierrot  Poraustyökierrot poraukseen, syväporaukseen, kalvontaan, väljennykseen, 
upotuskierreporaukseen tasausistukalla ja ilman

 Työkierrot sisä- ja ulkopuoliseen jyrsintään
 Suorakulma- ja ympyrätaskun rouhinta ja silitys
 Työkierrot tasaisten ja vinojen pintojen rivijyrsintään
 Työkierrot suorien ja kaarevien urien jyrsintään
 Pistojonot kaarilla ja suorilla
Muototasku – myös muodon suuntainen
Muotorailo
 Lisäksi voidaan järjestelmään integroida valmistajan työkiertoja – koneen valmistajan 

erityisesti laatimia koneistustyökiertoja.

Koordinaattimuunnokset  Siirto, kierto, peilaus
Mittakerroin (akselikohtainen)
Koneistustason kääntö (ohjelmisto-optio 1)

Q-parametri 
Ohjelmointi muuttujien avulla

Matemaattiset toiminnot =, +, –, *, /, sin α , cos α
 Loogiset yhdistelyt (=, =/, <, >)
 Sulkumerkkilaskenta
 tan α , arcsin, arccos, arctan, an, en, ln, log, luvun absoluuttiarvo, vakio π , negaatio, 

pilkun jälkeisten tai pilkkua edeltävien merkkipaikkojen rajaus
 Ympyrälaskennan toiminnot
Merkkijonoparametri

Ohjelmoinnin apuvälineet  Taskulaskin
 Sisältöperusteinen ohjetoiminto virheilmoituksilla
 Sisältöperusteinen ohjejärjestelmä TNCguide (FCL 3-toiminto)
Graafinen tuki työkiertojen ohjelmoinnissa
 Kommenttilauseet NC-ohjelmassa

Käyttäjätoiminnot
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Teach-in (opettelu) Hetkellisasemien suora talteenotto NC-ohjelmaan

Testigrafiikka
Esitystavat

Koneistuksen kulun graafinen simulaatio myös toisen ohjelman käsittelyn aikana

 Tasokuvaus / Esitys 3 tasossa / 3D-kuvaus
Osakuvan suurennus

Ohjelmointigrafiikka  Käyttötavalla „Ohjelman tallennus” piirretään sisäänsyötetyt NC-lauseet 
(2D-viivagrafiikka) myös silloin, kun toista ohjelmaa toteutetaan

Koneistusgrafiikka
Esitystavat

 Toteutettavien ohjelmien graafinen esitys tasokuvana  / kolmen tason kuvana / 
3D-kuvauksena

Koneistusaika  Koneistusajan laskenta ohjelman testauksen käyttötavalla
Hetkellisen koneistusajan näyttö ohjelmanajonkäyttötavoilla

Paluuajo muotoon  Lauseen esiajo haluttuun ohjelmalauseeseen ja ajo laskettuun asetusasemaan 
koneistuksen jatkamista varten

Ohjelman keskeytys, muodon jättö ja paluuajo muotoon

nollapistetaulukon avulla Useampia nollapistetaulukoita

palettitaulukoille:  Palettitaulukot mielivaltaisella sisäänsyöttömäärällä palettien, NC-ohjelmien ja 
nollapisteiden valitsemiseksi voidaan toteuttaa työkappale- tai työkalukohtaisesti

Kosketusjärjestelmän 
työkierrot

 Kosketusjärjestelmäm kalibrointi
 Työkalun vinon asennon manuaalinen ja automaattinen kompensointi
 Peruspisteen manuaalinen ja automaattinen asetus
 Työkappaleiden automaattinen mittaus
 Työkierrot automaattista työkalun mittausta varten
 Työkierrot automaattiseen kinematiikan mittaukseen

Tekniset tiedot

Komponentit  Päätietokone MC 7222´, MC 6241 tai MC 6341
 Säätöyksikkö CC 6106, 6108 tai 6110
 Käyttöpaneeli
 TFT litteä värinäyttö ohjelmanäppäimillä, koko 15,1 tuumaa tai 19 tuumaa
 Teollisuus-PC IPC 6341 ja Windows 7 (lisävaruste)

Ohjelmamuisti Vähintään 21 GTavua, päätietokoneesta riippuen vähintään 130 GTavua

Sisäänsyöttötarkkuus ja 
näyttöaskel

 ... 0,1 µm  lineaariakseleilla
 ... 0,000 1° kiertoakseleilla

Sisäänsyöttöalue Maksimi 99 999,999 mm (3.937 tuumaa) tai 99 999,999°

Käyttäjätoiminnot
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Interpolaatio  Suora neljällä akselilla
Suora viidellä akselilla (vientilupa vaaditaan) (ohjelmaoptio1)
 Ympyrä kahdella akselilla
Ympyrä kolmella akselilla käännetyssä koneistustasossa (ohjelmisto-optio 1)
 Kierukkalinja: 

Ympyräkaarien ja suorien päällekkäinasettelu
 Spline: 

Spline-käsittely (3. asteen polynomi)

Lauseenkäsittelyaika
3D-suora ilman sädekorjausta

 0,5 ms

Akseliohjaus Asemansäätöyksikkö: Paikoitusmittalaitteen signaalijaksot/1024
Asemansäädön työkiertoaika:1,8 ms
 Kierroslukusäädön työkiertoaika: 600 µs
 Virransäädön työkiertoaika: minimi 100 µs

Liikepituus Maksimi 100 m (3 937 tuumaa)

Karan kierrosluku Maksimi 40 000 r/min (2 napaparilla)

Virheen kompensaatio  Lineaarinen ja ei-lineaarinen akselivirhe, välys, kääntöhuiput kaariliikkeillä, 
lämpölaajeneminen

 tartuntakitka

Tiedonsiirtoliitännät  porteilla V.24 / RS-232-C ja V.11 / RS-422 maksimia 115 kBaudia
 Laajennetut LSV-2-protokollan mukaiset liitännät ulkoista käyttöä varten 

tiedonsiirtoliitännän kautta HEIDENHAIN-ohjelmiston TNCremo avulla
 Ethernet-liitäntä 100 Base T

n. 2 … 5 MBaudia (riippuu tiedostotyypistä ja verkkokuormituksesta)
USB 2.0-liitäntä

Näyttölaitteiden (hiiri) ja muistivälineiden (muistisauvat, kiintolevyt, CD-ROM-asemat) 
liitäntää varten

Ympäristön lämpötila  Käyttö: 0°C ... +45°C
 Varastointi:-30°C ... +70°C

Tekniset tiedot
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Elektroniset käsipyörät  Kannettava radiokäsipyörä HR 550 FS näytöllä tai
HR 520 kannattava käsipyörä näytöllä tai
HR 420 kannattava käsipyörä näytöllä tai
HR 410 kannettava käsipyörä tai
HR 130 sisäänrakennettu käsipyörä tai
 enintään kolme sisäänrakennettua käsipyörää HR 150 käsipyöräadapterin HRA 110 

kautta

Kosketusjärjestelmät  TS 220: kytkevä kosketusjärjestelmä kaapeliliitännällä tai
 TS 440: kytkevä kosketusjärjestelmä Infrapuna-liitännällä
 TS 444: paristoton, kytkevä kosketusjärjestelmä Infrapuna-liitännällä
 TS 640: kytkevä kosketusjärjestelmä Infrapuna-liitännällä
 TS 740: erittäin tarkka, kytkevä kosketusjärjestelmä Infrapuna-liitännällä
 TT 140: kytkevä kosketusjärjestelmä työkalun mittaukseen
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Pyöröpöytäkoneistus Muotojen ohjelmointi lieriön vaipalla
Syöttöarvo yksikössä mm/min

Koordinaattimuunnokset Koneistustason kääntö

Interpolaatio Ympyrä kolmella akselilla käännetyn koneistustason kanssa

Ohjelmaoptio 2

3D-koneistus  3D-työkalukorjaus pintanormaalivektorin avulla
 Kääntöpään asetuksen muuttaminenelektronisen käsipyörän avulla ohjelmanajon 

aikana; työkalun kärjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point 
Management)

 Työkalun pitäminen kohtisuorassa muodolla
 Työkalun sädekorjaus kohtisuoraan liike- ja  työkalusuunnan suhteen
 Spline-interpolaatio

Interpolaatio  Suora viidellä akselilla (vientilupa vaaditaan)

Ohjelmisto-optio DXF-konvertteri

Muoto-ohjelmien ja 
koneistusasemien poiminta 
DXF-tiedoista, muotojaksojen 
poiminta 
selväkielidialogiohjelmista.

 Tuettu DXF-muoto: AC1009 (AutoCAD R12)
 Selväkieliohjelmia ja smarT.NC:tä varten
 Kätevä peruspisteen asetus
Muotojaksojen graafinen valinta selväkielidialogiohjelmista

Ohjelmisto-optiona dynaaminen törmäysvalvonta (DCM)

Törmäysvalvonta kaikilla 
käyttötavoilla

 Koneen valmistajan määrittelemät valvottavat kohteet
 Kiinnittimen valvonta lisäksi mahdollinen
 Kolmiportainen varoitus manuaalikäytöllä
Ohjelman keskeytys automaattikäytöllä
 Valvonta myös viidelle akseliliikkeelle
Ohjelman testaus mahdollisten törmäysten varalta ennen koneistamista

Ohjelmisto-optiona lisädialogikielet

Lisädialogikielet  slovenia
 norja
 slovakia
 latvia
 korea
 eesti
 turkki
 romania
 liettua
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Toiminto, joka tallentaa 
koordinaattimuunnokset 
ohjelmanajon käyttötavoilla.

Akselin vaihto
 Päällekkäinen nollapisteen siirto
 Päällekkäinen peilikuvaus
Akseleiden esto
 Käsipyöräpaikoitus
 Päällekkäiset peruskääntö ja kierto
 Syöttöarvokerroin

Ohjelmaoptiona adaptiivinen syötönsäätö AFC

Adaptiivinen 
syötönsäätötoiminto 
lastuamisolosuhteiden 
optimointia varten 
sarjatuotannossa

 Karan todellisen tehon määritys opettelulastun avulla
Rajojen määrittely, jonka sisällä automaattinen syöttöarvon säätö sijaitsee
 Täysautomaattinen syötön säätö suorituksen aikana

Ohjelmaoptio KinematicsOpt

Kosketusjärjestelmän 
työkierrot koneen 
kinematiikan automaattista 
testaus ja optimointia varten

Aktiivisen kinematiikan tallennus/uudelleenperustaminen
Aktiivisen kinematiikan testaus
Aktiivisen kinematiikan optimointi

Ohjelmisto-optio 3D-ToolComp

Ryntökulmasta riippuva 3D-
työkalusädekorjaus

 Työkalun Delta-säteen kompensointi riippuen ryntökulmasta työkappaleella
 LN-lauseet ovat edellytyksenä
 Korjausarvot ovat määriteltävissä erillisen taulukon avulla

Ohjelmaoptio laajennetun työkalunhallinnan toiminnoille

Koneen valmistajan Python-
merkkijonon avulla 
mukauttama työkalunhallinta.

Haluttujen tietojen yhdistelty esitys työkalu- ja paikkataulukoista
 Työkalutietojen lomakepohjainen muokkaus
 Työkalun käyttö- ja seurantalista: varustelusuunnitelma

Ohjelmaoptio interpolaatiokiertoa varten

Interpolaatiokierto  Pyörintäsymmetristen jaksojen silitys interpoloimalla karaa yhdessä koneistustason 
akseleiden kanssa

Ohjelmaoptio CAD-Viewer

3D-mallien avaus ohjauksella.  IGES-tiedostojen avaus
 STEP-tiedostojen avaus
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Ulkoisten 
tietokoneyksiköiden (esim. 
Windows-PC) etäkäyttö TNC:n 
käyttöliittymän kautta

Windows erillisessä tietokoneyksikössä
 Liitynnät TNC:n käyttöliittymään

Ohjelmaoptio Cross Talk Compensation, CTC

Akselikytkentöjen 
kompensaatio

Dynaamisen asemanpoikkeaman määritys akselikiihdytysten avulla
 TCP:n kompensaatio 

Ohjelmaoptio Position Adaptive Control, PAC (tarkka adaptiivinen säätö)

Säätöparametrien mukautus  Säätöparametrien mukautus akseliasetusten mukaan työskentelytilassa
 Säätöparametrien mukautus akselin nopeuden tai kiihtyvyyden mukaan

Ohjelmaoptio Load Adaptive Control, LAC (kuormituksen adaptiivinen säätö)

Säätöparametrien 
dynaaminen mukautus

 Työkappaleen massan ja kitkavoimien automaattinen määritys
Adaptiivisen esiohjauksen parametri mukautetaan jatkuvasti työkappaleen todelliseen 

massaan koneistuksen aikana 

Ohjelmaoptio Active Chatter Control ACC (aktiivinen tärinän säätö)

Tärinänvaimennuksen 
toiminto

 Säätötoiminto, joka voi vähentää merkittävästi tärinää tehojyrsinnässä
 Koneen mekaniisen käynnin tasautuminen
 Työkappaleen yläpinnan parannus
 pienennetyllä koneistusajalla

Päivitystoiminnot FCL 2

Olennaisten 
jatkokehittelykohteiden 
vapaakytkentä

 Virtuaalinen työkaluakseli
 Kosketustyökierto 441, pikakosketus
CAD-offline-pistesuodatin
 3D-viivagrafiikka
Muototasku: Syvyysmäärittely 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
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Olennaisten 
jatkokehittelykohteiden 
vapaakytkentä

 Kosketustyökierto 3D-kosketusta varten
 Kosketustyökierrot 408 ja 409 (UNIT 408 ja 409 smarT.NC:ssä) peruspisteen 

asettamiseksi uran keskelle tai askelman keskelle
 PLANE-toiminto: Akselikulman sisäänsyöttö
 Käyttäjän dokumentaatio sisältöperusteisena ohjeena suoraan TNC:llä
 Syöttöarvon hidastus muototaskun koneistuksessa, kun työkalu on täyskosketuksessa 

työkappaleeseen
 smarT.NC: Muototasku pistekuviolla
 smarT.NC: Rinnakkaisohjelmointi mahdollinen
 smarT.NC: Muoto-ohjelmien esikatselu tiedostonhallinnassa
 smarT.NC: Paikoitusstrategia pistekoneistuksilla

Päivitystoiminnot FCL 4

Olennaisten 
jatkokehittelykohteiden 
vapaakytkentä

 Suoja-alueen graafinen esitys aktiviisella törmäysvalvonnalla DCM
 Päällekkäinen käsikäyttöliike pysäytystilassa aktiivisella törmäysvalvonnalla DCM
 3D-peruskääntö (kiinnityskompensaatio, koneen valmistajan on mukautettava)
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Asemat, koordinaatit, ympyrän säteet, 
viistepituudet

-99 999.9999 ... +99 999.9999 
(5,4: pilkkua edeltävät, pilkun jälkeiset merkkipaikat) [mm]

Ympyrän säteet -99 999,9999 ... +99 999,9999 suoralla sisäänsyötöllä, mahdollinen 
Q-parametriohjelmoinnin avulla säteen arvoon 210 m saakka 
(5,4: pilkkua edeltävät, pilkun jälkeiset merkkipaikat) [mm]

Työkalun numerot 0 ... 32 767,9 (5,1)

Työkalun nimet 32 merkkiä, TOOL CALL-kutsulla kirjoitetaan lainausmerkkien “ “ väliin. 
Sallitut erikoimerkit: #, $, %, &, -

Delta-arvot työkalukorjaukselle -999.9999 ... +999.9999 (3.4) [mm]

Karan kierrosluvut 0 ... 99 999,999 (5,3) [r/min]

Syöttöarvot 0 ... 99 999,999 (5,3) [mm/min] tai [mm/tuuma] tai [mm/r]

Viiveaika työkierrossa 9 0 ... 3 600,000 (4,3) [s]

Kierteen nousu eri työkierroissa -99,9999 ... +99,9999 (2,4) [mm]

Karan suuntauksen kulma 0 ... 360,0000 (3,4) [°]

Kulma polaarikoordinaateille, kierrolle, tason 
käännölle

-360,0000 ... 360,0000 (3,4) [°]

Polaarikoordinaattikulma 
kierukkainterpolaatiota (CP) varten

-99 999,9999 ... +99 999,9999 (5,4) [°]

Nollapistenumerot työkierrossa 7 0 ... 2 999 (4,0)

Mittakerroin työkierroissa 11 ja 26 0,000001 ... 99,999999 (2,6)

Lisätoiminnot M 0 ... 999 (3,0)

Q-parametritoiminnot 0 ... 1999 (4,0)

Q-parametriarvot -999 999 999 ... +999 999 999 (9 merkkipaikka, liukupilkku)

Merkit (LBL) ohjelmahyppyjä varten 0 ... 999 (3,0)

Merkit (LBL) ohjelmahyppyjä varten Mielivaltainen tekstijono lainausmerkkien välissä (““)

Ohjelmaosatoistojen REP lukumäärä 1 ... 65 534 (5,0)

Virheen numero Q-parametritoiminnoilla 
FN14

0 ... 1 099 (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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Kun ohjaus on kytkettynä pois päältä, puskuriparisto syöttää virtaa 
TNC:lle, jotta RAM-muistissa olevat tiedot voitaisiin säilyttää.

Jos TNC antaa näytölle ilmoituksen puskuripariston vaihdosta, 
täytyy  paristot vaihtaa.

Pariston tyyppi:1 Litium-paristo, tyyppi CR 2450N (Renata) ID 
315878-01

1  Puskuriparisto sijaitsee MC 422 D:n takaosassa
2 Pariston vaihto; uusi paristo voidaan vain asettaa omalle paikalleen

Hengenvaara!

Vaihtaaksesi puskuripariston kytke kone ja TNC pois 
päältä!

Puskuripariston saa vaihtaa vain siihen koulutettu henkilö!



Teollisuus-PC 6341 ja 

Windows 7 (optio)
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Toimintatavat

HEIDENHAIN Windows-tietokoneen IPC 6341 avulla voit käynnistää ja 
etäkäyttää Windows-pohjaisia sovelluksia iTNC-käyttöliittymän kautta. 
Näyttö toteutuu ohjauksen kuvaruudulla.

Koska Windows pyörii erillisessä tietokoneyksikössä, Windowsin 
kautta ei pääse tulemaan mitään vaikutteita NC-koneistukseen. 
Windows-tietokoneen liitäntä TNC-pääkoneeseen tapahtuu Ethernetin 
kautta.

IPC 6341:n tekniset tiedot

Käyttöoikeussopimus (EULA) 

käyttöjärjestelmälle Windows 7

Windows-tietokoneen käyttäminen TNC:n avulla 
edellyttää ohjelmaoption 133 vapauttamista.

IPC 6341 on yleensä asennettu koneesi kytkinkaappiin, se 
konfiguroidaan ja otetaan käyttöön koneen valmistajan 
toimesta. Koneen valmistaja konfiguroi myös TNC:n, joten 
katso koneen käsikirjaa!

Tekniset tiedot

Prosessori Pentium DualCore, 2,2 GHz

työmuistitilaa 2 Gtavua

Kiintomuisti 160 Gtavua, josta vapaasti käytettävissä 140 Gtavua

Liitännät  2 x Ethernet 100BaseT
 2 x USB 2.0
 1 x RS-232C

Huomioi koneen asiakirjojen liitteenä oleva Microsoftin 
loppukäyttäjää koskeva lisenssisopimus (EULA).



HEIDENHAIN iTNC 530 729

1
9

.1
 J

o
h

d
a

n
toVaihto Windows-käyttöliittymään

Pääsääntöisesti Windows pyörii TNC:n kolmannessa työpöydässä: 

 Vaihda kolmanteen työpöytään käyttämällä 
näytönvaihtonäppäintä

Windowsin lopetus

Koneen valmistaja toteuttaa TNC:n ja Windowsin 
konfiguroinnin. Se määrittelee myös, missä 
ohjaustyöpöydässä Windows pyörii.

Ennen TNC:n sammuttamista täytyy Windows 7 lopettaa 
IPC:llä. Muussa tapauksessa koneen suora poiskytkentä 
pääkatkaisijasta voi aiheuttaa tietojen häviämisen tai 
vikoja Windows-järjestelmissä.
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Tiedoston nimi

Ohjelman testaus
määrättyyn lauseeseen ... 638
Nopeuden asetus ... 625
suoritus ... 637
Yleiskuvaus ... 634

Ohjelmanajo
Globaalit ohjelmanasetukset ... 422
jatkaminen keskeytyksen 

jälkeen ... 646
keskeytys ... 643
Lauseen esiajo ... 647
Lauseiden ohitus ... 652
suoritus ... 642
Yleiskuvaus ... 641

Ohjelmanhallinta: Katso 
tiedostonhallinta

Ohjelmanosatoisto ... 295
Ohjelmanosien kopiointi ... 112
Ohjelmaoptiot ... 721
Ohjelmien selitykset ... 152
Ohjelmiston numero ... 658
Ohjelmistopäivityksen toteutus ... 660
Ohjelmoinnin apuvälineet ... 401
Ohjelmointigrafiikka ... 250
Ohjetiedostojen lataus ... 169
Ohje-tiedostojen näyttö ... 684
Opettelulastu ... 441
Option numero ... 658
Osaperheet ... 314

P
Pääakselit ... 97
Päällekkäiset muunnokset ... 422
Päällekytkentä ... 556
Paikallisen Q-parametrin 

määrittely ... 313

P
Paikkataulukko ... 188
Paikoitus

käännetyssä 
koneistustasossa ... 378, 519

käsin sisäänsyöttäen ... 618
Paletin esiasetus ... 539
Paletin peruspiste ... 539
Palettitaulukko

käsittely ... 541, 553
Käyttö ... 536, 542
Koordinaattien vastaanotto ... 537, 

543
valinta ja poistuminen ... 538, 547

Paluuajo muotoon ... 650
Palvelupaketin lataus ... 660
Parametriohjelmointi: Katso Q-

parametriohjelmointi
PDF-katselin ... 139
Perusjärjestelmä ... 97
Peruskääntö

määritys käsikäyttötavalla ... 598, 
600, 601

Peruspisteen asetus ... 579
ilman 3D-

kosketusjärjestelmää ... 579
ohjelmanajossa ... 344

Peruspisteen hallinta ... 581
Peruspisteen manuaalinen asetus

Keskiakseli peruspisteeksi ... 605
mielivaltaisella akselilla ... 602
Nurkka peruspisteenä ... 603
reikien/tappien avulla ... 606
Ympyräkeskipiste 

peruspisteeksi ... 604
Peruspisteen valinta ... 100
Perusteet ... 96
Pikaliike ... 172
Pintanormaalivektori ... 491, 504, 520, 

521
PLANE-toiminto ... 481

Akselikulman määrittely ... 496
Animaatio ... 483
Automaattinen sisäänkääntö ... 498
Euler-kulman määrittely ... 489
Inkrementaalinen määrittely ... 495
Mahdollisten ratkaisujen 

valinta ... 501
Paikoitusmenettely ... 498
Pistemäärittely ... 493
Projektiokulman määrittely ... 487
Puskujyrsintä ... 503

P
Resetointi ... 484
Tilakulman määrittely ... 485
Vektorimäärittely ... 491

PLANE-toiminto animaationa ... 483
PLC:n ja NC:n synkronointi ... 342
PNG-tiedoston avaaminen ... 143
Poiskytkentä ... 559
Polaariset koordinaatit

Muotoon ajo/muodon jättö ... 221
Ohjelmointi ... 240
Perusteet ... 98

Polku ... 118
Porausasemien suodatin DXF-tietojen 

vastaanotossa ... 284
Puskujyrsintä käännetyssä 

tasossa ... 503
Puskuripariston vaihto ... 726

Q
Q-parametri

Arvojen siirto PLC:hen ... 341
esivaratut ... 360
formatoimaton tulostus ... 328
formatoitu tulostus ... 329
paikallinen parametri QL ... 310
tarkastus ... 322
yleinen parametri QR ... 310

Q-parametriohjelmointi ... 310, 349
Jos/niin-haarautuminen ... 320
Kulmatoiminnot ... 317
Lisätoiminnot ... 323
Matemaattiset 

perustoiminnot ... 315
Ohjelmointiohjeet ... 312, 351, 352, 

353, 357, 359
Ympyrälaskennat ... 319

R
Radiokäsipyörä ... 565

Kanavan asetus ... 693
Käsipyörän säilytyspaikan 

osoitus ... 692
konfigurointi ... 692
Lähetystehon asetus ... 694
Tilastotiedot ... 694

Rajataso ... 433
Rataliikkeet

Polaariset koordinaatit
Suora ... 241
Yleiskuvaus ... 240
Ympyränkaari tangentiaalisella 

liitynnällä ... 243
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Ympyränkaarirata napapisteen 
Pol CC ympäri ... 242

Suorakulmaiset koordinaatit
Suora ... 228
Yleiskuvaus ... 227
Ympyrärata keskipisteen CC 

ympäri ... 232
Ympyrärata säteen avulla ... 233
Ympyrärata tangentiaalisella 

liitynnällä ... 235
Ratatoiminnot

Perusteet ... 214
Esipaikoitus ... 217
Ympyrät ja 

ympyränkaaret ... 216
Referenssipisteiden yliajo ... 556
Riippuvat tiedostot ... 673
Ruuvikierre ... 244

S
Sädekorjaus ... 209

Sisäänsyöttö ... 211
Ulkonurkat, sisänurkat ... 212

Selväkielidialogi ... 105
Sisäänpistoliikkeiden syöttöarvokerroin 

M103 ... 384
Sisältöperusteinen ohje ... 164
SPEC FCT ... 398
Spline-interpolaatio ... 531

Lausemuoto ... 531
Sisäänsyöttöalue ... 533

STEP-tiedostot ... 288
Sulkumerkkilaskenta ... 345
Suora ... 228, 241
Syötä sisään karan kierrosluku ... 191
Syötönsäätö, automaattinen ... 437
Syöttöarvo ... 572

kiertoakseleilla, M116 ... 510
muuttaminen ... 573
sisäänsyöttömahdollisuudet ... 106

Syöttöarvo yksikössä millimetri/karan 
kierros M136 ... 385

Syväkuvaus ... 626

T
Taaksepäin etenevän ohjelman 

luonti ... 449
Tärinänvaimennus ... 448
Taskulaskin ... 153
Täysiympyrä ... 232

T
TCPM ... 505

Peruutus ... 509
Teach In ... 107, 228
Tekniset tiedot ... 716
Tekstimuuttujat ... 349
Tekstin korvaus ... 114
Tekstitiedosto

avaaminen ja poistuminen ... 462
Muokkaustoiminnot ... 463
Poistotoiminnot ... 464
Tekstiosien etsintä ... 466

Tekstitiedostojen avaus ... 142
Telepalvelu ... 688
Tiedonsiirtoliitäntä

asetus ... 661
osoitus ... 662
Pistoliittimien sijoittelu ... 713

Tiedonsiirtoliitäntöjen liittimien 
sijoittelu ... 713

Tiedonsiirtonopeus ... 661
Tiedonsiirto-ohjelma ... 663
Tiedontulostus kuvaruudulle ... 333
Tiedontulostus palvelimelle ... 333
Tiedosto

luonti ... 125
Tiedostonhallinta ... 118

Hakemistot ... 118
kopiointi ... 129
luonti ... 125

konfigurointi MOD-
toiminnolla ... 672

kutsu ... 121
Pikavalinnat ... 136
Riippuvat tiedostot ... 673
Taulukoiden kopiointi ... 128
Tiedosto

luonti ... 125
Tiedostojen merkintä ... 131
Tiedostojen ylikirjoitus ... 127
Tiedoston kopiointi ... 126
Tiedoston nimeäminen 

uudelleen ... 133
Tiedoston nimi ... 116
Tiedoston poisto ... 130
Tiedoston suojaus ... 134
Tiedoston tyyppi ... 115

Ulkoiset tiedostotyypit ... 117
Tiedoston valinta ... 122
Toimintojen yleiskuvaus ... 119
Ulkoinen tiedonsiirto ... 144

T
Tiedostotila ... 121
Tietojen varmuustallennus ... 117
Tietovälineen tarkastus ... 686
Tilanäyttö ... 79

täydentävä ... 81
yleinen ... 79

TNCguide ... 164
TNC-ohjelmiston päivitys ... 660
TNCremo ... 663
TNCremoNT ... 663
Toiminnallinen turvallisuus FS ... 574
Törmäysvalvonta ... 402
TRANS DATUM ... 455
Trigonometria ... 317
T-vektori ... 521
TXT-tiedoston avaaminen ... 142
Työkalukorjaus

kolmiulotteisesti ... 520
Pituus ... 208
Säde ... 209

Työkalun käyttötestaus ... 196
Työkalun liikkeiden ohjelmointi ... 105
Työkalun mitat ... 180
Työkalun nimen haku ... 192
Työkalun nimi ... 174
Työkalun numero ... 174
Työkalun pituus ... 174
Työkalun rikkovalvonta ... 447
Työkalun säde ... 174
Työkalun terän materiaali ... 182, 469
Työkalunhallinta ... 199
Työkalunkäyttötiedosto ... 196
Työkalunpitimen kinematiikka ... 186
Työkalunvaihto ... 193
Työkalutaulukko

muokkaus, poistuminen ... 183
Muokkaustoiminnot ... 184, 201, 

203
sisäänsyöttömahdollisuudet ... 176

Työkalutiedot
Delta-arvot ... 175
indeksointi ... 184
kutsu ... 191
määrittely taulukkoon ... 176
sisäänsyöttö ohjelmaan ... 175

Työkalutyypin valinta ... 182
Työkappaleen asemat

absoluuttiset ... 99
inkrementaaliset ... 99
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Työkappaleen materiaalin 
määrittely ... 468

Työkappaleen vinon asennon 
kompensointi

kahden reiän avulla ... 597, 606
kahden ympyräkaulan avulla ... 600, 

606
suoran kahden pisteen 

mittauksella ... 596
Työkappaleiden mittaus ... 607
Työskentelytilan valvonta ... 637, 675

U
Ulkoinen käyttöoikeus ... 689
Ulkoinen tiedonsiirto

iTNC 530 ... 144
USB-laitteen 

yhteenkytkeminen/irrottaminen ... 14
7

V
Vaihto isojen/pienten kirjainten 

välillä ... 463
Vakio ratanopeus:M90 ... 379
Valvonta

Törmäys ... 402
Verkkoaseman asetukset ... 665
Verkkoaseman liitäntä ... 146
Version numero ... 659
Vetäytyminen muodosta ... 390
Viiste ... 229
Virheilmoitukset ... 159, 160

Ohjeet ... 159
Virheilmoitusten lista ... 160
Virhelista ... 160
Virtuaaliakseli VT ... 432
Viruksentorjunta ... 91

W
Windows 7 ... 728
WMAT.TAB ... 468

Y
Yleisen Q-parametrin määrittely ... 313
Ympyrälaskennat ... 319
Ympyrän keskipiste ... 231
Ympyrärata ... 232, 233, 235, 242, 243

Z
ZIP-arkisto ... 141
ZIP-tiedostot ... 137, 138
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Yleiskuvaustaulukot

Koneistustyökierrot

Työkierron 
numero

 Työkierron tunnus
DEF-
aktiivinen

CALL-
aktiivinen

7 Nollapisteen siirto 

8 Peilaus 

9 Odotusaika 

10 Kierto 

11 Mittakerroin 

12 Ohjelman kutsu 

13 Karan suuntaus 

14 Muodon määrittely 

19 Koneistustason kääntö 

20 Muototiedot SL II 

21 Esiporaus SL II 

22 Rouhinta SL II 

23 Syvyyssilitys SL II 

24 Sivun silitys SL II 

25 Muotorailo 

26 Mittakerroin akselikohtaisesti 

27 Lieriövaippa 

28 Lieriövaippauran jyrsintä 

29 Lieriövaipan askel 

30 3D-tietojen käsittely 

32 Toleranssi 

39 Lieriövaipan ulkomuoto 

200 Poraus 

201 Kalvinta 

202 Väljennys 

203 Yleisporaus 
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204 Takaupotus 

205 Yleissyväporaus 

206 Kierreporaus tasausistukalla, uusi 

207 Kierreporaus tasausistukalla, uusi 

208 Porausjyrsintä 

209 Kierreporaus lastunkatkolla 

220 Pistejono ympyränkaarella 

221 Pistejono suoralla 

230 Rivijyrsintä 

231 Normaalipinta 

232 Tason jyrsintä 

240 Keskiöporaus 

241 Huuliporaus 

247 Peruspisteen asetus 

251 Suorakulmataskun täydennyskoneistus 

252 Ympyrätaskun täydennyskoneistus 

253 Uran jyrsintä 

254 Pyöröura 

256 Suorakulmakaulan täydennyskoneistus 

257 Ympyräkaulan täydennyskoneistus 

262 Kierteen jyrsintä 

263 Upotuskierrejyrsintä 

264 Reikäkierrejyrsintä 

265 Kierukkareikäkierteen jyrsintä 

267 Ulkokierteen jyrsintä 

270 Muotorailon tiedot 

275 Muotoura trokoidinen 

Työkierron 
numero

 Työkierron tunnus
DEF-
aktiivinen

CALL-
aktiivinen
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Lisätoiminnot

M  Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu

M0 Ohjelmanajo SEIS/mahd. kara SEIS/mahd. jäähdytys POIS  Sivu 375

M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jäähdytys POIS (koneesta riippuva)  Sivu 653

M2 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jäähdytys POIS/tarvittaessa tilan näytön poisto
 (riippuu koneparametrista)/paluu lauseeseen 1

 Sivu 375

M3
M4
M5

Kara PÄÄLLE myötäpäivään
Kara PÄÄLLE vastapäivään
Kara SEIS






Sivu 375

M6 Työkalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu koneparametrista)/Kara SEIS  Sivu 375

M8
M9

Jäähdytys PÄÄLLE
Jäähdytys POIS




Sivu 375

M13
M14

Kara PÄÄLLE myötäpäivään/Jäähdytys PÄÄLLE
Kara PÄÄLLE vastapäivään/Jäähdytys PÄÄLLE




Sivu 375

M30 Sama toiminto kuin M2  Sivu 375

M89 Vapaa lisätoiminto tai
Työkierron kutsu, modaalinen (riippuu koneparametrista)




Työkiertoje
n käsikirja

M90 Vain laahauskäytöllä: vakio ratanopeus nurkissa  Sivu 379

M91 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen  Sivu 376

M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen valmistajan määrittämään 
asemaan, esim. työkalunvaihtoasemaan

 Sivu 376

M94 Kiertoakselin näytön pienennys alle 360°  Sivu 512

M97 Pienten muotoaskelmien koneistus  Sivu 381

M98 Avointen muotojen täydellinen koneistus  Sivu 383

M99 Lauseittainen työkierron kutsu  Työkiertoje
n käsikirja

M101
M102

Automaattinen työkalunvaihto sisartyökaluun, kun kestoaika on kulunut umpeen 
M101:n peruutus




Sivu 194

M103 Syöttöarvon pienennys sisäänpistoliikkeessä kertoimella F (prosenttiluku)  Sivu 384

M104 Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen voimaan  Sivu 378

M105
M106

Koneistuksen suoritus toisella kv-kertoimella 
Koneistuksen suoritus ensimmäisellä kv-kertoimella 




Sivu 696

M107
M108

Virheilmoitus sisartyökaluilla huomioimatta työvaraa
M107:n peruutus




Sivu 194
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M109

M110

M111

Työkalun lastuavan terän vakio ratanopeus
(Syöttöarvon suurennus/pienennys)
Työkalun lastuavan terän vakio ratanopeus 
 (vain syöttöarvon pienennys)
M109/M110:n peruutus







Sivu 386

M114
M115

Autom. koneen geometrian korjaus työskentelyssä kääntöakseleilla
M114:n peruutus




Sivu 513

M116
M117

Kiertoakselin syöttöarvo yksikössä mm/min
M116:n peruutus




Sivu 510

M118 Käsipyöräpaikoitus ohjelmanajon aikana  Sivu 389

M120 Sädekorjatun muodon etukäteistarkastelu (LOOK AHEAD)  Sivu 387

M124 Pisteiden huomiotta jättäminen korjaamattomien suoran pätkien käsittelyssä  Sivu 380

M126
M127

Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo
M126 peruutus




Sivu 511

M128
M129

Työkalun kärjen aseman säilytys ennallaan kääntöakselin paikoituksessa (TCPM)
M128:n peruutus




Sivu 515

M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kääntämättömään koordinaatistoon  Sivu 378

M134
M135

Tarkka pysäytys tangentiaalisissa muotoliittymissä paikoitettaessa kiertoakseleita
M134:n peruutus




Sivu 518

M136
M137

Syöttö F millimetreinä per karan kierros
M136:n peruutus




Sivu 385

M138 Kääntöakseleiden poisvalinta  Sivu 518

M140 Vetäytyminen muodosta työkaluakselin suunnassa  Sivu 390

M141 Kosketusjärjestelmävalvonnan mitätöinti  Sivu 391

M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto  Sivu 392

M143 Peruskäännön poisto  Sivu 392

M144
M145

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




Sivu 519

M148
M149

Työkalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysäytyksessä
M148:n uudelleenasetus




Sivu 393

M150 Rajakytkimen signaalin pidätys (lausekohtaisesti vaikuttava toiminto)  Sivu 394

M200
M201
M202
M203
M204

Laserityöstö: Ohjelmoidun jännitteen suora tulostus
Laserityöstö: Jännitteen tulostus liikematkan funktiona
Laserityöstö: Jännitteen tulostus nopeuden funktiona
Laserityöstö: Jännitteen tulostus ajan funktiona (ramppi):
Laserityöstö: Jännitteen tulostus ajan funktiona (pulssi)







Sivu 395

M  Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu


