














Kasipyoranaytto
Késipydranayttd (ks. kuva) késittaa otsikkorivin ja kuusi tilarivia, joissa
TNC nayttda seuraavia tietoja:

Vain radiokasipyoralla HR 550 FS:

Naytto, onko kasipyora telakointiasemassa tai onko
radiokasipyora aktiivinen

Vain radiokasipyoralla HR 550 FS:

Kentan voimakkuuden naytto, 6 palkkia = maksimivoimakkuus
Vain radiokasipyoralla HR 550 FS:

Akun lataustila, 6 palkkia = maksimilataus Lataamisen aikana
palkki kulkee vasemmalta oikealle

IST: Paikoitusnaytdn tyyppi

Y+129.9788: Valitun akselin asema

*: STIB (ohjaus kaytdssa); ohjelmanajo kaynnistynyt tai akseli
likkeessa

S0: Hetkellinen karan kierrosluku

FO0: Hetkellinen sy6ttdarvo, jonka mukaan valittua akselia
kyseisellad hetkelld ajetaan

E: Virheilmoitus on paalla

3D: Koneistustason k&dnnon toiminto on aktiivinen

2D: Peruskdannon toiminto on aktiivinen

RES 5.0: Hetkellinen kasipyoran erottelutarkkuus (resoluutio).
Liikepituus yksikdssa mm/kierros (°/kierros kiertoakseleilla), jonka
verran valittu akseli liikkuu yhdella kasipyoran kierroksella

STEP ON tai OFF: Paikoitus askelsyotolla aktiivinen tai ei aktiivinen.
Toiminnon ollessa aktiivinen TNC nayttaa lisdksi voimassa olevaa
syottoaskelta.

Ohjelmanappainpalkki: Eri toimintojen valinta, kuvaus
my6hemmissa kappaleissa

14.2 Koneen akseleiden ajo
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Erikoispiirteet radiokasipyoralla HR 550 FS

sisalla kaikkia samoja kayttbominaisuuksia kuin
johdinyhteys. Ennen kuin kéytét radiokésipyoraa, tarkasta
onko koneen ymparistdssa muiden radiovastaanottomien 3
aiheuttamia hairiosignaaleja. Tama tarkastus perustuu
olemassa oleviin radiotaajuuksiin tai -kanaviin ja sita
suositellaan kaikille teollisille radio-ohjausjarjestelmille.

Q Mahdollisten hairidvaikutusten vuoksi radioyhteys ei

Jos et kdyta kasipyorad HR 550, laita se aina tarkoitukseen
varattuun kasipyoran sailytyspaikkaan. Nain varmistat,
etta radiokasipyora latautuu sen takapuolella olevan
kosketuskiskon kautta, akku on aina kayttévalmiina ja
suora liitdntayhteys Hata-Seis-piiriin on varmistettuna.

Radiokéasipydra reagoi vikatilanteessa (radioyhteyden
katkos, huono vastaanoton laatu, kasipyérakomponentin
vika) aina H&ta-Seis-toiminnolla.

Huomioi kasipyoéran HR 550 FS konfiguraation ohjeet
(katso "Radiokasipyoran HR 550 FS konfigurointi" sivulla
705)

Varoitus, kayttdjan ja koneen vahingoittumisen
@ vaara!

Turvallisuussyista radiokasipyora on kytkettava pois paalta

14.2 Koneen akseleiden ajo

ja asetettava sailytyspaikkaansa viimeistaan 120
kayttotunnin jalkeen, jolloin TNC voi

uudelleenkdynnistyksen yhteydessa suorittaa
toimintatestin!

Jos verstaallasi on kaytdssa useampia radiokasipyorilla
varustettuja koneita, on yhteenkuuluvat kasipyoréat ja
kasipyorien sailytyspaikat merkittava niin, etta niiden
keskindinen yhteenkuuluvuus on yksiselitteisesti
tunnistettavissa (esim. varitarra tai numerointi).
Radiokasipyoran ja kasipyoran sailytyspaikan merkintojen
tulee olla selvasti kayttajan nakyvilla!

Testaa ennen jokaista kayttoa, onko oikea radiokasipyora
aktiivinen sinun koneellesi!
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Radiokéasipydra HR 550 FS on varustettu akulla. Akun latautuminen
alkaa heti, kun kasipyora asetetaan kasipyoran sailytyspaikkaan (ks.
kuva).

Voit kayttad HR 550 FS -kdsipyoraa yhdella akulla jopa 8 tuntia, ennen
kuin se taytyy ladata uudelleen. Tosin suosittelemme kasipydran
sijoittamista aina sille varattuun sailytyspaikkaan, kun sita ei kayteta.

Heti kun kasipy6ra on asetettu sailytyspaikkaansa, se kytketyy
sisdisesti kaapelikaytolle. Nain voit kdyttaa kasipyorda myos siina
tapauksessa, kunhan se ei ole kokonaan tyhjentynyt. Toiminnallisuus
on sama kuin radiokdytdssa.

noin kolme tuntia, ennen kuin se on taysin latautunut

Q Kun kasipyoran lataus on kokonaan tyhjentynyt, kestaa
sailytyspaikassaan.

Puhdista kasipyoran sailytyspaikan ja kasipyoran kontaktit
1 sdannollisesti varmistaaksesi niiden moitteettoman
toiminnan.

Radiosignaalin siirtoalue on mitattava suurpiirteisesti. Jos kay niin, etta
esim. suurilla koneilla liikutaan siirtoalueen rajalle, HR 550 FS varoittaa
siité selvasti tunnistettavalla tarindhalytyksella. Tassa tapauksessa
sinun on mentava taas lahemmas kasipyoran sailytyspaikkaa, johon
radiovastaanotin on integroitu.

@ Varoitus, tyékalun ja ty6kappaleen vaara!

Jos radiosignaalin siirtomatka tulee niin pitkaksi, ettei
katkoton kaytté ole enda mahdollista, TNC antaa Hata-
Seis-signaalin. Tama voi tapahtua myds koneistuksen
aikana. Pida etdisyys kasipydran sailytyspaikkaan
mahdollisimman lyhyena ja laita kdsipyora
sdilytyspaikkaansa, jos sita ei kayteta!
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Jos TNC on laukaissut Hata-Seis-tilan, kdsipyora on aktivoitava
uudelleen. Toimi talléin seuraavasti:

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kayttdtapa.
MOD-toiminnon valinta: Paina nappainta MOD
Ohjelmanappainpalkin jatko

RADIO- Radiokésipyéran konfiguraatiovalikon valinta: Paina

KASIPYORAN

RsETUS ohjelmanéppaintd RADIOKASIPYORAN ASETUS

Nayttopainikkeen Kaynnistd kdsipyora avulla
radiokasipyora aktivoidaan uudelleen.

Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta:
Paina nayttopainiketta LOPPU

Radiokasipyoran kayttdonottoa ja konfiguraatiota varten on MOD-
kayttotavalla kaytettavissa vastaava toiminto (katso "Radiokasipyéran
HR 550 FS konfigurointi* sivulla 705).

Liikutettavan akselin valinta

Paaakselit X, Y ja Z seké kolme muuta koneen valmistajan
perustettavissa olevaa akselia voidaan aktivoida suoraan
akselinvalintanappainten avulla. Koneen valmistaja voi asettaa myos
virtuaalisen VT-akselin toimimaan jollakin vapaana olevista
akselinappaimista. Jos virtuaalinen VT-akseli ei ole toiminnassa yhdella
akselinvalintanappaimelld, toimi seuraavasti:

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

Valitse haluamasi akseli, esim. VT-akseli, kdsipydran
ohjelmanappaimella F1 (->) tai F2-ndppaimella (<-) ja vahvista
kasipyoran ohjelmanappaimella F3 (0K)

Kasipyoran herkkyyden asetus

K&sipyoran herkkyys maaraa sen, kuinka pitkan matkan akseli liikkuu
yhdella kadsipyoran kierroksella. Maariteltavissa olevat
herkkyysasetukset ovat kiinteitd ja valittavissa suoraan kasipyoran
nuolindppainten avulla (vain kun askelmitta ei ole aktiivinen).

Asetettavissa olevat herkkyysarvot:
0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/kierros tai aste/kierros]
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Akseleiden liikuttaminen

®

Késipyoran aktivointi: Paina HR 5xx -laitteella olevaa
kasipyoranappainta: Voit kayttad TNC-ohjausta nyt
enaa vain HR 5xx -laitteen kautta, TNC-ndytdn
ponnahdusikkunassa nakyy ohjeteksti

Tarvittaessa valitse haluamasi kayttétapa ohjelmanédppaimellda OPM
(katso "Kayttotapojen vaihto" sivulla 582)

8(0 E
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Tarvittaessa pida valtuuspainiketta painettuna

Valitse kasipyoralla se akseli, jota haluat liikuttaa.
Valitse lisdakselit tarvittaessa ohjelmanappaimen
avulla

Syoté aktiivista akselia suuntaan + tai

Syo6ta aktiivista akselia suuntaan —

Késipyoran deaktivointi: Paina HR 5xx -laitteella
olevaa kasipyoranappainta: Voit kayttaa TNC-ohjausta
nyt taas kayttdpaneelin kautta

Kasikayttd ja asetus @



Nopeudensaatimen asetukset

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

Paina HR bxx -laitteen CTRL-nappaintd seka kasipydrandppainta,
minka jalkeen TNC nayttaa kasipyoran naytolla
ohjelmanappaéinvalikkoa nopeudensaatimen valintaa varten.

Paina ohjelmanéppainta HW aktivoidaksesi kadsipydran
nopeudensaatimen

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

Paina HR b5xx -laitteen CTRL-ndppaintd seka kasipydranappainta,
minka jalkeen TNC nayttaa kasipyoran naytolla
ohjelmanappaéinvalikkoa nopeudensaatimen valintaa varten.

Paina ohjelmanappaintd KBD aktivoidaksesi koneen kayttdpaneelin
nopeudensaatimen.

Paikoitus askelsyotolla

Askelsyottopaikoituksessa TNC liikuttaa kulloinkin aktiivista
kasipyoraakselia maarittelemasi askelmitan mukaan:

Paina kasipyodran ohjelmanadppainta F2 (STEP)

Askelsyottopaikoituksen aktivointi: Paina kasipydran
ohjelmanappaints 3 (ON)

Valitse haluamasi askelmitta painamalla nappainta F1 tai F2. Kun
pidat ndppéintd painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenyksen vaihdon yhteydesséa kertoimella kymmenen. CTRL-
nappaimen lisdpainalluksilla askelluku kasvaa arvoon 1. Pienin

mahdollinen askelmitta on 0.0001 mm, suurin askelmitta on 10 mm.

Vastaanota valittu askelmitta ohjelmanappéaimella (0K)

Liikuta aktiivista kasipyoraakselia kasipyéranappaimella + tai —
vastaavaan suuntaan.

Lisatoiminnon M sisaansyotto
Paina kasipyoran ohjelmanappéinté F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanappéintéa F1 (M)

Valitse haluamasi M-toiminnon numero painamalla ndppainta F1 tai
F2

Suorita M-lisédtoiminto painamalla NC-kéynnistyspainiketta
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Karan kierrosluvun S sisdaansyotto
Paina kasipyoran ohjelmanéppéintad F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanéppéinta F2 (S)

Valitse haluamasi kierrosluku painamalla nappainta F1 tai F2. Kun
pidat nappaintad painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenyksen vaihdon yhteydessa keroimella kymmenen. CTRL-
nappaimen lisapainalluksilla askelluku kasvaa arvoon 1000

Aktivoi uusi kierrosluku S painamalla NC-kaynnistysnappainta

Syottoarvon F sisdadnsyotto
Paina kasipyordn ohjelmanéppaintd F3 (MSF)
Paina kasipyoran ohjelmanéappéinta F3 (F)

Valitse haluamasi kierrosluku painamalla ndppainta F1 tai F2. Kun
pidat nappainta painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua
kymmenyksen vaihdon yhteydessa keroimella kymmenen. CTRL-
nappéaimen lisdpainalluksilla askelluku kasvaa arvoon 1000

Vastaanota uusi syottdarvo F kdsipyoran ohjelmanappaimella F3 (0K)

14.2 Koneen akseleiden ajo

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

Nollaa akseli kdsipyoran ohjelmanappaimella F3 (0K) tai aseta
haluamasi arvo kéasipydran ohjelmanppéaimilla F1 ja F2 ja lopuksi
vahvista asetus painamalla kasipyoran ohjelmanappainta F3 (0K).
CTRL-ndppaimen lisdpainalluksilla askelluku kasvaa arvoon 10

Kayttotapojen vaihto
Késipyoran ohjelmanappaimella F4 (0PM) voit vaihtaa kayttétapaa
kasipyoralta edellyttaen, ettéd ohjauksen hetkellinen kayttotila sallii
vaihdon.
Paina kasipydran ohjelmanappainta F4 (OPM)
Valitse haluamasi kayttotapa kasipyoran ohjelmanappéinten avulla
MAN: Kasikayttd
MDI: Paikoitus kasin sisddnsyo6ttaen
SGL: Ohjelman yksittéislauseajo
RUN: Jatkuva ohjelmanajo
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Kokonaisen L-lauseen luonti

‘NC-lauseen generointi" haluamansa toiminnon, katso

Q Koneen valmistaja voi maaritella kasipyoranappaimelle
koneen kasikirjaa.

halutaan vastaanottaa NC-lauseeseen (katso "Akselivalinta

Q Maérittele MOD-toiminnon avulla ne akseliarvot, jotka
L-lauseen generoinnille" sivulla 694).

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

Valitse kayttotapa Paikoitus kdsin sisddnsyottden

Tarvittaessa valitse TNC-nappaimiston nuolindppaimilla se NC-lause,
jonka jalkeen haluat lisatad uuden L-lauseen

Aktivoi kasipyora

Paina kasipyorapainiketta ,NC-lauseen luonti”: TNC lisaa
kokonaisen L-lauseen, joka sisaltaa kaikki MOD-toiminnolla valitut
akseliasemat

14.2 Koneen akseleiden ajo

Toiminnot ohjelmanajon kayttotavoilla

Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan suorittaa seuraavia toimintoja:
NC-kayntiin (Kasipyorandppain NC-kayntiin)
NC-seis (Kasipyoranéppain NC-seis)
Kun NC-seis-ndppéinta on painettu: Sisdinen seis (kasipyoran
ohjelmanadppaimet MOP ja sitten SEIS)

Kun NC-seis-ndppéinta on painettu: Aja akseleita manuaalisesti
(kasipyoran ohjelmanéppaimet MOP ja sitten MAN)

Muotoonajo takaisin sen jalkeen, kun akseleita on liikutettu
kasikaytdlla ohjelmakeskeytyksen aikana (Kasipyoran
ohjelmanappéaimet MOP ja sitten REP0). Kayttd tapahtuu kasipydran
ohjelmanappainten avulla aivan samalla tavoin kuin nayttéruudun
ohjelmanappainten avulla (katso "Paluuajo muotoon" sivulla 663)

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

14.3 Karan kierrosluku S,
syottoarvo F ja lisatoiminto M

Kayttd

Kéasikaytolla ja elektronisella kasipyorakaytollda maaritelladn karan
kierrosluku S, syottéarvo F ja lisdtoiminto M. Lisdtoiminnot on kuvattu
kappaleessa "7. Ohjelmointo: Lisdtoiminnot".

Koneen valmistaja maarittelee, mitka M-lisatoiminnot ovat
@ kaytettavissa ja mitka toiminnot koneessa ovat olemassa.

Arvojen sisaansyotto

Karan kierrosluku S, lisatoiminto M

Sisdansyotto karan kierroluvun valinnalle:
Ohjelmanappain S

KARAN KIERROSLUKU S=

1000 Sy6ta sisaén karan kierrosluku ja tallenna se ulkoisella
@ KAYNTIIN-nappaimella

Sisdansyotetyn karan kierrosluvun S mukainen pyérintanopeus
aloitetaan lisatoiminnolla M. Lisatoiminto M maaritelladn samalla
tavoin.

Syéttoarvo F

Syéttdarvon F sisaansydttd on vahvistettava ulkoisen KAYNTIIN-
nappaimen asemesta ohjelmanappaimelld ENT.

Syoéttonopeudelle F patee:

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

F séailyy voimassa myds virtakatkoksen jalkeen
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Karan kierrosluvun ja syéttéarvon muuttaminen

Asetusarvoa voidaan muuttaa karan kierrosluvun S ja syottdnopeuden
F muunnoskytkimilla vélilla 0% ja 150%.

N @ B = ) =

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

5”“\- EEE 2z

DD - =

14.3 Karan kierrosluku S, syottoarvo F ja lisatoiminto M
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14.4 Toiminnallinen turvallisuus FS
(lisavaruste)

Yleista

Jokainen tyostdkoneen kéayttdja on alttiina vaaroille. Suojalaitteilla
voidaan toki estaa paasy vaarallisille alueille, toisaalta kayttajan on
joskus tydskenneltdva myos ilman suojalaitteita (esim. turvaoven
ollessa auki). Naiden vaarojen minimoimiseksi on viime vuosina tullut
voimaan erilaisia sédnnoksia ja maarayksia.

HEIDENHAIN-turvallisuusajattelu, joka on integroitu TNC-ohjauksiin,
vastaa suoritustasoa d standardien EN 13849-1 ja SIL 2, IEC 61508
mukaisesti ja noudattaa standardin EN 12417 turvallisuusperusteisia
kayttdtapoja varmistaen siten laajamittaisen henkilésuojauksen.

HEIDENHAIN-turvallisuusajattelun perustana on kaksikanavainen
prossessorirakenne, joka kasittaa paatietokoneen MC
(pdéprosessointiyksikkd) ja yhden tai useampia kayttosaatoyksikoita
CC (ohjausyksikkd). Kaikki valvontamekanismit lisdvarmistuksia
ohjausjarjestelmille. Turvaperusteisten jarjestelmatietojen
alaisuudessa toimii vaihtopuolisesti syklinen tietovertailu.
Turvaperusteiset virheet johtavat aina maariteltyjen
pysaytysreaktioiden kautta kaikkien kayttoyksikdiden turvalliseen
pysaytykseen.

TNC laukaisee turvaperusteisten, kaikilla kayttétavoilla prosessiin
kulkuun vaikuttavien sisddnmenojen ja ulostulojen (kaksikanavainen)

kautta tiettyja turvallisuustoimintoja ja saa aikaan turvallisia kayttétiloja.

Tassé luvussa esitelldan yksityiskohtia néille toiminnoille, jotka ovat

kaytettavissa TNC-ohjauksessa toiminnallisina lisaturvallisuustekijana.

turvallisuuskonseptin sinun koneeseesi. Katso koneen

Q Koneen valmistaja sovittaa HEIDENHAIN-
kayttoohjekirjaa!
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Kasitteiden selitykset

Turvaperusteiset kayttotavat:

Merkinta Lyhyt kuvaus

SOM 1 Safe operating mode 1: Automaattikaytto,
tuotantokayttod

SOM 2 Safe operating mode 2: Asetuskayttd

SOM_3 Safe operating mode 3: Manuaalinen
valikayttd, vain valtuutettu kayttaja

SOM 4 Safe operating mode 4. Laajennettu

manuaalinen valikayttd, prosessin tarkkailu

Turvallisuustoiminnot

Merkinta

Lyhyt kuvaus

$S0, SS1, SS1F,
SS2

Safe stop: Kayttoyksikon turvallinen pysaytys
erilaisilla kayttotavoilla.

STO

Safe torque off: Energiansy6ttd moottoriin on
katkennut. Antaa suojan odottamattomia
koneen kayntitoimintoja vastaan

S0S

Safe operating Stop: Turvallinen kaytén
pysaytys. Antaa suojan odottamattomia
koneen kayntitoimintoja vastaan

SLS

Safety-limited-speed: Turvallinen rajoitettu
nopeus. Estaa, ettei kayttdyksikon rajoitettua
nopeusarvoa yliteta turvaoven ollessa auki
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Akseliasemien tarkastus

Tama toiminto on mukautettava TNC-ohjaukseen koneen
Q valmistajan toimesta. Katso koneen kayttdohjekirjaa!

Paallekytkennan jalkeen TNC tarkastaa, onko akselin asema on
tdsmalleen sama kuin heti poiskytkennan jalkeen. Jos eroja iimenee,
TNC ilmoittaa ndma akselit aseman naytolla varoituskolmion
muodossa paikoitusarvon takana. Varoituskolmiolla merkittyja
akseleita ei voi enaa liikuttaa oven ollessa auki.

Tallaisissa tapauksissa taytyy vastaavat akselin ajaa testausasemaan.
Toimi talléin seuraavasti:

Valitse kayttotapa Kdsikaytto

Vaihda ohjelmanéappaéinpalkkia, kunnes naytélle tulee kaikkien niiden
akseleiden luettelo, jotka on ajettava testausasemaan.

Valitse ohjelmanappaimen avulla sité akselia, jonka haluat ajaa
testausasemaan.

Huomaa térmaysvaaral!
@ Aja akselit perajalkeen testausasemaan niin, ettei

térmaysta tyokappaleeseen tai kiinnittimeen paase
tapahtumaan! Tarvittaessa esipaikoita akselit
manuaalisesti!

Suorita akseliajot NC-kaynnistyksella

Kun olet saavuttanut testausaseman, TNC kysyy, onko
testausasemaan ajo tapahtunut oikein: Vahvista ohjelmanappéaimella
KYLLA, jos TNC on suorittanut testausasemaan ajon oikein ja
ohjelmanappéimella El, jos TNC on suorittanut testausasemaan ajon
vaarin.

Kun olet vahvistanut toimenpiteet ohjelmanappéimelld KYLLA,
sinun on vahvistetava testausaseman oikeellisuus vield uudelleen
koneen kayttopaneelin valtuutusndppaimen avulla.

Toista aiemmin kuvatut toimenpiteet kaikille akseleille, joiden
testausasemaan ajon haluat suorittaa.

Koneen valmistaja maarittelee testausaseman
O sijaintipaikan. Katso koneen kayttoohjekirjaa!
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Sallittujen syottoarvojen ja pyorimisnopeuksien
yleiskuvaus

Programning
and editing

TNC esittaa yleiskuvauksen, jossa mainitaan kaikkien akseleiden Manual operation
sallitut pyorimisnopeudet ja sydttdarvot voimassa olevalla
kayttotavalla.

Valitse kdyttdtapa Kasikaytto noi. B -335.377 | overvieu |pan [pace [ove [ [ pos | >
Y +0.000 NOML. X -335.378
"z +0.0800 TR [
a Vaihda viimeiseen ohjelmanappainpalkkiin T
"+ B B T
— Paina ohjelmanéappaintd INFO SOM: TNC avaa EZE e ee—
ol yleiskuvausikkunan, jossa on sallitut x- 2o x- 3 x- ao ||
o . . I . v = 200 v = 300 Ly 400
pydrimisnopeudet ja syottonopeudet S1 359 | z- e z- =l 2o e
B= 200 B= 300 B 400 [jREP
- @:MANCe) (T -STO @ z |s-sT0 88 Active PGM: BS_INIT
Sarake Merkitys Fosto o Ns s
K K 8% XCNml PB -TO
SLS2 Turvahidastetut nopeudet turvaperusteisella 0% XLNm1 07:33

kéyttotavalla 2 (SOM_2) jokaista akselia varten ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

SLS3 Turvahidastetut nopeudet turvaperusteisella
kéyttotavalla 3 (SOM_3) jokaista akselia varten

SLS4 Turvahidastetut nopeudet turvaperusteisella
kayttotavalla 4 (SOM_4) jokaista akselia varten
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Syottonopeusrajoitusten aktivointi

Kun ohjelmanappaimen F RAJOITETTU asetus on PAALLA, TNC
rajoittaa akseleiden suurimman sallitun nopeuden asetettuun,
turvarajoitettuun nopeuteen. Aktivoituna olevalla kdyttdtavalla
voimassa olevat nopeudet |0ydat taulukosta Safety-MP (katso
"Sallittujen syottdarvojen ja pydrimisnopeuksien yleiskuvaus" sivulla

589).

F
RAJOITUS
ON

Valitse kayttotapa Kasikaytto
Vaihda viimeiseen ohjelmanappainpalkkiin

Syottorajan kytkenta paalle tai pois

Taydentavat tilan naytot

Toiminnallisen turvallisuuden FS ominaisuuksilla varustettu ohjaus
esittaa yleisten tilan ndyttdjen ohella turvallisuustoimintojen
hetkelliseen tilaan perustuvia lisatietoja. TNC nadyttdd nama toiminnot
kayttotilan nayttdjen muodossa tilan naytdille T, S ja F.

Tilanaytto Lyhyt kuvaus

STO Energian syottd karalle tai syottoyksikdlle on
keskeytetty

SLS Safety-limited-speed: Turvarajoitettu nopeus
on voimassa.

S0S Safe operating Stop: Turvallinen kaytén
pysaytys on voimassa.

STO Safe torque off: Energiansydttd moottoriin on

katkennut.

Manual operation Programning
and editing
=0 [ SOM_1
2
ACTL. eq X +4.993 |. 0
Y +0.000 :
"z +0.000 ey
*B 2] Sl
SHIIIZ59I83I8 sl\aax%
ON
@: rance> T-s10 @ z [s-sT0 2 F-sTo @ [P =
8% XCNml P -TO @ @
8% XCNml 13:33 | &
TOUCH PRESET TooL
n F Pj:;i TR;)LE ‘ 'IRELEB

TNC nayttaa aktiiviset, turvaperusteiset kayttdtavat otsikkorivin
kuvakkeella kayttdtapatekstin vieressa. Jos kéyttétapa SOM_1 on
aktiivinen, TNC ei ndytd mitdan kuvaketta.

Kuvake Turvaperusteinen kayttotapa

SOM Kéyttotapa SOM 2 aktiivinen
o _

20

SOM Kéyttotapa SOM 3 aktiivinen
o _

30

SOM Kéayttotapa SOM 4 aktiivinen
o _

4D
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14.5 Peruspisteen asetus ilman
kosketusjarjestelmaa

Ohje

'Peruspisteen asetus kosketusjarjestelmalla” sivulla 614.

O Peruspisteen asetus kosketusjarjestelmalla: Katso

Peruspisteen asetuksella TNC:n ndytto asetetaan tunnetun
tyOkappaleen aseman koordinaatteihin.

Valmistelu

Kiinnita ja suuntaa tyokappale
Vaihda karaan tunnetun sdteen omaava nollatytkalu
Varmista, ettd naytolld on TNC:n hetkellisasema
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14.5 Peruspisteen asetus ilman kosketus

Peruspisteen asetus akselindppainten avulla

Suojatoimenpiteet
@ Jos tydkappaleen pintaan ei saa tehda kosketusta, taytyy

tyOkappaleen paalle asettaa levy, jonka paksuus d on
tunnettu. Talldin peruspisteelle annetaan paksuuden d
verran suurempi arvo.

@ Valitse kadyttotapa Kasikdytto

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

Valitse akseli (kaikki akselit ovat valittavissa myos
@ ASCII-ndppéaimistolta)

PERUSPISTEEN ASETUS Z=

a Nollatyokalu, Karan akseli: Aseta nayttd tunnettuun
tydkappaleen asemaan (esim. 0) tai syota sisaan levyn

paksuus d. Koneistustasossa: Huomioi tyokalun sade

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

Jos kaytat asetusakselilla esiasetettua tydkalua, niin silloin asetat
asetusakselin naytdn tydkalun pituuden arvoon L tai summaan Z=L+d.
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Peruspisteen hallinta peruspistetaulukon avulla

. . " .o TAULUKON EDITOINTI Clrnl R
Q Peruspisteen hallintaa tulee kayttaa ehdottomasti, jos KULMA 7 e

kone on varustettu kiertoakseleilla (pyoropoyta, v (L)
kaantopaa) ja tyoskentelet koneistustason 5 JoTimemn i3 Commmmmm 100 3 =R et
KaSntdtoiminnolla B Tohmmws 5 L
. . T e 2% =0 W
kone on varustettu koneistuspaan vaihtojarjestelmalla = i
+ N |
olet tdhan saakka tydskennellyt vanhojen TNC- - ° B
ohjauksen REF-perusteisilla nollapistetaulukoilla » : :
haluat koneistaa useita samanlaisia tyokappaleita, jotka g'/- :E;S; L
oo g = m g 9 oo g oo o m :
kiinnitetaan eri suuruisiin vinoasentokulmiin - T A R T S T T
Peruspistetaulukot saavat sisaltad mielivaltaisen maaran *B tB.REBE t0.200
riveja (peruspisteita). Tiedoston koon ja kasittelynopeuden - S1 ©0.800
optimoimiseksi tulee kuitenkin kayttaa vain niin montaa = 2 = S e
g . 5 . . SYOTA KORJAR MUOKKAA TALLENNA
rivid kuin koneistuspisteen hallintaa varten on tarpeen. L eoinseus.

Turvallisuussyista uudet rivit voi syottaa vain
peruspistetaulukon loppuun.

Jos muutat MOD-toiminnon avulla paikoitusnayton
yksikdksi INCH, silloin TNC nayttada myos tallennetut
peruspisteen koordinaatit tuumina.

myos piilottaa peruspistetaulukon sarakkeita (katso

Q Koneparametrilla 7268.x voit nyt jarjestaa ja tarvittaessa
"Yleisten kayttdjaparametrien luettelot" alkaen sivulta 711)
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14.5 Peruspisteen asetus ilman kosketus

Peruspisteen tallennus peruspistetaulukkoon

Peruspistetaulukon nimi onPRESET. PR ja se tallennetaan hakemistoon
TNC:\. PRESET.PR on muokkauskelpoinen vain kayttétavoilla
Kasikdytto ja Elektroninen kdsipyora. Ohjelman
tallennuksen/editoinnin kayttdtavalla voit ainoastaan lukea taulukoita,
et muuttaa niita.

Peruspistetaulukon kopiointi toiseen hakemistoon on sallittu
(varmuuskopiota varten). Koneen valmistajan on kirjoitussuojaamat
rivit ovat paasaantoisesti kirjoitussuojattuja myds kopioiduissa
taulukoissa, eli niitd ei voi muuttaa.

Ala muuta kopioitujen taulukoiden rivien lukumasras! Se voi aiheuttaa
ongelmia, kun taulukko myéhemmin otetaan uudelleen kayttdon.

Toiseen hakemistoon kopioidun peruspistetaulukon aktivoiminen
uudelleen edellyttda sen kopioimista takaisin hakemistoon TNC:\.

Peruspistetaulukkoon voidaan tallentaa peruspisteitd/peruskaantoja
useammilla eri tavoilla:

Kosketustyokierron avulla kayttdtavalla Kasikdytto ja Elektroninen
kdsipyora (katso kappaletta 14)

Kosketustyokiertojen 400...402 ja 410...419 avulla
automaattikaytolla (katso kosketustydkiertojen kayttajan kasikirjaa,
kappale 14 ja 15)

Manuaalinen sisdansyottd (katso seuraavaa kuvausta)
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Peruskaannot peruspistetaulukoista kaantavat
koordinaatistoa sen peruspisteen verran, joka on samalla
rivilla kuin peruskaanto.

Peruspisteen asetuksen yhteydessa TNC tarkastaa,
tasmaako kaantodakselin asema vastaaviin 3D ROT —
valikon arvoihin (riippuen kinematiikkataulukon
paaasetuksista). Tasta seuraa:

Kun koneistustason kaanto ei ole aktiivinen,
kiertoakselin paikoitusnayton taytyy olla 0° (tarvittaessa
nollaa kiertoakseli)

Kun koneistustason kaanto on aktiivinen, kiertoakselin
paikoitusnayton ja 3D ROT —valikolla sisdansyotetyn
kulman taytyy tdsmata keskenaan

Koneen valmistaja voi estolukita haluamansa
peruspistetaulukon rivit maaritellakseen niihin kiinteat
peruspisteet (esim. pyoropoydan keskipiste). Nama rivit
on merkitty peruspistetaulukossa erivarisina (vakiovari on
punainen).

Rivi O peruspistetaulukossa on paasaantoisesti
kirjoitussuojattu. TNC tallentaa riville 0 aina sen
peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut manuaalisesti
joko akselinappaimilla tai ohjelmanappaimilla. Jos
manuaalisesti asetettu peruspiste on aktiivinen, TNC
nayttaa tilan ndytossa tekstia MAN(0)

Jos asetat TNC-nayton automaattisesti peruspisteen
asetuksen kosketustyokiertojen avulla, TNC ei tallenna
naita arvoja riville 0.

Huomaa térmaysvaara!

Huomaa, etta siirrettdessa apulaitetta koneen poydalla
(toteutus kinematiikkakuvauksen muutoksen avulla) myds
peruspisteet siirtyvat, vaikka ne eivat liitykdan suoraan
apulaitteeseen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Peruspisteen asetus ilman kosketus

Peruspisteen manuaalinen tallennus peruspistetaulukkoon
Jotta peruspisteet voitaisiin tallentaa peruspistetaulukkoon, toimi

seuraavasti

@
®O®

PERUSP.
HALLINTA

VAIHDA
ESIASETUS

KORJAR
ESIASETUS

596

Valitse kdyttotapa Kasikdytto

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

Peruspisteen hallinnan kutsu: TNC avaa
peruspistetaulukon ja sijoittaa kursorin aktiiviselle
taulukkoriville

Valitse toiminto peruspisteen sisdansyottda varten:
TNC nayttaa kaytettavissa olevat
sisaansyottovaihtoehdot ohjelmanéppéinpalkissa.
Sisdansyottévaihtoehtojen kuvaus: katso jaljiempéna
seuraavaa taulukkoa.

Valitse peruspistetaulukon rivi, jota haluat muuttaa
(rivin numero vastaa peruspistenumeroa)

Tarvittaessa valitse peruspistetaulukon sarake
(akseli), jota haluat muuttaa

Valitse kdytettavissa oleva sisdansydttdévaihtoehto
(katso seuraava taulukkoa)

Kasikaytto ja asetus



Ohjel-

Toiminto manappain

Tyokalun (mittakellon) hetkellisen aseman e
tallennus suoraan uudeksi peruspisteeksi:

Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden

peruspisteet, jotka naytetaan kirkaskentassa.

Halutun arvon osoitus tydkalun (mittakellon) svota
hetkelliselle asemalle: Toiminto tallentaa vain esthser.
niiden akseleiden peruspisteet, jotka naytetdan
kirkaskentassa. Syota haluamasi arvo

ponnahdusikkunaan

Valmiiksi taulukkoon tallennetun peruspisteen _Koramn
inkrementaalinen siirto: Toiminto tallentaa vain

niiden akseleiden peruspisteet, jotka naytetaan
kirkaskentassa. Syota ponnahdusikkunaan

haluamasi korjausarvo etumerkilld varustettuna

Aktivisella tuumanaytolla: Syota arvo tuumissa,

TNC muuntaa sisdansyottdarvon sisaisesti

millimetreiksi

Syo6té uusi peruspiste (akselikohtaisesti) suoraan ke
sisaan ilman kinematiikan laskentaa. Kayta tata KENTTAR
toimintoa vain, kun kone on varustettu

pyorépdydalla ja haluat asettaa peruspisteen

pyoropdydan keskelle sydttamalla arvon O suoraan

sisaan. Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden

arvot, jotka ndytetdan kirkaskentassa. Syota

haluamasi arvo ponnahdusikkunaan. Aktivisella
tuumanaytolla: Syota arvo tuumissa, TNC muuntaa
sisaansyottoarvon sisdisesti millimetreiksi

Kullakin hetkella aktiivisen peruspisteen kirjoitus TALLEWNA
valitulle taulukkoriville: TAma toiminto tallentaa Eetaseris
peruspisteen kaikille akseleille ja aktivoi kunkin

taulukkorivin automaattisesti. Aktivisella

tuumanaytoélla: Syota arvo tuumissa, TNC muuntaa

sisdansyottdarvon sisaisesti millimetreiksi
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Peruspistetaulukon editointi

Muokkaustoiminto taulukkotilassa

Ohjel-
manappain

Taulukon alun valinta

ALKUUN

Taulukon lopun valinta

LOPPUUN

Edellisen taulukkosivun valinta

SIVU

Seuraavan taulukkosivun valinta

SIVU

Valitse peruspistemaarittelyjen toiminnot

VAIHDA
ESIASETUS

Peruspistetaulukon hetkellisesti valittuna olevan
rivin peruspisteen aktivointi

AKTIVOI

ESIASETUS

Taulukon loppuun lisattavissa olevien rivien
lukumaara (2. ohjelmanéppainpalkki)

LISHA
LOPPUUN
N RIVIA

Kirkastaustaisen kentan kopiointi
(2.ohjelmanéappainpalkki)

KOPIOI
NYKYINEN
ARVO

Kopioidun kentén sijoitus (2.
ohjelmanappainpalkki)

LIITA
KOPIOITU
ARVO

Kulloinkin valittuna olevan rivin uudelleenasetus:

TNC tekee sisaansyoton kaikkiin sarakkeisiin
(2.ohjelmanéappainpalkki)

RIVI
TAKAISIN

Yksittaisen rivin lisdys taulukon loppuun
(2. ohjelmanéppainpalkki)

LISAA
RIVI

Yksittdisen rivin poisto taulukon lopusta
(2. ohjelmanappéinpalkki)

POISTA
RIVI
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Peruspisteen aktivointi peruspistetaulukosta kasikayttotavalla

Huomaa térmaysvaaral!
@ Kun peruspiste aktivoidaan peruspistetaulukosta, TNC
uudelleenasettaa voimassaolevan nollapisteen siirron.

Koordinaattimuunnos, jonka olet ohjelmoinut tydkierrolla
19, Koneistustason kaanto tai PLANE-toiminnolla pysyy
sita vastoin aktivoituna.

Kun aktivoit peruspisteen, joka ei kasita kaikkia
koordinaatteja, talléin nailla akseleilla pysyy voimassa
viimeksi voimassa ollut peruspiste.

@ Valitse kayttotapa Kasikaytto

pesusr. Ota naytolle peruspistetaulukko

Valitse se peruspisteen numero, jonka haluat
aktivoida tai

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

ENT

AKTIVOT Peruspisteen aktivointi

ESIASETUS

Vahvista peruspisteen aktivointi. TNC asettaa naytdon
ja — mikali maaritelty — peruskdannon

TOTEUTA

@ Peruspistetaulukosta poistuminen

Peruspisteen aktivointi peruspistetaulukosta NC-ohjelmaan

Kayta tyokiertoa G247 peruspisteen aktivoimiseen
persupistetaulukosta ohjelmanajon aikana. Tyokierrossa G247
maadritelldan aktivoitavan peruspisteen numero (Katso tydkiertojen
kayttajan kéasikirjaa, tyokierto 247 PERUSPISTEEN ASETUS).
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14.6 Kosketus

14.6 Kosketusjarjestelman kaytto

Yleiskuvaus

paasaantoisesti vain kosketustydkiertojen toiminnoille

Q Huomaa, ettd HEIDENHAIN myo6ntaa takuun
-

kayttaessasi HEIDENHAIN-kosketusjarjestelmia!

Késikayttotavalla on kaytettavissa seuraavat kosketusjarjestelman

tyokierrot:

Toiminto Ohjel- gjvu
manappain

Todellisen pituuden kalibrointi KaL. L Sivu 605

Ui

Todellisen sateen kalibrointi KaL. R Sivu 606

Peruskdannon maaritys suoran avulla KoSKETUS Sivu 610
-

Peruspisteen asetus valinnaisella KoskeTus Sivu 614

akselilla bz

Nurkan asetus peruspisteeksi KosKeTus Sivu 615

Ympyran keskipisteen asetus KoSKETUS Sivu 616

peruspisteeksi ®

Keskiakselin asetus peruspisteeksi g Sivu 617
ga

Peruskdaannon maaritys kahden KoSKETUS Sivu 618

reian/ympyrakaulan avulla @1%7

Peruspisteen asetus neljan Koskerus Sivu 618

reidnfympyrakaulan avulla =®.f

Ympyran keskipisteen asetus kolmen KosKeTUS Sivu 618

reian/ympyrakaulan avulla

¢.§,’ cc
N
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Kosketusjarjestelman tydkierron valinta §

Valitse kasikayttdtapa tai elektroninen kasipyorakayttotapa >

KoseTus- Valitse kosketustoiminnot: Paina ohjelmanappéinta g

Az KOSKETUSTOIMINTO. TNC nayttaa lisaa

ohjelmanappéaimia: katso ylla olevaa taulukkoa g

Koskerus Kosketusjarjestelman tydkierron valinta: Paina esim. E

- ohjelmanappéintda KOSKETUS KIERTO, jolloin TNC =

esittdd naytolla vastaavaa valikkoa. ()]

KESTKEVIZO OHJELMOINTI JA EDITOINTI "‘;;

Mittausarvojen kirjaus kosketustyokierroista T : : _i_’,

i(C

u —

(2]

=

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut TNC tdmaén 1 "d';

@ toiminnon kayttéa varten. Katso koneen kayttéohjekirjaa! il N

& J[+] [72)

e

Sen jalkeen kun TNC on suorittanut halutun kosketustyokierron, se & %, X

nayttda ohjelmanappaintd TULOSTA. Kun painat tata 0 (Lo

ohjelmanappainta, TNC kirjaa muistiin voimassa olevan &5 ﬁ'

kosketustyokierron sen hetkiset arvot. Liitantdkonfiguraatiovalikon ——r—— e -
PRINT-toiminnolla (katso kayttéjan késikirjaa , 12 MOD-toiminnot, s | s erss

Tiedonsiirtoliitdntdjen asetus”) mééritellaan, tuleeko TNC:n:

tulostaa mittaustulokset kirjoittimelle
tallentaa mittaustulokset TNC:n kiintolevylle
tallentaa mittaustulokset PC:n kiintolevylle

Jos tallennat mittaustulokset, TNC luo ASClI-tiedoston % TCHPRNT.A.
Jos et ole maaritellyt litdntakonfiguraatiovalikolla mitédéan
hakemistopolkua etka liitdntaa, TNC sijoittaa tiedoston % TCHPRNT
padhakemistoon TNC:\ .

%TCHPRNT.A ei saa olla valittuna kayttotavalla Ohjelman
tallennus/editointi. Muuten TNC antaa
virheilmoituksen.

@ Jos painat ohjelmanappaintd TULOSTA, tiedosto

TNC kirjoittaa mittausarvot ainoastaan tiedostoon
%TCHPRNT.A. Jos toteuteta useampia
kosektustyokiertoja perajalkeen ja haluat tallentaa niiden
mittausarvot, taytyy tiedoston % TCHPRNT.A siséaltd
tallentaa kosketustyokiertojen valilla joko kopioimalla se tai
antamalla sille uusi nimi.

Tiedoston % TCHPRNT formaatin ja sisallon maérittelee
koneen valmistaja.
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Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon

ovat aktivoituina TNC:lld (koneparametrin 7224.0 bitti
3 =0).

Kéyta tata toimintoa, kun haluat tallentaa mittausarvot
tyokappaleen koordinaatistoon. Kun aiot tallentaa
mittausarvot koneen kiintedssa koordinaatistossa (REF-
koordinaatit), kayta ohjelmandppainta SISAANSYOTTO
PERUSPISTETAULUKKOON (katso "Mittausarvojen
kirjoitus kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon”
sivulla 603).

@ Tama toiminto on voimassa vain, jos nollapistetaulukot

Ohjelmanappaimen SISAANSYOTTO PERUSPISTETAULUKKOON
avulla TNC voi kirjoittaa mittausarvot nollapistetaulukkoon sen jélkeen,
kun halutut kosketustyokierrot on suoritettu:

Huomaa téormaysvaaral!
Huomioi, etta aktiivisen nollapistesiirron yhteydessa

sisdansyotetty arvo perustuu aina voimassa olevaan
peruspisteeseen (tai viimeksi kasikaytolla asetettuun
peruspisteeseen), vaikka paikoitusnaytolla esitetaan
nollapistesiirtoa.

Toteuta haluamasi kosketustoiminto

Syo6té halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin
sisdansyottokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustyokierrosta)
Syota nollapisteen numero sisdansyottokenttaan Numero
taulukossa =

Syota sisdan nollapistetaulukko (tdydellinen hakemistopolku)
kenttdan Nollapistetaulukko

Paina ohjelmanappaintd NOLLAPISTETAULUKKOON: TNC tallentaa
nollapisteen maaritellyn numeron mukaiseen nollapistetaulukkoon.
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Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
peruspistetaulukkoon

koneen kiintedssa koordinaatistossa (REF-koordinaatit).
Kun aiot tallentaa mittausarvot tyokappaleeen
koordinaatistossa, kdytéa ohjelmanéppéinta
SISAANSYOTTO NOLLAPISTETAULUKKOON (katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon" sivulla 602).

@ Kéyta tata toimintoa, kun haluat tallentaa mittausarvot

Ohjelmanappdimen SISAANSYOTTO PERUSPISTETAULUKKOON
avulla TNC voi kirjoittaa mittausarvot peruspistetaulukkoon sen
jalkeen, kun halutut kosketustyokierrot on suoritettu. Talldin
mittausarvot tallennetaan perustuen koneen kiinteaan
koordinaatistoon (REF-koordinaatit). Peruspistetaulukon nimi on
PRESET.PR ja se tallennetaan hakemistoon TNC:\.

Huomaa térmaysvaara!
Huomioi, etta aktiivisen nollapistesiirron yhteydessa

sisdansyotetty arvo perustuu aina voimassa olevaan
peruspisteeseen (tai viimeksi kasikdytolla asetettuun
peruspisteeseen), vaikka paikoitusnaytolla esitetaan
nollapistesiirtoa.

Toteuta haluamasi kosketustoiminto

Syo6té halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin
sisdansyottdkenttiin (riippuu toteutetusta kosketustyokierrosta)
Sydta peruspisteen numero sisdansyottokenttdan Numero
taulukossa:

Paina ohjelmanappainta SISAANSYOTTO

PERUSPISTETAULUKKOON: TNC tallentaa nollapisteen maaritellyn

numeron mukaiseen perustaulukkoon.

Jos ylikirjoitat voimassa olevan peruspisteen, TNC antaa

@ naytolle varoitusohjeen. Sen jalkeen voit paattaa, haluatko
todellakin toteuttaa ylikirjoituksen (= nappéain ENT) vaiko et
(= nappéain NO ENT).
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:0  Mittausarvojen tallennus palettien

:E. peruspistetaulukkoon

H1)

= Kayta tata toimintoa, kun haluat tallentaa maarittaa

c @ palettien peruspisteet. Téma toiminto on vapautettava

H1+) kayttdoon koneen valmistajan toimesta.

g Jotta mittausarvo voitaisiin tallentaa palettien

Q peruspistetaulukkoon, taytyy ennen

‘5‘, kosketustoimenpiteita aktivoida nollaperuspiste.

@ Nollaperuspiste kasittaa kaikkien peruspistetaulukon

e akseleiden asettamisen arvoon 0!

i(C

) Toteuta haluamasi kosketustoiminto

- Syo6té halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin

"q'; sisdansyottokenttiin (riippuu toteutetusta kosketustyokierrosta)

ﬁ Syo6té peruspisteen numero sisdansyottokenttdan Numero
taulukossa:

Q Paina ohjelmanappainta PALETIN MAARITTELY PERUSPISTETAUL.
: TNC tallentaa nollapisteen maaritellyn numeron mukaiseen

CD_ palettien peruspistetaulukkoon.

<
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14.7 Kosketusjarjestelmam
kalibrointi

Johdanto

Jotta kosketusjérjestelmén todellinen kytkentdpiste voitaisiin
maarittaa tarkasti, on kosketusjarjestelma kalibroitava, muuten TNC ei
voi maarittaa tarkkaa mittaustulosta.

@ Kalibroi kosketusjarjestelma aina seuraavissa yhteyksissa:

kayttdonoton yhteydessa

kosketusvarren rikkoutuessa

kosketusvarren vaihdossa

kosketussyottdarvoa muutettaessa

epatavallisissa olosuhteissa, kuten koneen lammetessa
Aktiivisen tyokaluakselin muuttaminen

Kalibroinnin yhteydessa TNC maéarittda kosketusvarren , todellisen”
pituuden ja kosketuskuulan ,todellisen” sateen. Kosketusjarjestelman
kalibrointia varten kiinnitd tunnetun korkeuden ja sdteen omaava
asetusrengas koneen poytaan.

Todellisen pituuden kalibrointi

tyOkalun peruspisteeseen. Paasaantdisesti koneen

@ Kosketusjarjestelman vaikuttava pituus perustuu aina
valmistaja asettaa tyokalun peruspisteen karan akselille.

Aseta karan akselin peruspiste niin, ettéd koneen pdydalle patee:
Z=0.

KAL

S Valitse kosketusjarjestelman pituuden

- kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanéppaimia
KOSKETUSTOIMINTO ja KAL. L. TNC néayttaa
valikkoikkunaa, jossa on neljd sisaansyottokenttaa

Syota sisaan tyokaluakseli (akselindppain)
Peruspiste: Syota sisaan asetusrenkaan korkeus

Valikon kohteet Kuulan sade ja Todellinen pituus eivat
vaadi sisaansyottoja

Aja kosketusjarjestelma asetusrenkaan ylapinnan
tuntumaan

Tarvittaessa vaihda liikkesuuntaa: Valitse
ohjelmanéappéaimella tai nuolindppaimilla

Kosketa yldpintaan: paina NC-kdynnistyspainiketta
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Todellisen sateen kalibrointi ja
kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman
kompensointi

Kosketusjarjestelman akseli ei yleensa tdsmaa tarkalleen karan akselin
kanssa. Kalibrointitoiminto méaarittaa kosketusjarjestelméan akselin
karan akselin vélisen keskipisteiden siirtyman ja kompensoi sen
laskennallisesti.

Riippuen koneparametrin MP6165 (karan tarkkailu aktiivinen/ei
aktiivinen, asetuksesta kalibrointirutiini etenee eri tavoin. Kun karan
tarkkailun ollessa aktiivinen kalibrointi toteutuu yhdella ainoalla NC-
kaynnistyksella, niin vastaavasti sen ollessa ei-aktiivinen voidaan
maarata, halutaanko keskipistesiirtyma kalibroida vai ei.

Keskipistekalibroinnissa TNC kiertaa kosketusjarjestelmaa 180°. Kierto
vapautetaan lisatoiminnolla, jonka koneen valmistaja on asettanut
koneparametrissa.

Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa:

Paikoita kosketuskuula kasikaytdlla asetusrenkaan reidn sisapuolelle

kL. R Valitse kosketuskuulan sateen ja
kosketusjarjestelman keskipisteen siirtyman
kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanappaintad KAL. R

Valitse tyOkaluakseli ja syota sisdan asetusrenkaan
sade

Kosketus: Paina nelja kertaa NC-kaynnistyspainiketta.
Kosketusjarjestelma koskettaa reian sisapintaan
neljdssa eri akselisuunnassa ja laskee kosketuskuulan
todellisen sateen

Jos haluat tdssa vaiheessa lopettaa
kalibrointitoiminnon, paina ohjelmanppaintd LOPPU

se voi maarittda kosketuspaan keskipistesiirtyman. Katso

@ Koneen valmistajan tulee olla valmistellut TNC siten, etta
koneen kayttéohjekirjaa!

1500 Maéarita kosketuskuulan keskipistesiirtyma: Paina
& ohjelmanappainta 180°. TNC kiert&4
kosketusjarjestelmaa 180°

Kosketus: Paina nelja kertaa NC-kaynnistyspainiketta.
Kosketusjarjestelma koskettaa reién sisapintaan
neljassa eri akselisuunnassa ja laskee kosketuskuulan
keskipistesiirtyman
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Kalibrointiarvojen naytto KHSIKAYTTU o
TNC tallentaa todellisen pituuden, todellisen sateen ja g
kosketuslgrj_estelmgn kesklpls_tesnrtyma}_n seka hgor_mq_l nama arvot SHTEEN ASETUSKEHH = C— =i
kosketusjarjestelméan seuraavissa kayttdtoimenpiteissa. Ottaaksesi KUULAN SADE = +5 o
AvTO | | 3 I KOSKETUSKUUL. KESKISIIRTOX=+0 W
naytolle tallennetun arvo paina ohjelmanappaimia KAL. L ja KAL. R. SN DL KESKISIIRTOX=:2 ——
Ty:cfkalun numero = 5 ';?._.Jj
Jos kdytat useampia kosketusjérjestelmia tai UZEERME DADAE e 2
@ kalibrointitietoja: Katso "Useampien g%i
kalibrointitietolauseiden hallinta", sivu 607. @% SCNm1
@% SCNm1 12850 |
+250.808 Y +8.000 2  -5608.000| & T
B +0.000 %*C +0.000
Useampien kalibrointitietolauseiden hallinta D e
HETK. @: MAN(2) T 5 Z S 1875 F e M5 /78
Jos kaytat koneessasi useampia kosketusjarjestelmia tai ‘ a ‘ n ‘ . ‘ ‘ e

kosketuspaitd epamaaraisessa jarjestyksessa, taytyy tarvittaessa
kayttaa useampia kalibrointitietojen lauseita.

Jotta voitaisiin kayttda useampia kalibrointitietojen sarjoja, taytyy
koneparametrin asetuksen olla 7411=1. Kalibrointitietojen maaritys
tapahtuu samalla tavoin kuin kdytettaessa yksittaisia
kosketusjérjestelmid, tosin TNC tallentaa kalibrointitiedot
tyOkalutaulukkoon, kun poistut kalibrointivalikolta ja vahvistat
kalibrointitietojen kirjoittamisen taulukkoon ENT-nappaimella.

TNC asettaa kalibrointitiedot tydkalutaulukon seuraavista sarakkeista:

Vaikuttava kosketuskuulan sdde: sarake R

Keskipistesiirtyma X: CAL-0F1

Keskipistesiirtyma Y: CAL-0F2

Kalibriointikulma: ANGLE

Maéritetty keskipistesiirtyma (vaikuttaa vain tyokierrossa 441): DR

Aktiivinen tydkalun numero maaraa talldin tydkalutaulukossa sen rivin,
johon TNC tiedot sijoittaa.

yhyteydessa aktivoituna oikea tydkalun numero
rippumatta siitd, haluatko toteuttaa kosketustyokierron
automaattikaytolla vai kasikaytolla.

@ Katso, etta sinulla on kosketusjarjestelman kayton

TNC nayttaa kalibrointivalikolla tyékalun numeroa ja nimea,
jos koneparametri 7411=1 on asetettu.
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14.8 Tyokappaleen suuntaus

kosketusjarjestelmalla

Johdanto

TNC kompensoi tyokappaleen vinon kiinnitysasennon laskennallisesti
.peruskaannon” avulla.

Sitd varten TNC asettaa kiertokulman niin, ettd tydkappaleen pinta
sulkee sisdansa koneistustason kulmaperusakselin. Katso kuvaa

oikealla.

Vaihtoehtoisesti voit kompensoida tydokappaleen vinon asennon myds
pyoropoytad kaantamalla.

=)

608

Valitse tybkappaleen vinon asennon mittauksessa kulma
aina kohtisuoraksi kulmaperusakselin suhteen.

Jotta peruskaanto tulee oikein lasketuksi ohjelmanajossa,
taytyy ensimmaisessa liikelauseessa ohjelmoida
koneistustason molemmat koordinaatit.

Voit kayttaa peruskaantoa myos yhdessa PLANE-
toiminnon kanssa, tosin tassa tapauksessa taytyy ensin
aktivoida peruskaanto ja sitten PLANE-toiminto.

Jos muutat peruskaantéa, TNC kysyy valikolta
poistumisen yhteydessa, haluatko tallentaa muutetun
peruskaannon myos peruspistetaulukon aktiiviselle riville.
Jos haluat, vahvista se nappaimella ENT.

TNC voi suorittaa myods totuudenmukaisen
kolmiulotteiden kiinnityskompensaation, jos kone on
esivalmisteltu sita varten. Ota tarvittaessa yhteys koneen
valmistajaan.

Kun koneparametrin MP7680 bitti #18 asetetaan tietylla
tavalla, virheilmoitus Akselikulma erisuuri kuin
kiertokulma voidaan peruuttaa peruspisteen maarityksen
ja tyOkappaleen suuntauksen yhteydessa manuaalisissa
kosketustyokierroissa kaytettavan kiertoakselin avulla.
N&in peruskaantod voidaan maarittaa sellaiseen asemaan,
joka ei olisi saavutettavissa ilman paan kaantoa.

Kasikayttd ja asetus @



Kosketus asetetulla kosketusjarjestelmalla

Peruskdannon asettamiseksi voit paikoittaa akselit myos
manuaalisesti haluamaasi asemaan. Tama voi olla tarpeen silloin, kun
kosketusta ei voi tehda kiertoakseleiden perusasemassa

esimaariteltyjen kosketuspisteiden sijaintien vuoksi.

Koneistustason kdaantotoiminto ei ole sallittu kosketuksen

@ ollessa asetettuna. TNC ei muuten naytta

peruskaantotoiminnon valinnan ohjelmanadppaimia.

Yleiskuvaus

Tyokierto

Ohjel-
manappain

Peruskaanto kahden pisteen avulla:
TNC maarittaa kahden pisteen yhdysviivan ja
asetusaseman (kulmaperusakseli) valisen kulman.

KOSKETUS
ROT

Peruskaanto kahden reidn/kaulan avulla:

TNC maarittaa reikien/kaulojen keskipisteiden
yhdysviivan ja asetusaseman (kulmaperusakseli)
valisen kulman.

KOSKETUS

ROT

Tyokappaleen suuntaus kahden pisteen avulla:
TNC maarittaa kahden pisteen yhdysviivan ja
asetusaseman (kulmaperusakseli) valisen kulman ja

kompensoi vinon aseman pyoropoytaa kaantamalla.

KOSKETUS
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(@  Peruskddanndén maéaritys kahden pisteen avulla
© KoskeTUs Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
g = KOSKETUS KIERTO

_8 Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen

7 kosketuspisteen lahelle

.q_,. Kulmaperusakselin suhteen kohtisuoran

E koskeutussuunnan valinta: Valitse akseli

nm— ohjelmanappaimilla

Kosketus: Paina NC-kadynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
l&helle

Kosketus: Paina NC-kaynnistyspainiketta. TNC laskee
peruskdannon ja nayttaa kulmaa dialogin Kiertokulma
= takana

Peruskaannon tallennus peruspistetaulukkoon

Kosketustoimenpiteiden jalkeen sydtéd peruspisteen numero
sisaansyottokenttdadn Numero taulukessa:, johon TNC:n tulee
tallentaa aktiivinen peruskaanto

Paina ohjelmanappainta SISAANSYOTTO
PERUSPISTETAULUKKOON tallentaaksesi peruskdannon
peruspistetaulukkoon

Peruskaannon tallennus palettien peruspistetaulukkoon

Jotta peruskaanto voitaisiin tallentaa palettien

@ peruspistetaulukkoon, taytyy ennen
kosketustoimenpiteité aktivoida nollaperuspiste.
Nollaperuspiste kasittaa kaikkien peruspistetaulukon
akseleiden asettamisen arvoon 0!

Kosketustoimenpiteiden jalkeen sybdtd peruspisteen numero
sisaansyottokenttdan Numero taulukessa:, johon TNC:n tulee
tallentaa aktiivinen peruskaanto

Paina ohjelmanappainta SISAANSYOTTO
PERUSPISTETAULUKOON tallentaaksesi peruskdannon palettien
peruspistetaulukkoon

14.8 Tyokappaleen suuntaus kosketus

TNC nayttaa aktiivista paletin peruspistetta lisatilanaytdssa (katso
"Yleiset palettitiedot (vélilehti PAL)" sivulla 89).
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Peruskaannon naytto

Peruskdannon kulmaa esitetdan kiertokulman naytéssa aina, kun
uudelleen valitaan KOSKETUS KIERTO. TNC néyttda voimassa olevaa
kiertokulmaa lisatilanaytossa ( PAIK.NAYT. TILA)

Tilan naytdssa peruskaanndlle naytetadn symbolia, jos TNC liikuttaa
koneen akselieita peruskadnndn mukaisesti.

Peruskaannon peruutus

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéppainta KOSKETUS
KIERTO

Syota kiertokulma ,,0”, vahvista nappaimella ENT.
Lopeta kosketustoiminto: Paina nappaintd END.

HEIDENHAIN iTNC 530

—
KHASIKAYTTO OHJELMOINTI —
JA EDITOINTI :m
—
0
Numero taulukossa 5 S dJ
KAANTOKULMA = +12.357 VAR " —
g
S o —
O F n
8% SCNm1 %
0% SCNm1 12:58 51“2%1‘
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 (:;F o
*+B +0.000*C +0.000
S‘Q‘
“allle] S1 ©.008 &[]
HETK. @: MaNCe> Ts 2/s 1875 Fo ns /9
SIS.SYOT.
X - Y+ Y- ESTASETUS LOPP
TAULUKKO

14.8 Tyokappaleen suuntaus kosketus

" @



telmalla

jarjes

14.8 Tyokappaleen suuntaus kosketus

Peruskaannon maaritys kahden reian/kaulan
avulla

KosKeTus Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
@1& KOSKETUS KIERTO (Ohjelmanappéinpalkki 2)

: Kosketus tulee tehda ympyréakaulaan: maarittele
A ohjelmanappaimella

Kosketus tulee tehda reikaan: maarittele
2 ohjelmanappéimell

Kosketus reikiin

Esipaikoita kosketusjarjestelma likimain reian keskelle. Kun olet
painanut NC-kaynnistyspainiketta, TNC koskettaa automaattisesti
reian seinaman neljdan kohtaan.

Aja sen jalkeen kosketusjarjestelméa seuraavaan reikdan ja toteuta
kosketukset samalla tavoin. TNC toistaa kosketukset, kunnes kaikki
peruspisteen maaritykseen tarvittavat reiat on kayty lapi.

Kosketus ympyrakauloihin

Paikoita kosketusjarjestelma ympyrakaulan ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle. Valitse kosketussuunta ohjelmandppdimen
avulla, toteuta kosketusliike ulkoisella kdynnistyspainikkeella. Suorita
tdma toimenpide yhteensa nelja kertaa.

Peruskaannon tallennus peruspistetaulukkoon

Kosketustoimenpiteiden jalkeen sydtd peruspisteen numero
sisdansyottokenttddn Numero taulukossa:, johon TNC:n tulee
tallentaa aktiivinen peruskaanto

Paina ohjelmanappainta SISAANSYOTTO
PERUSPISTETAULUKKOON tallentaaksesi peruskdannén
peruspistetaulukkoon
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Tyokappaleen suuntaus kahden pisteen avulla

KosKerus Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
(s KOSKETUS KIERTO (Ohjelmanappéinpalkki 2)

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

Kulmaperusakselin suhteen kohtisuoran
koskeutussuunnan valinta: Valitse akseli
ohjelmanappaimilla

Kosketus: Paina NC-kadynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen

lahelle

Kosketus: Paina NC-kdynnistyspainiketta. TNC laskee
peruskdannon ja ndyttaa kulmaa dialogin Kiertokulma

= takana

Tyokappaleen suuntaus

Huomaa térmaysvaaral!
@ Aja kosketusjarjestelma irti ennen suuntausta niin, ettei

tdrmaysta kiinnittimeen tai tyOkappaleeseen paase
tapahtumaan.

Paina ohjelmanappainta PYOROPOYDAN PAIKOITUS, jolloin TNC
antaa naytodlle varoitusohjeen kosketusjarjestelman irtiajamiseksi

Suutauksen toteutus NC-kaynnistyksen avulla: TNC paikoittaa
pyordakselin

Kosketustoimenpiteiden jalkeen sydtd peruspisteen numero
sisédansyottokenttddn Numero taulukessa:, johon TNC:n tulee
tallentaa aktiivinen peruskaanto

Vinon asennon tallennus peruspistetaulukkoon

Kosketustoimenpiteiden jalkeen sydta peruspisteen numero
sisdansyottokenttddn Numero taulukessa:, johon TNC:n tulee
tallentaa maaritetty tydkappaleen vino asento.

Paina ohjelmanéppaintd SISAANSYOTTO
PERUSPISTETAULUKKOON tallentaaksesi kiertoakselin siirron
kulma-arvon peruspistetaulukkoon
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®  14.9 Peruspisteen asetus

=g kosketusjarjestelmalla

9  VYieiskuvaus

(7))

.d_J‘ Peruspisteen asetuksen toiminnot suunnatulle tydkappaleelle valitaan

C’E seuraavilla ohjelmanappaimilla:

ey Ohjel- . .
manappéin Toiminto Sivu
koskeTus Peruspisteen asetus halutulla Sivu 614
e akselilla
KosKETUS Nurkan asetus peruspisteeksi Sivu 615
o[
KosKeTus Ympyran keskipisteen asetus Sivu 616
(@ ] peruspisteeksi
KosKETUS Keskiakseli peruspisteeksi Sivu 617
DA

Huomaa térmaysvaaral!
Huomioi, ettad aktiivisen nollapistesiirron yhteydessa

sisdansyotetty arvo perustuu aina voimassa olevaan
peruspisteeseen (tai vimeksi kasikaytolld asetettuun
peruspisteeseen), vaikka paikoitusnaytolla esitetéaan
nollapistesiirtoa.

Peruspisteen asetus halutulla akselilla

14.9 Peruspisteen asetus kosketus

koskeTus Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
Lh KOSKETUS ASEMA

Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
l&aheisyyteen

Valitse kosketussuunta ja samanaikaisesti akseli, jolla
peruspiste asetetaan, esim. Z suunnassa Z—: valitse
ohjelmanappaimella

Kosketus: Paina NC-kadynnistyspainiketta

Peruspiste: Syota sisdan asetuskoordinaatti,
vastaanota nappaimelld ASETA PERUSPISTE tai
kirjoita arvo taulukkoon (katso "Mittausarvojen
kirjoitus kosketustyokierroista nollapistetaulukkoon®,
sivu 602 tai katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon®, sivu
603 tai katso "Mittausarvojen tallennus palettien
peruspistetaulukkoon®, sivu 604)

Lopeta kosketustoiminto: Paina nappaintd END
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Nurkka peruspisteeksi - eri kosketuspisteet kuin :©
peruskaannossa O
KoskeTus Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta E
o[ KOSKETUS P [
Kosketuspisteet peruskdannosta ?: Paina ndppéinta 2]

ENT ottaaksesi talteen kosketuspisteiden _d_’.

koordinaatit S

:®

" —

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle tydkappaleen sellaisella
sivulla, johon peruskdannossa ei ole tehty kosketusta.

Kosketussuunnan valinta: Valitse ohjelmanappaimilla.

Kosketus: Paina NC-kéynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
lahelle samalla tybkappaleen sivulla

Kosketus: Paina NC-kéynnistyspainiketta

Peruspiste: Syota sisdan peruspisteen molemmat
koordinaatit valikkoikkunassa, vastaanota
ohjelmanappéimella ASETA PERUSPISTE, tai kirjoita
arvot taulukkoon (katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyOkierroista nollapistetaulukkoon®, sivu 602
tai katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon®, sivu
603 tai katso "Mittausarvojen tallennus palettien
peruspistetaulukkoon”, sivu 604)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppaintd END

Nurkka peruspisteeksi - eri kosketuspisteet kuin
peruskaannossa

14.9 Peruspisteen asetus kosketus

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappaintd KOSKETUS P

Kosketuspisteet peruskddannostd ?:Vastaa kieltavasti nappaimella
NO ENT (dialogikysymys ilmestyy vain, jos peruskaantd on aiemmin
suoritettu)

Tee kosketus kahdesti molempiin tydkappaleen sivuihin
Peruspiste: Syota sisdan peruspisteen koordinaatit, vastaanota
nappaimellda ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot taulukkoon (katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyoOkierroista
nollapistetaulukkoon®, sivu 602 tai katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon®, sivu 603 tai katso
"Mittausarvojen tallennus palettien peruspistetaulukkoon®, sivu 604)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppéaintda END
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i@  Ympyréakeskipiste peruspisteeksi
@ Peruspisteeksi voidaan asettaa reikien, ympyrataskujen,
E taysilierididen, kaulojen, ympyromuotoisten saarekkeiden jne. Y A
T, keskipisteita.
i
(2} Sisaympyra:
.q_‘,. TNC koskettaa ympyrén sisdseindmaa kaikissa neljdssa
:E koordinaattiakselin suunnassa.
'G‘ Epéjatkuvilla ympyréilla (ympyrankaarilla) voit valita kosketussuunnan
s | mielesi mukaan.
)
Q Paikoita kosketuskuula likimain ympyran keskipisteen kohdalle
f, us Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéppéinta
o KOSKETUS CC R\ r=
= Kosketus: Paina nelja kertaa NC-kdynnistyspainiketta. X
(2] Kosketusjarjestelma koskettaa perajalkeen ympyran
B sisédseindman neljddn pisteeseen
3 Jos haluat ty6skennella kaantomittauksella
(1] (mahdollinen vain koneissa karan suuntauksella, Y A
riippuu parametrista MP6160), paina 8 v
< ohjelmanappaéinta 180° ja kosketa uudelleen ympyran
8 sisdseindman neljaan pisteeseen X4
"J; Jos haluat tydskennelld ilman kdantomittausta: Paina
n— nappaintd END
o
() Peruspiste: Sy6ta sisdan ympyran keskipisteen
E molemmat koordinaatit valikkoikkunassa, vastaanota
nappaimelld ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot -
(] . S Eal | X
o taulukkoon (katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustydkierroista nollapistetaulukkoon", sivu 602
O'-! tai katso "Mittausarvojen kirjoitus O\ =
< kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon®, sivu bJY+ X
\ 603)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppéainta END

Ulkoympyra:
Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen kosketuspisteen lahelle
ympyran ulkopuolella

Valitse kosketussuunta: painamalla vastaavaa ohjelmanappainta
Kosketus: Paina NC-kdynnistyspainiketta

Toista kosketustoimenpide kolmessa muussa pisteessa. Katso
kuvaa alla oikealla.

Peruspiste: Syotd sisaan peruspisteen koordinaatit, vastaanota
nappaimella ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot taulukkoon (katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon®, sivu 602 tai katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon®, sivu 603 tai katso
"Mittausarvojen tallennus palettien peruspistetaulukkoon”, sivu 604)

Lopeta kosketustoiminto: Paina nappéainta END

Kosketuksen jalkeen TNC nayttada kosketuspisteen koordinaatteja ja
ympyran sateen PR.
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Keskiakseli peruspisteeksi

KOSKETUS

24D

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle

Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimella.
Kosketus: Paina NC-kéynnistyspainiketta

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
lahelle

Kosketus: Paina NC-kéynnistyspainiketta

Peruspiste: Syota sisaan peruspisteen koordinaatit
valikkoikkunassa, vastaanota ohjelmanappéaimella
ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvo taulukkoon
(katso "Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
nollapistetaulukkoon", sivu 602 tai katso
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyokierroista
peruspistetaulukkoon", sivu 603 tai katso
"Mittausarvojen tallennus palettien
peruspistetaulukkoon", sivu 604)

Lopeta kosketustoiminto: Paina ndppaintd END
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14.9 Peruspisteen asetus kosketus

Peruspisteen asetus reikien/kaulojen avulla

Toisessa ohjelmanappainpalkissa on ohjelmanédppéimet, joiden avulla
kayttaa reikia tai ympyrakauloja peruspisteen asetukseen.

Maarittele, kosketetaanko reikiin vain ympyrakauloihin
Perusasetuksessa kosketetaan reikdan

koserus- Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
iz KOSKETUSTOIMINTO, vaihda
ohjelmanappainpalkkia.
KoskeTUs Kosketustoiminnon valinta: esim. paina
el ohjelmanappaintd KOSKETUS P
Kosketus tulee tehda ympyrakaulaan: maarittele
P2 ohjelmanappaimell
T Kosketus tulee tehda reikdan: maarittele
22 ohjelmanappaimella

Kosketus reikiin

Esipaikoita kosketusjarjestelma likimain reidn keskelle. Kun olet
painanut NC-kdynnistyspainiketta, TNC koskettaa automaattisesti
reian seinaman neljaan kohtaan.

Aja sen jalkeen kosketusjarjestelméa seuraavaan reikaan ja toteuta
kosketukset samalla tavoin. TNC toistaa kosketukset, kunnes kaikki
peruspisteen maaritykseen tarvittavat reiat on kayty lapi.

Kosketus ympyrékauloihin

Paikoita kosketusjarjestelma ympyrakaulan ensimmaisen
kosketuspisteen lahelle. Valitse kosketussuunta ohjelmanadppédimen
avulla, toteuta kosketusliike ulkoisella kdynnistyspainikkeella. Suorita
tdma toimenpide yhteensa nelja kertaa.

Yleiskuvaus

KASIKAYTTO OHJELMOINTI
JA EDITOINTT
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s |
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8% SCNm1 %
8% SCNm1 13:00 si00x [
+250.0008 Y +0.000 2 -560.000 e
+*B +0.000 *C +0.0080
E\Q
sl le. S1 0.8088 ev-
HETK. @: MANCO) TS5 2/s 1875 F @ M5 ,9
KOSKETUS KOSKETUS KOSKETUS | KOSKETUS
ROT = 5 5
(G = Lol LOEE

rn Ohjel-
Tyokierto manappain
Peruskaantod kahden reian avulla: KosKETUS
TNC maarittaa reikien keskipisteiden yhdysviivan ja —or
asetusaseman (kulmaperusakseli) valisen kulman
Peruspiste neljan reian avulla: KoskeTUs

TNC méarittaa kahden ensin kosketetun ja kahden —  L*.)°
viimeksi kosketetun reian yhdysviivojen

leikkauspisteen. Tee kosketukset ristiin (kuten
ohjelmanappaéin esittdd), koska muuten TNC laskee

vaaran peruspisteen.

Ympyran keskipiste kolmen reian avulla: KoSKETUS
TNC méérittad ympyréradan, jolla kaikki kolme (@ %

reikaa sijaitsevat, ja laskee talle ympyralle
keskipisteen.
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Tyokappaleen mittaus kosketusjarjestelmalla (@
Kéasikayttotavalla ja elektronisen kadsipyoran kayttotavalla voit kayttaa *®
kosketusjarjestelmaa myos tydkappaleen yksinkertaisiin E
mittaustoimenpiteisiin. Monimutkaisia mittaustehtavia varten on T,
kaytettavissa lukuisia ohjelmoitavia kosketustydkiertoja (katso i
tyOkiertojen kayttajan kasikirjaa, kappale 16, Tydkappaleiden n
automaattinen valvonta). Kosketusjarjestelmalld voit maarittaa: _d_’.
f-

paikoitusaseman koordinaatit ja sitd kautta H 1

" —

tyOkappaleen mittoja ja kulmia

Aseman koordinaattien maarittaminen suunnatulla
tyokappaleella

kosikeTus Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
: KOSKETUS ASE

Paikoita kosketusjarjestelma kosketuspisteen
l&aheisyyteen

Kosketussuunnan ja samanaikainen akselin valinta,
johon koordinaatit perustuvat: Valitse akseli
ohjelmanappéaimella.

Kéynnistad kosketusvaihe: Paina NC-
kaynnistyspainiketta

TNC nayttaa kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteena.

Nurkkapisteen koordinaattien maarittaminen koneistustasossa
Nurkkapisteen koordinaattien maaritys: Katso "Nurkka peruspisteeksi
— eri kosketuspisteet kuin peruskdannossa’, sivu 615. TNC nayttaa
kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteena.

14.9 Peruspisteen asetus kosketus
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14.9 Peruspisteen asetus kosketus

Tyokalun mittojen maarittaminen

koskeTus Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
e KOSKETUS ASE

Paikoita kosketusjarjestelma ensimmaisen
kosketuspisteen A lahelle

Valitse kosketussuunta ohjelmanappaimella.
Kosketus: Paina NC-kdynnistyspainiketta

Kirjoita paperille peruspisteena naytettavan
koordinaatin arvo (vain, jos aiemmin asetettu
peruspiste sailytetdan voimassa)

Peruspiste: Syota sisaan "0"
Paata dialogi: Paina nappaintd END

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta
KOSKETUS ASE

Paikoita kosketusjarjestelma toisen kosketuspisteen
B lahelle

Kosketussuunnan valinta ohjelmanéppaimelld: Sama
akseli kuin ensimmaisesséa kosketuksessa, mutta nyt
vastakkaiseen suuntaan.

Kosketus: Paina NC-kadynnistyspainiketta

Naytolla Peruspiste esitetddn naiden kahden pisteen etéisyys
koordinaattiakselin suunnassa.

Paikoitusnayton asetus takaisin arvoon, joka merkittiin muistiin ennen
pituusmittausta

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta KOSKETUS
ASE

Kosketa uudelleen ensimmaiseen kosketuspisteeseen
Aseta peruspiste siihen arvoon, jonka aiemmin kirjoitit paperille.
Paata dialogi: Paina nappaintd END

Kulman mittaaminen

Kosketusjarjestelmalla voidaan maarittaa koneistustasossa oleva
kulma. Né&in voidaan mitata

kulmaperusakselin ja tydkappaleen jonkin sivun vélinen kulma tai
kahden sivun valinen kulma

Kulman mittausarvona naytetaan enintaan 90°.
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Kulmaperusakselin ja tyokappaleen sivun valisen kulman (O
maarittaminen —
Koskerus Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta *©
KOSKETUS KIERTO E

Kiertokulma: Kirjoita paperille ndytettava kiertokulma, 3

mikali haluat palauttaa aiemmin toteutetun 17,

peruskaannén takaisin voimaan. Q

- —

Suorita peruskaanto tarkastettavalla sivulla (katso :E

"Tyokappaleen suuntaus kosketusjarjestelmalla" " —

sivulla 608)

Ota kdantdkulman nayttdarvoksi kulmaperusakselin ja
tyOkappaleen sivun valinen kulma
ohjelmanappéimella KOSKETUS KIERTO

. . . PA

Kumoa peruskaanto tai palauta takaisin voimaan

aiemmin voimassa ollut peruskaanto

Aseta peruskaanto siihen arvoon, jonka aiemmin

kirjoitit paperille.

Tydkappaleen kahden sivun vélisen kulman maarittdminen

Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanéappainta KOSKETUS
KIERTO L?
Kiertokulma: Kirjoita paperille naytettava kiertokulma, mikali haluat
my&hemmasséa vaiheessa palauttaa aiemmin toteutetun m
peruskdanndn arvon takaisin voimaan. A\ X
Suorita peruskaantd ensimmaiselle sivulle (katso "Tyokappaleen R
suuntaus kosketusjarjestelmalla" sivulla 608)

Kosketa toiseen sivun samalla tavoin kuin peruskaanndssa, aseta

tahan kulman arvoksi 0!

Ota kiertokulman néaytdlle tyokappaleen kahden sivun valinen kulma 10 =

PA ohjelmanappdimen KOSKETUS KIERTO

Kumoa peruskaantoé tai palauta takaisin voimaan aiemmin voimassa
ollut peruskaantd: Aseta kiertokulmaksi paperille kirjoitettu arvo.

14.9 Peruspisteen asetus kosketus
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14.9 Peruspisteen asetus kosketus

Kosketustoimintojen kaytto mekaanisilla
kosketuspailla tai mittakelloilla

Jos koneessasi ei ole elektronista kosketusjarjestelmaa, voit kayttaa
kaikkia edella kuvattuja manuaalisia kosketustoimintoja (Poikkeus:
kalibrointitoiminnot) myds mekaanisilla kosketuspailla tai voit myos
kayttada yksikertaista hipaisukosketusta.

Kosketusjarjestelméassa automaattisesti lahetettédvan elektronisen
signaalin asemesta kosketustoiminnon vastaanottava
kytkentédsignaali laukaistaan tdssé manuaalisesti ndppaimen
painalluksella. Toimi talldin seuraavasti:

KOSKETUS
POS

Szzzzn
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Valitse haluamasi kosketustoiminto
ohjelmanappaimen avulla

Aja mekaaninen kosketuspaa ensimmaiseen
asemaan, joka TNC:n tulee vastaanottaa

Aseman talteenotto: Paina hetkellisaseman
talteenoton painiketta, jolloin TNC tallentaa
hetkellisen aseman

Aja mekaaninen kosketuspéé seuraavaan asemaan,
joka TNC:n tulee vastaanottaa

Aseman talteenotto: Paina hetkellisaseman
talteenoton painiketta, jolloin TNC tallentaa
hetkellisen aseman

Aja tarvittaessa myds muihin asemiin ja ota talteen
edelld kuvatulla tavalla

Peruspiste: Syota sisdan ympyran keskipisteen
molemmat koordinaatit valikkoikkunassa, vastaanota
nappaimellda ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot
taulukkoon (katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyoOkierroista nollapistetaulukkoon®, sivu 602
tai katso "Mittausarvojen kirjoitus
kosketustyokierroista peruspistetaulukkoon", sivu
603)

Lopeta kosketustoiminto: Paina nappaintd END
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14.10 Koneistustason kaanto
(ohjelmaoptio 1)

Kaytto, tyoskentelytavat

sovittanut TNC:lle ja koneelle yhteensopiviksi. Joillakin
kaantopailla (kaantopoydilla) koneen valmistaja
maarittelee, tulkitaanko tyokierrossa ohjelmoitu kulma
kiertoakselin koordinaatiksi vai vinon tason
kulmakomponentiksi. Katso koneen kayttoohjekirjaa

Q Koneistustason kdannon toiminnot on koneen valmistaja

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 kéasipydran kayttétavoilla, katso "Manuaalisen kdannén
aktivointi", sivu 627

Ohjattu kdanto, tyokierto 19 KONEISTUSTASO koneistusohjelmassa
(katso tyokiertojen kayttajan kasikirjaa, tyokierto 19
KONEISTUSTASO)

Ohjattu kdantd, PLANE-toiminto koneistusohjelmassa (katso "PLANE-
toiminto: koneistustason kaantd (ohjelmaoptio 1)" sivulla 493)

TNC-toiminnot , koneistustason kdantod" varten ovat
koordinaattimuunnoksia. Talldin koneistustaso on aina kohtisuorassa
tyOkaluakseliin nahden.
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14.10 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 sanotut , translatoriset”
osat.

Kone kaantopaalla

624

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

Kéannetyn (siirretyn) tydkaluakselin sijainti muuttuu koneen
koordinaatiston suhteen: Kun kdannat koneen kdantopaata — siis
tyOkalua — esim. B-akselilla +90°, koordinaatisto kaantyy sen
mukana. Jos painat akselisuuntandppainta Z+ kasikayttotavalla,
tyokalu liikkuu koneen kiintean koordinaatiston suuntaan X+

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

Kasikaytto ja asetus



Referenssipisteeseen ajo kaannetyilla akseleilla

Kéannetyilla akseleilla ajetaan referenssipisteisiin ulkoisten
suuntandppainten avulla. TNC interpoloi télldin vastaavat akselit.
Huomioi, ettd toiminto ,, Koneistustason kaanté" on voimassa
kasikayttotavalla ja valikon kenttddn on syoOtetty kiertoakselin
hetkelliskulma.

Peruspisteen asetus kaannetyssa jarjestelmassa

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten
kdantamattomassa jarjestelmassa. TNC:n kayttaytyminen
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
yhteydessé kiertoakseleiden koordinaatit yhteen (3D-ROT-valikolla)
maarittelemiesi kdantokulmien kanssa. Jos koneistustason kaanto
ei ole aktiivinen, télléin TNC testaa, ovatko kiertoakselit arvoissa 0°
(hetkellisasemat). Jos asemat eivat tdsmaa yhteen, TNC antaa
virheilmoituksen.

MP 7500, Bitti 5=1

TNC ei testaa sitd, tdsmaavéatkd kiertoakseleiden hetkelliset
koordinaatit (hetkellisarvot) yhteen méarittelemiesi kdantdkulmien
kanssa.

Huomaa térmaysvaaral!
@ Aseta peruspiste paasaantoisesti aina kaikilla kolmella
paakselilla.

Jos koneen kiertoakselit eivat ole ohjattuja, sinun taytyy
syottaa kiertoakselin hetkellisasema valikolle manuaalista
kaantoa varten: Jos kiertoakselin(ien) hetkellisasema ei
tasmaa sisaansyottoarvon(jen) kanssa, TNC laskee
peruspisteen vaarin.
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14.10 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

Peruspisteen asetus koneilla pyoropoydalla

Jos suuntaat tyokappaleen pyoropdydan avulla esim. tyokierrolla 403,
taytyy pyoropoyta nollata suuntaustoimenpiteen jalkeen ennen
lineaariakseleiden X, Y ja Z peruspisteen asetusta. Muuten TNC antaa
virheilmoituksen. Tyokierto 403 antaa mahdollisuuden asettaa suoraan
sisdansyottdparametri (katso kosketustyokiertojen kasikirjan kohtaa
., Peruskddnnon kompensointi kiertoakselin avulla®).

Peruspisteen asetus koneissa, jotka on
varustettu pyoropoydalla

Jos koneesi on varustettu koneistuspaan vaihtojarjestelmalla,
peruspisteitad on paasadntoisesti kasiteltava peruspistetaulukon avulla.
Peruspistetaulukoihin tallennetut peruspisteet sisaltavat koneen
aktiivisen kinematiikan laskennan (pdan geometria). Kun vaihdat uuden
koneistuspaan, TNC huomioi uuden pdan muuttuneet mitat, joten
aktiivinen peruspiste sailyy ennallaan.

Paikoitusnaytto kaannetyssa jarjestelmassa

Tilakentassa nadytettavat paikoitusasemat (ASET ja HETK)) perustuvat
kaannettyyn koordinaatistoon.

Rajoitukset koneistustason kaannossa

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

Toiminto "Hetkellisaseman vastaanotto" on sallittu vain, jos
koneistustason k&dnnodn toiminto on aktiivinen.

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

a0 got Valitse manuaalinen k&antd: Paina ohjelmanappainta
L2 3D ROT
Sijoita kirkaskenttd nuolindppdainten avulla
valikkokohteeseen Kasikdytto

AKTIIV. Manuaalisen kdanndn aktivointi: Paina
ohjelmanappaintd AKTIVOI

Sijoita kirkaskentta nuolindppainten avulla haluamaksi
kiertoakselin kohdalle

Syoté sisadan kadantokulma

E Lopeta sisdénsyottd: Paina nappéintd END

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

Jos koneistustason kaantd on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen
akseleita kddnnettyjen akseleiden mukaisesti, tilan naytossa esitetdan

symbolia g .

Jos asetat koneistustason kddntétoiminnon voimaan ohjelmanajon
kayttotapaa varten, valikolla sisdansyotetty kdantokulma on voimassa
suoritettavan koneistusohjelman ensimmaisesta lauseesta lahtien.
Kun kaytat koneistusohjelmassa tydkiertoa 19 KONEISTUSTASO tai
PLANE-toimintoa, tassa maaritellyt kulman arvot ovat voimassa.
Valikolla sisdansydtetyt kulman arvot jatetéaan huomiotta ja korvataan
kutsutuilla arvoilla.
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14.10 Koneistustason kaanto (ohjelmaoptio 1)

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

&)

Késikaytolla tai elektronisella kasikaytolla voit timan toiminnon avulla
ajaa akseleita ulkoisia suuntanappaimia tai kasipyoraa kayttaen siihen
suuntaan, johon tyokaluakseli kyseisella hetkelld osoittaa. Kayta tata
toimintoa, kun

Tama toiminto on vapautettava kayttéon koneen
valmistajan toimesta. Katso koneen kayttdohjekirjaa

haluat vapauttaa tyokalun ohjelman keskeytyksen aikana viiden
akselin ohjelmassa tyokaluakselin suuntaisesti

kun haluat suorittaa koneistuksen asetetulla tydkalulla manuaalisesti
kasipyoraa tai ulkoisia suuntandppaimia kayttaen

a0 Ror Valitse manuaalinen kaantd: Paina ohjelmanappainta
LSS 3D ROT

Sijoita kirkaskentta nuolindppainten avulla
valikkokohteeseen Kasikaytto

TYOK.AKS .

e

Aktiivisen tydkaluakselin suunnan aktivoiminen
voimassa olevaksi koneistussuunnaksi: Paina
ohjelmanappaintd TYOKALUAKSELI

Lopeta sisdansyottd: Paina ndppainta END

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

Kun toiminto Liike tyokaluakselin suunnassa on aktiivinen, tilan
nayttod antaa esiin symbolin [&.

=)

Tama toiminto on kaytettavissa vain, kun keskeytat
ohjelmanajon ja liikutat akseleita manuaalisesti.
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15.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

15.1 Yksinkertaisten koneistusten
ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai tyokalun esipaikoituksia varten on
olemassa sisaansyodttdpaikoituksen kayttdtapa (Paikoitus kasin
sisadansyottaen). Voit syottaa sisadan lyhyen ohjelman HEIDENHAIN-

selvakielimuodossa tai DIN/ISO-koodeilla ja suorittaa sen valittomasti.

MDI-kaytolla on kaytettavissa myods koneistus- ja
kosketusjarjestelman tydkiertoja sekd muutamia erikoistoimintoja
(ndppéin SPEC FCT). TNC tallentaa ohjelman automaattisesti
tiedostoon $MDI. Paikoituksella kasin sisddnsyottdaen on myos
mahdollista aktivoida lisatilanayttoja.

Sisaansyottopaikoituksen soveltaminen

Valitse sisaansyottopaikoituksen kayttdtapa.
Ohjelmoi $MDI kéytettéavissa olevilla toiminnoilla

@ Kaynnista ohjelmanajo: Ulkoinen kdynnistysnappain
(START)

Rajoitukset:

@ Vapaa muodon ohjelmointi FK, ohjelmointigrafiikka ja
ohjelmankulkugrafiikka eivat ole kdytettavissa.
Tiedosto $MDI ei voi sisaltaa ohjelmankutsuja (PGM CALL).
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Esimerkki 1

Yksittdiseen tydkappaleeseen porataan 20 mm syva reika.
Tydkappaleen kiinnityksen, suuntauksen ja peruspisteen asetuksen
jalkeen voidaan reikd ohjelmoida muutamalla ohjelmarivillé ja suorittaa

heti sen jalkeen.

Ensin tydkalu esipaikoitetaan tydkappaleen ylapuolelle ja sitten
paikoitetaan reijan kohdalle varmuusetéisyyden 5 mm verran
tyOkappaleesta. Sen jalkeen tehdaan reikéa tyokierrolla 200 PORAUS.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL CALL 1 Z S2000

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

4 CYCL DEF 200 PORAUS

0200=5
Q201=-15
206=250
0202=5
0210=0

Q203=-10

0204=20

0211=0.2
5 CYCL CALL

;s VARMUUSETAIS.
5SYVYYS

sF SYVYYSASETUS
sASETUSSYVYYS
;0D.AIKA YLHAALLA

;KOORD. YLAPINTA
32. VARMUUSETAIS.
;ODOTUSAIKA ALHAALLA

6 L Z+200 RO FMAX M2
7 END PGM $MDI MM

Suoratoiminto: Katso ,,Suora L", sivu 236, Tydkierto PORAUS: katso
tyokiertojen kayttajan kasikirjaa, tyokierto 200 PORAUS.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tydkalun kutsu: Tyokaluakseli Z,
Karan kierrosluku 2000 r/min
Tyokalun irtiajo (FMAX = pikaliike)

Tybkalun paikoituspikaliikkeella reian paalle, kara
paalle

Tyokierron maarittely PORAUS

Tyok. varmuusetaisyys reian ylapuolella

Reian syvyys (Etumerkki=Tydskentelysuunta)
Poraussyottéarvo

Asettelusyvyys ennen jokaista peraytysliiketta

Odotusaika jokaisen irtatumisliikkeen jalkeen
sekunneissa

Tybdkappaleen ylapinnan koordinaatti
Tydk. varmuusetaisyys reian ylapuolella
Odotusaika reian pohjalla sekunneissa
Tyokierron kutsu PORAUS

Tydkalun irtiajo

Ohjelman loppu

15.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

” @



tus

i ja suori

15.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

Esimerkki 2: Tyokappaleen viiston pinnan tasaus koneissa, jotka
on varustettu pyoropoydalla

Toteuta peruskaanto jarjestelmalla. Katso kosketusjarjestelman
kasikirjaa "Kosketustyokierrot kasikaytdn ja elektronisen kasipyoran
kayttotavoilla", kappale "Tydkappaleen vinon aseman kompensointi*.

Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskaantd

] Valitse kdyttotapa: Paikoitus késin sisdansyottéen

E Valitse pyoropoydan akseli, sydtd sisdan muistiin

merkitsemasi kiertokulma ja syottdarvo, esim. L
C+2.561 F50

@ Lopeta tietojen sisdansyottd
@ Paina NC-kéynnistyspainiketta: Viistous poistetaan
pyoropoytaa kiertamalla.
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Ohjelmien tallennus tai poisto tiedostosta $VIDI

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

Valitse kayttdtapa: Ohjelman tallennus/editointi
Kutsu tiedostonhallinta: Nappain PGM MGT
MGT (Ohjelmanhallinta)

Merkitse tiedosto $MDI
koezor Valitse , tiedoston kopiointi”: Ohjelmanappain
> KOPIOI
KOHDETIEDOSTO =
REIKA Sy0ta sisdén tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI

sen hetkinen sisalto tallennetaan

Suorita kopiointi

TOTEUTA

Lopp Poistu tiedostonhallinnasta: Ohjelmanappain LOPPU

Samalla tavoin poistaaksesi tiedoston $MDI sisallon toimi seuraavasti:

Kopioimisen asemesta poista sisaltd ohjelmanappaimella POISTA.
Kun sisaansyottopaikoituksen kdyttotapa seuraavan kerran valitaan,
TNC néayttaa tyhjaa tiedostoa $MDI.

sisaansyottopaikoituksen kayttotapa ei saa olla valittuna
(eika myodskaan taustakasittelyssa)

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

O Jos haluat poistaa tiedoston $MDI, niin

Lisatietoja: katso ,, Yksittdisen tiedoston kopiointi”, sivu 133.

HEIDENHAIN iTNC 530

tus

I ja suori

15.1 Yksinkertaisten koneistusten ohjelmoint

” @



snyuons el nuiow|alyo uaysnisiauo)] ualsie | UISYA L'SL

Paikoitus késin sisaansydttaen @

634



Ohjelman testaus ja
ohjelmanajo




16.1 Grafiikka

16.1 Grafiikka

Kaytto

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kayttotavoilla TNC simuloi
koneistuksen graafisesti Ohjelmandppainten avulla valitaan

Syvékuvaus
Esitys 3 tasossa
3D-kuvaus

TNC-grafiikka vastaa tydkappaleen kuvausta, kun se koneistetaan
lieriomallisella tydkalulla. Aktiivisen tydkalutaulukon avulla voidaan
valita koneistuksen esittdaminen sadejyrsimella. Sita varten syota
sisdan tydkalutaulukossa R

TNC ei nayta grafiikkaa, jos

esilla olevalle ohjelmalle ei ole olemassa aihion maarittelya
mitdan ohjelmaa ei ole valittu

kayttotavalla esittda graafisesti myds koneistuksia
kédannetyssa koneistustasossa ja monisivukoneistuksissa
sen jalkeen, kun ohjelma on ensin simuloitu toisella
kuvaustavalla. Jotta tata toimintoa voitaisiin kayttaa,
tarvitset vahintaan laitejarjestelman MC 422 B.
Vanhemmissa laiteversioissa testausgrafiikkaa taytyy
nopeuttaa asettamalla koneparametrin 7310 bitti 5
asetukseen = 1. Nain peruuntuvat toiminnot, jotka on
tarkoitettu erityisesti uutta 3D-grafiikkaa varten.

@ Uuden 3D-grafiikan avulla voidaan ohjelman testauksen

Grafiikassa TNC ei esitd TOOL CALL-lauseessa ohjelmoitua
sateen suuntaista tydvaraa DR.

Graafinen simulaatio erikoissovelluksissa

Normaalitapauksissa NC-ohjelmat siséaltdvat tydkalukutsun, joka
maaritellyn tyékalun numeron kautta maaréa automaattisesti myos
tyOkalutiedot graafista simulaatiota varten.

Erikoissovelluksissa, kun ei tarvita mitdan tyokalutietoja (esim.
laserleikkaus, laserporaus tai vesisuihkuleikkaus) voit asettaa
koneparametrit 7315 ... 7317 niin, etta TNC suorittaa graafisen
simulaation, kun tyokalutietoja ei ole aktivoitu. Tarvitset kuitenkin
paasaantoisesti aina tyokalukutsun, jossa maaritellaan tyokalun
akselisuunta (esim. TOOL CALL Z), tydkalun numeron sisdansyotto ei
ole tarpeellinen.
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Ohjelman testauksen nopeuden asetus

toiminto "Koneistusajan aktivointi* on aktivoituna (katso
'Ajanottotoiminnon valinta" sivulla 645). Muuten TNC
toteuttaa ohjelman testauksen aina suurimmalla
mahdollisella nopeudella.

@ Ohjelman testauksen nopeus voidaan asettaa vain, jos

Viimeksi asetettu nopeus on voimassa niin pitkaan (myds
virransyoton katkeamisen jalkeen), kunnes uusi arvo
asetetaan.

Sen jalkeen kun ohjelma on kdynnistetty, TNC nayttaa
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit asettaa simulointigrafiikan:

. Ohjel-
Toiminnot manappéin
Ohjelman tstaus samalla nopeudella, jolla se 1]
toteutetaan (ohjelmoidut sydttdarvot huomioidaan) %
Testausnopeuden suurentaminen askelittain @ﬁ
Testausnopeuden pienentdminen askelittain @%
Ohjelman testaus suurimmalla mahdollisella
nopeudella (perusasetus) %

Voit asettaa my0Os simulointinopeuden, ennen kuin aloitat ohjelmat
toteutuksen:

E Jatka ohjelmanappéinpalkkia

Eﬁ@ Valitse simulointinopeuden asetukset

035 Valitse haluamasi toiminto ohjelmanéppaimella, esim.
& testausnopeuden suurennus askelittain

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafiikka

Yleiskuvaus: Kuvaustavat

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kayttotavoilla TNC nayttaa
seuraavia ohjelmanappaimia

Nikyma Ohjel-
manappain
Syvakuvaus ]
Esitys 3 tasossa =
L0
3D-kuvaus °
=

Rajoitukset ohjelmanajon aikana

Koneistusta ei voi esittda graafisella simulaatiolla
@ samanaikaisesti, kun TNC:n keskusyksikkda kuormitetaan

jo valmiiksi monimutkaisilla koneistustehtavilla tai

laajapintaisilla koneistuksilla. Esimerkki: Suuren

tyokappaleen koko aihiopinnan rivijyrsinta. TNC ei jatka

grafiikan suorittamista ja antaa grafiikkaikkunassa

tekstiviestin ERROR. Talldin kuitenkin koneistusta jatketaan

normaalisti.

TNC ei esitd moniakselikoneistuksen
ohjelmankulkugrafiikkaa graafisesti toteutuksen aikana.
Talloin grafiikkaikkunaan ilmestyy virheilmoitus Akselia ei
voi esittda.

Syviakuvaus

Graafinen simulaatio etenee nopeimmin talld esitystavalla.

=)

] Valitse monitasokuvaus ohjelmanappéimen avulla

Jos sinulla on hiiri kaytettavissa, voit paikoittaa osoittimen
haluamaasi kohtaan tyokappaleen paalle ja lukea taman
kohdan syvyysarvon tilarivilta.

Taman grafiikan syvyyssuhteille patee seuraavaa:
Miké syvempi, sitd tummempi
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Esitys 3 tasossa

Esitys naytetdan kahdella leikkauskuvalla, Iahes samalla tavoin kuin v |OHJELMAN TESTAUS
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 643.

Lisaksi voit siirtda leikkaustasoa ohjelmanappéinten avulla:

:_'_ I Valitse ohjelmanappain tyokappaleen esittdmiseksi 3

L0 tasossa

E > Vaihda ohjelmanappéinpalkkia, kunnes nayttoéon tulee
leikkaustason siirtotoiminnon valinnan

ohjelmanappain.

ALOITA
ALOITA | YKS.LAUSE

RESET
*

ALOITA

= ) Valitse leikkaustason siirron toiminnot: TNC nayttas L] \ 0 | ?
h=s|] seuraavia ohjelmanappaimia

Pystyleikkaustason siirto oikealle tai :-_r :_r
vasemmalle L0 LI
Pystyleikkaustason siirto eteen tai taakse = =
vy =i =
Vaakaleikkaustason siirto ylos tai alas = e
L0 1

Leikkaustason sijainti on nahtavissa kuvaruusulla siirron aikana.

Leikkaustason perusasetus on valittu niin, ettd koneistustaso on
tyOkappaleen keskella ja tyokaluakseli tydkappaleen ylareunassa.

Leikkausviivan koordinaatit

TNC nayttaa grafiikkaikkunan alaosassa leikkauslinjan koordinaatteja
perustuen tydkappaleen nollapisteeseen. Naytettavat koordinaatit
ilmaisevat vain koneistustasoa. Tdma toiminto aktivoidaan
koneparametrilla 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafiikka

3D-kuvaus

TNC nayttaa tyokappaletta tila-avaruudessa. Jos kaytossési on sen
vastaava laitejarjestelma, TNC esittdd myos kadnnetyssa
koneistustasossa ja monisivuisessa koneistuksessa toteutettavat
koneistukset tarkan erottelukyvyn mukaisella 3D-grafiikalla.

3D-kuvausta voidaan ohjelmanappainten avulla kiertaa pystyakselin
ympaéri ja kallistaa vaaka-akselin ympéri. Jos sinulla on hiiri kytkettyna
TNC:hen, voit toteuttaa tdman toiminnon myods pitdmalla hiiren oikeaa
painiketta alhaalla.

Aihion aariviivat voidaan nayttaa graafisen simulaation alussa
kehikkona.

Kéayttotavalla Ohjelman testaus voidaan kayttda osakuvan
suurennustoimintoja, katso "Osakuvan suurennus’, sivu 643.

E > Valitse 3D-kuvaus ohjelmanappaimella.
Ohjelmanappéimen painallus kaksi kertaa vaihtaa
nayton tarkan erottelukyvyn mukaiselle 3D-grafiikalle.
Vaihto on mahdollinen vain, jos simulaatio on jo
paattynyt. Tarkkaresoluutioinen grafiikka nayttaa
yksityiskohtaisesti koneistettavan tydkappaleen
ylapinnan.

(sarake LCUTS tyokaluakselilla). Jos LCUTS on maéaritelty
arvoon 0O (perusasetus), simulointi lasketaan aarettomalla
terdn pituudella, mika johtaa pitkdan laskenta-aikaan. Jos
et halua maaritelld lainkaan saraketta LCUTS, voit asettaa
koneparametrin 7312 arvon vilille 5...10. Talléin TNC
rajoittaa sisaisesti terdn pituuden arvoon, joka lasketaan
tyokalun halkaisijan koneparametrista MP7312.

@ Tarkan erottelukyvyn 3D-grafiikka riippuu teran pituudesta
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3D-kuvauksen kierto ja suurennus/pienennys

E Vaihda ohjelmanappaéinpalkkia, kunnes nayttéon tulee
3D-kuvauksen valinnan ohjelmanéappain.

Toimintojen valinta kiertoa ja

( 2 . . I

9ﬂ| A suurennusta/pienennysta varten:
Toiminto Ohjelmanappaimet
Kuvauksen kierto 5° askelin o s
pystysuunnassa =7 =7
Esityksen kallistus vaakasuorassa 5°:een
askelin =¥ ="
Esityksen suurennus askelittain. Jos +E®\
esitys on suurennettu, TNC nayttaa

grafiikkaikkunan alarivilla kirjainta Z

Esityksen pienennys askelittain. Jos esitys —E@\
on pienennetty, TNC nayttaa
grafiikkaikkunan alarivilla kirjainta Z

Esityskuvan palautus takaisin 1=;€@\
alkuperaiseen kokoon

Voit kayttaad 3D-grafiikkaa myds hiiren avulla. Kaytettévissa ovat
seuraavat toiminnot:

Esitysgrafiikan kierto kolmiulotteisena: Pida hiiren painiketta alhaalla
ja liikuta hiirtd. TNC nayttaa koordinaatiston, joka vastaa
tyOkappaleen sen hetkista esityssuuntaa. Kun vapautat hiiren
painikkeen, TNC suuntaa tyokappaleen maariteltyyn asentoon.

Esitysgrafiikan siirto: Pidéa hiiren keskipainiketta tai kiekkoa alhaalla ja
liikuta hiirtd. TNC siirtda tyokappaletta vastaavan suuntaan. Kun
vapautat hiiren keskipainikkeen, TNC siirtaa tyokappaleen
madriteltyyn asentoon.

Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: Merkitse suorakulmainen
zoomausalue painamalla hiiren vasenta painiketta, voit viela siirtaa
zoomausaluetta hiiren vaaka- ja pystysuoran liikkeen avulla. Kun
vapautat hiiren vasemman painikkeen, TNC suurentaa tydkappaleen
maaritellyn alueen kokoiseksi.

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

Kaksoisnapsautus hiiren oikeanpuoleiselle painikkeella:
zoomauskertoimen palautus.

Shift-ndppéin painettuna ja kaksoisnapsautus hiiren
oikeanpuoleiselle painikkeella: zoomauskertoimen ja kiertokulman
palautus.

HEIDENHAIN iTNC 530 641
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16.1 Grafiikka

Aihion aariviivakehikon esiinotto ja piilotus

Vaihda ohjelmanappainpalkkia, kunnes nayttéén tulee 3D-
kuvauksen valinnan ohjelmanappain.

2
%%?/1 -

BLK-MUOTO

HIMMENNA

BLK-MUOTO
NAYTE
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Toimintojen valinta kiertoa ja
suurennusta/pienennysta varten:

Kehikon BLK-FORM esilleotto: Aseta kirkaskentté
ohjelmanappéaimen NAYTA kohdalle

Kehikon BLK-FORM piilotus: Aseta kirkaskentta
ohjelmanappaimen PIILOTA kohdalle
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Osakuvan suurennus

Ohjelman testauksen ja ohjelmanajon kayttotavoilla voit muuttaa wsmavs [QHJELMAN TESTRUS

osakuvaa kaikille esitystavoille.

Tata varten on graafinen simulaatio tai ohjelmanajo pysaytettava.
Osakuvan suurennus on aina voimassa kaikilla esitystavoilla.

Osakuvan suurennuksen muuttaminen

Katso ohjelmanéppéimet taulukosta

Mikali tarpeen, pysayta graafinen simulaatio

© BEGIN PGM 17000 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-20 Y-32 2-53
2 BLK FORM 0.2 TX+d0 1v+84 1z+53
3 ToOL CALL 61 z S1000

4 L Xx+@ v+0 RO Fgggg

5 L 2z+1 R@ F998g M3

6 CYCL DEF 5.0 YMPYRATASKU

7 CYCL DEF 5.1 ETRIS1

8 CYCL DEF 5.2 SYWYYS-3.6

9 CYCL DEF 5.3 ASETUS4 F400@

Vaihda ohjelmanéppdinpalkkia ohjelman testauksen tai BD il
ohjelmanajon kayttotavalla, kunnes nayttdén tulee osakuvan s T

suurennuksen valinnan ohjelmanappain.

zs RND RS
X+45 Y+@ R® F5000
o L 2oa5 ro Fobe

Mag 4095.00 x T

2:00:40

cr)
<
[+]

steex

gl
g“ﬂJ

F]

E Vaihda ohjelmanéappainpalkkia, kunnes nayttéon tulee e
osakuvan suurennustoimintojen valinnan ‘ @ ’ @ ‘

ohjelmanappain.

NAYTA
KOKo

TYOKAPP .

TALLENNA
0SAKUYA

ors
i
o !

(-===-CoC]

I Osakuvan suurennuksen toimintojen valinta
I\l

Valitse tydkappaleen sivu ohjelmanappaimella (katso

alla olevaa taulukkoa)

Aihion pienentdminen tai suurentaminen: Pida

ohjelmanappainta "-

tai "+

" alas painettuna

K&ynnistd ohjelman testaus tai ohjelmanajo uudelleen
ohjelmanappéaimella KAYNTIIN (NOLLAA + KAYNTIIN

palauttaa alkuperaisen aihion)

Toiminto

Ohjelmanappaimet

Vasemman/oikean tydkappaleen sivun
valinta

= el

Etummaisen/takimmaisen tydkappaleen
sivun valinta

o

Ylemman/alemman tyokappaleen sivun
valinta

i@l T@T

Leikkaustason siirto aihion
pienentamiseksi tai suurentamiseksi

Osakuva valinta

TALLENNA
0SAKUYA

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 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 Ohjel-
manappain

Koneistamattoman aihion ndyttd viimeksi valitulla paLauTa

osakuvan suurennuksella MuoTo

Palauta osakuvan suurennus takaisin, jotta TNC NevT

voisi nayttda koneistettua tai koneistamatonta TYOKAPP.

tyOkappaletta ohjelmoidun BLK-Form-lauseen

mukaisesti

zpainettaessa TNC nadyttaa aihiota uudelleen ohjelmoidun
kokoisena — myds sen jalkeen kun leikkauskuva valitaan
ilman ohjelmanadppaimen OSAKUVAN TALLENNUS.
painallusta.

@ Ohjelmanappaintd AIHIO KUTEN BLK FORM

Tyokalun naytto

Ylakuvauksessa ja kolmen tason kuvauksessa voit ndyttaa tyokalua
simulaation aikana. TNC esittda tydkalun sen halkaisijan mukaisesti,
joka on maéritelty tydkalutaulukossa.

P Ohjel-
Toiminto ST
Ei tyokalun ndyttéa simulaation aikana rvoKaLuT
Tydkalun nayttd simulaation aikana rvoxLur
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Koneistusajan maaritys

Ohjelmanajon kayttétavat

Ajan nayttd ohjelman alusta ohjelman loppuun. Keskeytysten wenans  |ORJELHMAN TESTAUS
yhteydessa myos ajan laskenta keskeytyy.

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM @.1 Z X-20 Y-32 2-53
BLK FORM @.2 IX+40 IY+54 IZ+53

H
Ohjelman testaus 3 Ton S i
5
Aikalaskentaa varten TNC huomioi seuraavat kohdat: 5

L z+1 Re F9999 M3
CYCL DEF 5.8 YMPYRATASKU
CYCL DEF 5.1 ETAIS1

8 CYCL DEF 5.2 SYUYYS-3.6

9 CYCL DEF 5.3 ASETUS4 F4000

16.1 Grafiikka

Hikeet syottonopeudella o Gl

Odotusajat PR R Bt

Koneen dynamiikan asetukset (kiihdytykset, suodatinasetukset, :Z E:Et :Z::: e

likkeen ohjaus) 2008 VS e ross
TNC:n maérittimé aika ei huomioi pikaliikkeit ja konekohtaisia aikoja |5 £%irs v on m raso
(esim. tydkalun vaihtoja varten). B LR ™ =
Kun olet asettanut koneistusajan laskennan paélle, voit luoda b FoDD sems.00 « T o0:00:40
tiedoston, johon vieddan kaikkien ohjelmassa kéytettévien tyokalujen ""“" j ”a”i;éi?é' ‘ E

kayttdajat (katso "Tyokalun kayttotestaus" sivulla 204).

Ajanottotoiminnon valinta

E Vaihda ohjelmanappaéinpalkkia, kunnes nayttéon tulee
ajanottotoimintojen valinnan ohjelmanappain.

Valitse ajanottotoiminnot

TALLEWNA Valitse haluamasi toiminto ohjelmanappéaimella, esim.
ndytettavan ajan tallennus

. .. Ohjel-
Ajanottotoiminnot manappiin
Koneistusajan laskentatoiminnon kytkenta paélle @-.&
(EIN)/pois (AUS) EE] o
Naytetyn ajan tallennus TALLENNA
Tallennetun ja ndytetyn Lsn
ajan summan nayttdé Or@
Néaytetyn ajan poisto ws e

TNC nollaa ohjelman testauksen aikana koneistusajan, kun
@ uusi BLK-FORM-toiminto toteutetaan.

HEIDENHAIN iTNC 530 645




t

Iminno

16.2 Ohjelmanayton to

16.2 Ohjelmanayton toiminnot

Yleiskuvaus

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen kayttotavoilla TNC nayttaa
ohjelmanappaimia, joiden avulla voit selata koneistusohjelmaa sivu

sivulta

Toiminnot

Ohjel-
manappain

AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTI
JA EDITOINTI

Ohjelman nayttosivujen selaus taaksepain

SIVU

Ohjelman nayttdsivujen selaus eteenpéin

SIVU

Ohjelman alkukohdan valinta

ALKUUN

Ohjelman loppukohdan valinta

LOPPUUN

@ BEGIN PGNM 17011 MM
1 BLK FORM 8.1 Z X-6@ Y-7@ 2z-20
2 BLK FORM 0.2 X+138 Y+58 2+45
3 TOOL CALL 3 Z S3500
4 L X-58 Y-38 2+20 R@ F1800 M3
5 L X-38 Y-48 2+18 RR
E RND R20
7 L X+78 Y-68 2-10
8 CT X+70 Y+30
9 RND R1B.5
10 L X+@ Y+4@ Z+40@

0% S-IST

0% SCNmI 06: 48
B +250.000 Y 10.000 Z  -560.000
#B +8.000 #C +0.000

55 % E
s S1 ©.000 ¢
HETK. $:15 Ts 2/s 1875 F o Ms /8
ALKUUN LOPPULN sTUU sIVU esTLAUSE- | ryseaon | moLae.- | TYOKALU-
AJO TAULUKKO
KAYTTO TAULUKKO ? E E‘
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16.3 Ohjelman testaus

Kaytto

Ohjelman testauksen kayttotavalla voit simuloida ohjelmia ja
ohjelmanosia vahentdaksesi ohjelmankulkua haittaavia
ohjelmointivirheitd. TNC tukee seuraavien virheiden etsintaa:

geometriset puutteet

puuttuvat maarittelyt

toteutuskelvottomat hypyt

tyoskentelytilan puutteet

Tormaykset torméaysvalvottujen osien kanssa (tarvitaan
ohjelmaoptio DCM, katso "Térmaysvalvonta ohjelman testauksen
kayttotavalla', sivu 413)

Lisaksi voit kdyttda seuraavia toimintoja:

Ohjelman testaus lauseittain

Testauksen keskeytys haluttuun lauseeseen
Lauseen ohitus

Graafisen esityksen toiminnot
Koneistusajan maaritys

Lisatilandytot

(dynaaminen tormaysvalvonta), voit ohjelman
testauksessa suorittaa myds tormaystarkastuksen (katso
"Tormaysvalvonta ohjelman testauksen kayttotavalla®
sivulla 413)

@ Jos koneesi on varustettu ohjelmaoptiolla DCM

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Ohjelman testaus

648

Huomaa térmaysvaaral!

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 maaritellyn aihion keskella

Tyokaluakselilla 1T mm kaskylla BLK FORM maaritellyn MAX-
pisteen ylapuolella

Jos kutsut saman tydkalun, TNC simuloi ohjelmaa
edelleen jatkaen viimeksi ennen tydkalukutsua
ohjelmoidusta asemasta.

Jotta my0s toteutuksen yhteydessa saataisiin aikaan
yksiselitteinen tyokalun kayttaytyminen, pitaa tyokalun
vaihdon jalkeen ajaa periaatteessa sellaiseen asemaan,
josta TNC voi paikoittua térmaysvapaasti koneistuksen
aloituspisteeseen.

Koneen valmistaja voi maaritelld ohjelman testauksen
kayttotavalla myos tydkalun vaihdon makron, joka simuloi
tarkalleen koneen kayttaytymista, katso koneen kasikirjaa.

Ohjelman testaus ja ohjelmanajo



Ohjelmatestin suoritus

Aktiivisella keskustydkalumuistilla tydskenneltdessa taytyy
tyOkalutaulukon olla aktivoitu ohjelman testausta varten (Tila S). Valitse
tyOkalutaulukko sitd varten kayttotavalla Ohjelman testaus
tiedostonhallinnan (PGM MGT) kautta.

MOD-toiminnolla AIHIO TYOTILASSA aktivoidaan tydskentelytilan
valvonta ohjelman testausta varten, katso "Aihion esitys
tyGskentelytilassa’, sivu 688.

Valitse ohjelman testauksen kayttotapa

Ota naytolle tiedostonhallinta ndppaimelld PGM MGT
ja valitse tiedosto, jonka haluat testata tai

Ohjelman alun valinta: Valitse nappaimella GOTO rivi
"0" ja vahvista ndppaimella ENT

TNC nayttda seuraavia ohjelmanadppaimia:

P Ohjel-
Toiminnot LT
Aihion uudelleenasetus ja koko ohjelman testaus ReseT
Koko ohjelman testaus o
Kunkin ohjelmalauseen testaus yksittain ot

Ohjelman testauksen pyséaytys (ohjelmandppain
ilmestyy vain, kun olet kdynnistanyt ohjelman
testaamisen)

SEIS

Voit keskeyttaa ja jatkaa uudelleen ohjelman testausta milloin tahansa
— my0s koneistustyokiertojen sisalla. Jotta testin jatkaminen edelleen
olisi mahdollista, seuraavia toimenpiteitad ei saa tehda:

toisen lauseen valitseminen nuolindppaimilla tai nappaimella GOTO

muutosten tekeminen ohjelmassa

kayttdtavan vaihtaminen

uuden ohjelman valitseminen

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Ohjelman testaus

Ohjelman testauksen suorittaminen maarattyyn lauseeseen

saakka

Ohjelmanéappéaimellad SEIS LAUSEESSA N suoritetaan ohjelman
testaus vain lauseen numeroon N saakka.

Kayttdtavalla ohjelman testaus valitse ohjelman alku

Valitse ohjelman testaus maarattyyn lauseeseen saakka: Paina
ohjelmanappaintd SEIS LAUSEESSA N

LOPETA
LAUSEESSA

[=i=]

650

Pysdytys lauseessa N: Syotd sisdan lauseen numero,
jossa ohjelman testaus tulee pysayttaa

Ohjelma: Sy6ta 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, talléin sydta sisédn sen nimi.

Esilauseajo: P: Jos haluat siirtya pistetaulukkoon,
syOtéa tassa sisaan sen rivin numero, johon haluat
siirtya

Taulukko (PNT): Jos haluat siirtyd pistetaulukkoon,
syota tassa sisadn sen pistetaulukon nimi, johon
haluat siirtya

Toistot: Syota sisdan suoritettavien toistojen
lukumaara, mikali N sijaitsee ohjelmanosatoiston
sisdpuolella

Ohjelmajakson testaus: Paina ohjelmanéppainté
KAYNTIIN TNC testaa ohjelman sisaansyotettyyn
lauseeseen saakka

KASIKAYTTO

OHJELMAN TESTAUS

BEGIN

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
18 CYCL
11 CYCL
12 CYCL
13 CYCL
14 CYCL
15 CYCL
16 CYCL
17 CYCL

WONNU»WN P~ O

PGM 17000 MM

BLK FORM B.1 2 X-20 Y-32 2Z-53
BLK FORM ©8.2 IX+40 IY+64 IZ2+53
TOOL CALL 61 Z S1@00

L X+ Y+0 RO F9888 .
L 2+1 R@® F99399 M3

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

DEF
DEF
DEF

5.9 YMPYRATASKU -
5.1 ETAIS1 AL
5.2 SYVYYS-3.6 Y
5.3 ASETUS4 F4000

5.4 SADE16.05 E

5.5 F5000 DR- @%l

= Ao—
= 17080.H s100% |
N

BiS)
-4

5.3 ASETUS44 F4000
5.4 SADE14

/9""
i
ol

ALOITA RESET
USE +

LOPP ALOITA | ¥

ALOITA
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Valitse ohjelman testauksen kinematiikka

Tama toiminto on vapautettava koneen valmistajan
Q toimesta.

Tata toimintoa voit kayttaa sellaisten ohjelmien testaamiseen, joiden
kinematiikka ei tdsmaéa koneen kinematiikkaan (esim. koneet, joissa on
vaihtopéaa tai liikealueen vaihto-ominaisuus).

Jos koneen valmistaja on maaritellyt koneellesi erilaisia kinemaattisia
asetuksia, voit tdman toiminnon avulla aktivoida tdman kinematiikan
ohjelman testaamista varten. Talléin aktiivinen koneen kinematiikka
sailyy muuttumattomana.

Valitse ohjelman testauksen kayttotapa
Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella
w MOD-toiminnon valinta
vaLzTSE Ota naytolle tulevaan ponnahdusikkunaan
CERTEER kaytettavissa olevat kinematiikat, vaihda tarvittaessa

ohjelmanappaéinpalkkia

Valitse haluamasi toiminto nuolindppaimilla ja
vastaanota nappaimellae ENT

kayttotavan voimaan, talldin yleensa koneen kinematiikka
on aktiivinen. Paallekytkennan jélkeen on tarvittaessa
valittava uudelleen ohjelman testauksen kinematiikka.

Q Kun kytket ohjauksen paélle ja asetat ohjelman testauksen

Jos valitset kinematiikan avainsanalla kinematiikka, TNC
vaihtaa koneen kinematiikan ja testikinematiikan valilla.

HEIDENHAIN iTNC 530
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(72) Aseta kaannetty koneistustaso ohjelman testausta varten
=

‘fg Tama toiminto on vapautettava koneen valmistajan
[7) O toimesta.

Q

)

c Naita toimintoja voidaan kayttaa koneissa, joilla haluat maaritella
g koneistustasoja koneen akseleiden manuaalisilla asetuksilla.
— Valitse ohjelman testauksen kayttotapa

o B o

-_E\ Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella

o m MOD-toiminnon valinta

Q ap RoT Valitse koneistustason maarittelyn valikko

© =5

F

Aktivoi tai deaktivoi toiminto ENT-ndppaimella

Vastaanota aktiiviset kiertoakselin koordinaatit koneen
kayttotavalta, tai

sijoita kirkaskenttd nuolinappainten avulla halutun
kiertoakselin kohdalle ja sydté sisaan kiertoakselin
arvo, joka TNC:n tulee laskea simulaation avulla.

valmistajan toimesta, TNC ei aktivoi koneistustason

Q Kun tdma toiminto on vapautettu kayttéon koneen
kaannon toimintoa, jos valitset uuden ohjelman.

Kun simuloit ohjelmaa, joka ei sisélla TOOL CALL-lausetta,
silloin TNC kayttaa tyokaluakselina sita akselia, jonka olet
aktivoinut kasikayttotavalla.

Huomaa, etta ohjelman testauksen aktiivisen kinematiikan
tulee olla sopiva testaamallasi ohjelmalle, muuten TNC
antaa tarvittaessa virheilmoituksen.
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16.4 Ohjelmanajo

Kaytto

Jatkuvan ohjelmanajon kayttotavalla TNC suorittaa koneistusohjelman
keskeytyksettd ohjelman loppuun tai ohjelmoituun keskeytykseen
saakka.

Yksittaislauseajon kayttotavalla TNC suorittaa kunkin lauseen
yksitellen, kun jokaista lausetta varten painetaan uudelleen ulkoista
KAYNTIIN-painiketta.

Ohjelmanajon kayttotavoilla voidaan kayttaa seuraavia TNC-toimintoja:

Ohjelmanajon keskeytys

Ohjelmanajo maaratysté lauseesta alkaen
Lauseiden ohitus

Tyokalutaulukon TOOL.T editointi
Q-parametrin tarkastus ja muokkaus
Kasipyorapaikoituksen paallekkaistallennus
Graafisen esityksen toiminnot
Lisatilandytot

HEIDENHAIN iTNC 530

AUTOMARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

o BEETN pon 7011
1 BLK FORM 2.1 Z X-6@ Y-70 2Z-20 M
2 BLK FORM 2.2 X+130 Y+50 H
3 TOOL CALL 3 Z S35l —
4 X-50 v-30 2Z+20 RO Fleee M3 o
5 L X-30 VY-40 Z+10
: hoRa
7 L X+70 Y-60 2Z-10 s
% Er “ise 'vese
RND R16.5 W
B0 L e wede zedo
11 RND R20
L X-50 v-30 2-10 R@ T n
B0 55 L
o B ] vy iz
i
o
o% S-IST
2% SINm] 096:45
30 H +60 V ©2:00:00 5100% %
+250.000 Y +0.000 2 -560.0800 7
B +0.0800 *C +0.000
s
2 S1 0.0800
HETK. @:15 T s z|s 1875 F o M5 /38
ALKUUN LOPPUUN SIVU SIVU ESILAUSE- TYOKALUN NOLLAP .- TYOKALU-
AJO TAULUKKO
=] KAYTTO TAULUKKO E
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16.4 Ohjelmanajo

Koneistusohjelman toteutus

Valmistelu

1 Kiinnita tydkappale koneen poytadan

2 Aseta peruspiste

3 \Valitse tarvittavat taulukot ja palettitiedostot (Tila M)
4 Valitse koneistusohjelma (Tila M)

=)

Haluttaessa voit muuttaa syottoarvoa ja karan kierroslukua
muunnoskytkimilla.

Ohjelmanappaimella FMAX voit pienentaa syétténopeutta,
kun haluat siséanajaa NC-ohjelman. Syo6ttéarvon
pienennys koskee kaikkia pika- ja syottoliikkeita.
Sisdansyottdmasi arvo ei saily enaa voimassa koneen pois-
/paallekytkennan jalkeen. Jos haluat perustaa uudelleen
syotténopeuden maksimiarvot koneen paallekytkennan
jalkeen, sinun taytyy syottaa vastaavat lukuarvot uudelleen
sisaan.

Varmista, ettéa kaikki akselit on referoitu, ennen kuin aloitat
ohjelmanajon. TNC pyséayttdd muuten koneistuksen heti,
kun olet toteuttamassa NC-lausetta, joka sisaltaa
referoimattoman akselin.

Jatkuva ohjelmanajo
Kaynnista koneistusohjelma ulkoisella KAYNTIIN-painikkeella

Ohjelman yksittaislauseajo

K&ynnisté jokainen koneistusohjelman lause yksitellen ulkoisella
KAYNTIIN-painikkeella
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Koneistuksen keskeytys

Ohjelmanajo voidaan keskeyttad monella vaihtoehtoisella tavalla:

Ohjelmoidut keskeytykset

Ulkoinen SEIS-painike

Vaihtokytkenta yksittdislauseajolle

Ei-ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)

Jos TNC havaitsee ohjelmanajon aikana virheen, se keskeyttaa
koneistuksen automaattisesti.

Ohjelmoidut keskeytykset

Keskeytykset voidaan maaritelld suoraan koneistusohjelmassa. TNC
keskeyttda ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu
siihen lauseeseen saakka, joka sisaltda yhden seuraavista
sisdansyotoista:

SEIS (lisdtoiminnolla tai ilman)
Lisatoiminto MO, M2 tai M30
Lisatoiminto M6 (koneen valmistaja maarittelee)

Keskeytys ulkoisella SEIS-painikkeella

Paina ulkoista SEIS-painiketta: Se lause, jota TNC parhaillaan
suorittaa, kun ndppainta painetaa, suoritetaan kokonaan loppuun;
tilan naytossa vilkkuu symboli +*+

Jos et halua enéa jatkaa koneistusta, talloin uudelleenaseta TNC
ohjelmanadppaimellda SISAINEN SEIS: tilan naytdssa oleva ,, * -
symboli poistuu. Tasséa tapauksessa kaynnista ohjelma uudelleen
alusta lahtien

Koneistuksen keskeytys vaihtokytkennalla kayttotavalle
Yksittaislauseajo

Kun koneistusohjelmaa ollaan toteuttamassa jatkuvan ohjelmanajon

kayttotavalla, valitse yksittaislauseajo. TNC keskeyttaa koneistuksen,
kun sen hetkinen koneistusvaihe on suoritettu loppuun.

Ohjelman hypyt katkoksen jalkeen

Jos olet keskeyttanyt ohjelman toiminnolla SISAINEN SEIS, TNC
esittda hetkellistd koneistustilaa. Voit sen jalkeen jatkaa koneistamista
normaalisti NC-kdynnistyksen avulla. Jos valitset ndppadimella GOTO
muita ohjelmariveja, TNC ei nollaa modaalisesti vaikuttavia toimintoja
(esim. M136). Se voi aiheuttaa odottamattomia vaikutuksia, kuten esim.
virheellisia syottoliikkeita.

: Huomaa térmaysvaara!
Huomaa, ettd modaaliset toiminnot eivat nollaa GOTO-

toiminnolla tehtyja ohjelmahyppyja

Suorita ohjelman aloitus kesketyksen jalkeen aina
ohjelman uudelleenvalinnan avulla (ndppain PGM MGT).
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16.4 Ohjelmanajo

Ei-ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)

Tama toiminto on mukautettava koneen valmistajan
@ toimesta. Katso koneen kayttdohjekirjaa

TNC keskeyttda ohjelmanajon automaattisesti, jos liikekdsky
ohjelmoidaan sellaiselle akselille, jonka koneen valmistaja ei ole
maaritellyt ei-ohjatuksi akseliksi (laskenta-akseli). Tassa tilassa
ohjaamattomat akselit voidaan ajaa manuaalisesti haluttuun asemaan.
Talloin TNC esittda kuvaruudun vasemmassa puoliskossa kaikki
ajettavat ohjelmointiasemat, jotka on ohjelmoitu tdsséa lauseessa.
Lisdksi TNC nayttda ohjaamattomien akseleiden jéljella olevaa
loppumatkaa.

Heti kun kaikki akselit ovat saavuttaneet oikean tavoiteaseman, voit
jatkaa ohjelman ajoa NC-kaynnistyksella.

PaLAUTA Valitse haluamasi ajojérjestys ja toteuta kukin liike NC-
X kdynnistykselld. Paikoita ohjaamattomat akselit

manuaalisesti, TNC nayttaa kyseiselle akselille jaljella

olevaa loppumatkaa (katso "Paluuajo muotoon” sivulla

663)
K> Tarvittaessa valitse, tuleeko ohjattujen akseleiden
e likkeet suorittaa kddnnetyssa vai kaantdmattdmassa
koordinaatistossa
P Mikali tarpeen, aja ohjattuja akseleita kasipyoran tai
LA akselisuuntandppaimen avulla
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Koneen akseleiden ajo keskeytyksen aikana

Voit ajaa koneen akseleita keskeytyksen aikana kuten
kasikayttotavalla.

Tormaysvaara!
Jos keskeytat ohjelmanajon kdannetyssa

koneistustasossa, voit vaihtaa koordinaatistoa kaannetyn
ja kdantamattdoman valilla ohjelmanadppaimen 3D ROT
avulla.

Talléin TNC arvioi sen mukaisesti akselisuuntandppéinten,

kasipyoran ja uudelleenpaikoituslogiikan toiminnot.
Huomioi irtiajon yhteydessa, etta oikea koordinaatisto on
voimassa ja etta kiertoakselin kulman arvot on tarpeen
mukaan syotetty sisaan 3D-ROT-valikolla.

Kayttoesimerkki:
Karan irtiajo tyokalurikon jéalkeen

Koneistuksen keskeytys

Aja irti ulkoisilla suuntanappaimilla: Paina ohjelmanéappéainta
MANUAALISIIRTO

Tarvittaessa aktivoi ohjelmanéppéimelld 3D ROT koordinaatisto,
johon haluat siirtya

Koneen akseleiden siirto ulkoisilla suuntanappaimilla

SIIRTO die externe KAYNTIIN-painiketta, jotta irtiajo
voitaisiin suorittaa ulkoisilla suuntandppaimilla. Katso
koneen kayttdohjekirjaa

@ Joissakin koneissa taytyy ohjelmandppaimen MANUAALI

Koneen valmistaja voi halutessaan tehda sellaisen
asetuksen, ettd ohjelman keskeytyksella ajettavat akselit
likkuvat aina kulloinkin voimassa olevassa, mahdollisesti
myds kaannetyssa koordinaatistossa. Katso koneen
kayttoohjekirjaa
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16.4 Ohjelmanajo

Ohjelmanajon jatkaminen keskeytyksen jilkeen

taytyy sen jatkamiseksi palata takaisin tydkierron alkuun.
Talloin TNC:n taytyy kdyda uudelleen lapi tyokierrossa jo
suoritetut koneistusvaiheet

@ Jos keskeytat ohjelmanajon koneistustyokierron aikana,

Jos keskeytat ohjelmanajon ohjelmanosatoiston tai aliohjelman
sisdpuolella, taytyy paluu keskeytyskohtaan suorittaa toiminnolla
ESIAJO LAUSEESEEN NESIAJO LAUSEESEEN N.

TNC tallentaa ohjelmanajon keskeytyksessa

viimeksi kutsutun tyokalun tiedot

voimassa olevat koordinaattimuunnokset (esim. nollapistesiirto,
kierto, peilaus)

viimeksi maaritellyn ympyrakeskipisteen koordinaatit

kauan, kunnes ne peruutetaan (esim. valitsemalla uusi

@ Huomaa, etté tallennetut tiedot pysyvat voimassa niin
ohjelma).

TNC kayttaa tallennettuja tietoja kesketyksen aikana tehdyn koneen
akseleiden manuaalisen siirron jalkeen akseleiden palauttamiseksi
takaisin muotoon (ohjelmanajo ASEMAAN AJO).

Ohjelmanajon jatkaminen KAYNTIIN-painikkeella
Keskeytyksen jélkeen voit jatkaa ohjelmanajoa painamalla ulkoista
KAYNTIIN-painiketta, jos olet keskeyttanyt ohjelman jollakin
seuraavista menetelmista:

painanut ulkoista SEIS-painiketta

ohjelmoinut keskeytyksen

Ohjelmanajon jatkaminen virheen jalkeen
Poista virheen syy
Poista virheilmoitus naytdlta: Paina ndppéintd CE

Aloita uudelleen tai jatka ohjelmanajoa siitéd kohdasta, missa
keskeytys tapahtui

Ohjaushairion jalkeen

Pida nappéintd END alhaalla kaksi sekuntia, niin TNC suorittaa
l&mminkdynnistyksen

Poista virheen syy
Toteuta uudelleenaloitus

Jos virhe toistuu uudelleen, merkitse yl0s sen sisaltd ja ota yhteys
asiakaspalveluun.
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Mielivaltainen sisdantulo 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 tybkappaleen koneistuksen tdhan lauseeseen saakka.
TNC pystyy esittdmaan sen graafisesti. Kun siirryt koneistusasemaan
smarT.NC-pistetaulukon (.HP) sisélla, voit tukea sisdéntuloasemaa
graafisesti ohjelmanappaimella. Kun pistetaulukko tiedostotunnuksella
.PNT aloitetaan, TNC ei tue sitd graafisesti. Voit kuitenkin maaritella
haluamasi pisteen pistenumeron avulla aloituskohdaksi.

Jos olet pysayttanyt ohjelman siséisesti toiminnolla SISAINEN SEIS,
talloin 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 ohjelmanappaimelld VALITSE
VIIMEINEN LAUSE valita keskeytyskohta ja ajaa akselit takaisin siihen
kohtaan NC-kédynnistyspainikkeella. Paallekytkennan jalkeen TNC
nayttaa viestia NC-ohjelma on keskeytetty .
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AUTOMAARTTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

@ BEGIN PGM 17811 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-6@0 Y-78 2-28 3
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+58 Z+45 =
3 TOOL CALL 3 2 S3580
4 L X-58 Y-38 2+20 R@ F1080 M3 J 2
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Esilauseajo ei saa alkaa aliohjelman sisalla.

Kaikki tarvittavat ohjelmat, taulukot ja palettitiedostot on
valittava ohjelmanajon kayttotavalla (Tila M).

Jos ohjelma siséltéa ennen esilauseajon loppua
ohjelmoidun keskeytyksen (MO0 tai SEIS), esilauseajo
keskeytetéan siind kohdassa. Esilauseajon jatkamiseksi on
painettava ulkoista KAYNTIIN-painiketta.

Huomaa, ettd sddekorjatussa muodossa esilauseajo voi
aiheuttaa suoraan ohjelmoidun keskeytyksen (MO0 tai SEIS)
takana muodon laadun heikkenemisen. TNC ei pysty
laskemaan SEIS-lauseen jalkeen ohjelmoitua muotoa
yhdessa SEIS-lauseen edessa ohjelmoidun muodon
kanssa.

Esilauseajon jalkeen tydkalu siirretdan maaritettyyn
asemaan toiminnolla ASEMAAN AJO.

Tyokalun pituuskorjaus on voimassa vasta tyokalukutsun
ja sen jalkeisen paikoituslauseen jalkeen. Tama patee
myas silloin, jos vain tyokalun pituutta on muutettu.

Lisatoiminnot M142 (modaalisten ohjelmatietojen poisto) ja
M143 (peruskaannon poisto) eivat ole sallittuja
esilauseajossa.

Koneparametrilla 7680 maaritellaan, alkaako esilauseajo
ketjutetuilla ohjelmilla padohjelman lauseesta 0 vai sen
ohjelman lauseesta 0, jossa ohjelmanajo viimeksi
keskeytettiin.

Ohjelmanappéaimella 3D ROT voit vaihtaa
sisdantulokohtaan ajamisen koordinaatistoa
kdannetyn/kdantamattdman ja aktiivisen tydkaluakselin
suunnan valilla.

Jos haluat asettaa esilauseajon palettitaulukon siséalla,
valitse ensin nuolindppaimilla palettitaulukosta se ohjelma,
johon haluat siirtya ja heti sen jalkeen ohjelmanappain
ESIAJO LAUSEESEEN N.

Esilauseajossa TNC ohittaa kaikki kosketustyokierrot.
Talloin kyseisissa tydkierroissa kuvatut tulosparametrit
eivat siséalla mitaan arvoja.

Toiminnot M142/M143 ja M120 eivat ole sallittuja
esilauseajossa.

Ennen jatkuvan lauseajon aloittamista TNC poistaa liikkeet,
jotka olet suorittanut koodilla M118 (Paallekkainen
kasikayttoliike) ohjelman aikana.
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Huomaa térmaysvaara!
Turvallisuussyista tarkasta esilauseajon jalkeen
paasaantoisesti loppumatka sisaantuloasemaan!

Kun toteutat esilauseajon ohjelmassa, joka sisaltdad M128-
koodin, TNC suorittaa tarvittaessa korjausliikkeen
(kompensaatio). Korjausliikkeet tehdddn muotoonajon
likkeen paalle!

Esilauseajoa ei saa kayttaa tyokalukohdistetun
palettitydston yhteydessa. Uusi aloitus voidaan tehda vain
vield koneistamattomalla tytkappaleella!

16.4 Ohjelmanajo
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16.4 Ohjelmanajo

Valitse sen hetkisen ohjelman ensimmainen lause esilauseajon
alkukohdaksi: Syéta sisaan GOTO "0".

ESILAUSE-
AJo
=

Valitse esilauseajo: Paina ohjelmanappainta
ESILAUSEAJO

Lauseen numero: Syota sisdan lauseen numero N,
johon esilauseajon tulee paattya

Ohjelman nimi: Sy6ta sisddn sen ohjelman nimi, johon
haluat siirtya. Muutokset ovat tarpeellisia vain, jos
haluat siirtya PGM CALL -kutsulla kutsuttuun
ohjelmaan.

Pisteindeksi: Jos olet syottanyt kenttédn Esiajo
lauseeseen N sellaisen lauseen numeron, jossa on
CYCL CALL PAT-lause, niin TNC esittda pistekuvion
graafisesti kentdssa Tiedoston esikatselu.
Ohjelmanappéaimillda SEURAAVA ELEMENTTI tai
EDELLINEN ELEMENTTI voit sitten valita graafisesti
tuetun sisdantuloaseman, jos olet ottanut sen esille
esikatseluikkunaan (aseta ohjelmanappain
ESIKATSELU asetukseen PAALLE)

Toistot: Syota sisdan suoritettavien toistojen
lukumaara, joka esilauseajossa tulee huomioida,
mikali N sijaitsee ohjelmanosatoiston sisépuolella tai
usein kutsuttavassa aliohjelmassa

Kaynnists esilauseajo: Paina ulkoista KAYNTIIN-
painiketta

Muotoon ajo (katso seuraavaa kappaletta)

Siirtyminen nappaimella GOTO
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Huomaa tormaéaysvaaral!

Kun nadppaimella GOTO siirrytaan lauseen numeroon, TNC
tai PLC eivat suorita minkaanlaisia toimintoja, jotka
varmistaisivat turvallisen siirtymisen.

Kun siirryt aliohjelman lauseeseen nappaimellda GOTO,
TNC lukee lapi aliohjelman (LBL 0)! Tee téallaisissa
tapauksissa siirtyminen paasaantoisesti esilauseajon
toiminnolla!
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Paluuajo muotoon K=
©
Toiminnon ASEMAAN AJO avulla TNC ajaa tyokalun tyokappaleen AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU onseLmozTE c
muotoon seuraavissa tilanteissa: (3]
Paluuajo sen jalkeen, kun koneen akseleita on liikutettu RONEENRGTLANRUUDELEEERSEENUSE "N E
keskeytyksessé, joka on toteutettu ilman siséisté pyséytysté T3 $35008 M3 — TJ
painamalla ohjelmanappéaintd SISAINEN SEIS % -E-
Paluuajo toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N, esim. kun keskeytys SR (@)
on tehty sisdisesti painamalla ohjelmanéppaintd SISAINEN SEIS Ty
Jos olet muuttanut akseliasemia saatopiirin avauksen jélkeen ;%L Q'
ohjelmakeskeytyksen aikana (riippuu koneesta) g; :E;S; . (Lo}
2 0 - s100%
Jos liikelauseessa on ohjelmoitu myds ei-ohjattu akseli (katso "Ei- +250.000 Y +0.000 Z -550.000| © g -
. . . A . . Y ON
ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)" sivulla 656) HB +0.000#C +0.000 0
Valitse paluuajo muotoon: Paina ohjelmanéppéintd ASEMAAN AJO e s 2L ~~[S1_0.008
Tarv. perusta uudelleen koneen tila ‘ ‘ ‘ ‘ axsamen

Siirré akseleita siina jarjestyksessa, jota TNC ehdottaa kuvaruudulla:
Paina ulkoista NC-painiketta tai

Siirrd akseleita mielivaltaisessa jarjestyksessa: Paina
ohjelmanéappaimia MUOTOON AJO X, MUOTOON AJO Z jne. ja
aktivoi jokainen akseliliike erikseen painamalla ulkoista KAYNTIIN-
painiketta.

Jatka koneistusta: Paina ulkoista KAYNTIIN-painiketta
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16.5 Automaattinen ohjelman k

16.5 Automaattinen ohjelman

kaynnistys
Kaytto

Automaattisen ohjelmankaynnistyksen
@ mahdollistamiseksi TNC:n tulee olla valmisteltu sitd varten
koneen valmistajan toimesta.
Ohjelmanappéimellda AUTOM. KAYNTIIN (katso kuvaa ylla oikealla) voit
ohjelmanajon kayttotavalla kdynnistaa aktivoituna olevan ohjelman
maaritellylla ajan hetkella:

AUTOSTART

Ota naytolle kdynnistysajankohdan ikkuna (katso

& kuvaa keskella oikealla)

Aika (h:min:sek): Kellonaika, jolloin ohjelman tulee
kéynnistya
Pdivays (pv.kk.vvvv): Pdivamaara, jolloin ohjelman
tulee kaynnistya
Kéynnistyksen aktivointi: Aseta ohjelmanappéin
AUTOM. KAYNTIIN asetukseen PAALLA.
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AUTOMAATTINEN OHJELMANKULKU

OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

BEGIN PGM 17811 MM
BLK FORM 8.1 2 X-B0
BLK FORM 8.2 X+130
TOOL CALL 3 Z S35@0
L X-58 Y-38 Z2+20 RO
L X-38 Y-480 2+10 RR
RND R20
L X+7@
CT X+7o
RND R16.5
6 L X+8 Y+40
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Y+50

Y-60
Y+30
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OHJELMOINTT
JA EDITOINTI

BEGIN PGM 17811 MM
BLK FORM ©.1 2 X-60
BLK FORM B.2 X+130
TOOL CALL 3 2 S3500
L X-508 Y-30 2+20
L X-30 Y-40 Z2+18 RR
RND R20
L X+70 i
C T X + ? a :;t::\is(é ehie;ma kohd;sl;:

0 f" D R1B.S5 Jausjcramnisais 5 mumm—

X+0 YA

EI-AKTIV

Y-70
Y+50

13.12.2011 06:46:46
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2-20
Z2+45

RO F1000 M3
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16.6 Lauseiden ohitus

Kaytto

Lauseet, jotka on ohjelmoitu merkinnalld "/*, voidaan ohittaa (hypéata yli)
ohjelman testauksessa tai ohjelmajossa:

ol Ohjelmalauseita merkinnalla "/" ei suoriteta tai testata:
=B Aseta ohjelmanappain asetukseen PAALLA
- Ohjelmalauseet merkinnélla '/* suoritetaan tai

D '

testataan: Aseta ohjelmanéppaéin asetukseen POIS

@ Tama toiminto ei vaikuta TOOL DEF-lauseissa.

Viimeksi valittu asetus pysyy paalld myos virtakatkoksen
jalkeen.
"/"-merkin poisto

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin kdyttdtavalla se lause,
josta piilotusmerkki tulee poistaa

'/"-merkin poisto
p
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hjelmanajon pysaytys

innainen o

16.7 Val

16.7 Valinnainen ohjelmanajon

TNC pysayttaa valinnaisesti ohjelmanajon testauksen siina lauseessa,

pysaytys

Kayttd

jossa M1 on ohjelmoitu. Jos kdytat toimintoa M1 ohjelmanajon
kayttotavalla, TNC ei mahdollisesti kytke pois paélta karan ja
jaéhdytyksen toimintoja, joten katso tiedot koneen kasikirjasta.

O e

n

EI

Ei ohjelmanajon tai ohjelman testauksen pysaytysta
koodin M1 siséltavissa lauseissa: Aseta
ohjelmanappéin POIS

Ohjelmanajon tai ohjelman testauksen pysaytys
koodin M1 siséltavissé lauseissa: Aseta
ohjelmanappain asetukseen PAALLA

@ M1 ei vaikuta ohjelman testauksen kayttotavalla.
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17.1 MOD-to

171 MOD-toiminnon valinta

MOD-toimintojen avulla voidaan valita lisdnayttoja ja
maarittelymahdollisuuksia. Kaytettavissa olevat MOD-toiminnot
riippuvat valitusta kayttotavasta.

MOD-toimintojen valinta

Valitse kayttdtapa, jolla haluat muokata MOD-toimintoja.

MOD-toimintojen valinta: Paina nappaintd MOD.
w Oikealla olevat kuvat esittavat tyypillisia kuvaruudun
valikkoja ohjelman tallennuksen/editoinnin (kuva ylla
oikealla), ohjelman testauksen (kuva alla oikealla) ja
koneen kayttotavoilla (kuva seuraavalla sivulla).

Asetusten muuttaminen

Valitse nuolindppéinten avulla MOD-toiminto naytettavaan
valikkoon.

Asetusten muuttamiseksi on kaytettavissa — valitusta toiminnosta
riippuen — kolme mahdollisuutta:

Suora lukuarvon sisédansyottd, esim. liikealueen rajojen asetuksissa

Asetusten muuttaminen painamalla ndppainta ENT, esim. ohjelman
sisdansyoton asetuksissa

Asetusten muuttaminen valintaikkunassa. Jos kéytettavissa on
useampia asetusmahdollisuuksia, voidaan naytdlle ottaa ikkuna
painamalla nappaintd GOTO, jolloin kaikki asetusvaihdot tulevat
nakyviin. Valitse haluamasi asetus suoraan painamalla vastaavaa
numeronappainta (kaksoispisteen vasemmalla puolen) tai
poimimalla se nuolindppaimilla ja sen jalkeen vahvistamalla valinta
painamalla nappaintd ENT. Jos et halua muuttaa asetusta, sulje
ikkuna END-nappaimella .

MOD-toiminnon lopetus

Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanappaintd LOPPU tai ndppéinta
END
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MOD-toimintojen yleiskuvaus

Valitusta kayttOtavasta riippuen ovat kaytettavissa seuraavat
toiminnot:

Ohjelman tallennus/editointi:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden nayttd
Avainsanan sisaansyotto

Liitdntaportin asetus

Tarvittaessa diagnoositoiminnot
Tarvittaessa konekohtaiset kayttajaparametrit
Tarvittaessa OHJE-tiedostojen nayttd
Tarvittaessa koneen kinematiikan valinta
Palvelupaketin lataus

Aikavydhykkeen asetus

Tietovalineen testauksen kaynnistys
Radiokéasipyoran HR 550 konfiguraatio
Lisenssiohjeet

Tietokonekayttd

Ohjelman testaus:

Erilaisten ohjelmiston numeroiden naytto
Avainsanan sisaansyotto
Tiedonsiirtoliitdnnan asetukset

Aihion esitys tyoskentelytilassa
Tarvittaessa konekohtaiset kayttajaparametrit
Tarvittaessa OHJE-tiedostojen nayttd
Tarvittaessa koneen kinematiikan valinta
Tarvittaessa 3D ROT-toiminnon asetus
Aikavybdhykkeen asetus

Lisenssiohjeet

Tietokonekayttod

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

Kayttdtietojen nayttd

Tarvittaessa OHJE-tiedostojen naytto
Aikavydhykkeen asetus

Tarvittaessa koneen kinematiikan valinta
Lisenssiohjeet
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17.2 Ohjelmiston numerot

17.2 Ohjelmiston numerot

Kaytto

Seuraavat ohjelmistojen numerot naytetddn MOD-toimintojen
valinnan jalkeen TNC-kuvaruudulla:

670

NC: NC-ohjelmiston numero (HEIDENHAIN hallitsee)

PLC: PLC-ohjelmiston numero tai nimi (koneen valmistaja
hallitsee)

Kehitystila (FCL=Feature Content Level): Ohjaukseen

asennettu kehitystila (Katso "Kehitystilat (Paivitystoiminnot)"

sivulla 10). TNC nayttaa ohjelmointipaikalla ---, da dort kein
Entwicklungsstand verwaltet wird

DSP1 ... DSP3: Kierroslukusaatimen ohjelmiston numero
(HEIDENHAIN hallitsee)

ICTL1 ja ICTL3: Virransaatimen ohjelmiston numero
(HEIDENHAIN hallitsee)

MOD-toiminnot @



17.3 Avainluvun sisaansyotto

Kaytto

TNC vaatii seuraavia toimintoja varten avainluvun:
Toiminto Avainluku
Kayttajaparametrin valinta ja 123

kuviotiedostojen kopiointi

Ethernet-kortin konfigurointi (ei iITNC530 NET123
yhdessa Windows XP:n kanssa )

Lisaksi voi avainsanan versionavulla ottaa esille tiedoston, joka

sisaltaa kaikki ohjauksesi voimassa olevat ohjelmaversioiden numerot:

Sy0ta sisaan avainsana version, vahvista ndppaimella ENT

TNC nayttaa kuvaruudulla kaikki voimassa olevat ohjelmaversioiden
numerot

Version kuvauksen lopetus: Paina nappéinta END

Kuviotiedostojen kopiointi

TNC-kuviotiedostot tallennettu erilaisia tiedostotyyppeja varten
(palettitiedostot, vapaasti maariteltavat taulukot, leikkaustietotaulukot,
ine.). Jotta kuviotiedostoja voitaisiin kayttda TNC-osituksessa, toimi
seuraavasti:

Sy6téa avainluku 123, vahvista se nappaimella ENT, jolloin nayttod
siirtyy kayttajaparametreihin.

Paina nappéaintd MOD, jolloin TNC antaa esille erilaisia tietoja.
Paina ohjelmandppaintd UPDATE DATA, jolloin TNC vaihtaa
ohjelmistopaivitysten valikkoon.

Paina ohjelmanéppainta COPY SAMPLE FILES, jolloin TNC kopioi
kaikki kayttokelpoiset kuviotiedostot TNC-ositukseen. Huomaa, etta
TNC korvaa muuttamasi kuviotiedostot (esim.
lastuamistietotaulukot).

Paina kaksi kertaa nappaintd END, jolloin ndyttd siirtyy takaisin
lahtéruutuun.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Palvelupaketin lataus

17.4 Palvelupaketin lataus

Kaytto

Ole ehdottomasti yhteydessa koneen valmistajaan,
@ ennenkuin asennat palevelupaketin.

Asennustoimenpiteiden jalkeen TNC suorittaa
lammittelykdynnistyksen. Ennen palvelupaketin lataamista
saata kone HATASEIS-tilaan.

Ellei viela suoritettu: Yhdista verkkoasemaan, josta haluat
suorittaa palvelupaketin latauksen.

Talla toiminnolla voit helposti suorittaa ohjelmistopaivityksen
TNC:hen.

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinninkayttotapa

Paina nappainta MOD

Ohjelmistopaivityksen kaynnistys: Paina ohjelmanappéinta , Lataa
palvelupaketti”, jonka jalkeen TNC nayttaa paivitystiedostojen
valintaikkunaa.

Valitse nuolindppaimilla hakemisto, jossa palvelupaketti on
tallennettuna. Nappaimella ENT paaset aina seuraavaan
alahakemistoon.

Tiedoston valinta: Paina nappéainta ENT kaksi kertaa valitun
hakemiston kohdalla: TNC vaihtaa nayton hakemistoikkunasta
tiedostoikkunaan.

Paivitysvaiheen kdynnistys: Valitse tiedosto ENT-ndppéaimella: TNC
avaa paketista kaikki tarvittavat tiedostot ja kdynnistaa sen jalkeen

ohjauksen uudelleen. Tama toimenpide voi kestda muutamia
minuutteja.

672
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175 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

ohjelmien sisaanluku”, ,,annetun ohjelman sisaanluku” ja

@ Kayttotavalla EXT ei voi kdyttaa toimintoja ,, kaikkien

,hakemiston sisaanluku”.

BAUD-luvun asetus

BAUD-luku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa valilta 110 ja 115.200

Baudia.

Ulkoinen laite

Kayttotapa Symboli

PC, jossa HEIDENHAIN- FE1
tiedonsiirto-ohjelma TNCremoNT E|

HEIDENHAIN-levyasemat
FE 401 B FE1 IE'
FE 401 alk. ohj.no. 230 626 03 FE1

Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija,
lavistyslaite, PC ilman
TNCremoNT:ta

EXT1, EXT2
o

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Tiedonsiirtoliitannan asetus

Osoitus

Talla toiminnolla maaritelldaan, mihin TNC:n tiedot siirretaan.

Kaytot:

Arvojen tulostus Q-parametritoiminnolla FN15
Arvojen tulostus Q-parametritoiminnolla FN16

Toiminnon PRINT tai PRINT-TEST kaytto riippuu TNC-kayttotavasta:

TNC-kayttotapa

Tiedonsiirtotoiminto

Ohjelman yksittaislauseajo PRINT
Jatkuva ohjelmanajo PRINT
Ohjelman testaus PRINT-TEST

PRINT ja PRINT-TEST voidaan asettaa seuraavasti:

Toiminto Polku
Tietojen tulostus RS-232:n kautta RS232:\....
Tietojen tulostus RS-422:n kautta RS422:\....
Tietojen sijoitus kiintolevylle TNCA\....

Tietojen sijoitus palvelimelle,
johon TNC on yhdistetty

servername:\....

Tietojen tallennus siihen tyhja
hakemistoon, jossa koodin
FN15/FN16 siséltdva ohjelma
sijaitsee
Tiedostonimet:
Tiedot Kayttotapa Tiedoston nimi
Arvot FN15 Ohjelmanajo %FN15RUN.A
Arvot FN15 Ohjelman testaus %FN15SIM.A
674
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Tiedonsiirron ohjelmisto

TNC:hen tai TNC:sta tapahtuvaa tiedonsiirtoa varten on kaytettava
HEIDENHAINIn tiedonsiirto-ohjelmistoa TNCremoNT. TNCremoNT:lla
voit ohjata kaikkia HEIDENHAIN-ohjauksia joko sarjaliitannan tai
Ethernet-liitdnnan avulla.

HEIDENHAINin tietokannasta (www.heidenhain.de,
<Palvelut ja dokumentit>, <Ohjelmisto>, <PC-
ohjelmisto>, <TNCremoNT>).

@ Voit ladata TNCremoNT:n uusimman version veloituksetta

Jarjestelmavaatimukset TNCremoNT:ta varten:

PC suorittimella 486 ja tehokkaampi

Kayttojarjestelma Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 Mtavun tydmuisti
5 Mtavua vapaata tilaa kiintolevylla
Yksi vapaa sarjaliitdntaportti tai yhteys TCP/IP-verkkoasemaan

Asennus Windows-kayttojarjestelmaan

Kéynnista asennusohjelma SETUP.EXE tiedostonhallinnassa
(Explorer)

Toimi asennusohjelmassa annettavien ohjeiden mukaan

TNCremoNT:n kdynnistys Windows-kayttojarjestelmassa

Osoita <Kadynnista>, <Ohjelmat>, <HEIDENHAIN-sovellukset >,
<TNCremoNT>

Kun kaynnistat TNCremoNT:n ensimmaista kertaa, TNCremoNT
yrittda automaattisesti yhteydenottoa TNC:hen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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annan ase

17.5 Tiedonsiirtoliit

Tiedonsiirto valilla TNC ja TNCremoNT

=)

Ennen kuin siirrat ohjelman TNC:sta PC:hen, varmista
ehdottomasti, etta hetkellisesti valittuna oleva TNC-
ohjauksessa on myds tallennettu muistiin. TNC tallentaa
muutokset automaattisesti, kun vaihdat kayttdtapaa tai
valitset tiedostonhallinnan nappaimella PGM MGT.

Tarkasta, onko TNC liitetty tietokoneesi tai verkkoaseman oikeaan
sarjaliitdntaporttiin

Sen jalkeen kun olet kaynnistanyt TNCremoNT:n, nayttdikkunan
ylapuoliskossa esitetdan kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu esilla
olevaan hakemistoon. Valitsemalla <Tiedosto>, <Vaihda hakemisto >
voit valita tdhan ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen
hakemiston.

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa PC:lta, talléin muodostat yhteyden
PC:ll& seuraavasti:

Valitse <Tiedosto>, <Luo yhteys>. Sen jalkeen TNCremoNT
vastaanottaa tiedosto- ja hakemistorakenteet TNC:sté ja ndyttaa
niitéd paaikkunan 2 alaosassa

Siirtadksesi tiedoston TNC:sté PC:hen valitse tiedosto hiiren avulla
TNC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto hiirindppaimen ollessa
painettuna PC-ikkunaan

Siirtaaksesi tiedoston PC:std TNC:hen valitse tiedosto hiiren avulla
PC-ikkunassa ja veda merkitsemasi tiedosto hiirindppaimen ollessa
painettuna TNC-ikkunaan

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa TNC:It4, tall6in muodostat yhteyden
PC:llé seuraavasti:

Valitse <Muuta>, <TNCserver>. TNCremoNT kdynnistaa talloin
palvelinkdytdn ja voi ottaa vastaan tietoja TNC:lta tai lahettda tietoja
TNC:hen

Valitse TNC:lIa tiedostonhallinnan toiminnot ndppédimellda PGM MGT
(Katso "Tiedonsiirto ulkoisen muistin valilla" sivulla 151) ja siirra
halutut tiedostot.

TNCremoNT:n lopetus
Valitse valikkokohde <Tiedosto>, <Lopeta>

Huomioi myds TNCremoNT:n sisaltoperusteinen
@ ohjetoiminto, jossa esitelladn kaikki toiminnot. Se

kutsutaan F1-nappaimella.
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17.6 Ethernet-liitanta

Johdanto

TNC:hen vakiovarusteena on Ethernet-kortti, jonka avulla voit yhdistaa
ohjauksen Client-serverikdytolla verkkoasemaasi. TNC siirtéda tiedot
Ethernet-kortin kautta

smb-protokollan mukaisesti (server message block) Windows-
kayttojarjestelmaan tai

TCP/IP-protokollan (Transmission Control Protocol/Internet Protocol)
mukaisesti ja NFS-jarjestelmén (Network File System) avulla TNC
tukee myds NFS V3 -protokollaa, jonka avulla pddstdan suurempiin
tiedonsiirtonopeuksiin

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. EWX%E

100BaseTX- ja 10BaseT-litannissa kaytetaan Twisted Pair -kaapelia,
jolla TNC yhdistetdan verkkoasemaan.

TNC:n ja solmukohdan valinen maksimi kaapelin pituus D
@ riippuu kaapelin laatuluokasta, suojavaipasta ja °
verkkoaseman tyypista (100BaseTX tai 10BaseT).

Kun yhdistat TNC:n suoraan PC:hen, kéyta vain
risteytettya kaapelia.

TNC:n konfigurointi

Manual Network configuration

@ 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-néppainta. Syota sisaan avainluku NET123, jolloin TNC nadyttaa
verkkoaseman konfiguroinnin paakuvaruutua

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT
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17.6 Ethernet-liitanta

Yleiset verkkoaseman asetukset

Paina ohjelmanappaintd DEFINE NET syottadksesi sisdan yleiset
verkkokohtaiset asetukset. Vélilehti Tietokonenimet on esilla:

KASIKAYTTO

DATAVERKON RASETUS

Asetus Merkitys

Primdre Ethernet-liitdnnan nimi, johon yrityksen

Schnittstelle verkossa aiotaan liittya. Aktiivinen vain, jos
ohjauksen laitevarusteeseen kuulu
lisdvarusteena toinen kaytettavisséa oleva
Etherhet-liitanta.

Rechnername Nimi, jonka mukaan TNC:n tulee olla nakyvilla
yrityksen verkossa

Iséntdtiedosto Tarvitaan vain erikoissovelluksia varten:

Tiedoston nimi, johon on mééritelty IP-osoitteen
ja tietokonenimien véliset osoitukset.

Natverksinstaliningar
Datmann[Daast. meret|PngRouing | NFS UDIGD

Valitse valilehti Liitédnnat liitdntdasetusten sisdansyottamista

varten:

Asetus

Merkitys

Liitannat-
Tuettelo

Aktiivisten Ethernet-liitantdjen luettelo. Valitse
yksi luettelossa mainituista litannoista (hiirella
tai nuolipainikkeilla)

Nayttopainike Aktivoi:

Valitun liitdnnan aktivointi (X sarakkeessa
Aktiivinen)

Nayttopainike Deaktivoi:

Valitun liitdnnan deaktivointi (- sarakkeessa
Aktiivinen)

Nayttdpainike Konfiguroi:
Konfiguraatiovalikon avaus

Proxy
O Direkt uppkoppling tll internet / NAT
® Anvand proxy
Adiss: [ceorpeor 00
= iy
por £ v ¥
(mndehil &5, Wollen Sie die Konfigurati rklich loschen?
4
wrel|L0 0
= | [z 2
OFF | onN
i rases
Fox ‘ Qi ‘ OFF]  on
L]
DEFINE DEFINE
NET MOUNT
KESIKEYITO ‘DHTHUERKDN ASETUS
=0 [SoM-2
L
= Natusrkeins taiininger B
RN e [ SRS (=]
Proy-
O Diektupphoppling i memet/NAT 5
Sy e sten g
i -
o v
© Amand proxy ]
N
Adess: [deoipor non
e
= = g7
Farmunderhin
& Vollen i de Koniguaton wiich schen?
@ .
o
— | |z o
OFF | onN
o Laggut @b F106x
@
Sk ‘ o verkstll | Qoo ‘ oN

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

IP-Forwarding

Taman toiminnon on yleensa oltava

erlauben deaktivoituna.
Aktivoi toiminto vain, jos TNC:n kautta taytyy
jarjestaa ulkoinen paasy valinnaiseen toiseen
TNC:n Ethernet-litdntaan. Aktivoi vai
yhteydessa asiakaspalvelun kanssa
678
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Valitse nayttopainike Konfiguroi konfiguraatiovalikon avaamiseksi: wsmaviio | DRTAVERKON ASETUS
Asetus Merkitys I » Ol
Tila Liitanta aktiivinen: e = =
Valitun Ethernet-liitdnnan yhteystila %L
Nimi: 00
Sen liitdnnédn nimi, jota parhaillaan konfiguroit a4
Pistoliitanta:
Taman liitdnnan pistoliittimen numero
ohjauksen logiikkayksikossa | e d
Profiili Tassa voit laatia tai valita profiilin, johon kaikki o
tassa ikkunassa nakyvat asetukset on o
tallennettu. HEIDENHAIN antaa kayttoon kaksi sz || oerine ‘ ‘ ; ‘ ‘
standardiprofiilia: T KELT
DHCP-LAN:

Asetukset standardityyppiselle TNC Ethernet
-litdnnalle, jonka pitéisi toimia
standardityyppisessa yritysverkossa.
MachineNet:

Asetukset toiselle, valinnaiselle Ethernet-
litdnnélle koneen verkkoon konfiguroimista
varten

Vastaavan ndyttdpainikkeen avulla voit tallentaa,
ladata ja poistaa profiileja.

IP-osoite Optio IP-osoitteen automaattinen
mdaritys:
TNC:n tulee maarittaa IP-osoite dynaamisesti
DHCP-palvelimelta

Optio IP-osoitteen manuaalinen asetus:
IP-osoitteen ja aliverkon peitteen
manuaalinen maarittely. Sisdansyottd: Nelja
pisteella toisistaan erotettua lukua, esim.
160.1.180.20 ja255.255.0.0
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17.6 Ethernet-liitanta

Asetus

Merkitys

Verkkotunnuspa
Tvelin (DNS)

Optio DNS:n automaattinen maaritys:
TNC:n tulee maarittéd automaattisesti
verkkotunnuspalvelimen |IP-osoite:

Optio DNS:n manuaalinen konfigurointi:
Palvelimen ja verkkotunnuksen IP-osoitteen
manuaalinen sisadnsyottod

Oletuskdytava

Optio 01etusyhdyskdytdvan automaattinen
maaritys:

TNC:n tulee maarittda automaattisesti
oletusarvoinen yhdyskaytava

Optio 01etusyhdyskdytdvan manuaalinen
konfigurointi:

Oletusyhdyskaytavan IP-osoitteen
manuaalinen sisaansyotto

Vastaanota muutokset ndyttopainikkeella 0K tai hylkaa ne
nayttopainikkeella Keskeyta

Valitse valilehti Internet:

Asetus

Merkitys

KASIKAYTTO

DATAVERKON RASETUS

Proxy

Suora yhteys Internetiin/NATiin:
Internet-kyselyt ohjaavat ohjauksen
oletusarvoiseen yhdyskaytavaan, josta ne
taytyy siirtaa edelleen Network Address
Translation -toiminnon avulla (esim. suoralla
litdnnallda modeemiin)

Kayta Proxya:

Maarittele Internet-reitittimen osoite ja
portti, kysy verkon paakayttajalta

Fernwartung

Koneen valmistaja konfiguroi tdssé yhteydessa
palvelimen etahuoltoa varten. Tee muutoksia
vain keskusteltuasi ensin koneen valmistajan
kanssa.

N5tuerksinstsliningar

Datmann[Daast. meret|PngRouing | NFS UDIGD

Proxy
O Direktuppkoppiing il intemet/

© Anvand proxy.

<O SoM-2

Adiss: [ceorpeor

Port s0s0

< Lagg il

S ‘

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

-
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Valitse valilehti Ping/Reititys Ping- ja reititysasetusten
sisdansyottamista varten:

Asetus Merkitys

KASIKAYTTO

DATAVERKON RSETUS

Ping Syota sisdansyottokenttaan Osoite: se IP-
numero, jonka verkkoliitdnndn haluat tarkastaa.
Sisddnsyotto: Nelja pisteella toisistaan erotettua
lukua, esim. 160.1.180.20 Vaihtoehtoisesti voit
syottaa sisdan myos sen tietokoneen nimen,
jonka yhteyden haluat tarkastaa.

Néayttopainike Aloita: Testauksen kdynnistys,
TNC antaa naytolle Ping-kentén

Nayttopainike Seis: Testauksen lopetus

Verkkoasiantuntijalle: kdyttojarjestelman
tilatietoja sen hetkiselle reititykselle

Reititys

Nayttopainike Paivita:
Reitityksen paivitys

Valitse valilehti NFS UID/GID kayttaja- ja ryhmatunnusten
sisdansyottda varten:

Asetus Merkitys

User ID:

Maarittely, milla kayttajatunnuksella
loppukayttdja paasee verkkoaseman
tiedostoihin. Arvo pyydetdan verkkoaseman
hallinnan yhteydessa.

Group ID:

Maérittely, milla ryhmatunnuksella kaytat
verkkoaseman tiedostoja. Arvo pyydetaan
verkkoaseman hallinnan yhteydessa.

Aseta UID/GID
NFS-ositusta
varten

Valitse vélilehti DHCP-Server koneverkon DHCP-palvelimen
asetusten konfiguroimista varten:

&)

DHCP-palvelin on suojattu salasanalla. Ota tarvittaessa
yhteys koneen valmistajaan.
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17.6 Ethernet-liitanta

Asetus

Merkitys

einstellungen

DHCP-palvelin
aktiivinen:

alkava IP-osoite:

Maarittely, mista IP-osoitteesta alkaen TNC:n
tulee maarittdd dynaamisten IP-osoitteiden
pooli. TNC ottaa harmaalla merkityt arvot
maaritellyn Ethernet-litannan pysyvasta IP-
osoitteesta, ja ne eivat ole kaytetavissa.
pdattavad IP-osoite:

Maérittely, mihin IP-osoitteeseen saakka
TNC:n tulee maarittda dynaamisten IP-
osoitteiden pooli.

Varausaika (tuntia):

Aika, jonka verran dynaamiset IP-osoitteet
tulee pitda varattuina asiakkaalle. Jos asiakas
antaa ilmoituksen tdman ajan kuluessa, silloin
TNC osoittaa edelleen samaa dynaamista |IP-
osoitetta.

Verkkotunnus:

Tassé voit tarvittaessa maaritella koneen
verkon nimen. Tarpeellinen, jos esim. koneen
verkolle ja ulkoiselle verkolle on annettu sama
nimi.

DNS:n edelleenlédhetys ulkoiseen:

Jos IP Forwarding on aktivoituna (valilehti
Liitannat), voit option ollessa aktivoituna
madritelld, etta laitteiden nimierottelua
voidaan kayttda koneen verkossa myos
ulkoisesta verkosta.

DNS-edelleenldhetys ulkoisesta:

Jos IP Forwarding on aktivoituna (valilehti
Liitdnnat), voit option ollessa aktivoituna
maaritelld, ettd TNC:n tulee lahettaé laitteiden
DNS-kyselyt koneen verkon sisalla edelleen
myos ulkoisen verkon nimikkopalvelimelle,
mikali koneen ohjauksen DNS-palvelin ei voi
vastata kysymyksiin.

Nayttopainike Tila:

Niiden laitteiden yleiskuvauksen kutsu, joita
koneen verkossa kaytetdan dynaamisella IP-
osoitteella. Lisaksi voidaan suorittaa ndiden
laitteiden asetuksia.

Nayttopainike Laajennetut toiminnot:
DNS-/DHCP-palvelimen laajennetut
asetusmahdollisuudet.

Nayttopainike Aseta standardiarvot:
Aseta tehdasasetukset.

B ‘ o]

DHCP-Einstellungen

DHCP-Server aktiv auf:
IP-Addressen ab:
IP-Addressen bis:

Lease Time (Stunden):

Domain Name:

[ BNS nach extern weiterleiten

[] DNS von extem weiterieiten

B status ‘

DHCP/DNS-Serverdienste fiir Gerdte
im Maschinennetz aktivieren

ethl

nge
NFS UID/GID DHCP-Server

[240

machine.net

o Enveiterte
“Optionen

~ Setze
Standardwerte

ok '

< Anwenden

| [ oEm
1 Berechtiung :

D abbrechen
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Laitekohtaiset verkkoaseman asetukset

Paina ohjelmanéppaintd DEFINE MOUNT syo6ttadksesi sisdan
verkkokohtaiset asetukset. Voit maaritella vaikka kuinka monta
verkkoaseman asetusta, mutta samanaikaisesti voit kasitella
enintaan seitseman.

Asetus Merkitys

Verkkoasema Kaikkien liitettyjen verkkoasemien luettelo.
Tassa sarakkeessa TNC nadyttaa kunkin
verkkoyhteyden tilan:

Mount:
Verkkoaseman yhdistaminen/erottaminen

Auto:

Verkkoasema on yhdistettava
automaattisesti/manuaalisesti

Typ:

Verkkoyhteyden tyyppi. Mahdollisia ovat
cifs ja nfs

Levyasema:
TNC-ohjauksen verkkoaseman tunnus

ID:

Sisdinen tunnus ilmoittaa, jos Mount-
Point-pisteen avulla on maaritelty
useampia yhteyksia

Palvelin:

Palvelinten nimet

Vapautusnimi:

Palvelimella olevan hakemiston nimi, jota
TNC:n tulee kayttaa

Kayttaja:

Kéyttdjan nimi verkossa

Salasana:

Verkkoaseman salasana, suojattu tai ei

Salasanan kysely?:

Salasanan kysyminen yhteydenotossa/ei
kysymista

Valinnat:

Lisédyhteysvalintojen naytto

Nayttopainikkeiden avulla voit hallita
verkkoasemia.

Lisataksesi verkkoaseman kayta
nayttopainiketta Lisaa: Talldin TNC
kaynnistaa verkkoavustajan, jossa tarvittavat
tiedot voidaan sydttaa dialogiohjatusti

KRSIKHYTTO DATAVERKON ASETUS

1 P25 HOME «
1 de0lOl  Nolidatalncrdive/a76s8

s MNC 1 wwso2 at0592
o dfs  WORLD: 2  PC2225  WORLD 10592

[ Kopial > Muoldaa |

Ao

work cont

Entera volu
Should be c:

me name for the e on,
apitalletters witha colon °*athe en

,,,,,,,
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17.6 Ethernet-liitanta

iTNC:n suora yhdistaminen Windows-PC:hen

Voit littda iTNC:n my6s suoraan PC:hen, joka on varustettu Ethernet-
kortilla. Anna ndma asetukset verkkoasiantuntijan tehtavaksi. Sinun
taytyy mahdollisesti mukauttaa oman PC:si IP-osoite iTNC:n IP-
osoitteeseen.

Edellytys:
@ Verkkokortin tulee olla valmiiksi asennettu PC:hen ja
toimintakykyinen

Jos PC, johon iTNC yhdistetaan, on jo valmiiksi asennettu
yrityksesi paikallisverkkoon, tulee PC-verkko-osoitteen
asetukset sailyttaa ja tehda sovitukset TNC:n verkko-
osoitteen asetuksiin (Katso "TNC:n konfigurointi* sivulla
677).
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17.7 PGM MGT -konfigurointi

Kaytto

MOD-toiminnon avulla maaritelladn, mitkd hakemistot tai tiedostot
TNC:n tulee nayttaa:

Asetus PGM MGT: Valitse uusi hiirikdyttdinen tiedostonhallinta/vanha
tiedostonhallinta

Asetus Riippuvat tiedostot: Maarittely, tuleeko sidonnaiset
tiedostot nayttaa vai ei. Asetus Manuaali nayttda sidonnaiset
tiedostot, asetus Automaatti ei ndytad sidonnaisia tiedostoja

@ Lisatietoja: Katso "Tyoskentely tiedostonhallinnalla®, sivu
124.

PGM MGT -asetuksen muuttaminen

Valitse MOD-toiminnot: Paina nédppaintd MOD.
Paina ohjelmanéappainta RS232 RS422 ASETUS.

Asetuksen PGM MGT valinta: Siirré kursoripalkki nuolindppéinte
avulla asetukseen PGM MGT, vaihda ndppaimellda ENT asetusten
Laajennettu 2 ja Laajennettu 1 valilla.

Uusi tiedostonhallinta (asetus Laajennettu 2) tarjoaa seuraavia etuja:

Taydellinen hiirikdytt® mahdollinen nappéinkayton lisaksi
Lajittelutoiminto kaytettavissa

Tekstisydttd synkronoi kirkaskentan seuraavan mahdollisen
tiedostonimen kohdalle

Suosikkien hallinta

Mahdollisuus konfiguroida naytettavia tietoja
Paivayksen muoto asetettavissa

Ikkunan koko joustavasti saddeltavissa
Pikakayttd pikakuvakkeiden avulla mahdollinen

HEIDENHAIN iTNC 530
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Riippuvat tiedostot

Riippuvilla tiedostoilla on niiden tunnistamisen helpottamiseksi seka
tiedostotunnus ettd nimipaate .SEC.DEP (SECtion = engl. selite,
DEPendent = engl. riippuva). Kéytettévissa on seuraavat erilaiset
tyypit:

.H.SEC.DEP

Kun tyoskentelet selitystoiminnolla, TNC luo itse tiedoston, jonka
paate on .SEC.DEP. Tassa tiedostossa on TNC:n tarvitsemaa
informaatiota, jonka avulla pdastddn nopeammin siirtymaan
selityskohdasta toiseen.

.T.DEP: Tyokalunkayttotiedosto yksittaista selvakielidialogia varten
(Katso "Tyokalun kayttétestaus" sivulla 204)

.P.T.DEP: Tyokalunkéayttdtiedosto koko palettia varten

TNC luo tiedoston paatteellda .P.T.DEP, kun suoritat ohjelmanajon
kayttotavalla tyokalun kayttotestauksen (Katso "Tydkalun
kayttotestaus" sivulla 204) aktiivisessa palettitiedostossa olevaa
palettitietuetta varten. Tahan tiedostoon voit siten tallentaa kootusti
kaikkien tyokalujen kayttdajat, siis kaikkien niiden tydkalujen
kayttoajat, joita kaytetdan tdssa paletissa.

.H.AFC.DEP: Tiedosto, johon TNC tallentaa adaptiivisen sy&tén
sdadon saatoparametrit (Katso "Adaptiivinen sydtonsaatd AFC
(Ohjelmisto-optio)" sivulla 443)

.H.AFC2.DEP: Tiedosto, johon TNC tallentaa adaptiivisen sy6tdon
saadon tilastotiedot (Katso "Adaptiivinen sydtonsaatd AFC
(Ohjelmisto-optio)" sivulla 443)

Riippuvien tiedostojen MOD-asetuksen muuttaminen

Valitse tiedostonhallinta kayttdtavalla Ohjelman tallennus/editointi:
Paina ndppéaintd PGM MGT

Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéintda MOD.

Riippuvien tiedostojen asetuksen valinta: Siirrd kursoripalkki
nuolindppaimen avulla asetuskohtaan Riippuvat tiedostot, kayta
nappéaintd ENT vaihtaaksesi asetusta vaihtoehtojen AUTOMAATTINEN
ja KASIKAYTTO kesken

Riippuvat tiedostot ovat nahtavissa tiedostonhallinnassa
@ vain, jos asetus KASIKAYTTO on valittuna.

Jos tiedostolle on olemassa riippuvia tiedostoja, talldin
TNC nayttaa tiedostonhallinnan tilasarakkeessa +-merkkia
(vain jos Riippuvat tiedostot ovat asetuksessa
AUTOMAATTINEN).
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17.8 Konekohtaiset
kayttajaparametrit

Kaytto
Jotta kayttdja voisi asettaa konekohtaisia toimintoja, koneen valmistaja

voi maaritella kayttajdparametreiksi enintaan 16 koneparametria

Tama toiminto ei ole kaytdssa kaikissa TNC-ohjauksissa.
@ Katso koneen kayttoohjekirjaa

HEIDENHAIN iTNC 530
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tys tyoskentelytilassa

ion esl

17.9 Ai

17.9 Aihion esitys
tyoskentelytilassa

Kayttd

Ohjelman testauksen kayttotavalla voidaan aihion sijoituspaikka
koneen tyoskentelytilassa tarkastaa graafisesti ja aktivoida
tyoskentelytilan valvonta talla kayttotavalla

TNC nayttaa tyoskentelytilana lapindkyvaa neliota, jonka mitat on
annettu taulukossa Liikealue (Standardivéri: vihred) TNC ottaa
tyoskentelytilan mitat kyseiselle liikealueelle koneparametrista. Koska
liikealue on maéritelty koneen referenssijarjestelméassa, nelion
nollapiste vastaa koneen nollapistetta. Voit ottaa nakyviin nelion siséalla
olevan koneen nollapisteen sijaintipaikan, kun painat ohjelmanappainta
M91 (Standardivari: valkoinen)

Toinen lapindkyva neli6 esittaa aihiota, jonka mitat on annettu
taulukossa BLK FORM (Standardivari: sininen) TNC ottaa mitat valitun
ohjelman aihion maarittelysta. Aihionelid maarittelee
sisdansyottdkoordinaatiston, jonka nollapiste on isomman liikealueen
nelion sisalla. Voit ottaa nakyviin liikealueen sisélla olevan aktiivisen
nollapisteen sijaintipaikan, kun painat ohjelmanéppainté ,Néayta
tyOkappaleen nollapiste” (2. ohjelmanappainpalkki).

Normaalisti ohjelman testauksessa ei ole merkitysta, missa kohdasa
aihio sijaitsee tyoskentelyalueen sisélla. Kuitenkin testattaessa

ohjelmaa, joka siséltaa ajoliikkeitd koodilla M91 tai M92, taytyy aihiota
siirtdd ,, graafisesti” niin, ettd muotovaaristymia ei padse syntymaan.

Kéytéa tata varten seuraavassa taulukossa esitettyja ohjelmanéppaimia.

Jos haluat suorittaa graafisen tormaystestin

@ (ohjelmaoptio), tdytyy peruspistetta tarvittaessa siirtaa
graafisesti niin, etta tormaysvaroituksia ei esiinny.

Ohjelmanappaimen ,Nayta tydkappaleen nollapiste
tyotilassa” avulla voit ottaa naytodlle aihion sijainnin koneen
koordinaatistossa. Sen jalkeen sinun taytyy sijoittaa
tyOkappaleesi koneen poytaan naiden koordinaattien
mukaisesti, jotta koneistuksen suorittamisen aikana
voitaisiin yllapitdd samat olosuhteet kuin tormaystestissa.
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OHJELMAN TESTRUS

TOIMINTA-ALUE
X[-100000. 200 [+100000 . 000
v[-100000. 000 [+100000. 000
2[-100000. 000 |+100000 . 000
BLK_FORM

X -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
z ~53.000 +0.000
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Lisaksi voit aktivoida myds tydskentelytilan valvonnan kayttotapaa
Ohjelman testaus varten, jotta voisit tarkistaa ohjelman todellisella
peruspisteelld ja voimassa olevalla liikealueella (katso seuraavaa
taulukkoa, viimeinen rivi).

A Ohjel-
Toiminto manappéin
Aihion siirto vasemmalle

-
Aihion siirto oikealle
= &
Aihion siir n
Inion siirto etee P
Aihion siir k
on siirto taakse s
Aihion siirto yl6spain '3
Aihion siirto alaspain Vo
Aihion nadytt6 asetetun peruspisteen suhteen: TNC g
vastaanottaa aktiivisen peruspisteen (esiasetus) ja =
aktiiviset rajakytkinten asemat koneen kayttotavalta
ohjelman testaukseen
Koko liikealueen nayttd esitettdvan aihion suhteen HIN e
]
Koneen nollapisteen ndyttd tyoskentelytilassa .
Koneen valmistajan maaritteleman aseman (esim. g
tyOkalunvaihtoaseman naytto tydskentelytilassa)
Tybkappaleen nollapisteen nayttd tydskentelytilassa -

Tydskentelytilan valvonnan kytkenta paalle (PAALLE [z
/ pois (POIS) ohjelman testauksessa EL] on

HEIDENHAIN iTNC 530
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tys tyoskentelytilassa
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Koko esityksen kierto

Kolmannessa ohjelmanéappinpalkissa on kaytettavissa toiminnot,
joiden avulla voit kiertaa tai kallistaa koko esitysta:

Toiminto Ohjelmanappaimet
Esityksen pystysuuntainen kierto - s
=7 (="

Esityksen vaakasuuntainen kallistus
=1 ="
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17.10 Paikoitusnayton valinta

Kaytto

Koordinaattien naytt6a voidaan muuttaa kasikayttéa ja ohjelmanajon
kayttotapoja varten:

Oikealla oleva kuva esittaa erilaisia tyokalun paikoitusasemia

1 Léhtdasema

2 Tyokalun tavoiteasema
3 Tyokappaleen nollapiste
4 Koneen nollapiste

17.10 Paikoitusnayton valinta

TNC:n paikoitusnayttdja varten voidaan valita seuraavat koordinaatit: @D REF JALJ
Toiminto Naytto
Hetkellisasema; sen hetkinen tydkalun asema OoLO
Referenssiasema; Hetkellisasema koneen REF

nollapisteen suhteen

Jattovirhe; Asetus- ja hetkellisaseman vilinen ero  JATTO

Asetusasema; TNC:n etukdteen maaraama arvo ASET

Jaljella oleva matka ohjelmoituun asemaan JALJ
koneen koordinaatistossa; hetkellisaseman ja
kohdeaseman ero

Jaljella oleva matka ohjelmoituun asemaan RW-3D
aktiivisessa (mahdollisesti kdannetyssa)

koordinaatistossa; hetkellisaseman ja

kohdeaseman ero

Liikematkat, jotka toteutetaan M118
kasikayttokeskeytyksen toiminnolla (M118)
(vain paikoitusnéyttd 2)

Paikoitusnayton 1 MOD-toiminnolla valitaan paikoitusnaytto tilan
naytossa.

Paikoitusnayton 2 MOD-toiminnolla valitaan paikoitusnaytto
lisatilanaytossa
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17.11 Mittajarjestelman valinta

17.11 Mittajarjestelman valinta

Kaytto

Talla MOD-toiminnolla asetetaan TNC:n koordinaattien naytto joko
millimetreina tai tuumina.

Metrijarjestelméan: esim. X = 15,789 (mm) MOD-toiminnon vaihto
mm/tuuma = mm. Naytto kolmella pilkun jalkeiselld numerolla

Tuumajérjestelméan: esim. X = 0,6216 (tuuma) MOD-toiminnon
vaihto mm/tuuma = tuuma. Naytto neljalla pilkun jalkeisella
numerolla

Jos tuumanaytté on voimassa, TNC ndyttad myods syodttdarvon
muodossa tuuma/min. Tuumaohjelmassa taytyy syottdarvo syottaa
sisaan kertoimella 10.
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17.12 Ohjelmointikielen valinta
toiminnolle $MDI

Kaytto

MOD-toiminnolla Ohjelman sisddnsyo6tto vaihdetaan tiedoston $MDI
ohjelmointitapaa seuraavasti.

Ohjelmoi $MDI.H selvékielidialogissa:
Ohjelman sisdansyottd: HEIDENHAIN

Ohjelmoi $MDI.I jarjestelma DIN/ISO mukaan:
Ohjelman sisaansyotto: ISO

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.13 Akselivalinta L-lauseen genero

17.13 Akselivalinta L-lauseen
generoinnille

Kayttd

Akselivalinnan sisaénsyottokentdssa maaritelldan, mitkd hetkellisen
tyokaluaseman koordinaatit valitaan G01-lauseeseen. Erillisen L-
lauseen generointi tapahtuu nappaimella , Hetkellisaseman
tallennus”. Akseleiden valinta tehddan koneparametrien tapaan
bittimuodossa:

Akselin valinta %11111: X, Y, Z, IV., V. -akselin tallennus
Akselin valinta %01111: X, Y, Z, IV. -akselin tallennus
Akselin valinta %00111: X, Y, Z -akselin tallennus
Akselin valinta %00011: X, Y -akselin tallennus

Akselin valinta %00001: X-akselin tallennus
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17.14 Liikealueen rajojen maarittely,
nollapistenaytto

Kaytto

Todellista kaytettavissa olevaa liikealuetta voidaan rajoittaa koneen
liikealueen sisépuolella kullakin koordinaattiakselilla.

Kayttdesimerkki: Tydkappaleen suojaaminen tormayksilta.

Maksimaalista liikealuetta rajoitetaan ohjelmarajakytkinten avulla.
Todellinen kéytettavisséa oleva liikealue rajataan MOD-toiminnolla
LIIKEALUE: Sita varten syotetdan sisddn maksimiarvot positiivisessa ja
negatiivisessa akselisuunnassa koneen nollapisteen suhteen. Jos
koneessa kaytetdaan useampia liikealueita, voit asettaa rajoituksen
erikseen jokaista liikealuetta varten (Ohjelmandppéin LIIKEALUE (1) ...
LIIKEALUE (3)).

Tyoskentely ilman liikealueen rajoitusta

Niille koordinaattiakseleille, joita halutaan likkuttaa ilman liikealueen
rajoituksia, maaritellddn 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
likeraja-asemiin

Merkitse ylds arvot etumerkeilla

Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéainta MOD.

AKSELT- Liikealueen rajojen sisdansyottd: Paina
RAJAT ohjelmanappaéinta LIIKEALUE. Maarittele kunkin
akselin rajoiksi aiemmin muistiin kirjaamasi arvot.

Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanappéinta
LOPPU

Aktiivisia tyokalun sadekorjauksia ei huomioida liikealueen
@ rajoitusten yhteydessa.

Liikealueen rajoitukset ja ohjelmarajakytkimet
huomioidaan sen jalkeen kun akselit on ajettu
referenssipisteisiinsa.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.14 Liikealueen ra

Peruspisteen naytto

Naytdn oikeassa ylakulmassa ndytettavat arvot maarittelevat kulloinkin
aktiivisena olevan peruspisteen. Peruspiste voidaan asettaa
kasikaytdlla tai aktivoida esiasetustaulukosta. Peruspistetta ei voi
muuttaa kuvaruudulla.

@ Nayttdarvot ovat riippuvaisia koneen konfiguraatiosta.
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17.15 OHJE-tiedostojen naytto

Kaytto

Ohjetiedostoja voit kdyttaa esim. silloin, kun haluat tietéda
yksityiskohtaiset menettelyohjeet koneen vapautusajolle
virtakatkoksen jalkeen. Myo6s lisdtoiminnot voidaan dokumentoida

OHJE-tiedostoon. Oikealla oleva kuva esittad OHJE-tiedoston nayttoa.

OHJE-tiedostot eivat ole kaytettdvissa kaikissa koneissa.
@ Tarkempia tietoja saat koneen valmistajalta.

OHJE-tiedostojen valinta

Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppaintd MOD.
Viimeksi voimassa olleen OHJE-tiedoston valinta:
Paina ohjelmanéppéintd OHJE

Mikali tarpeen, kutsu tiedostonhallinta (PGM MGT) ja
valitse jokin muu ohjetiedosto.

OHJE

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.16 Kayttotietojen naytto

tt

=
'@ Kayttd
c yt
c Ohjelmanappéimellda KONEAIKA voidaan otta naytolle erilaisia koneen S
o kayttoaikoja: KeS Ty 5 Do
»—
S _Kayttsaika Merkitys Gy
.f—j Ohjaus padlle Ohjauksen kéyttéaika ensikayttoonotosta N o 0
- W
'g Kone paalla Koneen kayttdaika ensikayttdonotosta —
ki
_> Ohjelmanajo Ohjatun kayton kayttoaika e
Q ensikdyttoonotosta @ d4]
© Loy
= Koneen valmistaja voi viela perustaa lisda naytettavia .
M~ @ aikatietoja. Katso koneen kayttoohjekirjaa! =
- —
Nayton alareunassa voit syottaa sisdan avainkoodin, jonka ‘ ‘ ‘ ’ ‘ ‘ P
avulla TNC nollata naytettavat ajat. TNC:n nollaamat ajat

maaraa koneen valmistaja, joten katso koneen kasikirjaa!
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17.17 Tietovalineen tarkastus

Kaytto

Ohjelmanappaimen TIEDOSTOJARJESTELMAN TARKASTUS avulla
voit suorittaa TNC- ja PLC-ositukselle kiintolevyn tarkastuksen
automaattisella korjauksella.

jokaisella ohjauksen uudelleenkaynnistykselld. TNC
ilmoittaa jarjestelman ositusvirhetta vastaavalla
virheilmoituksella.

@ TNC:n jarjestelméaositus testataan automaattisesti

Tietovalineen tarkastuksen toteutus

: Huomaa térmaysvaara!
Ennen tietovilineen tarkastamista saata kone HATASEIS-

tilaan. TNC suorittaa ennen tarkastamista ohjelmiston
uudelleenkaynnistyksen!

Valitse MOD-toiminnot: Paina nédppaintd MOD.
Diagnoositoiminnon valinta: Paina ohjelmanappainta

DIAGNOOST

DIAGNOOSI
TaEposTo- Tietovélineen kéynnistys: Paina ohjelmanédppainté
TIEDOSTOJARJESTELMAN TARKASTUS

Vahvista tarkastus painamalla vield kerran
ohjelmanappéinta KYLLA: Toiminto ajaa TNC-
ohjelmiston alas ja kdynnistaa tietovélineen
tarkastuksen. Tarkastus voi kestaa jonkin aikaa
riippuen kiintolevylla olevien tiedostojen
lukumaarasta ja koosta.

Testauksen lopuksi TNC antaa naytolle
ponnahdusikkunan, jossa esitetdan testauksen
tulokset. TNC kirjoittaa tulokset myos ohjauksen
lokikirjaan.

TNC-ohjelmiston uudelleenkdynnistys: Paina
nappaintd ENT

HEIDENHAIN iTNC 530

17.17 Tietovalineen tarkastus

” @



® 1718 Jarjestelmaajan asetus

)

8 Kaytta

aytto

(1]

c Ohjelmanéppaimen PAIVAN/KELLONAJAN ASETUS avulla voit

.CE. asettaa aikavyohykkeen, paivayksen ja kellonajan.

‘U KRSTKAVTTO OHJELMOINTI JAR EDITOINTI

'g Asetusten toteuttaminen s e =5 Tsorz
: ifzllcaelless taoe ot

Q  EE o] S e [

"&; Kun asetat aikavyohykkeen, paivayksen tai S BEEEE ; J;l

@ @ jarjestelméaajan, on TNC sen jalkeen 1 56 B o e

— uudelleenkdynnistettava. Talloin TNC antaa asiaa 18 S o 2 2| - A e |

] koskevan varoituksen, kun ikkuna suljetaan. 12 e B 3 s

00 Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéintda MOD. sioox []

- Ohjelmanappéinpalkin jatko =

": 0 Aikavyohykeikkunan néyttd: Paina ohjelmanéppéinté R ;52 = - M@

Ak AIKAVYOHYKKEEN ASETUS -
Oikeanpuoleisessa osassa voit valita aikavyohykkeen i ‘ || ‘ e | e

napsauttamalla sijaintipaikkasi nimea

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 myods kellonajan syottamalla
sisdan lukuarvot

Asetusten tallennus: Napsauta nayttopainiketta 0K

Muutosten hylkays ja dialogin keskeytys: Paina
nayttdpainiketta Keskeyta

700 MOD-toiminnot



joilla voidaan asettaa erilaisia palveluasemia. sy

17.19 Telepalvelu =
()]
o 2
Kaytto ©
Q.
- . 2
Telepalvelutoimintojen vapautuksesta ja asetuksista =iliclsServiceiCortral Rarel =\0lx Ii;

vastaa koneen valmistaja. Katso koneen kayttdohjekirjaa! TE
@ j yttdohjekir 5| REE ] I | o
TNC:ssé on telepalveluja varten kaksi ohjelmanappainta, ool Rerenj] [ s toa ) SN DT B [ e = VIR R -
N~
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
Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéaintda MOD.

e Yhteyden muodostaminen huoltopaikkaan: Aseta
Bl o ohjelmanappadin HUOLTO tai TUKI asetukseen
PAALLE. TNC lopettaa yhteyden automaattisesti, jos
koneen valmistajan maaritteleman aikajakson
(Standardi: 15min) kuluessa ei ole tapahtunut
tiedonsiirtoa

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

HEIDENHAIN iTNC 530 701 @



17.20 Ulkoinen kayttooikeus

17.20 Ulkoinen kayttooikeus

Kaytto

paasymahdollisuuden LSV-2-liitdnnan kautta. Katso

@ Koneen valmistaja voi konfiguroida ulkoisen
koneen kayttoohjekirjaa!

Ohjelmangppaimelld ULKOINEN KAYTTOOIKEUS voit vapauttaa tai
estda LSV-2-litdnnan kayton.

Konfiguraatiotiedoston TNC.SYS asetuksella voidaan hakemisto ja sen
kaikki alihakemistot suojata salasanan taakse. Kun naiden
hakemistojen tietoihin yritetddn paasta LSV-2-litannan kautta,
pyydetdan sydttamaan sisaddn salasana. Aseta
konfiguraatiotiedostossa TNC.SYS seké polku etté salasana ulkoista
kayttdoikeutta varten.

O Tiedoston TNC.SYS on oltava hakemistojuuressa TNC:\ .

Kun perustat vain yhden sisaansy6ton salasanalle, koko
levyasema TNC:\ tulee suojattua.

Kayta tiedonsiirtoon paivitettya HEIDENHAIN-
ohjelmaversiota TNCremo tai TNCremoNT.

Sisaansyotot TNC.SYS Merkitys

REMOTE.PERMISSION= Salli LSV-2-paasy vain
maériteltyyn tietokoneeseen.
Tietokoneiden nimiluettelon
maarittely.

REMOTE.TNCPASSWORD= Salasana LSV-2-kaytolle

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Suojattava polku

702
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Esimerkki TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Ulkoisen kayttooikeuden sallinta/esto
Halutun konekéayttdtavan valinta
Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéainta MOD.
uLKoTNEN TNC-yhteyden sallinta: Valitse ohjelmanéppaimen

&) on ULKOINEN KAYTTOOIKEUS asetukseksi PAALLE.
TNC sallii paasyn tietoihin LSV-2-liitannan kautta.
Yritettdessa paasta hakemistoon, joka on maaritelty
konfiguraatiotiedostossa TNC.SYS, pyydetdan

salasanaa

TNC-yhteyden esto: Valitse ohjelmandppéimen
ULKOINEN KAYTTOOIKEUS asetukseksi POIS. TNC
estaa paasyn LSV-2-litdnnan kautta

17.20 Ulkoinen kayttooikeus
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17.21 Ohjaustietokonekaytto

17.21

Kaytto

&)

Ohjaustietokonekaytto

Koneen valmistaja méaarittelee ohjaustietokoneen
toimintatavat ja toiminnallisuuden. Katso koneen
kayttoohjekirjaa!

Ohjelmanappaimellda OHJAUSTIETOKONEKAYTTO annetaan kasky
ulkoiseen ohjaustietokoneeseen esim. tietojen siirtamiseksi
ohjaukseen.

Ulkoisen kayttooikeuden sallinta/esto

Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin tai ohjelman
testauksen kayttotapa

Valitse MOD-toiminnot: Paina nappéinta MOD.
Ohjelmanappainpalkin jatko

OHJAUS-
TIETOKONE-
KAYTTO

&)

704

Ohjaustietokonekayton aktivointi: TNC nayttaa tyhjaa
kuvaruutua

Ohjaustietokonekayton lopetus: paina
ohjelmanappainta END

Huomaa, ettad koneen valmistaja voi maaritella, etta
ohjaustietokonekéayttda ei voi lopettaa manuaalisesti,
katso koneen kasikirja.

Huomaa, etta koneen valmistaja voi maaritella, etta
ohjaustietokonekéayttd voidaan aktivoida automaattisesti
myos ulkoisesti, katso koneen kasikirja.

MOD-toiminnot @



17.22 Radiokasipyoran HR 550 FS
konfigurointi

Kaytto

Ohjelmanappaimelld RADIOKASIPYORAN ASETUS voit konfiguroida
radiokasipyoran HR 550 FS. Kaytettdvissa ovat seuraavat toiminnot:
Kasipyoran sailytyspaikan osoitus kasipyoralle
Radiokanavan asetus

Taajuusspektrin analyysi parhaan mahdollisen radiokanavan
maarittamista varten

Lahetystehon asetus
Tilastotiedot tiedonsiirron laatua varten

Kasipyoran sailytyspaikan osoitus kasipyoralle

Varmista, etta kdsipyoran sailytyspaikka on liitetty ohjauslaitteistoon B ——Geniipursiion ef narsiess nangensel

Aseta radiokasipydra siihen kasipyoran sailytyspaikkaan, johon
haluat kasipyoran osoittaa

Valitse MOD-toiminnot: Paina nédppaintd MOD.
Ohjelmanappainpalkin jatko
RADIO- Radiokasipyorén konfiguraatiovalikon valinta: Paina

KASIPYORAN Stop HW Start handwheel

ohjelmanappainta RADIOKASIPYORAN ASETUS

Napsauta nayttOpainiketta Liitd HR: TNC tallentaa
asetetun radiokasipy6réan sarjanumeron ja nayttaa sita
vasemmalla olevassa konfiguraatioikkunassa
nayttopainikkeen Liita HR vieressa

Statistics

Connect £HW. Data packets 11734754
ckef

17.22 Radiokasipyoran HR 550 FS konfigurointi

Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta:
Paina nayttdpainiketta LOPPU

HEIDENHAIN iTNC 530 705 @
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HR 550 FS konf

asipyoran

17.22 Radiok

Radiokanavan asetus

Radioké&sipydrdn automaattisen kaynnistyksen yhteydessa TNC yrittaa
valita sen radiokanavan, joka lahettaa parasta radiosignaalia. Jos haluat
asettaa itse radiokanavan, toimi seuraavalla tavalla:

Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppaintd MOD.
Ohjelmanéappéinpalkin jatko

RADIO-
KASIPYORAN
ASETUS

706

Radiokasipydran konfiguraatiovalikon valinta: Paina
ohjelmanappainta RADIOKASIPYORAN ASETUS

Valitse valilehti Taajuusspektri hiiren napsautuksella

Napsauta nayttopainiketta Pysdytda HR: TNC lopettaa
radiokasipydran yhteyden ja maarittaa todellisen
taajuusspektrin kaikkia 16 kanavaa varten

Pane merkille sen kanavan numero, joka osoittaa
vahaisintéa radiolilkkennetta (pienin palkki)

Nayttdpainikkeen Kdynnista kadsipyorad avulla
radiokasipyo6ra aktivoidaan uudelleen

Valitse valilehti Ominaisuudet hiiren napsautuksella

Napsauta nayttopainiketta Valitse kanava: TNC antaa
naytolle kaikki kaytettavissa olevat kanavan numerot.
Valitse hiiren avulla sen kanavan numero, jolle TNC on
maaritellyt vahaisimman maaran radioliikennetta.

Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta:
Paina nayttopainiketta LOPPU

- CONfiguration of Wireless handuheel slolE s
Eropsrics)| EETIETEE

| Statistics

|
c | oampackes  [1izsarsa |

e A | Co— T

e | CO— T

setpower | |

Max. successive lost [0

Staws
|~ [FAnDWrEE ONINE Error code |

| S| e |

Configuration of wireless handuheel = P

Prpates rsssre |

;EEEEWWWWWW

ai [0 [z [ [ [ [ o [ fo fo e [0 [e [e [e [

Stws
| [ranowreeL orrime Enor code |

swpiw | S | e |
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Lahetystehon asetus

=)

Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppaintd MOD.
Ohjelmanappaéinpalkin jatko

Radiokasipydran konfiguraatiovalikon valinta: Paina
ohjelmanappaintd RADIOKASIPYORAN ASETUS

Napsauta nayttopainiketta Aseta teho: TNC antaa
naytolle kolme kaytettévissa olevaa tehoasetusta.
Valitse hiiren avulla haluamasi asetus

Huomioi, ettd lahetystehon pienentyessa radiokadsipyoran
peittoalue pienenee.

RADIO-
KASIPYORAN
ASETUS

Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta:
Paina nayttdpainiketta LOPPU

Tilastot

Kohdassa Tilastot TNC nayttaa tiedonsiirron laatua koskevia tietoja.

Kun vastaanoton laatu heikkenee, radiokasipyoréa reagoi siihen Hata-
Seis-toiminnolla, koska akseleiden turvallisesta pysahtymisesta ei ole
enaa takuita.

[Imoitus heikentyneesta vastaanoton laadusta nakyy naytolla Maks.
jakso menetetty. Jos TNC nayttda radiokdsipyoran normaalikayton
aikana halutun kayttosateen sisalla toistuvasti arvoa, joka on suurempi
kuin 2, niin silloin on olemassa kohonnut odottamattoman
yhteyskatkoksen vaara. Korjaavana toimenpiteena on talléin
lahetystehon suurentaminen, mutta mahdollista on myds vaihto
pienempitaajuuksiselle kanavalle.

Yrita talloin parantaa tiedonsiirron laatua valitsemalla toinen kanava
(Katso "Radiokanavan asetus" sivulla 706) tai suurentamalla
lahetystehoa (Katso "Lahetystehon asetus" sivulla 707).

Tilastotiedot voidaan ottaa naytolle seuraavasti:

Valitse MOD-toiminnot: Paina ndppéainta MOD.
Ohjelmanappéinpalkin jatko

Radiokésipydran konfiguraatiovalikon valinta: Paina
ohjelmanappaintd RADIOKASIPYORAN ASETUS:

TNC nayttaa konfiguraatiovalikkoa yhdessa
tilastotietojen kanssa

RADIO-
KASIPYORAN
ASETUS

HEIDENHAIN iTNC 530

Configuration of Wireless handuheel Lle B

Froperies) R

Statistics

handwheel seralne. [0026755407 || Connectiw | | Data packess [1i73a750
Chamneiseung [z Selecichannei| | Lostpackes | [oso%
Chamnetinuse [ | CRC ermar C—
Transmiverpower [Fatpower ||| Setpower Max successivelost [0
HW in charger =
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
Stop W Start handwheel End
- Configuration Of Wireless handuheel Lle B
Properies | IR
i Stataties
handwheel senalno. [o026755407 || Col Data packets [1i73a750
Chamneiseung [z Selecichannei| | Lostpackes | [oso%
Chamnetinuse [ | CRC ermar C—
Transmiverpower [Fatpower ||| Setpower Max successivelost [0

HW in charger

=

Status

HANDWHEEL ONLINE

Error code

Stop HW Start handwheel

£nd

707

igurointi

HR 550 FS konf

asipyoran

17.22 Radiok
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18.1 Yleiset kayttajaparametri

18.1 Yleiset kayttajaparametrit

Yleiset kayttajaparametrit ovat koneparametreja, jotka vaikuttavat
TNC:n kayttaytymiseen.

Tyypillisia kayttadjaparametreja ovat esim.
dialogikieli
litdntatavat
syottdnopeudet
koneistusprosessit
muunnoskytkinten vaikutus

Koneparametrien sisaansyottomahdollisuudet

Koneparametrit voidaan haluttaessa ohjelmoida
desimaalilukuina
Lukuarvon suora sisaansyotto

Kaksois-/binaariluvut
Prosenttimerkin sisddnsyottd "%" ennen lukuarvoa

Heksadesimaaliluvut
Dollarimerkin "$" sisédénsy6ttd 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.

710
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Yleisten kayttajaparametrien luettelot

Ulkoinen tiedonsiirto

TNC-liitantéjen EXT1 (5020.0) ja EXT2 MP5020.x
(5020.1) sovitus ulkoiselle laitteelle 7 databittia (ASCll-koodi, 8. bitti = pariteetti): Bitti 0 = 0
8 databittid (ASCll-koodi, 9. bitti = pariteetti): Bitti 0 = 1

Lauseentarkistusmerkki (BCC) mielivaltainen: Bitti 1 =0
Lauseentarkistusmerkki (BCC) ohjausmerkki ei sallittu: Bitti 1 =1

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

Tiedonsiirron pysaytys DC3:n aikana aktiivinen: Bitti 3 =1
Tiedonsiirron pysaytys 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

18.1 Yleiset kayttajaparametri

Merkin lopussa lahetettavien pysaytysbittien lukumaara:
1 pysaytysbitti: Bitti6 =0

2 pysaytysbittia: Bitti 6 = 1

1 pyséaytysbitti: Bitti 7 =1

1 pysaytysbitti: Bitti 7=0

Esimerkki:

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

8 databittia, BCC mielivaltainen, tiedonsiirron pysaytys DC3:lla, parillinen
merkkipariteetti, merkkipariteetti haluttu, 2 pysaytysbittia

Sisdansyottd parametrille MP 5020.1: %01101001

Liitantatyypin EXT1 (5030.0) ja MP5030.x
EXT2 (5030.1) asetus Standardi tiedonsiirto: 0
Litdnta lauseittaista tiedonsiirtoa varten: 1

Kosketusjarjestelmat

Tiedonsiirtotavan valinta MP6010
Kosketusjarjestelma kaapelisiirrolla: 0
Kosketusjarjestelma infrapunasiirrolla: 1

Kytkevan kosketusjarjestelméan syottoarvo  MP6120
1...3 000 [mm/min]

Maksimi liikepituus kosketuspisteeseen MP6130

0,001 ... 99 999,9999 [mm]
Varmuusetaisyys automaattisella MP6140
mittauksella 0,001 ... 99 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN iTNC 530 711 @



18.1 Yleiset kayttajaparametri

Kosketusjarjestelmat

Pikaliike kosketukseen kytkevaa
kosketusjarjestelmaa varten

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

Esipaikoitus koneen pikaliikkeella

MP6151

Esipaikoitus nopeudella koneparametrista MP6150: 0

Esipaikoitus koneen pikaliikkeella: 1

Kosketusjarjestelman keskipistesiirtyman
mittaus kytkevan kosketusjarjestelman
kalibroinnissa

MP6160

Ei kosketusjarjestelman 180° kiertoa kalibroinnissa: 0

Kosketusjarjestelman 180°:een kierron M-toiminto kalibroinnissa: 1 ... 999

M-toiminto infrapunamittapaan
suuntaamiseksi ennen mittausta

MP6161
Toiminto ei voimassa: 0

Suuntaus suoraan NC:Ita: -1

M-toiminto kosketusjarjestelméan suuntaamiseksi: 1 ... 999

Infrapunakosketuspaan suuntauskulma

MP6162
0 ... 359,9999 [°]

Todellisen suuntauskulman ja MP6163
koneparametrin MP 6162 suuntauskulman 0 ... 3,0000 [°]
vélinen ero, josta alkaen karan suuntaus

taytyy tehda

Automaattikaytté: Infrapunakosketuspaan MP6165

automaattinen suuntaus ohjelmoituun
kosketussuuntaan

Toiminto ei voimassa: 0

Infrapunakosketuspaan suuntaus: 1

Manuaalikaytto: Kosketussuunnan korjaus
huomioimalla aktiivinen peruskaanto

IMIP6166
Toiminto ei voimassa: 0

Peruskdannon huomiointi: 1

Monikertamittaus ohjelmoitavaa MP6170
kosketustoimintoa varten 1.3
Monikertamittauksen suoja-alue MP6171

0,001 ... 0,999 [mm]

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

MP6180.0 (Liikealue 1) ...

0 ... 99 999,9999 [mm]

MP6180.2 (Liikealue 3)

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

MP6181.x (Liikealue 1) ...

0 ... 99 999,9999 [mm]

MP6181.2 (Liikealue 3)

Automaattinen kalibrointityokierto:
Kalibrointirenkaan ylareuna Z-akselin
suunnassa koneen nollapisteen suhteen

MP6182.x (Liikealue 1) ...

0 ... 99 999,9999 [mm]

MP6182.2 (Liikealue 3)

Automaattinen kalibrointityokierto:
Renkaan ylareunan alapuolinen etaisyys,
jolla TNC suorittaa kalibroinnin

MP6185.x (Liikealue 1) ...

0,1...99 999,9999 [mm]

MP6185.2 (Liikealue 3)
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Kosketusjarjestelmat

Sateen mittaus kosketusjarjestelmalla
TT 130:

MP6505.0 (Liikealue 1) ... 6505.2 (Liikealue

Positiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla (0°-akseli): 0
Positiivinen kosketussuunta +90°-akselilla: 1

Negatiivinen kosketussuunta kulmaperusakselilla (0°-akseli): 2
Negatiivinen kosketussuunta +90°-akselilla: 3

Kosketussyottoarvo toiselle mittaukselle
jarjestelmalla TT 130, neulan muoto,
korjaukset tiedostossa TOOL.T

MP6507

Kosketussyottdarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla TT,
vakiotoleranssilla: Bitti 0 =0

Kosketussyottdarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla TT,
muuttuvalla toleranssilla: Bitti 0 = 1

Vakiokosketussyottdarvon laskenta toiselle mittaukselle jarjestelmalla
TT 130: Bitti1=1

Suurin sallittu mittavirhe jarjestelmalla
TT 130 mittauksessa pyorivalla tyokalulla

Tarpeellinen kosketussyottdarvon laskennassa
koneparametrin MP6570 yhteydessa

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

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

TT130:n kosketussyottoarvo paikallaan
pysyvalla tyokalulla

MP6520
1...3000 [mm/min]

18.1 Yleiset kayttajaparametri

Sademitta jarjestelmalla TT 130: Tyokalun
alareunan ja neulan ylapinnan valinen ero

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

Karan akselin suuntainen turvaetaisyys
TT 130 -jarjestelman neulan ymparilla
esipaikoituksessa

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

TT 130 -jarjestelman neulaa ymparoiva
turvavyohyke koneistustasossa
esipaikoituksen aikana

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

TT 130 -jarjestelman pikaliike
kosketustyokierrossa

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

M-toiminto karan suuntaukselle
yksittaisteran mittauksessa

MP6560
0...999
-1: Toiminto ei voimassa

Mittaus pyorivalla tyokalulla: Sallittu
kehéanopeus jyrsimen ulkokehallédMessung
mit rotierendem Werkzeug: Zulassige
Umlaufgeschwindigkeit am Fraserumfang

Tarpeellinen kierrosluvun ja
kosketussyottdarvon laskentaa varten

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

Mittaus pyoérivalla tyokalulla: suurin sallittu
kierrosluku

MP6572
0,000 ... 1 000,000 [r/min]
Sisdansyotolla 0 kierrosluku rajoitetaan arvoon 1000 r/min
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18.1 Yleiset kayttajaparametri

Kosketusjarjestelmat

TT 120 -neulan keskipisteen koordinaatit
koneen nollapisteen suhteen

MP6580.0 (Liikealue
X-akseli

MP6580.1 (Liikealue 1)
Y-akseli

MP6580.2 (Liikealue
Z-akseli

MP6581.0 (Liikealue
X-akseli

MP6581.1 (Liikealue
Y-akseli

MP6581.2 (Liikealue
Z-akseli

MP6582.0 (Liikealue
X-akseli

MP6582.1 (Liikealue
Y-akseli

MP6582.2 (Liikealue
Z-akseli

Kierto- ja yhdensuuntaisakseleiden
asetuksen valvonta

MP6585
Toiminto ei voimassa: 0

Akseliasetuksen valvonta maariteltavissa bittikoodattuna kutakin akselia

varten: 1

Valvottavien kierto- ja
yvyhdensuuntaisakseleiden maarittely

MP6586.0

Ei A-akselin asetuksen valvontaa:

A-akselin asetuksen valvonta: 1
MP6586.1

Ei B-akselin asetuksen valvontaa:

B-akselin asetuksen valvonta: 1
MP6586.2

Ei C-akselin asetuksen valvontaa:

C-akselin asetuksen valvonta: 1
MP6586.3

Ei U-akselin asetuksen valvontaa:

U-akselin asetuksen valvonta: 1
MP6586.4

Ei V-akselin asetuksen valvontaa:

V-akselin asetuksen valvonta: 1
MP6586.5

Ei W-akselin asetuksen valvontaa: 0

W-akselin asetuksen valvonta: 1

KinematicsOpt: Virheilmoituksen
toleranssiraja optimointitavalla

MP6600
0001 ...0999

714

Taulukot ja yleiskuvaus @



Kosketusjarjestelmat

KinematicsOpt: Suurin sallittu poikkeama MP6601
kalibrointikuulan sateen maarittelyarvosta 0.01...0.1

KinematicsOpt: Kiertoakselin paikoituksen MP6602

M-toiminto

Toiminto ei voimassa: -1

Kiertoakselin paikoituksen toteutus maaritellyn lisdtoiminnon avulla: 0 ...

9999

TNC-naytot, TNC-editori

Tyokierto 17, 18 ja 207:
Karan suuntaus
tyokierron alussa

MP7160
Karan suuntauksen toteutus: 0
Ei karan suuntauksen suoritusta: 1

Ohjelmointipaikan
asetus

MP7210

TNC ja kone: 0

TNC ohjelmointipaikkana aktiivisella PLC:l1a: 1
TNC ohjelmointipaikkana ei-aktiivisella PLC:l1a: 2

18.1 Yleiset kayttajaparametri

Dialogin MP7212

VIRTAKATKOS Kuittaus ndppaimella: 0
kuittaus Automaattinen kuittaus: 1
paallekytkennan

jalkeen

DIN/ISO-ohjelmointi: MP7220

Lausenumeron 0..150

askelvilin asetus

Tiedostotyypin MP7224.0

valinnan esto

Kaikki tiedostotyypit valittavissa ohjelmanappéimilld: %0000000
HEIDENHAIN-ohjelman valinnan esto (ohjelmandppain NAYTA H): Bitti0 =1
DIN/ISO-ohjelman valinnan esto (ohjelmanéppain NAYTA .1): Bitti 1= 1
Ty&kalutaulukoiden valinnan esto (ohjelmanappain NAYTA .T): Bitti 2 =1
Nollapistetaulukoiden valinnan esto (ohjelmanéppéin NAYTA D): Bitti3 =1
Palettitaulukoiden valinnan esto (ohjelmanappain NAYTA .P): Bitti 4 = 1
Tekstitiedostojen valinnan esto (ohjelmanappain NAYTA A): Bitti 5 = 1
Pistetaulukoiden valinnan esto (ohjelmanappain NAYTA .PNT): Bitti 6 = 1

Tiedostotyypin
muokkauksen esto
Ohje:

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

MP7224.1

Ei editorin estoa: %0000000

Editorin esto
HEIDENHAIN-ohjelmat: Bitti 0 =1
DIN/ISO-ohjelmat: Bitti 1 =1
Tydkalutaulukot: Bitti 2 =1
Nollapistetaulukot: Bitti 3 =1
Palettitaulukot: Bitti 4 =1
Tekstitaulukot: Bitti 5 =1
Pistetaulukot: Bitti 6 =1
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18.1 Yleiset kayttajaparametri

TNC-néytot, TNC-editori

Ohjelmanappain
taulukon estossa

MP7224.2 L
Ei ohjelmanappaimen MUOKKAUS POIS/PAALLA estoa %0000000
Ohjelmanappaimen MUOKKAUS POIS/PAALLE esto seuraaville tiedoille:
Ei toimintoa: Bitti 0 =1
Ei toimintoa: Bitti 1=1
Tyokalutaulukot: Bitti 2 =1
Nollapistetaulukot: Bitti 3 =1
Palettitaulukot: Bitti 4 =1
Ei toimintoa: Bitti 5 =1
Pistetaulukot: Bitti 6 = 1

Palettitaulukon
konfigurointi

MP7226.0
Palettitaulukko ei aktiivinen: 0
Palettien lukumaara per palettitaulukko: 1 ... 265

Nollapistetiedostojen
konfigurointi

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

Ohjelman pituus,
tarkastus LBL-
numeroon saakka

MP7229.0
Lauseet 100 ... 9 999

Ohjelman pituus,
tarkastus FK-lauseisiin
saakka

MP7229.1
Lauseet 100 ... 9 999

Dialogikielen asetus

MP7230.0 ... MP7230.3

Englanti: 0

Saksa: 1

Tsekki: 2

Ranska: 3

ltalia: 4

Espanja: b

Portugali: 6

Ruotsi: 7

Tanska: 8

Suomi: 9

Hollanti: 10

Puola: 11

Unkari: 12

varattu: 13

Venéja (kyrillinen merkkisarja): 14 (mahdollinen vain 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 ohjauksesta MC 422 B alkaen)

Norja: 18 (mahdollinen vain ohjauksesta MC 422 B alkaen)

Slovakia: 19 (mahdollinen vain ohjauksesta MC 422 B alkaen)

Korea: 21 (mahdollinen vain ohjauksesta MC 422 B alkaen)

Turkki: 23 (mahdollinen vain ohjauksesta MC 422 B alkaen)

Romania: 24 (mahdollinen vain ohjauksesta MC 422 B alkaen)

Ohje: Dialogikielia latvia, eesti ja liettua ei enada tueta. Vastaava MP7230:n asetus nayttad TNC:n
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TNC-naytot, TNC-editori

Tyokalutaulukon
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 182

Tyokalupaikkatauluko
n konfigurointi

MP7261.0 (makasiini 1)

MP7261.1 (makasiini 2)

MP7261.2 (makasiini 3)

MP7261.3 (makasiini 4)

MP7261.4 (makasiini 5)

MP7261.5 (makasiini 6)

MP7261.6 (makasiini 7)

MP7261.7 (makasiini 8)

Ei aktiivinen: 0

Paikkojen lukumaaréa tydkalumakasiinissa: 1 ... 9999
Jos parametreille MP 7261.1 ... MP7261.7 sy6tetadan sisdan arvo 0, TNC kayttda vain yhta
tyokalumakasiinia.

Tyokalun numeron
indeksointi useampien
korjaustietojen
maarittelemiseksi
vhdelle tyokalun
numerolle

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

18.1 Yleiset kayttajaparametri

Tyokalutaulukon ja
paikkataulukon
konfiguraatio

MP7263
Tyokalutaulukon ja paikkataulukon konfiguraatioasetukset: %0000
Ohjelmanappaimen PAIKKATAULUKKO néayttd tydkalutaulukossa: Bitti 0 = 0
Ei ohjelmanappadimen PAIKKATAULUKKO néayttda tydkalutaulukossa: Bitti 0 = 1
Ulkoinen tiedonsiirto: vain naytettavien sarakkeiden siirto: Bitti 1 =0
Ulkoinen tiedonsiirto: kaikkien sarakkeiden siirto: Bitti 1 =1
Ohjelmanappaimen MUOKKAUS PAALLE/POIS nayttd paikkataulukossa: Bitti 2 = 0
Fi ohjelmanappaimen MUOKKAUS PAALLE/POIS nayttda paikkataulukossa: Bitti 2 = 1
Ohjelmanappain SARAKKEEN T PERUUTUS ja PAIKKATALUKON PERUUTUS aktiivinen:
Bitti3 =0
Ohjelmanappain SARAKKEEN T PERUUTUS ja PAIKKATALUKON PERUUTUS ei aktiivinen:
Bitti 3 =1
Tydkalujen poisto ei sallittu, jos se on paikkataulukossa: Bitti 4 =0
Tyo6kalujen poisto sallittu, jos se on paikkataulukossa, kdyttajan tulee vahvistaa poisto
Bitti4 =1
Tydkalujen poisto paikkataulukosta vahvistuksen avulla: Bitti 5 = 0
Tyo6kalujen poisto paikkataulukosta ilman vahvistusta: Bitti 5 = 1
Indeksoitujen tyokalujen poisto ilman vahvistusta: Bitti 6 = 0
Indeksoitujen tyokalujen poisto vahvistuksella: Bitti 6 = 1
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18.1 Yleiset kayttajaparametri

TNC-néytot, TNC-editori

Tyokalutaulukon
konfigurointi (Ei
suoriteta: 0);
Sarakenumero
tyokalutaulukossa

MP7266.0

Ty6kalun nimi — NAME: 0 ... 42; Sarakeleveys: 32 merkkia
MP7266.1

Tyokalun pituus — L: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia
MP7266.2

Tyokalun sédde — R: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia
MP7266.3

Tyokalun séde 2 — R2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia
MP7266.4

Pituustydvara — DL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 8 merkkia
MP7266.5

Séddetyovara — DR: 0 ... 42; Sarakeleveys: 8 merkkia
MP7266.6

Sadetydvara 2 — DR2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 8 merkkia
MP7266.7

Tyokalun estetty — TL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 2 merkkia
MP7266.8

Sisartyokalu — RT: 0 ... 42; Sarakeleveys: 5 merkkia
MP7266.9

Maks. kestoaika — TIME1: 0 ... 42; Sarakeleveys: 5 merkkia
MP7266.10

Maks. kestoajalle kutsulla TOOL CALL - TIMEZ2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 5 merkkia
MP7266.11
Hetkellinen kestoaika — CUR. TIME: 0 ... 42; Sarakeleveys: 8 merkkia

MP7266.12
Tybkalukommentti — DOC: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkia
MP7266.13
Terien lukumaaralle - CUT.: 0 ... 42; Sarakeleveys: 4 merkkia
MP7266.14

Toleranssille tydkalun pituuden kulumistunnistusta varten - LTOL: 0 ... 42; Sarakeleveys:

6 merkkia

MP7266.15

Toleranssille tyokalun sateen kulumistunnistusta varten - RTOL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 merkkia
MP7266.16

Terasuunta - DIRECT.: 0 ... 42; Sarakeleveys: 7 merkkia

MP7266.17

PLC-tila— PLC: 0 ... 42; Sarakeleveys: 9 merkkia

MP7266.18

Tyokalun lisasiirrolle tydkaluakselilla parametriin MP6530 - TT:L-OFFS: 0 ... 42;

Sarakeleveys: 11 merkkia

MP7266.19

Tyobkalun siirtymalle johtuen erosta neulan keskipisteen ja tyokalun keskipisteen valilla - TT:R-
OFFS: 0 ... 42;

Sarakeleveys: 11 merkkia
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TNC-naytot, TNC-editori

e

Tyokalutaulukon MP7266.20 "q';
konfigurointi (Ei Toleranssi tydkalun pituuden rikkotunnistusta varten - LBREAK: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 merkkia
suoriteta: 0); MP7266.21 E
Sarakenumero Toleranssi tyokalun pituuden rikkotunnistusta varten — LBREAK: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 merkkia E
tyokalutaulukossa MP7266.22 ©

Terén pituudelle (Tyokierto 22) — LCUTS: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia o

MP7266.23 Hy+]

Maksimi sisaanpistokulma (Tyokierto 22) — ANGLE.: 0 ... 42; Sarakeleveys: 7 merkkia :E

MP7266.24 1:"

Tyokalun tyyppi — TYP: 0 ... 42; Sarakeleveys: 5 merkkia

MP7266.25 :%'

TyoOkalun terdaine — NAME: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkia N

MP7266.26 -

Lastuamistietojen taulukko — CDT: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkia Q

MP7266.27 (7)

PLC-arvo — PLC-VAL: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia IG-J

MP7266.28 —

Tyokalun keskipistesiirto paaakselilla — CAL-OFF1: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia >

MP7266.29 -

Tyokalun keskipistesiirto sivuakselilla — CAL-OFF2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia .

MP7266.30 ©

Karakulma kalibroinnissa — CALL-ANG: 0 ... 42; Sarakeleveys: 11 merkkia

MP7266.31

Tyokalun tyyppi paikkataulukkoa varten — PTYP: 0 ... 42; Sarakeleveys: 2 merkkia

MP7266.32

Karan kierroslukurajoitus — NMAX: 0 ... 42; Sarakeleveys: 6 merkkia

MP7266.33

Irtiajo NC-pysaytyksessa — LIFTOFF: 0 ... 42; Sarakeleveys: 1 merkkia

MP7266.34

Konekohtainen toiminto — P1: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkia

MP7266.35

Konekohtainen toiminto — P2: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkia

MP7266.36

Konekohtainen toiminto — P3: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkia

MP7266.37

TyoOkaluperusteinen kinematiikkakuvaus — KINEMATIIKKA: 0 ... 42; Sarakeleveys: 16 merkkia

MP7266.38

Kérkikulma T_ANGLE: 0 ... 42; Sarakeleveys: 9 merkkia

MP7266.39

Kierteen nousu PITCH: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkia

MP7266.40

Adaptiivinen syotonsaatd AFC: 0 ... 42; Sarakeleveys: 10 merkkia

MP7266.41

Toleranssi tydkalun sateen 2 kulumistunnistusta varten — R2TOL: 0 ... 42; Sarakeleveys:

6 merkkia

MP7266.42

Korjausarvotaulukon nimi ryntdkulmasta riippuvaa 3D-tyokalukorjausta varten

MP7266.43

Viimeisen tyokalukutsun péivays/kellonaika
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TNC-néytot, TNC-editori

Tyokalun
paikkataulukon
konfigurointi (ei
suoriteta: 0);
Sarakenumero
paikkataulukossa

MP7267.0

Tyokalunumero-T: 0 ... 20

MP7267.1

Erikoistydkalu — ST: 0 ... 20

MP7267.2

Kiintopaikka — F: 0 ... 20

MP7267.3

Paikka estetty —L: 0 ... 20

MP7267.4

PLC-tila-PLC: 0 ... 20

MP7267.5

Tybkalun nimi tyokalutaulukosta — TNAME: 0 ... 20
MP7267.6

Tydkalun nimi tydkalutaulukosta — DOC: 0 ... 20
MP7267.7

Tydkalutyyppi — PTYP: 0 ... 20

MP7267.8
PLC:narvo-P1:0... 20
MP7267.9
PLC:narvo-P2:0 ... 20
MP7267.10
PLC:narvo-P3:0...20
MP7267.11
PLC:narvo-P4:0 ... 20
MP7267.12
PLC:narvo-P5:0 ... 20
MP7267.13

Paikka estetty — RSV: 0 ... 20
MP7267.14

Paikka ylla estetty — LOCKED_ABOVE: 0 ... 20
MP7267.15

Paikka alla estetty — LOCKED_BELOW: 0 ... 20
MP7267.16

Paikka vasemmalla estetty — LOCKED_LEFT: 0 ... 20
MP7267.17

Paikka oikealla estetty — LOCKED_RIGHT: 0 ... 20
MP7267.18

S1-arvo PLC:lle - P6: 0 ... 20

MP7267.19

S2-arvo PLC:lle = P7: 0 ... 20
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TNC-naytot, TNC-editori

Peruspistetaulukon MP7268.0
konfigurointi (ei Kommentit— DOC: 0 ... 11
suoriteta: 0); MP7268.1
sarakenumero Peruskaanté - ROT: 0 ... 11

peruspistetaulukossa MP7268.2
X-akselin peruspiste - X: 0 ... 11

18.1 Yleiset kayttajaparametri

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
Kasikayttotapa: MP7270
Syo6ttéarvon nayttd Nayta F vain, jos akselinsuuntanappainta on painettu: 0

Sydttdarvoa F ndytetddn myos silloin, kun akselisuuntanappainta ei paineta (syottdarvo, joka on
maéritelty ohjelmanappaimen F avulla tai , hitaimman” akselin sydttdarvo): 1

Desimaalimerkin MP7280
asetus Pilkun ndytté desimaalimerkkina: 0
Pisteen nayttd desimaalimerkkina: 1

Ohjelmantallennuksen MP7281.0
kayttotapa: useampien  NC-lauseen naytto aina taydellisena: 0
NC-lauseiden esitys Vain taydellisen NC-lauseen naytto: 1

NC-lauseen nayttd vain muokkauksen yhteydessa: 2

Ohjelmanajon MP7281.1
kayttotapa: useampien  NC-lauseen nadytto aina tydellisena: 0
NC-lauseiden esitys Vain taydellisen NC-lauseen naytto: 1

NC-lauseen nayttd vain muokkauksen yhteydessa: 2
Paikoitusnaytto MP7285
tyokaluakselilla Nayttd perustuu tyokalun peruspisteeseen: 0

Tydkaluakselin nayttd perustuu tydkalun otsapintaan: 1

Karan aseman MP7289

nayttoaskel 0,1°0
0,05°:1
0,01°:2
0,005°:3
0,001 °: 4
0,0005°: 5
0,0001°: 6
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TNC-néytot, TNC-editori

Nayttoaskel

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
asetuksen esto
esiasetustaulukossa

18.1 Yleiset kayttajaparametri

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
Peruspisteen asetuksen esto |V. akselilla: 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
Peruspisteen asetuksen esto V. akselilla: 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
akselinappaimilla

MP7296
Ei peruspisteen asetuksen estoa: 0

Peruspisteen asetuksen esto oransseilla akselindppaimilla: 1
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TNC-naytot, TNC-editori

Tilanayton, Q- MP7300
parametrien, Huomautus: Turvallisuussyista asetuksia 0 - 3 ei enaa kayteta!
tyokalutietojen ja TNC poistaa muuten tyokalutiedot.

koneistusajan nollaus Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan: 0
Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M2, M30, END PGM: 1
Vain tilandyton, koneistusajan ja tydkalutietojen nollaus, kun ohjelma valitaan: 2 Vain tilanayton,
koneistusajan ja tydkalutietojen nollaus, kun toteutetaan koodi M2, M30, 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 M2,
M30, END PGM: 5
Tilandytdn ja koneistusajan nollaus, kun ohjelma valitaan: 6
Tilandytdn ja koneistusajan nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M2, M30, END
PGM: 7

Graafisen esityksen MP7310

asetukset Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6 osan 1 projektiomenetelmén 1 mukaan:
Bitti0 =0
Graafinen esitys kolmessa tasossa standardin DIN 6 osan 1 projektiomenetelmén 2 mukaan:
Bitti0 =1
Uusi BLK FORM néaytetaan tyokierrolla 7 NOLLAPISTE perustuen vanhaan nollapisteeseen:
Bitti2=0
Uusi BLK FORM néytetdan tyokierrolla 7 NOLLAPISTE perustuen uuteen nollapisteeseen:
Bitti2=1
Ei kursoriaseman nayttda kolmen tason esityksessa: Bitti 4 =0
Kursoriaseman nayttd kolmen tason esityksessé: Bitti 4 = 1
Uuden 3D-grafiikan ohjelmatoiminnot aktiivisia: Bitti 5 = 0
Uuden 3D-grafiikan ohjelmatoiminnot ei-aktiivisia: Bitti 5 = 1

18.1 Yleiset kayttajaparametri

Tyokalun simuloitavan  MP7312

teran pituuden 0 ... 99 999,9999 [mm]

rajoitus. Vaikuttaa Kerroin, jolla tyokalun halkaisija kerrotaan simulointinopeuden kasvattamista varten.

vain, jos LCUTS ei ole Sisdansyotto 0 antaa darettdman terdn pituuden, joka suurentaa olennaisesti simulointiaikaa.
maaritelty

Graafinen simulaatio MP7315

ilman ohjelmoitua 0 ... 99 999,9999 [mm]
karan akselia:

Tyokalun sade

Graafinen simulaatio MP7316

ilman ohjelmoitua 0 ... 99 999,9999 [mm]
karan akselia:

Sisaantyontosyvyys

Graafinen simulaatio MP7317.0

ilman ohjelmoitua 0 ... 88 (0: Toiminto ei voimassa)
karan akselia: M-

toiminto aloitukselle
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TNC-néytot, TNC-editori

Graafinen simulaatio MP7317.1

ilman ohjelmoitua 0 ... 88 (0: Toiminto ei voimassa)
karan akselia: M-

toiminto lopetukselle

Naytonsaastajan MP7392.0

asetus 0 ...99 [min]
Aika minuuteissa siihen, kun ndytonsaastaja kytkeytyy paalle (0: Toiminto ei aktiivinen)
MP7392.1

Naytonsaastaja ei aktiivinen: 0
X-palvelimen standardindytonsaastaja: 1
3D-viivakuvio: 2

18.1 Yleiset kayttajaparametri
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Koneistus ja ohjelmanajo

Vaikutus tyokierrolla 11 MITTAKERROIN

MP7410
MITTAKERROIN vaikuttaa 3:ssa akselissa: 0
MITTAKERROIN vaikuttaa vain koneistustasossa: 1

Tyokalutietojen/Kalibrointitietojen hallinta

MP7411

TNC tallentaa kosketusjarjestelman kalibrointitiedot sisaisesti: +0

TNC kéayttaa tyokalutaulukossa olevia kosketusjarjestelman korjausarvoja
kosketusjarjestelman kalibrointitietoina: +1

SL-tyokierrot

MP7420

Tyokierroille 21, 22, 23, 24 patee:

Muodon jyrsinnan kanava myo6tapaivaan saarekkeille ja
vastapaivaan taskuille: Bitti 0 = 0

Muodon jyrsinnan kanava myotapaivaan taskuille ja
vastapaivaan saarekkeille: Bitti 0 = 1

Muotokanavan jyrsintd ennen tasausrouhintaa: Bitti 1 =0
Muotokanavan jyrsinta tasausrouhinnan jalkeen: Bitti 1 =1
Korjattujen muotojen yhdistys: Bitti 2 =0
Korjaamattomien muotojen yhdistys: Bitti 2 = 1
Tasausrouhinta taskun syvyyteen saakka: Bitti 3 =0
Taskun ymparijyrsinta ja tasausrouhinta ennen jokaista uutta
asetussyottoa: Bitti 3 =1

Tydkierroille 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 patee:

Tydkierron lopussa tydkalu ajetaan viimeiseen ennen tyokierron kutsua
ohjelmoituun asemaan: Bitti 3 =1

Tydkalun irtiajo vain karan akselilla tyokierron lopussa: Bitti 4 = 1

Tyokierto 4 TASKUN JYRSINTA, tyokierto 5 MP7430
YMPYRATASKU: Limityskerroin 0,1..1414
Ympyran sateen sallittu poikkeama MP7431

ympyrakaaren loppupisteessa verrattuna
alkupisteeseen

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

Rajakytkimen toleranssi koodille M140 ja
M150

MP7432

Toiminto ei voimassa: 0

Toleranssi, jonka verran ohjelmaliikerajan yli saa vield ajaa koodilla
M140/M150: 0.0001 ... 1.0000

Erilaisten M-lisatoimintojen
vaikutustapa

Ohje:

ky-kertoimet ovat koneen valmistajan asettamia.

Katso koneen kayttdohjekirjaa

MP7440

Ohjelmanajon pyséaytys koodilla M6: Bitti 0 = 0

Ohjelmanajon pyséaytys koodilla M6: Bitti 0 = 1

Ei tydkierron kutsua koodilla M89: Bitti 1 =0

Ei tydkierron kutsua koodilla M89: Bitti 1 =1

Ohjelmanajon pyséaytys M-koodilla: Bitti 2 =0

Ohjelmanajon pyséaytys M-toiminnoilla: Bitti 2 = 1

ky-kertoimet koodeilla M105 ja M106 eivéat ole vaihdettavia: Bitti 3 =0
ky-kertoimet koodeilla M105 ja M106 eivét ole vaihdettavia: Bitti 3 =1
Toiminnolla M103 F... tydkaluakselin sy6ttdarvon

Pienennys ei voimassa: Bitti 4 =0

Toiminnolla M103 F... tytkaluakselin sydttdarvon

Pienennys ei voimassa: Bitti 4 = 1

Varattu: Bitti 5

Tarkka pyséaytys kiertoakselin paikoituksessa ei aktiivinen: Bitti 6 = 0
Tarkka pyséaytys kiertoakselin paikoituksessa aktiivinen: Bitti 6 = 1
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18.1 Yleiset kayttajaparametri

Koneistus ja ohjelmanajo

Virheilmoitus tyokierron kutsussa

MP7441

Virheilmoituksen lahetys, kun M3/M4 ei ole aktiivinen: Bitti 0 = 0
Virheilmoituksen pidatys, kun M3/M4 ei ole aktiivinen: Bitti 0 = 1

varattu: Bitti 1

Virheilmoituksen peruutus, kun on ohjelmoitu positiivinen syvyys:
Bitti2=0

Virheilmoituksen lahetys, kun on ohjelmoitu positiivinen syvyys: Bitti 2 =1

M-toiminto karan suuntausta varten
koneistustyokierroissa

MP7442

Toiminto ei voimassa: 0

Suuntaus suoraan NC:lta: -1

Karan suuntauksen M-toiminto: 1 ... 999

Maksimi ratanopeus syottéarvon
muunnoksessa 100% ohjelmanajon
kayttotavoilla

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

Kiertoakseleiden kompensointiliikkeiden
syottoarvo

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

Yhteensopivuuden koneparametri
nollapistetaulukoita varten

MP7475

Nollapistesiirrot perustuvat tydkappaleen nollapisteeseen: 0
Sisdansyotolla Tvanhemmissa TNC-ohjauksissa ja ohjausversioissa
340420-xx nollapistesiirrot perustuvat koneen nollapisteeseen. Tama
toiminto ei ole enda kaytossa. REF-perusteisten nollapistetaulukoiden
asemesta nykyisin kaytetaan esiasetustaulukoita (katso "Peruspisteen
hallinta peruspistetaulukon avulla" sivulla 593)

Aika, joka tulee laskea mukaan
kayttoaikalaskentaan

MP7485
0...100 [%]
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18.2 Tiedonsiirtoliitantojen
liitantakaapeleiden sijoittelu

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

=)

Tama liitanta tayttaa standardin EN 50 178 “Turvallinen
verkkoerotus” vaatimukset.

Huomioi, ettd yhteyskaapelin 274545 pinnit 6 ja 8 on

silloitettu.

Kaytettdessa 25-napaista adapterikappaletta:

jjoittelu

Adapterikap-
TNC VB 365725-xx pale VB 274545-xx
310085-01
ristoli | sijoittelu | Muhvi | Vari Muhvi [FS00 | Muhvi | RSO | var Muhvi
1 ei varattu 1 1 1 1 1 valko/ruskea 1
2 RXD 2 keltainen 3 3 3 3 keltainen 2
3 TXD 3 vihrea 2 2 2 2 vihred 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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jjoittelu

18.2 Tiedonsiirtoliitantojen liitantakaapeleiden s

Kaytettdessa 9-napaista adapterikappaletta:

Adapterikap-
TNC VB 355484-xx pale VB 366964-xx
363987-02
Histo- | sijoittelu Muhvi | Vari pistoli I muhvi | FIStO" | Muhvi | Vari Muhvi
1 ei varattu 1 punainen 1 1 1 1 punainen 1
2 RXD 2 keltainen 2 2 2 2 keltainen 3
3 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/vihrea 8 8 8 8 valko/vihred 7
9 ei varattu 9 vihrea 9 9 9 9 vihrea 9
Kuori | Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori | Kuori Ulkosuojus Kuori
Oheislaite

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

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

o aptorkappale VB 366964-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 38

8 8 8 valko/vihrea |7

9 9 9 vihred 9
Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus | Kuori
728
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Liitanta V.11/RS-422

V.11-liitantdan yhdistetdan vain oheislaitteita.

Tama liitanta tayttaa standardin EN 50 178 “Turvallinen

verkkoerotus” vaatimukset.

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

jjoittelu

TNC VB 355484-xx bl cpiEl
Mubhvi Sijoittelu Pistoliitin | Vari 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 XD 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 38 valko/vihrea 8 8 8
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- Léhteva tieto
3 REC+ Saapuva tieto
4 vapaana
5 vapaana
6 REC- Saapuva tieto
7 vapaana
8 vapaana
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18.3 Tekniset tiedot

18.3 Tekniset tiedot

Symbolien selitys

Standardi
Akselioptio
Ohjelmaoptio 1
Ohjelmisto-optio 2

Kayttajatoiminnot

Lyhyt kuvaus

Perusversio: 3 akselia ja kara
16 lisdakselia tai 15 lisdakselia ja 2. kara
Digitaalinen virran ja kierrosluvun saately

Ohjelman sisaansyotto

HEIDENHAIN-selvakielidialogissa, kayttotavalla smarT.NC ja DIN/ISO-standardin mukaan

Paikoitusmaarittelyt

Suorien ja ympyrdiden asetusasemat suorakulmaisessa koordinaatistossa tai
polaarisessa koordinaatistossa

Mittamaarittelyt absoluuttisena tai inkrementaalisena
Naytto ja sisdansyottd yksikdssd mm tai tuuma
Kasipyoraliikkeen nayttd, kun toteutetaan kadsipyorakeskeytys

Tyokalukorjaukset

Tybkalun séade koneistustasossa ja tydkalun pituus
Sadekorjattu muoto enintaan 99 lauseen etukéteislaskennalla(M120)

Kolmiulotteinen tydkalun sadekorjaus tyokalutietojen mydhempéad muokkaamista
varten ilman, etta ohjelma taytyy uudelleen laskea

Tyokalutaulukot

Lisaa tydkalutaulukoita jopa 30 000 tyokalulle

Lastuamistietojen taulukot

Lastuamistietojen taulukot karan kierrosluvun ja syottdarvon automaattiseen laskentaan
tybkalukohtaisten tietojen perusteella (lastuamisnopeus, syottd per hammas)

Vakio ratanopeus

perustuen tydkalun keskipisteen rataan
perustuen tydkalun leikkaavaan sarmaan

Rinnakkaiskaytto

Ohjelman laadinta graafisella tuella samanaikaisesti kun toista ohjelmaa toteutetaan

3D-kuvaus (ohjelmisto-optio)

3D-tydkalukorjaus pintanormaali-vektorin avulla

Kaantopaan asetuksen muuttaminen elektronisen kasipyoran avulla ohjelmanajon
aikana; tydkalun karjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point
Management)

Tydkalun pitaminen kohtisuorassa muodolla
Tyokalun sédekorjaus kohtisuoraan liikke- ja tydkalusuunnan suhteen
Spline-interpolaatio

Pyoropoytakoneistus
(ohjelmisto-optio 1)

Muotojen ohjelmointi lierion vaipalla
Syottéarvo yksikdssd 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

suoran avulla: tangentiaalisesti tai kohtisuoraan
kaarta pitkin

Vapaa muodon ohjelmointi FK

Vapaa muodon ohjelmointi FK kayttden HEIDENHAIN-selvakielitekstia ja graafista
tukea tyokappaleille, joita ei ole mitoitettu NC-sdantdjen mukaan

Ohjelmahypyt

Aliohjelmat
Ohjelmanosatoisto
Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

Koneistustyokierrot

Poraustyokierrot poraukseen, 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
Ohjelmointi muuttujien avulla

Matemaattiset toiminnot =, +, —, *, /, sin o, cos o
Loogiset yhdistelyt (=, =/, <, >)
Sulkumerkkilaskenta

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, luvun absoluuttiarvo, vakio
negaatio, pilkun jalkeisten tai pilkkua edeltédvien merkkipaikkojen rajaus

Ympyralaskennan toiminnot
Merkkijonoparametri

Ohjelmoinnin apuvilineet

Taskulaskin

Siséltéperusteinen ohjetoiminto virheilmoituksilla
Siséltoperusteinen ohjejarjestelma TNCguide (FCL 3-toiminto)
Graafinen tuki tyokiertojen ohjelmoinnissa

Kommenttilauseet NC-ohjelmassa

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Tekniset tiedot

Kayttajatoiminnot

Teach-In

Hetkellisasemien suora talteenotto NC-ohjelmaan

Testigrafiikka
Esitystavat

Koneistuksen kulun graafinen simulaatio myos toisen ohjelman kéasittelyn aikana

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

Ohjelmointigrafiikka

Kayttotavalla ,, Ohjelman tallennus” piirretéddn sisadnsyotetyt NC-lauseet (2D-
viivagrafiikka) myds silloin, kun toista ohjelmaa toteutetaan

Koneistusgrafiikka
Esitystavat

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

Koneistusaika

Koneistusajan laskenta ohjelman testauksen kayttotavalla
Hetkellisen koneistusajan nayttd ohjelmanajonkayttotavoilla

Paluuajo muotoon

Lauseen esiajo haluttuun ohjelmalauseeseen ja ajo laskettuun asetusasemaan
koneistuksen jatkamista varten

Ohjelman keskeytys, muodon jatt6 ja paluuajo muotoon

Nollapistetaulukot

Useampia nollapistetaulukoita

Palettitaulukot

Palettitaulukot mielivaltaisella sisdansyottomaaralla palettien, NC-ohjelmien ja
nollapisteiden valitsemiseksi voidaan toteuttaa tydkappale- tai tyokalukohtaisesti

Kosketusjarjestelman
tyokierrot

Kosketusjarjestelman kalibrointi

Tyo6kalun vinon asennon manuaalinen ja automaattinen kompensointi
Peruspisteen manuaalinen ja automaattinen asetus

Tydkappaleiden automaattinen mittaus

Tyokierrot automaattista tydkalun mittausta varten

Tybkierrot automaattiseen kinematiikan mittaukseen

Tekniset tiedot

Komponentit

Paatietokone MC 74xx tai MC 75xx, MC 6441, MC 65xx oder MC 66xx
Saatoyksikko CC 6106, 6108 tai 6110

Kayttdpaneeli

TFT litted varindyttd ohjelmanappaimilla, koko 15,1 tuumaa tai 19 tuumaa
Teollisuus-PC IPC 6341 ja Windows 7 (lisdvaruste)

Ohjelmamuisti

Vahintédan 21 Gtavua, paatietokoneesta riippuen vahintadan 130 Gtavua

Sisaansyottotarkkuus ja
nayttoaskel

... 0.1 um lineaariakseleilla
... 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) (ohjelmaoptio1)

Ympyra kahdella akselilla

Ympyra kolmella akselilla kdannetyssa koneistustasossa (ohjelmisto-optio 1)
Kierukkalinja:

Ympyrakaarien ja suorien paallekkainasettelu

Spline:

Spline-kasittely (3. asteen polynomi)

Lauseenkasittelyaika
3D-suora ilman sadekorjausta

0.5ms

18.3 Tekniset tiedot

Akseliohjaus

Asemansaatdyksikko: Paikoitusmittalaitteen signaalijaksot/1024
Asemansaadon tyokiertoaika: 1,8 ms

Kierroslukusaadon tyokiertoaika: 600 us

Virransaadon tydkiertoaika: minimi 100 ps

Liikepituus

Maksimi 100 m (3 937 tuumaa)

Karan pyorimisnopeus

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

Nayttolaitteiden (hiiri) ja muistivalineiden (muistisauvat, kiintolevyt, CD-ROM-asemat)

litdntaa varten

Ympariston lampotila

Kayttd: 0°C ... +45°C
Varastointi:-30°C ... +70°C
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18.3 Tekniset tiedot

Lisalaitteet

Elektroniset kasipyorat

Yksi kannettava radiokasipyord HR 550 FS naytolla tai
HR 520 kannettava kasipyora naytolla tai

vksi HR 420 kannettava kasipyora naytolla tai

vksi HR 410 kannettava kasipyora tai oder

vksi HR 130 sisddnrakennettu kasipyora tai

enintaan kolme sisdanrakennettua kasipyoraa HR 150 kasipydraadapterin HRA 110
kautta

Kosketusjarjestelmat

TS 220: kytkeva kosketusjarjestelma kaapeliliitdnnalla tai

TS 440: kytkeva kosketusjarjestelma Infrapuna-liitdnnalla

TS 444: paristoton, kytkeva kosketusjarjestelma Infrapuna-litannalla
TS 640: kytkeva kosketusjarjestelma Infrapuna-liitdnnalla

TS 740: erittain tarkka, kytkeva kosketusjarjestelma Infrapuna-litannalla
TT 140: kytkeva kosketusjarjestelma tydkalun mittaukseen
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Ohjelmisto-optio 1

Pyoropoydan kaytto Muotojen ohjelmointi lierion vaipalla
Syottdarvo yksikdssd mm/min

Koordinaattimuunnokset Koneistustason kaanto

Interpolaatio Ympyra kolmella akselilla kddnnetyn koneistustason kanssa

Ohjelmisto-optio 2

3D-koneistus 3D-tydkalukorjaus pintanormaalivektorin avulla

Kaantopaan asetuksen muuttaminen elektronisen kasipyoran avulla ohjelmanajon
aikana; tyokalun karjen asema pysyy muuttumattomana (TCPM = Tool Center Point
Management)

Tydkalun pitdminen kohtisuorassa muodolla
Tyokalun saddekorjaus kohtisuoraan likke- ja tydkalusuunnan suhteen
Spline-interpolaatio

18.3 Tekniset tiedot

Interpolaatio Suora viidella akselilla (vientilupa vaaditaan)

Ohjelmisto-optio DXF-konvertteri

Muoto-ohjelmien ja Tuettu DXF-muoto: AC1009 (AutoCAD R12)
koneistusasemien poiminta Selvékieliohjelmia ja smarT.NC:ta varten

DXF-tiedoista, muotojaksojen Kitevs .

poiminta dteva peruspisteen asetus

selvikielidialogiohjelmista. Muotojaksojen graafinen valinta selvékielidialogiohjelmista

Ohjelmisto-optiona dynaaminen térmaysvalvonta (DCM)

Tormaysvalvonta kaikilla Koneen valmistajan maarittelemat valvottavat kohteet
kayttotavoilla Kiinnittimen valvonta lisdksi mahdollinen
Kolmiportainen varoitus manuaalikaytolla
Ohjelman keskeytys automaattikaytolla
Valvonta myds viidelle akseliliikkeelle
Ohjelman testaus mahdollisten torméaysten varalta ennen koneistamista

Ohjelmisto-optiona globaalit ohjelma-asetukset

Toiminto, joka tallentaa Akselin vaihto
koordinaattimuunnokset Paallekkainen nollapisteen siirto
ohjelmanajon kayttotavoilla. .
Paallekkainen peilikuvaus
Akseleiden esto
Késipyorapaikoitus
Paallekkaiset peruskaanto ja kierto
Syottoéarvokerroin
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18.3 Tekniset tiedot

Ohjelmaoptiona adaptiivinen sy6tonsaato AFC

Adaptiivinen Karan todellisen tehon maaritys opettelulastun avulla
syotonsaatotoiminto Rajojen maéarittely, jonka sisélld automaattinen sydttdarvon séatd sijaitsee

lastuamisolosuhteiden 5 i i Stén SHALS Uk i«
optimointia varten dysautomaattinen syotdn saatd suorituksen aikana

sarjatuotannossa

Ohjelmaoptio KinematicsOpt

Kosketusjarjestelman Aktiivisen kinematiikan tallennus/uudelleenperustaminen

tyokierrot koneen . Aktiivisen kinematiikan testaus
kinematiikan automaattista . . .. S
Aktiivisen kinematiikan optimointi

testaus ja optimointia varten

Ohjelmisto-optio 3D-ToolComp

Ryntokulmasta riippuva 3D- Tydkalun Delta-sateen kompensointi riippuen ryntdkulmasta tydkappaleella
tyokalusadekorjaus LN-lauseet ovat edellytyksend
Korjausarvot ovat maariteltavissa erillisen taulukon avulla

Ohjelmaoptio laajennetun tyokalunhallinnan toiminnoille

Koneen valmistajan Python- Haluttujen tietojen yhdistelty esitys tyokalu- ja paikkataulukoista
merkkijonon avylla . Tyo6kalutietojen lomakepohjainen muokkaus
mukauttama ty6kalunhallinta. . . . .

Tydkalun kaytté- ja seurantalista: varustelusuunnitelma

Ohjelmaoptio interpolaatiokiertoa varten

Interpolaatiokierto Pyorintdasymmetristen jaksojen silitys interpoloimalla karaa yhdessa koneistustason
akseleiden kanssa

Ohjelmaoptio CAD-Viewer

3D-mallien avaus ohjauksella. |IGES-tiedostojen avaus
STEP-tiedostojen avaus

Ohjelmaoptio Remote Desktop Manager

Ulkoisten Windows erillisessa tietokoneyksikosséa
tietokoneyksikéiden (esim. Liitynnat TNC:n kayttoliittymaan
Windows-PC) etakaytto TNC:n

kayttoliittyman kautta

Ohjelmaoptio Cross Talk Compensation, CTC

Akselikytkentojen Dynaamisen asemanpoikkeaman maaritys akselikiihdytysten avulla
kompensaatio TCP:n kompensaatio
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Ohjelmaoptio Position Adaptive Control, PAC (tarkka adaptiivinen saato)

Saatéparametrien mukautus Saatdparametrien mukautus akseliasetusten mukaan tydskentelytilassa
Saatdparametrien mukautus akselin nopeuden tai kiihtyvyyden mukaan

Ohjelmaoptio Load Adaptive Control, LAC (kuormituksen adaptiivinen saato)

Saatoparametrien Tydkappaleen massan ja kitkavoimien automaattinen maaritys

dynaaminen mukautus Adaptiivisen esiohjauksen parametri mukautetaan jatkuvasti tydkappaleen todelliseen

massaan koneistuksen aikana

Ohjelmaoptio Active Chatter Control ACC (aktiivinen tarinan saato)

Tarinanvaimennuksen Saatdétoiminto, joka voi vahentda merkittavasti tarinda tehojyrsinndssa
toiminto Koneen mekaniisen kdynnin tasautuminen

Tybkappaleen ylapinnan parannus

pienennetylla koneistusajalla

18.3 Tekniset tiedot

Paivitystoiminnot FCL 2

Olennaisten Virtuaalinen tyokaluakseli
jatkokehittelykohteiden Kosketustyokierto 441, pikakosketus
vapaakytkenta

CAD-offline-pistesuodatin

3D-viivagrafiikka

Muototasku: Syvyysmadérittely 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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18.3 Tekniset tiedot

Paivitystoiminnot FCL 3

Olennaisten
jatkokehittelykohteiden
vapaakytkenta

Kosketustyokierto 3D-kosketusta varten

Kosketustydkierrot 408 ja 409 (UNIT 408 ja 409 smarT.NC:sséd) peruspisteen
asettamiseksi uran keskelle tai askelman keskelle

PLANE-toiminto: Akselikulman siséansyotto
Kayttajan dokumentaatio sisaltdperusteisena ohjeena suoraan TNC:ll&

Syottéarvon hidastus muototaskun koneistuksessa, kun tyokalu on tdyskosketuksessa
tyGkappaleeseen

smarT.NC: Muototasku pistekuviolla

smarT.NC: Rinnakkaisohjelmointi mahdollinen

smarT.NC: Muoto-ohjelmien esikatselu tiedostonhallinnassa
smarT.NC: Paikoitusstrategia pistekoneistuksilla

Paivitystoiminnot FCL 4

Olennaisten
jatkokehittelykohteiden
vapaakytkenta

Suoja-alueen graafinen esitys aktiviisella térméaysvalvonnalla DCM
Paallekkainen kasikayttoliike pysaytystilassa aktiivisella térméaysvalvonnalla DCM
3D-peruskaanto (kiinnityskompensaatio, koneen valmistajan on mukautettava)
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TNC-toimintojen sisaansyottomuodot ja yksikot

Asemat, koordinaatit, ympyran sateet,
viistepituudet

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

Ympyran sateet

-99 999,9999 ... +99 999,9999 suoralla sisddnsyotolla, mahdollinen Q-
parametriohjelmoinnin avulla séteen arvoon 210 m saakka
(5,4: pilkkua edeltavét, pilkun jalkeiset merkkipaikat) [mm]

Tyokalun numerot

0..32767,9(5,1)

Tyokalun nimet

32 merkkia, TOOL CALL-kutsulla kirjoitetaan lainausmerkkien “ * valiin.

Sallitut erikoismerkit: #, $, %, &, -

Delta-arvot tyokalukorjaukselle

-999.9999 ... +999.9999 (3.4) [mm]

Karan kierrosluvut

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

Syottoarvot

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

Viiveaika tyokierrossa 9

0...3600,000 (4,3) [s]

Kierteen nousu eri tyokierroissa

-99,9999 ... +99,9999 (2.4) [mm]

Karan suuntauksen kulma

0 ... 360,0000 (3,4) [°]

Kulma polaarikoordinaateille, kierrolle, tason
kaannolle

-360,0000 ... 360,0000 (3,4) [°]

Polaarikoordinaattikulma
kierukkainterpolaatiota (CP) varten

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

Nollapistenumerot tyokierrossa 7

0...2999 (4,0

Mittakerroin tyokierroissa 11 ja 26

0,000001 ... 99,999999 (2,6)

Lisatoiminnot M

0...999 (3.0)

Q-parametritoiminnot

0...1999 (4,0

Q-parametriarvot

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

Merkit (LBL) ohjelmahyppyija varten

0...999 (3.0

Merkit (LBL) ohjelmahyppyja varten

Mielivaltainen tekstijono lainausmerkkien vélissa (")

Ohjelmaosatoistojen REP lukumaara

1...65534 (5,0)

Virheen numero Q-parametritoiminnoilla
FN14

0..1099 4,0

Spline-parametri K

-9.9999999 ... +9,9999999 (1.7)

Exponentti Spline-parametrille:

-255 ... 255 (3,0)

Normaalivektorit N ja T 3D-korjauksessa

-9.9999999 ... +9,9999999 (1.7)
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18.4 Puskuripariston vaihto

18.4 Puskuripariston vaihto

Kun ohjaus on kytkettyna pois paalta, puskuriparisto syottaa virtaa
TNC:lle, jotta RAM-muistissa olevat tiedot voitaisiin sailyttaa.

Jos TNC antaa naytolle iimoituksen puskuripariston vaihdosta,
taytyy paristot vaihtaa.

Hengenvaara!
Vaihtaaksesi puskuripariston kytke kone ja TNC pois

paalta!

Puskuripariston saa vaihtaa vain siihen koulutettu henkild!

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

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

Koneistustyokierrot

I‘ﬂ(i;:on 7L SR IS gll(stli:i-vinen gllc\tli-il\-l-inen
7 Nollapisteen siirto

8 Peilaus

9 Odotusaika

10 Kierto

1M1 Mittakerroin

12 Ohjelman kutsu

13 Karan suuntaus

14 Muodon maarittely

19 Koneistustason kdanto
20 Muototiedot SL Il

21 Esiporaus SL Il

22 Rouhinta SL Il

23 Syvyyssilitys SL |1

24 Sivun silitys SL 11

25 Muotorailo

26 Mittakerroin akselikohtaisesti
27 Lieridvaippa

28 Lieridvaippauran jyrsinta
29 Lieridvaipan askel

30 3D-tietojen kasittely

32 Toleranssi

39 Lieridvaipan ulkomuoto
200 Poraus

201 Kalvinta

202 Valjennys

203 Yleisporaus
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Tyokierron

Tyokierron tunnus

DEF- CALL-

numero aktiivinen aktiivinen
204 Takaupotus

205 Yleissyvaporaus

206 Kierreporaus tasausistukalla, uusi

207 Kierreporaus tasausistukalla, uusi

208 Porausjyrsinta

209 Kierreporaus lastunkatkolla

220 Pistejono ympyrankaarella

221 Pistejono suoralla

230 Rivijyrsintd

231 Normaalipinta

232 Tason jyrsinta

240 Keskidporaus

241 Huuliporaus

247 Peruspisteen asetus

251 Suorakulmataskun tdydennyskoneistus
252 Ympyrataskun taydennyskoneistus
253 Uran jyrsinta

254 Pyoroura

256 Suorakulmakaulan tdydennyskoneistus
257 Ympyrékaulan tdydennyskoneistus
262 Kierteen jyrsinta

263 Upotuskierrejyrsinta

264 Reikakierrejyrsinta

265 Kierukkareikakierteen jyrsinta

267 Ulkokierteen jyrsinta

270 Muotorailon tiedot

275 Muotoura trokoidinen
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Lisatoiminnot

M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa  lopussa Sivu

Mo Ohjelmanajo SEIS/mahd. kara SEIS/mahd. jadhdytys POIS Sivu 381
M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jaéhdytys POIS (koneesta riippuva) Sivu 666
M2 Ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/J&dhdytys POIS/tarvittaessa tilan nayton poisto Sivu 381

(riippuu koneparametrista)/paluu lauseeseen 1

M3  Kara PAALLE mydtapaivéaan Sivu 381
M4 Kara PAALLE vastapaivaan
M5 Kara SEIS

Mé6 Tyokalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu koneparametrista)/Kara SEIS Sivu 381
M8  Jaahdytys PAALLE Sivu 381
M9 Jaahdytys POIS
M13  Kara PAALLE myétépaivaan/Jaahdytys PAALLE Sivu 381
M14  Kara PAALLE vastapéivaan/Jaahdytys PAALLE
M30 Sama toiminto kuin M2 Sivu 381
M89 Vapaa lisdtoiminto tai Tydkiertojen
Tyokierron kutsu, modaalinen (riippuu koneparametrista) kasikirja
M90 Vain laahauskaytolla: vakio ratanopeus nurkissa Sivu 385
M91 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen Sivu 382
M92 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen valmistajan maarittamaan Sivu 382

asemaan, esim. tyokalunvaihtoasemaan

M94 Kiertoakselin naytdn pienennys alle 360° Sivu 525
M97 Pienten muotoaskelmien koneistus Sivu 387
M98 Avointen muotojen tdydellinen koneistus Sivu 389
M99 Lauseittainen tyokierron kutsu Tydkiertojen
kasikirja
M101 Automaattinen tydkalunvaihto sisartydkaluun, kun kestoaika on kulunut umpeen Sivu 202

M102 M101:n peruutus

M103 Syo6ttdarvon pienennys sisaanpistoliikkeessa kertoimella F (prosenttiluku) Sivu 390
M104 Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen voimaan Sivu 384
M105 Koneistuksen suoritus toisella k,-kertoimella Sivu 710

M106 Koneistuksen suoritus ensimmaisella k,-kertoimella

M107 Virheilmoitus sisartyokaluilla huomioimatta tyévaraa Sivu 202
M108 M107:n peruutus
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M Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa  lopussa Sivu
M109 Tydkalun lastuavan teran vakio ratanopeus Sivu 392
(Syottéarvon suurennus/pienennys)
M110 Tyokalun lastuavan teran vakio ratanopeus
(vain syottdarvon pienennys)
M111 M109/M110:n peruutus
M114 Autom. koneen geometrian korjaus tyoskentelyssa kddntdakseleilla Sivu 526
M115 M114:n peruutus
M116 Kiertoakselin sy6ttdarvo yksikdssd mm/min Sivu 523
M117 M116:n peruutus
M118 Kasipydrapaikoitus ohjelmanajon aikana Sivu 395
M120 Sadekorjatun muodon etukateistarkastelu (LOOK AHEAD) Sivu 393
M124 Pisteiden huomiotta jattdminen korjaamattomien suoran patkien kasittelyssa Sivu 386
M126 Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo Sivu 524
M127 M126 peruutus
M128 Tydkalun kérjen aseman sailytys ennallaan kdantdakselin paikoituksessa (TCPM) Sivu 528
M129 M128:n peruutus
M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kdantamattomaan koordinaatistoon Sivu 384
M134 Tarkka pysaytys tangentiaalisissa muotoliittymisséa paikoitettaessa kiertoakseleita Sivu 531
M135 M134:n peruutus
M136 Syo6ttd F millimetreind per karan kierros Sivu 391
M137 M136:n peruutus
M138 Kaantdakseleiden poisvalinta Sivu 531
M140 Vetdytyminen muodosta tydkaluakselin suunnassa Sivu 396
M141 Kosketusjarjestelmavalvonnan mitatdinti Sivu 397
M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto Sivu 398
M143 Peruskdannon poisto Sivu 398
M144 Koneen kinematiikan huomiointi OLO/ASET-asemissa lauseen lopussa Sivu 532
M145 M144:n uudelleenasetus
M148 Tyodkalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysaytyksessa Sivu 399
M149 M148:n uudelleenasetus
M150 Rajakytkimen signaalin pidétys (lausekohtaisesti vaikuttava toiminto) Sivu 400
M200 Laserityostd: Ohjelmoidun jénnitteen suora tulostus Sivu 401
M201 Laseritydsto: Jannitteen tulostus likematkan funktiona
M202 Laseritydstd: Jannitteen tulostus nopeuden funktiona
M203 Laseritydsto: Jannitteen tulostus ajan funktiona (ramppi):
M204 Laserityostd: Jannitteen tulostus ajan funktiona (pulssi)
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SYMBOLE
3D-korjaus ... 533
Delta-arvo ... 535
Delta-arvot DR2TABLE ... 540
Normivektori ... 534
Otsajyrsintéa ... 536
Riippuu ryntdkulmasta ... 540
Tyokalumuodot ... 535
Tydkalun suuntaus ... 536
Varsijyrsinta ... 538
3D-kosketusjarjestelmat
Eroavien kalibrointitietojen
hallinta ... 607
kalibrointi
kytkeva ... 605
3D-kuvaus ... 640

A

ACC ... 455

Adaptiivinen syotonsaato ... 443

AFC ... 443

Aihion maarittely ... 109

Aikavyohykkeen asetus ... 700

Akseliasemien tarkastus ... 588

Akselin vaihto ... 434

Aliohjelma ... 299

Arkistotiedostot ... 144, 145

ASClI-tiedostot ... 469

Automaattinen lastuamisarvojen
laskenta ... 190, 474

Automaattinen ohjelman
kaynnistys ... 664

Automaattinen tyokalun mittaus ... 188

Avainluvut ... 671

Avoimet muotonurkat M98 ... 389

B
BAUD-luvun asetus ... 673
BMP-tiedoston avaaminen ... 150

C

CAD-tietojen katselu ... 294
CAD-tietojen suodatus ... 459
CAM-ohjelmointi ... 533
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D
DCM ... 408
Dialogi ... 111

DR2TABLE ... 540
DXF-tietojen kasittely ... 276
kerroksen asetus ... 279
Koneistusasemien valinta ... 285
Muodon valinta ... 282
perusasetuksetPerusasetukset ... 2
78
Peruspisteen asetus ... 280
Porausasemien suodatin ... 290
Porausasemien valinta
Halkaisijan sy6tto ... 288
Hiiren ylitys ... 287
Yksittaisvalinta ... 286
Dynaaminen tdrmaysvalvonta ... 408
DCM ... 194
ohjelmatesti ... 413

E
Ellipsi ... 372
Erikoistoiminnot ... 404
Esiasetustaulukko ... 593
Kosketustulosten talteenotto ... 603
paleteille ... 551
Esitys 3 tasossa ... 639
Ethernet-liitdnnan
Johdanto ... 677
konfigurointi ... 677
Liitdntdmahdollisuudet ... 677
Ethernet-liitanta
Verkkoaseman yhdistdminen ja
irroitus ... 153
Excel-tiedoston avaus ... 147

F
FCL ... 670
FCL-toiminto ... 10
FixtureWizard ... 416, 426
FK-ohjelmien konvertointi ... 259
FK-ohjelmointi ... 256
Dialogin avaus ... 260
Grafiikka ... 258
Muuntaminen
selvakielidialogiin ... 259
Perusteet ... 256
Sisdansyottomahdollisuudet
Apupisteet ... 266
Loppupisteet ... 262
Muotoelementtien suunta ja
pituus ... 263
Suhteelliset vertaukset ... 267
Suljetut muodot ... 265
Ympyratiedot ... 264
Suorat ... 261
Ympyraradat ... 262
FN14: ERROR: Virheilmoitusten
tulostus ... 330
FN15: PRINT: Tekstin formatoimaton
tulostus ... 334
FN16: F-PRINT: Tekstin formatoitu
tulostus ... 335
FN18: SYSREAD: Jarjestelmatietojen
luku ... 340
FN19: PLC: Arvojen siirto PLC
hen ... 348
FN20: WAIT FOR: NC
nja PLC
n synkronointi ... 349
FN23: YMPYRATIEDOT: Ympyran
laskenta kolmen pisteen avulla ... 325
FN24: YMPYRATIEDOT: Ympyran
laskenta kolmen pisteen avulla ... 325
FN26: TABOPEN: Vapaasti
maariteltdvan taulukon avaus ... 482
FN27: TABWRITE: Vapaasti
maariteltdvaan taulukkoon
kirjoittaminen ... 483
FN28: TABREAD: Vapaasti
ohjelmoitavan taulukon luku ... 484
FS, toiminnallinen turvallisuus ... 586
FSELECT ... 258
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Index

G
GIF-tiedoston avaaminen ... 150
Globaalit ohjelmanasetukset ... 428
GOTO katkoksen aikana ... 655
Graafinen simulaatio ... 644
tyokalun nayttoTyokalun
naytto ... 644
Grafiikka
Kuvaukset ... 638
ohjelmoinnissa ... 162, 164
Osakuvan suurennus ... 163
Osakuvan suurennus ... 643
Grafiikkatiedostojen avaaminen ... 150

H
Hakemisto ... 124, 132

kopiointi ... 136

luonti ... 132
Hakemiston

poisto ... 137
Hakutoiminto ... 119
Hetkellisaseman talteenotto ... 113
HTML-tiedostojen naytto ... 147

|

|GES-tiedostot ... 294
Indeksoidut tydkalut ... 192
INI-tiedoston avaus ... 149
Internet-tiedostojen naytto ... 147
Irrotuksen deaktivointi ... 424
Irrotuksen tallennus ... 423

iTNC 530 ... 78

J

Jarjestelmaajan asetus ... 700
Jarjestelmaajan luku ... 360
JPG-tiedoston avaaminen ... 150
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K
Kaantoakselit ... 526, 528
Kaavaesitys ... 482
Karan kierrosluvun muuttaminen ... 585
Karan kuormituksen valvonta ... 454
Kéasikayttopaikoitus ohjelmanajon
aikana M118 ... 395
Késipyora ... 574
Kayttajaparametrit ... 710
konekohtaiset ... 687
yleiset
3D-kosketusjarjestelmaa
varten ... 711
koneistukselle ja
ohjelmanajolle ... 725
TNC-nayttoja ja TNC-editoria
varten ... 715
ulkoista tiedonsiirtoa
varten ... 711
Kayttoajat ... 698
Kayttopaneeli ... 81
Kayttotavat ... 82
Kehitystila ... 10
Ketjuttaminen ... 304
Kiertoakseli
matkaoptimoitu ajo: M126 ... 524
Nayton rajaus M94 ... 525
Kierukkainterpolaatio ... 2562
Kiinnittimen lataus ... 423, 424
Kiinnittimen muuttaminen ... 419
Kiinnittimen poistaminen ... 419
Kiinnittimen sijaintipaikan
tarkastus ... 420
Kiinnittimen sijoittaminen ... 418
Kiinnittimen valvonta ... 415
Kiinnittimien alkuperaismallit ... 416,
425
Kiinnitysten hallinta ... 422
Kiintolevy ... 121
Kiintolevyn tarkastus ... 699
Kommenttien lisdys ... 158
Koneen akseleiden ajo ... 572
askelittain ... 573
elektronisella kasipyoralla ... 574
ulkoisilla suuntanéappaimilla ... 572
Koneistuksen keskeytys ... 655
Koneistusajan maaritys ... 645
Koneistustason kéanto ... 493, 623
manuaalinen ... 623

K
Koneparametri
3D-kosketusjarjestelmalle ... 711
koneistukselle ja ohjelmajolle ... 725
TNC-naytolle ja TNC-editorille ... 715
ulkoista tiedonsiirtoa varten ... 711
Koneparametrit
Koordinaattimuunnokset ... 462
Kosketusarvojen kirjoitus
esiasetustaulukkoon ... 603
Kosketusarvojen kirjoitus
nollapistetaulukkoon ... 602
Kosketusjarjestelmavalvonta ... 397
Kosketustoimintojen kayttd
mekaanisilla kosketuspailla tai
mittakelloilla ... 622
Kosketustyokierrot

Katso kosketusjarjestelman
kasikirjaa
Kéasikayttotapa ... 600
Kulmatoiminnot ... 323
Kuula ... 376

L
Laserleikkaus, Lisatoiminnot ... 401
Lastuamisarvojen laskenta ... 474
Lastuamisarvotaulukko ... 474
Lause
lisdys, muutos ... 115
poisto ... 115
Lauseen esiajo ... 659
virtakatkon jélkeen ... 659
Lieri6 ... 374
Liikealueen supistus ... 439
Lisdakselit ... 103
Lisélaitteet ... 98
Lisatoiminnot
karaa ja jadhdytysnestetta
varten ... 381
kiertoakseleita varten ... 523
koordinaattimaarittelyja
varten ... 382
laserileikkauskoneita varten ... 401
ohjelmanajon tarkastusta
varten ... 381
ratakayttaytymiselle ... 385
sisaansyotto ... 380
L-lauseen generointi ... 694
Look ahead ... 393



M
M91, M92 ... 382
Merkkijonoparametri ... 355
Mittayksikon valinta ... 109
MOD-toiminnot
lopetus ... 668
valinta ... 668
Yleiskuvaus ... 669
Monen akselin koneistus ... 518
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