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Käsipyöränäyttö (ks. kuva) käsittää otsikkorivin ja kuusi tilariviä, joissa 
TNC näyttää seuraavia tietoja: 1

3

12

28
4

57

6

99 2111010

2

5

13

14

1 Vain radiokäsipyörällä HR 550 FS:
Näyttö, onko käsipyörä telakointiasemassa tai onko 
radiokäsipyörä aktiivinen

2 Vain radiokäsipyörällä HR 550 FS:
Kentän voimakkuuden näyttö, 6 palkkia = maksimivoimakkuus

3 Vain radiokäsipyörällä HR 550 FS:
Akun lataustila, 6 palkkia = maksimilataus Lataamisen aikana 
palkki kulkee vasemmalta oikealle

4 IST: Paikoitusnäytön tyyppi
5 Y+129.9788: Valitun akselin asema
6 *: STIB (ohjaus käytössä); ohjelmanajo käynnistynyt tai akseli 

liikkeessä 
7 S0: Hetkellinen karan kierrosluku
8 F0: Hetkellinen syöttöarvo, jonka mukaan valittua akselia 

kyseisellä hetkellä ajetaan
9 E: Virheilmoitus on päällä
10 3D: Koneistustason käännön toiminto on aktiivinen
11 2D: Peruskäännön toiminto on aktiivinen
12 RES 5.0: Hetkellinen käsipyörän erottelutarkkuus (resoluutio). 

Liikepituus yksikössä mm/kierros (°/kierros kiertoakseleilla), jonka 
verran valittu akseli liikkuu yhdellä käsipyörän kierroksella

13 STEP ON tai OFF: Paikoitus askelsyötöllä aktiivinen tai ei aktiivinen. 
Toiminnon ollessa aktiivinen TNC näyttää lisäksi voimassa olevaa 
syöttöaskelta.

14 Ohjelmanäppäinpalkki: Eri toimintojen valinta, kuvaus 
myöhemmissä kappaleissa
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1

Mahdollisten häiriövaikutusten vuoksi radioyhteys ei 
sisällä kaikkia samoja käyttöominaisuuksia kuin 
johdinyhteys. Ennen kuin käytät radiokäsipyörää, tarkasta 
onko koneen ympäristössä muiden radiovastaanottomien 
aiheuttamia häiriösignaaleja. Tämä tarkastus perustuu 
olemassa oleviin radiotaajuuksiin tai -kanaviin ja sitä 
suositellaan kaikille teollisille radio-ohjausjärjestelmille.

Jos et käytä käsipyörää HR 550, laita se aina tarkoitukseen 
varattuun käsipyörän säilytyspaikkaan. Näin varmistat, 
että radiokäsipyörä latautuu sen takapuolella olevan 
kosketuskiskon kautta, akku on aina käyttövalmiina ja 
suora liitäntäyhteys Hätä-Seis-piiriin on varmistettuna.

Radiokäsipyörä reagoi vikatilanteessa (radioyhteyden 
katkos, huono vastaanoton laatu, käsipyöräkomponentin 
vika) aina Hätä-Seis-toiminnolla.

Huomioi käsipyörän HR 550 FS konfiguraation ohjeet 
(katso "Radiokäsipyörän HR 550 FS konfigurointi" sivulla 
705)

Varoitus, käyttäjän ja koneen vahingoittumisen 
vaara!

Turvallisuussyistä radiokäsipyörä on kytkettävä pois päältä 
ja asetettava säilytyspaikkaansa viimeistään 120 
käyttötunnin jälkeen, jolloin TNC voi 
uudelleenkäynnistyksen yhteydessä suorittaa 
toimintatestin!

Jos verstaallasi on käytössä useampia radiokäsipyörillä 
varustettuja koneita, on yhteenkuuluvat käsipyörät ja 
käsipyörien säilytyspaikat merkittävä niin, että niiden 
keskinäinen yhteenkuuluvuus on yksiselitteisesti 
tunnistettavissa (esim. väritarra tai numerointi). 
Radiokäsipyörän ja käsipyörän säilytyspaikan merkintöjen 
tulee olla selvästi käyttäjän näkyvillä!

Testaa ennen jokaista käyttöä, onko oikea radiokäsipyörä 
aktiivinen sinun koneellesi!
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alkaa heti, kun käsipyörä asetetaan käsipyörän säilytyspaikkaan (ks. 
kuva).

Voit käyttää HR 550 FS -käsipyörää yhdellä akulla jopa 8 tuntia, ennen 
kuin se täytyy ladata uudelleen. Tosin suosittelemme käsipyörän 
sijoittamista aina sille varattuun säilytyspaikkaan, kun sitä ei käytetä.

Heti kun käsipyörä on asetettu säilytyspaikkaansa, se kytketyy 
sisäisesti kaapelikäytölle. Näin voit käyttää käsipyörää myös siinä 
tapauksessa, kunhan se ei ole kokonaan tyhjentynyt. Toiminnallisuus 
on sama kuin radiokäytössä.

Radiosignaalin siirtoalue on mitattava suurpiirteisesti. Jos käy niin, että 
esim. suurilla koneilla liikutaan siirtoalueen rajalle, HR 550 FS varoittaa 
siitä selvästi tunnistettavalla tärinähälytyksellä. Tässä tapauksessa 
sinun on mentävä taas lähemmäs käsipyörän säilytyspaikkaa, johon 
radiovastaanotin on integroitu.

1
Kun käsipyörän lataus on kokonaan tyhjentynyt, kestää 
noin kolme tuntia, ennen kuin se on täysin latautunut 
säilytyspaikassaan.

Puhdista käsipyörän säilytyspaikan ja käsipyörän kontaktit 
1 säännöllisesti varmistaaksesi niiden moitteettoman 
toiminnan.

Varoitus, työkalun ja työkappaleen vaara!

Jos radiosignaalin siirtomatka tulee niin pitkäksi, ettei 
katkoton käyttö ole enää mahdollista, TNC antaa Hätä-
Seis-signaalin. Tämä voi tapahtua myös koneistuksen 
aikana. Pidä etäisyys käsipyörän säilytyspaikkaan 
mahdollisimman lyhyenä ja laita käsipyörä 
säilytyspaikkaansa, jos sitä ei käytetä!
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uudelleen. Toimi tällöin seuraavasti:

 Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin käyttötapa.
 MOD-toiminnon valinta: Paina näppäintä MOD
 Ohjelmanäppäinpalkin jatko

 Radiokäsipyörän konfiguraatiovalikon valinta: Paina 
ohjelmanäppäintä RADIOKÄSIPYÖRÄN ASETUS

 Näyttöpainikkeen Käynnistä käsipyörä avulla 
radiokäsipyörä aktivoidaan uudelleen.

 Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta: 
Paina näyttöpainiketta LOPPU

Radiokäsipyörän käyttöönottoa ja konfiguraatiota varten on MOD-
käyttötavalla käytettävissä vastaava toiminto (katso "Radiokäsipyörän 
HR 550 FS konfigurointi" sivulla 705).

Liikutettavan akselin valinta

Pääakselit X, Y ja Z sekä kolme muuta koneen valmistajan 
perustettavissa olevaa akselia voidaan aktivoida suoraan 
akselinvalintanäppäinten avulla. Koneen valmistaja voi asettaa myös 
virtuaalisen VT-akselin toimimaan jollakin vapaana olevista 
akselinäppäimistä. Jos virtuaalinen VT-akseli ei ole toiminnassa yhdellä 
akselinvalintanäppäimellä, toimi seuraavasti:

 Paina käsipyörän ohjelmanäppäintä F1 (AX): TNC näyttää käsipyörän 
näytöllä kaikki aktiiviset akselit. Kulloinkin voimassa oleva akseli 
vilkkuu.

 Valitse haluamasi akseli, esim. VT-akseli, käsipyörän 
ohjelmanäppäimellä F1 (->) tai F2-näppäimellä (<-) ja vahvista 
käsipyörän ohjelmanäppäimellä F3 (OK)

Käsipyörän herkkyyden asetus

Käsipyörän herkkyys määrää sen, kuinka pitkän matkan akseli liikkuu 
yhdellä käsipyörän kierroksella. Määriteltävissä olevat 
herkkyysasetukset ovat kiinteitä ja valittavissa suoraan käsipyörän 
nuolinäppäinten 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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Käsipyörän aktivointi: Paina HR 5xx -laitteella olevaa 
käsipyöränäppäintä: Voit käyttää TNC-ohjausta nyt 
enää vain HR 5xx -laitteen kautta, TNC-näytön 
ponnahdusikkunassa näkyy ohjeteksti

Tarvittaessa valitse haluamasi käyttötapa ohjelmanäppäimellä OPM 
(katso "Käyttötapojen vaihto" sivulla 582)

Tarvittaessa pidä valtuuspainiketta painettuna

Valitse käsipyörällä se akseli, jota haluat liikuttaa. 
Valitse lisäakselit tarvittaessa ohjelmanäppäimen 
avulla

Syötä aktiivista akselia suuntaan + tai

Syötä aktiivista akselia suuntaan –

Käsipyörän deaktivointi: Paina HR 5xx -laitteella 
olevaa käsipyöränäppäintä: Voit käyttää TNC-ohjausta 
nyt taas käyttöpaneelin kautta
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Sen jälkeen kun käsipyörä on aktivoitu, koneen käyttökentän 
noepudensäädin on edelleen aktiivinen. Kun haluat käyttää käsipyörän 
nopeudensäädintä, toimi seuraavasti:

 Paina HR 5xx -laitteen CTRL-näppäintä sekä käsipyöränäppäintä, 
minkä jälkeen TNC näyttää käsipyörän näytöllä 
ohjelmanäppäinvalikkoa nopeudensäätimen valintaa varten.

 Paina ohjelmanäppäintä HW aktivoidaksesi käsipyörän 
nopeudensäätimen

Mikäli käsipyörän nopeudensäädin on aktivoitu, ennen käsipyörän 
peruuttamista on aktivoitava uudelleen koneen käyttökentän 
nopeudensäädin. Toimi sen jälkeen seuraavasti:

 Paina HR 5xx -laitteen CTRL-näppäintä sekä käsipyöränäppäintä, 
minkä jälkeen TNC näyttää käsipyörän näytöllä 
ohjelmanäppäinvalikkoa nopeudensäätimen valintaa varten.

 Paina ohjelmanäppäintä KBD aktivoidaksesi koneen käyttöpaneelin 
nopeudensäätimen.

Paikoitus askelsyötöllä

Askelsyöttöpaikoituksessa TNC liikuttaa kulloinkin aktiivista 
käsipyöräakselia määrittelemäsi askelmitan mukaan:

 Paina käsipyörän ohjelmanäppäintä F2 (STEP)
 Askelsyöttöpaikoituksen aktivointi: Paina käsipyörän 

ohjelmanäppäintä 3 (ON) 
 Valitse haluamasi askelmitta painamalla näppäintä F1 tai F2. Kun 

pidät näppäintä painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua 
kymmenyksen vaihdon yhteydessä kertoimella kymmenen. CTRL-
näppäimen lisäpainalluksilla askelluku kasvaa arvoon 1. Pienin 
mahdollinen askelmitta on 0.0001 mm, suurin askelmitta on 10 mm.

 Vastaanota valittu askelmitta ohjelmanäppäimellä (OK)
 Liikuta aktiivista käsipyöräakselia käsipyöränäppäimellä + tai – 

vastaavaan suuntaan.

Lisätoiminnon M sisäänsyöttö

 Paina käsipyörän ohjelmanäppäintä F3 (MSF)
 Paina käsipyörän ohjelmanäppäintä F1 (M)
 Valitse haluamasi M-toiminnon numero painamalla näppäintä F1 tai 

F2
 Suorita M-lisätoiminto painamalla NC-käynnistyspainiketta
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 Paina käsipyörän ohjelmanäppäintä F3 (MSF)
 Paina käsipyörän ohjelmanäppäintä F2 (S)
 Valitse haluamasi kierrosluku painamalla näppäintä F1 tai F2. Kun 

pidät näppäintä painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua 
kymmenyksen vaihdon yhteydessä keroimella kymmenen. CTRL-
näppäimen lisäpainalluksilla askelluku kasvaa arvoon 1000

 Aktivoi uusi kierrosluku S painamalla NC-käynnistysnäppäintä

Syöttöarvon F sisäänsyöttö

 Paina käsipyörän ohjelmanäppäintä F3 (MSF)
 Paina käsipyörän ohjelmanäppäintä F3 (F)
 Valitse haluamasi kierrosluku painamalla näppäintä F1 tai F2. Kun 

pidät näppäintä painettuna, TNC suurentaa kulloinkin askellukua 
kymmenyksen vaihdon yhteydessä keroimella kymmenen. CTRL-
näppäimen lisäpainalluksilla askelluku kasvaa arvoon 1000

 Vastaanota uusi syöttöarvo F käsipyörän ohjelmanäppäimellä F3 (OK)

Peruspisteen asetus

 Paina käsipyörän ohjelmanäppäintä F3 (MSF)
 Paina käsipyörän ohjelmanäppäintä F4 (PRS)
 Tarvittaessa valitse akseli, jonka peruspiste halutaan asettaa
 Nollaa akseli käsipyörän ohjelmanäppäimellä F3 (OK) tai aseta 

haluamasi arvo käsipyörän ohjelmanppäimillä F1 ja F2 ja lopuksi 
vahvista asetus painamalla käsipyörän ohjelmanäppäintä F3 (OK). 
CTRL-näppäimen lisäpainalluksilla askelluku kasvaa arvoon 10

Käyttötapojen vaihto

Käsipyörän ohjelmanäppäimellä F4 (OPM) voit vaihtaa käyttötapaa 
käsipyörältä edellyttäen, että ohjauksen hetkellinen käyttötila sallii 
vaihdon.

 Paina käsipyörän ohjelmanäppäintä F4 (OPM)
 Valitse haluamasi käyttötapa käsipyörän ohjelmanäppäinten avulla
MAN: Käsikäyttö
MDI: Paikoitus käsin sisäänsyöttäen
 SGL: Ohjelman yksittäislauseajo
RUN: Jatkuva ohjelmanajo
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 Valitse käyttötapa Paikoitus käsin sisäänsyöttäen
 Tarvittaessa valitse TNC-näppäimistön nuolinäppäimillä se NC-lause, 

jonka jälkeen haluat lisätä uuden L-lauseen
 Aktivoi käsipyörä
 Paina käsipyöräpainiketta „NC-lauseen luonti“: TNC lisää 

kokonaisen L-lauseen, joka sisältää kaikki MOD-toiminnolla valitut 
akseliasemat

Toiminnot ohjelmanajon käyttötavoilla

Ohjelmanajon käyttötavoilla voidaan suorittaa seuraavia toimintoja:

NC-käyntiin (Käsipyöränäppäin NC-käyntiin)
NC-seis (Käsipyöränäppäin NC-seis)
 Kun NC-seis-näppäintä on painettu: Sisäinen seis (käsipyörän 

ohjelmanäppäimet MOP ja sitten SEIS)
 Kun NC-seis-näppäintä on painettu: Aja akseleita manuaalisesti 

(käsipyörän ohjelmanäppäimet MOP ja sitten MAN)
Muotoonajo takaisin sen jälkeen, kun akseleita on liikutettu 

käsikäytöllä ohjelmakeskeytyksen aikana (Käsipyörän 
ohjelmanäppäimet MOP ja sitten REPO). Käyttö tapahtuu käsipyörän 
ohjelmanäppäinten avulla aivan samalla tavoin kuin näyttöruudun 
ohjelmanäppäinten avulla (katso "Paluuajo muotoon" sivulla 663)

 Koneistustason kääntötoiminnon päälle/poiskytkentä (Käsipyörän 
ohjelmanäppäimet MOP ja sitten 3D)

Koneen valmistaja voi määritellä käsipyöränäppäimelle 
"NC-lauseen generointi" haluamansa toiminnon, katso 
koneen käsikirjaa.

Määrittele MOD-toiminnon avulla ne akseliarvot, jotka 
halutaan vastaanottaa NC-lauseeseen (katso "Akselivalinta 
L-lauseen generoinnille" sivulla 694).

Jos mitään akseleita ei ole valittu, TNC näyttää 
virheilmoituksen Akselivalintaa ei saatavilla
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14.3 Karan kierrosluku S, 

syöttöarvo F ja lisätoiminto M

Käyttö

Käsikäytöllä ja elektronisella käsipyöräkäytöllä määritellään karan 
kierrosluku S, syöttöarvo F ja lisätoiminto M. Lisätoiminnot on kuvattu 
kappaleessa "7. Ohjelmointo: Lisätoiminnot".

Arvojen sisäänsyöttö

Karan kierrosluku S, lisätoiminto M

Sisäänsyöttö karan kierroluvun valinnalle: 
Ohjelmanäppäin S

Syötä sisään karan kierrosluku ja tallenna se ulkoisella 
KÄYNTIIN-näppäimellä

Sisäänsyötetyn karan kierrosluvun S mukainen pyörintänopeus 
aloitetaan lisätoiminnolla M. Lisätoiminto M määritellään samalla 
tavoin.

Syöttöarvo F

Syöttöarvon F sisäänsyöttö on vahvistettava ulkoisen KÄYNTIIN-
näppäimen asemesta ohjelmanäppäimellä ENT.

Syöttönopeudelle F pätee:

 Jos F=0 syötetään sisään, tällöin vaikuttaa pienin syöttönopeus 
koneparametrista MP1020

 F säilyy voimassa myös virtakatkoksen jälkeen

Koneen valmistaja määrittelee, mitkä M-lisätoiminnot ovat 
käytettävissä ja mitkä toiminnot koneessa ovat olemassa.

KARAN KIERROSLUKU S=

1000
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Karan kierrosluvun ja syöttöarvon muuttaminen

Asetusarvoa voidaan muuttaa karan kierrosluvun S ja syöttönopeuden 
F muunnoskytkimillä välillä 0% ja 150%.

Karan kierrosluvun muunnoskytkin vaikuttaa vain 
koneissa, jotka on varustettu portaattomalla karakäytöllä.
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(lisävaruste)

Yleistä

Jokainen työstökoneen käyttäjä on alttiina vaaroille. Suojalaitteilla 
voidaan toki estää pääsy vaarallisille alueille, toisaalta käyttäjän on 
joskus työskenneltävä myös ilman suojalaitteita (esim. turvaoven 
ollessa auki). Näiden vaarojen minimoimiseksi on viime vuosina tullut 
voimaan erilaisia säännöksiä ja määräyksiä.

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 
käyttötapoja varmistaen siten laajamittaisen henkilösuojauksen. 

HEIDENHAIN-turvallisuusajattelun perustana on kaksikanavainen 
prossessorirakenne, joka käsittää päätietokoneen MC 
(pääprosessointiyksikkö) ja yhden tai useampia käyttösäätöyksiköitä 
CC (ohjausyksikkö). Kaikki valvontamekanismit lisävarmistuksia 
ohjausjärjestelmille. Turvaperusteisten järjestelmätietojen 
alaisuudessa toimii vaihtopuolisesti syklinen tietovertailu. 
Turvaperusteiset virheet johtavat aina määriteltyjen 
pysäytysreaktioiden kautta kaikkien käyttöyksiköiden turvalliseen 
pysäytykseen.

TNC laukaisee turvaperusteisten, kaikilla käyttötavoilla prosessiin 
kulkuun vaikuttavien sisäänmenojen ja ulostulojen (kaksikanavainen) 
kautta tiettyjä turvallisuustoimintoja ja saa aikaan turvallisia käyttötiloja.

Tässä luvussa esitellään yksityiskohtia näille toiminnoille, jotka ovat 
käytettävissä TNC-ohjauksessa toiminnallisina lisäturvallisuustekijänä.

Koneen valmistaja sovittaa HEIDENHAIN-
turvallisuuskonseptin sinun koneeseesi. Katso koneen 
käyttöohjekirjaa!
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Turvaperusteiset käyttötavat:

Turvallisuustoiminnot

Merkintä Lyhyt kuvaus

SOM_1 Safe operating mode 1: Automaattikäyttö, 
tuotantokäyttö

SOM_2 Safe operating mode 2: Asetuskäyttö

SOM_3 Safe operating mode 3: Manuaalinen 
välikäyttö, vain valtuutettu käyttäjä

SOM_4 Safe operating mode 4: Laajennettu 
manuaalinen välikäyttö, prosessin tarkkailu

Merkintä Lyhyt kuvaus

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

Safe stop: Käyttöyksikön turvallinen pysäytys 
erilaisilla käyttötavoilla. 

STO Safe torque off: Energiansyöttö moottoriin on 
katkennut. Antaa suojan odottamattomia 
koneen käyntitoimintoja vastaan

SOS Safe operating Stop: Turvallinen käytön 
pysäytys. Antaa suojan odottamattomia 
koneen käyntitoimintoja vastaan

SLS Safety-limited-speed: Turvallinen rajoitettu 
nopeus. Estää, ettei käyttöyksikön rajoitettua 
nopeusarvoa ylitetä turvaoven ollessa auki
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Päällekytkennän jälkeen TNC tarkastaa, onko akselin asema on 
täsmälleen sama kuin heti poiskytkennän jälkeen. Jos eroja ilmenee, 
TNC ilmoittaa nämä akselit aseman näytöllä varoituskolmion 
muodossa paikoitusarvon takana. Varoituskolmiolla merkittyjä 
akseleita ei voi enää liikuttaa oven ollessa auki.

Tällaisissa tapauksissa täytyy vastaavat akselin ajaa testausasemaan. 
Toimi tällöin seuraavasti: 

 Valitse käyttötapa Käsikäyttö
 Vaihda ohjelmanäppäinpalkkia, kunnes näytölle tulee kaikkien niiden 

akseleiden luettelo, jotka on ajettava testausasemaan.
 Valitse ohjelmanäppäimen avulla sitä akselia, jonka haluat ajaa 

testausasemaan.

 Suorita akseliajot NC-käynnistyksellä
 Kun olet saavuttanut testausaseman, TNC kysyy, onko 

testausasemaan ajo tapahtunut oikein: Vahvista ohjelmanäppäimellä 
KYLLÄ, jos TNC on suorittanut testausasemaan ajon oikein ja 
ohjelmanäppäimellä EI, jos TNC on suorittanut testausasemaan ajon 
väärin.

 Kun olet vahvistanut toimenpiteet ohjelmanäppäimellä KYLLÄ, 
sinun on vahvistetava testausaseman oikeellisuus vielä uudelleen 
koneen käyttöpaneelin valtuutusnäppäimen avulla.

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

Tämä toiminto on mukautettava TNC-ohjaukseen koneen 
valmistajan toimesta. Katso koneen käyttöohjekirjaa!

Huomaa törmäysvaara!

Aja akselit peräjälkeen testausasemaan niin, ettei 
törmäystä työkappaleeseen tai kiinnittimeen pääse 
tapahtumaan! Tarvittaessa esipaikoita akselit 
manuaalisesti!

Koneen valmistaja määrittelee testausaseman 
sijaintipaikan. Katso koneen käyttöohjekirjaa!
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yleiskuvaus

TNC esittää yleiskuvauksen, jossa mainitaan kaikkien akseleiden 
sallitut pyörimisnopeudet ja syöttöarvot voimassa olevalla 
käyttötavalla. 

 Valitse käyttötapa Käsikäyttö

 Vaihda viimeiseen ohjelmanäppäinpalkkiin

 Paina ohjelmanäppäintä INFO SOM: TNC avaa 
yleiskuvausikkunan, jossa on sallitut 
pyörimisnopeudet ja syöttönopeudet

Sarake Merkitys

SLS2 Turvahidastetut nopeudet turvaperusteisella 
käyttötavalla 2 (SOM_2) jokaista akselia varten

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

SLS4 Turvahidastetut nopeudet turvaperusteisella 
käyttötavalla 4 (SOM_4) jokaista akselia varten
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Kun ohjelmanäppäimen F RAJOITETTU asetus on PÄÄLLÄ, TNC 
rajoittaa akseleiden suurimman sallitun nopeuden asetettuun, 
turvarajoitettuun nopeuteen. Aktivoituna olevalla käyttötavalla 
voimassa olevat nopeudet löydät taulukosta Safety-MP (katso 
"Sallittujen syöttöarvojen ja pyörimisnopeuksien yleiskuvaus" sivulla 
589).

 Valitse käyttötapa Käsikäyttö

 Vaihda viimeiseen ohjelmanäppäinpalkkiin

 Syöttörajan kytkentä päälle tai pois

Täydentävät tilan näytöt

Toiminnallisen turvallisuuden FS ominaisuuksilla varustettu ohjaus 
esittää yleisten tilan näyttöjen ohella turvallisuustoimintojen 
hetkelliseen tilaan perustuvia lisätietoja. TNC näyttää nämä toiminnot 
käyttötilan näyttöjen muodossa tilan näytöille T, S ja F.

TNC näyttää aktiiviset, turvaperusteiset käyttötavat otsikkorivin 
kuvakkeella käyttötapatekstin vieressä. Jos käyttötapa SOM_1 on 
aktiivinen, TNC ei näytä mitään kuvaketta.

Tilanäyttö Lyhyt kuvaus

STO Energian syöttö karalle tai syöttöyksikölle on 
keskeytetty

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

SOS Safe operating Stop: Turvallinen käytön 
pysäytys on voimassa.

STO Safe torque off: Energiansyöttö moottoriin on 
katkennut.

Kuvake Turvaperusteinen käyttötapa

Käyttötapa SOM_2 aktiivinen

Käyttötapa SOM_3 aktiivinen

Käyttötapa SOM_4 aktiivinen
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kosketusjärjestelmää

Ohje

Peruspisteen asetuksella TNC:n näyttö asetetaan tunnetun 
työkappaleen aseman koordinaatteihin.

Valmistelu

 Kiinnitä ja suuntaa työkappale
 Vaihda karaan tunnetun säteen omaava nollatyökalu
 Varmista, että näytöllä on TNC:n hetkellisasema

Peruspisteen asetus kosketusjärjestelmällä: Katso 
"Peruspisteen asetus kosketusjärjestelmällä" sivulla 614.
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Valitse käyttötapa Käsikäyttö

Syötä työkalua varovasti, kunnes se koskettaa 
(raapaisee) työkappaletta

Valitse akseli (kaikki akselit ovat valittavissa myös 
ASCII-näppäimistöltä)

Nollatyökalu, Karan akseli: Aseta näyttö tunnettuun 
työkappaleen asemaan (esim. 0) tai syötä sisään levyn 
paksuus d. Koneistustasossa: Huomioi työkalun säde

Muiden akseleiden peruspisteet asetetaan samalla tavalla.

Jos käytät asetusakselilla esiasetettua työkalua, niin silloin asetat 
asetusakselin näytön työkalun pituuden arvoon L tai summaan Z=L+d. 

�

�

�
�

#

��
��

Suojatoimenpiteet

Jos työkappaleen pintaan ei saa tehdä kosketusta, täytyy 
työkappaleen päälle asettaa levy, jonka paksuus d on 
tunnettu. Tällöin peruspisteelle annetaan paksuuden d 
verran suurempi arvo.

PERUSPISTEEN ASETUS Z=
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Peruspisteen hallintaa tulee käyttää ehdottomasti, jos

 kone on varustettu kiertoakseleilla (pyöröpöytä, 
kääntöpää) ja työskentelet koneistustason 
kääntötoiminnolla

 kone on varustettu koneistuspään vaihtojärjestelmällä
 olet tähän saakka työskennellyt vanhojen TNC-

ohjauksen REF-perusteisilla nollapistetaulukoilla
 haluat koneistaa useita samanlaisia työkappaleita, jotka 

kiinnitetään eri suuruisiin vinoasentokulmiin

Peruspistetaulukot saavat sisältää mielivaltaisen määrän 
rivejä (peruspisteitä). Tiedoston koon ja käsittelynopeuden 
optimoimiseksi tulee kuitenkin käyttää vain niin montaa 
riviä kuin koneistuspisteen hallintaa varten on tarpeen.

Turvallisuussyistä uudet rivit voi syöttää vain 
peruspistetaulukon loppuun.

Jos muutat MOD-toiminnon avulla paikoitusnäytön 
yksiköksi INCH, silloin TNC näyttää myös tallennetut 
peruspisteen koordinaatit tuumina.

Koneparametrilla 7268.x voit nyt järjestää ja tarvittaessa 
myös piilottaa peruspistetaulukon sarakkeita (katso 
"Yleisten käyttäjäparametrien luettelot" alkaen sivulta 711)
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Peruspistetaulukon nimi onPRESET.PR ja se tallennetaan hakemistoon 
TNC:\. PRESET.PR on muokkauskelpoinen vain käyttötavoilla 
Käsikäyttö ja Elektroninen käsipyörä. Ohjelman 
tallennuksen/editoinnin käyttötavalla voit ainoastaan lukea taulukoita, 
et muuttaa niitä.

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

Älä muuta kopioitujen taulukoiden rivien lukumäärää! Se voi aiheuttaa 
ongelmia, kun taulukko myöhemmin otetaan uudelleen käyttöön.

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

Peruspistetaulukkoon voidaan tallentaa peruspisteitä/peruskääntöjä 
useammilla eri tavoilla:

 Kosketustyökierron avulla käyttötavalla Käsikäyttö ja Elektroninen 
käsipyörä (katso kappaletta 14)

 Kosketustyökiertojen 400…402 ja 410…419 avulla 
automaattikäytöllä (katso kosketustyökiertojen käyttäjän käsikirjaa, 
kappale 14 ja 15)

Manuaalinen sisäänsyöttö (katso seuraavaa kuvausta)
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koordinaatistoa sen peruspisteen verran, joka on samalla 
rivillä kuin peruskääntö.

Peruspisteen asetuksen yhteydessä TNC tarkastaa, 
täsmääkö kääntöakselin asema vastaaviin 3D ROT –
valikon arvoihin (riippuen kinematiikkataulukon 
pääasetuksista). Tästä seuraa: 

 Kun koneistustason kääntö ei ole aktiivinen, 
kiertoakselin paikoitusnäytön täytyy olla 0° (tarvittaessa 
nollaa kiertoakseli)

 Kun koneistustason kääntö on aktiivinen, kiertoakselin 
paikoitusnäytön ja 3D ROT –valikolla sisäänsyötetyn 
kulman täytyy täsmätä keskenään

Koneen valmistaja voi estolukita haluamansa 
peruspistetaulukon rivit määritelläkseen niihin kiinteät 
peruspisteet (esim. pyöröpöydän keskipiste). Nämä rivit 
on merkitty peruspistetaulukossa erivärisinä (vakioväri on 
punainen).

Rivi 0 peruspistetaulukossa on pääsääntöisesti 
kirjoitussuojattu. TNC tallentaa riville 0 aina sen 
peruspisteen, jonka olet viimeksi asettanut manuaalisesti 
joko akselinäppäimillä tai ohjelmanäppäimillä. Jos 
manuaalisesti asetettu peruspiste on aktiivinen, TNC 
näyttää tilan näytössä tekstiä MAN(0)

Jos asetat TNC-näytön automaattisesti peruspisteen 
asetuksen kosketustyökiertojen avulla, TNC ei tallenna 
näitä arvoja riville 0.

Huomaa törmäysvaara!

Huomaa, että siirrettäessä apulaitetta koneen pöydällä 
(toteutus kinematiikkakuvauksen muutoksen avulla) myös 
peruspisteet siirtyvät, vaikka ne eivät liitykään suoraan 
apulaitteeseen.
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ä Peruspisteen manuaalinen tallennus peruspistetaulukkoon

Jotta peruspisteet voitaisiin tallentaa peruspistetaulukkoon, toimi 
seuraavasti

Valitse käyttötapa Käsikäyttö

Syötä työkalua varovasti, kunnes se koskettaa 
(raapaisee) työkappaletta tai paikoita mittakello 
vastaavaan asemaan

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

Valitse toiminto peruspisteen sisäänsyöttöä varten: 
TNC näyttää käytettävissä olevat 
sisäänsyöttövaihtoehdot ohjelmanäppäinpalkissa. 
Sisäänsyöttövaihtoehtojen kuvaus: katso jäljempänä 
seuraavaa taulukkoa.

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

Tarvittaessa valitse peruspistetaulukon sarake 
(akseli), jota haluat muuttaa 

Valitse käytettävissä oleva sisäänsyöttövaihtoehto 
(katso seuraava taulukkoa)
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Toiminto
Ohjel-
manäppäin

Työkalun (mittakellon) hetkellisen aseman 
tallennus suoraan uudeksi peruspisteeksi: 
Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden 
peruspisteet, jotka näytetään kirkaskentässä.

Halutun arvon osoitus työkalun (mittakellon) 
hetkelliselle asemalle: Toiminto tallentaa vain 
niiden akseleiden peruspisteet, jotka näytetään 
kirkaskentässä. Syötä haluamasi arvo 
ponnahdusikkunaan

Valmiiksi taulukkoon tallennetun peruspisteen 
inkrementaalinen siirto: Toiminto tallentaa vain 
niiden akseleiden peruspisteet, jotka näytetään 
kirkaskentässä. Syötä ponnahdusikkunaan 
haluamasi korjausarvo etumerkillä varustettuna 
Aktivisella tuumanäytöllä: Syötä arvo tuumissa, 
TNC muuntaa sisäänsyöttöarvon sisäisesti 
millimetreiksi

Syötä uusi peruspiste (akselikohtaisesti) suoraan 
sisään ilman kinematiikan laskentaa. Käytä tätä 
toimintoa vain, kun kone on varustettu 
pyöröpöydällä ja haluat asettaa peruspisteen 
pyöröpöydän keskelle syöttämällä arvon 0 suoraan 
sisään. Toiminto tallentaa vain niiden akseleiden 
arvot, jotka näytetään kirkaskentässä. Syötä 
haluamasi arvo ponnahdusikkunaan. Aktivisella 
tuumanäytöllä: Syötä arvo tuumissa, TNC muuntaa 
sisäänsyöttöarvon sisäisesti millimetreiksi

Kullakin hetkellä aktiivisen peruspisteen kirjoitus 
valitulle taulukkoriville: Tämä toiminto tallentaa 
peruspisteen kaikille akseleille ja aktivoi kunkin 
taulukkorivin automaattisesti. Aktivisella 
tuumanäytöllä: Syötä arvo tuumissa, TNC muuntaa 
sisäänsyöttöarvon sisäisesti millimetreiksi
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Muokkaustoiminto taulukkotilassa
Ohjel-
manäppäin

Taulukon alun valinta

Taulukon lopun valinta

Edellisen taulukkosivun valinta

Seuraavan taulukkosivun valinta

Valitse peruspistemäärittelyjen toiminnot 

Peruspistetaulukon hetkellisesti valittuna olevan 
rivin peruspisteen aktivointi

Taulukon loppuun lisättävissä olevien rivien 
lukumäärä (2. ohjelmanäppäinpalkki)

Kirkastaustaisen kentän kopiointi 
(2.ohjelmanäppäinpalkki)

Kopioidun kentän sijoitus (2. 
ohjelmanäppäinpalkki)

Kulloinkin valittuna olevan rivin uudelleenasetus: 
TNC tekee sisäänsyötön kaikkiin sarakkeisiin 
(2.ohjelmanäppäinpalkki)

Yksittäisen rivin lisäys taulukon loppuun 
(2. ohjelmanäppäinpalkki)

Yksittäisen rivin poisto taulukon lopusta 
(2. ohjelmanäppäinpalkki)
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äPeruspisteen aktivointi peruspistetaulukosta käsikäyttötavalla

Valitse käyttötapa Käsikäyttö

Ota näytölle peruspistetaulukko

Valitse se peruspisteen numero, jonka haluat 
aktivoida tai

valitse näppäimellä GOTO sen peruspisteen numero, 
jonka haluat aktivoida, sitten vahvista näppäimellä 
ENT

Peruspisteen aktivointi

Vahvista peruspisteen aktivointi. TNC asettaa näytön 
ja – mikäli määritelty – peruskäännön

Peruspistetaulukosta poistuminen

Peruspisteen aktivointi peruspistetaulukosta NC-ohjelmaan

Käytä työkiertoa G247 peruspisteen aktivoimiseen 
persupistetaulukosta ohjelmanajon aikana. Työkierrossa G247 
määritellään aktivoitavan peruspisteen numero (Katso työkiertojen 
käyttäjän käsikirjaa, työkierto 247 PERUSPISTEEN ASETUS).

Huomaa törmäysvaara!

Kun peruspiste aktivoidaan peruspistetaulukosta, TNC 
uudelleenasettaa voimassaolevan nollapisteen siirron.

Koordinaattimuunnos, jonka olet ohjelmoinut työkierrolla 
19, Koneistustason kääntö tai PLANE-toiminnolla pysyy 
sitä vastoin aktivoituna.

Kun aktivoit peruspisteen, joka ei käsitä kaikkia 
koordinaatteja, tällöin näillä akseleilla pysyy voimassa 
viimeksi voimassa ollut peruspiste.
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Yleiskuvaus

Käsikäyttötavalla on käytettävissä seuraavat kosketusjärjestelmän 
työkierrot:

Huomaa, että HEIDENHAIN myöntää takuun 
pääsääntöisesti vain kosketustyökiertojen toiminnoille 
käyttäessäsi HEIDENHAIN-kosketusjärjestelmiä!

Toiminto
Ohjel-
manäppäin

Sivu

Todellisen pituuden kalibrointi Sivu 605

Todellisen säteen kalibrointi Sivu 606

Peruskäännön määritys suoran avulla Sivu 610

Peruspisteen asetus valinnaisella 
akselilla

Sivu 614

Nurkan asetus peruspisteeksi Sivu 615

Ympyrän keskipisteen asetus 
peruspisteeksi

Sivu 616

Keskiakselin asetus peruspisteeksi Sivu 617

Peruskäännön määritys kahden 
reiän/ympyräkaulan avulla

Sivu 618

Peruspisteen asetus neljän 
reiän/ympyräkaulan avulla

Sivu 618

Ympyrän keskipisteen asetus kolmen 
reiän/ympyräkaulan avulla

Sivu 618
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 Valitse käsikäyttötapa tai elektroninen käsipyöräkäyttötapa
 Valitse kosketustoiminnot: Paina ohjelmanäppäintä 

KOSKETUSTOIMINTO. TNC näyttää lisää 
ohjelmanäppäimiä: katso yllä olevaa taulukkoa

 Kosketusjärjestelmän työkierron valinta: Paina esim. 
ohjelmanäppäintä KOSKETUS KIERTO, jolloin TNC 
esittää näytöllä vastaavaa valikkoa.

Mittausarvojen kirjaus kosketustyökierroista

Sen jälkeen kun TNC on suorittanut halutun kosketustyökierron, se 
näyttää ohjelmanäppäintä TULOSTA. Kun painat tätä 
ohjelmanäppäintä, TNC kirjaa muistiin voimassa olevan 
kosketustyökierron sen hetkiset arvot. Liitäntäkonfiguraatiovalikon 
PRINT-toiminnolla (katso käyttäjän käsikirjaa „12 MOD-toiminnot, 
Tiedonsiirtoliitäntöjen asetus“) määritellään, tuleeko TNC:n:

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

Jos tallennat mittaustulokset, TNC luo ASCII-tiedoston %TCHPRNT.A. 
Jos et ole määritellyt liitäntäkonfiguraatiovalikolla mitään 
hakemistopolkua etkä liitäntää, TNC sijoittaa tiedoston %TCHPRNT 
päähakemistoon TNC:\ . 

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut TNC tämän 
toiminnon käyttöä varten. Katso koneen käyttöohjekirjaa!

Jos painat ohjelmanäppäintä TULOSTA, tiedosto 
%TCHPRNT.A ei saa olla valittuna käyttötavalla Ohjelman 
tallennus/editointi. Muuten TNC antaa 
virheilmoituksen.

TNC kirjoittaa mittausarvot ainoastaan tiedostoon 
%TCHPRNT.A. Jos toteuteta useampia 
kosektustyökiertoja peräjälkeen ja haluat tallentaa niiden 
mittausarvot, täytyy tiedoston %TCHPRNT.A sisältö 
tallentaa kosketustyökiertojen välillä joko kopioimalla se tai 
antamalla sille uusi nimi.

Tiedoston %TCHPRNT formaatin ja sisällön määrittelee 
koneen valmistaja. 
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nollapistetaulukkoon

Ohjelmanäppäimen SISÄÄNSYÖTTÖ PERUSPISTETAULUKKOON 
avulla TNC voi kirjoittaa mittausarvot nollapistetaulukkoon sen jälkeen, 
kun halutut kosketustyökierrot on suoritettu:

 Toteuta haluamasi kosketustoiminto
 Syötä halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin 

sisäänsyöttökenttiin (riippuu toteutetusta kosketustyökierrosta)
 Syötä nollapisteen numero sisäänsyöttökenttään Numero 
taulukossa =

 Syötä sisään nollapistetaulukko (täydellinen hakemistopolku) 
kenttään Nollapistetaulukko

 Paina ohjelmanäppäintä NOLLAPISTETAULUKKOON: TNC tallentaa 
nollapisteen määritellyn numeron mukaiseen nollapistetaulukkoon.

Tämä toiminto on voimassa vain, jos nollapistetaulukot 
ovat aktivoituina TNC:llä (koneparametrin 7224.0 bitti 
3 =0).

Käytä tätä toimintoa, kun haluat tallentaa mittausarvot 
työkappaleen koordinaatistoon. Kun aiot tallentaa 
mittausarvot koneen kiinteässä koordinaatistossa (REF-
koordinaatit), käytä ohjelmanäppäintä SISÄÄNSYÖTTÖ 
PERUSPISTETAULUKKOON (katso "Mittausarvojen 
kirjoitus kosketustyökierroista peruspistetaulukkoon" 
sivulla 603).

Huomaa törmäysvaara!

Huomioi, että aktiivisen nollapistesiirron yhteydessä 
sisäänsyötetty arvo perustuu aina voimassa olevaan 
peruspisteeseen (tai viimeksi käsikäytöllä asetettuun 
peruspisteeseen), vaikka paikoitusnäytöllä esitetään 
nollapistesiirtoa.
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peruspistetaulukkoon

Ohjelmanäppäimen SISÄÄNSYÖTTÖ PERUSPISTETAULUKKOON 
avulla TNC voi kirjoittaa mittausarvot peruspistetaulukkoon sen 
jälkeen, kun halutut kosketustyökierrot on suoritettu. Tällöin 
mittausarvot tallennetaan perustuen koneen kiinteään 
koordinaatistoon (REF-koordinaatit). Peruspistetaulukon nimi on 
PRESET.PR ja se tallennetaan hakemistoon TNC:\.

 Toteuta haluamasi kosketustoiminto
 Syötä halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin 

sisäänsyöttökenttiin (riippuu toteutetusta kosketustyökierrosta)
 Syötä peruspisteen numero sisäänsyöttökenttään Numero 
taulukossa:

 Paina ohjelmanäppäintä SISÄÄNSYÖTTÖ 
PERUSPISTETAULUKKOON: TNC tallentaa nollapisteen määritellyn 
numeron mukaiseen perustaulukkoon.

Käytä tätä toimintoa, kun haluat tallentaa mittausarvot 
koneen kiinteässä koordinaatistossa (REF-koordinaatit). 
Kun aiot tallentaa mittausarvot työkappaleeen 
koordinaatistossa, käytä ohjelmanäppäintä 
SISÄÄNSYÖTTÖ NOLLAPISTETAULUKKOON (katso 
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyökierroista 
nollapistetaulukkoon" sivulla 602).

Huomaa törmäysvaara!

Huomioi, että aktiivisen nollapistesiirron yhteydessä 
sisäänsyötetty arvo perustuu aina voimassa olevaan 
peruspisteeseen (tai viimeksi käsikäytöllä asetettuun 
peruspisteeseen), vaikka paikoitusnäytöllä esitetään 
nollapistesiirtoa.

Jos ylikirjoitat voimassa olevan peruspisteen, TNC antaa 
näytölle varoitusohjeen. Sen jälkeen voit päättää, haluatko 
todellakin toteuttaa ylikirjoituksen (= näppäin ENT) vaiko et 
(= näppäin NO ENT).
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peruspistetaulukkoon

 Toteuta haluamasi kosketustoiminto
 Syötä halutut peruspisteen koordinaatit niille varattuihin 

sisäänsyöttökenttiin (riippuu toteutetusta kosketustyökierrosta)
 Syötä peruspisteen numero sisäänsyöttökenttään Numero 
taulukossa:

 Paina ohjelmanäppäintä PALETIN MÄÄRITTELY PERUSPISTETAUL. 
: TNC tallentaa nollapisteen määritellyn numeron mukaiseen 
palettien peruspistetaulukkoon.

Käytä tätä toimintoa, kun haluat tallentaa määrittää 
palettien peruspisteet. Tämä toiminto on vapautettava 
käyttöön koneen valmistajan toimesta.

Jotta mittausarvo voitaisiin tallentaa palettien 
peruspistetaulukkoon, täytyy ennen 
kosketustoimenpiteitä aktivoida nollaperuspiste. 
Nollaperuspiste käsittää kaikkien peruspistetaulukon 
akseleiden asettamisen arvoon 0!
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kalibrointi

Johdanto

Jotta kosketusjärjestelmän todellinen kytkentäpiste voitaisiin 
määrittää tarkasti, on kosketusjärjestelmä kalibroitava, muuten TNC ei 
voi määrittää tarkkaa mittaustulosta.

Kalibroinnin yhteydessä TNC määrittää kosketusvarren „todellisen“ 
pituuden ja kosketuskuulan „todellisen“ säteen. Kosketusjärjestelmän 
kalibrointia varten kiinnitä tunnetun korkeuden ja säteen omaava 
asetusrengas koneen pöytään.

Todellisen pituuden kalibrointi

 Aseta karan akselin peruspiste niin, että koneen pöydälle pätee: 
Z=0.

 Valitse kosketusjärjestelmän pituuden 
kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanäppäimiä 
KOSKETUSTOIMINTO ja KAL. L. TNC näyttää 
valikkoikkunaa, jossa on neljä sisäänsyöttökenttää

 Syötä sisään työkaluakseli (akselinäppäin)

 Peruspiste: Syötä sisään asetusrenkaan korkeus

 Valikon kohteet Kuulan säde ja Todellinen pituus eivät 
vaadi sisäänsyöttöjä

 Aja kosketusjärjestelmä asetusrenkaan yläpinnan 
tuntumaan

 Tarvittaessa vaihda liikesuuntaa: Valitse 
ohjelmanäppäimellä tai nuolinäppäimillä

 Kosketa yläpintaan: paina NC-käynnistyspainiketta

Kalibroi kosketusjärjestelmä aina seuraavissa yhteyksissä:

 käyttöönoton yhteydessä
 kosketusvarren rikkoutuessa
 kosketusvarren vaihdossa
 kosketussyöttöarvoa muutettaessa
 epätavallisissa olosuhteissa, kuten koneen lämmetessä
Aktiivisen työkaluakselin muuttaminen

�

�

�

�

Kosketusjärjestelmän vaikuttava pituus perustuu aina 
työkalun peruspisteeseen. Pääsääntöisesti koneen 
valmistaja asettaa työkalun peruspisteen karan akselille.
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kosketusjärjestelmän keskipistesiirtymän 

kompensointi

Kosketusjärjestelmän akseli ei yleensä täsmää tarkalleen karan akselin 
kanssa. Kalibrointitoiminto määrittää kosketusjärjestelmän akselin 
karan akselin välisen keskipisteiden siirtymän ja kompensoi sen 
laskennallisesti.

Riippuen koneparametrin MP6165 (karan tarkkailu aktiivinen/ei 
aktiivinen, asetuksesta kalibrointirutiini etenee eri tavoin. Kun karan 
tarkkailun ollessa aktiivinen kalibrointi toteutuu yhdellä ainoalla NC-
käynnistyksellä, niin vastaavasti sen ollessa ei-aktiivinen voidaan 
määrätä, halutaanko keskipistesiirtymä kalibroida vai ei.

Keskipistekalibroinnissa TNC kiertää kosketusjärjestelmää 180°. Kierto 
vapautetaan lisätoiminnolla, jonka koneen valmistaja on asettanut 
koneparametrissa.

Toimi seuraavasti manuaalisessa kalibroinnissa:

 Paikoita kosketuskuula käsikäytöllä asetusrenkaan reiän sisäpuolelle
 Valitse kosketuskuulan säteen ja 

kosketusjärjestelmän keskipisteen siirtymän 
kalibrointitoiminto: Paina ohjelmanäppäintä KAL. R

 Valitse työkaluakseli ja syötä sisään asetusrenkaan 
säde

 Kosketus: Paina neljä kertaa NC-käynnistyspainiketta. 
Kosketusjärjestelmä koskettaa reiän sisäpintaan 
neljässä eri akselisuunnassa ja laskee kosketuskuulan 
todellisen säteen

 Jos haluat tässä vaiheessa lopettaa 
kalibrointitoiminnon, paina ohjelmanppäintä LOPPU

Määritä kosketuskuulan keskipistesiirtymä: Paina 
ohjelmanäppäintä 180°. TNC kiertää 
kosketusjärjestelmää 180°

 Kosketus: Paina neljä kertaa NC-käynnistyspainiketta. 
Kosketusjärjestelmä koskettaa reiän sisäpintaan 
neljässä eri akselisuunnassa ja laskee kosketuskuulan 
keskipistesiirtymän

�

�

�


	

Koneen valmistajan tulee olla valmistellut TNC siten, että 
se voi määrittää kosketuspään keskipistesiirtymän. Katso 
koneen käyttöohjekirjaa!
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TNC tallentaa todellisen pituuden, todellisen säteen ja 
kosketusjärjestelmän keskipistesiirtymän sekä huomioi nämä arvot 
kosketusjärjestelmän seuraavissa käyttötoimenpiteissä. Ottaaksesi 
näytölle tallennetun arvo paina ohjelmanäppäimiä KAL. L ja KAL. R.

Useampien kalibrointitietolauseiden hallinta

Jos käytät koneessasi useampia kosketusjärjestelmiä tai 
kosketuspäitä epämääräisessä järjestyksessä, täytyy tarvittaessa 
käyttää useampia kalibrointitietojen lauseita.

Jotta voitaisiin käyttää useampia kalibrointitietojen sarjoja, täytyy 
koneparametrin asetuksen olla 7411=1. Kalibrointitietojen määritys 
tapahtuu samalla tavoin kuin käytettäessä yksittäisiä 
kosketusjärjestelmiä, tosin TNC tallentaa kalibrointitiedot 
työkalutaulukkoon, kun poistut kalibrointivalikolta ja vahvistat 
kalibrointitietojen kirjoittamisen taulukkoon ENT-näppäimellä. 

TNC asettaa kalibrointitiedot työkalutaulukon seuraavista sarakkeista:

 Vaikuttava kosketuskuulan säde: sarake R
 Keskipistesiirtymä X: CAL-OF1
 Keskipistesiirtymä Y: CAL-OF2
 Kalibriointikulma: ANGLE
Määritetty keskipistesiirtymä (vaikuttaa vain työkierrossa 441): DR

Aktiivinen työkalun numero määrää tällöin työkalutaulukossa sen rivin, 
johon TNC tiedot sijoittaa.

Jos käytät useampia kosketusjärjestelmiä tai 
kalibrointitietoja: Katso "Useampien 
kalibrointitietolauseiden hallinta", sivu 607.

Katso, että sinulla on kosketusjärjestelmän käytön 
yhyteydessä aktivoituna oikea työkalun numero 
riippumatta siitä, haluatko toteuttaa kosketustyökierron 
automaattikäytöllä vai käsikäytöllä.

TNC näyttää kalibrointivalikolla työkalun numeroa ja nimeä, 
jos koneparametri 7411=1 on asetettu.
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kosketusjärjestelmällä

Johdanto

TNC kompensoi työkappaleen vinon kiinnitysasennon laskennallisesti 
„peruskäännön“ avulla.

Sitä varten TNC asettaa kiertokulman niin, että työkappaleen pinta 
sulkee sisäänsä koneistustason kulmaperusakselin. Katso kuvaa 
oikealla.

Vaihtoehtoisesti voit kompensoida työkappaleen vinon asennon myös 
pyöröpöytää kääntämällä.

�

�

��

�

�

� !

Valitse työkappaleen vinon asennon mittauksessa kulma 
aina kohtisuoraksi kulmaperusakselin suhteen.

Jotta peruskääntö tulee oikein lasketuksi ohjelmanajossa, 
täytyy ensimmäisessä liikelauseessa ohjelmoida 
koneistustason molemmat koordinaatit.

Voit käyttää peruskääntöä myös yhdessä PLANE-
toiminnon kanssa, tosin tässä tapauksessa täytyy ensin 
aktivoida peruskääntö ja sitten PLANE-toiminto.

Jos muutat peruskääntöä, TNC kysyy valikolta 
poistumisen yhteydessä, haluatko tallentaa muutetun 
peruskäännön myös peruspistetaulukon aktiiviselle riville. 
Jos haluat, vahvista se näppäimellä ENT.

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

Kun koneparametrin MP7680 bitti #18 asetetaan tietyllä 
tavalla, virheilmoitus Akselikulma erisuuri kuin 
kiertokulma voidaan peruuttaa peruspisteen määrityksen 
ja työkappaleen suuntauksen yhteydessä manuaalisissa 
kosketustyökierroissa käytettävän kiertoakselin avulla. 
Näin peruskääntö voidaan määrittää sellaiseen asemaan, 
joka ei olisi saavutettavissa ilman pään kääntöä.
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Peruskäännön asettamiseksi voit paikoittaa akselit myös 
manuaalisesti haluamaasi asemaan. Tämä voi olla tarpeen silloin, kun 
kosketusta ei voi tehdä kiertoakseleiden perusasemassa 
esimääriteltyjen kosketuspisteiden sijaintien vuoksi. 

Yleiskuvaus

Koneistustason kääntötoiminto ei ole sallittu kosketuksen 
ollessa asetettuna. TNC ei muuten näyttä 
peruskääntötoiminnon valinnan ohjelmanäppäimiä.

Työkierto
Ohjel-
manäppäin

Peruskääntö kahden pisteen avulla: 
TNC määrittää kahden pisteen yhdysviivan ja 
asetusaseman (kulmaperusakseli) välisen kulman.

Peruskääntö kahden reiän/kaulan avulla: 
TNC määrittää reikien/kaulojen keskipisteiden 
yhdysviivan ja asetusaseman (kulmaperusakseli) 
välisen kulman.

Työkappaleen suuntaus kahden pisteen avulla: 
TNC määrittää kahden pisteen yhdysviivan ja 
asetusaseman (kulmaperusakseli) välisen kulman ja 
kompensoi vinon aseman pyöröpöytää kääntämällä.
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 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 
KOSKETUS KIERTO

 Paikoita kosketusjärjestelmä ensimmäisen 
kosketuspisteen lähelle

 Kulmaperusakselin suhteen kohtisuoran 
koskeutussuunnan valinta: Valitse akseli 
ohjelmanäppäimillä

 Kosketus: Paina NC-käynnistyspainiketta

 Paikoita kosketusjärjestelmä toisen kosketuspisteen 
lähelle

 Kosketus: Paina NC-käynnistyspainiketta. TNC laskee 
peruskäännön ja näyttää kulmaa dialogin Kiertokulma 
= takana

Peruskäännön tallennus peruspistetaulukkoon

 Kosketustoimenpiteiden jälkeen syötä peruspisteen numero 
sisäänsyöttökenttään Numero taulukossa:, johon TNC:n tulee 
tallentaa aktiivinen peruskääntö

 Paina ohjelmanäppäintä SISÄÄNSYÖTTÖ 
PERUSPISTETAULUKKOON tallentaaksesi peruskäännön 
peruspistetaulukkoon 

Peruskäännön tallennus palettien peruspistetaulukkoon

 Kosketustoimenpiteiden jälkeen syötä peruspisteen numero 
sisäänsyöttökenttään Numero taulukossa:, johon TNC:n tulee 
tallentaa aktiivinen peruskääntö

 Paina ohjelmanäppäintä SISÄÄNSYÖTTÖ 
PERUSPISTETAULUKOON tallentaaksesi peruskäännön palettien 
peruspistetaulukkoon 

TNC näyttää aktiivista paletin peruspistettä lisätilanäytössä (katso 
"Yleiset palettitiedot (välilehti PAL)" sivulla 89).

Jotta peruskääntö voitaisiin tallentaa palettien 
peruspistetaulukkoon, täytyy ennen 
kosketustoimenpiteitä aktivoida nollaperuspiste. 
Nollaperuspiste käsittää kaikkien peruspistetaulukon 
akseleiden asettamisen arvoon 0!



HEIDENHAIN iTNC 530 611

1
4

.8
 T

y
ö

k
a

p
p

a
le

e
n

 s
u

u
n

ta
u

s
 k

o
s
k
e

tu
s
jä

rj
e

s
te

lm
ä

ll
äPeruskäännön näyttö

Peruskäännön kulmaa esitetään kiertokulman näytössä aina, kun 
uudelleen valitaan KOSKETUS KIERTO. TNC näyttää voimassa olevaa 
kiertokulmaa lisätilanäytössä ( PAIK.NÄYT. TILA)

Tilan näytössä peruskäännölle näytetään symbolia, jos TNC liikuttaa 
koneen akselieita peruskäännön mukaisesti.

Peruskäännön peruutus

 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä KOSKETUS 
KIERTO

 Syötä kiertokulma „0“, vahvista näppäimellä ENT.
 Lopeta kosketustoiminto: Paina näppäintä END.
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avulla

 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 
KOSKETUS KIERTO (Ohjelmanäppäinpalkki 2)

 Kosketus tulee tehdä ympyräkaulaan: määrittele 
ohjelmanäppäimellä

 Kosketus tulee tehdä reikään: määrittele 
ohjelmanäppäimellä

Kosketus reikiin

Esipaikoita kosketusjärjestelmä likimain reiän keskelle. Kun olet 
painanut NC-käynnistyspainiketta, TNC koskettaa automaattisesti 
reiän seinämän neljään kohtaan.

Aja sen jälkeen kosketusjärjestelmä seuraavaan reikään ja toteuta 
kosketukset samalla tavoin. TNC toistaa kosketukset, kunnes kaikki 
peruspisteen määritykseen tarvittavat reiät on käyty läpi.

Kosketus ympyräkauloihin

Paikoita kosketusjärjestelmä ympyräkaulan ensimmäisen 
kosketuspisteen lähelle. Valitse kosketussuunta ohjelmanäppäimen 
avulla, toteuta kosketusliike ulkoisella käynnistyspainikkeella. Suorita 
tämä toimenpide yhteensä neljä kertaa.

Peruskäännön tallennus peruspistetaulukkoon

 Kosketustoimenpiteiden jälkeen syötä peruspisteen numero 
sisäänsyöttökenttään Numero taulukossa:, johon TNC:n tulee 
tallentaa aktiivinen peruskääntö

 Paina ohjelmanäppäintä SISÄÄNSYÖTTÖ 
PERUSPISTETAULUKKOON tallentaaksesi peruskäännön 
peruspistetaulukkoon 
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 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 
KOSKETUS KIERTO (Ohjelmanäppäinpalkki 2)

 Paikoita kosketusjärjestelmä ensimmäisen 
kosketuspisteen lähelle

 Kulmaperusakselin suhteen kohtisuoran 
koskeutussuunnan valinta: Valitse akseli 
ohjelmanäppäimillä

 Kosketus: Paina NC-käynnistyspainiketta

 Paikoita kosketusjärjestelmä toisen kosketuspisteen 
lähelle

 Kosketus: Paina NC-käynnistyspainiketta. TNC laskee 
peruskäännön ja näyttää kulmaa dialogin Kiertokulma 
= takana

Työkappaleen suuntaus

 Paina ohjelmanäppäintä PYÖRÖPÖYDÄN PAIKOITUS, jolloin TNC 
antaa näytölle varoitusohjeen kosketusjärjestelmän irtiajamiseksi

 Suutauksen toteutus NC-käynnistyksen avulla: TNC paikoittaa 
pyöröakselin 

 Kosketustoimenpiteiden jälkeen syötä peruspisteen numero 
sisäänsyöttökenttään Numero taulukossa:, johon TNC:n tulee 
tallentaa aktiivinen peruskääntö

Vinon asennon tallennus peruspistetaulukkoon

 Kosketustoimenpiteiden jälkeen syötä peruspisteen numero 
sisäänsyöttökenttään Numero taulukossa:, johon TNC:n tulee 
tallentaa määritetty työkappaleen vino asento.

 Paina ohjelmanäppäintä SISÄÄNSYÖTTÖ 
PERUSPISTETAULUKKOON tallentaaksesi kiertoakselin siirron 
kulma-arvon peruspistetaulukkoon 

Huomaa törmäysvaara!

Aja kosketusjärjestelmä irti ennen suuntausta niin, ettei 
törmäystä kiinnittimeen tai työkappaleeseen pääse 
tapahtumaan.
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kosketusjärjestelmällä

Yleiskuvaus

Peruspisteen asetuksen toiminnot suunnatulle työkappaleelle valitaan 
seuraavilla ohjelmanäppäimillä:

Peruspisteen asetus halutulla akselilla

 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 
KOSKETUS ASEMA 

 Paikoita kosketusjärjestelmä kosketuspisteen 
läheisyyteen

 Valitse kosketussuunta ja samanaikaisesti akseli, jolla 
peruspiste asetetaan, esim. Z suunnassa Z–: valitse 
ohjelmanäppäimellä

 Kosketus: Paina NC-käynnistyspainiketta

 Peruspiste: Syötä sisään asetuskoordinaatti, 
vastaanota näppäimellä ASETA PERUSPISTE tai 
kirjoita arvo taulukkoon (katso "Mittausarvojen 
kirjoitus kosketustyökierroista nollapistetaulukkoon", 
sivu 602 tai katso "Mittausarvojen kirjoitus 
kosketustyökierroista peruspistetaulukkoon", sivu 
603 tai katso "Mittausarvojen tallennus palettien 
peruspistetaulukkoon", sivu 604)

 Lopeta kosketustoiminto: Paina näppäintä END 

Ohjel-
manäppäin

Toiminto Sivu

Peruspisteen asetus halutulla 
akselilla 

Sivu 614

Nurkan asetus peruspisteeksi Sivu 615

Ympyrän keskipisteen asetus 
peruspisteeksi

Sivu 616

Keskiakseli peruspisteeksi Sivu 617

Huomaa törmäysvaara!

Huomioi, että aktiivisen nollapistesiirron yhteydessä 
sisäänsyötetty arvo perustuu aina voimassa olevaan 
peruspisteeseen (tai viimeksi käsikäytöllä asetettuun 
peruspisteeseen), vaikka paikoitusnäytöllä esitetään 
nollapistesiirtoa.
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peruskäännössä

 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 
KOSKETUS P

 Kosketuspisteet peruskäännöstä ?: Paina näppäintä 
ENT ottaaksesi talteen kosketuspisteiden 
koordinaatit

 Paikoita kosketusjärjestelmä ensimmäisen 
kosketuspisteen lähelle työkappaleen sellaisella 
sivulla, johon peruskäännössä ei ole tehty kosketusta.

 Kosketussuunnan valinta: Valitse ohjelmanäppäimillä.

 Kosketus: Paina NC-käynnistyspainiketta

 Paikoita kosketusjärjestelmä toisen kosketuspisteen 
lähelle samalla työkappaleen sivulla

 Kosketus: Paina NC-käynnistyspainiketta

 Peruspiste: Syötä sisään peruspisteen molemmat 
koordinaatit valikkoikkunassa, vastaanota 
ohjelmanäppäimellä ASETA PERUSPISTE, tai kirjoita 
arvot taulukkoon (katso "Mittausarvojen kirjoitus 
kosketustyökierroista nollapistetaulukkoon", sivu 602 
tai katso "Mittausarvojen kirjoitus 
kosketustyökierroista peruspistetaulukkoon", sivu 
603 tai katso "Mittausarvojen tallennus palettien 
peruspistetaulukkoon", sivu 604)

 Lopeta kosketustoiminto: Paina näppäintä END 

Nurkka peruspisteeksi – eri kosketuspisteet kuin 

peruskäännössä

 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä KOSKETUS P
 Kosketuspisteet peruskäännöstä ?: Vastaa kieltävästi näppäimellä 

NO ENT (dialogikysymys ilmestyy vain, jos peruskääntö on aiemmin 
suoritettu)

 Tee kosketus kahdesti molempiin työkappaleen sivuihin
 Peruspiste: Syötä sisään peruspisteen koordinaatit, vastaanota 

näppäimellä ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot taulukkoon (katso 
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyökierroista 
nollapistetaulukkoon", sivu 602 tai katso "Mittausarvojen kirjoitus 
kosketustyökierroista peruspistetaulukkoon", sivu 603 tai katso 
"Mittausarvojen tallennus palettien peruspistetaulukkoon", sivu 604)

 Lopeta kosketustoiminto: Paina näppäintä END
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Peruspisteeksi voidaan asettaa reikien, ympyrätaskujen, 
täysilieriöiden, kaulojen, ympyrömuotoisten saarekkeiden jne. 
keskipisteitä.

Sisäympyrä:

TNC koskettaa ympyrän sisäseinämää kaikissa neljässä 
koordinaattiakselin suunnassa.

Epäjatkuvilla ympyröillä (ympyränkaarilla) voit valita kosketussuunnan 
mielesi mukaan.

 Paikoita kosketuskuula likimain ympyrän keskipisteen kohdalle
 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 

KOSKETUS CC

 Kosketus: Paina neljä kertaa NC-käynnistyspainiketta. 
Kosketusjärjestelmä koskettaa peräjälkeen ympyrän 
sisäseinämän neljään pisteeseen

 Jos haluat työskennellä kääntömittauksella 
(mahdollinen vain koneissa karan suuntauksella, 
riippuu parametrista MP6160), paina 
ohjelmanäppäintä 180° ja kosketa uudelleen ympyrän 
sisäseinämän neljään pisteeseen

 Jos haluat työskennellä ilman kääntömittausta: Paina 
näppäintä END

 Peruspiste: Syötä sisään ympyrän keskipisteen 
molemmat koordinaatit valikkoikkunassa, vastaanota 
näppäimellä ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot 
taulukkoon (katso "Mittausarvojen kirjoitus 
kosketustyökierroista nollapistetaulukkoon", sivu 602 
tai katso "Mittausarvojen kirjoitus 
kosketustyökierroista peruspistetaulukkoon", sivu 
603)

 Lopeta kosketustoiminto: Paina näppäintä END

Ulkoympyrä:

 Paikoita kosketusjärjestelmä ensimmäisen kosketuspisteen lähelle 
ympyrän ulkopuolella

 Valitse kosketussuunta: painamalla vastaavaa ohjelmanäppäintä
 Kosketus: Paina NC-käynnistyspainiketta
 Toista kosketustoimenpide kolmessa muussa pisteessä. Katso 

kuvaa alla oikealla.
 Peruspiste: Syötä sisään peruspisteen koordinaatit, vastaanota 

näppäimellä ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot taulukkoon (katso 
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyökierroista 
nollapistetaulukkoon", sivu 602 tai katso "Mittausarvojen kirjoitus 
kosketustyökierroista peruspistetaulukkoon", sivu 603 tai katso 
"Mittausarvojen tallennus palettien peruspistetaulukkoon", sivu 604)

 Lopeta kosketustoiminto: Paina näppäintä END

Kosketuksen jälkeen TNC näyttää kosketuspisteen koordinaatteja ja 
ympyrän säteen PR. 
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 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 
KOSKETUS

 Paikoita kosketusjärjestelmä ensimmäisen 
kosketuspisteen lähelle

 Valitse kosketussuunta ohjelmanäppäimellä.

 Kosketus: Paina NC-käynnistyspainiketta

 Paikoita kosketusjärjestelmä toisen kosketuspisteen 
lähelle

 Kosketus: Paina NC-käynnistyspainiketta

 Peruspiste: Syötä sisään peruspisteen koordinaatit 
valikkoikkunassa, vastaanota ohjelmanäppäimellä 
ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvo taulukkoon 
(katso "Mittausarvojen kirjoitus kosketustyökierroista 
nollapistetaulukkoon", sivu 602 tai katso 
"Mittausarvojen kirjoitus kosketustyökierroista 
peruspistetaulukkoon", sivu 603 tai katso 
"Mittausarvojen tallennus palettien 
peruspistetaulukkoon", sivu 604)

 Lopeta kosketustoiminto: Paina näppäintä END 
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Toisessa ohjelmanäppäinpalkissa on ohjelmanäppäimet, joiden avulla 
käyttää reikiä tai ympyräkauloja peruspisteen asetukseen.

Määrittele, kosketetaanko reikiin vain ympyräkauloihin

Perusasetuksessa kosketetaan reikään

 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 
KOSKETUSTOIMINTO, vaihda 
ohjelmanäppäinpalkkia.

 Kosketustoiminnon valinta: esim. paina 
ohjelmanäppäintä KOSKETUS P

 Kosketus tulee tehdä ympyräkaulaan: määrittele 
ohjelmanäppäimellä

 Kosketus tulee tehdä reikään: määrittele 
ohjelmanäppäimellä

Kosketus reikiin

Esipaikoita kosketusjärjestelmä likimain reiän keskelle. Kun olet 
painanut NC-käynnistyspainiketta, TNC koskettaa automaattisesti 
reiän seinämän neljään kohtaan.

Aja sen jälkeen kosketusjärjestelmä seuraavaan reikään ja toteuta 
kosketukset samalla tavoin. TNC toistaa kosketukset, kunnes kaikki 
peruspisteen määritykseen tarvittavat reiät on käyty läpi.

Kosketus ympyräkauloihin

Paikoita kosketusjärjestelmä ympyräkaulan ensimmäisen 
kosketuspisteen lähelle. Valitse kosketussuunta ohjelmanäppäimen 
avulla, toteuta kosketusliike ulkoisella käynnistyspainikkeella. Suorita 
tämä toimenpide yhteensä neljä kertaa.

Yleiskuvaus

Työkierto
Ohjel-
manäppäin

Peruskääntö kahden reiän avulla: 
TNC määrittää reikien keskipisteiden yhdysviivan ja 
asetusaseman (kulmaperusakseli) välisen kulman

Peruspiste neljän reiän avulla: 
TNC määrittää kahden ensin kosketetun ja kahden 
viimeksi kosketetun reiän yhdysviivojen 
leikkauspisteen. Tee kosketukset ristiin (kuten 
ohjelmanäppäin esittää), koska muuten TNC laskee 
väärän peruspisteen.

Ympyrän keskipiste kolmen reiän avulla: 
TNC määrittää ympyräradan, jolla kaikki kolme 
reikää sijaitsevat, ja laskee tälle ympyrälle 
keskipisteen.
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Käsikäyttötavalla ja elektronisen käsipyörän käyttötavalla voit käyttää 
kosketusjärjestelmää myös työkappaleen yksinkertaisiin 
mittaustoimenpiteisiin. Monimutkaisia mittaustehtäviä varten on 
käytettävissä lukuisia ohjelmoitavia kosketustyökiertoja (katso 
työkiertojen käyttäjän käsikirjaa, kappale 16, Työkappaleiden 
automaattinen valvonta). Kosketusjärjestelmällä voit määrittää:

 paikoitusaseman koordinaatit ja sitä kautta
 työkappaleen mittoja ja kulmia

Aseman koordinaattien määrittäminen suunnatulla 
työkappaleella

 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 
KOSKETUS ASE

 Paikoita kosketusjärjestelmä kosketuspisteen 
läheisyyteen

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

 Käynnistä kosketusvaihe: Paina NC-
käynnistyspainiketta

TNC näyttää kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteenä.

Nurkkapisteen koordinaattien määrittäminen koneistustasossa

Nurkkapisteen koordinaattien määritys: Katso "Nurkka peruspisteeksi 
– eri kosketuspisteet kuin peruskäännössä", sivu 615. TNC näyttää 
kosketuspisteen koordinaatteja peruspisteenä.
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 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 
KOSKETUS ASE

 Paikoita kosketusjärjestelmä ensimmäisen 
kosketuspisteen A lähelle

 Valitse kosketussuunta ohjelmanäppäimellä.

 Kosketus: Paina NC-käynnistyspainiketta

 Kirjoita paperille peruspisteenä näytettävän 
koordinaatin arvo (vain, jos aiemmin asetettu 
peruspiste säilytetään voimassa)

 Peruspiste: Syötä sisään "0"

 Päätä dialogi: Paina näppäintä END

 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 
KOSKETUS ASE

 Paikoita kosketusjärjestelmä toisen kosketuspisteen 
B lähelle

 Kosketussuunnan valinta ohjelmanäppäimellä: Sama 
akseli kuin ensimmäisessä kosketuksessa, mutta nyt 
vastakkaiseen suuntaan.

 Kosketus: Paina NC-käynnistyspainiketta

Näytöllä Peruspiste esitetään näiden kahden pisteen etäisyys 
koordinaattiakselin suunnassa.

Paikoitusnäytön asetus takaisin arvoon, joka merkittiin muistiin ennen 
pituusmittausta

 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä KOSKETUS 
ASE

 Kosketa uudelleen ensimmäiseen kosketuspisteeseen
 Aseta peruspiste siihen arvoon, jonka aiemmin kirjoitit paperille.
 Päätä dialogi: Paina näppäintä END

Kulman mittaaminen

Kosketusjärjestelmällä voidaan määrittää koneistustasossa oleva 
kulma. Näin voidaan mitata

 kulmaperusakselin ja työkappaleen jonkin sivun välinen kulma tai
 kahden sivun välinen kulma

Kulman mittausarvona näytetään enintään 90°.

�
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määrittäminen

 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 
KOSKETUS KIERTO

 Kiertokulma: Kirjoita paperille näytettävä kiertokulma, 
mikäli haluat palauttaa aiemmin toteutetun 
peruskäännön takaisin voimaan.

 Suorita peruskääntö tarkastettavalla sivulla (katso 
"Työkappaleen suuntaus kosketusjärjestelmällä" 
sivulla 608)

 Ota kääntökulman näyttöarvoksi kulmaperusakselin ja 
työkappaleen sivun välinen kulma 
ohjelmanäppäimellä KOSKETUS KIERTO

 Kumoa peruskääntö tai palauta takaisin voimaan 
aiemmin voimassa ollut peruskääntö

 Aseta peruskääntö siihen arvoon, jonka aiemmin 
kirjoitit paperille.

Työkappaleen kahden sivun välisen kulman määrittäminen

 Kosketustoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä KOSKETUS 
KIERTO

 Kiertokulma: Kirjoita paperille näytettävä kiertokulma, mikäli haluat 
myöhemmässä vaiheessa palauttaa aiemmin toteutetun 
peruskäännön arvon takaisin voimaan.

 Suorita peruskääntö ensimmäiselle sivulle (katso "Työkappaleen 
suuntaus kosketusjärjestelmällä" sivulla 608)

 Kosketa toiseen sivun samalla tavoin kuin peruskäännössä, aseta 
tähän kulman arvoksi 0!

 Ota kiertokulman näytölle työkappaleen kahden sivun välinen kulma 
PA ohjelmanäppäimen KOSKETUS KIERTO

 Kumoa peruskääntö tai palauta takaisin voimaan aiemmin voimassa 
ollut peruskääntö: Aseta kiertokulmaksi paperille kirjoitettu arvo.
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kosketuspäillä tai mittakelloilla

Jos koneessasi ei ole elektronista kosketusjärjestelmää, voit käyttää 
kaikkia edellä kuvattuja manuaalisia kosketustoimintoja (Poikkeus: 
kalibrointitoiminnot) myös mekaanisilla kosketuspäillä tai voit myös 
käyttää yksikertaista hipaisukosketusta.

Kosketusjärjestelmässä automaattisesti lähetettävän elektronisen 
signaalin asemesta kosketustoiminnon vastaanottava 
kytkentäsignaali laukaistaan tässä manuaalisesti näppäimen 
painalluksella. Toimi tällöin seuraavasti:

 Valitse haluamasi kosketustoiminto 
ohjelmanäppäimen avulla

 Aja mekaaninen kosketuspää ensimmäiseen 
asemaan, joka TNC:n tulee vastaanottaa

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

 Aja mekaaninen kosketuspää seuraavaan asemaan, 
joka TNC:n tulee vastaanottaa

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

 Aja tarvittaessa myös muihin asemiin ja ota talteen 
edellä kuvatulla tavalla

 Peruspiste: Syötä sisään ympyrän keskipisteen 
molemmat koordinaatit valikkoikkunassa, vastaanota 
näppäimellä ASETA PERUSPISTE tai kirjoita arvot 
taulukkoon (katso "Mittausarvojen kirjoitus 
kosketustyökierroista nollapistetaulukkoon", sivu 602 
tai katso "Mittausarvojen kirjoitus 
kosketustyökierroista peruspistetaulukkoon", sivu 
603)

 Lopeta kosketustoiminto: Paina näppäintä END
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(ohjelmaoptio 1)

Käyttö,  työskentelytavat

TNC tukee koneistustason kääntöä työstökoneissa, jotka on varustettu 
niin kääntöpäillä kuin kääntöpöydillä. Tyypillisiä käyttösovelluksia ovat 
esim. vinot poraukset tai tilassa vinosti sijaitsevat muodot. 
Koneistustaso käännetään tällöin aina voimassa olevan nollapisteen 
suhteen. Tavanomaiseen tapaan koneistus ohjelmoidaan päätasossa 
(esim. X/Y-taso), mutta suoritetaan siinä tasossa, johon päätaso 
kulloinkin on käännetty.

Koneistustason kääntöä varten on käytettävissä kolme toimintoa:

Manuaalinen kääntö ohjelmanäppäimellä 3D ROT käsikäytön ja 
elektronisen käsipyörän käyttötavoilla, katso "Manuaalisen käännön 
aktivointi", sivu 627

Ohjattu kääntö, työkierto 19 KONEISTUSTASO koneistusohjelmassa 
(katso työkiertojen käyttäjän käsikirjaa, työkierto 19 
KONEISTUSTASO)

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

TNC-toiminnot „koneistustason kääntöä“ varten ovat 
koordinaattimuunnoksia. Tällöin koneistustaso on aina kohtisuorassa 
työkaluakseliin nähden.

�

� �

�


	�

Koneistustason käännön toiminnot on koneen valmistaja 
sovittanut TNC:lle ja koneelle yhteensopiviksi. Joillakin 
kääntöpäillä (kääntöpöydillä) koneen valmistaja 
määrittelee, tulkitaanko työkierrossa ohjelmoitu kulma 
kiertoakselin koordinaatiksi vai vinon tason 
kulmakomponentiksi. Katso koneen käyttöohjekirjaa
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) Pääsääntöisesti TNC erottaa koneistustason käännössä kaksi 

konetyyppiä:

Kone kääntöpöydällä

 Sinun täytyy asettaa työkappale haluttuun kulmaan paikoittamalla 
kääntöpöytä, esim. L-lauseella

Muutettavan työkaluakselin sijainti ei muutu koneen kiinteän 
koordinaatiston suhteen. Jos käännät pöytää – siis työkappaletta – 
esim. 90°, koordinaatisto ei käänny mukana. Jos painat 
akselisuuntanäppäintä Z+ käsikäyttötavalla, työkalu liikkuu koneen 
kiinteän koordinaatiston suuntaan Z+.

 Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi kunkin 
kääntöpöydän mekaaniset siirrot – niin sanotut „translatoriset“ 
osat.

Kone kääntöpäällä

 Sinun täytyy asettaa työkalu haluttuun koneistusasemaan 
paikoittamalla kääntöpää, esim. L-lauseella.

 Käännetyn (siirretyn) työkaluakselin sijainti muuttuu koneen 
koordinaatiston suhteen: Kun käännät koneen kääntöpäätä – siis 
työkalua – esim. B-akselilla +90°, koordinaatisto kääntyy sen 
mukana. Jos painat akselisuuntanäppäintä Z+ käsikäyttötavalla, 
työkalu liikkuu koneen kiinteän koordinaatiston suuntaan X+

 Koordinaatiston muunnoksen laskennassa TNC huomioi 
kääntöpään ehdottomat mekaaniset siirrot („translatoriset“ osat) 
ja sellaiset siirrot, jotka aiheutuvat työkalun käännöstä (3D-
työkalunpituuskorjaus)
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Käännetyillä akseleilla ajetaan referenssipisteisiin ulkoisten 
suuntanäppäinten avulla. TNC interpoloi tällöin vastaavat akselit. 
Huomioi, että toiminto „Koneistustason kääntö“ on voimassa 
käsikäyttötavalla ja valikon kenttään on syötetty kiertoakselin 
hetkelliskulma.

Peruspisteen asetus käännetyssä järjestelmässä

Kun olet paikoittanut kiertoakselit, aseta peruspiste kuten 
kääntämättömässä järjestelmässä. TNC:n käyttäytyminen 
peruspisteen asetuksessa riippuu koneparametrin 7500 asetuksesta 
kinematiikkataulukossa:

MP 7500, Bitti 5=0
Käännetyn koneistustason ollessa aktiivinen TNC testaa, 
täsmäävätkö akseleiden X, Y ja Z peruspisteen asetuksen 
yhteydessä kiertoakseleiden koordinaatit yhteen (3D-ROT-valikolla) 
määrittelemiesi kääntökulmien kanssa. Jos koneistustason kääntö 
ei ole aktiivinen, tällöin TNC testaa, ovatko kiertoakselit arvoissa 0° 
(hetkellisasemat). Jos asemat eivät täsmää yhteen, TNC antaa 
virheilmoituksen.

MP 7500, Bitti 5=1
TNC ei testaa sitä, täsmäävätkö kiertoakseleiden hetkelliset 
koordinaatit (hetkellisarvot) yhteen määrittelemiesi kääntökulmien 
kanssa.

Huomaa törmäysvaara!

Aseta peruspiste pääsääntöisesti aina kaikilla kolmella 
päakselilla.

Jos koneen kiertoakselit eivät ole ohjattuja, sinun täytyy 
syöttää kiertoakselin hetkellisasema valikolle manuaalista 
kääntöä varten: Jos kiertoakselin(ien) hetkellisasema ei 
täsmää sisäänsyöttöarvon(jen) kanssa, TNC laskee 
peruspisteen väärin.
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Jos suuntaat työkappaleen pyöröpöydän avulla esim. työkierrolla 403, 
täytyy pyöröpöytä nollata suuntaustoimenpiteen jälkeen ennen 
lineaariakseleiden X, Y ja Z peruspisteen asetusta. Muuten TNC antaa 
virheilmoituksen. Työkierto 403 antaa mahdollisuuden asettaa suoraan 
sisäänsyöttöparametri (katso kosketustyökiertojen käsikirjan kohtaa 
„Peruskäännön kompensointi kiertoakselin avulla“).

Peruspisteen asetus koneissa, jotka on 

varustettu pyöröpöydällä

Jos koneesi on varustettu koneistuspään vaihtojärjestelmällä, 
peruspisteitä on pääsääntöisesti käsiteltävä peruspistetaulukon avulla. 
Peruspistetaulukoihin tallennetut peruspisteet sisältävät koneen 
aktiivisen kinematiikan laskennan (pään geometria). Kun vaihdat uuden 
koneistuspään, TNC huomioi uuden pään muuttuneet mitat, joten 
aktiivinen peruspiste säilyy ennallaan.

Paikoitusnäyttö käännetyssä järjestelmässä

Tilakentässä näytettävät paikoitusasemat (ASET ja HETK)) perustuvat 
käännettyyn koordinaatistoon.

Rajoitukset koneistustason käännössä 

 Peruskäännön kosketustoiminto ei ole käytettävissä, jos olet 
aktivoinut koneistustason kääntötoiminnon käsikäyttötavalla

 Toiminto "Hetkellisaseman vastaanotto" on sallittu vain, jos 
koneistustason käännön toiminto on aktiivinen.

 PLC-paikoitukset (koneen valmistajan määrittelemät) eivät ole 
sallittuja
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Valitse manuaalinen kääntö: Paina ohjelmanäppäintä 
3D ROT

Sijoita kirkaskenttä nuolinäppäinten avulla 
valikkokohteeseen Käsikäyttö

Manuaalisen käännön aktivointi: Paina 
ohjelmanäppäintä AKTIVOI

Sijoita kirkaskenttä nuolinäppäinten avulla haluamaksi 
kiertoakselin kohdalle

Syötä sisään kääntökulma

Lopeta sisäänsyöttö: Paina näppäintä END

Poistaaksesi aktivoinnin voimasta vaihda koneistustason käännön 
valikolla haluamasi käyttötapa asetukseen Ei voimassa.

Jos koneistustason kääntö on aktivoituna ja TNC liikuttaa koneen 
akseleita käännettyjen akseleiden mukaisesti, tilan näytössä esitetään 
symbolia .

Jos asetat koneistustason kääntötoiminnon voimaan ohjelmanajon 
käyttötapaa varten, valikolla sisäänsyötetty kääntökulma on voimassa 
suoritettavan koneistusohjelman ensimmäisestä lauseesta lähtien. 
Kun käytät koneistusohjelmassa työkiertoa 19 KONEISTUSTASO tai 
PLANE-toimintoa, tässä määritellyt kulman arvot ovat voimassa. 
Valikolla sisäänsyötetyt kulman arvot jätetään huomiotta ja korvataan 
kutsutuilla arvoilla.
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aktiiviseksi koneistussuunnaksi (FCL 2-toiminto)

Käsikäytöllä tai elektronisella käsikäytöllä voit tämän toiminnon avulla 
ajaa akseleita ulkoisia suuntanäppäimiä tai käsipyörää käyttäen siihen 
suuntaan, johon työkaluakseli kyseisellä hetkellä osoittaa. Käytä tätä 
toimintoa, kun

 haluat vapauttaa työkalun ohjelman keskeytyksen aikana viiden 
akselin ohjelmassa työkaluakselin suuntaisesti

 kun haluat suorittaa koneistuksen asetetulla työkalulla manuaalisesti 
käsipyörää tai ulkoisia suuntanäppäimiä käyttäen

Valitse manuaalinen kääntö: Paina ohjelmanäppäintä 
3D ROT

Sijoita kirkaskenttä nuolinäppäinten avulla 
valikkokohteeseen Käsikäyttö

Aktiivisen työkaluakselin suunnan aktivoiminen 
voimassa olevaksi koneistussuunnaksi: Paina 
ohjelmanäppäintä TYÖKALUAKSELI

Lopeta sisäänsyöttö: Paina näppäintä END

Peruuttaaksesi aktivoinnin vaihda koneistustason käännön valikolla 
valikkokohdan Käsikäyttö asetus ei-aktiiviseksi.

Kun toiminto Liike työkaluakselin suunnassa on aktiivinen, tilan 
näyttö antaa esiin symbolin .

Tämä toiminto on vapautettava käyttöön koneen 
valmistajan toimesta. Katso koneen käyttöohjekirjaa

Tämä toiminto on käytettävissä vain, kun keskeytät 
ohjelmanajon ja liikutat akseleita manuaalisesti.



Paikoitus käsin 

sisäänsyöttäen
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ohjelmointi ja suoritus

Yksinkertaisia koneistuksia tai työkalun esipaikoituksia varten on 
olemassa sisäänsyöttöpaikoituksen käyttötapa (Paikoitus käsin 
sisäänsyöttäen). Voit syöttää sisään lyhyen ohjelman HEIDENHAIN-
selväkielimuodossa tai DIN/ISO-koodeilla ja suorittaa sen välittömästi. 
MDI-käytöllä on käytettävissä myös koneistus- ja 
kosketusjärjestelmän työkiertoja sekä muutamia erikoistoimintoja 
(näppäin SPEC FCT). TNC tallentaa ohjelman automaattisesti 
tiedostoon $MDI. Paikoituksella käsin sisäänsyöttäen on myös 
mahdollista aktivoida lisätilanäyttöjä.

Sisäänsyöttöpaikoituksen soveltaminen

Valitse sisäänsyöttöpaikoituksen käyttötapa. 
Ohjelmoi $MDI käytettävissä olevilla toiminnoilla

Käynnistä ohjelmanajo: Ulkoinen käynnistysnäppäin 
(START)

Rajoitukset:

Vapaa muodon ohjelmointi FK, ohjelmointigrafiikka ja 
ohjelmankulkugrafiikka eivät ole käytettävissä.

Tiedosto $MDI ei voi sisältää ohjelmankutsuja (PGM CALL).
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Yksittäiseen työkappaleeseen porataan 20 mm syvä reikä. 
Työkappaleen kiinnityksen, suuntauksen ja peruspisteen asetuksen 
jälkeen voidaan reikä ohjelmoida muutamalla ohjelmarivillä ja suorittaa 
heti sen jälkeen.

Ensin työkalu esipaikoitetaan työkappaleen yläpuolelle ja sitten 
paikoitetaan reijän kohdalle varmuusetäisyyden 5 mm verran 
työkappaleesta. Sen jälkeen tehdään reikä työkierrolla 200 PORAUS.

Suoratoiminto: Katso „Suora L”, sivu 236, Työkierto PORAUS: katso 
työkiertojen käyttäjän käsikirjaa, työkierto 200 PORAUS.

�

�

�

�	

�	

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL CALL 1 Z S2000 Työkalun kutsu: Työkaluakseli Z,

Karan kierrosluku 2000 r/min

2 L Z+200 R0 FMAX Työkalun irtiajo (FMAX = pikaliike)

3 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 Työkalun paikoituspikaliikkeellä reiän päälle, kara 
päälle

4 CYCL DEF 200 PORAUS Työkierron määrittely PORAUS

Q200=5 ;VARMUUSETÄIS. Työk. varmuusetäisyys reiän yläpuolella

Q201=-15 ;SYVYYS Reiän syvyys (Etumerkki=Työskentelysuunta)

Q206=250 ;F SYVYYSASETUS Poraussyöttöarvo

Q202=5 ;ASETUSSYVYYS Asettelusyvyys ennen jokaista peräytysliikettä

Q210=0 ;OD.AIKA YLHÄÄLLÄ Odotusaika jokaisen irtatumisliikkeen jälkeen 
sekunneissa

Q203=-10 ;KOORD. YLÄPINTA Työkappaleen yläpinnan koordinaatti

Q204=20 ;2. VARMUUSETÄIS. Työk. varmuusetäisyys reiän yläpuolella

Q211=0.2 ;ODOTUSAIKA ALHAALLA Odotusaika reiän pohjalla sekunneissa

5 CYCL CALL Työkierron kutsu PORAUS

6 L Z+200 R0 FMAX M2 Työkalun irtiajo

7 END PGM $MDI MM Ohjelman loppu
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on varustettu pyöröpöydällä

Toteuta peruskääntö järjestelmällä. Katso kosketusjärjestelmän 
käsikirjaa "Kosketustyökierrot käsikäytön ja elektronisen käsipyörän 
käyttötavoilla", kappale "Työkappaleen vinon aseman kompensointi".

Merkitse muistiin kiertokulma ja kumoa taas peruskääntö

Valitse käyttötapa: Paikoitus käsin sisäänsyöttäen

Valitse pyöröpöydän akseli, syötä sisään muistiin 
merkitsemäsi kiertokulma ja syöttöarvo, esim. L 
C+2.561 F50

Lopeta tietojen sisäänsyöttö

Paina NC-käynnistyspainiketta: Viistous poistetaan 
pyöröpöytää kiertämällä.
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Tiedostoa $MDI käytetään yleensä lyhyaikaisesti ja hetkellisesti 
tarvittaville ohjelmille. Jos ohjelma siitä huolimatta halutaan tallentaa, 
se tapahtuu seuraavasti:

Valitse käyttötapa: Ohjelman tallennus/editointi

Kutsu tiedostonhallinta: Näppäin PGM MGT  
(Ohjelmanhallinta)

Merkitse tiedosto $MDI

Valitse „tiedoston kopiointi“: Ohjelmanäppäin 
KOPIOI

Syötä sisään tiedostonimi, jonka alle tiedoston $MDI 
sen hetkinen sisältö tallennetaan

Suorita kopiointi

Poistu tiedostonhallinnasta: Ohjelmanäppäin LOPPU

Samalla tavoin poistaaksesi tiedoston $MDI sisällön toimi seuraavasti: 
Kopioimisen asemesta poista sisältö ohjelmanäppäimellä POISTA. 
Kun sisäänsyöttöpaikoituksen käyttötapa seuraavan kerran valitaan, 
TNC näyttää tyhjää tiedostoa $MDI. 

Lisätietoja: katso „Yksittäisen tiedoston kopiointi”, sivu 133.

KOHDETIEDOSTO =

Jos haluat poistaa tiedoston $MDI, niin

 sisäänsyöttöpaikoituksen käyttötapa ei saa olla valittuna 
(eikä myöskään taustakäsittelyssä)

 tiedosto $MDI ei saa olla valittuna ohjelman 
tallennuksen/editoinnin käyttötavoilla

REIKÄ
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Ohjelman testaus ja 

ohjelmanajo
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Käyttö

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen käyttötavoilla TNC simuloi 
koneistuksen graafisesti Ohjelmanäppäinten avulla valitaan

 Syväkuvaus
 Esitys 3 tasossa
 3D-kuvaus

TNC-grafiikka vastaa työkappaleen kuvausta, kun se koneistetaan 
lieriömallisella työkalulla. Aktiivisen työkalutaulukon avulla voidaan 
valita koneistuksen esittäminen sädejyrsimellä. Sitä varten syötä 
sisään työkalutaulukossa R

TNC ei näytä grafiikkaa, jos

 esillä olevalle ohjelmalle ei ole olemassa aihion määrittelyä
mitään ohjelmaa ei ole valittu

Graafinen simulaatio erikoissovelluksissa

Normaalitapauksissa NC-ohjelmat sisältävät työkalukutsun, joka 
määritellyn työkalun numeron kautta määrää automaattisesti myös 
työkalutiedot graafista simulaatiota varten. 

Erikoissovelluksissa, kun ei tarvita mitään työkalutietoja (esim. 
laserleikkaus, laserporaus tai vesisuihkuleikkaus) voit asettaa 
koneparametrit 7315 ... 7317 niin, että TNC suorittaa graafisen 
simulaation, kun työkalutietoja ei ole aktivoitu. Tarvitset kuitenkin 
pääsääntöisesti aina työkalukutsun, jossa määritellään työkalun 
akselisuunta (esim. TOOL CALL Z), työkalun numeron sisäänsyöttö ei 
ole tarpeellinen.

Uuden 3D-grafiikan avulla voidaan ohjelman testauksen 
käyttötavalla esittää graafisesti myös koneistuksia 
käännetyssä koneistustasossa ja monisivukoneistuksissa 
sen jälkeen, kun ohjelma on ensin simuloitu toisella 
kuvaustavalla. Jotta tätä toimintoa voitaisiin käyttää, 
tarvitset vähintään laitejärjestelmän MC 422 B. 
Vanhemmissa laiteversioissa testausgrafiikkaa täytyy 
nopeuttaa asettamalla koneparametrin 7310 bitti 5 
asetukseen = 1. Näin peruuntuvat toiminnot, jotka on 
tarkoitettu erityisesti uutta 3D-grafiikkaa varten.

Grafiikassa TNC ei esitä TOOL CALL-lauseessa ohjelmoitua 
säteen suuntaista työvaraa DR.
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Sen jälkeen kun ohjelma on käynnistetty, TNC näyttää 
ohjelmanäppäimiä, joiden avulla voit asettaa simulointigrafiikan:

Voit asettaa myös simulointinopeuden, ennen kuin aloitat ohjelmat 
toteutuksen:

 Jatka ohjelmanäppäinpalkkia

 Valitse simulointinopeuden asetukset

 Valitse haluamasi toiminto ohjelmanäppäimellä, esim. 
testausnopeuden suurennus askelittain

Ohjelman testauksen nopeus voidaan asettaa vain, jos 
toiminto "Koneistusajan aktivointi" on aktivoituna (katso 
"Ajanottotoiminnon valinta" sivulla 645). Muuten TNC 
toteuttaa ohjelman testauksen aina suurimmalla 
mahdollisella nopeudella.

Viimeksi asetettu nopeus on voimassa niin pitkään (myös 
virransyötön katkeamisen jälkeen), kunnes uusi arvo 
asetetaan.

Toiminnot
Ohjel-
manäppäin

Ohjelman tstaus samalla nopeudella, jolla se 
toteutetaan (ohjelmoidut syöttöarvot huomioidaan)

Testausnopeuden suurentaminen askelittain

Testausnopeuden pienentäminen askelittain

Ohjelman testaus suurimmalla mahdollisella 
nopeudella (perusasetus)
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Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen käyttötavoilla TNC näyttää 
seuraavia ohjelmanäppäimiä 

Rajoitukset ohjelmanajon aikana

Syväkuvaus

Graafinen simulaatio etenee nopeimmin tällä esitystavalla.

 Valitse monitasokuvaus ohjelmanäppäimen avulla

 Tämän grafiikan syvyyssuhteille pätee seuraavaa: 
Mikä syvempi, sitä tummempi

Näkymä
Ohjel-
manäppäin

Syväkuvaus

Esitys 3 tasossa

3D-kuvaus

Koneistusta ei voi esittää graafisella simulaatiolla 
samanaikaisesti, kun TNC:n keskusyksikköä kuormitetaan 
jo valmiiksi monimutkaisilla koneistustehtävillä tai 
laajapintaisilla koneistuksilla. Esimerkki: Suuren 
työkappaleen koko aihiopinnan rivijyrsintä. TNC ei jatka 
grafiikan suorittamista ja antaa grafiikkaikkunassa 
tekstiviestin ERROR. Tällöin kuitenkin koneistusta jatketaan 
normaalisti.

TNC ei esitä moniakselikoneistuksen 
ohjelmankulkugrafiikkaa graafisesti toteutuksen aikana. 
Tällöin grafiikkaikkunaan ilmestyy virheilmoitus Akselia ei 
voi esittää.

Jos sinulla on hiiri käytettävissä, voit paikoittaa osoittimen 
haluamaasi kohtaan työkappaleen päälle ja lukea tämän 
kohdan syvyysarvon tilariviltä.
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Esitys näytetään kahdella leikkauskuvalla, lähes samalla tavoin kuin 
teknisessä piirustuksessa. Grafiikan alla vasemmalla oleva symboli 
ilmaisee sitä, vastaako kuvaus projektiotapaa 1 vai projektiotapaa 2 
standardin DIN 6, osa 1 mukaisesti (valittavissa parametrilla MP7310). 

Kolmen tason esityksessä voidaan käyttää osakuvan 
suurennustoimintoja, katso "Osakuvan suurennus", sivu 643.

Lisäksi voit siirtää leikkaustasoa ohjelmanäppäinten avulla:

 Valitse ohjelmanäppäin työkappaleen esittämiseksi 3 
tasossa

 Vaihda ohjelmanäppäinpalkkia, kunnes näyttöön tulee 
leikkaustason siirtotoiminnon valinnan 
ohjelmanäppäin.

 Valitse leikkaustason siirron toiminnot: TNC näyttää 
seuraavia ohjelmanäppäimiä

Leikkaustason sijainti on nähtävissä kuvaruusulla siirron aikana.

Leikkaustason perusasetus on valittu niin, että koneistustaso on 
työkappaleen keskellä ja työkaluakseli työkappaleen yläreunassa.

Leikkausviivan koordinaatit

TNC näyttää grafiikkaikkunan alaosassa leikkauslinjan koordinaatteja 
perustuen työkappaleen nollapisteeseen. Näytettävät koordinaatit 
ilmaisevat vain koneistustasoa. Tämä toiminto aktivoidaan 
koneparametrilla 7310. 

Toiminto Ohjelmanäppäimet

Pystyleikkaustason siirto oikealle tai 
vasemmalle

Pystyleikkaustason siirto eteen tai taakse

Vaakaleikkaustason siirto ylös tai alas
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TNC näyttää työkappaletta tila-avaruudessa. Jos käytössäsi on sen 
vastaava laitejärjestelmä, TNC esittää myös käännetyssä 
koneistustasossa ja monisivuisessa koneistuksessa toteutettavat 
koneistukset tarkan erottelukyvyn mukaisella 3D-grafiikalla.

3D-kuvausta voidaan ohjelmanäppäinten avulla kiertää pystyakselin 
ympäri ja kallistaa vaaka-akselin ympäri. Jos sinulla on hiiri kytkettynä 
TNC:hen, voit toteuttaa tämän toiminnon myös pitämällä hiiren oikeaa 
painiketta alhaalla.

Aihion ääriviivat voidaan näyttää graafisen simulaation alussa 
kehikkona.

Käyttötavalla Ohjelman testaus voidaan käyttää osakuvan 
suurennustoimintoja, katso "Osakuvan suurennus", sivu 643. 

 Valitse 3D-kuvaus ohjelmanäppäimellä. 
Ohjelmanäppäimen painallus kaksi kertaa vaihtaa 
näytön tarkan erottelukyvyn mukaiselle 3D-grafiikalle. 
Vaihto on mahdollinen vain, jos simulaatio on jo 
päättynyt. Tarkkaresoluutioinen grafiikka näyttää 
yksityiskohtaisesti koneistettavan työkappaleen 
yläpinnan.

Tarkan erottelukyvyn 3D-grafiikka riippuu terän pituudesta 
(sarake LCUTS työkaluakselilla). Jos LCUTS on määritelty 
arvoon 0 (perusasetus), simulointi lasketaan äärettömällä 
terän pituudella, mikä johtaa pitkään laskenta-aikaan. Jos 
et halua määritellä lainkaan saraketta LCUTS, voit asettaa 
koneparametrin 7312 arvon välille 5...10. Tällöin TNC 
rajoittaa sisäisesti terän pituuden arvoon, joka lasketaan 
työkalun halkaisijan koneparametrista MP7312.
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 Vaihda ohjelmanäppäinpalkkia, kunnes näyttöön tulee 
3D-kuvauksen valinnan ohjelmanäppäin.

 Toimintojen valinta kiertoa ja 
suurennusta/pienennystä varten:

Voit käyttää 3D-grafiikkaa myös hiiren avulla. Käytettävissä ovat 
seuraavat toiminnot:

 Esitysgrafiikan kierto kolmiulotteisena: Pidä hiiren painiketta alhaalla 
ja liikuta hiirtä. TNC näyttää koordinaatiston, joka vastaa 
työkappaleen sen hetkistä esityssuuntaa. Kun vapautat hiiren 
painikkeen, TNC suuntaa työkappaleen määriteltyyn asentoon.

 Esitysgrafiikan siirto: Pidä hiiren keskipainiketta tai kiekkoa alhaalla ja 
liikuta hiirtä. TNC siirtää työkappaletta vastaavan suuntaan. Kun 
vapautat hiiren keskipainikkeen, TNC siirtää työkappaleen 
määriteltyyn asentoon.

 Tietyn alueen zoomaus hiiren avulla: Merkitse suorakulmainen 
zoomausalue painamalla hiiren vasenta painiketta, voit vielä siirtää 
zoomausaluetta hiiren vaaka- ja pystysuoran liikkeen avulla. Kun 
vapautat hiiren vasemman painikkeen, TNC suurentaa työkappaleen 
määritellyn alueen kokoiseksi.

 Suurentaminen ja pienentäminen nopeasti hiiren avulla: Hiiren 
kiekon pyöritys eteen- tai taaksepäin

 Kaksoisnapsautus hiiren oikeanpuoleiselle painikkeella: 
zoomauskertoimen palautus.

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

Toiminto Ohjelmanäppäimet

Kuvauksen kierto 5° askelin 
pystysuunnassa

Esityksen kallistus vaakasuorassa  5°:een 
askelin

Esityksen suurennus askelittain. Jos 
esitys on suurennettu, TNC näyttää 
grafiikkaikkunan alarivillä kirjainta Z

Esityksen pienennys askelittain. Jos esitys 
on pienennetty, TNC näyttää 
grafiikkaikkunan alarivillä kirjainta Z

Esityskuvan palautus takaisin 
alkuperäiseen kokoon
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 Vaihda ohjelmanäppäinpalkkia, kunnes näyttöön tulee 3D-
kuvauksen valinnan ohjelmanäppäin.

 Toimintojen valinta kiertoa ja 
suurennusta/pienennystä varten:

 Kehikon BLK-FORM esilleotto: Aseta kirkaskenttä 
ohjelmanäppäimen NÄYTÄ kohdalle

 Kehikon BLK-FORM piilotus: Aseta kirkaskenttä 
ohjelmanäppäimen PIILOTA kohdalle
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Ohjelman testauksen ja ohjelmanajon käyttötavoilla voit muuttaa 
osakuvaa kaikille esitystavoille. 

Tätä varten on graafinen simulaatio tai ohjelmanajo pysäytettävä. 
Osakuvan suurennus on aina voimassa kaikilla esitystavoilla. 

Osakuvan suurennuksen muuttaminen

Katso ohjelmanäppäimet taulukosta

 Mikäli tarpeen, pysäytä graafinen simulaatio
 Vaihda ohjelmanäppäinpalkkia ohjelman testauksen tai 

ohjelmanajon käyttötavalla, kunnes näyttöön tulee osakuvan 
suurennuksen valinnan ohjelmanäppäin. 

 Vaihda ohjelmanäppäinpalkkia, kunnes näyttöön tulee 
osakuvan suurennustoimintojen valinnan 
ohjelmanäppäin.

 Osakuvan suurennuksen toimintojen valinta

 Valitse työkappaleen sivu ohjelmanäppäimellä (katso 
alla olevaa taulukkoa)

 Aihion pienentäminen tai suurentaminen: Pidä 
ohjelmanäppäintä "–" tai "+" alas painettuna

 Käynnistä ohjelman testaus tai ohjelmanajo uudelleen 
ohjelmanäppäimellä KÄYNTIIN (NOLLAA + KÄYNTIIN 
palauttaa alkuperäisen aihion)

Toiminto Ohjelmanäppäimet

Vasemman/oikean työkappaleen sivun 
valinta

Etummaisen/takimmaisen työkappaleen 
sivun valinta

Ylemmän/alemman työkappaleen sivun 
valinta

Leikkaustason siirto aihion 
pienentämiseksi tai suurentamiseksi

Osakuva valinta
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Osakuvan suurennuksen aikana TNC näyttää koordinaatteja niille 
akseleille, joita on rajoitettu. Koordinaatit vastaavat sitä aluetta, joka 
osakuvan suurennukselle on asetettu. Vinoviivan vasemmalla puolella 
TNC näyttää alueen pienimpiä koordinaatteja (MIN-piste), oikealla 
puolella suurimpia (MAX-piste).

Suurennetussa kuvauksessa TNC esittää kuvaruudun oikeassa 
alakulmassa merkintää MAGN.

Jos TNC ei pysty enää pienentämään tai suurentamaan aihiota, ohjaus 
antaa virheilmoituksen grafiikkaikkunassa. Poistaaksesi 
virheilmoituksen suurenna tai pienennä aihiota uudelleen. 

Graafisen simulaation toisto

Koneistusohjelma voidaan simuloida graafisesti vaikka kuinka monta 
kertaa. Sitä varten voidaan grafiikka palauttaa aihioksi tai aihion 
suurennetuksi osakuvaksi.

Työkalun näyttö

Yläkuvauksessa ja kolmen tason kuvauksessa voit näyttää työkalua 
simulaation aikana. TNC esittää työkalun sen halkaisijan mukaisesti, 
joka on määritelty työkalutaulukossa.

Toiminto
Ohjel-
manäppäin

Koneistamattoman aihion näyttö viimeksi valitulla 
osakuvan suurennuksella

Palauta osakuvan suurennus takaisin, jotta TNC 
voisi näyttää koneistettua tai koneistamatonta 
työkappaletta ohjelmoidun BLK-Form-lauseen 
mukaisesti 

Ohjelmanäppäintä AIHIO KUTEN BLK FORM 
zpainettaessa TNC näyttää aihiota uudelleen ohjelmoidun 
kokoisena – myös sen jälkeen kun leikkauskuva valitaan 
ilman ohjelmanäppäimen OSAKUVAN TALLENNUS. 
painallusta.

Toiminto
Ohjel-
manäppäin

Ei työkalun näyttöä simulaation aikana

Työkalun näyttö simulaation aikana 
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Ohjelmanajon käyttötavat

Ajan näyttö ohjelman alusta ohjelman loppuun. Keskeytysten 
yhteydessä myös ajan laskenta keskeytyy. 

Ohjelman testaus

Aikalaskentaa varten TNC huomioi seuraavat kohdat:

 Liikkeet syöttönopeudella
Odotusajat
 Koneen dynamiikan asetukset (kiihdytykset, suodatinasetukset, 

liikkeen ohjaus)

TNC:n määrittämä aika ei huomioi pikaliikkeitä ja konekohtaisia aikoja 
(esim. työkalun vaihtoja varten). 

Kun olet asettanut koneistusajan laskennan päälle, voit luoda 
tiedoston, johon viedään kaikkien ohjelmassa käytettävien työkalujen 
käyttöajat (katso "Työkalun käyttötestaus" sivulla 204).

Ajanottotoiminnon valinta

 Vaihda ohjelmanäppäinpalkkia, kunnes näyttöön tulee 
ajanottotoimintojen valinnan ohjelmanäppäin.

 Valitse ajanottotoiminnot

 Valitse haluamasi toiminto ohjelmanäppäimellä, esim. 
näytettävän ajan tallennus

Ajanottotoiminnot
Ohjel-
manäppäin

Koneistusajan laskentatoiminnon kytkentä päälle 
(EIN)/pois (AUS)

Näytetyn ajan tallennus

Tallennetun ja näytetyn 
ajan summan näyttö

Näytetyn ajan poisto

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

Ohjelmanajon ja ohjelman testauksen käyttötavoilla TNC näyttää 
ohjelmanäppäimiä, joiden avulla voit selata koneistusohjelmaa sivu 
sivulta 

Toiminnot
Ohjel-
manäppäin

Ohjelman näyttösivujen selaus taaksepäin

Ohjelman näyttösivujen selaus eteenpäin

Ohjelman alkukohdan valinta

Ohjelman loppukohdan valinta
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Käyttö

Ohjelman testauksen käyttötavalla voit simuloida ohjelmia ja 
ohjelmanosia vähentääksesi ohjelmankulkua haittaavia 
ohjelmointivirheitä. TNC tukee seuraavien virheiden etsintää: 

 geometriset puutteet
 puuttuvat määrittelyt
 toteutuskelvottomat hypyt
 työskentelytilan puutteet
 Törmäykset törmäysvalvottujen osien kanssa (tarvitaan 

ohjelmaoptio DCM, katso "Törmäysvalvonta ohjelman testauksen 
käyttötavalla", sivu 413)

Lisäksi voit käyttää seuraavia toimintoja:

Ohjelman testaus lauseittain
 Testauksen keskeytys haluttuun lauseeseen
 Lauseen ohitus
Graafisen esityksen toiminnot
 Koneistusajan määritys
 Lisätilanäytöt

Jos koneesi on varustettu ohjelmaoptiolla DCM 
(dynaaminen törmäysvalvonta), voit ohjelman 
testauksessa suorittaa myös törmäystarkastuksen (katso 
"Törmäysvalvonta ohjelman testauksen käyttötavalla" 
sivulla 413)
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Huomaa törmäysvaara!

TNC ei pysty graafisessa simulaatiossa simuloimaan 
kaikkia koneen tosiasiassa suorittamia liikkeitä, esim.

 Työkalunvaihdon liikkeet, jotka koneen valmistaja on 
määritellyt työkalunvaihtomakroissa tai PLC:n kautta

 Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on määritellyt M-
toimintomakroissa

 Paikoitukset, jotka koneen valmistaja on toteuttanut 
PLC:n kautta

 Paikoitukset, jotka toteuttavat paletin vaihdon

HEIDENHAIN suosittelee, että kaikille ohjelmille 
toteutetaan huolellinen sisäänajo silloinkin, kun ohjelman 
testaus ei anna virheilmoitusta eikä työkappaleessa 
esiinny näkyviä vaurioita.

TNC käynnistää ohjelman testauksen työkalukutsun 
jälkeen pääsääntöisesti aina seuraavasta asemasta:

 Koneistustasossa määritellyn aihion keskellä
 Työkaluakselilla 1 mm käskyllä BLK FORM määritellyn MAX-

pisteen yläpuolella

Jos kutsut saman työkalun, TNC simuloi ohjelmaa 
edelleen jatkaen viimeksi ennen työkalukutsua 
ohjelmoidusta asemasta. 

Jotta myös toteutuksen yhteydessä saataisiin aikaan 
yksiselitteinen työkalun käyttäytyminen, pitää työkalun 
vaihdon jälkeen ajaa periaatteessa sellaiseen asemaan, 
josta TNC voi paikoittua törmäysvapaasti koneistuksen 
aloituspisteeseen.

Koneen valmistaja voi määritellä ohjelman testauksen 
käyttötavalla myös työkalun vaihdon makron, joka simuloi 
tarkalleen koneen käyttäytymistä, katso koneen käsikirjaa.
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Aktiivisella keskustyökalumuistilla työskenneltäessä täytyy 
työkalutaulukon olla aktivoitu ohjelman testausta varten (Tila S). Valitse 
työkalutaulukko sitä varten käyttötavalla Ohjelman testaus 
tiedostonhallinnan (PGM MGT) kautta. 

MOD-toiminnolla AIHIO TYÖTILASSA aktivoidaan työskentelytilan 
valvonta ohjelman testausta varten, katso "Aihion esitys 
työskentelytilassa", sivu 688. 

 Valitse ohjelman testauksen käyttötapa

 Ota näytölle tiedostonhallinta näppäimellä PGM MGT 
ja valitse tiedosto, jonka haluat testata tai 

 Ohjelman alun valinta: Valitse näppäimellä GOTO rivi 
"0" ja vahvista näppäimellä ENT

TNC näyttää seuraavia ohjelmanäppäimiä:

Voit keskeyttää ja jatkaa uudelleen ohjelman testausta milloin tahansa 
– myös koneistustyökiertojen sisällä. Jotta testin jatkaminen edelleen 
olisi mahdollista, seuraavia toimenpiteitä ei saa tehdä:

 toisen lauseen valitseminen nuolinäppäimillä tai näppäimellä GOTO
muutosten tekeminen ohjelmassa
 käyttötavan vaihtaminen
 uuden ohjelman valitseminen

Toiminnot
Ohjel-
manäppäin

Aihion uudelleenasetus ja koko ohjelman testaus

Koko ohjelman testaus

Kunkin ohjelmalauseen testaus yksittäin

Ohjelman testauksen pysäytys (ohjelmanäppäin 
ilmestyy vain, kun olet käynnistänyt ohjelman 
testaamisen)
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saakka

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

 Käyttötavalla ohjelman testaus valitse ohjelman alku
 Valitse ohjelman testaus määrättyyn lauseeseen saakka: Paina 

ohjelmanäppäintä SEIS LAUSEESSA N

 Pysäytys lauseessa N: Syötä sisään lauseen numero, 
jossa ohjelman testaus tulee pysäyttää

 Ohjelma: Syötä sisään sen ohjelman nimi, jossa valitun 
lauseen numeron mukainen lause sijaitsee; TNC 
näyttää valitun ohjelman nimeä; jos ohjelman 
pysäytys halutaan tehdä kutsulla PGM CALL 
kutsutussa ohjelmassa, tällöin syötä sisään sen nimi.

 Esilauseajo: P: Jos haluat siirtyä pistetaulukkoon, 
syötä tässä sisään sen rivin numero, johon haluat 
siirtyä

 Taulukko (PNT): Jos haluat siirtyä pistetaulukkoon, 
syötä tässä sisään sen pistetaulukon nimi, johon 
haluat siirtyä

 Toistot: Syötä sisään suoritettavien toistojen 
lukumäärä, mikäli N sijaitsee ohjelmanosatoiston 
sisäpuolella

 Ohjelmajakson testaus: Paina ohjelmanäppäintä 
KÄYNTIIN TNC testaa ohjelman sisäänsyötettyyn 
lauseeseen saakka



HEIDENHAIN iTNC 530 651

1
6

.3
 O

h
je

lm
a

n
 t

e
s
ta

u
sValitse ohjelman testauksen kinematiikka

Tätä toimintoa voit käyttää sellaisten ohjelmien testaamiseen, joiden 
kinematiikka ei täsmää koneen kinematiikkaan (esim. koneet, joissa on 
vaihtopää tai liikealueen vaihto-ominaisuus).

Jos koneen valmistaja on määritellyt koneellesi erilaisia kinemaattisia 
asetuksia, voit tämän toiminnon avulla aktivoida tämän kinematiikan 
ohjelman testaamista varten. Tällöin aktiivinen koneen kinematiikka 
säilyy muuttumattomana.

 Valitse ohjelman testauksen käyttötapa

 Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella

MOD-toiminnon valinta

 Ota näytölle tulevaan ponnahdusikkunaan 
käytettävissä olevat kinematiikat, vaihda tarvittaessa 
ohjelmanäppäinpalkkia

 Valitse haluamasi toiminto nuolinäppäimillä ja 
vastaanota näppäimelläe ENT

Tämä toiminto on vapautettava koneen valmistajan 
toimesta.

Kun kytket ohjauksen päälle ja asetat ohjelman testauksen 
käyttötavan voimaan, tällöin yleensä koneen kinematiikka 
on aktiivinen. Päällekytkennän jälkeen on tarvittaessa 
valittava uudelleen ohjelman testauksen kinematiikka.

Jos valitset kinematiikan avainsanalla kinematiikka, TNC 
vaihtaa koneen kinematiikan ja testikinematiikan välillä.
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Näitä toimintoja voidaan käyttää koneissa, joilla haluat määritellä 
koneistustasoja koneen akseleiden manuaalisilla asetuksilla.

 Valitse ohjelman testauksen käyttötapa

 Valitse ohjelma, jota haluat tarkastella

MOD-toiminnon valinta

 Valitse koneistustason määrittelyn valikko

 Aktivoi tai deaktivoi toiminto ENT-näppäimellä

 Vastaanota aktiiviset kiertoakselin koordinaatit koneen 
käyttötavalta, tai

 sijoita kirkaskenttä nuolinäppäinten avulla halutun 
kiertoakselin kohdalle ja syötä sisään kiertoakselin 
arvo, joka TNC:n tulee laskea simulaation avulla.

Tämä toiminto on vapautettava koneen valmistajan 
toimesta.

Kun tämä toiminto on vapautettu käyttöön koneen 
valmistajan toimesta, TNC ei aktivoi koneistustason 
käännön toimintoa, jos valitset uuden ohjelman.

Kun simuloit ohjelmaa, joka ei sisällä TOOL CALL-lausetta, 
silloin TNC käyttää työkaluakselina sitä akselia, jonka olet 
aktivoinut käsikäyttötavalla.

Huomaa, että ohjelman testauksen aktiivisen kinematiikan 
tulee olla sopiva testaamallasi ohjelmalle, muuten TNC 
antaa tarvittaessa virheilmoituksen.
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Käyttö

Jatkuvan ohjelmanajon käyttötavalla TNC suorittaa koneistusohjelman 
keskeytyksettä ohjelman loppuun tai ohjelmoituun keskeytykseen 
saakka.

Yksittäislauseajon käyttötavalla TNC suorittaa kunkin lauseen 
yksitellen, kun jokaista lausetta varten painetaan uudelleen ulkoista 
KÄYNTIIN-painiketta.

Ohjelmanajon käyttötavoilla voidaan käyttää seuraavia TNC-toimintoja:

Ohjelmanajon keskeytys
Ohjelmanajo määrätystä lauseesta alkaen
 Lauseiden ohitus
 Työkalutaulukon TOOL.T editointi
Q-parametrin tarkastus ja muokkaus
 Käsipyöräpaikoituksen päällekkäistallennus
Graafisen esityksen toiminnot
 Lisätilanäytöt
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Valmistelu

1 Kiinnitä työkappale koneen pöytään
2 Aseta peruspiste
3 Valitse tarvittavat taulukot ja palettitiedostot (Tila M)
4 Valitse koneistusohjelma (Tila M)

Jatkuva ohjelmanajo

 Käynnistä koneistusohjelma ulkoisella KÄYNTIIN-painikkeella

Ohjelman yksittäislauseajo

 Käynnistä jokainen koneistusohjelman lause yksitellen ulkoisella 
KÄYNTIIN-painikkeella

Haluttaessa voit muuttaa syöttöarvoa ja karan kierroslukua 
muunnoskytkimillä.

Ohjelmanäppäimellä FMAX voit pienentää syöttönopeutta, 
kun haluat sisäänajaa NC-ohjelman. Syöttöarvon 
pienennys koskee kaikkia pika- ja syöttöliikkeitä. 
Sisäänsyöttämäsi arvo ei säily enää voimassa koneen pois-
/päällekytkennän jälkeen. Jos haluat perustaa uudelleen 
syöttönopeuden maksimiarvot koneen päällekytkennän 
jälkeen, sinun täytyy syöttää vastaavat lukuarvot uudelleen 
sisään.

Varmista, että kaikki akselit on referoitu, ennen kuin aloitat 
ohjelmanajon. TNC pysäyttää muuten koneistuksen heti, 
kun olet toteuttamassa NC-lausetta, joka sisältää 
referoimattoman akselin. 
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Ohjelmanajo voidaan keskeyttää monella vaihtoehtoisella tavalla:

Ohjelmoidut keskeytykset
Ulkoinen SEIS-painike
 Vaihtokytkentä yksittäislauseajolle
 Ei-ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)

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

Ohjelmoidut keskeytykset

Keskeytykset voidaan määritellä suoraan koneistusohjelmassa. TNC 
keskeyttää ohjelmanajon heti, kun koneistusohjelma on toteutettu 
siihen lauseeseen saakka, joka sisältää yhden seuraavista 
sisäänsyötöistä:

 SEIS (lisätoiminnolla tai ilman)
 Lisätoiminto M0, M2 tai M30
 Lisätoiminto M6 (koneen valmistaja määrittelee)

Keskeytys ulkoisella SEIS-painikkeella

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

 Jos et halua enää jatkaa koneistusta, tällöin uudelleenaseta TNC 
ohjelmanäppäimellä SISÄINEN SEIS: tilan näytössä oleva „*“-
symboli poistuu. Tässä tapauksessa käynnistä ohjelma uudelleen 
alusta lähtien

Koneistuksen keskeytys vaihtokytkennällä käyttötavalle 
Yksittäislauseajo

Kun koneistusohjelmaa ollaan toteuttamassa jatkuvan ohjelmanajon 
käyttötavalla, valitse yksittäislauseajo. TNC keskeyttää koneistuksen, 
kun sen hetkinen koneistusvaihe on suoritettu loppuun.

Ohjelman hypyt katkoksen jälkeen

Jos olet keskeyttänyt ohjelman toiminnolla SISÄINEN SEIS, TNC 
esittää hetkellistä koneistustilaa. Voit sen jälkeen jatkaa koneistamista 
normaalisti NC-käynnistyksen avulla. Jos valitset näppäimellä GOTO 
muita ohjelmarivejä, TNC ei nollaa modaalisesti vaikuttavia toimintoja 
(esim. M136). Se voi aiheuttaa odottamattomia vaikutuksia, kuten esim. 
virheellisiä syöttöliikkeitä.

Huomaa törmäysvaara!

Huomaa, että modaaliset toiminnot eivät nollaa GOTO-
toiminnolla tehtyjä ohjelmahyppyjä

Suorita ohjelman aloitus kesketyksen jälkeen aina 
ohjelman uudelleenvalinnan avulla (näppäin PGM MGT).
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TNC keskeyttää ohjelmanajon automaattisesti, jos liikekäsky 
ohjelmoidaan sellaiselle akselille, jonka koneen valmistaja ei ole 
määritellyt ei-ohjatuksi akseliksi (laskenta-akseli). Tässä tilassa 
ohjaamattomat akselit voidaan ajaa manuaalisesti haluttuun asemaan. 
Tällöin TNC esittää kuvaruudun vasemmassa puoliskossa kaikki 
ajettavat ohjelmointiasemat, jotka on ohjelmoitu tässä lauseessa. 
Lisäksi TNC näyttää ohjaamattomien akseleiden jäljellä olevaa 
loppumatkaa.

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

  Valitse haluamasi ajojärjestys ja toteuta kukin liike NC-
käynnistyksellä. Paikoita ohjaamattomat akselit 
manuaalisesti, TNC näyttää kyseiselle akselille jäljellä 
olevaa loppumatkaa (katso "Paluuajo muotoon" sivulla 
663)

 Tarvittaessa valitse, tuleeko ohjattujen akseleiden 
liikkeet suorittaa käännetyssä vai kääntämättömässä 
koordinaatistossa

Mikäli tarpeen, aja ohjattuja akseleita käsipyörän tai 
akselisuuntanäppäimen avulla

Tämä toiminto on mukautettava koneen valmistajan 
toimesta. Katso koneen käyttöohjekirjaa
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Voit ajaa koneen akseleita keskeytyksen aikana kuten 
käsikäyttötavalla. 

Käyttöesimerkki: 
Karan irtiajo työkalurikon jälkeen

 Koneistuksen keskeytys
 Aja irti ulkoisilla suuntanäppäimillä: Paina ohjelmanäppäintä 

MANUAALISIIRTO
 Tarvittaessa aktivoi ohjelmanäppäimellä 3D ROT koordinaatisto, 

johon haluat siirtyä
 Koneen akseleiden siirto ulkoisilla suuntanäppäimillä

Törmäysvaara!

Jos keskeytät ohjelmanajon käännetyssä 
koneistustasossa, voit vaihtaa koordinaatistoa käännetyn 
ja kääntämättömän välillä ohjelmanäppäimen 3D ROT 
avulla.

Tällöin TNC arvioi sen mukaisesti akselisuuntanäppäinten, 
käsipyörän ja uudelleenpaikoituslogiikan toiminnot. 
Huomioi irtiajon yhteydessä, että oikea koordinaatisto on 
voimassa ja että kiertoakselin kulman arvot on tarpeen 
mukaan syötetty sisään 3D-ROT-valikolla.

Joissakin koneissa täytyy ohjelmanäppäimen MANUAALI 
SIIRTO die externe KÄYNTIIN-painiketta, jotta irtiajo 
voitaisiin suorittaa ulkoisilla suuntanäppäimillä. Katso 
koneen käyttöohjekirjaa

Koneen valmistaja voi halutessaan tehdä sellaisen 
asetuksen, että ohjelman keskeytyksellä ajettavat akselit 
liikkuvat aina kulloinkin voimassa olevassa, mahdollisesti 
myös käännetyssä koordinaatistossa. Katso koneen 
käyttöohjekirjaa
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Jos keskeytät ohjelmanajon ohjelmanosatoiston tai aliohjelman 
sisäpuolella, täytyy paluu keskeytyskohtaan suorittaa toiminnolla 
ESIAJO LAUSEESEEN NESIAJO LAUSEESEEN N.

TNC tallentaa ohjelmanajon keskeytyksessä

 viimeksi kutsutun työkalun tiedot
 voimassa olevat koordinaattimuunnokset (esim. nollapistesiirto, 

kierto, peilaus)
 viimeksi määritellyn ympyräkeskipisteen koordinaatit 

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

Ohjelmanajon jatkaminen KÄYNTIIN-painikkeella

Keskeytyksen jälkeen voit jatkaa ohjelmanajoa painamalla ulkoista 
KÄYNTIIN-painiketta, jos olet keskeyttänyt ohjelman jollakin 
seuraavista menetelmistä: 

 painanut ulkoista SEIS-painiketta
 ohjelmoinut keskeytyksen 

Ohjelmanajon jatkaminen virheen jälkeen

 Poista virheen syy
 Poista virheilmoitus näytöltä: Paina näppäintä CE
 Aloita uudelleen tai jatka ohjelmanajoa siitä kohdasta, missä 

keskeytys tapahtui

Ohjaushäiriön jälkeen

 Pidä näppäintä END alhaalla kaksi sekuntia, niin TNC suorittaa 
lämminkäynnistyksen

 Poista virheen syy
 Toteuta uudelleenaloitus

Jos virhe toistuu uudelleen, merkitse ylös sen sisältö ja ota yhteys 
asiakaspalveluun.

Jos keskeytät ohjelmanajon koneistustyökierron aikana, 
täytyy sen jatkamiseksi palata takaisin työkierron alkuun. 
Tällöin TNC:n täytyy käydä uudelleen läpi työkierrossa jo 
suoritetut koneistusvaiheet

Huomaa, että tallennetut tiedot pysyvät voimassa niin 
kauan, kunnes ne peruutetaan (esim. valitsemalla uusi 
ohjelma).
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(Esilauseajo)

Toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N (Esilauseajo) voit toteuttaa 
koneistusohjelman alkaen valitusta lauseesta N. TNC huomioi 
laskennallisesti työkappaleen koneistuksen tähän lauseeseen saakka. 
TNC pystyy esittämään sen graafisesti. Kun siirryt koneistusasemaan 
smarT.NC-pistetaulukon (.HP) sisällä, voit tukea sisääntuloasemaa 
graafisesti ohjelmanäppäimellä. Kun pistetaulukko tiedostotunnuksella 
.PNT aloitetaan, TNC ei tue sitä graafisesti. Voit kuitenkin määritellä 
haluamasi pisteen pistenumeron avulla aloituskohdaksi.

Jos olet pysäyttänyt ohjelman sisäisesti toiminnolla SISÄINEN SEIS, 
tällöin TNC mahdollistaa automaattisen sisääntulon lauseeseen N, 
jossa ohjelma pysäytettiin.

Edellyttäen että ohjelmanajo on keskeytetty seuraavien olosuhteiden 
jälkeen, TNC tallentaa muistiin keskeytyskohdan:

HÄTÄSEIS
 Virtakatkos
Ohjaushäiriö

Kun esilauseajo on kutsuttu, voidaan ohjelmanäppäimellä VALITSE 
VIIMEINEN LAUSE valita keskeytyskohta ja ajaa akselit takaisin siihen 
kohtaan NC-käynnistyspainikkeella. Päällekytkennän jälkeen TNC 
näyttää viestiä NC-ohjelma on keskeytetty .

Toiminto ESIAJO LAUSEESEEN N on valmisteltava ja 
sovitettava etukäteen koneen valmistajan toimesta. Katso 
koneen käyttöohjekirjaa
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Kaikki tarvittavat ohjelmat, taulukot ja palettitiedostot on 
valittava ohjelmanajon käyttötavalla (Tila M).

Jos ohjelma sisältää ennen esilauseajon loppua 
ohjelmoidun keskeytyksen (M00 tai SEIS), esilauseajo 
keskeytetään siinä kohdassa. Esilauseajon jatkamiseksi on 
painettava ulkoista KÄYNTIIN-painiketta. 

Huomaa, että sädekorjatussa muodossa esilauseajo voi 
aiheuttaa suoraan ohjelmoidun keskeytyksen (M00 tai SEIS) 
takana muodon laadun heikkenemisen. TNC ei pysty 
laskemaan SEIS-lauseen jälkeen ohjelmoitua muotoa 
yhdessä SEIS-lauseen edessä ohjelmoidun muodon 
kanssa.  

Esilauseajon jälkeen työkalu siirretään määritettyyn 
asemaan toiminnolla ASEMAAN AJO.

Työkalun pituuskorjaus on voimassa vasta työkalukutsun 
ja sen jälkeisen paikoituslauseen jälkeen. Tämä pätee 
myös silloin, jos vain työkalun pituutta on muutettu.

Lisätoiminnot M142 (modaalisten ohjelmatietojen poisto) ja 
M143 (peruskäännön poisto) eivät ole sallittuja 
esilauseajossa.

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

Ohjelmanäppäimellä 3D ROT voit vaihtaa 
sisääntulokohtaan ajamisen koordinaatistoa 
käännetyn/kääntämättömän ja aktiivisen työkaluakselin 
suunnan välillä.

Jos haluat asettaa esilauseajon palettitaulukon sisällä, 
valitse ensin nuolinäppäimillä palettitaulukosta se ohjelma, 
johon haluat siirtyä ja heti sen jälkeen ohjelmanäppäin 
ESIAJO LAUSEESEEN N.

Esilauseajossa TNC ohittaa kaikki kosketustyökierrot. 
Tällöin kyseisissä työkierroissa kuvatut tulosparametrit 
eivät sisällä mitään arvoja.

Toiminnot M142/M143 ja M120 eivät ole sallittuja 
esilauseajossa.

Ennen jatkuvan lauseajon aloittamista TNC poistaa liikkeet, 
jotka olet suorittanut koodilla M118 (Päällekkäinen 
käsikäyttöliike) ohjelman aikana.
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Turvallisuussyistä tarkasta esilauseajon jälkeen 
pääsääntöisesti loppumatka sisääntuloasemaan!

Kun toteutat esilauseajon ohjelmassa, joka sisältää M128-
koodin, TNC suorittaa tarvittaessa korjausliikkeen 
(kompensaatio). Korjausliikkeet tehdään muotoonajon 
liikkeen päälle!

Esilauseajoa ei saa käyttää työkalukohdistetun 
palettityöstön yhteydessä. Uusi aloitus voidaan tehdä vain 
vielä koneistamattomalla työkappaleella!
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alkukohdaksi: Syötä sisään GOTO "0".

 Valitse esilauseajo: Paina ohjelmanäppäintä 
ESILAUSEAJO

 Lauseen numero: Syötä sisään lauseen numero N, 
johon esilauseajon tulee päättyä

 Ohjelman nimi: Syötä sisään sen ohjelman nimi, johon 
haluat siirtyä. Muutokset ovat tarpeellisia vain, jos 
haluat siirtyä PGM CALL -kutsulla kutsuttuun 
ohjelmaan.

 Pisteindeksi: Jos olet syöttänyt kenttään Esiajo 
lauseeseen N sellaisen lauseen numeron, jossa on 
CYCL CALL PAT-lause, niin TNC esittää pistekuvion 
graafisesti kentässä Tiedoston esikatselu. 
Ohjelmanäppäimillä SEURAAVA ELEMENTTI tai 
EDELLINEN ELEMENTTI voit sitten valita graafisesti 
tuetun sisääntuloaseman, jos olet ottanut sen esille 
esikatseluikkunaan (aseta ohjelmanäppäin 
ESIKATSELU asetukseen PÄÄLLE)

 Toistot: Syötä sisään suoritettavien toistojen 
lukumäärä, joka esilauseajossa tulee huomioida, 
mikäli N sijaitsee ohjelmanosatoiston sisäpuolella tai 
usein kutsuttavassa aliohjelmassa

 Käynnistä esilauseajo: Paina ulkoista KÄYNTIIN-
painiketta

Muotoon ajo (katso seuraavaa kappaletta)

Siirtyminen näppäimellä GOTO

Huomaa törmäysvaara!

Kun näppäimellä GOTO siirrytään lauseen numeroon, TNC 
tai PLC eivät suorita minkäänlaisia toimintoja, jotka 
varmistaisivat turvallisen siirtymisen.

Kun siirryt aliohjelman lauseeseen näppäimellä GOTO, 
TNC lukee läpi aliohjelman (LBL 0)! Tee tällaisissa 
tapauksissa siirtyminen pääsääntöisesti esilauseajon 
toiminnolla! 
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Toiminnon ASEMAAN AJO avulla TNC ajaa työkalun työkappaleen 
muotoon seuraavissa tilanteissa:

 Paluuajo sen jälkeen, kun koneen akseleita on liikutettu 
keskeytyksessä, joka on toteutettu ilman sisäistä pysäytystä 
painamalla ohjelmanäppäintä SISÄINEN SEIS

 Paluuajo toiminnolla ESIAJO LAUSEESEEN N, esim. kun keskeytys 
on tehty sisäisesti painamalla ohjelmanäppäintä SISÄINEN SEIS

 Jos olet muuttanut akseliasemia säätöpiirin avauksen jälkeen 
ohjelmakeskeytyksen aikana (riippuu koneesta)

 Jos liikelauseessa on ohjelmoitu myös ei-ohjattu akseli (katso "Ei-
ohjattujen akseleiden ohjelmointi (laskenta-akselit)" sivulla 656)

 Valitse paluuajo muotoon: Paina ohjelmanäppäintä ASEMAAN AJO
 Tarv. perusta uudelleen koneen tila
 Siirrä akseleita siinä järjestyksessä, jota TNC ehdottaa kuvaruudulla: 

Paina ulkoista NC-painiketta tai 
 Siirrä akseleita mielivaltaisessa järjestyksessä: Paina 

ohjelmanäppäimiä MUOTOON AJO X, MUOTOON AJO Z jne. ja 
aktivoi jokainen akseliliike erikseen painamalla ulkoista KÄYNTIIN-
painiketta.

 Jatka koneistusta: Paina ulkoista KÄYNTIIN-painiketta
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käynnistys

Käyttö

Ohjelmanäppäimellä AUTOM. KÄYNTIIN (katso kuvaa yllä oikealla) voit 
ohjelmanajon käyttötavalla käynnistää aktivoituna olevan ohjelman 
määritellyllä ajan hetkellä: 

 Ota näytölle käynnistysajankohdan ikkuna (katso 
kuvaa keskellä oikealla)

 Aika (h:min:sek): Kellonaika, jolloin ohjelman tulee 
käynnistyä

 Päiväys (pv.kk.vvvv): Päivämäärä, jolloin ohjelman 
tulee käynnistyä

 Käynnistyksen aktivointi: Aseta ohjelmanäppäin 
AUTOM. KÄYNTIIN asetukseen PÄÄLLÄ.

Automaattisen ohjelmankäynnistyksen 
mahdollistamiseksi TNC:n tulee olla valmisteltu sitä varten 
koneen valmistajan toimesta.
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Käyttö

Lauseet, jotka on ohjelmoitu merkinnällä "/", voidaan ohittaa (hypätä yli) 
ohjelman testauksessa tai ohjelmajossa: 

 Ohjelmalauseita merkinnällä "/" ei suoriteta tai testata: 
Aseta ohjelmanäppäin asetukseen PÄÄLLÄ

 Ohjelmalauseet merkinnällä "/" suoritetaan tai 
testataan: Aseta ohjelmanäppäin asetukseen POIS

"/"-merkin poisto

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

 "/"-merkin poisto

Tämä toiminto ei vaikuta TOOL DEF-lauseissa.

Viimeksi valittu asetus pysyy päällä myös virtakatkoksen 
jälkeen.
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pysäytys

Käyttö

TNC pysäyttää valinnaisesti ohjelmanajon testauksen siinä lauseessa, 
jossa M1 on ohjelmoitu. Jos käytät toimintoa M1 ohjelmanajon 
käyttötavalla, TNC ei mahdollisesti kytke pois päältä karan ja 
jäähdytyksen toimintoja, joten katso tiedot koneen käsikirjasta.

 Ei ohjelmanajon tai ohjelman testauksen pysäytystä 
koodin M1 sisältävissä lauseissa: Aseta 
ohjelmanäppäin POIS

 Ohjelmanajon tai ohjelman testauksen pysäytys 
koodin M1 sisältävissä lauseissa: Aseta 
ohjelmanäppäin asetukseen PÄÄLLÄ

M1 ei vaikuta ohjelman testauksen käyttötavalla.
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MOD-toimintojen avulla voidaan valita lisänäyttöjä ja 
määrittelymahdollisuuksia. Käytettävissä olevat MOD-toiminnot 
riippuvat valitusta käyttötavasta.

MOD-toimintojen valinta

Valitse käyttötapa, jolla haluat muokata MOD-toimintoja.

MOD-toimintojen valinta: Paina näppäintä MOD. 
Oikealla olevat kuvat esittävät tyypillisiä kuvaruudun 
valikkoja ohjelman tallennuksen/editoinnin (kuva yllä 
oikealla), ohjelman testauksen (kuva alla oikealla) ja 
koneen käyttötavoilla (kuva seuraavalla sivulla).

Asetusten muuttaminen

 Valitse nuolinäppäinten avulla MOD-toiminto näytettävään 
valikkoon.

Asetusten muuttamiseksi on käytettävissä – valitusta toiminnosta 
riippuen – kolme mahdollisuutta:

 Suora lukuarvon sisäänsyöttö, esim. liikealueen rajojen asetuksissa
Asetusten muuttaminen painamalla näppäintä ENT, esim. ohjelman 

sisäänsyötön asetuksissa
Asetusten muuttaminen valintaikkunassa. Jos käytettävissä on 

useampia asetusmahdollisuuksia, voidaan näytölle ottaa ikkuna 
painamalla näppäintä GOTO, jolloin kaikki asetusvaihdot tulevat 
näkyviin. Valitse haluamasi asetus suoraan painamalla vastaavaa 
numeronäppäintä (kaksoispisteen vasemmalla puolen) tai 
poimimalla se nuolinäppäimillä ja sen jälkeen vahvistamalla valinta 
painamalla näppäintä ENT. Jos et halua muuttaa asetusta, sulje 
ikkuna END-näppäimellä .

MOD-toiminnon lopetus

 Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanäppäintä LOPPU tai näppäintä 
END
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Valitusta käyttötavasta riippuen ovat käytettävissä seuraavat 
toiminnot:

Ohjelman tallennus/editointi:

 Erilaisten ohjelmiston numeroiden näyttö
Avainsanan sisäänsyöttö
 Liitäntäportin asetus
 Tarvittaessa diagnoositoiminnot
 Tarvittaessa konekohtaiset käyttäjäparametrit
 Tarvittaessa OHJE-tiedostojen näyttö
 Tarvittaessa koneen kinematiikan valinta
 Palvelupaketin lataus
Aikavyöhykkeen asetus
 Tietovälineen testauksen käynnistys
Radiokäsipyörän HR 550 konfiguraatio
 Lisenssiohjeet
 Tietokonekäyttö

Ohjelman testaus:

 Erilaisten ohjelmiston numeroiden näyttö
Avainsanan sisäänsyöttö
 Tiedonsiirtoliitännän asetukset
Aihion esitys työskentelytilassa
 Tarvittaessa konekohtaiset käyttäjäparametrit
 Tarvittaessa OHJE-tiedostojen näyttö
 Tarvittaessa koneen kinematiikan valinta
 Tarvittaessa 3D ROT-toiminnon asetus
Aikavyöhykkeen asetus
 Lisenssiohjeet
 Tietokonekäyttö

Kaikki muut käyttötavat:

 Erilaisten ohjelmiston numeroiden näyttö
 Tunnustietojen näyttö mahdollisille optioille
 Paikoitusnäytön valinta
Mittayksikön asetus (mm/tuuma)
Ohjelmointikielen asetus MDI:lle
Akselin asetus hetkellisaseman tallennukselle
 Liikealueen rajojen asetus
 Peruspisteen näyttö
 Käyttötietojen näyttö
 Tarvittaessa OHJE-tiedostojen näyttö
Aikavyöhykkeen asetus
 Tarvittaessa koneen kinematiikan valinta
 Lisenssiohjeet
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Käyttö

Seuraavat ohjelmistojen numerot näytetään MOD-toimintojen 
valinnan jälkeen TNC-kuvaruudulla:

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 (Päivitystoiminnot)" 
sivulla 10). TNC näyttää ohjelmointipaikalla ---, da dort kein 
Entwicklungsstand verwaltet wird

DSP1 ... DSP3: Kierroslukusäätimen ohjelmiston numero 
(HEIDENHAIN hallitsee)

 ICTL1 ja ICTL3: Virransäätimen ohjelmiston numero 
(HEIDENHAIN hallitsee)
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Käyttö

TNC vaatii seuraavia toimintoja varten avainluvun:

Lisäksi voi avainsanan versionavulla ottaa esille tiedoston, joka 
sisältää kaikki ohjauksesi voimassa olevat ohjelmaversioiden numerot:

 Syötä sisään avainsana version, vahvista näppäimellä ENT
 TNC näyttää kuvaruudulla kaikki voimassa olevat ohjelmaversioiden 

numerot
 Version kuvauksen lopetus: Paina näppäintä END

Kuviotiedostojen kopiointi

TNC-kuviotiedostot tallennettu erilaisia tiedostotyyppejä varten 
(palettitiedostot, vapaasti määriteltävät taulukot, leikkaustietotaulukot, 
jne.). Jotta kuviotiedostoja voitaisiin käyttää TNC-osituksessa, toimi 
seuraavasti:

 Syötä avainluku 123, vahvista se näppäimellä ENT, jolloin näyttö 
siirtyy käyttäjäparametreihin.

 Paina näppäintä MOD, jolloin TNC antaa esille erilaisia tietoja.
 Paina ohjelmanäppäintä UPDATE DATA, jolloin TNC vaihtaa 

ohjelmistopäivitysten valikkoon.
 Paina ohjelmanäppäintä COPY SAMPLE FILES, jolloin TNC kopioi 

kaikki käyttökelpoiset kuviotiedostot TNC-ositukseen. Huomaa, että 
TNC korvaa muuttamasi kuviotiedostot (esim. 
lastuamistietotaulukot).

 Paina kaksi kertaa näppäintä END, jolloin näyttö siirtyy takaisin 
lähtöruutuun.

Toiminto Avainluku

Käyttäjäparametrin valinta ja 
kuviotiedostojen kopiointi

123

Ethernet-kortin konfigurointi (ei iTNC530 
yhdessä Windows XP:n kanssa )

NET123
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Käyttö

Tällä toiminnolla voit helposti suorittaa ohjelmistopäivityksen 
TNC:hen.

 Valitse  ohjelman tallennuksen/editoinninkäyttötapa
 Paina näppäintä MOD
 Ohjelmistopäivityksen käynnistys: Paina ohjelmanäppäintä „Lataa 

palvelupaketti“, jonka jälkeen TNC näyttää päivitystiedostojen 
valintaikkunaa.

 Valitse nuolinäppäimillä hakemisto, jossa palvelupaketti on 
tallennettuna. Näppäimellä ENT pääset aina seuraavaan 
alahakemistoon.

 Tiedoston valinta: Paina näppäintä ENT kaksi kertaa valitun 
hakemiston kohdalla: TNC vaihtaa näytön hakemistoikkunasta 
tiedostoikkunaan.

 Päivitysvaiheen käynnistys: Valitse tiedosto ENT-näppäimellä: TNC 
avaa paketista kaikki tarvittavat tiedostot ja käynnistää sen jälkeen 
ohjauksen uudelleen. Tämä toimenpide voi kestää muutamia 
minuutteja.

Ole ehdottomasti yhteydessä koneen valmistajaan, 
ennenkuin asennat palevelupaketin.

Asennustoimenpiteiden jälkeen TNC suorittaa 
lämmittelykäynnistyksen. Ennen palvelupaketin lataamista 
saata kone HÄTÄSEIS-tilaan. 

Ellei vielä suoritettu: Yhdistä verkkoasemaan, josta haluat 
suorittaa palvelupaketin latauksen.
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Käyttö

Tiedonsiirtoliitännän asettamiseksi paina ohjelmanäppäintä RS 232- / 
RS 422 - ASETUS TNC näyttää kuvaruudulla valikkoa, johon syötetään 
sisään seuraavat asetukset:

RS-232-liitännän asetus

Käyttötapa ja Baud-luku liitäntää RS-232 varten syötetään sisään 
kuvaruudun vasempaan puoliskoon.

RS-422-liitännän asetus

Käyttötapa ja Baud-luku liitäntää RS-422 varten syötetään sisään 
kuvaruudun oikeaan puoliskoon.

Ulkoisen laitteen KÄYTTÖTAVAN valinta

BAUD-luvun asetus

BAUD-luku (tiedonsiirtonopeus) on valittavissa väliltä 110 ja 115.200 
Baudia.

Käyttötavalla EXT ei voi käyttää toimintoja „kaikkien 
ohjelmien sisäänluku“, „annetun ohjelman sisäänluku“ ja 
„hakemiston sisäänluku“.

Ulkoinen laite Käyttötapa Symboli

PC, jossa HEIDENHAIN-
tiedonsiirto-ohjelma TNCremoNT

FE1

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

FE1
FE1

Oheislaite, kuten kirjoitin, lukija, 
lävistyslaite, PC ilman 
TNCremoNT:tä

EXT1, EXT2
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Tällä toiminnolla määritellään, mihin TNC:n tiedot siirretään.

Käytöt:

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

Toiminnon PRINT tai PRINT-TEST käyttö riippuu TNC-käyttötavasta:

PRINT ja PRINT-TEST voidaan asettaa seuraavasti:

Tiedostonimet:

TNC-käyttötapa Tiedonsiirtotoiminto

Ohjelman yksittäislauseajo PRINT

Jatkuva ohjelmanajo PRINT

Ohjelman testaus PRINT-TEST

Toiminto Polku

Tietojen tulostus RS-232:n kautta RS232:\....

Tietojen tulostus RS-422:n kautta RS422:\....

Tietojen sijoitus kiintolevylle TNC:\....

Tietojen sijoitus palvelimelle, 
johon TNC on yhdistetty

servername:\....

Tietojen tallennus siihen 
hakemistoon, jossa koodin 
FN15/FN16 sisältävä ohjelma 
sijaitsee

tyhjä

Tiedot Käyttötapa Tiedoston nimi

Arvot FN15 Ohjelmanajo %FN15RUN.A

Arvot FN15 Ohjelman testaus %FN15SIM.A
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TNC:hen tai TNC:stä tapahtuvaa tiedonsiirtoa varten on käytettävä 
HEIDENHAINin tiedonsiirto-ohjelmistoa TNCremoNT. TNCremoNT:llä 
voit ohjata kaikkia HEIDENHAIN-ohjauksia joko sarjaliitännän tai 
Ethernet-liitännän avulla.

Järjestelmävaatimukset TNCremoNT:tä varten:

 PC suorittimella 486 ja tehokkaampi
 Käyttöjärjestelmä Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, 

Windows 2000, Windows XP, Windows Vista
 16 Mtavun työmuisti
 5 Mtavua vapaata tilaa kiintolevyllä
 Yksi vapaa sarjaliitäntäportti tai yhteys TCP/IP-verkkoasemaan

Asennus Windows-käyttöjärjestelmään

 Käynnistä asennusohjelma SETUP.EXE tiedostonhallinnassa 
(Explorer)

 Toimi asennusohjelmassa annettavien ohjeiden mukaan

TNCremoNT:n käynnistys Windows-käyttöjärjestelmässä

 Osoita <Käynnistä>, <Ohjelmat>, <HEIDENHAIN-sovellukset >, 
<TNCremoNT>

Kun käynnistät TNCremoNT:n ensimmäistä kertaa, TNCremoNT 
yrittää automaattisesti yhteydenottoa TNC:hen.

Voit ladata TNCremoNT:n uusimman version veloituksetta 
HEIDENHAINin tietokannasta (www.heidenhain.de, 
<Palvelut ja dokumentit>, <Ohjelmisto>, <PC-
ohjelmisto>, <TNCremoNT>).
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Tarkasta, onko TNC liitetty tietokoneesi tai verkkoaseman oikeaan 
sarjaliitäntäporttiin

Sen jälkeen kun olet käynnistänyt TNCremoNT:n, näyttöikkunan 1 
yläpuoliskossa esitetään kaikkia tiedostoja, jotka on tallennettu esillä 
olevaan hakemistoon. Valitsemalla <Tiedosto>, <Vaihda hakemisto > 
voit valita tähän ikkunaan haluamasi levyaseman tai toisen 
hakemiston.

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa PC:ltä, tällöin muodostat yhteyden 
PC:llä seuraavasti:

 Valitse <Tiedosto>, <Luo yhteys>. Sen jälkeen TNCremoNT 
vastaanottaa tiedosto- ja hakemistorakenteet TNC:stä ja näyttää 
niitä pääikkunan 2 alaosassa 

 Siirtääksesi tiedoston TNC:stä PC:hen valitse tiedosto hiiren avulla 
TNC-ikkunassa ja vedä merkitsemäsi tiedosto hiirinäppäimen ollessa 
painettuna PC-ikkunaan 1

 Siirtääksesi tiedoston PC:stä TNC:hen valitse tiedosto hiiren avulla 
PC-ikkunassa ja vedä merkitsemäsi tiedosto hiirinäppäimen ollessa 
painettuna TNC-ikkunaan 2

Jos haluat ohjata tiedonsiirtoa TNC:ltä, tällöin muodostat yhteyden 
PC:llä seuraavasti:

 Valitse <Muuta>, <TNCserver>. TNCremoNT käynnistää tällöin 
palvelinkäytön ja voi ottaa vastaan tietoja TNC:ltä tai lähettää tietoja 
TNC:hen

 Valitse TNC:llä tiedostonhallinnan toiminnot näppäimellä PGM MGT 
(Katso "Tiedonsiirto ulkoisen muistin välillä" sivulla 151) ja siirrä 
halutut tiedostot.

TNCremoNT:n lopetus

Valitse valikkokohde <Tiedosto>, <Lopeta>

Ennen kuin siirrät ohjelman TNC:stä PC:hen, varmista 
ehdottomasti, että hetkellisesti valittuna oleva TNC-
ohjauksessa on myös tallennettu muistiin. TNC tallentaa 
muutokset automaattisesti, kun vaihdat käyttötapaa tai 
valitset tiedostonhallinnan näppäimellä PGM MGT. 

Huomioi myös TNCremoNT:n sisältöperusteinen 
ohjetoiminto, jossa esitellään kaikki toiminnot. Se 
kutsutaan F1-näppäimellä.
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Johdanto

TNC:hen vakiovarusteena on Ethernet-kortti, jonka avulla voit yhdistää 
ohjauksen Client-serverikäytöllä verkkoasemaasi. TNC siirtää tiedot 
Ethernet-kortin kautta

 smb-protokollan mukaisesti (server message block) Windows-
käyttöjärjestelmään tai

 TCP/IP-protokollan (Transmission Control Protocol/Internet Protocol) 
mukaisesti ja NFS-järjestelmän (Network File System) avulla TNC 
tukee myös NFS V3 -protokollaa, jonka avulla päästään suurempiin 
tiedonsiirtonopeuksiin

Liitäntämahdollisuudet

Voit yhdistää TNC:n Ethernet-kortin omaan verkkoosi joko RJ45-
liitännän (X26,100BaseTX tai 10BaseT) kautta tai suoraan PC:n avulla. 
Liitäntä on varustettu galvanoidulla eristyksellä ohjauselektroniikasta.

100BaseTX- ja 10BaseT-liitännissä käytetään Twisted Pair -kaapelia, 
jolla TNC yhdistetään verkkoasemaan.

TNC:n konfigurointi

 Ollessasi ohjelman tallennuksen/editoinnin käyttötavalla paina 
MOD-näppäintä. Syötä sisään avainluku NET123, jolloin TNC näyttää 
verkkoaseman konfiguroinnin pääkuvaruutua

TNC:n ja solmukohdan välinen maksimi kaapelin pituus 
riippuu kaapelin laatuluokasta, suojavaipasta ja 
verkkoaseman tyypistä (100BaseTX tai 10BaseT). 

Kun yhdistät TNC:n suoraan PC:hen, käytä vain 
risteytettyä kaapelia.

Anna TNC:n konfigurointi verkkoasiantuntijan tehtäväksi.

Huomioi, että TNC suorittaa automaattisen 
lämmittelykäynnistyksen, kun muutat TNC:n IP-osoitetta.
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Yleiset verkkoaseman asetukset

 Paina ohjelmanäppäintä DEFINE NET syöttääksesi sisään yleiset 
verkkokohtaiset asetukset. Välilehti Tietokonenimet on esillä:

 Valitse välilehti Liitännät liitäntäasetusten sisäänsyöttämistä 
varten:

Asetus Merkitys

Primäre 
Schnittstelle

Ethernet-liitännän nimi, johon yrityksen 
verkossa aiotaan liittyä. Aktiivinen vain, jos 
ohjauksen laitevarusteeseen kuulu 
lisävarusteena toinen käytettävissä oleva 
Etherhet-liitäntä.

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

Isäntätiedosto Tarvitaan vain erikoissovelluksia varten: 
Tiedoston nimi, johon on määritelty IP-osoitteen 
ja tietokonenimien väliset osoitukset.

Asetus Merkitys

Liitännät-
luettelo

Aktiivisten Ethernet-liitäntöjen luettelo. Valitse 
yksi luettelossa mainituista liitännöistä (hiirellä 
tai nuolipainikkeilla)

Näyttöpainike Aktivoi:
Valitun liitännän aktivointi (X sarakkeessa 
Aktiivinen)

Näyttöpainike Deaktivoi:
Valitun liitännän deaktivointi (- sarakkeessa 
Aktiivinen)

Näyttöpainike Konfiguroi:
Konfiguraatiovalikon avaus

IP-Forwarding 
erlauben

Tämän toiminnon on yleensä oltava 
deaktivoituna. 
Aktivoi toiminto vain, jos TNC:n kautta täytyy 
järjestää ulkoinen pääsy valinnaiseen toiseen 
TNC:n Ethernet-liitäntään. Aktivoi vai 
yhteydessä asiakaspalvelun kanssa
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 Valitse näyttöpainike Konfiguroi konfiguraatiovalikon avaamiseksi:

Asetus Merkitys

Tila  Liitäntä aktiivinen:
Valitun Ethernet-liitännän yhteystila

 Nimi:
Sen liitännän nimi, jota parhaillaan konfiguroit

 Pistoliitäntä:
Tämän liitännän pistoliittimen numero 
ohjauksen logiikkayksikössä

Profiili Tässä voit laatia tai valita profiilin, johon kaikki 
tässä ikkunassa näkyvät asetukset on 
tallennettu. HEIDENHAIN antaa käyttöön kaksi 
standardiprofiilia:

 DHCP-LAN:
Asetukset standardityyppiselle TNC Ethernet 
-liitännälle, jonka pitäisi toimia 
standardityyppisessä yritysverkossa.

 MachineNet:
Asetukset toiselle, valinnaiselle Ethernet-
liitännälle koneen verkkoon konfiguroimista 
varten

Vastaavan näyttöpainikkeen avulla voit tallentaa, 
ladata ja poistaa profiileja.

IP-osoite Optio IP-osoitteen automaattinen 
määritys:
TNC:n tulee määrittää IP-osoite dynaamisesti 
DHCP-palvelimelta

Optio IP-osoitteen manuaalinen asetus:
IP-osoitteen ja aliverkon peitteen 
manuaalinen määrittely. Sisäänsyöttö: Neljä 
pisteellä toisistaan erotettua lukua, esim. 
160.1.180.20 ja255.255.0.0
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 Vastaanota muutokset näyttöpainikkeella OK tai hylkää ne 
näyttöpainikkeella Keskeytä

 Valitse välilehti Internet:

Verkkotunnuspa
lvelin (DNS)

Optio DNS:n automaattinen määritys:
TNC:n tulee määrittää automaattisesti 
verkkotunnuspalvelimen IP-osoite:

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

Oletuskäytävä Optio Oletusyhdyskäytävän automaattinen 
määritys:
TNC:n tulee määrittää automaattisesti 
oletusarvoinen yhdyskäytävä

Optio Oletusyhdyskäytävän manuaalinen 
konfigurointi:
Oletusyhdyskäytävän IP-osoitteen 
manuaalinen sisäänsyöttö

Asetus Merkitys

Asetus Merkitys

Proxy  Suora yhteys Internetiin/NATiin:
Internet-kyselyt ohjaavat ohjauksen 
oletusarvoiseen yhdyskäytävään, josta ne 
täytyy siirtää edelleen Network Address 
Translation -toiminnon avulla (esim. suoralla 
liitännällä modeemiin)

 Käytä Proxyä:
Määrittele Internet-reitittimen osoite ja 
portti, kysy verkon pääkäyttäjältä

Fernwartung Koneen valmistaja konfiguroi tässä yhteydessä 
palvelimen etähuoltoa varten. Tee muutoksia 
vain keskusteltuasi ensin koneen valmistajan 
kanssa.
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 Valitse välilehti Ping/Reititys Ping- ja reititysasetusten 
sisäänsyöttämistä varten:

 Valitse välilehti NFS UID/GID käyttäjä- ja ryhmätunnusten 
sisäänsyöttöä varten:

 Valitse välilehti DHCP-Server koneverkon DHCP-palvelimen 
asetusten konfiguroimista varten:

Asetus Merkitys

Ping Syötä sisäänsyöttökenttään Osoite: se IP-
numero, jonka verkkoliitännän haluat tarkastaa. 
Sisäänsyöttö: Neljä pisteellä toisistaan erotettua 
lukua, esim. 160.1.180.20 Vaihtoehtoisesti voit 
syöttää sisään myös sen tietokoneen nimen, 
jonka yhteyden haluat tarkastaa.

Näyttöpainike Aloita: Testauksen käynnistys, 
TNC antaa näytölle Ping-kentän

Näyttöpainike Seis: Testauksen lopetus

Reititys Verkkoasiantuntijalle: käyttöjärjestelmän 
tilatietoja sen hetkiselle reititykselle

Näyttöpainike Päivitä: 
Reitityksen päivitys

Asetus Merkitys

Aseta UID/GID 
NFS-ositusta 
varten

 User ID:
Määrittely, millä käyttäjätunnuksella 
loppukäyttäjä pääsee verkkoaseman 
tiedostoihin. Arvo pyydetään verkkoaseman 
hallinnan yhteydessä.

 Group ID:
Määrittely, millä ryhmätunnuksella käytät 
verkkoaseman tiedostoja. Arvo pyydetään 
verkkoaseman hallinnan yhteydessä.

DHCP-palvelin on suojattu salasanalla. Ota tarvittaessa 
yhteys koneen valmistajaan.
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DHCP-palvelin 
aktiivinen:

 alkava IP-osoite:
Määrittely, mistä IP-osoitteesta alkaen TNC:n 
tulee määrittää dynaamisten IP-osoitteiden 
pooli. TNC ottaa harmaalla merkityt arvot 
määritellyn Ethernet-liitännän pysyvästä IP-
osoitteesta, ja ne eivät ole käytetävissä.

 päättävä IP-osoite:
Määrittely, mihin IP-osoitteeseen saakka 
TNC:n tulee määrittää dynaamisten IP-
osoitteiden pooli.

 Varausaika (tuntia):
Aika, jonka verran dynaamiset IP-osoitteet 
tulee pitää varattuina asiakkaalle. Jos asiakas 
antaa ilmoituksen tämän ajan kuluessa, silloin 
TNC osoittaa edelleen samaa dynaamista IP-
osoitetta.

 Verkkotunnus:
Tässä voit tarvittaessa määritellä koneen 
verkon nimen. Tarpeellinen, jos esim. koneen 
verkolle ja ulkoiselle verkolle on annettu sama 
nimi.

 DNS:n edelleenlähetys ulkoiseen:
Jos IP Forwarding on aktivoituna (välilehti 
Liitännät), voit option ollessa aktivoituna 
määritellä, että laitteiden nimierottelua 
voidaan käyttää koneen verkossa myös 
ulkoisesta verkosta. 

 DNS-edelleenlähetys ulkoisesta:
Jos IP Forwarding on aktivoituna (välilehti 
Liitännät), voit option ollessa aktivoituna 
määritellä, että TNC:n tulee lähettää laitteiden 
DNS-kyselyt koneen verkon sisällä edelleen 
myös ulkoisen verkon nimikkopalvelimelle, 
mikäli koneen ohjauksen DNS-palvelin ei voi 
vastata kysymyksiin.

Näyttöpainike Tila:
Niiden laitteiden yleiskuvauksen kutsu, joita 
koneen verkossa käytetään dynaamisella IP-
osoitteella. Lisäksi voidaan suorittaa näiden 
laitteiden asetuksia.

Näyttöpainike Laajennetut toiminnot:
DNS-/DHCP-palvelimen laajennetut 
asetusmahdollisuudet.

Näyttöpainike Aseta standardiarvot:
Aseta tehdasasetukset.
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Laitekohtaiset verkkoaseman asetukset

 Paina ohjelmanäppäintä DEFINE MOUNT syöttääksesi sisään 
verkkokohtaiset asetukset. Voit määritellä vaikka kuinka monta 
verkkoaseman asetusta, mutta samanaikaisesti voit käsitellä 
enintään seitsemän.

Asetus Merkitys

Verkkoasema Kaikkien liitettyjen verkkoasemien luettelo. 
Tässä sarakkeessa TNC näyttää kunkin 
verkkoyhteyden tilan:

 Mount:
Verkkoaseman yhdistäminen/erottaminen

 Auto:
Verkkoasema on yhdistettävä 
automaattisesti/manuaalisesti

 Typ:
Verkkoyhteyden tyyppi. Mahdollisia ovat 
cifs ja nfs

 Levyasema:
TNC-ohjauksen verkkoaseman tunnus

 ID:
Sisäinen tunnus ilmoittaa, jos Mount-
Point-pisteen avulla on määritelty 
useampia yhteyksiä

 Palvelin:
Palvelinten nimet

 Vapautusnimi:
Palvelimella olevan hakemiston nimi, jota 
TNC:n tulee käyttää

 Käyttäjä:
Käyttäjän nimi verkossa

 Salasana:
Verkkoaseman salasana, suojattu tai ei

 Salasanan kysely?:
Salasanan kysyminen yhteydenotossa/ei 
kysymistä

 Valinnat:
Lisäyhteysvalintojen näyttö

Näyttöpainikkeiden avulla voit hallita 
verkkoasemia. 

Lisätäksesi verkkoaseman käytä 
näyttöpainiketta Lisää: Tällöin TNC 
käynnistää verkkoavustajan, jossa tarvittavat 
tiedot voidaan syöttää dialogiohjatusti
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Voit liittää iTNC:n myös suoraan PC:hen, joka on varustettu Ethernet-
kortilla. Anna nämä asetukset verkkoasiantuntijan tehtäväksi. Sinun 
täytyy 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 yhdistetään, on jo valmiiksi asennettu 
yrityksesi paikallisverkkoon, tulee PC-verkko-osoitteen 
asetukset säilyttää ja tehdä sovitukset TNC:n verkko-
osoitteen asetuksiin (Katso "TNC:n konfigurointi" sivulla 
677).
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Käyttö

MOD-toiminnon avulla määritellään, mitkä hakemistot tai tiedostot 
TNC:n tulee näyttää:

Asetus PGM MGT: Valitse uusi hiirikäyttöinen tiedostonhallinta/vanha 
tiedostonhallinta

Asetus Riippuvat tiedostot: Määrittely, tuleeko sidonnaiset 
tiedostot näyttää vai ei. Asetus Manuaali näyttää sidonnaiset 
tiedostot, asetus Automaatti ei näytä sidonnaisia tiedostoja

PGM MGT –asetuksen muuttaminen

 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Paina ohjelmanäppäintä RS232 RS422 ASETUS.
 Asetuksen PGM MGT valinta: Siirrä kursoripalkki nuolinäppäinte 

avulla asetukseen PGM MGT, vaihda näppäimellä ENT asetusten 
Laajennettu 2 ja Laajennettu 1 välillä.

Uusi tiedostonhallinta (asetus Laajennettu 2) tarjoaa seuraavia etuja:

 Täydellinen hiirikäyttö mahdollinen näppäinkäytön lisäksi
 Lajittelutoiminto käytettävissä
 Tekstisyöttö synkronoi kirkaskentän seuraavan mahdollisen 

tiedostonimen kohdalle
 Suosikkien hallinta
Mahdollisuus konfiguroida näytettäviä tietoja
 Päiväyksen muoto asetettavissa
 Ikkunan koko joustavasti säädeltävissä
 Pikakäyttö pikakuvakkeiden avulla mahdollinen

Lisätietoja: Katso "Työskentely tiedostonhallinnalla", sivu 
124.
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Riippuvilla tiedostoilla on niiden tunnistamisen helpottamiseksi sekä 
tiedostotunnus että nimipääte .SEC.DEP (SECtion = engl. selite, 
DEPendent = engl. riippuva). Käytettävissä on seuraavat erilaiset 
tyypit:

 .H.SEC.DEP
Kun työskentelet selitystoiminnolla, TNC luo itse tiedoston, jonka 
pääte on .SEC.DEP. Tässä tiedostossa on TNC:n tarvitsemaa 
informaatiota, jonka avulla päästään nopeammin siirtymään 
selityskohdasta toiseen.

 .T.DEP: Työkalunkäyttötiedosto yksittäistä selväkielidialogia varten 
(Katso "Työkalun käyttötestaus" sivulla 204)

 .P.T.DEP: Työkalunkäyttötiedosto koko palettia varten
TNC luo tiedoston päätteellä .P.T.DEP, kun suoritat ohjelmanajon 
käyttötavalla työkalun käyttötestauksen (Katso "Työkalun 
käyttötestaus" sivulla 204) aktiivisessa palettitiedostossa olevaa 
palettitietuetta varten. Tähän tiedostoon voit siten tallentaa kootusti 
kaikkien työkalujen käyttöajat, siis kaikkien niiden työkalujen 
käyttöajat, joita käytetään tässä paletissa.

 .H.AFC.DEP: Tiedosto, johon TNC tallentaa adaptiivisen syötön 
säädön säätöparametrit (Katso "Adaptiivinen syötönsäätö AFC 
(Ohjelmisto-optio)" sivulla 443)

 .H.AFC2.DEP: Tiedosto, johon TNC tallentaa adaptiivisen syötön 
säädön tilastotiedot (Katso "Adaptiivinen syötönsäätö AFC 
(Ohjelmisto-optio)" sivulla 443)

Riippuvien tiedostojen MOD-asetuksen muuttaminen

 Valitse tiedostonhallinta käyttötavalla Ohjelman tallennus/editointi: 
Paina näppäintä PGM MGT

 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Riippuvien tiedostojen asetuksen valinta: Siirrä kursoripalkki 

nuolinäppäimen avulla asetuskohtaan Riippuvat tiedostot, käytä 
näppäintä ENT vaihtaaksesi asetusta vaihtoehtojen AUTOMAATTINEN 
ja KÄSIKÄYTTÖ kesken

Riippuvat tiedostot ovat nähtävissä tiedostonhallinnassa 
vain, jos asetus KÄSIKÄYTTÖ on valittuna.

Jos tiedostolle on olemassa riippuvia tiedostoja, tällöin 
TNC näyttää tiedostonhallinnan tilasarakkeessa +-merkkiä 
(vain jos Riippuvat tiedostot ovat asetuksessa 
AUTOMAATTINEN).
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käyttäjäparametrit

Käyttö

Jotta käyttäjä voisi asettaa konekohtaisia toimintoja, koneen valmistaja 
voi määritellä käyttäjäparametreiksi enintään 16 koneparametria

Tämä toiminto ei ole käytössä kaikissa TNC-ohjauksissa. 
Katso koneen käyttöohjekirjaa
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työskentelytilassa

Käyttö

Ohjelman testauksen käyttötavalla voidaan aihion sijoituspaikka 
koneen työskentelytilassa tarkastaa graafisesti ja aktivoida 
työskentelytilan valvonta tällä käyttötavalla

TNC näyttää työskentelytilana läpinäkyvää neliötä, jonka mitat on 
annettu taulukossa Liikealue (Standardiväri: vihreä) TNC ottaa 
työskentelytilan mitat kyseiselle liikealueelle koneparametrista. Koska 
liikealue on määritelty koneen referenssijärjestelmässä, neliön 
nollapiste vastaa koneen nollapistettä. Voit ottaa näkyviin neliön sisällä 
olevan koneen nollapisteen sijaintipaikan, kun painat ohjelmanäppäintä 
M91 (Standardiväri: valkoinen)

Toinen läpinäkyvä neliö esittää aihiota, jonka mitat on annettu 
taulukossa BLK FORM (Standardiväri: sininen) TNC ottaa mitat valitun 
ohjelman aihion määrittelystä. Aihioneliö määrittelee 
sisäänsyöttökoordinaatiston, jonka nollapiste on isomman liikealueen 
neliön sisällä. Voit ottaa näkyviin liikealueen sisällä olevan aktiivisen 
nollapisteen sijaintipaikan, kun painat ohjelmanäppäintä „Näytä 
työkappaleen nollapiste“ (2. ohjelmanäppäinpalkki).

Normaalisti ohjelman testauksessa ei ole merkitystä, missä kohdasa 
aihio sijaitsee työskentelyalueen sisällä. Kuitenkin testattaessa 
ohjelmaa, joka sisältää ajoliikkeitä koodilla  M91 tai M92, täytyy aihiota 
siirtää „graafisesti“ niin, että muotovääristymiä ei pääse syntymään. 
Käytä tätä varten seuraavassa taulukossa esitettyjä ohjelmanäppäimiä.

Jos haluat suorittaa graafisen törmäystestin 
(ohjelmaoptio), täytyy peruspistettä tarvittaessa siirtää 
graafisesti niin, että törmäysvaroituksia ei esiinny.

Ohjelmanäppäimen „Näytä työkappaleen nollapiste 
työtilassa” avulla voit ottaa näytölle aihion sijainnin koneen 
koordinaatistossa. Sen jälkeen sinun täytyy sijoittaa 
työkappaleesi koneen pöytään näiden koordinaattien 
mukaisesti, jotta koneistuksen suorittamisen aikana 
voitaisiin ylläpitää samat olosuhteet kuin törmäystestissä.
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Ohjelman testaus varten, jotta voisit tarkistaa ohjelman todellisella 
peruspisteellä ja voimassa olevalla liikealueella (katso seuraavaa 
taulukkoa, viimeinen rivi).

Toiminto
Ohjel-
manäppäin

Aihion siirto vasemmalle

Aihion siirto oikealle

Aihion siirto eteen

Aihion siirto taakse

Aihion siirto ylöspäin

Aihion siirto alaspäin

Aihion näyttö asetetun peruspisteen suhteen: TNC 
vastaanottaa aktiivisen peruspisteen (esiasetus) ja 
aktiiviset rajakytkinten asemat koneen käyttötavalta 
ohjelman testaukseen

Koko liikealueen näyttö esitettävän aihion suhteen

Koneen nollapisteen näyttö työskentelytilassa

Koneen valmistajan määrittelemän aseman (esim. 
työkalunvaihtoaseman näyttö työskentelytilassa)

Työkappaleen nollapisteen näyttö työskentelytilassa

Työskentelytilan valvonnan kytkentä päälle (PÄÄLLE 
/ pois (POIS) ohjelman testauksessa
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Kolmannessa ohjelmanäppinpalkissa on käytettävissä toiminnot, 
joiden avulla voit kiertää tai kallistaa koko esitystä:

Toiminto Ohjelmanäppäimet

Esityksen pystysuuntainen kierto

Esityksen vaakasuuntainen kallistus



HEIDENHAIN iTNC 530 691

1
7.

1
0

 P
a

ik
o

it
u

s
n

ä
y

tö
n

 v
a

li
n

ta17.10 Paikoitusnäytön valinta

Käyttö

Koordinaattien näyttöä voidaan muuttaa käsikäyttöä ja ohjelmanajon 
käyttötapoja varten:

Oikealla oleva kuva esittää erilaisia työkalun paikoitusasemia

1 Lähtöasema
2 Työkalun tavoiteasema
3 Työkappaleen nollapiste
4 Koneen nollapiste

TNC:n paikoitusnäyttöjä varten voidaan valita seuraavat koordinaatit:

Paikoitusnäytön 1 MOD-toiminnolla valitaan paikoitusnäyttö tilan 
näytössä.

Paikoitusnäytön 2 MOD-toiminnolla valitaan paikoitusnäyttö 
lisätilanäytössä

ASET

OLO

REF JÄLJ

11 12

13

14

Toiminto Näyttö

Hetkellisasema; sen hetkinen työkalun asema OLO

Referenssiasema; Hetkellisasema koneen 
nollapisteen suhteen

REF

Jättövirhe; Asetus- ja hetkellisaseman välinen ero JÄTTÖ

Asetusasema; TNC:n etukäteen määräämä arvo ASET

Jäljellä oleva matka ohjelmoituun asemaan 
koneen koordinaatistossa; hetkellisaseman ja 
kohdeaseman ero

JÄLJ

Jäljellä oleva matka ohjelmoituun asemaan 
aktiivisessa (mahdollisesti käännetyssä) 
koordinaatistossa; hetkellisaseman ja 
kohdeaseman ero

RW-3D

Liikematkat, jotka toteutetaan 
käsikäyttökeskeytyksen toiminnolla (M118)
 (vain paikoitusnäyttö 2)

M118
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Käyttö

Tällä MOD-toiminnolla asetetaan TNC:n koordinaattien näyttö joko 
millimetreinä tai tuumina.

Metrijärjestelmän: esim. X = 15,789 (mm)  MOD-toiminnon vaihto 
mm/tuuma  = mm. Näyttö kolmella pilkun jälkeisellä numerolla

 Tuumajärjestelmän: esim. X = 0,6216 (tuuma)  MOD-toiminnon 
vaihto mm/tuuma  = tuuma. Näyttö neljällä pilkun jälkeisellä 
numerolla

Jos tuumanäyttö on voimassa, TNC näyttää myös syöttöarvon 
muodossa tuuma/min. Tuumaohjelmassa täytyy syöttöarvo syöttää 
sisään kertoimella 10.
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17.12 Ohjelmointikielen valinta 
toiminnolle $MDI

Käyttö

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

Ohjelmoi $MDI.H selväkielidialogissa:
Ohjelman sisäänsyöttö: HEIDENHAIN 

Ohjelmoi $MDI.I järjestelmä DIN/ISO mukaan: 
Ohjelman sisäänsyöttö: ISO
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generoinnille

Käyttö

Akselivalinnan sisäänsyöttökentässä määritellään, mitkä hetkellisen 
työkaluaseman koordinaatit valitaan  G01-lauseeseen. Erillisen L-
lauseen generointi tapahtuu näppäimellä „Hetkellisaseman 
tallennus“. Akseleiden valinta tehdään 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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nollapistenäyttö

Käyttö

Todellista käytettävissä olevaa liikealuetta voidaan rajoittaa koneen 
liikealueen sisäpuolella kullakin koordinaattiakselilla.

Käyttöesimerkki: Työkappaleen suojaaminen törmäyksiltä.

Maksimaalista liikealuetta rajoitetaan ohjelmarajakytkinten avulla. 
Todellinen käytettävissä oleva liikealue rajataan MOD-toiminnolla 
LIIKEALUE: Sitä varten syötetään sisään maksimiarvot positiivisessa ja 
negatiivisessa akselisuunnassa koneen nollapisteen suhteen. Jos 
koneessa käytetään useampia liikealueita, voit asettaa rajoituksen 
erikseen jokaista liikealuetta varten (Ohjelmanäppäin LIIKEALUE (1) ... 
LIIKEALUE (3)).

Työskentely ilman liikealueen rajoitusta

Niille koordinaattiakseleille, joita halutaan liikuttaa ilman liikealueen 
rajoituksia, määritellään TNC:n maksimi liikepituus (+/- 99999 mm) 
kohtaan LIIKEALUE.

Maksimin liikealueen määritys ja sisäänsyöttö

 Valitse paikoitusnäyttö REF
 Aja akselit haluamiisi X-, Y- ja Z-akseleiden positiivisiin ja negatiivisiin 

liikeraja-asemiin
 Merkitse ylös arvot etumerkeillä
 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.

 Liikealueen rajojen sisäänsyöttö: Paina 
ohjelmanäppäintä LIIKEALUE. Määrittele kunkin 
akselin rajoiksi aiemmin muistiin kirjaamasi arvot.

 Lopeta MOD-toiminto: Paina ohjelmanäppäintä 
LOPPU

�

#

�

 �	


 ���

�<=> #<;0


<=>�<;0

Aktiivisia työkalun sädekorjauksia ei huomioida liikealueen 
rajoitusten yhteydessä.

Liikealueen rajoitukset ja ohjelmarajakytkimet 
huomioidaan sen jälkeen kun akselit on ajettu 
referenssipisteisiinsä.
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Näytön oikeassa yläkulmassa näytettävät arvot määrittelevät kulloinkin 
aktiivisena olevan peruspisteen. Peruspiste voidaan asettaa 
käsikäytöllä tai aktivoida esiasetustaulukosta. Peruspistettä ei voi 
muuttaa kuvaruudulla.

Näyttöarvot ovat riippuvaisia koneen konfiguraatiosta.
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Käyttö

Ohjetiedostoja voit käyttää esim. silloin, kun haluat tietää 
yksityiskohtaiset menettelyohjeet koneen vapautusajolle 
virtakatkoksen jälkeen. Myös lisätoiminnot voidaan dokumentoida 
OHJE-tiedostoon. Oikealla oleva kuva esittää OHJE-tiedoston näyttöä.

OHJE-tiedostojen valinta

 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Viimeksi voimassa olleen OHJE-tiedoston valinta: 

Paina ohjelmanäppäintä OHJE

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

OHJE-tiedostot eivät ole käytettävissä kaikissa koneissa. 
Tarkempia tietoja saat koneen valmistajalta.
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Käyttö

Ohjelmanäppäimellä KONEAIKA voidaan otta näytölle erilaisia koneen 
käyttöaikoja:

Käyttöaika Merkitys

Ohjaus päälle Ohjauksen käyttöaika ensikäyttöönotosta

Kone päällä Koneen käyttöaika ensikäyttöönotosta

Ohjelmanajo Ohjatun käytön käyttöaika 
ensikäyttöönotosta

Koneen valmistaja voi vielä perustaa lisää näytettäviä 
aikatietoja. Katso koneen käyttöohjekirjaa!

Näytön alareunassa voit syöttää sisään avainkoodin, jonka 
avulla TNC nollata näytettävät ajat. TNC:n nollaamat ajat 
määrää koneen valmistaja, joten katso koneen käsikirjaa! 
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Käyttö

Ohjelmanäppäimen TIEDOSTOJÄRJESTELMÄN TARKASTUS avulla 
voit suorittaa TNC- ja PLC-ositukselle kiintolevyn tarkastuksen 
automaattisella korjauksella.

Tietovälineen tarkastuksen toteutus

 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Diagnoositoiminnon valinta: Paina ohjelmanäppäintä 

DIAGNOOSI

 Tietovälineen käynnistys: Paina ohjelmanäppäintä 
TIEDOSTOJÄRJESTELMÄN TARKASTUS

 Vahvista tarkastus painamalla vielä kerran 
ohjelmanäppäintä KYLLÄ: Toiminto ajaa TNC-
ohjelmiston alas ja käynnistää tietovälineen 
tarkastuksen. Tarkastus voi kestää jonkin aikaa 
riippuen kiintolevyllä olevien tiedostojen 
lukumäärästä ja koosta.

 Testauksen lopuksi TNC antaa näytölle 
ponnahdusikkunan, jossa esitetään testauksen 
tulokset. TNC kirjoittaa tulokset myös ohjauksen 
lokikirjaan.

 TNC-ohjelmiston uudelleenkäynnistys: Paina 
näppäintä ENT

TNC:n järjestelmäositus testataan automaattisesti 
jokaisella ohjauksen uudelleenkäynnistyksellä. TNC 
ilmoittaa järjestelmän ositusvirhettä vastaavalla 
virheilmoituksella.

Huomaa törmäysvaara!

Ennen tietovälineen tarkastamista saata kone HÄTÄSEIS-
tilaan. TNC suorittaa ennen tarkastamista ohjelmiston 
uudelleenkäynnistyksen!
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Käyttö

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

Asetusten toteuttaminen

 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Ohjelmanäppäinpalkin jatko

 Aikavyöhykeikkunan näyttö: Paina ohjelmanäppäintä 
AIKAVYÖHYKKEEN ASETUS

 Oikeanpuoleisessa osassa voit valita aikavyöhykkeen 
napsauttamalla sijaintipaikkasi nimeä

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

 Tarvittaessa voit asettaa myös kellonajan syöttämällä 
sisään lukuarvot

 Asetusten tallennus: Napsauta näyttöpainiketta OK

Muutosten hylkäys ja dialogin keskeytys: Paina 
näyttöpainiketta Keskeytä

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

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

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

Online-näytönsiirto
 Koneen tilakyselyt
 Tiedostojen siirto
 TNC:n etäohjaus

Telepalvelun kutsu/lopetus

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

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

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

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

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

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

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

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

Tiedoston TNC.SYS on oltava hakemistojuuressa TNC:\ .

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

Käytä tiedonsiirtoon päivitettyä HEIDENHAIN-
ohjelmaversiota TNCremo tai TNCremoNT.

Sisäänsyötöt TNC.SYS Merkitys

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

REMOTE.TNCPASSWORD= Salasana LSV-2-käytölle

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Suojattava polku
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Ulkoisen käyttöoikeuden sallinta/esto

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

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

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

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Käyttö

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

Ulkoisen käyttöoikeuden sallinta/esto

 Valitse ohjelman tallennuksen/editoinnin tai ohjelman 
testauksen käyttötapa

 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Ohjelmanäppäinpalkin jatko

 Ohjaustietokonekäytön aktivointi: TNC näyttää tyhjää 
kuvaruutua

 Ohjaustietokonekäytön lopetus: paina 
ohjelmanäppäintä END 

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

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

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

Käyttö

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

 Käsipyörän säilytyspaikan osoitus käsipyörälle
Radiokanavan asetus 
 Taajuusspektrin analyysi parhaan mahdollisen radiokanavan 

määrittämistä varten
 Lähetystehon asetus 
 Tilastotiedot tiedonsiirron laatua varten

Käsipyörän säilytyspaikan osoitus käsipyörälle

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

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

 Radiokäsipyörän konfiguraatiovalikon valinta: Paina 
ohjelmanäppäintä RADIOKÄSIPYÖRÄN ASETUS 

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

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

 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Ohjelmanäppäinpalkin jatko

 Radiokäsipyörän konfiguraatiovalikon valinta: Paina 
ohjelmanäppäintä RADIOKÄSIPYÖRÄN ASETUS 

 Valitse välilehti Taajuusspektri hiiren napsautuksella

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

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

 Näyttöpainikkeen Käynnistä käsipyörä avulla 
radiokäsipyörä aktivoidaan uudelleen

 Valitse välilehti Ominaisuudet hiiren napsautuksella

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

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

 Radiokäsipyörän konfiguraatiovalikon valinta: Paina 
ohjelmanäppäintä RADIOKÄSIPYÖRÄN ASETUS 

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

 Tallenna konfiguraatio ja poistu konfiguraatiovalikolta: 
Paina näyttöpainiketta LOPPU 

Tilastot

Kohdassa Tilastot TNC näyttää tiedonsiirron laatua koskevia tietoja.

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

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

Yritä tällöin parantaa tiedonsiirron laatua valitsemalla toinen kanava 
(Katso "Radiokanavan asetus" sivulla 706) tai suurentamalla 
lähetystehoa (Katso "Lähetystehon asetus" sivulla 707).

Tilastotiedot voidaan ottaa näytölle seuraavasti:

 Valitse MOD-toiminnot: Paina näppäintä MOD.
 Ohjelmanäppäinpalkin jatko

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

Huomioi, että lähetystehon pienentyessä radiokäsipyörän 
peittoalue pienenee.
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Taulukot ja yleiskuvaus
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Yleiset käyttäjäparametrit ovat koneparametreja, jotka vaikuttavat 
TNC:n käyttäytymiseen.

Tyypillisiä käyttäjäparametreja ovat esim.

 dialogikieli
 liitäntätavat
 syöttönopeudet
 koneistusprosessit
muunnoskytkinten vaikutus

Koneparametrien sisäänsyöttömahdollisuudet

Koneparametrit voidaan haluttaessa ohjelmoida

 desimaalilukuina
Lukuarvon suora sisäänsyöttö

Kaksois-/binääriluvut
Prosenttimerkin sisäänsyöttö "%" ennen lukuarvoa

Heksadesimaaliluvut
Dollarimerkin "$" sisäänsyöttö ennen lukuarvoa

Esimerkki:

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

Yksittäiset koneparametrit voidaan määritellä samanaikaisesti 
erilaisten lukujärjestelmien mukaan.

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

Yleisten käyttäjäparametrien valinta

Yksittäiset käyttäjäparametrit valitaan MOD-toiminnoissa avainluvulla 
123.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Esimerkki:

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

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

Sisäänsyöttö parametrille MP 5020.1: %01101001

Liitäntätyypin EXT1 (5030.0) ja
EXT2 (5030.1) asetus

MP5030.x
Standardi tiedonsiirto: 0
Litäntä lauseittaista tiedonsiirtoa varten: 1

Kosketusjärjestelmät

Tiedonsiirtotavan valinta MP6010
Kosketusjärjestelmä kaapelisiirrolla: 0
Kosketusjärjestelmä infrapunasiirrolla: 1

Kytkevän kosketusjärjestelmän syöttöarvo MP6120
1 ... 3 000 [mm/min]

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

Varmuusetäisyys automaattisella 
mittauksella

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

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

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

Kosketusjärjestelmän keskipistesiirtymän 
mittaus kytkevän kosketusjärjestelmän 
kalibroinnissa

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

M-toiminto infrapunamittapään 
suuntaamiseksi ennen mittausta

MP6161
Toiminto ei voimassa: 0
Suuntaus suoraan NC:ltä: -1
M-toiminto kosketusjärjestelmän suuntaamiseksi: 1 ... 999

Infrapunakosketuspään suuntauskulma MP6162
0 ... 359,9999 [°]

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

MP6163
0 ... 3,0000 [°]

Automaattikäyttö: Infrapunakosketuspään 
automaattinen suuntaus ohjelmoituun 
kosketussuuntaan  

MP6165
Toiminto ei voimassa: 0
Infrapunakosketuspään suuntaus: 1

Manuaalikäyttö: Kosketussuunnan korjaus 
huomioimalla aktiivinen peruskääntö

MP6166
Toiminto ei voimassa: 0
Peruskäännön huomiointi: 1

Monikertamittaus ohjelmoitavaa 
kosketustoimintoa varten

MP6170
1 ... 3

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Kosketusjärjestelmät
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Säteen mittaus kosketusjärjestelmällä 
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

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

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

Suurin sallittu mittavirhe järjestelmällä 
TT 130 mittauksessa pyörivällä työkalulla

Tarpeellinen kosketussyöttöarvon laskennassa 
koneparametrin MP6570 yhteydessä

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

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

TT130:n kosketussyöttöarvo paikallaan 
pysyvällä työkalulla

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

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

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

Karan akselin suuntainen turvaetäisyys 
TT 130 -järjestelmän neulan ympärillä 
esipaikoituksessa

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

TT 130 -järjestelmän neulaa ympäröivä 
turvavyöhyke koneistustasossa 
esipaikoituksen aikana

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

TT 130 -järjestelmän pikaliike 
kosketustyökierrossa

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

M-toiminto karan suuntaukselle 
yksittäisterän mittauksessa

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

Mittaus pyörivällä työkalulla: Sallittu 
kehänopeus jyrsimen ulkokehälläMessung 
mit rotierendem Werkzeug: Zulässige 
Umlaufgeschwindigkeit am Fräserumfang

Tarpeellinen kierrosluvun ja 
kosketussyöttöarvon laskentaa varten

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

Mittaus pyörivällä työkalulla: suurin sallittu 
kierrosluku

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

Kosketusjärjestelmät
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TT 120 -neulan keskipisteen koordinaatit 
koneen nollapisteen suhteen

MP6580.0 (Liikealue
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 määriteltävissä bittikoodattuna kutakin akselia 
varten: 1

Valvottavien kierto- ja 
yhdensuuntaisakseleiden määrittely

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

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

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

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

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

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

KinematicsOpt: Virheilmoituksen 
toleranssiraja optimointitavalla

MP6600
0 001 ... 0 999

Kosketusjärjestelmät
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KinematicsOpt: Suurin sallittu poikkeama 
kalibrointikuulan säteen määrittelyarvosta

MP6601
0.01 ... 0.1

KinematicsOpt: Kiertoakselin paikoituksen 
M-toiminto

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

TNC-näytöt, TNC-editori

Työkierto 17, 18 ja 207: 
Karan suuntaus 
työkierron alussa

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

Ohjelmointipaikan 
asetus

MP7210
TNC ja kone: 0
TNC ohjelmointipaikkana aktiivisella PLC:llä: 1
TNC ohjelmointipaikkana ei-aktiivisella PLC:llä: 2

Dialogin 
VIRTAKATKOS 
kuittaus 
päällekytkennän 
jälkeen

MP7212
Kuittaus näppäimellä: 0
Automaattinen kuittaus: 1

DIN/ISO-ohjelmointi: 
Lausenumeron 
askelvälin asetus

MP7220
0 ... 150

Tiedostotyypin 
valinnan esto

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

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

 Työkalutaulukot: Bitti 2 = 1

Nollapistetaulukot: Bitti 3 = 1

 Palettitaulukot: Bitti 4 = 1

 Tekstitaulukot: Bitti 5 = 1

 Pistetaulukot: Bitti 6 = 1

Kosketusjärjestelmät
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Ohjelmanäppäin 
taulukon estossa

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

 Ei toimintoa: Bitti 0 = 1

 Ei toimintoa: Bitti 1 = 1

 Työkalutaulukot: Bitti 2 = 1

Nollapistetaulukot: Bitti 3 = 1

 Palettitaulukot: Bitti 4 = 1

 Ei toimintoa: Bitti 5 = 1

 Pistetaulukot: Bitti 6 = 1

Palettitaulukon 
konfigurointi

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

Nollapistetiedostojen 
konfigurointi

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

Ohjelman pituus, 
tarkastus LBL-
numeroon saakka

MP7229.0
Lauseet 100 ... 9 999

Ohjelman pituus, 
tarkastus FK-lauseisiin 
saakka

MP7229.1
Lauseet 100 ... 9 999

Dialogikielen asetus MP7230.0 ... MP7230.3
Englanti: 0
Saksa: 1
Tsekki: 2
Ranska: 3
Italia: 4
Espanja: 5
Portugali: 6
Ruotsi: 7
Tanska: 8
Suomi: 9
Hollanti: 10
Puola: 11
Unkari: 12
varattu: 13
Venäjä (kyrillinen merkkisarja): 14 (mahdollinen vain ohjauksesta MC 422 B alkaen)
Kiina (yksinkertaistettu): 15 (mahdollinen vain ohjauksesta MC 422 B alkaen)
Kiina (perinteinen): 16 (mahdollinen vain ohjauksesta MC 422 B alkaen)
Slovenia: 17 (mahdollinen vain 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: Dialogikieliä latvia, eesti ja liettua ei enää tueta. Vastaava MP7230:n asetus näyttää TNC:n 
englanninkielistä dialogia.

TNC-näytöt, TNC-editori
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Työkalutaulukon 
konfigurointi

MP7260
Ei aktiivinen: 0
Työkalujen lukumäärä, jonka TNC perustaa uuden työkalutaulukon avauksen yhteydessä: 
1 ... 254
Jos tarvitset enemmän kuin 254 työkalua, voit laajentaa työkalutaulukkoa toiminnolla N RIVIÄ 
LISÄÄ LOPPUUN, katso "Työkalutiedot", sivu 182

Työkalupaikkatauluko
n konfigurointi

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

Työkalun numeron 
indeksointi useampien 
korjaustietojen 
määrittelemiseksi 
yhdelle työkalun 
numerolle

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

Työkalutaulukon ja 
paikkataulukon 
konfiguraatio

MP7263
Työkalutaulukon ja paikkataulukon konfiguraatioasetukset: %0000

Ohjelmanäppäimen PAIKKATAULUKKO näyttö työkalutaulukossa: Bitti 0 = 0

 Ei ohjelmanäppäimen PAIKKATAULUKKO näyttöä työkalutaulukossa: Bitti 0 = 1

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

Ulkoinen tiedonsiirto: kaikkien sarakkeiden siirto: Bitti 1 = 1

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

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

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

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

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

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

 Työkalujen poisto paikkataulukosta vahvistuksen avulla: Bitti 5 = 0

 Työkalujen poisto paikkataulukosta ilman vahvistusta: Bitti 5 = 1

 Indeksoitujen työkalujen poisto ilman vahvistusta: Bitti 6 = 0

 Indeksoitujen työkalujen poisto vahvistuksella: Bitti 6 = 1

TNC-näytöt, TNC-editori



718  Taulukot ja yleiskuvaus

1
8

.1
 Y

le
is

e
t 

k
ä

y
tt

ä
jä

p
a

ra
m

e
tr

it

Työkalutaulukon 
konfigurointi (Ei 
suoriteta: 0); 
Sarakenumero 
työkalutaulukossa 

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

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

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

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

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

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

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

Käsikäyttötapa: 
Syöttöarvon näyttö

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

Desimaalimerkin 
asetus

MP7280
Pilkun näyttö desimaalimerkkinä: 0
Pisteen näyttö desimaalimerkkinä: 1

Ohjelman tallennuksen 
käyttötapa: useampien 
NC-lauseiden esitys

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

Ohjelmanajon 
käyttötapa: useampien 
NC-lauseiden esitys

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

Paikoitusnäyttö 
työkaluakselilla

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

Karan aseman 
näyttöaskel

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

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

Peruspisteen 
asetuksen esto 
esiasetustaulukossa

MP7294
Ei peruspisteen asetuksen estoa: %00000000000000
Peruspisteen asetuksen esto X-akselilla: Bitti 0 = 1
Peruspisteen asetuksen esto Y-akselilla: Bitti 1 = 1
Peruspisteen asetuksen esto Z-akselilla: Bitti 2 = 1
Peruspisteen asetuksen esto IV. 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 IV. 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 
akselinäppäimillä

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

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

MP7300
Huomautus: Turvallisuussyistä asetuksia 0 - 3 ei enää käytetä! 
TNC poistaa muuten työkalutiedot.
Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan: 0
Kaiken nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M2, M30, END PGM: 1
Vain tilanäytön, koneistusajan ja työkalutietojen nollaus, kun ohjelma valitaan: 2 Vain tilanäytön, 
koneistusajan ja työkalutietojen nollaus, kun toteutetaan koodi M2, M30, END PGM: 3
Tilanäytön, koneistusajan ja Q-parametrin nollaus, kun ohjelma valitaan: 4
Tilanäytön, koneistusajan ja Q-parametrin nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M2, 
M30, END PGM: 5
Tilanäytön ja koneistusajan nollaus, kun ohjelma valitaan: 6
Tilanäytön ja koneistusajan nollaus, kun ohjelma valitaan tai toteutetaan koodi M2, M30, END 
PGM: 7

Graafisen esityksen 
asetukset

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

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

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

Graafinen simulaatio 
ilman ohjelmoitua 
karan akselia: 
Työkalun säde

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

Graafinen simulaatio 
ilman ohjelmoitua 
karan akselia: 
Sisääntyöntösyvyys

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

Graafinen simulaatio 
ilman ohjelmoitua 
karan akselia: M-
toiminto aloitukselle

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

TNC-näytöt, TNC-editori
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Graafinen simulaatio 
ilman ohjelmoitua 
karan akselia: M-
toiminto lopetukselle

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

Näytönsäästäjän 
asetus

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

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

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

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

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

Työkierroille 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 pätee: 
Työkierron lopussa työkalu ajetaan viimeiseen ennen työkierron kutsua 
ohjelmoituun asemaan: Bitti 3 = 1
Työkalun irtiajo vain karan akselilla työkierron lopussa: Bitti 4 = 1

Työkierto 4 TASKUN JYRSINTÄ, työkierto 5 
YMPYRÄTASKU: Limityskerroin

MP7430
0,1 ... 1,414

Ympyrän säteen sallittu poikkeama 
ympyräkaaren loppupisteessä verrattuna 
alkupisteeseen

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

Rajakytkimen toleranssi koodille M140 ja 
M150

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

Erilaisten M-lisätoimintojen
vaikutustapa

Ohje:

kV-kertoimet ovat koneen valmistajan asettamia. 
Katso koneen käyttöohjekirjaa

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

M-toiminto karan suuntausta varten 
koneistustyökierroissa

MP7442
Toiminto ei voimassa: 0
Suuntaus suoraan NC:ltä: -1
Karan suuntauksen M-toiminto: 1 ... 999

Maksimi ratanopeus syöttöarvon 
muunnoksessa 100% ohjelmanajon 
käyttötavoilla

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

Kiertoakseleiden kompensointiliikkeiden 
syöttöarvo 

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

Yhteensopivuuden koneparametri 
nollapistetaulukoita varten

MP7475
Nollapistesiirrot perustuvat työkappaleen nollapisteeseen: 0
Sisäänsyötöllä 1vanhemmissa TNC-ohjauksissa ja ohjausversioissa 
340420-xx nollapistesiirrot perustuvat koneen nollapisteeseen. Tämä 
toiminto ei ole enää käytössä. REF-perusteisten nollapistetaulukoiden 
asemesta nykyisin käytetään esiasetustaulukoita (katso "Peruspisteen 
hallinta peruspistetaulukon avulla" sivulla 593)

Aika, joka tulee laskea mukaan 
käyttöaikalaskentaan 

MP7485
0 ... 100 [%]

Koneistus ja ohjelmanajo
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lu18.2 Tiedonsiirtoliitäntöjen 
liitäntäkaapeleiden sijoittelu

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

Käytettäessä 25-napaista adapterikappaletta:

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

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

TNC VB 365725-xx
Adapterikap-
pale
310085-01

VB 274545-xx

Pistolii-
tin

Sijoittelu Muhvi Väri Muhvi
Pisto-
liitin

Muhvi
Pisto-
liitin

Väri Muhvi

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

2 RXD 2 keltainen 3 3 3 3 keltainen 2

3 TXD 3 vihreä 2 2 2 2 vihreä 3

4 DTR 4 ruskea 20 20 20 20 ruskea 8

5 Signaali GND 5 punainen 7 7 7 7 punainen 7

6 DSR 6 sininen 6 6 6 6 6

7 RTS 7 harmaa 4 4 4 4 harmaa 5

8 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 ei varattu 9 8 violetti 20

Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori
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Oheislaite

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

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

TNC VB 355484-xx
Adapterikap-
pale
363987-02

VB 366964-xx

Pisto-
liitin

Sijoittelu Muhvi Väri
Pistolii-
tin

Muhvi
Pisto-
liitin

Muhvi Väri Muhvi

1 ei varattu 1 punainen 1 1 1 1 punainen 1

2 RXD 2 keltainen 2 2 2 2 keltainen 3

3 TXD 3 valkoinen 3 3 3 3 valkoinen 2

4 DTR 4 ruskea 4 4 4 4 ruskea 6

5 Signaali GND 5 musta 5 5 5 5 musta 5

6 DSR 6 violetti 6 6 6 6 violetti 4

7 RTS 7 harmaa 7 7 7 7 harmaa 8

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

9 ei varattu 9 vihreä 9 9 9 9 vihreä 9

Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori

Adapterikappale 
363987-02

VB 366964-xx

Muhvi Pistoliitin Muhvi Väri Muhvi

1 1 1 punainen 1

2 2 2 keltainen 3

3 3 3 valkoinen 2

4 4 4 ruskea 6

5 5 5 musta 5

6 6 6 violetti 4

7 7 7 harmaa 8

8 8 8 valko/vihreä 7

9 9 9 vihreä 9

Kuori Kuori Kuori Ulkosuojus Kuori
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luLiitäntä V.11/RS-422

V.11-liitäntään yhdistetään vain oheislaitteita.

Ethernet-liitäntä RJ45-muhvi

Maksimi kaapelin pituus:

 Suojaamaton: 100 m
 Suojattu: 400 m

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

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

TNC VB 355484-xx
Adapterikappale
363987-01

Muhvi Sijoittelu Pistoliitin Väri Muhvi Pistoliitin Muhvi

1 RTS 1 punainen 1 1 1

2 DTR 2 keltainen 2 2 2

3 RXD 3 valkoinen 3 3 3

4 TXD 4 ruskea 4 4 4

5 Signaali GND 5 musta 5 5 5

6 CTS 6 violetti 6 6 6

7 DSR 7 harmaa 7 7 7

8 RXD 8 valko/vihreä 8 8 8

9 TXD 9 vihreä 9 9 9

Kuori Ulkosuojus Kuori Ulkosuojus Kuori Kuori Kuori

Pinni Signaali Kuvaus

1 TX+ Lähtevä tieto

2 TX- Lähtevä tieto

3 REC+ Saapuva tieto

4 vapaana

5 vapaana

6 REC- Saapuva tieto

7 vapaana

8 vapaana
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Symbolien selitys

 Standardi
Akselioptio
Ohjelmaoptio 1
Ohjelmisto-optio 2

Käyttäjätoiminnot

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

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

Paikoitusmäärittelyt  Suorien ja ympyröiden asetusasemat suorakulmaisessa koordinaatistossa tai 
polaarisessa koordinaatistossa

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

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

varten ilman, että ohjelma täytyy uudelleen laskea

Työkalutaulukot Lisää työkalutaulukoita jopa 30 000 työkalulle

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

Vakio ratanopeus  perustuen työkalun keskipisteen rataan
 perustuen työkalun leikkaavaan särmään

Rinnakkaiskäyttö Ohjelman laadinta graafisella tuella samanaikaisesti kun toista ohjelmaa toteutetaan 

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

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

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

Pyöröpöytäkoneistus 
(ohjelmisto-optio 1)

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

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

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

Ohjelmahypyt Aliohjelmat
Ohjelmanosatoisto
Mielivaltainen ohjelma aliohjelmana

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

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

erityisesti laatimia koneistustyökiertoja.

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

Q-parametri 
Ohjelmointi muuttujien avulla

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

negaatio, pilkun jälkeisten tai pilkkua edeltävien merkkipaikkojen rajaus
 Ympyrälaskennan toiminnot
Merkkijonoparametri

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

Käyttäjätoiminnot
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Teach-In Hetkellisasemien suora talteenotto NC-ohjelmaan

Testigrafiikka
Esitystavat

Koneistuksen kulun graafinen simulaatio myös toisen ohjelman käsittelyn aikana

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

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

Koneistusgrafiikka
Esitystavat

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

Koneistusaika  Koneistusajan laskenta ohjelman testauksen käyttötavalla
Hetkellisen koneistusajan näyttö ohjelmanajonkäyttötavoilla

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

Ohjelman keskeytys, muodon jättö ja paluuajo muotoon

Nollapistetaulukot Useampia nollapistetaulukoita

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

Kosketusjärjestelmän 
työkierrot

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

Tekniset tiedot

Komponentit  Päätietokone MC 74xx tai MC 75xx, MC 6441, MC 65xx oder MC 66xx
 Säätöyksikkö CC 6106, 6108 tai 6110
 Käyttöpaneeli
 TFT litteä värinäyttö ohjelmanäppäimillä, koko 15,1 tuumaa tai 19 tuumaa
 Teollisuus-PC IPC 6341 ja Windows 7 (lisävaruste)

Ohjelmamuisti Vähintään 21 Gtavua, päätietokoneesta riippuen vähintään 130 Gtavua

Sisäänsyöttötarkkuus ja 
näyttöaskel

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

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

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

Ympyräkaarien ja suorien päällekkäinasettelu
 Spline: 

Spline-käsittely (3. asteen polynomi)

Lauseenkäsittelyaika
3D-suora ilman sädekorjausta

 0.5 ms

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

Liikepituus Maksimi 100 m (3 937 tuumaa)

Karan pyörimisnopeus Maksimi 40 000 r/min (2 napaparilla)

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

 tartuntakitka

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

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

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

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

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

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

kautta

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

Koordinaattimuunnokset Koneistustason kääntö

Interpolaatio Ympyrä kolmella akselilla käännetyn koneistustason kanssa

Ohjelmisto-optio 2

3D-koneistus  3D-työkalukorjaus pintanormaalivektorin avulla
 Kääntöpään asetuksen muuttaminen elektronisen käsipyörän avulla ohjelmanajon 

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

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

Interpolaatio  Suora viidellä akselilla (vientilupa vaaditaan)

Ohjelmisto-optio DXF-konvertteri

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

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

Ohjelmisto-optiona dynaaminen törmäysvalvonta (DCM)

Törmäysvalvonta kaikilla 
käyttötavoilla

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

Ohjelmisto-optiona globaalit ohjelma-asetukset

Toiminto, joka tallentaa 
koordinaattimuunnokset 
ohjelmanajon käyttötavoilla.

Akselin vaihto
 Päällekkäinen nollapisteen siirto
 Päällekkäinen peilikuvaus
Akseleiden esto
 Käsipyöräpaikoitus
 Päällekkäiset peruskääntö ja kierto
 Syöttöarvokerroin
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Adaptiivinen 
syötönsäätötoiminto 
lastuamisolosuhteiden 
optimointia varten 
sarjatuotannossa

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

Ohjelmaoptio KinematicsOpt

Kosketusjärjestelmän 
työkierrot koneen 
kinematiikan automaattista 
testaus ja optimointia varten

Aktiivisen kinematiikan tallennus/uudelleenperustaminen
Aktiivisen kinematiikan testaus
Aktiivisen kinematiikan optimointi

Ohjelmisto-optio 3D-ToolComp

Ryntökulmasta riippuva 3D-
työkalusädekorjaus

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

Ohjelmaoptio laajennetun työkalunhallinnan toiminnoille

Koneen valmistajan Python-
merkkijonon avulla 
mukauttama työkalunhallinta.

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

Ohjelmaoptio interpolaatiokiertoa varten

Interpolaatiokierto  Pyörintäsymmetristen jaksojen silitys interpoloimalla karaa yhdessä koneistustason 
akseleiden kanssa

Ohjelmaoptio CAD-Viewer

3D-mallien avaus ohjauksella.  IGES-tiedostojen avaus
 STEP-tiedostojen avaus

Ohjelmaoptio Remote Desktop Manager

Ulkoisten 
tietokoneyksiköiden (esim. 
Windows-PC) etäkäyttö TNC:n 
käyttöliittymän kautta

Windows erillisessä tietokoneyksikössä
 Liitynnät TNC:n käyttöliittymään

Ohjelmaoptio Cross Talk Compensation, CTC

Akselikytkentöjen 
kompensaatio

Dynaamisen asemanpoikkeaman määritys akselikiihdytysten avulla
 TCP:n kompensaatio 
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Säätöparametrien mukautus  Säätöparametrien mukautus akseliasetusten mukaan työskentelytilassa
 Säätöparametrien mukautus akselin nopeuden tai kiihtyvyyden mukaan

Ohjelmaoptio Load Adaptive Control, LAC (kuormituksen adaptiivinen säätö)

Säätöparametrien 
dynaaminen mukautus

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

massaan koneistuksen aikana 

Ohjelmaoptio Active Chatter Control ACC (aktiivinen tärinän säätö)

Tärinänvaimennuksen 
toiminto

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

Päivitystoiminnot FCL 2

Olennaisten 
jatkokehittelykohteiden 
vapaakytkentä

 Virtuaalinen työkaluakseli
 Kosketustyökierto 441, pikakosketus
CAD-offline-pistesuodatin
 3D-viivagrafiikka
Muototasku: Syvyysmäärittely erikseen jokaiselle osamuotolle
 smarT.NC: Koordinaattimuunnokset
 smarT.NC: PLANE-toiminto
 smarT.NC: graafisesti tuettu esilauseajo
 Laajennettu USB-toimintavalmius
 Verkkoyhteys DHCP:n ja DNS:n kautta
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Olennaisten 
jatkokehittelykohteiden 
vapaakytkentä

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

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

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

Päivitystoiminnot FCL 4

Olennaisten 
jatkokehittelykohteiden 
vapaakytkentä

 Suoja-alueen graafinen esitys aktiviisella törmäysvalvonnalla DCM
 Päällekkäinen käsikäyttöliike pysäytystilassa aktiivisella törmäysvalvonnalla DCM
 3D-peruskääntö (kiinnityskompensaatio, koneen valmistajan on mukautettava)



HEIDENHAIN iTNC 530 739

1
8

.3
 T

e
k

n
is

e
t 

ti
e

d
o

tTNC-toimintojen sisäänsyöttömuodot ja yksiköt

Asemat, koordinaatit, ympyrän säteet, 
viistepituudet

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

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

Työkalun numerot 0 ... 32 767,9 (5,1)

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

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

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

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

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

Kierteen nousu eri työkierroissa -99,9999 ... +99,9999 (2.4) [mm]

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

Kulma polaarikoordinaateille, kierrolle, tason 
käännölle

-360,0000 ... 360,0000 (3,4) [°]

Polaarikoordinaattikulma 
kierukkainterpolaatiota (CP) varten

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

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

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

Lisätoiminnot M 0 ... 999 (3.0)

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

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

Merkit (LBL) ohjelmahyppyjä varten 0 ... 999 (3.0)

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

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

Virheen numero Q-parametritoiminnoilla 
FN14

0 ... 1 099 (4,0)

Spline-parametri K -9.9999999 ... +9,9999999 (1.7)

Exponentti Spline-parametrille: -255 ... 255 (3,0)

Normaalivektorit N ja T 3D-korjauksessa -9.9999999 ... +9,9999999 (1.7)
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Kun ohjaus on kytkettynä pois päältä, puskuriparisto syöttää virtaa 
TNC:lle, jotta RAM-muistissa olevat tiedot voitaisiin säilyttää.

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

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

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

Hengenvaara!

Vaihtaaksesi puskuripariston kytke kone ja TNC pois 
päältä!

Puskuripariston saa vaihtaa vain siihen koulutettu henkilö!
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Yleiskuvaustaulukot

Koneistustyökierrot

Työkierron 
numero

 Työkierron tunnus
DEF-
aktiivinen

CALL-
aktiivinen

7 Nollapisteen siirto 

8 Peilaus 

9 Odotusaika 

10 Kierto 

11 Mittakerroin 

12 Ohjelman kutsu 

13 Karan suuntaus 

14 Muodon määrittely 

19 Koneistustason kääntö 

20 Muototiedot SL II 

21 Esiporaus SL II 

22 Rouhinta SL II 

23 Syvyyssilitys SL II 

24 Sivun silitys SL II 

25 Muotorailo 

26 Mittakerroin akselikohtaisesti 

27 Lieriövaippa 

28 Lieriövaippauran jyrsintä 

29 Lieriövaipan askel 

30 3D-tietojen käsittely 

32 Toleranssi 

39 Lieriövaipan ulkomuoto 

200 Poraus 

201 Kalvinta 

202 Väljennys 

203 Yleisporaus 
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204 Takaupotus 

205 Yleissyväporaus 

206 Kierreporaus tasausistukalla, uusi 

207 Kierreporaus tasausistukalla, uusi 

208 Porausjyrsintä 

209 Kierreporaus lastunkatkolla 

220 Pistejono ympyränkaarella 

221 Pistejono suoralla 

230 Rivijyrsintä 

231 Normaalipinta 

232 Tason jyrsintä 

240 Keskiöporaus 

241 Huuliporaus 

247 Peruspisteen asetus 

251 Suorakulmataskun täydennyskoneistus 

252 Ympyrätaskun täydennyskoneistus 

253 Uran jyrsintä 

254 Pyöröura 

256 Suorakulmakaulan täydennyskoneistus 

257 Ympyräkaulan täydennyskoneistus 

262 Kierteen jyrsintä 

263 Upotuskierrejyrsintä 

264 Reikäkierrejyrsintä 

265 Kierukkareikäkierteen jyrsintä 

267 Ulkokierteen jyrsintä 

270 Muotorailon tiedot 

275 Muotoura trokoidinen 

Työkierron 
numero

 Työkierron tunnus
DEF-
aktiivinen

CALL-
aktiivinen
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Lisätoiminnot

M  Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu

M0 Ohjelmanajo SEIS/mahd. kara SEIS/mahd. jäähdytys POIS  Sivu 381

M1 Valinnainen ohjelmanajo SEIS/Kara SEIS/Jäähdytys POIS (koneesta riippuva)  Sivu 666

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

 Sivu 381

M3
M4
M5

Kara PÄÄLLE myötäpäivään
Kara PÄÄLLE vastapäivään
Kara SEIS






Sivu 381

M6 Työkalunvaihto/Ohjelmanajo SEIS (riippuu koneparametrista)/Kara SEIS  Sivu 381

M8
M9

Jäähdytys PÄÄLLE
Jäähdytys POIS




Sivu 381

M13
M14

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




Sivu 381

M30 Sama toiminto kuin M2  Sivu 381

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




Työkiertojen 
käsikirja

M90 Vain laahauskäytöllä: vakio ratanopeus nurkissa  Sivu 385

M91 Paikoituslauseessa: Koordinaatit perustuvat koneen nollapisteeseen  Sivu 382

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

 Sivu 382

M94 Kiertoakselin näytön pienennys alle 360°  Sivu 525

M97 Pienten muotoaskelmien koneistus  Sivu 387

M98 Avointen muotojen täydellinen koneistus  Sivu 389

M99 Lauseittainen työkierron kutsu  Työkiertojen 
käsikirja

M101
M102

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




Sivu 202

M103 Syöttöarvon pienennys sisäänpistoliikkeessä kertoimella F (prosenttiluku)  Sivu 390

M104 Viimeksi asetetun peruspisteen asetus uudelleen voimaan  Sivu 384

M105
M106

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




Sivu 710

M107
M108

Virheilmoitus sisartyökaluilla huomioimatta työvaraa
M107:n peruutus




Sivu 202
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M109

M110

M111

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







Sivu 392

M114
M115

Autom. koneen geometrian korjaus työskentelyssä kääntöakseleilla
M114:n peruutus




Sivu 526

M116
M117

Kiertoakselin syöttöarvo yksikössä mm/min
M116:n peruutus




Sivu 523

M118 Käsipyöräpaikoitus ohjelmanajon aikana  Sivu 395

M120 Sädekorjatun muodon etukäteistarkastelu (LOOK AHEAD)  Sivu 393

M124 Pisteiden huomiotta jättäminen korjaamattomien suoran pätkien käsittelyssä  Sivu 386

M126
M127

Kiertoakseleiden matkaoptimoitu ajo
M126 peruutus




Sivu 524

M128
M129

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




Sivu 528

M130 Paikoituslauseessa: Pisteet perustuvat kääntämättömään koordinaatistoon  Sivu 384

M134
M135

Tarkka pysäytys tangentiaalisissa muotoliittymissä paikoitettaessa kiertoakseleita
M134:n peruutus




Sivu 531

M136
M137

Syöttö F millimetreinä per karan kierros
M136:n peruutus




Sivu 391

M138 Kääntöakseleiden poisvalinta  Sivu 531

M140 Vetäytyminen muodosta työkaluakselin suunnassa  Sivu 396

M141 Kosketusjärjestelmävalvonnan mitätöinti  Sivu 397

M142 Modaalisten ohjelmatietojen poisto  Sivu 398

M143 Peruskäännön poisto  Sivu 398

M144
M145

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




Sivu 532

M148
M149

Työkalun automaattinen irrotus muodosta NC-pysäytyksessä
M148:n uudelleenasetus




Sivu 399

M150 Rajakytkimen signaalin pidätys (lausekohtaisesti vaikuttava toiminto)  Sivu 400

M200
M201
M202
M203
M204

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







Sivu 401

M  Vaikutus Vaikutus lauseen - alussa lopussa Sivu
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3D-korjaus ... 533
Delta-arvo ... 535
Delta-arvot DR2TABLE ... 540
Normivektori ... 534
Otsajyrsintä ... 536
Riippuu ryntökulmasta ... 540
Työkalumuodot ... 535
Työkalun suuntaus ... 536
Varsijyrsintä ... 538

3D-kosketusjärjestelmät
Eroavien kalibrointitietojen 

hallinta ... 607
kalibrointi

kytkevä ... 605
3D-kuvaus ... 640

A
ACC ... 455
Adaptiivinen syötönsäätö ... 443
AFC ... 443
Aihion määrittely ... 109
Aikavyöhykkeen asetus ... 700
Akseliasemien tarkastus ... 588
Akselin vaihto ... 434
Aliohjelma ... 299
Arkistotiedostot ... 144, 145
ASCII-tiedostot ... 469
Automaattinen lastuamisarvojen 

laskenta ... 190, 474
Automaattinen ohjelman 

käynnistys ... 664
Automaattinen työkalun 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

D
DCM ... 408
Dialogi ... 111
DR2TABLE ... 540
DXF-tietojen käsittely ... 276

kerroksen asetus ... 279
Koneistusasemien valinta ... 285
Muodon valinta ... 282
perusasetuksetPerusasetukset ... 2

78
Peruspisteen asetus ... 280
Porausasemien suodatin ... 290
Porausasemien valinta

Halkaisijan syöttö ... 288
Hiiren ylitys ... 287
Yksittäisvalinta ... 286

Dynaaminen törmäysvalvonta ... 408
DCM ... 194
ohjelmatesti ... 413

E
Ellipsi ... 372
Erikoistoiminnot ... 404
Esiasetustaulukko ... 593

Kosketustulosten talteenotto ... 603
paleteille ... 551

Esitys 3 tasossa ... 639
Ethernet-liitännän

Johdanto ... 677
konfigurointi ... 677
Liitäntämahdollisuudet ... 677

Ethernet-liitäntä
Verkkoaseman yhdistäminen 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 

selväkielidialogiin ... 259
Perusteet ... 256
Sisäänsyöttömahdollisuudet

Apupisteet ... 266
Loppupisteet ... 262
Muotoelementtien suunta ja 

pituus ... 263
Suhteelliset vertaukset ... 267
Suljetut muodot ... 265
Ympyrätiedot ... 264

Suorat ... 261
Ympyräradat ... 262

FN14: ERROR: Virheilmoitusten 
tulostus ... 330

FN15: PRINT: Tekstin formatoimaton 
tulostus ... 334

FN16: F-PRINT: Tekstin formatoitu 
tulostus ... 335

FN18: SYSREAD: Järjestelmätietojen 
luku ... 340

FN19: PLC: Arvojen siirto PLC
hen ... 348

FN20: WAIT FOR: NC
n ja PLC

n synkronointi ... 349
FN23: YMPYRÄTIEDOT: Ympyrän 

laskenta kolmen pisteen avulla ... 325
FN24: YMPYRÄTIEDOT: Ympyrän 

laskenta kolmen pisteen avulla ... 325
FN26: TABOPEN: Vapaasti 

määriteltävän taulukon avaus ... 482
FN27: TABWRITE: Vapaasti 

määriteltävään taulukkoon 
kirjoittaminen ... 483

FN28: TABREAD: Vapaasti 
ohjelmoitavan taulukon luku ... 484

FS, toiminnallinen turvallisuus ... 586
FSELECT ... 258
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GIF-tiedoston avaaminen ... 150
Globaalit ohjelmanasetukset ... 428
GOTO katkoksen aikana ... 655
Graafinen simulaatio ... 644

työkalun näyttöTyökalun 
näyttö ... 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 näyttö ... 147

I
IGES-tiedostot ... 294
Indeksoidut työkalut ... 192
INI-tiedoston avaus ... 149
Internet-tiedostojen näyttö ... 147
Irrotuksen deaktivointi ... 424
Irrotuksen tallennus ... 423
iTNC 530 ... 78

J
Järjestelmäajan asetus ... 700
Järjestelmäajan luku ... 360
JPG-tiedoston avaaminen ... 150

K
Kääntöakselit ... 526, 528
Kaavaesitys ... 482
Karan kierrosluvun muuttaminen ... 585
Karan kuormituksen valvonta ... 454
Käsikäyttöpaikoitus ohjelmanajon 

aikana M118 ... 395
Käsipyörä ... 574
Käyttäjäparametrit ... 710

konekohtaiset ... 687
yleiset

3D-kosketusjärjestelmää 
varten ... 711

koneistukselle ja 
ohjelmanajolle ... 725

TNC-näyttöjä ja TNC-editoria 
varten ... 715

ulkoista tiedonsiirtoa 
varten ... 711

Käyttöajat ... 698
Käyttöpaneeli ... 81
Käyttötavat ... 82
Kehitystila ... 10
Ketjuttaminen ... 304
Kiertoakseli

matkaoptimoitu ajo: M126 ... 524
Näytön rajaus M94 ... 525

Kierukkainterpolaatio ... 252
Kiinnittimen lataus ... 423, 424
Kiinnittimen muuttaminen ... 419
Kiinnittimen poistaminen ... 419
Kiinnittimen sijaintipaikan 

tarkastus ... 420
Kiinnittimen sijoittaminen ... 418
Kiinnittimen valvonta ... 415
Kiinnittimien alkuperäismallit ... 416, 

425
Kiinnitysten hallinta ... 422
Kiintolevy ... 121
Kiintolevyn tarkastus ... 699
Kommenttien lisäys ... 158
Koneen akseleiden ajo ... 572

askelittain ... 573
elektronisella käsipyörällä ... 574
ulkoisilla suuntanäppäimillä ... 572

Koneistuksen keskeytys ... 655
Koneistusajan määritys ... 645
Koneistustason kääntö ... 493, 623

manuaalinen ... 623

K
Koneparametri

3D-kosketusjärjestelmälle ... 711
koneistukselle ja ohjelmajolle ... 725
TNC-näytölle ja TNC-editorille ... 715
ulkoista tiedonsiirtoa varten ... 711

Koneparametrit
Koordinaattimuunnokset ... 462
Kosketusarvojen kirjoitus 

esiasetustaulukkoon ... 603
Kosketusarvojen kirjoitus 

nollapistetaulukkoon ... 602
Kosketusjärjestelmävalvonta ... 397
Kosketustoimintojen käyttö 

mekaanisilla kosketuspäillä tai 
mittakelloilla ... 622

Kosketustyökierrot

Katso kosketusjärjestelmän 
käsikirjaa

Käsikäyttötapa ... 600
Kulmatoiminnot ... 323
Kuula ... 376

L
Laserleikkaus, Lisätoiminnot ... 401
Lastuamisarvojen laskenta ... 474
Lastuamisarvotaulukko ... 474
Lause

lisäys, muutos ... 115
poisto ... 115

Lauseen esiajo ... 659
virtakatkon jälkeen ... 659

Lieriö ... 374
Liikealueen supistus ... 439
Lisäakselit ... 103
Lisälaitteet ... 98
Lisätoiminnot

karaa ja jäähdytysnestettä 
varten ... 381

kiertoakseleita varten ... 523
koordinaattimäärittelyjä 

varten ... 382
laserileikkauskoneita varten ... 401
ohjelmanajon tarkastusta 

varten ... 381
ratakäyttäytymiselle ... 385
sisäänsyöttö ... 380

L-lauseen generointi ... 694
Look ahead ... 393
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M91, M92 ... 382
Merkkijonoparametri ... 355
Mittayksikön valinta ... 109
MOD-toiminnot

lopetus ... 668
valinta ... 668
Yleiskuvaus ... 669

Monen akselin koneistus ... 518
M-toiminnot

Katso lisätoiminnot
Muodon jättö ... 227

napakoordinaateilla ... 229
Muodon valinta DXF

stä ... 282
Muotoja koskevat tiedot ... 739
Muotojaksojen graafinen valinta ... 292
Muotojen valinta DXF

stä ... 285
Muotoon ajo ... 227

napakoordinaateilla ... 229
Muuntaminen

FK-ohjelmat ... 259
Taaksepäin etenevän ohjelman 

luonti ... 456
Muuttuva ohjelmakutsu QS

llä ... 465

N
Napakoordinaatit

Muotoon ajo/muodon jättö ... 229
Ohjelmointi ... 248
Perusteet ... 104

Näyttöalueen ositus ... 80
Näyttöruutu ... 79
NC

n ja PLC
n synkronointi ... 349

NC-virheilmoitukset ... 167, 168
Nollapisteen siirto ... 462

peruutus ... 464
Nollapistesiirto

Koordinaattimäärittely ... 462
nollapistetaulukon kautta ... 463

Nollapistetaulukko
Kosketustulosten talteenotto ... 602

Nurkan pyöristys ... 238

O
Ohjaustietokonekäyttö ... 704
Ohjeet virheilmoituksilla ... 167
Ohjejärjestelmä ... 172
Ohjelma

avaaminen uudelleen ... 109
muokkaus ... 114
-rakenne ... 107
selitykset ... 160

Ohjelmahypyt GOTO-käskyllä ... 655
Ohjelmamäärittelyt ... 405
Ohjelman kutsu

Mielivaltainen ohjelma 
aliohjelmana ... 302

Ohjelman nimi:Katso tiedostonhallinta, 
tiedoston nimi

Ohjelman testauksen
suoritus ... 649

Ohjelman testaus
määrättyyn lauseeseen 

saakka ... 650
ohjelmanajo ... 637
Yleiskuvaus ... 646

Ohjelmanajo
Globaalit ohjelmanasetukset ... 428
jatkaminen keskeytyksen 

jälkeen ... 658
keskeytys ... 655
Lauseen esiajo ... 659
Lauseiden ohitus ... 665
toteutus ... 654
Yleiskuvaus ... 653

Ohjelmanhallinta:Katso 
tiedostonhallinta

Ohjelmanosatoisto ... 301
Ohjelmanosien kopiointi ... 118
Ohjelmaoptiot ... 735
Ohjelmien selitykset ... 160
Ohjelmiston numero ... 670
Ohjelmistopäivityksen toteutus ... 672
Ohjelmoinnin apuvälineet ... 407
Ohjelmointigrafiikka ... 258
Ohjetiedostojen lataus ... 177
Ohje-tiedostojen näyttö ... 697
Opettelulastu ... 447
Option numero ... 670
Osaperheet ... 320

P
Pääakselit ... 103
Päällekkäiset muunnokset ... 428
Päällekytkentä ... 568
Paikallisen Q-parametrin 

määrittely ... 319
Paikkataulukko ... 196
Paikoitus

Käännetyssä 
koneistustasossa ... 532

käännetyssä 
koneistustasossa ... 384

käsin sisäänsyöttäen ... 630
Paletin esiasetus ... 551
Paletin peruspiste ... 551
Palettitaulukko

Käyttö ... 548, 554
koordinaattien tallennus ... 549, 555
valinta ja poistuminen ... 550, 559

Palettitaulukot
käsittely ... 553, 566

Paluuajo muotoon ... 663
Palvelupaketin lataus ... 672
Parametriohjelmointi:Katso Q-

parametriohjelmointi
PDF-katselin ... 146
Perusjärjestelmä ... 103
Peruskääntö

määritys käsikäyttötavalla ... 610, 
612, 613

Peruspisteen asetus ... 591
ilman 3D-

kosketusjärjestelmää ... 591
Peruspisteen asetus käsin

halutulla akselilla ... 614
Keskiakseli peruspisteeksi ... 617
nurkka peruspisteeksi ... 615
reikien/kaulojen avulla ... 618
ympyräkeskipiste 

peruspisteeksi ... 616
Peruspisteen hallinta ... 593
Peruspisteen manuaalinen asetus
Peruspisteen valinta ... 106
Perusteet ... 102
Pikaliike ... 180
Pintanormaalivektori ... 503, 517, 533, 

534
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PLANE-toiminto ... 493
Akselikulmamäärittely ... 508
Akselikulman sisäänsyöttö ... 497
Animaatio ... 495
Automaattinen sisäänkääntö ... 510
Eulerkulman määrittely ... 501
Inkrementaalinen määrittely ... 507
Mahdollisten ratkaisujen 

valinta ... 513
Paikoitusmenettely ... 510
Pistemäärittely ... 505
Projektiokulman määrittely ... 499
Puskujyrsintä ... 516
Uudelleenasetus ... 496
Vektorikulman määrittely ... 503

PLANE-toiminto animaationa ... 495
PLC

n ja NC
n synkronointi ... 349

PNG-tiedoston avaaminen ... 150
Poiskytkentä ... 571
Polku ... 124
Porausasemien suodatin DXF-tietojen 

vastaanotossa ... 290
Puskujyrsintä käännetyssä 

tasossa ... 516
Puskuripariston vaihto ... 740

Q
Q-parametri

Arvojen siirto PLC
hen ... 348

esivaratut ... 366
formatoimaton tulostus ... 334
formatoitu tulostus ... 335
paikallinen parametri QL ... 316
tarkastus ... 328
yleinen parametri QL ... 316

Q-parametriohjelmointi ... 316, 355
Jos/niin-haarautuminen ... 326
Kulmatoiminnot ... 323
Lisätoiminnot ... 329
Ohjelmointiohjeet ... 318, 357, 358, 

359, 363, 365
Ympyrälaskennat ... 325

Q-parametritoiminto
Matemaattiset 

perustoiminnot ... 321

R
Radiokäsipyörä ... 577

Kanavan asetus ... 706
Käsipyörän säilytyspaikan 

osoitus ... 705
konfigurointi ... 705
Lähetystehon asetus ... 707
Tilastotiedot ... 707

Rajataso ... 439
Rataliikkeet

Napakoordinaatit
Yleiskuvaus ... 248

Polaarikoordinaatit
Suora ... 249
Ympyrärata napapisteen CC 

ympäri ... 250
Ympyrärata tangentiaalisella 

liitynnällä ... 251
suorakulmaiset koordinaatit

Suora ... 236
Yleiskuvaus ... 235
Ympyrärata määrätyllä 

säteellä ... 241
Ympyrärata tangentiaalisella 

liitynnällä ... 243
Ympyrärata ympyräkeskipisteen 

CC ympäri ... 240
Ratatoiminno

Perusteet
Ympyrät ja 

ympyränkaaret ... 224
Ratatoiminnot

Perusteet ... 222
Esipaikoitus ... 225

Referenssipisteiden yliajo ... 568
Riippuvat tiedostot ... 686
Ruuvikierre ... 252

S
Sädekorjaus ... 217

Sisäänsyöttö ... 219
ulkonurkat, sisänurkat ... 220

Selväkielidialogi ... 111
Sisäänpistoliikkeiden syöttöarvokerroin 

M103 ... 390
Sisältöperusteinen ohje ... 172
SPEC FCT ... 404
Spline-interpolaatio ... 544

Lausemuoto ... 544
Sisäänsyöttöalue ... 546

STEP-tiedostot ... 294
Sulkumerkkilaskenta ... 351
Suora ... 236, 249
Syötä sisään karan kierrosluku ... 199
Syötönsäätö, automaattinen ... 443
Syöttöarvo ... 584

kiertoakseleilla, M116 ... 523
muuttaminen ... 585
sisäänsyöttömahdollisuudet ... 112

Syöttöarvo yksikössä millimetri/karan 
kierros M136 ... 391

Syväkuvaus ... 638

T
Taaksepäin etenevän ohjelman 

luonti ... 456
Tärinänvaimennus ... 455
Taskulaskin ... 161
Täysiympyrä ... 240
TCPM ... 518

Peruutus ... 522
Teach In ... 113, 236
Tekniset tiedot ... 730
Tekstimuuttujat ... 355
Tekstin korvaus ... 120
Tekstitiedosto

avaaminen ja poistuminen ... 469
editointitoiminnot ... 470
poistotoiminnot ... 471
tekstiosien etsintä ... 473
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Tekstitiedostojen avaus ... 149
Telepalvelu ... 701
Tiedonsiirtoliitännät

liittimien sijoittelu ... 727
Tiedonsiirtoliitäntä

asetus ... 673
osoitus ... 674

Tiedonsiirtoliitäntöjen liittimien 
sijoittelu ... 727

Tiedonsiirtonopeus ... 673
Tiedonsiirto-ohjelma ... 675
Tiedontulostus kuvaruudulle ... 339
Tiedontulostus palvelimelle ... 339
Tiedosto

luonti ... 132
Tiedostonhallinta ... 124

Hakemistot ... 124
kopiointi ... 136
luonti ... 132

konfigurointi MOD-
toiminnolla ... 685

kutsu ... 127
Pikavalinnat ... 143
Riippuvat tiedostot ... 686
Taulukon kopiointi ... 135
Tiedosto

luonti ... 132
Tiedostojen merkintä ... 138
Tiedostojen ylikirjoitus ... 134
Tiedoston kopiointi ... 133
Tiedoston nimi ... 122
Tiedoston poisto ... 137
Tiedoston suojaus ... 141
Tiedoston 

uudelleennimeäminen ... 140
Tiedoston valinta ... 129
Tiedostotyyppi ... 121

ulkoiset tiedostotyypit ... 123
Toiminnon yleiskuvaus ... 125
ulkoinen tiedonsiirto ... 151

Tiedostotila ... 128
Tietojen varmuustallennus ... 123
Tietovälineen tarkastus ... 699
Tilanäyttö ... 85

täydentävä ... 87
yleinen ... 85

T
TNCguide ... 172
TNC-ohjelmiston päivitys ... 672
TNCremo ... 675
TNCremoNT ... 675
Toiminnallinen turvallisuus FS ... 586
Törmäysvalvonta ... 408
TRANS DATUM ... 462
Trigonometria ... 323
T-vektori ... 534
TXT-tiedoston avaaminen ... 149
Työkalukorjaus

kolmiulotteinen ... 533
Pituus ... 216
Säde ... 217

Työkalun käyttötestaus ... 204
Työkalun liikkeiden ohjelmointi ... 111
Työkalun mitat ... 188
Työkalun nimen haku ... 200
Työkalun nimi ... 182
Työkalun numero ... 182
Työkalun pituus ... 182
Työkalun rikkovalvonta ... 454
Työkalun säde ... 182
Työkalun terän materiaali ... 190, 476
Työkalunhallinta ... 207
Työkalunkäyttötiedosto ... 204
Työkalunpitimen kinematiikka ... 194
Työkalunvaihto ... 201
Työkalutaulukko

muokkaus, poistuminen ... 191
Muokkaustoiminnot ... 192, 209, 

211
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